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MEMORTA DESCRIPTIVA PARA SOLICITAR PATENTE DE INVENCION

EN ESPARA POR: _PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR "UN CABLE

BLECTRICO CON MARCAS PARA IDENTIFICACTION®" A NOMBRE IE

' STANDARD ELECTRICA, $.A. CON DOMIGILIO EN MADRID,

GALLE RAMIREZ DE PRADO NR 5 .

W e e W G M we U K T B M B e e e s an em e

El presente invento se refiere a un método de aplicar
marcacionos a un cable eléctrico; que tiene marcas para identifica~
cidn, y a los aparatos para fabricar dichos cablos.

la marcacidn de los cables es requorida, para la identi-

5 ficacidn, por ejemplo para identificar el origen y fecha de fabrica-
cién asi como ol tipo do conductor del cable, y en el ocaso de cables
miltiples para identificar uno particular do los conductores. Cuando
g0 aplican estas marcas en espacios repetidos regularmente, indivi-
dualmente o en un grupo de un osquema fijo, también pueden usarso

19 para medir la longitud del cabla,

los métodos conocidos para apliéar cgtag marces compron-
don la improsidén on el aislamionto.del cable, grabando caractores al-
fabdticos o numéricos en ol aislamiento del cable, registrando mag-
ndticamente marcas on un miembro ferroso comprendido en ol eablo y

15 coloreando la superficie aislante en forma cllindrica o helicoidal.
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Todos estos métodos conocidos tienon inconvenientes que
se presentan particularmente o se agudizan cuando 86 aplican a cables
quc tienen una cubiorta termopldstica y a cables de didmetros peque-
fios, como los monoros do 1/8 do pulgada (3 milimetros). Una desven-
taja generél del regisiro magnéticq consisto on quo la informacidn
rogistrada no puede usarse visvalmento sin la ayuda de un flujo que
rosponde a un dispositivo detector aungue cste método puede de otra
forme ser adecuado para cables de pequefios didmetros. lLa impresién
o ¢l dentado en ol aislamiecnto de los cablos os goneralmente difi-
cil en los cables de pequefio didmetro por las dificultades ocasioné-
das por la neocesidad de un registro exacto on el cable que pasa a
través de los dispositivos do registro y ol ocompromiso de toner los
oaracteres mds grandos posibles para su mejor logibilidad; cuanto
mayores secan los caracteres, mds prececiso tiene que ser ol rogistro
pars asegurar que los caractores estén totelmonte en la superficie
del cable. El muesquoado en el aislamiento dol cable puede tenor
ademds ol inconvenionte de dobilitar el aislamioﬁfo dol cable en
proporciones suporiores a las tolerables mientras que la impresidn
1lova consigo el inconveniente del debilitamionto gradual de la tine
te on ausoneia do control de toﬁperatura elaborado,'lo que introdu-
co mis dificultades parficularmonte on la produccién a.gran veloci-
dad como os 16 normal en los cablos do pequofic dildmetro. Otras di-
Picultades asociadas a la improsidn on colores son originadas por el
oventual doscoloramiento de la tinta quo despuds de algunos aflos
puode hacer que se lea la informacidn erréneamente o que sea ilag;-
ble y cuando se impr:me en ciertos matoriales termoplisticos, ta-
les oomo notablemente ol polzteno.so prosontan problemas por la di-

ficultad do ascgurar una buena adhosidén entre la tinta y el tormo-

vliatico que cubre ol cable.

Para los cables paralelos do dos eonducterce del tipo
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on quo la cubiorta de pldstico os oxtruida sobre ambos conductores

de forme que hay una posicidn comlin de matorial tormopldstico que

uno las dos cubiertas y quo tione un psposor transversal menor que
ol didmetro do la cubierta de cada conductor, ol problema dol re-

gistro cs moyor que para un solo cablo conductor del mismo didme-

tro por la superficle ranurada d¢ la cubioria.

Do acuerdo con un agpocto del invento se proporocions un
método pare aplicar marcas & un cablo eldctrico quo compronde por lo
menog un conductor y que tione una cubierta do material termopldsti-
co gque compronde los pasos de llovar ol ocable a travéa do medios para
aplicar discontinuamentc presidén a una parte de la superficiec de di-
oha cubierta a una temporatura suficiocntomonto alta para hacer la cu-
blorta deformablo por la presidn on tanto que dicﬂos modios de pro-
sién tienen una superficie operative mayor que el espesor de la cu-
bicrita del eable y quo hacc gue la cubiorta sca aplanada disconti-
nuanento con d@oha varte de suporficic y que dicha parte de super-
ficie soa eiuipada c&n una -forma ropetitive de grupos de marcas transe—
vorsales formado cada uno por una doformacidn del espesor do la cu-
bierta en diche porcidn de suporficie y on el que cada uno de diw-
chos grupos do marcas representa una informacidn codificada para
jdontificar dicho conductor,

De acuerdo con otro aspecto dol invento, se proporciona
un aparato para fabricar ecastos cables aislados que comprends un oxtru-
gsionador que incluye medios para calentar dicho matorial termoplds-
tico, dos ruedas giratorias coplanares cada una de las cuales tienc
une superficie goneralmonte cilindrica de uns longitud axial mayor
que ol ogpesor do dicho cablo, medios para forzaer las partes adya-
ocontes de dichas suporficies circunforencialos ontre si, y medios
para sacer el cable del orificio del extruidor y ontre dichas partes

adyacentos on las que la suporficlo circunforencial de una rucda os
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interrumpida por lo menos unéué g ostrés transvorsales dispucs~

tas alredodor de la oircunforoncia de dicha rueda de acuordo con qi-

cho eggquema.

A continuacidén se describirdn particulﬁrmonto las oa~
racteristicas do oste invento mediante ojomplos referidos a los di-
ujos que so acompafian en los guet

la figura 1 ropresenta unas vistas en secocidén de un oa-
ble de wn solo conductor y do un ocable paralelo do dos conductores
que comprendon ¢l inventos

_ Ia figura 2 representa una soccidn longitudinel de la
parte dol cable de las lincas II-II representado en la figura 1;

Iz figura 3 representa una visia do plano de una parte
del cable paralelo de dos conduciores ropresontado en la figurs 1j

la figura 4 ropresonta csguomdticamente una forma del
aparato que roaliza ol invento y que comprende una ruoda de ostampa-
do on relieve; -

Ia figura 5 ilustra con mds detallo una parte de la ruo~
da de estampado en rolieve de la figurs 43

Ia figura 6 represonts on desarrollo una parte do la su~
perficic circunforencial de la rucda do cstampado representado on la
figura 45 ¥

la figura 7 representa una elaboracidn dol aparato ro-
pregentado on la figura 4,

Rofiridéndonos shore a los dibujos; la figura 1 reproson-
ta a la izquiorda una vista en seocidén de un cable‘do un solo con-
ductor y a la derecha una vista on socecidn do un cable paralelo de
dos conduotoros. En ambas roalizaciones ilustradas on la figura 1,
cada conductor 1 estd rodoado por una cubicria aislante 2 de socoidn
generalmente circular y provisto con supq?ficies aplanadas que so

extionden longitudinalmente 3, on una de las cuales por lo menos hoy
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wa serio o sories do doformocionos transversalos del esposor de la
cublorta on forma de arrugas salicntes 4., Aunque para hacer lag mar-
cas ostas doformacionos podrian tener la forma de surcos transversa-
los sc prefiorce ovitar el debilitemiento suhseouento de la rigidez
mocénica y oldctrica dol aislamiento y por lo tanto en la realiza-
c¢ién preforida las marcas ticnon una forma repetitiva de grupos de
bordes snlicntes transversales. La gubiorta aisla;te os do material
tormoplédstico que en un ojemplo do roalizacibn os politeno, y rodea
aisldndolo eléotricamente cada grupo do conduotores. En otros ejem—
los, los conductores puaden sor de oobre o aluminio y pueden estar
formados por un nimero de hilos retoreidos.

Bn ol caso del cable partlclo de dog conductorses ropro=
sontado a la dorecha, on le figure 1, hay una parfe longitudinal co~-
min do matorial termopldstico que unc las cubiertas de los conducto-
rog individuales. Esta partc comin tione una suporficie extorior con
formn de surcos longitudinales 5 que intorponen un espacio entro las
superficios aplenados 3 a cada lado do los bordosg saliecntos 4. Estos
surcos 5 puodon ser por supucsto mis profundos que los que so ha Pre
sontado on la figura 1 si se quioro hacer que los dos conductores ou-
biertos se puedan soparar con mids facilidad por fracoidén o cortando
la parte comiin de la cubicrta cuando se conwotan los extremos del ca-
bloe a torminales soparados de cualquior cquipo. las dos superficies
aplanadas 2 cada lado dol cablo estdn proferentemente en un plano pa-
ralelo al plano quo comprando las linocas oentralos longitudinales do
los dos conductores de forma que los bordes 4 puaden grabarse simul-
téncamonte mds facilmente on ambas suporficics cn un solo sitio.

Aungue ¢l gplanamionte do la suporficio 3 6s una carac-—
toristica doscable rosulta cvidonto quo no os csencial gque soa abso-
lutamente plana y quo eon la prictica, las superficios puedon ser consi

deradas como plancs para todos los finos précticos aunque puedan estar
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supuesto quo el radio de esta curvatura es mucho mayor que el dig-

motrs ontos mencionado de le seoccidén generalments ciroulare

Ia figure 2 representa une seocién longitudingl de ung
porto de un cable, por las lineas II-II de la figura 1% 1& figure 3
representa una vista de plano de una parte del cable paralelo de dos
sonfuctorss representado a la derecha de le figura 13 Los nlmeros de
reforencia 1y 2y 3 ¥ 5 indican les mismas oarscteristicas en las fiw-
guras 2 y 3 que en la figure 1, misentras que las referencias numérieas
41, 42 ¥y 43 indican, cada unay un elemento de la informecidn codifiog=
da cn Jo ocublierta por los salientes 4 representados en la figura 1
pera salir de la superficie aplenada 3. Cada elemento de informacién
est3 representado por un mimero de marces en ung posicidén predetermi-
nude en cada grupo de ‘marcas. En le realizacién preferids hey por lo
menos una marcs en posiciln tal, y la informsoidn estd en cddigo bi-
nario de forma que un tipo de elemento de informacién osté represen—
tado por una sola marca 41 y el otro tipo por dos marocas adyacentes
426 Ing posiciones de maroa en oands grupo pueden referirse & diferen-
tos elementos de informacidng asi unes pooas primeras marcas pueden
reprosentar informecidn referente al origen de fabricacidn tales oo-
mo el nombre del fabricante, la fabrica y la linea de extrusién mienw-
tres gue les siguientes pueden representer en une forma codificada
adeocundamsnte la feoha de fabricmeidn y otras marces pueden utilizar—
se pars elmacenar informacidn representative del tipo y ocalidad del
aislante y los conduatores.

Cuando se usan mgrcas en forma repetitive para represen=—
tar un grupo de elementos de informacisn en varias posiciones rela-
tivas o cada gruposy &8 necesario, por supuesto, disponer de medios

para identificar las posiciones individuales correspondientes a cada
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uno de dichos elementos preferentemente inoluyendo un elemeto digm
$intivo en cada: grupo y en un extremo del grupos En una realizaoidn
del invento las marcas 41 y 42 estén en dngulos rectos con el eje
longitudingl del eable como se ha representadé en la figura 3y mien
trag que otra marca =n direccién oblicus transverss como se indics
en la figura 3 por una de las arrugas 43 se usa para sefialar el prin
oipio del grupo de elementos indicando asi que deben leerse de iz~
quierdn a derecha en la figura 3+ Un saliente oblicuo pueds servir
ndioionaimente para distinguir un oonducior en un par puesto que en
un conductor un extremo de la marce oblicua estard més préximo a la
maroe del primer elemento de informacién que en el otro conduotore En
otra realizacién del invento en la que las marcas 41 y 42 estan en el
cddigo binario antes mencionado, la otra marce 43 comprende tres bpr=
Ges adyacentos para Gistinguirla de las marcas 41 ¥y 42 que ostén ferw
madas por uno y Gos salientes respectivamentes

La separacién entre salientes adyacentes de una marca de-
be ser distintivamente meyor que le separacidn entre salientes en posi
ciones de marca adyacentese En ls rezlizacidn preferida las marcas
finales 43 de grupos sucesivos de marcas en la forma repetitiva estén
con ung separacion predeterminade de forma que mediante medios que res
ponden seleotivemente solamente a lhas merogs 43 pueden ser ocapaces de
ocontarlas, oon lo que puede medirse la longitud dsl oable. En cual—~
quier caso se6 prefiere repetir el ;asquema, con ung separacidn predeter~-
minade de forma que ung longitud de oerte méxima dada del cable tengs
silempre por lo menos un grupo completo de marcass

Para aplicar mercaciones al oable, se lleva a fravés de un
medio para aplicar discontinuamente presidén s una superfioie aplanads
de la cublerts a una temperaturs sufiociente para hacer deformable la
oubierte por los efectos de la presidne Les medios para aplicar pre=

pibn discontinuemente tienen une superficie operativa meyor que el
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ospeser Srensversal del cable de forma que las dificultd ue 80
presentan por la necesidad de registrar un onble de movimiento répi~
do oon relecidn al dispositivo estacionario de meroacidn se eliminen
grondemente. Las discontinuidedes en la presien aplicade provecan
deformaciones en el espesor de la oubierts en la parie de superfioie.
dungue las discontinuidades puéden tomar la fdrma. de aumentos répidos
‘de la presicn aplicada durante breves intervalos de tiempo prevooen=
do csi wna serie correspondiente de muescas en la cubierte termoplés—
tlca, 8e prefiers por las razones antes menocionadas gque les disconw
tinuidades sean en la forma de disminucidn de la presidn aplicade o
quitando la presién totelmente durante breves intexrvalos de tiempo
haciendo asi une serie de saliemtes que tienen que grebarse en la su~
perficis aplenada que puede ser inioislmente plans o aplanada por los
medics de aplicacién de presidni

Lg figura 4 ilustra esquemfticamente una forma de aparath
paro eplicar marcas al ocable. Este aparato comprende una rueda de
gabacidn 20 que coopera oon otra rueda 30 que forman los medios de
aplicacidn Aiscontinua de presidn antes mencionadoss lLas ruedas es=
tén montadas en el mismo plano vertical y pueden girar librementes
Cada ruede tiens una superficie cirounforencisl generalmente oilin-—
drica de una longiftud axisl mayor que el espesor del cablej por ejemw
plo, una ruedae que tenga un ospesor de ung pulgada puede utilizarse
para marcar un cable de dos conductores paralelo que tenge un espe-
sor de 0,15" y de 0,04 ontre poroiones glanadas en lados opuestos
del cobles Las dos ruedas tienen partes de superficies adyacentes que
tienden la una hacis la otra por medios no representsdos en la figura
4 para cemprimir el cable 6 tirado s través de ellas desde wun extrui~
der 31 quo es alimentado con material termopldstioco de un depdsite 32
¥ que comprende medios pars calentar el material termopléstico a una

L

tempere,ize e suficientcnonte olevada para hacerlo exitrusionables
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La rueda 30 puede estar montada de forma que tenga un eje fijo alre-

9!"

dedor del oual pueds girar y la rueds 20 puede tener su eje libremen
te mévil en une direccién vertical y estar montado de tal forma que
su propio peso le dé la fuerza pars presionar las dos ruedas lo su~
ficiente para 1# operacidn de grabado.

Por simplioidad; el dibspositivo de arrastre dei conduotor
1 al extruidor y entre lds ruedas ha sido omitido de los dibujos. (o
mo una alternativa, a la rueda 20 que girs libremente, puede ayudér-
gsele en la rotaoidn von un arrasire aseoplade al dispositive de arras-
tre a través de un embrague de ocorredera (o representado), esto o8y
la rueda se mueve a una velocidad tal que su velocided periférioa es
sustenoialmente igual a la velocidad lineml del csble que alimenta
las ruedas.

La distancia entre el extruider y los soportes de las
ruedas puede ser ajustable para proporc:_tonar un medlo para controlar
ls temperaturs de la parte de superficie de la oubierta que entra
entre las ruedss) nsi el movimiento de las ruedas mas alld del ex—
druidor provoos un enfrismlento de la cubierta y una marcgsoidén menos
pronunciada. Para sumentar el grado de marcaocidn, las ruedas 20 y 30
pueden moverse muy préximas al extruidor 31 o la rueda 20mede sex
mas pesada o la rueda 20 puede estar calentada por lo menos en su cix
ounfersncia per medios (no represantados), tales oomoy por ojemplo
unga bobina de induccién de un oalentader de corrientes pardsitas.
Puesto que pars velocidedes convencionales Qe extrusidn las ruedas
estén probablemente en contacto con el cable durante un tiempo rels-
tlvamente corto, se prefiere el uso del calentamiento de la rueds
elevando su tempersiuras, por lo menos uns parte del sumento de tempe=-
rature requerido para hacer deformable la cubierta por efectos de

le presidne
Le figurs 5 ilustre con mae detalle una parte de ls rueda
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cial y generalmente oilindrica 25 estéd interrumpida en por lo menos

un grupo de ranures transversales 24 en el borde 26 y estén dispues—
tas alrededor deé la oircunferencia de la Tueda 20 de acuerdo con el
dibujo que tiene que grebarse. Por algunas ragones puede ser desea—
ble reducir la velooidad angular de la rueda aumentando su longitud
iirﬂum’erencial ¥ teniendo dos o mas grup:s de ranuras en su borde
de forma que para cada giré do la reda se grabe el nimero corres—
pondiente de salientes en la superficie gplanada del ocablee

La figura 6 represente en desé.rrollo una parte de la sue
perficie 25 representada en la figura 5 ¢ ilustra un ejemplo de las
meseas 24. Bl grupo &6 nuss0as ilustrado representa los "elementos
de informaciiq" provistos per ranuras sencillas 21 y pares de ranu—
raf adyescentes 22 que se oextienden por todo el espesor del borde y
que son paralelos al eje‘ de la rueda de g:z-aba.oién. Las otras marces
pare identificar un extremo del grupo estén dotades de muesoas 23,
que difieren de las musces 21 y 22 por tener un ntimero diferente de
muescas adyacentes o por formar un é&ngulo diferente oon el eje de la
rued.g. de grabaoién e ambs;;s cosas oomo 8¢ ha representado en lg fi-
gura 6, en la que las mueseas para las otras maroas son tres en ni-
mero y oon un éngulo de alrededor de 20 grados oon ol &rea de la rue~
dae

Is figure T ilustra une elaboraciln del aparato represen
tado en la figurs 4, y muestra une rt‘leda 10 en un montaje que per-
mite un control conveniente de la presién aplicads a la ocublierts del
oable. Este método de montaje de una rueda 10 es igualmente aplioca=-
ble a cualquiera de las ruedas 20 y 30 representadas en la figura 4.
Le rueda 10 ontd montada gira.’aoriamenfe en un extremo del brazo de
levas 11,. quo estd montado pivota.ble_mente en 13 en un soporte 12. El

otro extremo de la leva 11 estd aoopl&dﬁ por un resorte helicoidal
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Jexo dell co;line:ce de soporite 16 unido al seporte principals 12. Giran-
do ol tornillo en una direscién tel que gire del resorte hacia fuers
se aplica fuerza al brazo de levas en un sentide que se apone al pe—
se de la rueda 10, reduciendo asi la presién entre las ruedas y oonse~
cuentemente la profundidad de grabacisn producida pb:c allas. Si ocomo
se hg desorito obn relecidn s la figura 4, se desea oohtrolar la pro-
fundidad de grabacifén sdibcicddl o altdénetivamente por sjuste de la
distencle entre las ruedas 20 y 30 del extruided 31, entonces la otra
de estas dos rusdas, es decir, la rueds no representada con referen—
cie 10 en la figure 7 so monta también preferentemente giratoriamen—
te en un seporte 12, (no representude) que situs el eje de esta otra
rueda en uns posicién fija con relacién sl soporte 123 el soporte 12
estd montado deslizablemente en gufas (no representadas) y es mévil

& lo largo del camino del cable cubierto que sale del extruidor.

Para hacer un ejemplo del método de mouexio con el in-
vonto, se lleva el nimero requerido de hilos oonductores a un exbrui--
dor que contiene una cantidad de material sislante termepléstico como
politenos .E_l extruidor se uses para splicar una cubierta del meterial
termopléstico a cada hilo del cable, que, mientras estd todavia a una
tomperatura suficientemente alta para que su cubierta sea deformeble.
por presién se lleva a través de un medio para aplicar discontinua-
mente presién a la superficie de la cubierta, como un par de ruedas
que tiemen berdgs que son forzados entre si y que son mas anchos quo
el espesor c}e la poroién de superfiole. Una de estas dos ruedas tie-
ne ung serie de salientes transverseles o ruuuras en su superficle
cirounferenciasl que hacen gque se gplique ls forma requerides de mar—
cas deformande el espesor de le cubierta en la parte de superfiole
comprimidse En el ejemplo preferidv, del método, les ruedas giran li-

bremente y se mueven por ecentacto o friceién oon el oable que se sacu

Jor



320

325

330

335

340

- 336387 .-

del extruidor y se pasa entre las ruedas mediante un sistoma de arrasg-
tre oonvgnoional.

En una realizacidn do este método, la temperatura de la
ocubierta se eleva mds ontre el extruidor y las ruedas con medios de
calentamiento adicionales, (no reprosentados) dispuestos entre sllos
¥ adyacentes al ocamino del cable cubierto. En otra realizacidn, se
calienta la rueda de aplicacidn de marca. Los dos métodos de aplica~
cién permiten que las ruedas de aplicacién de presidn estén situadas
mis separsdas del extruidor o una menor velocidad que la que seria
posible sl solamente el calor dado & la cubierta por el extruidor tu~
viera que ser sufiociente para obtener una temperatura suficientomen-
te elevada en la cubierta micntras estéd entre las ruedas.

Se sobreentiende que la dosoripeidn precedente de ejem—
plos especificos do oste invento ha sido dada dnioamente a titulo de
ejemplo y no tiene gue considerarse como unz limitacién de su alcance.

Eate invento corresponde & una solicitud de patente for-
mulada en Inglaterra el 2 de Febroro de 1966 secfialada con el nf.
4571/66 ¥y se acoge por lo tanto & los benericios gque otorgan los con-

venios intornacionales vigentes.

Los puntos de invencidn propia y nucve que se presentan
para que sean objeto do esta patente de veinte aflos son los siguien-
test

1.~ Procedimiento para fabricar un cabls cldctrico con
marcas para identificacidn segiin el cual se pasa el cable a través
do unos medios para aplicar presidén discontinuamente a una parte de
la superficio de dicha oubierta a una temporatura lo suficiontemente
olevada para hacor la cubiorta deformable por cfecto de la presiédn,
¥ en los quo dichos medios do prosidn tienen una suﬁorficio de fun-

cionamionto més grande que la anchura del ecable cubierto y haco que
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la cubicrta so aplanc discontinuamento on dicha parte do supcrficie

¥ que dicha parte de superficic tonga un esquema repetitive do gru=-

pos de marcas transversalos cada uno de los cuales consiste on una

deformacidn dol espesor de la cublerta de dicha porcidén de superficie,
2.~ Un procedimicnto para fabricar un oable eldctrico co-

mo ol dol punto 1 en ol quo dicha doformacidn es un roborde saliente

de dicha pprcidén do superficioc.

3.~ Un procedimionto para fabricar un cable eléctrico co-
mo ¢l del punto 1 on ¢l quo para aplicar las marcag de la cubloria se
pas& ol cableo a través do medios para aplicar presidn discontinuamen-
to a una parte de la superficie de dicha cubierta a una tempoeratura
lo suficiontomonto elovada para que sca deformable por ofecto de la
presifn, on que dichos medios do presidn tionén una suporficic de
funcionamiento mayor que el espesor dol cable- cubierto y causa ol
aplanamicnto discontinuo de la cubiorta en dicha porcidn de suporfi-
cio para grabar on 81 una forma repetitiva de grupos de marcas trans-
vorsalos.

4.~ Un procodimionto para fabricar unroablo eléctrico co-
mo 6l de cualquiera de los puntos precedentos en el gue se extrusiona
por ol cable diche cubiorta sobre 61 o los conductores mencionados y
on ¢l quo el cablo se pasa & través de dichos medios de aplicacidn de
prosién antes de quo dicha parte do suporficie se haya enfriado a una
tomporatura inforior a la mencionadz.

5.- Un procedimicnto para fabricar un eable gldotrico co-
mo 6l do cualguiora de los puntos 1 a 3 en el que al pasar dicho ca~
ble a travds do dichos medios do aplicacidén de presidén se éomprondc
0l calontamiento do dicha porcidn de superficie a dicha temperatura.

6.~ Un procedimicnto para fabricar un cable eldotrico co-
mo ol dol punto 5 ¢n ol gque dichos medios do apliocacién do prosidn

compronden medios para calentar la cubierta on dicha porcién de su-
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7.~ Un procedimicnto para fabricar un cable eléotrico

perficic a dicha temperatura.

como ol de cualguicra de los puntos procedenics on el que dichos mo-
dios do aplieacidén do prosién compronden une rueda giratoria quo
tione un borde circunferoncial que proporciona dicha superficic de
funcionzmionto & en el que la superficic generalmonte cilindrica de
dicho borde es interrumpida por lo monos por un grupo do ranuras
tronsversalos dispuestas alrededor de la circunforencia de dicha rucw-
da de¢ acuordo con dicho csguoma,

8.~ Un procodimionto pars fabricar un cablo elésctrico
come ol dol punto 7 on ¢l quo al pasar cl cable a travds de dicho
medio de aplicacidn do presidn gira dicha rucda o una velocidad tal que
su volooldad periférica c¢s sustanciaslmente igual a la volocidad de
arrastre de dicho cablo.

9.~ Un procedimicnto para fabricar un cable clécirico co-
mo ¢l do los puntos 7 u 8 cn ¢l que dicha rucda gire por contacto a
friccidn con diche superficic.

10. - Un procedimionto como ¢l do cualquicra dec log puntos
procedentos on el que dicho grupo de marcas representa informacidn cow
dificada que identifica dicho conductor.

11.- Un proccdimicnto para fabriocar um cable cldetrico con
marcas como las que sc han descrito on los puntos 1 a 9 precvdcntes.

| 12,~ Un procedimicnto para fabricar un cable oldctrico en
¢l que por lo mcnos une parite do supcerficic que se cxtionde longitu~
dinalmento de la cublerte estd aplanada y ticno un esquema ropotitivo
do grupos do marcas transversalce ocade una do las cuales consiste on
une deformacidn de dicha poreidn dc superficic y on ol que dicho gru-
po dc marcas represonta informacidn codificada que identifica dicho

conductor.,

13.«~ Un proccdimionto para fabricar wn cable como ¢l del

ofon
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punto 12 ¢n ¢l que dicha deformacién cs un salionte transversal que
salo de dicha poreidn de suporficio.

14, Un proccdimicnto pare fabricar un cable oléetrico
on ol quo por lo monos una poreidn de superficiec que s¢ extiende
longitudinalmonte de la cublerte cstd aplanada y cstd grakadn con un
csquema repetitivo de grupos de marcas transvorsales y on la que ca-
da uno do dichos grupos dec marcos roprescnta informacidn codificada
para idontificacidn do dicho conductor.

15.~ Un procodimicnto para fabricar un cable como ol do
cualquicra do los puntos 12 a 15 procodentos en ¢l quo dicha infor-
macidn codificada comprende una pluralidad do clomentos de informa-
¢idn cade uno de los cuelos cstd roprosontzéo por lo monos por una
marca en una posicidn predeterminada on dicho grupo.

16.~ Un procedimionto para Ffabricar un cable zomo ¢l del
punto 15 cn ol que diche informacidn ostd on un cddigo binorio y com-
pronde una pluralidad de elementos de informacidon ropresontado cada
wo do los cuales por una sola marca o por dos marcas proximas adya-
centos on una posieidn pfedcterminada sn dicho grupo.

17.u.Uh procodinicnto para fabricar un cable como ol del
punto 16 en ¢l que cada uno de dichos grupes de marcas comprende tros
marcas préximas adyacontos a otras mareas que identifican un extremo
de dicho grupo.

18, Un procodimicnto para fabricar wn cable como cl dc
los puntos 15 6 16 on ¢l que dicho grupo do marcas compronde otra
marca o0 marcasg que identifican un oxtreho de dicho grupo y quo di-
ficren do las marcas gque represontan dichos clementos do informacidn.

19,~ Un procodimicnto para fabricor un cable como ¢l de
los puntos 17 6 18 precodentcs on ol que dichas otras mercas cstdn
cada una de cllas formando un #ngulo relativo al cjo longitudinal do

dicho cable y cads una do dichas marcas forman un dngulo diferento
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do dicho dngulo. '

20.- Un procedimiento para fabricar un cable como <l de
cualquioré do los puntos 17 a 19 precedentes en ¢l que unas marcas
adyacentes sucosivamento de dichos grupos tiencr una sepracidén pre-
doterminada.

21l.- Un procedimicnto para fabricar un cable como el de
cuclguicra de los puntos 11 a 20 precedentos on cl que dicho esquema
so repite rogularmentc con wna scparacidén predetorminada.

22.~ Un procedimicnto para fabricar un cable como el de
cualquicra de los puntos 11 a 21 procedentes on ¢l quo dichas marcas
ostin sustancialmonte formando angulos rectos con ol ¢jo longitudi-
nal de dicho cable.

23.- Un proccdimicnto para faobricar un cablo como el de
cualquiora de los puntos 11 a 23 on el quo dicho matorial termopldsf
tico os politeno.

24.,« Un procediniento para fabricar un cable como ¢l de
cuelquiera de los puntos prccedentes fabricado con un aparato que
comprende un extruidor gue incluye modios para oalentar dicho mate-
rial tormopléstico, dos rucdas giratorias coplanorcs que tienen su-
porficic cirecunforoncial gencrolmente cilindrica de una longitud
axial mayor que ol osposor do dicho cable, medios para forzar las par—
tos adyacontos do dichas superficics circunforcncicles entro si, y
medios pare dirigir ol cable dcl orificio del oxtruidor a través de
dichas porecioncs adyacentes, en las que la suporficie circunforoncial
de une rucda ostd interrumpida por lo menos por un grupo Ao mMIOSCAS
transversales dispuestas a lo largo de la circunfercncia do dicha
rucde de acuerdo con dicho esquenma.

25.~ Un proccdimionto para fabricar un cable ocomo ol dol
punto 24 en ¢l que dichos medios do conduccién comprendon medios pa-

ro mover dicha ruoda mediante wn cmbraguc deslizontce a una velocidad -
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tal que la velocidad periférics do dich& rucde os sustancialmonto
igual a la velocidad de alimentacidén de dicho cuble.

26.~ Un procedimicnto coma los puntos 24 a 25, en ol
gquc dichas dos rucdas ¢stdn montodas on un pleno vertical on las que
cl peso de la rueda suporior proporciona los medios de compresidn
mencionados.

27.~ Un procedimionto como ¢l de loz puntos 24 a 26 on
¢l que una de dichas dos rucdas ca llevada por un brazo do leva mon-
tado pivotablemento y on 0l quc dichos medios para presionar comprens—
den medios de control ajustables o dicho brazo de leva.

28,~ Un procedinicnto como ¢l do cualquicra dc los pun-~
tos 24 a 27, on ¢l que dichas dos rucdas giratorias ostin separddas
ajustablemente do dicho extruidor para proporcionar medios para con-
trolar la tomporatura de la porcidn de suporficic de dicha cubiorta
&l ontrar ontre dichas dos suporficics ci¥cunferenciales adyaccntos.

29.~ Un procedimicnto para febricar un cable como ¢l do
cualgquicra de los puntos 24 a 28 que compfonde modios pare calentar
¢l borde circunforencial de dicha ruoda.,

30,~ Un procodimicnto para fabricar un cable como el de
cualquicra de 195 puntos 24 a 28 on ¢l quc oada una do dichas ranu-
ras transvorsalos cs paralcla al c¢jo do dicha ruoda.

31~ Un proccdimicnto para fabricar un cablc con marcas
aplicadas a] aislamicnto cldéetrico sustancialmentc como sc desoribe
con roforcncia & los dibujos que 3¢ acompalian.

32,~ Un procedimicnto para fabricar un cable oldetrico
aislado sustancialmente como sc doscribe con relacidn o las figuras
1 a 3 de los dibujos quec so acompafion.

33,~ Un procodimicnto para fabricar un cable sustancinl-
monte como so deseribe con relacidn a las figuras 4 a 7 de los dibu~

jos que se acompafian,
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495 34.- Procodimiento para fabricar un cablo eldetrico.
Tal y como se doscribe en la momoria que antecede, re-
proscntado on los dibujos que se acompafian y & los finos espocifi-
cados,

Hata memoria congta do DIECIOCHO hojas escritas por una

500 sola oara.

wars, =9 FEB, 1967
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