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"Perfeccionamientos en la construccion de cables pa-

ra energlfa eléctrica".

Sollbsitande: GENERAL CABLE CORPORATION, entidad norteamericana,
residente en 730wThird Avenue, New York, New York

10017, EE. UU., de A.

Este invento se refiere a cables
¥y, de una forma mas especial, a cables para energia
con dos capas semiconductoras por le parte interior
y exterior del aislamiento eléctrico.

5. Este invento tiene por objeto pro

Mod. 113



5a

10.

15.

20.

25

30.

342949

porcionar un cable para energia electrica perfeccio-
nado con capas interior y exterior fusionadas con =~
una capa intermedia aislante. BEstas capas interior

¥y exterior son mucho mds delgadas que la capa aislan
te y estdn hechas de pléstico compuesto de forma que
sea semiconductor de la electricidad.

Otro objeto del invento es proper
cionar un cable para energla eléctrica ligero de pe-
80 con uno o mas conductores de aluminio sdélidos ca-
da wno de los cuales se halla xrodeado por un revesti
miento extruido protector del conductor, un aislamien
to eléctrico y un revestimiento protector del aisla-
miento. En la modalidad preferente del invento, es-
tas tres extrusiones se aglutinan entre si como re-
sultado de haberse aplicado casi simultancamente.

- Otro objeto del invento es propor
cionar unlprocedimiento pare aplicar un aislamiento
eléetrico ¥y capas semiconductoras por dentro y por -
fuera del aislamiento eléctrico en une sola opera-
cidn. Esto se consigue extruyendo las tres capas -
con une sola extruidora y las capas se fusionan entre
s{ como resultado de este procedimiento de aplicacién.
El invento proporciona un procedimiento barato para
obtener capas sucesivas sobre un cable para energia
eléctrica sin fallos o vacfos entre las capas y la -
fusion de las capas separadas entre s{ mentiene un -
contacto intimo cuando, ulteriormente, los conductores
se enrollan o doblan alrededor de diversos radios.

E1l invento puede usarse para ca=-

bles de un solo conductor o de conductores mﬁltiples,
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bien redondos o con forma de sector mno circular,

En el tranmscurso de la descripe
cion siguiente del invento se haran evidentes otros
objetos, caracteristicas y ventajes del mismo.

5, En el dibujo, que forma parte de
la presente descripeidn y en el que los caracteres -
iguales de referencia indican partes o piezas corres
pondientes en todas las vistas:

La figura 1 es una viste en cor-.

10. te transversal de un conductor simple fabricado se-
gun este invento.

La figura 2 es una vista en cor-
te transversal de un cable de conductores mﬁltiples
fabricado segin el invento.

15; . Le figure 3 es una vista en core-
te transversal de un cable de conductores miltiples,
cuyos conductores tienen forme de sector no circular,

La figura 4 es una viste similar
a la figura 3, pero represente el cable con materia-

20. les de relleno y un aglutinante metalizado alrededor
de la circunferencia del grupo de conductores con for
ma de sector, no circular y también con un revestimien
to de aluminio y una camisa protectora de pléstico.

La figure 5 es una vista esquemé-

o5,  tica en corte vertical de un troguel de extrusion -
que aplice tres capas de material sobre el conductor
en une operacidn, y esta vista ilustrae un procedi-
miento para fabricar cables perfeccionados para ener
gla eléctrica segin este invento.

30. ' Le figura 1 representa un condug
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tor de aluminio solido 10 con una capa semiconductora
12 gue rodes al conductor 10. Por fuers de la capa
semiconductora 12 hay una capa de alslamiento eléc-
trico 14, cuyo aislamiento se halla rodeado por una
capa semiconductora exterior 16.

Las tres capas 12, 14 y 16 se ela
boran con materiales termopldsticos y se extruyen, -
preferiblemente en una sola operaeién, degradéndose
o vulcanizéndose después, segin se describird con ma
yor detalle con relacion a la figure 5. Las capas =~
semiconductoras 12 y 16 se fabricaen preferentemente
con polietileno degradado al que se afiade carbono, o
se combinan de cualguier otro modo de manera que el
material se haga semiconductor de la electricidad.

El asislamiento eléctrico 14 se hg
ce preferentemente de polietileno degradado. También
resultan apropiados otros materiales de aislamiento
que tengan caracter{stices similares y que se puedan
extruir, pero el polietileno ofrece la ventaja de te
ner un peso extremadamente ligero lo cual, junto con
el poco peso del conductor de aluminio, es especial~
mente conveniente,

Una de las ventajas sobresalieh-
tes de este invento sobre los tipos de construceidn
tradicionales consiste en que, como el conductor es
sélido y el aislamiento tiene sus dos revestimientos
de proteccidn extruidos con €1 como una "masa homogd
nea" y se ajustan fueriemente contra el éonductor, -
la construccion no se debilita y permiten que le hu-

medad escape & lo largo del conductor o a lo largo
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de las superficies de contacto entre el f

y los revestimientos de proteccidén. Esto resulta -
particularmente importante cuando se trata de cables
subterraneos.

5, En los cables construidos de acuer
do con el invento, es imposible que se formen vacios
durante su uso entre el aislamiento 14 y los revestir
mientos exterior a interior 16 y 12. Esto ocurre co
nunmente durante su serviecio con los cables que tie~

10. nen revestimientos protectores de tipo corriente.
Las oscilaciones diarias de la carge en el cable di-
latan y contraen el aislamiento que lentamente se va
separando y soltandose de los protectores, particu~
larmente del protector aislante porque, del modo que

15, se han hecho los cables hasta el momento, el protec-
tor aislante no se adhiere al cable,

Las capas protectores 12 y 16 son
mucho mas delgadas gque el aislamiento 14. Supone =
une ventaja que el grosor radial de cade una de estas

20, capas protectoras de revestimiento 12 y 16 tengan de
50,8 a 127,0 micras, aunque se pueden emplear groso-
res de hasta 1,27 mm. Estas cifras se dén a titulo
ilustrativo y con‘relacién a conductores 10 que ten-
gan un diametro de 12,7 mm y con una capa de aisla-

25. miento 14 de 5,08 mm de grosor radial, Debido a la

adherencia de fusion de las capas 12 y 16 al aisla-
miento 14, es mas dificil que se quiten estas capas
protectoras de revestimiento del aislamiento por los
terminales o cortes extremos del conductor. Hacien-

30.  do las capas de revestimiento mds delgadas se facili
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Se enrollan cintas intercaladas de
cobre Nylar 18 alrededor de la superficie exterior -
de la capa externa de revestimiento 16 y se cubren -~
las ointas de cobre 18 con una camisa de cloruro de
polivinilo 20, Se puede emplear cualquier otro mate
rial de pléstico pare la camisa 20, pero es preferible
el empleo de cloruro de polivinilo porque es barato
y resistente,

La figura 2 representa un cable 26
que se compone de tres conductores l0a, 10b y lOc.
Cada uno de estos conductores tiene una capa interior
de revestimiento protector, una capa de aislamiento
¥ wna capa exterior de revestimiento protector, que
corresponden & las capas 10, 14 y 16 de la figura 1
y se indican en la figura con los mismos nimeros de
referencia con comillas. Cada uno de los conducto-
res 10a, 10b y 10c¢ tiene su revestimiento exterior -
16' rodeado por cintas intercaladas de cobre Mylar,

o un revestimiento equivalente, indicado por el ni-
mero de referencia 18' y el espacio comprendido en-
tre los conductores aislados y alrededor de las par—
tes exteriores de los mismos se llena con material -

de relleno 30, preferiblemente neopreno.
Loz conductores 1l0a, 10b y 10c =

soh preferentemente de aluminiol aunque, como se com
prenderé, la mayoria de las ventajas que ofrecs es=-
‘te invento se conservan empleando otros materiales a
propiados, como es el cobre, para los conductores,

No obstante, el peso ligero resultante del emplec de
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la combinacidn de conductores de alummnlo ¥y aisla-

miento de polietileno es caracteristico de la moda-
lidad preferida del invento, cuys ventaja se pierde
si el material de los conductores se sustituye por

otro més pesado.

Los conductores aislados 10a, -
10b y 10c se trenzan de acuerdo con las précticas -
tradicionales de fabricacidn de cables ¥y, con el re
lleno de neopreno 30, el conjunto tiene una seceidn
transversal circular. Alrededor de la circunferen-
cia de este conjunto se enrolla un forro metalizado
Mylar 32 y, en la construccion ilustrade en la figu
ra 2, se incluye un revestimiento de aluminio 34 =~
(CCW) cubierto por una camisza 36 que puede ser de -
polietileno o cloruro de polivinilo o de cualqudler
otro materiel empleado tradicionalmente para enca=
misado de oables eléctricos.

Lo figura 3 representa un tipo de
construccidn en el que los conductores 40a, 40b y =
40c tienen forma de sector no circular. Estos conduc
tores se fabrican preferentemente de aluminio y, con
el fin de aumentar la resistencia a la traccion del
cable, cada uno de los conductores 40sa, 40b y 40c ~
tiene un nicleo de acero 42, Dicho nucleo de acero
puede usarse con los conductores ilustrados en las -

demds figuras del dibujo si la mnecesidad de una mayor

resistencia a la traccion justificara un aumento de

peso en el cable.

Cada uno de los conductores 40a,

40b y 40c tiene una capa de revestimiento protector
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l2a, una capa de aislamiento l4a y una capa exteriur

de revestimiento protector 1l6a, cintas intercaladas
de cobre Mylar 18a y ceamisa 20a, correspondientes &
las capas ya descritas con relacidén a los conducto-
res ilustrados en las figﬁras 1l y 2. Los conductores
aislados y protegidos de la figure 3 se trenzan y no
necesitan encamisado exterior distinto al empleado -~
en los conductores aislados individuales. Este fTipo
de construccion ofrece la ventaja de produecir un ca-
ble mas compacto que el que se obiiene con la cons-
truceion ilustrade en la figura 2.

Los conductores aislados 40a, 40b
¥ 40c se trenzan o retuercen de acuerdo con la préc-
tica tradicional de fabricacién de cable. Se supone
que antes de construir el sable de conductores milti
ples representados en la figura 3, se "preformarén"
los conductores de aluminio 40a, 40b y 40c con torm-
sidn en una direccidn, siendo la longitud del paso
de la torsion igual al paso de cableado de 1os tfes
conductores aislados en trenzado. No obstante, se ~
obtuvieron resultados completamente inesperados du=~
rante la manufacturs de estos cables. Se descubrid
que no era necesaria la operacion de "preformacion™
¥ que se pdd{a cablear los conductores revesbtidos =
con forma de sector no circular 40a, 40b y 40¢ em- -
pleando aparatos normales para cablear, impartiendo
une torsién permanente & los tres conductores sin -
perjudicar la resistencia a la electricidad del aig
lamiento l4a. Se esperaba que el aislamiento de po

lietileno degradado perdiers resistencie permenente
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mente a causa de esta torsion, debido a las tensio--
nes a las que se somet{a, pero se descubrio que es=~
to no sucedfa.

La figura 4 representa un tipo de
construccidn similar al de la figura 3 a excepcidn de
que los donductores individueles, indicados en la ~
figura 4 por los nimeros de referencia 50a, 50D ¥y 50¢,
tienen cada uno una capa interior semiconductora 12b,
una cara aislante 14b, una capa de revestimiento ex-
terior 16b y las cintas intercaladas Mylar metalizadas
en cobre 18b, pero sin camisa, alrededor de cada con
ductor individual, sobre las cintas 18b. Se aplica
una centidad limitade de material normal de relleno
30 para redondear el contorno del conjunto y darle -
una seccion transversal circular, aplicandose una cin
ta Mylar metalizada 52 sobre la circunferencia del -
conjunto, incluyendo el relleno de neopreno 30. En
la figura 4 se aprecia un revestimiento protector ex
terior de aluminio (CCW) 54 cubierto por una camisa
56 de polietileno, cloruro de polivinilo u otro mate

rial apropiado para encamisados.

La figura 5 representa un aparato
pare aplicar las capas 12, 14 y 16 sobre el conduc~
tor 10 de la figura 1, o las capas correspondientes
de los conductores 1l0a, 10b y 10c de la figura 2. Se
comprendera que se usa un aparato similar, con el cam
bio necesario de configuracién de la boguilla, para
aplicar las capas l2a, l4a y l6a sobre los conductores
de la figura 3 y las capas éorrespondienies de los =

conductores de la figura 4.



5e

10.

15,

20,

25.

30,

A
Y

En la figura 5, una cabeza extr

dora 60 extruye de una forma continua una pared lami
nar de plastico compuesta de distintas capas emtreli
gadas entre si sobre el conductor en movimiento 10,
Estag capas entreligadas son las capas 12, 14 y 16 =
rodeando el conductor. TUna bogrilla compuesta de ex
trusion 62 va montada en la camara del cuerpo de un
troquel de maguina extruidora, indicada de una for-
ma general por el numero de referencia 61. ILa bogqui
1la de extrusidn 62 estd provista de una abertura -
longitudinal 63 & través de la que pasa el conductor
10 de izquierda a derecha. Montada en la cédmara del
cuerpo del troguel 61, separada y por detras de la -
boquilla de extrusion 62 hay un molde extruidor 65 -
que tiene una garganta 66 que fija el didmetro gene=
ral final de les capas entreligadas,

La boguille 62 se construye en dos
piezas que comprenden ung parte interior 62a y otra
exterior 62b. Entre las piezas 62a y 62b se dispone
ung abertura anular de salida 67 en el extremo de -
descarga de la boquilla 62 (éxtremo de la izquierda
de la figura 5) y un material de pléstico semiconduc
tor que forma la capa interior 12 se extruye desde ~
esta abertura de salida 67 sobre toda la circunferen
oia del conductor 10. Ia alimentacion de este plds=
tico semicénductor a la abertura anular de salida 6?
¥y la union de las partes 62a y 62b entre si se des—
cribiré con relacidh al suministro de pldstico semi-

conductor para la capa exterior 16, que procede de -

la misma fuente.
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La entrada del material aislante
de pldstico para la capa intermedis 14 se realiza a
traves de una abertura 68 y el material aislante de
pléstico se fuerza en la cémara del cuerpo del tro-
quel 61 por medio del dispositivo normal de husillo,
que no se ilustra. El material aislante de plastico
se fuerza a pasar a través del conducto relativamente
constrifiido entre la boquilla compuesta 62 y la gar-
gante 66, pero el material de plastico semiconductor
de la boca de salida 67 se sangra por debajo del ma-—
terial de aislamiento al mismo tiempo que se extiende
en material de aislamiento,

1 trmino “sangrar! segin se em-
plea en este memoria, pars denéminar la depoaicién del
material de pléstieo en la zona interfacial compren-
dida entre el cuerpo del material de aislamiento y -
el conductor, ha de entenderse como une exudacion con
tinua & presidn de una cantidad dosificada comparati
vamente pequeiia de material de plastico semiconductor
entre la circunferencia del conductor 10 y la capa =
de aislamiento 12,

La capa exterior 16 de material -
semiconductor se sangra a la superficie exterior del
material de aislamiento pero en un lugar situado cer
ca de los ,limites exteriores de la superficie conica
de la parte del troquel extruidor 65 que forma la -

garganta 66,

Regulando la presion del material
de pldstico dentro del canal periférico 69, se puede

controlar exactamente la cantidad de material de =
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plastico que se sangra sobre el lado 7} &dugrﬁhel.
& la zona 1nterfaclal comprendida entre la superficie
que forma la pared del troquel y el cuerpo 0 masa -
més gruesos de compuesto de plastico, que forma la -
capa de aislamiento 14. Se suministra material de plds
tico semiconductor al canal 69 a través de la pared
de la cémara del cuerpo del troquel 61, a presién, -
mediante un husillo normal o dispositivo equivalente,
que no se representa en el dibujo.

El espacio (representado exagera-
do en el dibujo) comprendido entre el borde anterior
70 del troguel 65 y la pered de la camara del cuerpo
del troquel 61 es estrecho y regula el grosor del -
compuesto de pléstico sangrado del canal 69 a la 20-
na interfacial comprendida entre el cuerpo o masa aig
lante y la superficie del troquel extruidor que forma
la pared. ZEligiendo las presiones apropiadas de los
materiales de pléstico, se puede formar, sobre la su
perficie exterior de la capa de pléstico subyacente
de aislamiento 14, una capa fina 16 que, en el pro--
ducto f£inal, puede tener 25,4 micras o ain menos, o
bien varias veces ese grosor. Esta delgada pelicula
de material de plastico semiconductor formada de es-
tg manera se adhiere Intima y uniformemente a la pa-
red de plastico subyacente. de aislamiento por la fu~
sidn de los dos materiales de pléstico resultante de
su exposicidn a la presion y tempsraturs reinantes -
en la cabeza de la extruidora. La capa de material
de plastico que se sangre en la superficie.exterior

de la capa de pléstieo més gruese de aislamiento en
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cantidad limitada, se extléx Miéﬁmente y actua
en cierto modo como lubricante entre la superficie a
modo de embudo del troquel 65, que forma la pared, y
la superficie exterior de la capa de aislamiento de
plastico 14 que vasa & través del aparato.

El material de plastico para la -
capa exterior semiconductora 16, as{ como para la ca
pa interior 12, se suministra desde un tubo 84 al ca
nel 69 y tambien a través de un conducto 85 a una ca
mara anular 86 que suministre el material de plastico
para la aberturs de salida 67 ya descrita.

Para regular el grosor de las ca-
pas semiconductoras 12 y 16 con respecto a la capa -
de aiszlamiento 14 y respecto & si mismas se provee un
dispositivo adicional. Este dispoaitivo puede ger -
la conexion por medio de 1a rosca 88 entre la parte
interior-62a y la exterior 62b de la boquilla de ex-
trusidn 62. Esta rosce 88 permite el ajuste axial ~
de la posicién de la pieza exterior 62b del troquel
con respecto & la pieza interior 62a. El ajuste de
la pieza 62b hacia la derecha en la figura 5, reduce
el grosor de la capa 12, si el resto de las condicio
nes continua siendo el mismo. ILa figura 5 ilustra -
lg pieza 62b en el 1{mite de la derecha de su reco-

rrido en contacto con el collarin 90,

El troquel 65 se mantiene en su -
sitio mediante un collarin 90 que se ajusta a rosca
en el extremo de la izquierda de la camara del cuer-
po 61; y la posicién del tréquel 65 se puede cambiar

girando el collarin 90 en una u otra direccion en eg
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ta rosca., Roscando el collarlnég l% gla la derecha
en la figura 5 se reduce el grosor de la capa exte-
rior 16 y roscendo dicho collar{n 90 hacia la izquier
da se aumenta el grosor de esta capa 16, En la forma
preferente de construccién,’ambas capas 12 y 16 tie~
nen un grosor radial sensiblemente igual.

Se hen descrito e ilustrado las -
modalidades preferentes del invento, pero se pueden
realizar cambios y modificaciones y algunas de sus oy
récter{sticas se pueden usar en combinaciones diferqg
tes sin desviarse del alcance del invento comprendi-
do en las reivindicaciones adjuntas.

N O T A

Descrita suficientemente la natu~
raleze del invento, as{ como la manera de realizarlo
en la préética, debe hacerse constar que las disposi
ciones anteriormente indicadas son susceptibles de -~
modificacibngs de detalle en cuanto no alteren su =
principio fundamental. También se hace constar que
el invento corresponde a una solicitud de patente =
presentado en norteamerice con fecha 12 de julio de
1.966, bajo el nimero Ser. n? 564.658, acogiéndose -
por tanto a los beneficios qﬁe conceden los Convenios
Internacionales en vigor, siendo lo que constituye -
la esencia del referido invento y pol lo que se soli
cita Patente de Invencion por 20 afios en Espafia so-
bre: "PERFECCIONAMTENTOS EN LA CONSTRUCCION DE CABLES

PARA ENERGIA BLECTRICA"; caracterizandose por lo si-
guiente: -

18,- Perfeccionamientos en la cons
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truceidn de cables para enerZ;a electrlca, del tipo
que comprenden una pluralidad de conductores sisla-
dos cableados entre si, con un cierto grado de tor-
sidn de los conductores aislados individuales, carac
terizados porque los conductores se disponen cada -
uno ¢on una capa semiconductora de material sobre ~
el conductor y un aislamiento eléctrico por fuera de
dicha capa semiconductora, y una capa semiconductora
exterior, disponiéndose las capas semiconductoras mu
cho menos gruesas que la capa de aislamiento y fusip
nadas con dicha capa de aislamiento, rodeando las de
més capas & dicho grupo de conductores y dando al cg
ble una configuracidn generalmente circular en su sec

cidn transversael,

28,- Perfeccionamientos, segun la
reivindicacion 1, caracterizados porque los conducto
res son sdlidos ¥y se fabrican en su mayor parte de -
aluminio y con un alambre de acero de refuerzo que dé

ung mayor resistencia a la traccion al cable,

38.- Perfeccionamientos, segin la
reivindicacion 1, caracterizados porque cada uno de
los conductores es de aluminio con un alamabre de =
acero alojado en su interior para dar mayor resisten

cia a la traccion al cable.

48,~ Perfeccionamientos, segin la
reivindicacion 1, caracterizados porque el aislamieg
t0 es de polietileno desgradado y las capas que se -
fusionan a las superficies ;nterior ¥y exterior del -
aislamiento son de polietileno semiconductor, inter-

caldndose cintar Milar metalizadas en cobre alrede-



56

10.

15.

20,

25,

30.

342949

doxr de cada uno de los conduectores, y se dispone una

camisa exterior de cloruro de polivinilo alrededor -
de cada uno &e los conducitores cableados, siendo cada
uno de los conductores y sus capas correspondientes
de seccidn transverdal segmental y estando conforma-
dos para que la seceion transversal del cable acaba-
do sea generalmente circular.

5¢,- Perfeccionamientos, segin la
reivindicacidn 1, caracterizados porque el aislamien
40 es de polietileno degradado y las capas fusionadas
con las caras interior y exterior del aislamiento =
son de polietileno semiconductor, interponiéndose =
cintas Mylar metalizadas en cobre alrededor de cada
uno de los conductores, un forro Mylar metalizado ex
terior alrededor del grupo de conductores, un forro
de metal corrugado alrededor del forro anterior y -
ung camisa exterior de clorurc de polivinilo rodean-
do el revestimiento metdlico corrugado.

68,- Perfeccionamientos, segin -
la reivindicacion 5, caracterizados porque el aisla-
miento eléctrico y sus capas semiconductoras fusiona
das alrededor de cada conductor se retuercen en el -
mismo grado de torsidn que su conductor en el cablea
do de dichos conductores y se dispone material ekds-
tico de rellenc en los huecos comprendidos entre con

ductores aislzdos.

78 .~ Perfeccionamientos, segin la
reivindicacion 1, caracterizados porque dichos cables
comprenden un nicleo metalico conductor, una cepa in

terior de material semiconductor adherida a la cir-
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cunferencia de dicho nfcleo, wna’ cape

e alslamlentc
eléctrico sobre el material semiconductor, una capa
exterior de material semiconductor sobre la capse de
aislamiento eléctrico, fusiondndose ambas capas de -
material semiconductor con el aislamiento eléctrico.
88,- Perfeccionamientos, segin la .
reivindicacion 7, caracterizados porque el nucleo se
constituye con un conductor solido de aluminio y to-
das las capas citadas son de polietileno degradado,
teniendo las capas semiconductoras un grosor compren
dido entre 50,8 micras y 1,27 mm. preferiblemente en
tre 50,8 y 127,0 micras, y el aislamiento eléotrico
tiene un grosor comprendido entre 3,81 mm. y 25,4 mm.,
enrolléndose cinta metalizada sobre la capa semicon-
ductora exterior y disponiéndose une camisa de cloru
ro de polivinilo sobre la cinta metalizada que cons-
tituye la cape exterior de dicho conductor de cable

eléctrico.

98 ,~ Perfeccionamientos, segﬁn -
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque los
cables se forman extruyendo sobre un nicleo de alem—
bre conductor, una capa de pléstico gemiconductor, -
extruyendo sobre la capa semiconductors une caps més
gruesa de material de aislamiento eléctrico ¥y extruyen
do sobre el material de aislamiento eléctrico otra -
capa exterior de pléstico gsemiconductor, entreligan-
do por fusion todas las capas entre si, extruyendo -
cada capa sobre la capa subyacente mientras diche ca
pa subyacente se halls g teﬁperatura elevada,

108,.- Perfeccionamientos, segun =



Se

10.

15,

20.

w18 -

L3429%0

la reivindiecaciodn 9, caracterizados po que se extru-

yen todas las capas citadas de una forma simultdnea
con el mismo troquel extruidor.

112,~ Perfeccionamientos, segin -
la reivindicacidn 9% caracterizados porque se extruyen
simulténcamente capas.sobre varios conductores eléc-
tricos mientras cada conductor se halla en linea rec
ta retorciendo después los conductores aislados para
formar juntos un cable de conductores miltiples.

128,~ Perfeccionamientos, segin la
reivindicacion 11, caracterizados porque los cables
se forman extruyende polietilenc degradado sobre un
conductor de aluminio y después se cubre el conduc~- -
tor con otro material de aislamiento eléetrico como
camise exterior més resistente a la abrasidn mecéni-
et

1l38,~ Perfeccionamientos en la -
construccidén de cables para energia eléctrioa; tal ¥

como queda sustancialmente descrito en la presente -
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