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Cuendo se producen conductores eléctricos
mediante extrusidn de una capa de sislamiento alre-
dedor de un conductor y ulterior extrusidn de otra
capa, tal como une capa protectora del aislamiento,

54 con los extrusionadores en tandem y una camara vule
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canizadora immediatamente después del extrusionador

1

final, la presidn del vapor de agua en la cédmara vul-
canizadora causa uns hinchazon o "inflado" del aisla-
miento por delante de la entrada al extrusionador fi-
nel. El aislemiento se encuentra a elevada presidn al
salir de su propio troquel de extrusidn y este inven-
cidn mantiens una elevada presidn en el aislamiento
caliente desde el momento en que sale de su extrusio-
nador hasta que entra en el extremo del extrusiona-
dor final, donde queda confinado y no puede dilatarse.
La presion se mantiene mediante una atmdésfere gaseosa
alrededor del aislamiento.

Bsta invencion se relaciona con un método
¥y un aparato perfeccionados para aplicar los revesti-
mientos de elastdmeros que son extrusionados alrede-
dor de ciertos tipos de comductores eléetricos.

Cominmente se emplean elastimeros termoen-
durecibles, reticulados o vulcanizaedos para aislar
cables eléetricos para servicios de 15, 35 e incluso
69 KV, Para el servicio a estos voltajes, han de usar
se capas protectoras sobre el conductor y el aisla-
miento. Las capas protectoras son delgadas en compa-
racion con el aislamiento y para un remdimiento opti-
mo es deseable unir las tres capas entre s{, sin hue-
cos, durante una operacidn de reticulacidn o vulcani-
zacion que se lleva a cabo como operacidn simple con
la extrusion de las tres capas. Los extrusionadores
se conectan en tiniem y se sitie una cémara vulcani-
zadora en el extremo de salida del extrusionador
final,
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No existe ningun proble%eg\ga'. vulcaniza-

cibn de capas simples, ni tampoco cuando se vulcaniza
o reticula una combinzcidn de dos capas conmsistente
en una pared comparativamente delgada o capa protec-
tora, revestida con una pared aislante comparative-
mente gruesa. EL corductor sirve de sumidero de calor
y enfria rdpidamente la capa protectora. Asi, la ex-
trusion de la capa aislante gruess y la subsiguiente
vulcanizacion de las dos capas pueden llevarse a cabo
sin dificultad,

Cuando se aplica una capa protectora como
revestimiento final sobre una capa aislante, que es
necesariamente de un grosor considerablemente mayor
que el de la capa protectora, se han obtenido resul-
tados insatisfactorios porque la presidn del vapor de
agua en la camara vulcanizadors comprime la blanda
capa subyaciente de aislamiento y la fuerza de muevo
a través del extremo del troquel de extrusidn final
mediante el cual se aplica la capa protectora exte-—
rior. La gruesa pared sin curer del asislamiento esté
demasiado celienmte y blenia para resistir la presiodn
del vapor de agua. El enfriemiento del aislamiento
entre los extrusionadores en tandem es impracticable
¥y requiere una considerable distancia.

Esta invencion mantiene una presion externa
alrededor de toda la cirocunferencia del aislamiento
por delante del troguel de extrusidn final y correle-
clona esta presidn con la del vapor de agua de la cé~
mara vulcanizadore a fin de evitar que el aislamiento

sea impulsado hacia atrds a través del extremo del
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troquel de extrusiodn final.

En la versidn preferida de la invencion,
esta presion sobre el aislemiento por delante del
troquel de extrusidn finel es una presion gaseosa
en une camars igusladora de presion que se extiende
desde el troquel de extrusidn final hacie atrds has
ta de descarga del troguel mediante el cual se apli
ca el revestimiento aislante al conductor. La cdma-
ra de presion puede ser un tubo que rodee al conluc-
tor revestido y que esté sellado en ambos extremos a
los troqueles en tandem.

Otros objetos, aspectos y ventajas de la
invencidn apareceran o se indicarin a medida que
avance la descripeidn.

En los dibujos que forman parte de esta

descripeion y en los que caracteres de refersncia

andlogos indican partes corresponiientes en todas

las vistas:

La figura 1,es una vista detallada y frag-
mentaria de un aparato de extrusion del arte anterior,
que ilustra el problema hacia el que estd dirigida
esta invencion.

La figura 2, es una vista esquemética yen
seccion de un aparato destinado a revestir un conduc-
tor eléetrico con sucesivas capas de elastémaro, de
acuerdo con esta invencidn; y

Ia figura 3, es una vista en seccidn tomada
por 1la linea 3-3 de la figura 2.

Le figura 1 muestra un extrusionador 12 pro

visto de un troquel de extrusion 14 que consta de una
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boquilla 16 y un cuerpo de troquel 18. EL extrusio-
nador 12 posee medios para suministrar elastomero
al troguel de la manera habituael, indicdndose tales
medios por el mimero de referencia 20.

Al extrusionador 12 se suministra un con-
ductor eléctrico 24, revestido de una capa relative-
mente gruess de aislamiento 26, caliente y blanda al
salir de otro extrusionador (no mostrado).

El conmductor revestido 24 pasa a través de
la boquills 16 del extrusionador 12 y recibe una ca-
pe exterior 30 protectora del aislamiento, del extru
sionador 12, El troquel 14 presenta una holgura 32
que limita a la capa protectora 30 a un espesor ra-
dial muy inferior al del aislamiento 26.

Inmediatamente después del troquel de ex-
trusidén 14 se coloce una cdmara vulcanizadora 40, en
la que el conductor revestido es sometido a vapor de
agua a presidn, como se indica por las flechas 42,
Como ambas capas elastomeras del conductor 24 estén
celientes y blanias antes de la vulcanizacidn, la
presién del vapor de agua impulsa a la capa protec-
tora 30 hacia el interior y fuerza al aislamiento
26 hacia atras (hacia la derecha en la figura 1) a
través de la boguilla 16 del troquel 14, causando
una hinchazén o protuberancia 46 del aislamiento por
delante de la boguilla 16, Esto reduce el espesor de
la cepa de aislamiento en el tubo vulecanizador por
debajo del valor pretendido para el corductor final
¥ la acumulacidn de aislamiento en la protubsrancia

46 impide un paso adecuado del conductor revestido
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la figura 1 y sus distintas partes se indican por
los mismos nimeros de referencia. La figura 2 mues-
tra tembién un extrusionador 52 que aplica el aisla-
miento 26 a un comductor 24', que es de menor didme-
tro que el conductor mostrado en la figura 1 y esta
recubierto con una capa interna 54 protectora del
cable, antes de entrar en el extrusionador 52,

Este extrusionador 52 incluye un troquel
de extrusion 55 que consta de una boquilla 56 y un
cuerpo 58, con una holgura 62 suficiente para apli-
car la capa relativamente gruesa del aislamiento 26.
El medio destinado a suministrar un elastomero el
troquel 55 es convencional, indicdndose una porcidn
del mismo por el nimero de referencia 66, Entre el
extrusionador 52 y el extrusionador final 12 hay una
cémare igualadora de presidn 70. Esta cdmara incluye
preferiblemente un tubo 72 que se extiende desde el
extremo de descarga del extrusionador 52 hasta el
extremo de entrada del extrusionador 12. En la cons-
truccidn preferida, los troqueles de extrusidn 55 y
14 forman las paredes terminales de la cémara igua-
ladora de presion 70. En cada extremo del tubo T2
hay preferiblemente unos rebordes T4 para conectar
el tubo a los troqueles 55 y 14, de menera que aquél
quede sellado a estos por sus exbtremos opuestos.

Alrededor de toda la circunferencia del
aislamiento 26 se mantiene presidn gaseosa en toda

la longitud de la cémara 70, representandose esta
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presidén por las flechas 78, A través ﬁg\
80 se suministra gas a la cémara igualadora de pre-
8ion 70 desde una fuente de gas comprimido 82 y en
la comstruceion preferida este gas se suministra a
la cdmara 70 a través de un resuwlador de presidn
diferencial 84. Bste reguledor responde a variacio-
nes en la presion del vapor de agua en la camara
vulcanizadora 40. La tuberia 88 comecta la cémara
detectora de presidn del regulador 84 a una tuberia
90 de suministro de vapor de agua, a través de la
cual se mantiene la presidn del vapor de agua en la
cédmara vulcanizadora 40. As{, las variaciones en la
presion del vapor de agua causan correspondientes
varisciones en la cémara 70 igualadora de presion.

El regulador de presion 84 es ajustable
para mantener una presidn en la camara 70 que sea
desigual a la presidn existente en la cémara vulca-
nizadora 40, siempre que difiera de la presidn exis-
tente en esta Ultima en cualquier medide selecciona-
da. La presidn gaseosa de la cdmara 70 puede mante-
nerse igual a la de la cémara valcanizadora, pero en
el funcionamiento preferido de la invencidn esta pre-
sion gaseosg ge mantiene ligeramente inferior a la
presiodn del vapor de agua en una magnitud de hasta
1'4 kilos por centimetro cuadrado aproximedaments.

El escape de gas de la camara 70 a través
del extrusionador 52 se impide por el elastomero que
forma el aislamiento 26, Este elastomero se extrusio-
na a través del troquel 55 a presion suficlentemente

elevada para proporcionsr un cierre efectivo contra



el escape de gas. La capa protectora 54 no es impul-
sada hacia atras a través de la boguilla 56 del tro-
quel de extrusion 55 porque esta capa 54 es relati-
vamente delgada y cuando se aplica sobre el cable o
5. conductor 24!, el metal de éste proporciona un sumi-
dero de calor que enfria la capa protectora 54, de
manera que estd mas dura que el asislamiento cuando
entra en el extrusionador 52.
La figura 2 muestra un primer extrusiona-

10. dor 92 provisto de un troguel de extrusidn 94 con
una boguilla 96 y un cuerpo 98 para aplicar la capa
protectora interna 54. Los medios destinados a su-
ministrer elastdmero el trogquel 94 estan representa-
dog por un conducto de suministro 100,

15, Los elastimeros usados para los revestimien
t08 que se suministran a los conductores 24 y 24' pue
den ser polietileno reticulado, polimeros de etileno-
propileno, caucho butilico u otros elastomeros conven-
cionales. La capa protectora 54 es preferiblemente de

20. 0'4 a 0'8 milimetros de grosor, aproximademente. EL
aislamiento 26 es preferiblemente de 2'54 a 16'5 mi-
1{metros de espesor y la capa protectora 30 aplicada
sobre el aislamiento tiene un grosor de 0'4 a 0'8 mi-
1imetros, aproximademente.

25, A fin de vulcanizar las capas conjuntamen-
te, se suministra a la cémara vulcanizadora 40, vapor
de agua a presiones de 10'5 a 19'3 kilos por ceutime-
tro cuadrado, aproximadamente. ElL tubo que forma la
cémara vulcanizadora 40 es de ordimario sesgado o

30. vertical, pero se muestra horizontalmente en los
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dibujos a fin de simplificarlos. El vulcanizado rea~
lizado por esta invencidn es comvencional.

Aunque la figura 2 muestra la fabricacidn
de un conductor con tres capas de elastomero, Se com-
prenierd que la invencion es también Util cuando se
aplica aislmiento a un conductor que entra en el ex-
trusionador 52 sin ningin extrusionador en tandem 92
por delante del que aplica el aislamiento. Puede
aplicarse cualquier revestimiento o sellado al cable
en algin otro momento en lugar de aplicarse como par=
te de la misma operacidn que extrusiona el aislamien-
to y 1la capa protectora de éste sobre el comluctor.

Se comprenders igualmente qué la invencidn
puede usarse sin el regulador 84, si el proceso es
tal que se mantiene dentro de unos valores relativa-
mente limitados el cambio de presién del vapor de
ague durante la operacion de vulcanizacidén., En este
ultimo caso, la presion usada en la cémara igualado-
ra de presion 70 es suficlentemente préxima a la em-
pleada en la cédmara de vuleanizacidn para evitar que
el aislamiento caliente y blando sea impulsado haciea
atrés a través de la boquilla 16, Ia presidn gaseosa
en la cémara 70 se mentiene preferiblemente & un va-
lor inferior al de la presidn de la cémars vulcani-
zadora 40 para evitar que el gas de la primera sea
forzado a pasar por la boguilla 16 y bajo la capa
protectora exterior 30 formendo un hueco o espacio
entre esta capa y el aislamiento 26. Asi, el aparato
asegura una union hermética y libre de huecos entre

la cepa protectora 30 y el aislamiento 26.
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la cémara T0 puede ser aire seco, nitrogeno u otros
diversos gases que no reaccionen con el elastomero
a elevada temperatura.

Se ha ilustrado y descrito la versidn pre-
ferida de la invencidn, pero pueden introducirse ocem
bios y modificaciones y algunos detalles pueden em-
plearse en diferentes combinacionss, sin apartarse
de la invencidn, tal como se define en las reivindi-
caciones.

- NOT A~

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, as{ como la menera de realizarlo en la prac
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas, son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental. También se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presentada
en Norteemérica, con fecha 30 de diciembre de 1966,
bajo el N2 Ser. 606.241, acogiéniose por lo tanto,

a los beneficios que conceden los Convenios Interna-
cionales en vigor, siendo 1o que constituye la esen-
cia del referido invento y por lo que se solicita
Patente de Invencidn, por 20 afios en Espafia: "PROCE-
DIMIENFO Y APARATO PARA REVESTIR UN CONDUCTOR ELEC-
TRICO CON AISLAMIENTO ¥ CON UNA CAPA PROTECTORA PARA
ESTE"; caracterizdndose por lo siguiente:

18.~ Procedimiento para revestir un conduc-
tor eléctrico con aislamiento y con una capa protec-

tora para éste, caracterizado porque comprende la
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extrusion de la capa aislante sobrezég
una estacion extrusionedora y, mientras el aislamien
to estd caliente ¥ blando, el avance del conductor
revestido hasta una estacidn extrusionadora final,
le extrusion de la capa protectora del aislamiento
sobre la misma en la estacion extrusionadors final
¥y el someter las capas extrusionadas sobre el con-
ductor a calor y presidn para vulcanizar el material
de dichas capas, el someter el revestimiento alslan-
te a presion por delante de la estacidn extrusiona-
dora final a lo largo de un segmento del conductor
aislado y hasta el punto en que el sislamiento entra
en la estacidn extrusionsdora final, y la correlacidn
de la presion de aislamiento por delante de la esta-
cion extrusionadora final con la presion usada para
vulcanizar las capas extrusionadas a fin de evitar
el desplazamiento del aislamiento desde la zona de
vulcanizacion hacia atrés a través de la estacidn
extrusionadora final.

28 ,~ Procedimiento, segun la reivindicacidn
12, caracterizado porque se mantiene la presion sobre
el aislamiento desde el punto en que éstee extrusio-
nado elrededor del conductor, en la estacion extrusig
nadora donde se aplica el aislamiento, hasta el punto
en gue el conductor aislado se desplaza hacia la es-
tacion extrusionadora donde se aplica la capa protec-
tora del aislamiento a éste.

38.- Procedimiento, Segin la reivindicacidn
18, caracterizado porque la aplicacidn del aislamien-

to y de su proteccion se efectia mediante extrusiona-
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dores conectados en tandem entre s, pasando el con-
ductor revestido de aislamiento a través de una cé-
mara cerrada que se extiende desde un extrusionsdor
al siguiente y manteniendo una atmosfera gaseosa en
la cdmara cerrada a unae presion de valor no inferior
en 14 kilos por centimetro cuadrado al de la presidn
de vapor de agua de la cémara vulcanizadora.

48, Aparato para la aplicacidn del proce-
dimiento, segin las reivindicaciones 12 a 32, del
tipo que incluye un extrusionador provisto de un tro
gquel a través del cuel se desplaza un conductor des-
pués de que ha recibido una capa de revestimiento
de elastomero aislante, cuyo extrusionador posee me-
dios para aplicar un revestimiento de elastomero fi-
nal alrededor del comductor, presentando edemds el
aparato una camara vulcanizadora a presidn de vapor
de agua immediatamente después del troquel de extru-
8idn y & la que pasa el conductor revestido al salir
del troguel de extrusion, caracterizedo porque com-
prende una camara igualadora de presion gque rodea al
conmluctor por delante del troguel de extrusidn y has
ta la boquilla de dicho troquel, en virtud de lo
cual el conductor revestido se encuentra en la refe-
rida camara igualadora de presidn hasta que entra
en dicha boquille, y medios para mentensr presidn
gaseosa en la cdmara igualadora, correlacionada con
la presion de vapor de agua de la cdmara vulcaniza-
dora pare evitar que esta Ultima presidn apriete al
elastdmero aislante sobre el conluctor hacia atrds

a través de la bogquilla del troquel de extrusidn.
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58,- Aparato, segun la reivindicacion 4%,
caracterizado porque se incluye un segundo extrusio-
nador provisto de un troguel conectado en tandem al
troquel de extrusidm que aplica el revestimiento fi-~
nal, incluyendo el troquel del segundo extrusionador
medios para aplicar el revestbtimiento aislante y ex-
tendiéndose la cémara igualadora de presidn desde la
aglida del troquel que aplica el revesti@iento ais-
lante hasta la entrada del troguel que ablica el
revestimiento final,

6¢.- Aparato, segin la reivindicacidn 52,
caracterizado porque los dos extrusiomadores forman
las paredes torminales de la camars igualadora de
presidén y porquepl revestimiento aislante aplicado
alrededor del conductor sirve de cierre hermético
en el extremo de la cémera igualadora de presiodn pa-
ra evitar el escape de gas de dicha camara.

78 .- Aparato, segun la reivindicacidn 48,
caracterizado porque incluye, por lo menos, tres
troqueles de extrusion en téndem, mediante los cua-
les se aplican sucesivos revestimientos de elasto-
mero alrededor del conductor, estando situada la
cémera igueladora de presidn entre el troguel de
extrusion final y el que le precede.

88.- Aparato, segun la reivindicacidn 7%,
caracterizado porque el primer troguel de extrusion
presenta una estrecha holgura a travées de la cual
se aplica una capa protectora de 0'4 a 0'8 milime-
tros aproximadamente al conductor, teniendo el se-
gundo troquel de extrusion una holgura mas ancha

para aplicar una capa mucho mas gruesa de aislamiento
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de 2'54 a 26'5 mil{metros aproximedamente de grosor
y presentando el troquel de extrusiodn finsl una hol-
gursa, destingda a aplicar una capa protectora del
aislamiento de 0'4 a 0'8 milimetros, aproximedamente.
98,- Aparato, segin la reivindicacidn T2,
caracterizado porque la cédmara igualadora de presidn
es un tubo que se extiende desde la entrada del tro-
quel de extrusion final hasta la salida del troquel
de extrusion anterior al finmel, selldndose dicho tu-
bo a los troqueles de extrusion por ambos extremos.
108,~ Aparato, segin la reivindicacidn 42,

caracterizado porque el comluctor tiene un recubri-

miento aislante relativamente grueso cuando entra

gn el extrusionador final y el troquel de este ex-
trusionador presenta una holgura que aplica un re-
vestimiento mds delgado de material protector: del
aislamiento a2l citado revestimiento aislante.

118, Aparato, segin la reivindicacion
48, caracterizado porque incluye un controlador
de presion diferencisl que responle a la presidn
del vapor de agua de le camara vulcanizadora, in-
cluyendo dicho conbtrolador medios para mentener
una presidn gaseosa en la cdmara igualadora de
presidn inferior a la presién de vapor de agua de
la cédmara vulcanizadora.

12¢,~ Procedimiento y aparato para re-
vestir un conductor sléctrico con aislamiento y
con una capa protectora pare éste; tal y como
queda substancizlmente representado en esta Memoria

o ilustrado en los dibujos que se acompafian,
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