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PATENTE DE INVENCION 

tB.Ser.No. 615.598

"Procedimiento y aparato para e l  control de la s dimen 

sienes de capas múltiples de aislamiento extruido so­
bre conductores e léctricos".

GENERAL CABLE CORPORATION, entidad norteamericana* 

residente en 730 Third Avenue, New York, New York 

10017, EE. uu. de A.

Las dimensiones de la s  capas in­

terna y externa de revestimientos p lásticos, extrui- 

dos sobre un conductor eléctrico , se controlan auto­

máticamente en un sistema provisto de extrusionadores 

5. en tándem o dotado de un troquel que extruye dos ca-
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paß desde e l mismo troquel. Los medios de control in 

oluyen un monitor para e l diámetro de los revestimien 

tos combinados y otro monitor que determina la  capa­

citancia e lectrica  por unidad de longitud de conduc­

tor. Las capas se forman de material dotado de dife 

rentes capacitancias* pero cuando cada capa se hace 

con e l grosor deseado* su capacitancia y l a  de laß -  

capas combinadas tienen un valor conocido* de manera 

que con los datos de los monitores pueden trazarse -  

gráficos de la s condiciones existentes automátlcamen 

te junto a otro gráfico de condiciones deseadas* Pa­

ra  indicar cualquier variación. El instrumento pro­

ductor de los gráficos puede usarse también para con 

tro lar automáticamente el espesor de las capas y e l 

diámetro to ta l del cable revestido.

Breve descripción de l a  invención

Esta invención se relaciona con -  

procedimientos y aparatos para l a  extrusión de mate­

r ia l  plástico en capas múltiples alrededor de un con 

ductor eléctrico .

La construcción de cable más sen­

c i l l a  es l a  de un solo conductor sobre e l que se ha 

extruído una pared de material aislante* cuyo aisla& 

te es de espesor sustancial y uniforme y se dispone 

concnéntricamente sobre e l conductor. En ciertas a- 

plicaciones* es deseable que un cable conste de un - 

conductor cubierto con una pared sustancial de mate­

r ia l  aislante sobre e l que se ha extraído una delgada 

pared, de 0,025 a 1,25 milímetros de grosor* de otro 

material que sirve de camisa protectora. Tal cable
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podría consistir, por ejemplo, en un conductor aislg, 

do por una pared de polietileno y protegido por una 

camisa de nylón. En ciertas construcciones de cable 

de capas múltiples, es con frecuencia deseable dispo 

ner una delgada pared de material debajo de otra Pa­

red de espesor mayor. La semejanza básica que exis­

te en estas construcciones de capas múltiples es e l 

requisito de que su fabricación implique un proceso 

de extrusión múltiple.
Existen varios métodos conocidos 

mediante los cuales puede fabricarse un cable que - 

consta de una pared do aislamiento y una camisa. La 

mayoría de estos métodos implican dos extrusiones se. 

Paradas que requieren dos conjuntos de troqueles, -  

usándose uno de ellos para l a  extrusión de la  pared 

aislante y e l otro para l a  camina. Se conocen diver 

sas variaciones de este método, entre la s cuales f i ­

gura una operación de doble paso que requiere e l uso 

de dos líneas de extrasionador separadas* una operar 

ción en tándem que u tiliz a  dos extrusionadores en l a  

misma linca y una extrusión denominada simultánea -  

que emplea dos troqueles en una so la cabeza extrusio 

nadora.
La patente estadounidense ns 1229.012, 

concedida a General Cable Corporation, describe un mé 

todo y un aparato únicos mediante los cuales puede ex 

truirse una pared laminar consistente en una Pared de 

material aislante plástico de sustancial grosor y una 

Pared más delgada* de 0*025 a 1*25 milímetros de gro­

sor, de otro material plástico* a través de un solo -

. ' t



troquel sobre un conductor en movimiento. Esta extru 

sión simultánea aseguraba una unión óptima de la ?  og 

pas extruídas# cuya unión tenía por resultado una cons 

trucción en capas múltiples libre de huecos. Este me 

todo ha sido satisfactoriamente utilizado en l a  ex­

trusión simultánea de protección semiconductora y po 

lietilen o  en cables para elevados vo lta jes. Es Impor 

tanto destacan que este método de extrusión sim'J-ta­

ñe a puede u tilizarse para varias combinaciones de m& 

teria les aislantes extruíbles.

De mayor importancia en e l proce­

so de extrusión es la  posibilidad de supervisar e f i­

cazmente y controlar e l espesor del material extraí­

do sobre el conductor. Los sistemas de supervisión 

y control convencionalmente usados emplean monitores 

de capacitancia o controles de diámetro para medir y 

controlar en e l cable extruído l a  capacitancia por -  

unidad de longitud o e l diámetro exterior, respecti­

vamente. Estos instrumentos se conectan a través de 

servomotores con l a  transmisión de cabrestante del -  

extrusionador por medio de un potenciómetro que con­

tro la  l a  velocidad del cabrestante y mantiene api -  

dentro de límites especificados l a  capacitancia por 
unidad de longitud o diámetro itotal del cable median 

te ajuste de l a  velocidad del conductor a través de 

l a  cabeza de extrusión.

En l a  extrusión de una so la  pared 

a islan te  sobre un conductor, l a  supervisión y control 

del espesor del aislamiento es un procedimiento direc 

to y puede efectuarse empleando un sistema de super-
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visión de capacitancia o de controlado diámetro, se­

gún se prefiera. En la  extrusión de cable de capaß 

múltiples, aumenta sin  embargo l a  complejidad del -  

problema. En este caso, e l diámetro to tal es función 

de loo espesores de varias capas de material# cada - 

úna de lr-s cuales puede variar de espesor durante -  

e l proceso de extrusión. En l a  fabricación de un cg 

ble que conste de aislamiento y camisa# l a  medición 

y control del diámetro exterior no es suficiente para 

garantizar laß dimensiones de cada capa# sino sólo -  

suficiente para indicar l a  suma to ta l de los espesores 

del aislamiento y la  camisa. Es concebible que en -  

operaciones de doble paso o en tándem, pueda supervl 

sarse y controlarse e l espesor del aislamiento y l a  

camisa de manera efectiva mediante el uso de dos con 

troles de diámetro, midiendo e l primero de tales con 

troles e l diámetro del aislamiento y e l segundo el -  

diámetro to ta l después ¿e la  extrusión de l a  camisa 

sobre e l aislamiento. Debe in sistir se  en que en l a  

extrusión simultánea de aislamiento y camisa, no es 

posible e l uso de dos controles de diámetro, como -  

queda descrito, puesto que la s dos extrusiones no es_ 

tán físicamente separadas.

Existen también complicaciones en 

e l uso de un supervisor o monitor de capacitancia 3a 

ra  l a  medición y control de aislamiento y camisa. -  

La capacitancia por unidad de longitud de ta l cons­

trucción de cable está  constituida por la s  contribu­

ciones de capacitancia de dos capas aislantes diferen 

tws que varían entre s i  tanto en espesor como en cons

t
*



tante dieléctrica. El problema implicado es e l de dis 

tinguir entre e l aislamiento y l a  camisa de ta l mane 

ra  que se midan la s variaciones en e l espesor de car 

da uno de e llo s , y determinar l a  magnitud y dirección 

de estas variaciones. Esto no puede efectuarse so lg  

mente mediente e l uso de un monitor de capacitancia*

Uh objeto de esta  invención es e l 

de proporcionar un procedimiento y un aparato perfe­

ccionados para controlar e l diámetro y espesor de la s  

diferentes capas de una cubierta de plástico extraí­

da de múltiples capas alrededor de un conductor elóe 

trico ; por ejemplo, sobre un conductor que tenga una 

sólida camisa de plástico sobre una capa subyacieate 

de material aislante eléctrico. Una notable ventaja 

de la  invención consiste en que es aplicable a l a  ex 

trusión de diferentes capas simultáneamente con un -  

solo troquel de extrusión.
Otro objeto de l a  invención es pro 

porcionar un método y un aparato con instrumentación 

para la  medición y control del espesor del aislamien 

to y l a  camisa (u otra capa múltiple) en una línea -  

de extrusión a elevadas velocidades, y capaz de pro­

porcionar una indicación continua e instantánea de -  

la s  dimensiones del aislamiento y l a  camisa*
Otros objetos, características y 

ventajas de l a  invención aparecerán o se indicarán 

a medida que avance l a  descripción*.
Breve descripción de los dibujos*

En los dibujos, que fonnan parte 

de l a  presente memoria, y en los que números de refe



ren da análogos indican pantos correspondientes en tjO 

das la s  v ista s .
LaS figuras 1 y 2 son v id a s  en seo 

don a través de conductores eléctricos convencionar 

le s con cubierta extraída y con dimensiones adecuar 

das para ilu stra r  el principio ¿e esta  invención.
La figura 3 es una v ista  en sección 

a través de un troquel de extrusión destinado a apli 

car aislamiento eléctrico y una camiua de cobertura 

simultáneamente, mostrando esta  figura esquemática­

mente controles para poner en práctica e l método de 

esta  invención; y
La figura 4 es una v ista  esquemá­

tic a  de un aparato destinado a controlar e l diámetro 

y espesor de una cubierta p lástica  de capas múltiples 

de acuerdo con esta  invención.
Descripción detallada de l a  invención.

La capacitancia por unidad de Ion 

gitud de un conductor aislado en medio circundante -  

conductor* como se muestra en l a  figura 1, viene dada 
por l a  siguiente ecuación:

0 .  2T fE , E

ln  ^o 
? "  c

= constante d ieléctrica del vacío

K constante d ieléctrica relativa del 
aislamiento

d  ̂ = diámetro exterior del conductor aislado 

d  ̂ a¡ diámetro del conductor*



En el oaeo de un conductor a is la ­

do por dos capas de material d ieléctrico, como se -  

muestra en l a  figura 2, l a  capacitancia por unidad -  

de longitud está  constituida por la s  contribuciones 

de capacitancia de cada capa de ¡material d ieléctrico, 

como se representa por l a  figura 2, La contribución 

de capacitancia individual de cada capa de l a  figura 

2 se expresa mediante la s  siguientes ecuaciones:

ST ÍB . Ki

ln  ^1

, Kg *  constantes d ieléctricas de los -  

dieléctricos in terior y exterior, respectivamente,

di = diámetro exterior del dieléctrico in­
terno.

dp "= diámetro exterior del dieléctrico ex­
terno (diámetro total)

en la s  que K-

La capacitancia to ta l por unidad 

de longitud del conductor aislado viene dada por l a  

ecuación,

" i *  °2

Como y Kg son constantes y e l 
diámetro d  ̂ del conductor es esencialmente constante, 
existen la s siguientes relaciones funcionales matemg

tic a s :
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"1 = f (a p

"2 * f (d]., a p

- f (Ol- op

0. = f (a^. dg)

d  ̂ ** f dg)

Sustituyendo valoreo de diámetros 

de una determinada construcción de cable en laß ocug 

ciones de capacitancia, calculando l a  capacitancia -

to ta l Cp y trabando los resultados, puede expresarse 

gráficamente el diámetro exterior d  ̂ de la  pared die, 

lóctrica  interna como función matemática de l a  capa­

citancia total por unidad de longitud y el diáme­

tro to tal dg del cable. Un ejemplo de ta l represen­

tación gráfica se muestra en l a  figura 4, designándo 

se por e l número de referencia 21.
Tomando otros valores constantes 

en lugar del diámetro d^, pueden obtenerse otrae l í ­

neas por cada una de la s constantes supuestas de d^* 

ta le s como la s  líneas designadas por los caracteres

de referencia 22 y 23. Es evidente que puede obte­

nerse cualquier número de ta le s líneas, dependiendo 

del número de valores de <3̂ que hayan de trazarse -  

en los gráficos.
Por cada valor constante supuesto 

en d^, pueden trazarse otros valores en e l gráfico -  

mostrado en l a  figura 4, tales como el espesor to tal 

de l a  camisa; es decir, e l espesor dg -  d  ̂ /  2* Co-

. <*



mo dg as una de laß variables* qua se mide a 10 

go de l a  ordenada del gráfico* estos trazados del es, 

pesor de l a  o ami-a producirán un grupo de líneas 31* 

32, 33 y 34, cada una de la s  cuales representa una -  

constante diferente para e l espesor de l a  camisa y **- 

para d^. La forma en que se usan estas lineas 21 a 

23 y 31 a 34 en e l gráfico se explic;-rá más detallad^ 

mente después de una descripción del control del di§ 

metro y espesor de la s  capas extruídas.

La figura 3, muestra un aparato 

destinado a aplicar e l aislamiento eléctrico extrurdo 

y una camisa, también extraída, a un conductor eléc­

trico .
La figura 3 muestra una cabeza de 

extrusión 40 para l a  formación continua de una pared 

laminar de compuestos plásticos en d istin tas capas ** 

unidas entre s í  sobre un cohduator o núcleo móvil de 

longitud indefinida. Una punta de extrusión 42 se -  

halla sustentada en la  cámara del troquel de una ma­

quina extrunionadora convencional, ouya cámara se de 
signa en su conjunto por e l carácter de referencia — 

41. La punta de extrusión 42 e stá  provista de una -  

abertura longitudinal 43 a través de l a  cual se des­

plaza e l núcleo o conductor 44, de derecha a izquier 

da, como se muestra en l a  figura 3* Sostenido en la  
cámara 41 del cuerpo del troquel y espaciado más -  

a llá  de l a  punta de extrusión 42, hay un troquel de 

extrusión 45 provisto de un cuello 46 que determina 

e l diámetro to tal fin al del revestimiento laminar -  

extraído.
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islante para cubrir e l núcleo 44 del conductor eléc­

trico ce realiza  a travos de una abertura 48. forzan 

dose convenientemente e l material plástico al interior 

de l a  cámara 41 del cuerpo del troquel por los medios 

ordinarios de alimentación a torn illo , no mostrados.

El paso del material aislante plástico a través del 

conducto relativamente restringido comprendido entre 

e l extremo de l a  tobera de l a  punta de extrusión 42 

y el cuello 46 del troquel 45, causa e l flu jo  del mg 

te r ia l plástico y l a  formación de una pared compacta 

alrededor del núcleo 44, como se ilu stra .

El compuesto plástico que ha de -  

formar un delgado revestimiento sobre la  superficie 

exterior de la  pared aislante p lástica  más gruesa, y 

que puede ser conductor, se vierte en la  interfase -  

comprendida entre e l compuesto aislante plástico y l a  

superficie en forma de embudo y formadora de pared -  

del troquel 45, alrededor ue toda l a  periferia de di 

cha superficie, preferiblemente junto a l a  entrada - 

del compuesto aislante en e l troquel. Las referen­

cias que aquí se hacen al vertido de un segundo matta 

r ia l  plástico en l a  in terfase, entre l a  masa princi­

pal de material plástico extraído sobre e l núcleo mó 

v i l  44 y l a  superficie formadora de pared del troquel, 

deberán considerarse en e l sentido de exudar continug 

mente a presión una cantidad medida y cociparativamen 

te pequeña del segundo material plástico en l a  ínter 

fase , en una capa que se extiende alrededor de toda 

l a  periferia de la  superficie formadora de pared. -

*
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Este segundo material plastico presenta'el grosor -  

deseado para una camina que se aplica sobre l a  capa 

aislante e léctrica  in ic ia l.

Como se muestra, se forma un canal 

periférico 49 en l a  superficie exterior del troquel 

45 entre e l borde delantero de éste y l a  pared de l a  

cámara 41 del mismo, cuyo canal recibe un suministro 

de material p lástico a presión. El canal 49 está  re

bajado de l a  manera mostrada para formar una resisten  

cia relativamente baja al flu jo  de compuesto alrede­

dor del troquel. Con ta l construcción, es posible -  

mantener una presión sustancialmeute uniforme en e l 

compuesto alrededor del troquel y asegurar así e l ver 

tido de una película circunferencialmente uniforme de 

compuesto conductor sobre el borde de vertido 50 del 

troquel, a l a  interfase comprendida entre e l compues, 

to aislante plástico de la  primera capa y l a  super­

fic ie  formadora de pared y en forma de embudo del -  

troquel.

El material plástico para l a  capa 

exterior o caPiisa se suministra a l canal periférico 

49 a través de un paso 51 desde e l mecanismo de ali** 

mentación a presión 52 ilustrado esquemáticamente en 

l a  figura 3, dotado de medios para variar l a  presión 

con que se suministra e l p lástico . Controlando l a  -  

presión del material plástico en e l paso 51, puede -  

controlarse estrechamente l a  cantidad de material que 
vierte sobre el borde del troquel a l a  interfase com 

prendida entre la  superficie formadora de pared de -  

aquél y l a  masa más gruesa de material plástico del30
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conductor
La cantidad de material que vierte 

sobre e l borde 50, para cualquier presión determinada* 

depende del espacio comprendido entre dicho borde 50 

y la  cámara 41 del cuerpo del troquel. Este espacio

se muestra exageradamente en e l dibujo para una más 

clara Ilustración. Mediante .elección del adecuado

espaoiamlento y de unas adecuadas presiones en él gg 

so 51, es posible formar sobre la  superficie exterior 

de l a  masa aislante p lástica subyaciente un delgado 

revestimiento del espesor deseado, que en e l producto 

fin al puede ser de 25 milésimas de milinetro o menos 

o de unas milésimas de milímetro de grosor. Este -  

delgado revestimiento de material plástico se extruye 

sobre e l aislamiento desnudo de manora concéntrica y 

uniforme.

Hay un controlador 53 para regular 

e l ritmo de alimentación y l a  presión del suministro 

de material plástico que se extruye directamente so­

bre l a  superficie del conductor eléctrico. Cuando se 

usa un tornillo de alimentación, e l controlador 53 -  

puede controlar l a  velocidad de dicho to m illo . Asi* 

puede controlarse la  presión do cualquier suministro 

de plástico independientemente del o*cro para contro­

la r  e l espesor de la s  respectivas capas, como se ex­

plicará más detalladamente.

La figura 3, muestra un conductor 

eléctrico 44 alimentado a través del troquel de extru 

sién por e l dispositivo de alimentación 56, mostrado 

esquemáticamente en forma do rodillos 58 en contacto

t
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con el conductor eléctrico 44. y e l motor 60 desti­

nado a mover los rodillos 58 a través del engranaje 

62. El ritmo con que e l conductor eléctrico 44 se 

mueve a través del troquel de extrusión es determing 

do por un aparato 64 de control de velocidad del mo­

tor.
Las figuras 1 y 2 muestran un con 

ductor eléctrico 54 con una capa de material aislan­

te 65 extraída sobre e l mismo. La figura 2 muestra 

una camisa exterior 67 producida de material diferen 

te a l a  capa aislante 65 y preferiblemente de mate­

r ia l  más sólido para proteger l a  capa aislante 6$ -  

contra daño mecánico. Por ejemplo, l a  capa aislan­

te 65 puede hacerse de polietileno, que posee muy -  

buenas cualidades de aislamiento eléctrico y l a  o ami, 

sa  67 puede hacerse de oloruro de polivinilo o nylón, 

que tienen unas cualidades electro aislantes menos de, 

seables, pero que son mecánicamente más fuertes y -  

más resistentes a l a  abrasión que e l polietileno.

La camina 87 puede ser una capa - 

protectora, particularmente cuando e l conductor 54 -  

ha de usarse para elevado vo lta je . S i l a  camina 67 

no es una capa aislante, puede hacerse ¿e material 

plástico que sea conductor. Por ejemplo, puede ha­

cerse de 60 partes de carbono, 50 partes de polio tile , 

no y 50 partes de caucho butilico , con todas la s  pro 

porciones en peso. Los materiales aquí mencionados 

se ofrecen meramente a modo de ilustración y se com

prenderá, que es posible u tiliz a r  para esta  invención 
cualesquiera materiales p lásticos que sean adecuados30
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para revestir conductores eléctricos y que pueden - 

extruirme.

Pueden u; arce modificaciones del 

aparato mostrado en la  figura 3 para verter una del­

gada capa de material plástico bajo una capa más grue 

sa . en lugar de sobre e lla , como en l a  figura 3. -

Tal modificación se ilu stra  en l a  patente de Garner 

nS 3.229.012, pudiéndole usar también otras modifica 

ciones pura verter delgad.es cupos de material por de 

bajo y encima de una capa más gruesa, a fin  de apli­

car múltiples capas extraídas, simultáneamente, con 

un solo troquel de extrusión.

La capacitancia 0  ̂ puede supervi­

sarle continuamente con ayuda de un monitor de la  -  

misma, indicado en su conjunto por e l número de refe 

rencia 70. El diámetro to tal dg del cable puede su­

pervisarle y controlarse empleando un aparato 72 de, 

control de diámetro, mostrado en l a  figura 4 esquem  ̂

ticamente con un rodillo 74 en e l extremo de un bra­

zo 76. El rodillo 74 establece contacto con e l exte 

rio r  de l a  camisa 67 y se mueve para desviar a l bra­

zo 76 angularmente en respuesta a cualesquiera cam­

bios en e l diámetro total del conductor revestido. -  

También puede usar,e un instrumento óptico u otro de 

control de diámetro. El uso combinado del monitor de 

capacitancia 70, el control de diámetro 72 y la  car­

ta  o gráfioo mostrado en la  figura 4$ proporciona to 

da l a  información requerida para controlar e l espesor 

de las respectivas capas 65 y 67 sobre e l conductor 

eléctrico 44.
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Como os deseable úna indicación 

continua de ios parámetros, se u tiliz a  un instrumen 

to 80 de registro de gráficos con coordenadas X-Y de 

la  siguiente manera. Tanto e l monitor de capacitancia 

70 como e l control de diámetro 72 producen un vo lta­

je  de salida de corriente continua. La magnitud y -  

polaridad de tales voltajes dependen de l a  magnitud 

y signo de la s  desviaciones de l a  capacitancia* o e l 

diámetro del cable producido, de los valores deseados 

o valores de punto cero. Estos voltajes de sa lid a  -  

son pasados a l a  entrada del instrumento 80 de regis 

tro de gnficos a través de los conductores 84 que sjg, 

len del monitor de capacitancia y a través de le s -  

conductores 86 que salen uel control de diámetro 72.

El instrumento 80 de registro de 

gráficos con coordenadas tiene un indicador de regis. 

tro 90 on e l extremo de un brezo 92 que se mueve hacia 

arriba y abajo por la  corriente del control de diáme 

tro 72, y de lado a lado por l a  corriente del moni­

tor de capacitancia 70. Tales instrumentos de re gis. 

tro de gráficos con coordenadas son bien conocidos, 

no siendo necesaria una ilustración ¿el mecanismo de 

este instrumento para una completa comprensión de es. 

ta  invención.
El gráfico mostrado sobre e l  ins­

trumento de registro 80 se in serta  en éste y se trar 

za a escala de ta l manera que los cambios incrementa 

dos en capacitancia y diámetro indicados por l a  posi 

ción ae l a  punta registradora 90 sobre e l gráfico es. 

tén en directa corresponuencia con los cambios inore30
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1 3
mentados de capacitancia y diámetro señalados por los 

respectivos instr.cientos monitores; es decir, e l con 

tro l de diámetro 72 y el monitor de capacitancia 70. 

El punto cero del instrumento de registro 80 se ajus 

ta  de manera que indique e l punto en que todos los gg 

rámetros je cortan con los valores deseados. El punto 

cero ienalado por e l indicador 90 en l a  figura 4, co 

rresponde así a un porcentaje cero de desviación de 

l a  capacitancia y diámetro del cable supervisado en 

relación con l a  capacitancia y diámetro de un cable 

que muestra la s dependas dimensiones.

Durante la  fabricación de un'ca­

ble, este dispositivo de supervisión y control sirve 

de computador gráfico. La introducción de los dos - 

Parámetros, capacitancia y diámetro, hace que e l ins 

trumento de registro resuelva gráficamente tres ecug 

ciones simultáneas de capacitancia, siendo continua­

mente mostradas la s  soluciones de dichas ecuaciones, 

concreta ente la s dimensiones, por l a  posición del in  

dic-.dor de registro 90. Además, l a  dirección de mo­

vimiento del indicador es reveladora de la  causa de 

desviación respecto al objetivo. S i , por ejemplo, e l 

registrador sigue una línea ce espesor dieléctrico ex 

terior constante, esto indica variaciones en la  capa 

d ieléctrica interna. S i l a  trayectoria del indicador 
es de constante diámetro dieléctrico interno d^, en­

tonces l a  causa del error es e l dieléctrico externo. 

Entonces se efectúan adecuados ajustes de la  presión 
del extrusionador en los controladores de presión 52 

y 53 (figura 3)* hasta que el indicador 90 se estabi

$



l i z a  en la s  proximidades ¿e l punto de referencia. El 

control de diámetro 72 se usa Para regular l a  veloci­

dad del conductor con e l regulador 64 de velocidad del 

motor, a fin  de controlar e l diámetro to tal del cable. 

El monitor de capacitancia regula a l extras i  onado r  de 

l a  camisa exterior de manera que pueda controlaras e l 

espesor de pared relativo de l a  camisa exterior 67.

Para eliminar l a  necesidad de leer 

los valores a escala sobre e l gráfico durante una, ope 

ración de producción, puede trazarse un área de refe 

reacia sombreada 95 (figura 4) sobre e l gráfico y los 

lím ites de este área de referencia son la s  tolerancias 

permisibles de los parámetros mostrados. Mientras e l 

indicador de registro permanece uentro del área de re 

ferencia durante el proceso de extrusión, la s dimen­

siones del cable quedan deR&ro de los lím ites permisi, 

bles.
S i e l área de referencia 95 es un 

conductor eléctrico y la s  otras partes del gráfico no 

lo son, entonces, haciendo del indicador 90 un conta¡c 

to móvil de un circuito eléctrico, este indicador -  

puede controlar una alarma para señalar que ae ha s^ 

lido del área de referencia.
El método y los principios aquí -  

expuestos proporcionan un medio único y efectivo para 

medir y controlar la s dimensiones ¿el aislamiento y 

l a  camisa de una construcción de cable de capas multi 

pies producida mediante una operación de extrusión -  

simultánea. El método puede aplícame también a l a  

fabricación ue cable ue capas múltiples mediante ope
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raciones de extrusión de doble paso o en tándem. Loa 

conceptos y e l s is  tenia de instrumentación descritos 

pueden aplicarse eficazmente de la  manera prescrita 

siempre que ex ista  una diferencia en les constantes 

d ieléctricas ¿e 1-s diferentes capoS que rodean al -  

conductor. El éistema supervisor puede emplearse* en 

e l procedimiento de extrusión independientemente del 

espesor relativo do la. caiai ¡a de aislamiento o l a  po 

sición relativa de 1 -s capas respecto al conductor.

Se ha ilustrado y descrito l a  ver 

slón preferida de la  invención, pero pueden efectuar 

se cambios y modificrclones y algunos aspectos pue­

den aplíceme en diferentes combinaciones, sin  apar­

tarse de l a  invención ta l como -e define en la s re i­

vindicaciones .
N O T A

Descrita suficientemente la  natu­

raleza del invento, así como la  manera de realizarlo 

en la  práctica# debe hacerse constar que las disposi 

clones anteriormente Indicadas son susceptibles de -  

modificaciones de detalle en cuanto no alteren su -  

principio fundamental. También se hace constar que 

e l invento corresponde a - na solicitud de patente pre 

sentada en Norteamérica con fecha 13 de febrero de -  

1.967# bajo e l número &er. No. 615.598, acogiéndose 

por tanto a los beneficios que conceden los Convenios 

Internacionales en vigor, siendo lo que constituye -  

l a  esencia del referido invento y por lo que se so lí 

c ita  Patente de Invención por 20 anos en España so­

bre; "PROCEDIMIENTO Y ABARATO PARA EL CONTROL DE LAS

t
$
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DIMENSIONES DE CAP.-S MULTIPLES DE AÍSLA',RENTO EXIR'üI 

DO SOBRE CONDUCTOidES ELECTRICOS"; caracterizándose -  

por lo siguiente?
l a . -  Procedimiento para e l control 

de la s  dimensiones de capas múltiples de aislamiento 

extraído sobre conductores e léctricos, del tipo pre­

vistos de una capa interna y de una capa-camisa exter 

na sobre l a  primera, cuyas diferentes capas son de -  

material plástico y están dotadas de d istin tas carao 

te r ís t ic ss  de capacitancia, caracterizado porque com 

prende l a  extrusión de los citadas capes sobre e l con 

ductor y la  supervisión del diámetro de los capas -  

combinadas, l a  supervisión ce l a  capacitancia de di­

chas capas combinadas, e l movimiento de un indicador 

a lo largo de unos coordenadas de acuerdo con la s  vg 

riaciones medidas por la s diferentes operaciones de 

supervisión, para obtener e l desplazamiento del indi 

cador, que representa l a  relación recíproca de los gg 
rámetros indicados por la s diferentes operaciones de 

supervisión, y e l ajuste de l a  operación de extrusión 

de acuerdo con variaciones en e l aesplazamiento del 

indicador respecto a an gráfico predeterminado.
28.- Procedimiento, según l a  re i­

vindicación 1, caracterizado porque se aplica ambas 
capas simultáneamente en e l mismo troquel de extru­

sión, efectuándose e l control del espesor de una ca­

pa respecto a l a  o t.a  mediante variación de l a  pre­

sión con que e l plástico para una capa ss  suministrg 

do al troquel, respecto a l a  presión con que se sumí 

n istra  e l otro p lástico, para situ ar al indicador en
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un deseado punto de referencia.
ßB.- Procedimiento, según l a  reivin 

dioación 2, caracterizado poique se regula l a  vclooi. 

dad de desplazamiento del conductor a través del tro 

qucl p;rra controlar e l diámetro total de lid  capas - 

combinadas de acuerdo con la  indicación del monitor 

de diámetro.
43 .-  Procedimiento, según la  re i­

vindicación 1, caracterizado pogque ce monta o l indi, 

cador con una capacitancia de trazado de gráfico en 

contraste con el diámetro to tal de lab capas cuando 

una de óstpn es de espesor constante, y otra capaci­

tancia de trazado de gráfico en contraste con e l dig 

metro exterior de l-.s capas combinadas cuando la  -  

otra capa es de espesor constante.

56.- Procedimiento, según l a  re i­

vindicación 1, caracterizado porque se ajuata l a  apli 

cación de Ira ca¿as para pontrolar e l espesor de una 

u otra, siempre que e l des^lrzañento del indicador 

rebase an área ce terminada que representa tolerancias 
de fabricación permisibles en e l revestimiento del -  
conductor.

68.- Procedimiento, según l a  re i­

vindicación 1, caracterizado poique se controla la  - 

extrusión de la s diferentes capas mediante regulación 

de l a  extrusión de l a  camina exterior de acuerdo con 

la s  variaciones en la s  mediciones de capacitancia su 

pcrvisadaS.

73.- Aparato para l a  aplicación del 

procedimiento, según las reivindicaciones 1 a 6, cargo

*



terizado porque incluye un monitor de capacitancia sen 

sib le  a l a  capacitancia combinada de mabas capen de 

material p lástico , un monitor de diámetro sensible a 

cambios en e l diámetro to ta l del conductor revestido, 
un instrumento controlado por dichos monitores y pro 

v isto  de un indicador que je mueve a lo  largo de dife 

rentes coordenadas en respuesta a variaciones detec­

tadas por los diferentes monitores, y gráficos adyacen 

tes a dicho instrumento y provistos de lineas para dig 

metros exteriores preseleccionados y que muestran dejs 

viaciones en l a  posición del indicador, correspondían 

tes a variaciones en el espesor de una capa de plás­

tico mientras e l espesor de l a  otra capa permanece -  

constante.

83.- Aparato, según l a  reivindica 

ción 7, caracterizado porque e l gráfico posee líneas 

para diámetros exteriores preseleccionados y muestra 

desviaciones en l a  posición del indicador correspon­

dientes a variaciones en l a  capa exterior, mientras 

l a  capa intama permanece con diámetro constante.

9 * .-  Aparato, según l a  reivindica 

ción 7$ caracterizado pogque la s  líneas del gráfico 

corresponden a variaciones en e l  diámetro de l a  capa 

interna, mientras que e l espesor de l a  capa externa 
permanece constante.

103.- Aparato, según l a  reivindi­

cación 8, caracterizado porque e l gráfico tiene otras 

líneas para espesores exteriores preseleccionados de 

la s  capas, que muestran desviaciones en la s  posicio­

nes del indicador correspondientes a variaciones en
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e l di apotro de l a  capa interna* mientras e l espesor 

de la  ca^a externa permanece constante.
l i s . -  Aparato, .egún la  reivindi­

cación 10, oaract,risado poique comprende medios pa­

ra aplic.ir dos capas de plástico a un conductor desde 

l a  misma cp.beaa do extrusión como operación simultá­

nea* teniendo el troquel medios para suministrar di­

ferentes materiales p lásticos, a l mismo tiempo, para 

l . s  diferentes capas.
128.- Aparato, según la  reivindi­

cación 11, caracterizado porque comprende medios pa­

ra control-r e l diámetro exterior de material plásti_ 

oo extraído por dicho troquel y medios para controlar 

e l espesor de una capa de material plástico respecto 

a l a  otra.
138.- Aparato, según l a  reivindi­

cación 10, caracterizado porque dicho instrumente es 

de registro de gráficos ó cartas, con un indicador que 

se mueve a lo largo de la s diferentes coordenadas en 

respuesta a la  intensidad y polaridad de la  energía 

e léctrica* siendo eléctrico cada uno de los monito­

res y teniendo una salida de energía que responde a 

variaciones en la s condiciones objeto de supervisión* 

teniendo cada uno ue los monitores su salida conecta 

da al instrumento de registro de cortas o gráficos por 
un lado diferente para controlar e l movimiento del -  

indicador a lo 1 -rgo de una diferente coordehada *n 

ángulo suotancisímente recto respecto a l a  otra coor 

denada.
14 a .-  Procedimiento y aparato pa-

, *t
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r& e l control de la s  dimensiones de capas múltiples -  

&e aislamiento extraído sobre conductores eléctricos; 

ta l  y como queda s uj tancialmente descrito en la  pre­

sente Memoria y en los adjuntos dibujos.
Esta Memoria conata de veinticuatro

hojas, escritas a máquina por una so la  cara.

13 FfB. 368
Madrid,
GENERA! CABLE CORPORACION,
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