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Procedimiento y aparato para manufacturar 

conductores eléctricos aislados con papel
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En la manufactura de conductores eléctricos 

aislados con papel haciendo pasar un conductor a tra­

vés do un depósito de pasta de madera, escurriendo 

después la pasta pera formar una cinta de papel con 

5 el conductor empotrado en la misma, laa solapas que
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salen de lados opuestos del conductor se enrollan 

alrededor de dicho conductor para formar un tubo 
cilindrico de aislamiento de papel.

Si las partes de los bordes de la cinta 
5 (v.g. las solapas) se fijaran permanentemente al

resto del papel en la operación de enrollamiento 

o pulimentación, el aislamiento seria un tubo con­

tinuo homogéneo. No obstante, esto no ocurre porque 

la cinta de papel húmeda no se aglutina asimisma 

10 como lo hace la pasta de madera.

El uso de colas, almidones u otros adi­

tivos para sujetar las solapas al papel subyacente 

en el que se empotra el conductor da lugar a objec- 

ciones porque perjudica las calidades de aislamiento 
15 del papel. Es necesario escurrir el agua de la posta 

de madera y formar un papel antes de la operación de 

enrollamiento o pulimentación porque de otro modo el 

hilo y la pasta de madera se desprenderían cuando 

se levantan de la banda de fieltro en la que tiene 

20 lugar el escurrimiento de agua.

En una operación ulterior de secado y 
manejo del hilo, debido a que las solapas no se cie­

rran herméticamente al papel subyacente, las solapas 

se abren intermitentemente y en algunos casos el 

25 hilo desnudo salta del papel en el que se ha empo­

trado. Como no se han tomado las medidas necesarias 

para cerrar herméticamente las solapas de una forma 

continua y positiva, el producto resultante elabo­

rado por técnicas anteriores al invento ha sido un 

30 producto carente de uniformidad debido a la distri—



bución al azar y a los diversos grados de adherencia 

de la solapa.

En un sentido estricto las solapas se 

planchan en los procoaos de pulimentación y secado, 

pero no se cierran herméticamente.

En presencia de humedad durante el empalme 

de cables en ambiente de humedad elevada y al manejar 

el cable con un empalmador, las solapas tienden a le- 

Yantarse y a abrirse. Este hecho es especialmente dag- 

no de objeeción cuando se utilizan m&quinaa ensalma­

doras automáticas. El movimiento de deslizamiento de 

las mordazas que agarran el hilo tiende a. abrir las 

solapas. El hilo se dobla en Angulos pronunciados, lo 

cual contribuye asimismo a que se abran las solapas.

Este invento se basa en el descubrimiento 

que algunas de las fibras de la pasta de madera que 

forman el papel húmedo y que se alinean predominan­

temente en sentido longitudinal paralelas a loa bordes 

do la solapa pueden hacerse volver a flotar de la su­

perficie de papel húmedo y cambiar su alineamiento 

para que actúen como aglutinante al enrollarlas al­

rededor de la superficie exterior del conductor ais­

lado, de una manera similar a la utilización de un 

hilo de algodón alrededor de un conductor, según se 

hace con un hilo de un electroimán o dispositivo si­

milar.
De hecho, la solapa queda como si se co­

siera en la costura con las fibras reorientadas ocu­

pando una conformación helicoidal a través de la cos­

tura de la solapa. Además, una vez que la solapa que-
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da sujeta según se ha descrito, y el hilo húmedo ccn 

la solapa sujeta se hace pasar ulteriormente a tra­
vos de un horno secador, se obtiene un beneficio adi­

cional. Durante el secado rápido en el horno, las fi--. 

bras de la solapa y las fibras de las capas subyacen­

tes de papel húmedo se mantiene en intimo contacto 

por medio de la sujeccián do lae solapas. Cuando co- 

mienza el secado en la zona caliente del horno seca" 

dor, la fibra de las solapas y la fibra de las capas 
subyacentes de papel permanecen en contacto; y en el 

proceso de encogimiento y ondulado (debido a la des- 

hidrataci&n) las fibras de las solapas se entrelazan 

en un cierto grado con las fibras del papel subyacen­

te, dando por resultado un virtual estremezclamiento 

del papel que no ocurre cuando las solapas húmedas 

se enrollan simplemente alrededor del papel subyacente 

y se dejan encoger libremente y levantarse ligeramente 

en el proceso de secado.

El líquido utilizado para hacer que vuelvan 

a flotar las fibras superficiales puede utilizarse 

asimismo como vehículo para el tinte cuando se desee 

dar color a la parte exterior ¿el aislamiento. El 

tinte aplicado según este invento se realiza sobre la 

superficie del aislamiento y no penetra por todo el 

aislamiento. Esto mantiene mejor las características 

aislantes del papel.

Otros objetos, características y ventajas 

del invento resultarán evidentes o se indicarán en 

el transcurso de la descripción que sigue.

En el dibujo, que forma parte de la presente
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Memoria descriptiva, y en el que los ¿smos números o 

caracteres de referencia indican partes correspondien­
tes en todas las vistas:

Las figuras la y Ib son vistas esquemáti­

cas de costado del aparato para la manufactura de 

conductores eléctricos aislados con pasta de madera 

según este invento.

La figura 2 es una vista a mayor escala 

¡tomada a lo largo de la línea de corte 2-2 de la fi­

gura la, e ilustra el modo en que la pasta de madera 

se moldea alrededor del conductor eléctricos con so­

lapas saliendo de ambos lados del conductor.

La figura 3 es una vista a mayor escala 

tomada a lo largo de la linea 3-3 de la figura Ib e 

ilustra el cambio en la sección transversal de la so­

lapa después de haberse escurrido o prensado la pas­

ta de madera para eliminar el exceso de agua y para 

producir un aislamiento de papel, ilustrando asimismo 

la aplicación de agua para que vuelvan a flotar las 

fibras superficiales cerca del borde de la solapa 

m&s larga.

La figura 4 es una vista esquemática que 

ilustra la aplicación de un chorro de agua al aisla­
miento de papel; y

La figura 5 es una vista esquemática fragmen­

tada isométrica del conductor aislado después de puli­

mentado, e ilustra el modo en que las fibras reflota­

das de la solapa m&s larga se extienden a través de la 
costura de solape.

30 Con referencia a los dibujos un conductor
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eléctrico de hila'desnudo 10 se extrae de un carrete 

de suministro 12 en una sección de suministro de con-- 

ductor 14p. El hilo pasa sobre rodillos guiadores 16 y 
a través de un limpiador del' hilo 18 y después pasa 

sobre las guias del hilo 19 y penetra en un depósito 

20 que contiene un cilindro 22 que gira en una eje 24. 

El aparato tiene un gran número de conductores parale­

los, pero para simplificar la descripción e ilustra­

ción, el invento se describiré, con un sólo conductor. * 

.El depósito 20 contiene pasta de madera 26, 

indicada en el dibujo por punteos y el conductor 10 

pasa alrededor del lado inferior del cilindro 22 y 

queda empotrado en una masa de pasta de madera 30 que 

rodea la circunferencia total del conductor 10 y que 

queda formada con solapas 32 y 34. Según una caracte­
rística del invento, el conductor queda situado des­

centrado en la masa de paeta de madera 30 de forma 

que la solapa 34 sea sensiblemente m&s larga que la 

solapa 32 .

El* cilindro 22 se extiende sobre la super­

ficie de la pasta de madera 26 en el depósito y en un 

lugar 38 la pasta de madera 30 con el conductor 10 

empotrado en la misma salen del cilindro a un traopor- 

tador que comprende preferiblemente una banda de fiel­

tro 40. Esta banda 40 pasa -alrededor do un rodillo 

guiador 42 y a través de otros rodillos guiadores 44 

a una sección de escurrimiento 46 donde la pasta de 

madera 30, con el conductor 10 empotrado en la misma, 

se exprime entre rodillos de presión 48 para eliminar 

el exceso de agua de la pasta de madera para que la



pasta de madera se convierta en un papel húmedo.

La sección de escurrimiento 46 se encuentra a sen­

sible distancia del rodillo guiador 42 para que una 

cantidad sustancial de agua pueda escurrir de la 

pasta de madera antes de que ésta alcance los rodi­

llos de presida 48.

En el lado de descarga de los rodillos ¿e 

presión 48, el aislamiento de papel 30', con el con 

ductor 10 empotrado en el mismo, se separa de la 

banda transportadora 40, puesto que el papel tiene 
suficiente resistencia para permanecer sobre el con­

ductor después de haberse escurrido el exceso de agua 
por la acción de los rodillos de presión 48. La ban­

da 40, que es una banda continua, pasa alrededor de 

rodillos guiadores 50 y vuelve al rodillo guiador 42.

El aparato descrito se ilustra esquemáti­

camente y se describo en términos generales puesto 

que es normal a excepción de la característica por 

la cual la última guía del hilo 19 sitúa el conduc­

tor 10 descentrado en la masa de pasta de madera 30.
El aislamiento de papel 30', con el con­

ductor 10 empotrado en el mirmo, pasa alrededor de 

rodillos guiadores 52 y 53 y después pasa a una pu­

lidora 56 en la que las solapas 32 y 34 se pliegan 

alrededor del papel que cobre el conductor 10 y ee 

enrollan para dar al conjunto una sección transver­

sal prácticamente circular, según se ilustra en la 
figura 4. Cuando este invento se realiza con la ca­

racterística de descentramiento, el conductor 10 se 

sitúa preferentemente de forma que al menos el 70%
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del ancho de la tira de papel en la que va empotrado

el conductor se encuentre en el lado do la solapa 34 

y de forma que no más del 30% del ancho de la tira do 
aislamiento se encuentre en el otro lado del conduc­

tor, según se ilustra en la figura 3*

Con este tipo de construcción la solapa 34 

se enrollará prácticamente alrededor de toda la cir­

cunferencia dol conjunto, según se ilustra en la fi­

gura 5. Esto deja el tubo de aislamiento de papel con 

una sola costura 50 en el lado exterior. Resultará 

evidente que la longitud real de la solapa 34, con 

el fin de obtener este resultado, depende del grosor 

de las solapas, asi como de au propia longitud, por­

que la solapa 34 tiene que cubrir la solapa enrollada 

32 y se necesita una mayor longitud de la solapa 34 

si las solapas 32 y 34 son más gruesas y por lo tanto 

aumentan el grosor y el radio alrededor del cual la 

solapa 34 debe enrollarse.

Refiriéndonos de nuevo a la figura Ib, se 

suministra u,n chorro de agua a la tira de aislamiento 

30' en continuo movimiento por medio de una tobera 64 

situada en un lugar inmediatamente por delante de la 

pulidora 56. Este chorro de agua, que contiene también 

colorante, si ha de darse color al aislamiento, fluye 

a la tobera 64 a través del tubo 66 procedente de un . 

depósito de agua y tinte 68. La velocidad de flujo 

se regula por la presión hidrost&tica de un nivel 

estable de liquido en el depósito de suministro. Los 

detallas para mantener constante el nivel són de tipo 

tradicional y no necesitan ilustración.
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l<n tobera 64 se encuentra situada en un 
lado de la solapa larga 34 y el chorro de agua se 

aplaca a la superficie de la solapa 34 que se en** 

contrará en el lado externar del aislamiento des- 

5 pues de la operación de pulimentación. Una caracte­

rística del invento es que el agua procedente de la 

tobera 64 se aplica a la superficie de la solapa 34 

inmediatamente por delante del lugar en que la pu­

lidora 56 se pone en contacto con las solapas para 

10 plegarlas eircunferencialmente alrededor del con­

ductor 10 y el aislamiento de papel que recubre el 

propio conductor. La figura 3 indica el agua de la 

tobera 64 mediante el número de referencia 74, apli­

cándose esta a la superficie del aislamiento de pa- 

15 peí en un punto tan próximo a la pulidora 56 que no 

tiene tiempo de empapar el papel húmedo antes de 

que la pulidora se ponga en contacto con las fibras 
superficiales que son reflotadas por el chorro de 

agua 74. Estas fibras reflotadas toman de este modo 

20 una nueva orientación de sus posiciones de extensión 

longitudinal a una conformación helicoidal que es 

una resultante del movimiento longitudinal del ais­

lamiento 30* y el conductor 10 a travós de la puli- 

dorq y el movimiento relativo de la máquina pulimen- 
25 tadora en sentido circunferencial con relación a la 

superficie del aislamiento de papel.

En la práctica, esta operación de reflo­

tamiento exigr una correlación de la cantidad de agua 

74) la distancia de tobera 64 a las superficies de 

30 contacto & la pulidora y la velocidad longitudinal
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del conductor y auslamiento a través de la puli­
dora.

La experiencia ha demostrado que de un \
2 a un 5% de lae fibras superficiales pueden re­

flotarse y detragarse de su alineamiento predomi­

nantemente longitudinal (paralelo al conductor 10) 

girando las superficies de contadto de la pulidora 

a 6.000 rpm contra el aislamiento de papel a través 

de la pulidora a una velocidad de avance de 40 a - -

46 metros por minuto. Estas cifras se dan a título , 

de ilustración, pero en el tipo preferido de cons-  ̂

trucción la velocidad del cabezal de la pulidora 

es de por lo menos 5.000 revoluciones por minuto y 
el avance del conductor y aislamiento a través de 

la pulidora es de por lo menos 30 metros por minuto.

El aislamiento de papel, a medida que pasa a través

de la pulidora, tiene un contenido aproximadamente 

de agua del 70% y un contenido de pasta seca del
30%, despreciando el silite de agua de libre flota­

ción. En estas condiciones ¿e funcionamiento, se ob­

tienen buenos resultados con la tobera 64 a una dis­

tancia de 0,60 a 0,90 metros por delante del lugar 

donde la pulidora se pone por primera vez en con­

tacto con las solapas 32 y 34 para pgarlas. Estas 

cifras se dan a título de ilustración.

La tobera 64 puede ser una aguja hipo- 

dérmica del tamaño nóaero 20 ó 22 y el chorro ne­

cesario de agua desde esta tobera puede obtenerse 

con una presión estática de una columna de agua de 

66 cm. El lomo del aislamiento sobre el conductor 10
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evita que el chorro dé agua 74 ce desparrame en la 

solapa 32, sirviendo este lomo como barrera. Cuan­

do se diluye colorante en el agua 74, la superficie 

exterior de la solapa 30 queda teHida, tiñiéndose de 

este modo toda la superficie exterior del conductor 

acabado cuando la solapa 34 tiene la suficiente lon­

gitud para extenderse alrededor de toda la circunfe­

rencia del conjunto segdn se ilustra en la figura 5.
Las fibras superficiales reflotadas, que 

ae extienden totalmente alrededor de la costura 60, 

están indicadas esquemáticamente por el n&mero de 

referencia 78, Estas fibras mantienen la coatura ce­

rrada a medida que pasa a través de un homo secador 

So (figura Ib). Manteniendo la costura cerrada, se 

forma un entremezclamiento de fibras de las superfi­

cies de contacto de la solapa 34 y el aislamiento 

de papeh sobre el que se envuelve, segdn se ha expli­

cado anteriormente. El aislamiento producido por es­

te invento es sensiblemente más fuerte que el produ­

cido por los métodos anteriores al invento, que no 

incluyen la operación de volver a hacer flotar las 

fibras para volverlas a orientar a lo largo del bordo 

de constura antes de la pulimentación. Asimismo tienen 

otras consecuencias mecánicas y eléctricas. En el 
emparejamiento, prensado y cableado, el aislamiento 

de los conductores se mantiene rígidamente alrededor 

de los hilos debido al cierre hermético o sellaje de 

las solapas en un mayor grado que con la técnica ante­

rior al invento. Esto da por resultado una inductan- 

cia más elevada de los paros y una capacitancia mátua
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menor para una sección transversal dada de cable.
Pasado el horno de secado 60, el con­

ductor aislado pasa alrededor de una polea de trac.- - 

ción 82 y sobre rodillos guiadores 84 a bobinas re- 

5 ceptoras 86 en las que se enrolla el hilo.

En la presente Memoria se han ilustrado* 

y descrito las modalidades preferentes del invento, 

pero se pueden realizar cambios y modificaciones y 

se pueden emplear algunas de sus características un 

10 diferentes combinaciones sin desviarse del invento 

definido en les reivindicaciones.

N 0 T A.-

DeBcrita suficientemente la naturaleza del 

invento, así como la manera de realizarlo en la 

15 práctica, debe hacerse constar que las disposiciones 

anteriormente indicadas son susceptibles de modifi­

caciones de detalle en cuanto no altoren su principio 

fundamental; también se hace constar que el invento 

se refiere a una solicitud de paptente presentada en 

20 norteamerica con focha de 16 de mayo de 1968

Ser n* 729,600, acogiéndose por lo tqnto, a los bene­

ficios que conceden los Convenios Internacionales en 

vigor, siendo lo que constituye la esencia del refe­

rido invento y por lo que so solicita Patente de In- 

25 vención por 20 años en España, sobre: Procedimiento 

y aparato para manufacturar conductores eléctricos 

aislados con papel; caracterizándose por lo siguiente:

1 .- Procedimiento para manufacturar conduc­

tores eléctricos aislados con papel, caracterizado 

30 porque comprende el hacer pasar un conductor eléctrico
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a traváa de una masa de pasta de madera para aplicar 

un recubrimiento de pasta en el mismo, escurrir la 

pasta en el conductor para eliminar agua de la misma 

y formar una tira de aislamiento de papel húmedo con 

5 el conductor empotrado en la tira y con una solapa da 

papel saliendo por lo menos de un lado del conductor, 

hacer que dicha solapa sea lo suficientemente larga 

para enrollarse a lo largo de la circunferencia dol 

conductor y del resto del aislamiento sobre el condue­

lo tor y enrollar después la solapa de papel húmedo al­

rededor del conductor y dicho otro aislamiento para 

formar un tubo de papel con una costura simple de 

solape.

2. - Procedimiento según la reivindicación

15 1 , caracterizado porque se forma la tira de papel con

solapas que salen de lados opuestos del conductor, y 

originalmente se sitúa el conductor descentrado en el 

recubrimiento de pasta de madera para que la tira de 

papel se forme con una solapa sensiblemente más larga 

20 que la otra.

3. - Procedimiento según la reivindicación

1 , caracterizado porque se vuelven a hacer flotar algu­

nas de las fibras superficiales en la superficie de 

la solapa más larga que forma el lado exterior del 
25 tubo de aislamiento aplicando agua en dicha superfi­

cie después de la operación de escurrimiento y antes 

de enrollar las solapas alrededor del conductor, sir­
vió ndo las fibras reflotadas para mantener cerrada 

la costura depositándose contra dicha costura de so- 

30 lape durante el enrollamiento de las solapas alrededor



del conductor.

4. - Procedimiento según la reivindicación

3) Caracterizado porque se dirige un chorro de agua * 

contra la solapa m&s larga progresivamente a lo lar­
go de la loncitud de la tira de aislamiento para ha­

cer que les fibras superficiales vuelvan a flotar y ' 

porque se enrollan las solapas de papel alrededor del' 

conductor antes de que el chorro de agua tenga tiempo 

para empapar el papel. * !.

5. - Procedimiento según la reivindicación * 

3t caracterizado porque se tiñe la superficie exte-- 

rior del conductor aislado incluyendo tinte en el 
agua que se aplica a la superficie de la solapa para 

hacer que las fibras super iciales vuelvan a flotar.

6. - Procedimiento segúh la reivindicación 
5 , caracterizado porque se aplica el tinte o colorante 

solamente a la superficie exterior de la solapa m&s 

larga, dejándose el resto del aislamiento sobre el 

conductor libre de tinto o colorante con el fin de 

mantener unas características eléctricas mejores y

no perjudicar las características físicas de enveje­

cimiento.
7. - Procedimiento según la reivindicación 

1 , caracterizado porque comprende el hacer pasar un 

-conductor eléctrico a través de una masa de pasta de 

madera para aplicar un recubrimiento de la pasta en 

el mismo, escurrir la pasta para eliminar agua de

la misma y formar una tira de aislamiento de papel 

húmedo con -el conductor empotrado en la tira y con 

una solapa de papel saliendo al menos do un lado del



conductir, hacer que vuelvan a flotar algunas de las 

fibras superficiales de una superficie de la solapa 

y enrollar después la solapa de papel húmedo alrede­

dor del conductor y alrededor del aislamiento inme­

diatamente adyacente al conductor con dicha super­

ficie sobre la parte exterior de la solapa, orien­

tando las fibras reflotadas transversalmente a tra­

vés de la costura de solape formada por el enrolla­

miento de la solapa sobre el resto del aislamiento 

para cerrada la costura y secar después el aisla­
miento.

8. - Procedimiento seg$n la reivindicación 

7, caracterizado porque se enrolla la solapa ha­

ciendo pasar el conductor a una velocidad superior

a 30 metros por minuto progresivamente a través de 

una pulidora que gira don una velocidad superior a 

5.000 rpm., porque se hacen que las fibras superfi­

ciales de la solapa vuelvan a flotar aplicando agua 

en dicha superficie a una distancia de aproximada­

mente 0,60 a' 0,90 metros del lugar de contacto del 

cabezal de la pulidora con la solapa después de lo 

cual se enrolla la solapa antes de que el agua apli­

cada tenga tiempo para empapar el papel y porque se 

vuelven a orientar las fibras reflotadas con una 
conformación helicoidal a través de la costura.

9. - Procedimiento según la reivindicación 

7, caracterizado porque se hace que las fibras su­

perficiales vuelvan a flotar aplicando agua en di­

cha superficie y norque se tiña al menos, una parte

de la superficie exterior del conductor aislado in­
cluyendo colorante en el agua aplicada.
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10. - Procedimiento según la reivindicación 

7, caracterizado porque se forma la tira de aislamien-, 

to de papel con solapas que salen de lados opuestos' 
del conductor, porque so da color al monos a una par­

te de la superficie del aislamiento aplicando tinte

en dicha superficie, y porque se limita el tenido eñ 

el aislamiento para conservar las características 

eléctricas de dicho aislamiento aplicando el tinte o 

colorante solamente en la citada superficie de la so­

lapa en cuya superficie se vuelven a hacer flotar las 

fibras.

11. - Procedimiento según las reivindicaciones 

anteriores caracterizado porque sobre un hilo conduc­
tor se dispone un revestimiento virtualmente homogéneo 

de papel aislante provisto de úna solapa del papel en 
una construcción de una pieza con el revestimiento 

homogéneo y que se enrolla prácticamente alrededor do 

toda la circunferencia del revestimiento homogéneo y 

con el borde de la solapa en contacto con el aisla­

miento subyacente de papel para formar una costura do 

solapeo

12. - Procedimiento según la reivindicación

1 1 , caracterizado porque el papel se hace con pasta de 

madera y porque tiene fibras superficiales de la so­

lapa extendiéndose a través de la costura de solape 

para mantener la costura cerrada.
13. - Procedimiento según la reivindicación

1 2 , caracterizado porque el papel tiene dos solapas

que salen de los lados opuestos ¿el revestimiento homo­

géneo del conductor, porque la solapa que se enrolla30



prácticamente alrededor de toda la circunferencia 

es más larga que la otra solapa y la cubre comple­

tamente cuando las solapas se enrollan para formar 

un tubo de aislamiento de sección transversal vir- 

5 tualmente circular, y porque se aplica tinte en la 

superficie exterior de la solapa m&s larga y sola­

mente sobre dicha superficie exterior*

14** Aparato para la realización del 

procedimiento según las reivindicaciones 1 a 13 ca- 

10 racterizado porque comprende: medios para aplicar 

pasta de madera alrededor de un hilo conductor con 

solapas de pasta de madera extendiéndose en direc­

ciones opuestas saliendo del conductor, un transpor­

tador sobre el que se transporta la pasta de madera 

15 y el conductor e.potrado en le misma progresivamente 

a partir del medio empleado para aplicar la pasta 

de madera, medios escurridores que escurren agua de 

la pasta para darla la forma de papel alrededor del 

conductor, un cabezal pulidor a través del cual pa- 
30 san el conductor y el papel, cuyo cabezal comprende 

medios para enrollar las solapas en intimo contacto 

alrededor del conductor y el aislamiento inmediata­

mente adyacente al conductor y un aplicador de agua 

entre los medios escurridores y el cabezal pulidor 
25 en la posición necesaria para aplicar agua en una

superficie de una solapa que forma el lado exterior 
del aislamiento cuando queda pulido, para hacer que 
algunas de las fibras superficiales de dicha solapa 

vuelvan a flotar inmediatamente por delante ¿el ca­

bezal pulidor.30
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15.- Aparato segdn la reivindicación 14, 
caracterizado porque los medios parq aplicar la pas­

ta de madera alrededor del hilo conductor comprenden 

una guia del hilo que sitáa el conductor en una po­

sición descentrada en la pasta de madera para que se, 

formen solapas de longitud desigual, teniendo la ^

solapa más larga la longitud necesaria para que se 

extienda virtualmente alrededor de toda la cireunfer 

roncia del conductor aislado acabado, siendo el 

aplicador de agua también un aplicador de tinte para 

dar color al menos a una parte de la superficie ex­

terior del aislamiento acabado, y un horno a través 

del cual pasa el aislamiento de papel y en el que 

se seca rápidamente en un lugar situado más allá del 
cabezal pulimentador.

16.- Procedimiento y aparato para manufac­

turar conductores eléctricos aislados con papel; tal 

y como queda sustancialmente descrito en la presente

Memoria? y en los adjuntos dibujos.

lemona coy&ta de dieciocho hojas 
nna\por unATcola^araescritas a

3 1 MOV. 1969
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