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Procedimiento y aparato para manufacturar

conductores eléctricos aislados <on papel

o«
G”ﬁdkdbﬂﬁk GENERAL CABLE CORPORATION, entidmd nortecmericanz,
residente en 730 Thir Avenue, New York, N.Y.

10617, EE. UU. de A.

En 1ls menufactura de conductores eléctricos
aisladot con papel hasicendo pesar un conductor a tra=-
véz do un depdsito de pasta de madera, escurriendo
deapués le pasta pare formar unn cinte de papel con

5 el conducior empotrado en lp mismp, las solapas que
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salen de lados opuestos del conductor se enrollan
alreodedor de dicho conductor para formar un tubo
cilindrico de aislamisnto de papel.

Si las partes de los bordee de la cinta
(veg. las solapas) =e fijaran permanentemente al
resto del papel en la operscidn de enrollamiento
o pulimentacién, el aisluniento seria un tubo eon;':vﬂ
tinuo homogeneo. No obstante, esto no ocurre porqdeuw
la cinte de papel hfmedr no se aglutina asimisma |
como0 1o hace la pasta de maders.

El uso de colas, almidones u o0iros ad14 f
tivos para sujetar las solapas al papel subyacent;‘~
en el que se empotra el conductwr da lugar a objec-
cionee porcue perjudica las calidedes de aislamiento
del papel. Es necesario escurrir el agua de la pesta
de medera y formar un papel antes de la operacién de
enrollamiento o pulimentacién porque de otro modo el
hilo y la pasia de madera se desprenderian cuando
s8¢ levantan de la banda do fieltro en la que tiene
lugar el escurrimiento de agua.

En ung operacidn ulterior dc secado y
ranejo del hilo; debido a que las solapas no se cie=
rran herméticamente al papel cubyacente, las solapas
s® altren intermitentemente y en algunos casos &l
hilo desnudo salta del papel en el que se ha empoe
troedo, Como no se han tomado lpe medidas necesarias
pafa cerrar herméticamente las colspas de una forma
continua y positiva, el producto resultante elabo-
rado por técnicas anteriores el invento ha side un

producto carente de uniformidad debido = la distrie



10

20

25

30

-3- -;\i"i::’..
bucidn al azar y a los diversos grados de adherencia
de la solapa.

En un sentido estricto las solapas se
Planchan en los procomos de pulimentacidn y secado,
pero no se cierran herméticanente.

En presencis dé humadad durante el empalne

»

de cables en ambiente de humedad elevada y al manejar

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

vantarse y a abrirse. Este hecho es especialmente dxg-
no de objeccidén cuando se utilizan mfquinae empalna-
doras automfticas. El movimiento de deslizamiento g
las mordazas que agarran el hilo tiende a abrir lems
solapas. El hilo se dobla en dngulos pronuncisdosn, lo
cual contribuye asimismo a que se abran las solapas.

Este invento se bazma en el descubrimiento
que algunas de las fibras de la paste de madera que
forman el papel himedo y que se alinean predominan-
tenente en sentido leongitudinal paralelas & los bordes
de la solape pueden hacerse volver a flotar de la su-
perficie de papel himedo y cambiar su aslineamiento
para que actuen como aglutinsnte al enrollarlas al-
rededor de ia superficie exterior del conductor gig~
lado, de una manera similar a la utilizecibn de un
hilo de algodon alrededor de un conductor, segin se
hace con un hilo de un electroimén o dispositivo si-
milar,

De hecho, la s0lapa queda como si se co=-
siera en la costurs con las fibras reorientadas ocu~
pando una conformacién helicoidal & través de la cos-

tura de la solapa. Ademfds, una vez que la solapa gue-
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dn sujeta segln se ha deserito, y el hilo hémedo con
l1a solepa sujeta 8e hace pawar ulteriormente a ira-
v&s de un horno secador, se obtiene un beneficio adi-
cional. Durante el secado répido en el hérno, las fiu:
bras de la solapa y las fibras de las capas subyacen—-'
tes de papel hiimedo se mantiene en Intimo contacto

por nedio de ls sujeccién de las solapas. Cuando cce.
mienza el gecando en la zona caliente del horno sece~- .-
dor, la fibra de las solapas y la fidra de las capauf
subyacentes de papel permanecen en contacto; y en é;;ﬁ'
proceso de encogimiento y ondulado (debido a la des="".
hidratecidén) las fibras de las solapas se entrelazan -
en un cierto grado con las fibras del papel subyaceno-
te, dando por resultado un virtual estremezelamiento

del papel que no ocurre cuendo las solapas hiimedas

se enrollan sinplemente alrededor del pepel subyacente
¥ se dejan encoger libremente y levantarce ligeranmente
en el proceso de secado.

El lfquido utilizado para hacer que vuelvan
a flotar las fidbras superficicles puede utilizarse
acinismo como vehiculo para el tinte cuando se desee
der color a la parte exterior del aislemiento. El
tinte aplicado segin este invento me realiza sobre la
superficie del aislamiento y no'panetra por todo el
aislamiento. Esto mantiene mejor las carﬁcteristicas
aislantes dol papels.

Otros objetos, caracterfsticas y.ventajaa
del invento resultarén evidentes o ze indicarén en
el transcurso de la descripcién que sigue.

En el ditujo, que forma parte de la presente
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Hemoria deseriptive, y en el que los msmos nimeros o
caracteres de referencia indican partes correspondien-
tes en todas las vistas:

Las figuras la y 1b son vistas esquemdti.
cas de costado del aparsto para la manufactura de
conductores eléctricos aislados con passte de madera
segfin eate invento,

La figuras 2 es ung viste a mayor escala
fonada & lo largo de la 1lfnea de corte 2-2 de la fi-
gura la, ‘e ilustra el modo en que la pasta de madersa
se moldea alrededor del conductor eléctricos con g0«
lapas Baliendo de ambos lados del conductor.

La figura 3 es uns vista a meyor eacals
tomade a lo largo de la linea 3-3 de la figura 1b e
ilustra el cambio en la seccién transversal de la so-
lapa después de haberse escurrido o prensado la pas-
ta de madera para eliminar el exceso de agua y paras
producir un aislamiento de papel, ilustrando asimismo
la aplicacibn de agua paras quervuelvan a flotar las
fibras suporficisles cerca del borde de la solapa
nés larga.

La figura 4 es una vista esquemftica que
ilustra la aplicacién de un chorro de ague &l aisla-

miento de papel; y

La figura 5 es una vista esquemftica fragmen-

tada imométrica del conductor aislado despﬁéa de puli-
mentado, e ilustra el modo en que las fibrus reflota-

das de la Boiapn més large se extienden a travéds de la
costura de solape.

Con referencia a los didbujos un conductor
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eléctrico de hile'desnudo 10 se extrae de un carfeto

de suministro 12 en une seccién de suministro de cou~
ductor l4e El hilo paaa_sobre rodillos guiaéorea lﬁj;"
a travée de un limpiador del hilo 18 y despuée pasa o
sobre las gulas del hilo 19 y penetra en un depdsito -
20 que contiene un cilindro 22 que gira en una eje 24:2

los, pero para simplificar la descripcidn e ilustra-fi
cién, el invento se describirf con un sdlo conductor;v;
.El depésito 20 contiene pasta de madera ég;ﬂ
indicada en el dibujo por punteos y el conductor lOff:}
pgea alrededor del lado inferior del cilindro 22 y
queda empotrado en une mase de pesta de'madera 30 que
rodes la circunferencia total del conductor 10 y que
queda formade con solapas 32 y 34, Segin una carecte-
ristica del invento, el conductor gqueda situado des-
centrado en la maéa de pasta de madera 30 de forma
que lo solapa 34 sea sensiblemente més large que la
solapa 32 .

El*cilindro 22 se extiende sobre la super-
ficie de la pasta de madera 2¢ en el depSsito y en un
lugar 38 Iu pasta de madera 3C con el conductor 10
enpotrado en la misma salen del cilindro & un irampor-

tador que comprende preferiblemente una banda de fiel-

‘tro 40. Detn bends 40 pesa -elrededor de un rodille

guiador 42 y a través de otros rodillos guiadores 44
8 una seccidn de eccurrimiento 46 donde la pasta de
nadera 30, con el conductor 10 empotrado en la misna,
Be exprime entre rodillos de presién 48 para eliminar.

el exceso de agua de la pasta de maders para gque la
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pasta de madera se¢ convierta en un papel hfimedo.
La seccidén de escurrimiento 46 se encuentra a sen-
csible distancia del rodillo guiador 42 para que unz
cantidad sustancial de ngua pueda eseurrir de la
pasta de madera antes de que ésta alcance los rodi-
1los de presién 48,

En el lado de descarga de los rodillos de
presién 48, el eislamiento de papel 30', con el con
ductor 10 empotirado en el micmo, se separa de la
bande transportadora 40, puesto que el papel tiene
suficiente resistencis para permanecer sobre el con-
ductor después de haberse escurrido el exceso de agua
poer le accidn de los rodillos de presidén 48. La ban-
da 40, que e¢s una banda continua, pasa aslrededor de
rodillos guiadores 50 y vuelve el rodillo guindor 42.

El aparato descrito se ilustra ecquemfti~
camente y se describe en términes penerales puesto
que es normal & excepcidn de la carccteristica por
lae cuel la Gltima gufa del hilo 19 sitla el conduc=-
tor 10 descentrado en la masa de pasta de madera 30.

El aislamiento de papel 30', con el con-~
ductor 10 empotrade 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 ce
enrollan pera dar al conjunto una seccibn transver-
sal précticemente circular, segln se ilustirs en la
figura 4. Cuando este invento se realiza con la cao-
racterfistica de descentramiento, el conductor 10 se

sitla preferentemente de forma que al menos el 70C¥
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del éncho de la tira de papel en la que va empotredo
el conductor se encuentre en el lado de la 80lapa 34
y de forma que no mis del 30% del ancho de la tirgtda
aislamiento me encuentre en el otro lado del conduc~""
tor, segfin se ilustra en la figura 3. 'E‘

Con este tipo de construccién la solapa -34-
se enrollard précticamente alrededor de toda la cip~—
cunferencia del conjunto, seg&n se ilustra en le fié‘
gura 5. Esto doja el tubo de aislamiento de papelfcéﬁ'
una sole costura 60 en el lado ;xterior. Reaultaréj;f
evidente que la longitud real de la solepa 34, con ?
¢l fin de obtener este resultodo, depende del grosor

de les solapas, asfi como de au propia longitud, por=-
gue la %olapa 34 tiene que cubrir la solapa enrollada
32 y se necesita una mayor longitud de la solapa 34
8i las solapas 32 y 34 son m#s gruesas y por lo tanto
punentan el grosor y el radio alrededor del cual la
solapa 34 debe enrollarce.

Refiriéndonos de nuevo a la figura lb, se
suninistra un chorro de agua a la tira de aislamiento
30% en continuo movimiento por medio de una tobera 64
gituada en un lugar inmediantamente por delante de la
pulidora 56. Bste chorro de agua, que contiene también
colorante, si ha de derse color &l mislamiento, fluye
a la tobers 64 a través del tubo 66 procedente de un .
depdsito de pgua y tinte 68. La velocidad de flujo
se regula por la presidn hidrostftica de un nivel
estable de liquido en el depésito de suministro. Los
detalles para mantener constante el nivgl sén de tipo

tradicional y no necesitan iluatracifn,
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-La tobera 64 se encuentra sitwuada en un
ledo de la solapa larga 34 y el chorro de agus se
aplica & la superficie de la solapa 34 que se en-
contrarf enlél lado exterior del aislamiento dem=

pues de la operacibn de pulimentaéidn. Une cpreacte=
ristica del invento o8 gue el agua procedente des la
tobera 64 se aplica a’la superficie de la molapa 34
inmediatamente por delante del lugar en que la pu-
lidere 56 se pone en contacto con las solapas pars
plegarlas circunferencialmente alrsdedor del con-
ductor 10 y el aislamiento de papel que recubro el
propio conductor. La figure 3 indica el egua de la
tobera 64 mediente el nimero de refercncia 74, apli-
cndose esta a la supeérficie del aislamiento de pa-
pel en un punto tan préximo a la pulidora 56 que no
tiene tiempoc de empapar el papel hiimedo antes de

que la pulidora se ponga en contacto con las fibras
superficiales que son reflotadas por el chorro de
agua T4+ Estas fidbras reflotadas toman de este modo
una nueva orientacidn de sus posiciones de extensién
longitudinal a una conformscién heliceidal que es
una resultante del movimiento longitudinal del aia-
lamiento 30° f el conductor 10 a través de la puli-
dorg y el movimiento relativo de la miquina pulimen-
tadora en sentido circunferencial con relocidn a la
superficies del aislamiento de papel.

Bn la prféctica, esta operacidén de reflo-

teniento exigr una correlacién de la cantided de agua
74, la distancia de tobera 64 a las cuperficies de

contacto a 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 laec fibras superficiales pueden re- |
flotarse y detrsgarse de su slineamiento predomi-
nentemente longitudinal (paralelo'al conductor 10) ‘ '
girando las superficies de contadto de la pulidora”’
a €.000 rpm contre el aislamientorde papel a trnvés’L

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

46 metros por minuto. Estas cifras se dan a titulo:.
de ilustracibén, pero on el tipo preferido de cona-tih;
truceidn la velocidad del cabezal de la pulidora '
es de por lo menos 5.000 revoluciones por minuto ¥
sl avance del conductor y eislemiento e tf&vés de

la pulidora ss de por lo menos 30 metros por minuto.
£l aislamiento de papel, a medida que pasa a través
de la pulidora, tiene un contenido aproximsdaments
de agua del 70% y un contenido de pasta seca del
30%, despreciando el silite de agua de libre flota-
cién. En estas condiciones de¢ funcionamiento, se ob-
tienen buenos resultados con ls tobera 64 a una dis-
tancia de 0,60 a 0,90 nmetros por delante del lugar
donde la pulidors se pone por primera vez en con-
tacto con las solapas 32 y 34 para pgerlas. Estes
cifras se dan & tftulo de ilustrecidn.

La tobera 64 puede ser una aguja hipo-
dérmice del tamafio nimero 20 § 22 y el chorro ne-
cogario de ague decde ecta tobera puede Obtenerse
con una presién estatice de unn columna de agua de

€6 em. Bl lomo del aislamiento sobre el conductor 10

LY
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evita que el chorro dé agua 74 e desparrame en la
solapa 32, sirviendo este lomo como barrera. Cuan-
do se diluye colorante en el agua 74, la superficie
exterior de la Bblapa 30 queda tefiida, tiniéndose de
este modo toda la superficie exterior del conductor
acabado cuando la solapa 34 tiene la suficiente lon-
gitud psra extenderse alrededor de toda la circunfe~
rencia del conjunto segdn se ilustra en la figura 5.
Las fibras superficiales reflotedas, que -
gse extienden totalmente alrededor de la costura 60,
estan indicadas esquemfiticamente por el nfimero de
referencia 78, Estas fibras mantienen la costura ce=
rrada a medida qus pasa a trasvés de un horno secador

80 (figurs 1b). Manteniendo la costura cerrada, 56

forma un entremezclamiento de fibras de las superfi-

"eies de contacto de la solapa 34 y el nislamiento

de papel sobre el que se envuelve, segdin ce ha expli-
cado anteriormente. El apislamiento producido por es-

te invento es sensiblemente més fuerte que el produ-

- ¢ido por los métodos anteriores sl invento, que no

incluyen la operacién de volver a hacer flotar las
Zibras para volverlas a orientar a lo largo del borde
de constura antes de la pulimentecién. Asimismo tienen
otras consecusncias mecénicas y elfctricas, En el
emparejamiento, prensado y cableado, el aislaniento

de los conductores se mentiense rfgidamente alrededor
de los hilos debido al cierre hermético o sgllaje de
las solapas en un mayor gredo que con la técnica ante-
rior al invento. Esto da por resultado una inductan-

cia mds elevada de los pares y una eapacitancias mitua

Lt
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tenor para una seccidén transverssl dada de cable.
Ppsado el horno de mecado 80, el con=~

ductor aislado pasa alrededor de una polea de traé;~:

cidén 82 y sobre rodillos guiadores 84 a bobinas re=

ceptoras 86 en las que se enrolls al hilo. 'E'
En la presente Memoria se han ilustrade®-

Y descrito las modalidades preferentes del invento, -

pero se puedon realizar camdios y modi?icaciones y

se pueden emplear algunas de sus carecteristicas énl

diferentes combinaciiones sin desviarse del invento -

definido en laos reivindicaciones.

N O T A.-

Desorita suficientemente la naturaleze del
invento, asf como la manera ds realizarlo en lg
préctica, debe hacerse constar que las disposiciones
anteriormente indicadas mon susceptidblos de modifi-
caciones de detalle en cuanto no altoren su principio
fundanental; tambien se hace constar que el invento
gse refiere & una solicitud de peptente presentada en
norteamerice con feche 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 8¢ solicita Patente de In~-
vencidn por 20 allos en Espafia, sobre: Procedimioento
y sparato para meaufacturar conductores eléctricos
aiclaedos con papel; caracterizdndose por lo siguiente:

l.~ Procedimiento pars manufacturar conduc=

tores eléctricos mislados con papel. carscterizado

porqus comprende el hacer pasar un conductor elfectrico
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e través de une masa de pasta de madera pare aplicar
un recubrimiento de pastian en el misme, escurrir la
pasta en el conductor para eliminar agus de la misms
y formar una tira de aislamiento de papel hfimedo con
5 el conductor empotrado en la tira y con una solapa ds
papel saliendo por lo menos de un lado del conductor,
hacer que dicha solapa sea lo suficientemente larga
pars enrollarse a 1o largo de la circunfercncia deol
conductor y del resto del aislanmiento soﬁrc el conduc-
10 tor y enrollar después le solapa de papel hiémedo al-
refdedor del conductor y dicho otro aislamienio pares
formar un tubo de papel con una costura simple de
solape.
2.~ Procedimiento seglin la reivindicszcién
15 1, caracterizado porque se forma la tirs de papel con
solapas que salen de lados opuestos del conductor, ¥y
originalmente se sitda el conductor descentrado en el
recubrimiento de pueta de madera para que la tira de
papel se forme con una solapa sensiblemente mids largea
20 que la otira.
3.- Procedimiento segfin la reivindicacién
1, carscterizado porque se vuelven e hacer flotar algu-
"nas de las fibras superficieles en la superficie de
la solepa mAs lerga que forma el lado exterior del
25 tubo de aislamiento aplicando agun en diche superfi-
cie degpués de la operacidén de escurrimiento y antes
de enrollar las solapas alrededor del conductor, sir-
vie ndo las fibras reflotadas pars mantener cerradsa
la costura depositéndose contra dicha cosiura de so-

30 »labe durante el enrollemiento de las solapsc alrededor
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del conductor.

4.~ Procedimiento seg@n la reivindicacidn

3, taracterizado porque se dirige un chorro de agual

contra la solapa més lerga progresivamente & lo lar-

-

go de la longitud de la tira de sislamiento para ha-

s

cer que lse fibras superficisles vuelvan a flotar y

porque =¢ enrollan las ﬂolapas de papel alrededor delu

conductor antes de que el chorro de agua tengs tiempo

+

para empapar el pnapel, R

5.~ Procedimiento segln la reivindicacidy -

P

3, caracterizado porque se tifie la superficie exte-- -

rior del conductor aislado incluyendo tinte en el

agua que S56 aplice a la superficie de la solapa para

. hacer que las fibras super iciales vuelvan a flotar.

6.~ Procedimiento segfh la reivindicacidn

5, caracterizado porque se aplice el tinte o colorante

solamente & la superficie exterior de la solapa més
largo, dejandose el resto del aislamiento sobre el
conductor libre de tinte o colorante con el fin de
mantener unas caracterfisticas el8ciricas mejores y
no perjudicar las caracter{sticas fisicas de enveje-
cimiento. .

7--.Procedimiento segln la reivindicacién
1, caracterizado porque comprende el hacer pssar un
-conductor eléctrico & través de une masa de pasta de
naders para aplicar un recubrimiento de la pasta en
¢l mismo, escurrir lz pasta pars eliminar agua de
la migma y formar una tira de aislamiento de papsl
hémedo con .el conductor emnotrado en la tira y con

une sclapa de papel saliendo al menoe. de un lado del
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conductir, hacer que vuelvan & flotar algunas de las
fibres superficiales de uns superficie de la solapa
y earallar deapuéé la solapa de papel himedo alredo=
dor del conductor y slrededor del sislamiento inme-
diatemente adyacente al conductor con dicha super-
ficie sobre la parte exterior de la solaps, orien-
tando les fibras reflotadas transversslments a tra-
vés de la costura de solape formads por el enrolla-
miento de la.solaps sobre el resto del aislamiento
pare cerrada la costure y secar después el aisla-
miento,

8.~ Procedimiento segfin la reivindicacién
7, carscterizado porqus se enrolla la solepa ha=-
ciendo pasar el conductor a una velocidad supericr
a 30 metros por minuto progresivamente a través de
una pulidora que gire don una velocidad superior a
5.C00 rpm., porque ee hacen que las fibras superfie
ciales de le solapa vuelvan & flotar mplicando ngua
en dichs superficie & una distancia de aproximada-
mente 0,60 a' 0,90 metros del lugar de contacio del
cabezal de la pulidora con la solapsa despues de lo
cunl se enrolla la solapa antes de que el agua apli-
cade tenga tiempo para empapar el papel y porque se
vuelven a orientar las fibras reflotadas con una
conformacién helicoidal a través de la costura.

9.~ Procedimiento segfn la reivindicecién
7y caracterizado porqué se hace que lasz fibras su-
perficiales vuelvan a flotar aplicando agua en di-
che superficie y norque se tifie al menos una parte

de la superfiecie exterior del conductor aislado ine
cluyendo colorante en el agua aplicada.
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10.~ Procedimiento segin la reivindicacién
7, caracterizado porque se forma la tira de aialamieg-u
to de papel con solapas qué salen de lados Opuestos:'
del conductor, porque se da color rl menos & una paél;“
te de la superficie del aislamiento aplicando tinte -
el gislamiento para conservar laé caracterfsticas
eléctricas de dicho mislamiento aplicando el tinte o
colorante solamente en la citada superficie de la sé;
lapa on cuya superficie se vuelven a hater flotar 1¢§?3
fidrase. =

1l.- Procedimiento segfin las reivindicaciones
anteriores crracterizado porgue sobre un hilo conducw
tor ae diegpone un revesitimiento virtuslmente homogéneo
de papel aislante provisto de una solapa del papel en
una construccidén de una pieza con el revesiimiento
homogéneo y que se enrolla prficticamente alrededor do
teda Ja circunferencia del revestimiento honogéneo y
con ¢l borde de la solapa en contacto con el aisle-
niento subyacente de papel pare formar una costura do
sblapee .

12.~ Procedinmiento segin la reivindicacidn
11, carecterizado porque el papel se hace con pasta de
madera y porque tiene fibres superficiales de la so-
lapa extendiéndose & través de 1la costura de solape
para mantener la costura cerrade,

13.~ Procedimiento segéin 1la reivindicacién
1?2, caraciterizedo porqie el papel tiene dos solapas

que splen de loc Llados opueston del revestimiento homo-

géneo del conductor, porque la gsolapa que se enrolla
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précticamente alrededor de tode la circunferencia
o8 nés larga que la btra solepa y 1a cubre comple~
tamente cuando las solapas se enrollan para formar
un tubo de aislamiento de seccidén transvermal vire
tualmente circular, y porque se aplice tinte en la
superficie exterior de la solapa mhs large y sola~
mente sobre dicha superficie exterior,

l4.w Aparato pare la realizacién del

procedimiento gegdn las reivindicaciones 1 a 13 ca=-
racterizado porquejcomprende: medios para aplicar
paste de madera alrededor de un hilo conductor con
solepas de pactp de maders extendibndosme en direc-
ciones opuestas seliendo del conductor, un transpor-
tador sobre el que se transporia la pasia de madera
¥ el conductor e.potrado en la misma progreeivamente
& partir del medio empleado para aplicar la paeta
de nmadera, mediosrescurridores que escurren agua de
la pasta para darla la forma de papel alredsdor del
conductor, un csbezal pulidor a través del cual pa-
gsan el conduétor y el papel, cuyo cabezal comprende
medios péru enrollar las solapas en fntimo contactoe
alrededor del conductor y el aislamiento inmediata-
mente adyacenie al conductor y un aplicador de agua
entre los medios escurridores y el cabezal pulidor
en la posicién necesarie para aplicar agua en uns
superficie de un& solapa que forma el lado exierior
del pislamiento c¢uando queda pulido, peara hacer que
algunas de las fibras superficiales de dicha solape

vuelvan g flotar inmediatamente por delante del caw

bezal pulidor.
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15,~ Aparato segin la reivindicacidn 14,

coracterizado porque los medios parg aplicar la pas-

ta de madera alrededor del hilo conductor comprenden
una guia del hilo que sitlia el conductor en una po-
sicidn descentrada en la pasta de maders para que dé
formen solapns de longitud desigual, teniendo la ...
solaps més largs la longitud necesaria para que se -
extienda virtuelmente alrededor de toda la circunfef'
rencia del conductor aislado acabado, siendo el
aplicador de agua tambien un aplicador de tinte pere -
dar color al menos e une parte de la superficie ex- .
terior del amislamiento acabado, y un horno a travég
del cunrl pasa el nislemienic de papel y en el que
se geca rApidamente en un lugar situndo mée allh del
cabezal pulicentudor.

1€.- Procedimiento y aparato para manufec-
turar conductores eléctricos aislados con papel; tal
y como gueda sustancialmente descrito en la presente

Hemorias y en los adjuntos dibujos.

escéritan a méq

B4 NOV. 1969

MEZ RCEBO Y MODK
Eirmados Fs Horohades fua
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