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Procedimiento y aparato para seilar los
cantos longitudinales del - -forro laminado

de cables eléctricos.

e%/icil‘r{m‘w GENFRAL CABLE CORPORATION, entidad norteamericena, resi-

dente en 730 Thir Avenue, New York, N.Y.1001.7, EE.UU. de
A, '
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Este invento se refiere a cables eléctricos que
tienen forros o camisas interiores con apéndices o sola~
pas como los que se describen en la Patente de Jachimowicz
3.206,541, concedida el 14 de septicmbre de 1965. A menoe
que en el texto se indique lo contrario, los términos
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Cuando los bordes de las ciutas lsminadas que

$iencn un laminado metdlico central sc pliegan hacig

arriba y se ajusten a lo largo de wna costura de uma
canisa generalmente tubular plegada longitudinalmente,
los bordes metdlicos guedan al descubierto y es impor-
tante protegerlos por medio de pldstico que puede fluir
sobre dichos bordes al descwbierfo como sucede con el
ceble descrito en la Patente 3,206,541, Este invento
proporciona un aparato y un procedimienté para fabricar
cable del tipo descrito en dicha Patente, ‘

Este invento- proporciona un aparato y wn pro-
cedimiento perfeccionados para la fabricacidn de cables
con costura longitudinal que tienen una camisa leminada
con apéndioes o solapas salientes wnidas entre si{ por
sus caras coincidentes para evitar la entrada de agua
o vapor en el cable, '

Segun se describe en la Patente arriba menclo-
nada, los bordes superiores de los apéndices o solapas

- plegados hacia arriba se ajustan para hacerlos unifore

mes y que queden a rds. Esta operacién deja cantos des-
nudos de metal y sobre estos cantos desnudos se extruye
material de revestimiento desde los lados de los apéndi
ces o solapas. El pldstico se calienﬁa.preferiblementa
& una temperatura lo suficientemente elevada para gue,
cuando se extruya por el borde las solapas desde un la~
do, se aglutina al revestimiento del otro lado de la ca
pa metdlica para formar un revestimiento continuo. De
rreferencia, la tempefatura de reblandecimiento de la
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capa de pldstico en una superficie Ge la capa metdii-
ca es menor que la ftemperatura de la otra superficie,
El aparato pare fabricar el cable perfeccio-
nado de este invento tiene medios para calentar el re
5. " cubrimiento de pldstico prdéximo al metal y/o entre
las solapas, a una temperatura de fluidez sin fundir
la superficie exterior de pldstico sobre el lado exte
rior de la lédmina. En la modalidad de preferencia, es
te calentamiento se realiza empleando calentamiento
10, por induccidén o alta frecuencia que genera celor en la
capa metdlica rapidamente para que el pldstico en con-
" tacto con el metal caliente alcance una temperatura de
- fluidez o0 estado fundido, antes de gue la circunferen-
cia.de la ldmina de revestimiento .se funda o se reblan
15, dezca excesivamente, . '
' El invento comprende el aparato y procedimien
t0 para conseguir este producto perfeccionado.
' Otros objetos, caracteristicas y ventajas del
invento se hardn evidentes o se indicardn en el trans-
20. curgo de la descripeidn,
En el .dibujo que forma parte de la presente
Memoria, y en el que los caracteres iguales de referen
’ cia indican partes correspondientes en todas las vie-

tasg:

25, Lg FPigura 1 es una vista en planta superior

, esquemitica de un aparato para forrar o sellar una ca-
: ‘ " misa de cable segin este invento,

§' - ' La Figura 2 es una vista s mayor escala tomada
‘ a2 lo largo de la linea de corte 2~2 de la figura 1 ¥y

30. presenta el modo en que se cortan y ajustan los bordes
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plegedos hacia arriba, sin con la cuchilla.

Las Pdoguras 3 v 4 son visbtas a mayor escala

tomadas a lo lavgo de las lincas 3-3 y 4~4 respeciiva
mente, de la figura 1.

La Pigura 5 es una vista en secciédn, a mayor
escala, tomada a través del materiasl de la camisa la-

minada, ¥ a lo largo de la linea de corte 5-5 de la

figura 2.

La Tigura 6 ez una vista a mayor escala toma-
da a lo largo de la linea de corie 6-~6 de la figura 1;
b , . .
' La Figura 7 es wuna vista similar a la figura

. 4, pero reprgsenta uma modificacién del invento, -

Un alma de cable eléetrico 10 se hace avanzar
longitudinalmente en la direccidn indicada por lz fle-
cha 12; y une tira de laminacidn 14 se pliega alrededor
del alma mediante un troquel formador 16 que pliega las’
partes de borde de la tira 14 hacia arribag y las unen
para formar una costura longitudinal 18 con apéndices
0 solapas levantadas 20, segin se ilustra en la figura
2, Esta es una operacidn de tipo tradicional bien cono-

~cida en la profesitn.

La tira 14 tiene una capa metdlica, que puede
ser una ldmina de aluminio 22, y que es el componente
impermeable gl vapor de la tira, ilustrado con mayor
detalle en la figura'ﬁ. Ta ldmina 22 se reviste por am-
bos lados con una capa de pldstico, preferiblemente una
capa de poliolefina y; en la construccién de preferen=
cia, ésta comprendé un revestimiento 24 en la superfi-
cie interior de la ldmina y un revestimiento 26 en la
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superficic exterior de dicha ldmina. El revestimiento

interior 24 es preferiblemente un copelimero de polie

~tileno nodificado por monomeros que conbicnen grupos .

carboxilos reactivos que dan laz caracteristicas de

seadas de aglutinamiento. El revestimiento interior 24
se puede decir que "se liga quimicamente® a la ldmina
o capa metdlica 22, _

El revestimiento exterior 26 es preferiblemen

te un revestimiento compuests por dos capas. Estas ca-

- pas comprenden una capa 28 m"quimicamente ligada" a la

- capa metdlica 22 y hecha preferiblemente del misme co-

polimero de baja densidad que el revestimiento 24. ILa
capa exterior 30 se hace preferiblemente de polietile-

" no de gran densidad que tiene una temperatura de fusién

mis elevada que los copolimeros de baja densidad del
revestimiento 24 y la capa 28, Esta capa 30 se aglutina
a la capa subyacente 28.

En la construccidn ilustrada, la capa metdlica
22 tiene un grosor de 17 micras. El revestimiento inte-
rior 24 tiene un grosor de 127 micras, El revestimiento
exterior 26 tiene un g&osor de 177 micras, de las cua-
les 50 micras es el grosor de la capa 28 -y 127 micras
es el grosor de la capa 30, Esta cifras sedan simple~

' mente.a t{tulo de ilustracidn. Se pueden emplear dife-

rentes grosores y los materiales puede ser equivalentes
a los descritos, o bien se pueden tratar otros materia-
les que sean idoneos para forros de cables eléetricos,
La tira 14 proporciona un forro impermeable a
los liquidos y al vapor alrededor del alma 10, cuyo fo-
rro,sé forma con el procedimiento del invento; el revesg
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timiento de pldetico de la cemisa no solamente hace que
la costura sea pricticamente imperuweable al vapor, gino

que ademds protege los hordes de la capa metdlica con

el revestimiento de plistico continuo a través de la

cogtura.

Empleando los mébodos tradicionales para enca
misar cables eléctricos, los apéndices o solapas plega
dos hacia arriba a lo largo de la costura no tienen
frecuentemente la mismz altura. E1 troquel formador no
da forma a la %ira con la precisidn necesaria para man
tener bordes wniformes en las partes superiores de la

‘solapas o apéndices, por lo que con esie invento se ubi
liza una cuchilla 31 u otro dispositivo de corte,. para

cortar o rebarbar los extremos superiores de las sola-~
pas o apéndices 20 con el fin de ajustar los bordes de
ambas solapas a ras uno del otro.

La cuchilla 31 se calienta termostdticamente
¥ se regula para que proporcione un punto de soldédura
continuo mediante fusidn superficial del polimero mixto
a medida de que el canto recién cortado pasa'a lo largo
de la superficie de la cuchilla caliente. Ia figura 2 .
ilustra este fendmeno mediante 1la discontinuidad de la

1fnea que delimita las peliculas opuestas de copolimero

cuando se aproxima a la cara de la cuchilla, Este clerre
superficial continuo o linea de soldadura mantiene los
cantos "alinegdos' segin se han cortado" durante las
fames siguientes de éélentamiento ¥y pasada por los rodi
1llos para permitir la formacién wniforme del exiruido.
Esto deja un canto desnudo al descubierto de la ocapa me~
tdlica 22 en la parte superior de cada una de las sola~-
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pas o apéndices 20, Ia partc de desperdicic cortada

por la cuchilla 31 egtd indicada en las figuras Ly 2
por el nimero de referencia 32.

Mds alld de la zeceidn de corite o rebarhado en

'la que so halla situada la cuchilla 31, el tubo o cami

sa formado 14 pasa por una bobina de induccidn de alta
frecuencia 33, preferiblemente refrigerada por agua y
fabricada para que se extienda a lo largo de ambes la-
dos de la costura vuelita hacia arriba, segin se ilustra
en la figura 3. Eota bobina de induccidén de alta frecuen

cia 33 hace que se genere calor en la capa metdlica 22

¥y egte calor eleva la temperatura del revegtimiento in-

terior 24 y la capa 28 -del revestimiento exterior que .se

. encuentra en contacto con la capa met€lica 22,

Se continuva calentando hasta que la capa 24 y
la capa de revestimiento 28 alcanzan una temperatura de
fluidez. Esta temperatura puede ser de fusidén o de re-.
blandecimiento ligeramente por debajo de la fusidn real.
El calentamiento se lleva a cabo rdpidamente para que
no haya tiempo suficiente para que pase'el éalor a tra-
vés de la capa 28 y reblandezca o funda la superficie
exterior de la capa 20, La capa 30, que tiene uns tem-
peratura mds elevada de reblandecimiento y fusidn que
la capa 28, posibilita el calentamiento de la capa 28
a wna temperatura de fluidez y aglutinamiento sin hacer
que el control del proceso sea un factor critico.

Al salir de la bobina de induccidn 33, las so-
lapas 20 pasan entre los rodillos 34, Estos rodillos van
sostenidos por éjes 35 que ge graduan por medio de tor-
nillos reguladores 36 para acercar o separar 1os rodi-
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1log 34 entre si y regular lz presidn contra ilos apén-
dices o solapag 20. Los rodillos 34 se ajustan pera que
expriman las solapas 20 entre si con fuerza suficiente

para extruir material fliido del revestimiento interior

‘24 entre las solapas formando wna nervadura 40, segin

se ilustra en la figura 4. .

El flujo de pldstico se restringe en la parte
superior de las solapas debido al gradiente térmico que
existe en la solapa a medida que se mueven a través de
los rodillos de presidn 34. E1 éradiente térmico se de-
sarrolla a medida que la conductibilidad %é?micg del

laminado conduce calor de la parte inferior de la scla-

.p2 y lo disipa a través de una gran area de superficie -

de 1a tira y del alma del cable. Por 1lo tanto, el flujo
de pldstico tiene lugar en la direccidén de menor resis-—
tencia, v.g2., en direccidn del material mds calicnte de
la parte superior de la solapa o lenglieta, Cuando el plds
$ico fluye saliendo entre la solapa, fluye junto para . |
formar la nervadura 40 por un efecto de tensidn superfi
clal. Se consigue una notable mejora en la ﬁniformidad'-
de la configuracidn de la solapa por wunaz modificacidén
de la superficie de trabajo de los rodillos de presidn
segin se ilustra en la figura 7. En esta seccidn los xo
dillos de presidn 34a tienen un escaldn 54 maquinado en
la superficie periférica de cada uno de los rodillos de
presién 34a, Este escalén mide aproximadamente la mitad
del grosor del material de la parte de borde vuelisa haw~
cia arriba que se pone en contacto con dicho rodillo.
Esta simple modificacidn permite la medida y
control de la cantidad de presién necesaria para la adhe
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rencia en la parte inferior mds fries de la solapa o
apéndice, El extremo superior mis caliente de la sola-
p& llena entonces el espacio comprendido entre 1los
rodillos controlado por la solapa inferior de wn modo
uniforme.,

En otra modificacidn de los rodillos de
presién, la superficie de los Todillos puede egtar en
relieve para reproducir el relieve de la solapa o apén-
dice para conseguir efectos mecdnicos y/o de trabajo.

' Ia presidn de los rodillos 34 contra el re-
vegtimiento exterior 26 de lag solapas 20 extruye tom~

bién del copolimero de baja densidad de la capa 28 en~

tre 1la capa metdlica 22y la capa exterior 30, Esto afia-
dé mds material a la nervedura 40 que se fusiona con el

material de la nervadura extruida del revestimiento in-

~terior 24 para formar una masa continua de una pisza

de copolimero fusionado que recubre los cantos sl des-
cubierto de la capa metdlica 22, De este modo, el recu~

brimiento continuo de una pieza se extiende desde el

.revestimiento interior 24 a través de los cantos supe=

riores de la capa metdlica 22 y desciende al otro lado
de cama metdlica.

Ia tempera de la nervadura 40, cuando se ex-
truye originalmente es lo suficientemente elevada pa-
ra aglutinar el material a los bordes de la capa metdli-
ca 22. No existe el problema de que quede aire entrampa-

. do bajo la nervadura porgque la opsracidn es progresgi-

va y la nervadura s forma a lo lrgo de los bordes de
las solapas a medida que el cable cncamisado avanza con-

tinnamente en wna direqcién longitudinal,
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Ias colapas 20 se unen entre s{ por sus ca-
ras coincidentes al Tusionarse el copolimsre de baja
dengidad dolreveatimicnto 24 en egtas oaras coinciden~
teg,

Mds alld do los rodillos en la seccidn de cig
rre o sellaje, la costura pasa por un troquel esta-
bilizador 44 y despuds & través de un troquel plegador
46 que dobla las solapas de forma que una de las sola-
pas se pliegue contra la circunfergncia de la camisa
tubular 14°y la otra quede superpuesta a la solapa ple-
gada y paralela a la misma segin se ilustra en la fi~-

' gura 6, Esta operacién es normal en la fabricacidn de

cables encamisados. Pasado el troquel plegador, él ca-

‘ble encamisado pasa a través de una extrufidora de un

forro o camisa exterior 50 cuya construccién es tam—
bidn normel. '
| En la presente Memoria se ha descrito e
ilugtrado la forma preferente de realizacién del inven~-
to, pero se pueden realizar cambios y modificaciones
¥y se pueden utilizar algunas caracteristicas en combi~
naciones diferentes sin desviarse del invento segin

se define en las siguientes reivindicaciones,

_NoTA

Descrita suficientemente la naturaleza del
invénto, asi como la manera de realizarlo en la prdcti-
ca debe hacerse constar que las disposiciones anterior-
mente indicadas son susceptibles de modificaciones
de detalle en cuanto no alteren su principio fundamen~
tal. También se hace constar que’el invento correspon=-
de a una solicitud de patente presentada en Norteameri-
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en con el mnero 732.753 de 28 de mayo de 1968, nco-
gifndose por lo tanto a los beneficios gue conceden

los Convenios Internacionales en vigor, siendo 10 que

. conatituye la esencia del referido invento y por le

que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en
Egpafia sobre: PROCEDIMISHTO Y APARATO PARA SELLAR
LOS CANTOS LONGITUDINALES DEL FORRO LANMINADO DE CA-
BLES ELECTRICOS, caracterizindose por lo siguiente:

1.~ Procedimiento para sellar los cantos
longitudinales del forro laminado de cables eléctri-
cog del tipo que tiene una capa metalica revestida
en ambos lados con pldstico y a2 la que se dd la forma
de un tubo con costura longitudinal con las partes
de borde de la costura plegada hacia arriba para for-
mar solapas o apéndices coincidentes cuyd revestimien-
to interior de sus superficies circunferenciales in-
teriores se eglutinan entre si, caracterizado porque
comprende calentar el revestimiento al menos en wn
lado de la capa metdlica a una temperatura de fluidez,
hacer pasar después las solapas longitudinalmente a
una seccidn de presidn, aplicar presién transversal
eh las solapas revestidas en la seccidn de presidn
con fuerza suficiente para extruir una parte del re-
vestimiento fluido y hacer que se extienda gsobre los
cantos de las solapas, '

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque se calisnta el revestimien~
to entre las solapas & una temperatura de flufdez

¥y se hacen pasar las solapas a través de la seccidn

de presidén con los cantos de las mismas en la parte
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superior de foria que ¢l revestimiento f}uido se ex—
truya debido a la presidn y gradiente tirmico para
formar la nervadura protectora en los cantoz superio-—
reg de las solapas.

5, 3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque se calientan las solapas re-
vestidas mediante calentamiento por induccidén para
generar calor en la cana metélica, porque se efectia
el calentamiento rdpidamente a un grado de reblande-

10, cimiento del revestimiento en contacto con la capa

metdlica a una temperatura de fluidez y porgue se
termina el calentamiento antes de qué fluya el exte-

~rior del revegtimiento de la solapa.. .

: 4.~ Procedimiento segln la reivindicacidn

15. 1l,caracterizado porque se cortan las solapas revea-

tidas con una cuchilla caliente controlada termostd-

ticamente a una albura wniforme progresivamente a

lo largo de la longitud de la costura para dejar can--x

tos desnudos de metal expuestos en los extremos supe-

20, riores de las solapas y porque dicha presién trans-
versal en dicha seccidén de presidén extruye material
de revestimiento fluido sobre la anchura total de
los cantos desnudos.

5.~ Aparato para la aplicacién del proce~

25, dimiento segin las reivindicaciones 1 a 4, caracte-
rizado porque comprende medios formadores para ple~
gar progresivamente la tira formando un tubo alre-
dedor del almg con apéndices'o solapas levantados
& 1o largo de las partes de borde de la costura,

30, medios de calentamiento a lo largo de recorrido de
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avance longitudinal de la solapag, medios de presidn
més alld de los medios de calentami=nto y a través
~de los cuales pasan las golapas, comprendiendo los
medios de presidén elementos separados a corta digtan~
5e . cia para aproximar ias soiapas y exurimir parte del
revestinmiento entre las solapas para formar una nerva-
dura que cubre los cantos cortados de las solapas, ¥
otro medio formador que pliegé las solapas contra la
superficie del.tubo formado,
10, 6, Aparato segun la reivindicacidn 5, ca-
- racterizado porque dispone de una cuchilla adyacente
al medio formador, en posicidén para cortar o rebarbar
_ los cantos superiores ‘de lgs solapas a ras uno con .
: ‘ L otro, estando situados los medios de calentamicnto mas
. 15, alld de la cuchilla en la direccidn de avance de la
operacidén de plegado,
7.~ Aparato segin la reivindicacidén 6, carac-
' terizado porque dispone de medios para calentar la
cuchilla y proporcionar vn punto continuo de soldadu=-
20, ra al menos por una fusidn superficiel del copolimero
8 medida que los cantos cortados pasan a lo largo
de la superficie de la cuchilla caliente, para mante-
ner los cantos alineados segin se han cortado durante
el ulterior calentamiento y prensado de las solapas.
25. 8.~ Aparato segin la reivindicacidn 5,
caracterizado porque los medios de calentamiento son
bobinas de alta frecuencia péra general calor en la
capa metdlica y fundir el revestimiento en contacto
- con dicha capa metdlica sin fundir la superficie cir-

30, cunferencial exterior del revestimiento, comprendien~-

BRI G
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do los mcdios de presidn rodillos entre log cuzles

pagan lag solgpas del tubo con los cantos cortados de

‘las solapas en la parte superior de las mismas y por—

que comprende medios para ajugtar los rodillos con el
fin de regular la cantidad de revestimiento que se ha
de extruir hacia arriba para gque se extienda sobre
los cantos superiores de las golapas.

9.~ Aparato segin la reivindicacidn 5, carac~
terizado porque los medios de presién comprenden rodi-
llos entre 10s cuales pasan lés solapas del tubo con
los cantos cortados de las solpas en la barte.superiot_
del mismo, teniendo cada uno de los rodillos escalo- -
nes en un nivel intermedio de la altura del rodillb,
teniendo el rodillo un didmetro por encima del escalén
mayor que por debajo de dicho escaldén, por lo que los
rodillos ‘tienen una holgura por debajo de los es mlo-
nes mayor que por enéima de los mismos ¥ ejerceh e
mayor presién en‘ias solapas por encima del nivel de
los escalones: R , .

10.~ Aparatd gsegin la reivindicacidén 9, ca-
racterizado porque la diferencia en didmetro de cada '
uno de los rodillos por encima y por debajo de dicho
egcaldn es igual a aproximadamente la mitad del grosor
del material de la parte de borde vuelta hacia arriba.
que se pene en contacto con el rbdillo.

11.~ Aparato segin la reivindicacién 9,
caracterizado porque la superficie de uno por lo menos
de los rodillos estden relieve para reproducir el re-

lieve en la solapa con la que se pone en contacto

“el rodillo.
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12,~ Procedinionte y avarata para sellar
los cantes longitudinales del forro laminado A= cables

eldetricos, tal y como gueda susiancialmente descri-

to en la presente Memoria, y en los dibujoe adjuntes.

Esta Memoria consta de quince hojas, escri-

Q
Vadrid, 28 MATD196E

GENERAL CABLIE: CORPORATION,

tas a mdquina por una sola cara,
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