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BEste ibvenio se refiere a un forro metdlice

) : ’ . . <
para un cable eléctrico coustiuido con cinta gue tiow
ne emparedados de ldmina metdlica entre rovestitdon

, ;
tos de plastico y con una costura de solape en lugzan

5. - de la cinta con un laminade metdlice relativmoento
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gruewo y un revestimiento de plis
U4
se describe en le Patente de Garmer numero 3.332.138

concedida el 25 de Julio de 1907. La cinta utilizada

para el forro de este invento puede ser la de lq Po

”

tente de Jachimowicz ndmero 3.206.541 concedida ei

14 de goptiembre de 19465; pero este invénto elé;ina

el apéndice o solape’ que ubilisa la Patente de Jachimo-
wicz y evita el triple grosor del forro en el lugar
donde el apéndice o solape se pliegza hacia abajo con-
tra la circunferencia del resto del forro,

Se han utilizadé dos tipos de cinta laminada
ﬁara proporcionar forros alrededor de almas dd cables,
éarticularmeﬁte pafa'cables ée cdmunic#cién. Unjéipé,
conbcido cémo cinta FPA,.tiene un laminado de metal
relativamente grueso; que puede ser aluminjo, de un
grosor couprendide entre 127 ¥ 254 micras, rovestido
en anbos lados. con pldstico de un grosor de 25 a 75
micr;s. Bl otro %ipo, conocido como cinta VIP es esen—
cialmente una cinta de pldstico com un laminado metd-
lico que puede ser aluminio, de un grosor inferior 5'
unas 25 micras, emparedado entre revestimientos de
pldstico, cada uno de los cuales tiene un grosor de
101 a 254 micras. De este modo, el plastico en el tipo
FPA es considerablemente menos grueso que el laminado
metdlico mientras que en la cinta VIP los revestimion—
tos de pldstico son varias veces mds gruesos que la

. ,’ 0
1ldmina metalica.

Los forros consistentes en cintas de ambos

-tipos se han utilizado sobre. las .almas de cables elée-

tricos y con una camisgsa exterior protoctora extruida
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gobre el forro. lon el fin de corrar o sellar hormétice-
mente los bordes de la cinta con clerres segufos, ha sido
necesario, con anterioridad a este in&ento, doblax los
bordes hacia arriba en forma de apéndices o solapes®coln-
ci&entes cuyas caras internas se calentaban y después se

unfan a presidn. Cuando los apéadices o solapes unidos se

plegaban para dar al cable una seccidn transversal vir-

tualmente circular, habia un grosor del forro en la% cine
tas plegadas, igual a tres veces el grosor de la cinva la-
minada. Esta desventaja se resolvid con la cinta FPA porx
el método de la Patente 3.332.138, mencionada anteriormens
te; pero el método de esta Patente no era aproPi;do para
la cinta VIP que tuviera la ﬁayor'yarte de_la.séccign he-
cha de pldstico y solamente una ldmina de metal.

- Bl presente invento proporciona un cable elécw
trico en el que el forro interior se hace con cinta VIP
Yy proporciona un procedimiento pérafabricar dicho forro .
sin apéndice o solapes La cinta VIP, debido a sus lamina-
dos mds gruesos de pldstico, y debido al poco grosor de
la ldmina metdlica, presente.problemas especiales. Luan=-
do se aplica calor a lo largo de las costuras de solape
para adherir’ los bordes de la cinta VIP longitudinalmen-
te plegada alrededor de un alma de cable, el grosor reduw
cido del metal evita la distribucidn de calor como ocurre
con la cinta FPA en la que el plistico es delpgado y el
metal proporciona un disipador de calor mds alld del &rea
localizada de calentamiento.

Ademds del hecho de que hay menos metal para

conducir calor, circunferencialmente,.los revestimientos

~de pldstico mds gruesos de la cinta VIP, que son malos
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conductores del calor, hacen que Se desarrollen gra-
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dientes pronunciados de tempe ratura en laminados de
plistico. Esto ocurre especialmente cuando el culan=

tamiento se realiza com chorros calientes de gas gue

_calientan, por conduccidne. Los problemas son algy -Jdi=~

ferentes cuando se empled calentamiento por indﬁq@ién.
Cuando este invento se utiliza con laminados

de polietileno de poca densidad, es preferible disponer

protectores térmicos bajo el forro y medios estahlés

como el talco u otro agente de desprendimiento sobue

.el forro aglutinado antes de extrulr la camisa protec~

tora de plastlco eAterlor para evitar que la cam1sa ex-

.

truida se adhiera al forro cono resultado del calor pro-
cedente de la camisa extruida que no puede disiparse
_ ; .

con la rapidez necesaria para evitar que la camisa
haga elevarse la temperatura superficial de la cinta
vIP é una temperatura de fusiéﬁ que harig adherirse la
camisa al forro con una pérdida resultante de . flexibi-
lidad y la creacidn de problemas adicionales cuando se
separa la camisa para hacer conexionese.

Se puedenrutilizar otras cintas con un cuarto
laminado de polietileno de gran densidad y un punto. de

fusidn superior al del pldstico extruido, pero una de

las ventqaas ‘que ofrece este 1nvento és que se puede

utilizar tambidn sin necesidad da dicha cuarta lamina=—

cidn. En ocasiones se utiliza revestimieﬁto de gfan den~
sidad y un punto de fusidn resultante mﬁs elevado eﬁ
anbos lados de una cinta l#&inéda’

| sin el‘uéa"&e:ciliﬁdﬁos prenéadoz%g'emplea;

dos para hacer tosturas de solape, este invento calients
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timiento de pldstico alrededor de los hordes de la 14~

‘mina metdlica proteja el metal a lo largoe de sus bHovdes.

Otros objetos, caracteristicas y véntajas
del invento se hardn evidentes o se indicardn en ol
franscurso de la deseripeidn que sigue.

In el dibujo, que fbrmﬁ'parte de la pressente
Memoria descriptiva, y en el gque los nimeros iguales
de referencia indican partes correspondientes en ifouas’
las vistas. .‘

La figura 1 es una vista fragmentada en sccecidn

aque ilustra la construccidn de la cinta VIP utilizada

para‘este inyento.

La figura 2 es una vista esquemdtica en pla=-
ta superior del aparato utilizado para fabricar c;ble
eléctrico segin este ‘invento.

La figura 3 es una vista a mayor escala tcwm-
da a lo largo de la 1£nea de corte 3-3 derla Tigura 2.

La figura 4 es una vista fragmentada en secc@éi
‘a mayor escala que representa una parte de la figura
3, a mayor escalé, pgra que puedan ilustrarse los la-
minados del forro; y

La figura 5 es una vista a mayor escala tomada
a lo largo de la linéé de corte 5-5 de la figura 2 que
ilustra una parte del.cable terminado.

La figura 1 representa una cinta 10 que tiene
una limina metdlica 12 revestida en su lado superior com
un laminado de plistico 14 y en su lado inferior con
un laminado de pldstico correspondionte 14!, La Lldmina

12 es de metal, preferibleuente aluminio o cobre, Tiene



laminados de pldstico 14 y 1l4' es un polietiléno adhe=-
. sivo aglutinado a la 1dmina 12 ¥ cada wno de ellos con

un grosor de aproximadamente 10l a 254 micras.
Se Bn la prdctica, los revestimicentos de pldgéi—
c§ o laminacdos 14 y 14° se fabrican preferentemence de
un copolimero de injerto dd polietileno y un monéﬁq&o
con un grupo carboxilo reactivo. Digho copolimero dg’in-
jerto consigue una adherencia fuerte al metal que pucde

1 . . ., ws
0. denominarse como "adherencia quimica". Se pueden utilizar

otros pldsticos de poliolefina.
En ocasiones, se ﬁuede utilizar otro i;minﬁdo

de plédstico sobwe el Laminado 14 y/o bajo el laminade

14' teniendo estos laminados adiéionales temperaturas
15 "més elevadas de fusidn que los laminados 14 y 14! éara
evitat que una capa protectora extruidé ulteriormente
se pegue al forro interiox formédo con la cinta 10« Se -
puede adoptar esta medida con el presente invento, pero.
es una caracteristica del invento la posibilidad de fa-
20, bricar cables eléctricos con la cinta VIP, mis delgada
y mas barata, iJustrada en la figura le.

La figura 2 es una representacidn esquemdtica .
de un aparato para fabricar un cable segén este invénto.
La cinta 10 pasa a través de un laminador formador de tu-
25, bos que comprende un paso de rodiilo deformador 21 y pa=
sos ulteriores de rodiilo 22, 23 y 24 que forman la cin-
ta 10 progresivamente eﬁ un tubo viééualmente circular.
Una guia de borde 206 hace que wna parte de borde 32 de
15 cinta se superponga a la paptg‘dngorde obuestq 34 .

30, segin se ilustra en la fipura 3, de forma que la superfi-
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cie interior de la parte de borde 32 se ponga en con=
tacto con la superficie exterior de ia parte de borde
34 para producir una cosbura de solape sin “apéndica

obolapes Un alma de cable 38 se alimenta en el tubdo a

medida que éste se forma, pero el alma del cable se¢ aco~-

pla lo suficientenente suelto en el tubo para que pueda

haber un desplazamiento relativo con el fin de aumcntar
la flexibilidad del cable zcabado; de este modo, el al-

ma del cable 38 no es un mandril alrededor del cuul se

pliega la cinta 10, y los pasos de rodillos 21, &2 y 23

' 24 proporcionan un soporte externo solamente para forman

la cinta 10 en un tubo enterizé.

Un ébléﬁé 40'caiiénta‘lﬁé suﬁérfi;ieé éoinci;
dentes de las partes Ae borde32 y 34 en la costura de
solape y este calor tiene una intensidad tan elevada que
se coordina con la velocidad de avance de la cinta para
que lgs caras coincidentes de las partes de borde 32 ¥
34 se calienten répidamenté a las tempefh?uraé'de fusién

antes de que una parte sustancial del calor pueda pasar

al pléstico subyacente, segin se explicard con mayor

_detalle con relacidn a la fipgura 4.

refiriéndonos de nueve a la figura 2, el forro
tubular pasa a través de otro paso de rodillo 44 que
estd formado por cuatro rodillos con caras cdncavas que
forman un soportg circunferencial completo alrededor
del forro tubular para poner las partes de borde de la
costura de solape en contacto mientras sé encuentran a
la temperatura de fusidn. Bsta paso conjunto de rodillos
44 puede comnsiderarse.-conio-un ‘troquel de rodillos y olre-

ce la ventaja sobre los trogqueles fijos de que loz cone-
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tactos por rodadura de las superficies constrictoras

haecen un contacto solamente temporal con el forro caw
liente y disipan el calor rdpidamente por conduccidn.

Los rodillos del paso o conjunto de rodillos 44’pueﬁen

0 » . . . "
. refrigerarse artificialmente, si asi se desea, Mas-

alld del paso de rodillos 44, el forro tubular, indicado
ror el ndmero de referencia 10!, pasa a través de una
seccidn de soplado 46 donde wnos chorros dd aire recu=

bren el forro 10! con talco u otro agente de degprene

s
"

dimiento antes de que ¢l cable pencire en una extruso=

-ra 50. Bl chorro de aitre, que aplica el talco u otvo

arente de desprendim;entq, siryé asimigmo_pmra refrige—
rar adicionalmente la supecrficie éxterior del fofro.lo':
n la extirusora 50, se extruye una capa protectora de
pidstico, pricticamente mds gfuesa que el fofro 1o,
sobre dicho forro segin es prictica tradicional & segﬁnr
se explicard con mis detalle con relacién a la figufa §.
La figura 4 ilustra el 30plc£e 40 froyectaﬁn'
do un chorro de gases calicentes 54 on contacto con 158
superficies coincidentes de p;éstico 32 y 34 de la cin-
ta 10. Utilizando ?alor intenso con el chorro pasando
por el solape a gran .velocidad, las caras confrontates
del plastico pueden ponerse a temperatura de fusidn sin
que se difunda calor a través del pldstico a la ecinta
10. Como la ldmina 12 tiene una seceidn transversal in-
suficiente'para disipar el caloy de las dreas ldcali-

zadas de la costura de solape, un calor excesivo atrave

.

Id 14 N N - DR
sara el plastico con muy poca o ningima disipaecion

cinrcunferencialmente hacdia las partes mds”Irias de la

cinta. .1 objeto de hacer gue el calentamiznto sea un
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factor menos critico, se utiliza un protector térmico,
preferiblemente de papel 58 sobre el alma 38, especialw
mente si los conductores 60 que componen el alma JdoJ

cable estdn recubiertos de aislamionto pldstico gua se

deteriord por el exceso de calor.

La partede borde exterior 32 se pone en contac-
to con la parte de borde interior 34 inmeddatamente

después de recibir calor de los gascs calientes 54 v

se forma una costura de solape sellada al aglutinurse
las caras de pldstico entre si. Cuando las caras con-

frontantes se ponen en contuacto entre si por la yresién

aplicade por el peso o conjunto de rodillos 44 (figura
2) se produce'aléﬁ dejfluﬁélde fiéétiéé'eﬁére-dichas'.
caras coincidentes, cuyo pldstico que Ffluye entre las
caras adheridas de la costura forma nervaduras 64, se-
gin se ilustra en la figura 5, y se desliza asimismo
alredgdor de los bordes de la cinta para cubrir los bor-
des de la lamina 12 si existieran bordes'al‘dgscubier-
to de dicha ldmina. La figura 5 ilustra asimismo una

capa de talco 66 y una camisa exterior protectora de

‘pldstico 70 superpuesta al exterior del forro 10!.

-

Bl peligr§ de que la camisa exterior 70 se
adhicera al forre 10' es mayor con la cinta VIP dcebide
a las gruesas. capas de pldstico que son maias conduc—~
toras térmicas y el talco 66 eﬁita dicha adherencia
ain cuando el pldéstico extruido para la formacidén de la
camisa 70 caliente el pldstico superficial del forro
10' a la temperatura de fusidn antes de que se pucda
disipar ol calor a través .del material-de lg cinta VIF

por debajo de la superficie,
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" mo definido en las reivindicaciones adjuntas.
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La camisa protectora 70 se fabrica de watexrial
de aislamicnto eldctrico con una mayor. rigidez mecdnica

que el revestimiento de polietileno de la cinta 10,

segin es prictica tradicional en la febricacidén de -

cables.

mn la presentc Memoria se ha descrito o ilus-
trado la forma preferente de béaiizaéiém del invento,
pero se pueden realizar camblios y modificaciones, v ale
gunas de.sus cavacteristicas pueden utilizarse e dife-

rentes combinaciones, sin desviarse del alcance del mis-

EoT A

Desérita suficieptemente_la naturaldza dél
invento, asi como la manexra de fealizarlo en la prac-
tica, debe haéerse constar que las disposiciones ante-
riormente descritas son susceptibles de modificacio~
nes dd detalle en cuanto no alteren su principio fun-
damenzél. Tambidn se ﬁéce constar que el invento com
rresponde a una solicitud de Patente nortecamericana
Ser. N2 732,756 de fecha 28 de Mayo de 1.968, aéégién—
dose por lo tanto a los beneficics que conceden los Conw
venios Internacionales en vigor, siendo lo que consti=-
tuye la esencia del referido invento y por 1o que se
éolicita Patente de Invencidn por 20 afios en Espaﬁa'
sobre: Perfeccionamientos en la construccidn de ca=
bles eléctricos; caracterizdndose por lo siguiente:

l.~ Perfeaccionamientos en la construccidn ée
cables eléctricos caractérizados porque se dispome un

forro que comprénde wna cinta plegada longitudinalmente

‘alrededor del alma, cuyo forro estd hecho de plastico
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pldstico, formando las partes de borde opuestas de la
cinta una costura de solape con la superficie inteyior
de una prarte de borde subyacente a la superficie exto-
rior de la otra parte de borde, aglutindndose por fusidn
las superficies confrontantes coincidentes de las DAL
tes de borde entre si para foruar un‘tubo cerrado, ¥y
disponiéndose una camisa protectora de material de plds-
tico diferente al de la cinta y.que.confina dicho <orro.
2,~ Perfeccionamientos segmin la.reivindicacidn

l, caracterizados porque la camisa protectora st hace

.de plédstico que tieme una temperatura de extrusidn- supc-

rior a la temperatura de aglutinamiento del plédstico
en el lado exterior del forro, y porque se dispone una
capa de agente de deéprendimient& en la superficie exte-
rior del forro entre dicho forro y la camisabrotectora
para evitar la adherencia de digha camisa al forro.con'
la pérdida resultante de flexibilidad del céble Yy la
pérdida de las buenas cualidades de separacidén del ca-
ble cuando se hacen conexiones,

3.~ Pdrfeccionamientos segin ia reivindica-
cidn 1, caracterizados porque la cinta ticne una barrefa
al vapor de ldmina de aluminio con un grosor inferior a
25 micras aproximadamente, siendo el pldstico que revis-
te ambos lados de la barrera contra el vapor poliolefinz
¥ de la misma poliélefina, teniondo el revestimiento de
pldstico a cada lado un grosor de 101 a 254 micras

aproximadamente y extendiéndose alrededor de los bor-

‘des laterales de la ldmina,

4.~ Perfeccionamientos sestin la reivindicacidn
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3y caracterizados porque el revestimientd de pldstico
es de copolimero de injerto de polietileno con grupos
carboxilos reactives y con un punto de reblandecimionto

inferior a la temperatura de extrusidn del pldstico.

de la camisa protectora.

5e= Perfeccionamientos sestin la reivindica-
cidn 4, caracterizados porque el alma tiene una pliaraw
lidad de conductores con aislamiento pldsticec y poarque

el alwa tiene una barrera térmica de papel en st exte=

“

r¥or bajo el forro, teniendo la camisa protectorajde
pléstico una temperatura de extrusidn spperior =8 l#
temperatura de fusidn del pléético del exterior del
forro, y pordﬁe>ée dispoge‘una.cgba dé'falco ;obre ei'
forro para evitar la adherencia de la camisa a dicho
foxrio.

6o~ Perfeccionamientos segin la reivindica-—
cién_l, caracterizados pofque'la cinta ticne al menos
en un lado un segundo revestimiento de'ﬁléstigo que sc
encuentra en contacto con la ldmina metilica, tenien~
da dicho segsundo revestimiento de pldstico una tempera-
tura de fusidn mds elevada que el plastico subyacente,
y plegindose la cinta de forma que el segundo revesti-
miento de pldstico quede en el lado extexior del forros

Te= Perfeccionamientos segﬁn la reivindica~
cidn 6, caracterizados porque el sagundo rcvestimienﬁo
de pldsticod es virtualmenie del mismo pldstico que el
primer revestimiento, pero de un copolimero de mayor
densidad con una temperatura de fusidn resultante mids

elevada. Tee e e,

8o Perfeccionanientos segin la reivindica-
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eion 1, caracterizados porque se dispone una capa de
material de baja conductibilidad térmica enrollada al-
rededor del alma couno barrera térmica entre dicia aima

¥ el lado inferior del Lorro y un giente de desprendimien

Y,

to recubirendo el exterior del forro para cvitar que la

superficie de pldstice delladp exterior del forrc se
adhiera a la camisa protectora.

Qe~ Perfeccionamientos segﬁn reivindicaziones
anteriores, caracterizados porqu; para aplicar ¢l fo=-

rro sin apéndice mediante la cinta que tiene uns Iz

.rrera de ldmina metdlica contra el vapor con un frcsor

inferior a 25 micras y con recubrimiento de plastico

en ambos lédos de 1g cinta; y sieﬁdo el grosor de re-
cubrimiento de pldstico en cada lado de la cinta de va-
rias veces el grosor de la lémina metdlica y teniendo
virtualmente una menor conductibilidad térmica que di-
cha ldmina metdlica, se hace avanzar cl alma y la cin-
tﬁ en continuo movimiento, plegando la~cinﬁd‘a medida
que avanza para formar un tubo con costura de solape

en la que el interior de una parte de borde de la cin-
ta se superponc a; exterior de la otra parte de bordec,
se calientan las superficies confrontantes o coinciden-
tes de las partes de borde superpuesstas de la cinta
répidameﬁte a la temperatura de fusién en dichas supoarf:
cies mientras que el pldstico subyacente permanece Tir-
me, Se d4 a la cinta un contorno circular con las ca=~
ras confrontantes o coincidentes de la cosbtura de sola-
pe en contacto entre si apiicando presién'alrgdedor

de toda la cireunfeiencid  dé’ la cinta, y sé elimina =

.

calor de los medios aplicadores de presidn junto a la
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éostura de solapce. .
10.~ Perfeccionamientos sdgin la reivindica—

cidn 9, caracterizados porque el calor se aplica a las

partes de borde superpuestas de la cinta a lo largo

.

de la costura, con las partes de borde del intewiow

wvi
L]

de la costura de solape sin sustentar en el moamento

del calentamiento y en la reridn bajo el drea en la
gque se aplica el calor.
1l .- Perfeccionamientos segiin la reivindica-

lO'_ cidn 9, caracterizados porqgue se recubre el oxborior

del forro, después de fusionar la costura de solape;

con agente de desprendimiento para evitar q¢ue una ca-

. . s "

misa prbtec%ora ex%érior se adhiera al.forro, extru—
. . yegdo dcpﬁés la camisa ﬁroﬁectora de pldstico sobre
15. ' el exterior del forfo a una temperatura al nienas tan
elevada cowo la temperatqra de fusidn ddl revesti-
miento de pldstico de la cinta.
! 12.~ Perfeé¢cionamientos segin la reivindica-
cidn 9, caracterizades porque el forro se calienta a
20. una temperatura que reb{andece el revestimiento de .
plédstico en la parte de borde de la cinta en una pro-
fundidad suficienle para hacer que parte del pldsti-
Aco se desplace sobre los bordes de la 1dmina metd-
lica poxr lo que dicha ldmina metdlica queda totalmen~
25, te rodeada por ol revestimiento de pldstico de la
cinta.
13~ Perfeccionanientos gegﬁn la reivindica~
cién 3 ¥y 9, caracterizmados porque -la fusidn deilas
. caras de borde confrontantes de las paries de boxrde

30. ’ de la cinta en la costura, se wealiza hasta una pro-
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fundidad de menos de la mitad ﬁproximudumenxe del rro-
sor del pldstico.

14~ Perfeccionamicntos en la construccidn de
cébles eléctricos; tal y como queda sustancialmentd dos—
c;ito en la presente Momoria e ilustzrado en los disujos
édjuntOS; _

Bsta Memoria consta de cuince hojas, escritas

, )
a maguina por una sola cara.

ACEBO Y MODRY
Firmados F. Homéndex Rule
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