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Perfeceionamientos en la consiruceién '

de cables eléciricos.

Folicilants GENERAL CABLE CORPORATION, entidad norteamericana, resi-

B¢

dente en 730 Fhir Avenue, New York, N,Y.10017, EE.UU. de
A. '

!
La presente invencidn estd relacionada con per-
feccionamientos en la construccidn de cables eléetricos,
En la petente N¢ 3.356.790 concedida el 7 de di
ciembre de 1867 a Polizzano y Robinson v en la solicitud
dé patente de Oscar G. Garner, N¢ de serie 517,706, pre-
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gentada el 30 de diclembre de 1965, titulada cable

coaxial con forro de aluminio, se describen wn cable

eléctrico con forro metdlico y el procedimiento a se
guir para su menufactura. Otrog cables con forro de
aluminic y los procedimiertos para su manufacture hen
gido deseritos por Holliﬁgsworth ¥y Raine en la publi-
cacién "Institubion of Electrical Engineers ?roceedings‘
de diciembre de 1954,

E1 cable eléetrico con forro metdlico vy con
aislamiento de pldstico alveolar puede tener uno o mds

- conductores con aislemiento de polietileno o polipropi

lenos el forro es normalmente aluminio o cobre con una
pared relativamente delgada. Los qonductores pueden es
lar aislados.individualmente y después recubiertos con
una capa de poliolefina alveolar extruida como se suele
hacer con el par de cables para video de mds.de un con-
ductor., Se ﬁuede utilizar una o mds capas de aislamien—
to en el forro. Los conductores simples o compuestos,
con 0 sin aislamiento individﬁal, rodeados por el ais«
lamiento de plédstico alveolar descritoé en la presente
memoria, se denominarsan como "alma' en esta memoria des
eriptiva.

Se puede emplear cualquiera de tres métodos
bdsicos para la manufactura de este cable, E1l método
primero y preferido esg plegar longitudinalmente una
tira en un tubo cilindrico con sobretamafio sobre el al=-
ma aislada, en un procedimiento continuo, ¥y soldar este
tubo a lo largo de los ‘bordes coincidentes do la tira;
después se sstifa o reduce este tubo para que se ajuste
sobre el 2lma aislada, Cusndo se desea obtener una adhe
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rencia superior, o emplear una temperatura menor para

el eglutinamiento, la tira o el alma pueden recubrirse

previamente con un material promotor de la adherencia,
El segundo método es tirar del alma aislada

- introduciendola en un tubo de sobretamaiio, estirando

después el tubo metdlico a través de un molde o de ro
dillos reductores con el fin dé reducir su didmetro y
que se ajuste sobre el alma aislada, Bl alma aislada

puede recubrirse previemente con un material promofor

de la adherencia, si asi se desea, cuando se emplea es

“te método de operacién,

El tercer método es extrulr un tubo de sobre-

tamafio, normalmente aluminio, sobre el alma aislada y

"reducir el didmetro de este tubo para que se ajuste so

bre el alma, El alma aislada puede recubrirse previamen
te con un material promotor de la adherencia, si asi se
desea, cuando se emplea este método,

Egte invento proporciona un procedimiento pa-
ra calentar el forro metdlico rapidamente por encima
del punto de fusidn o reblandecimiento &e la poliole-
fina alveolar, o para activar el material promotor de
la adherencia, cuando se wtiliza, y después enfriar
rapidamente para regular la profundidad que ha de al-
canzar la fusidn y solidificar los materiales, Esto
so realiza después de haberse estirado el tubo a tra=-

vés del troquel o rodillos reductores y haberse ajus—

tado apretado sobre el alma aislada, Los términos “ro-

dillos reductores", "rodillos estiradores", o "rodillos
formadores" pueden utilizarse de una forma intercambia-
ble,
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Adends, este invento proporciona un procedi-
miento para extruir o fabricar el alma con aislamiento
de pldstico alveolar para obiener los maximos benefi-
cios de este tratamiento térmico, avn cuando normalmen

“te pueden utilizarse con exito almas extruldas,

Fundiendo ia capa exterior de poliolefina al-
veolar que se comprime contré el'forro metdlico, se re
duce la compresidn radial que se extiende hacia ol in-
terior hasta el conductor central, La delgada envoltura
de la superficie interior del aislamiento, que se forma
durante esta operacién de fusidn, produce menos efecto

sobre la constante dieléctrica efectiva que la compre~

sién radial, lo cual produce un aumento en la denaidad

y congtante dieléctrica, con 1o que se obtiene una re~
duccién neté en la constante dieléctrica efectiva en los
puntos de compresién proximos al drea critica nds cerca
na a los conductores centrales, donde la constante die=~
léctrica tiene el efecto mayor. Ademds, cuando el, ais~
lamiento alveolar se aglutina termicamente al forro me-
tdlico, se puede utilizar una menor compresién inicial
cuando el forro se aplica sobre el zlma de pldstico al-
veolar, reduciendo de este modo el problema de la com=
presidén dieléetrica.

Ia capa exterior del alma aislada con pldstico

glveolar, cuando se funde aplicando calor al forro meﬁg

lico, fluye al lado interior del forro y rellena cusle-
quier irregularidad existente en el mismo y cuando se
enfria proporciona un aélutinamiento o adherencia de
gran resistencia con el forro proporcionando al mismo
tiempo un cierre hermético, Con los materiales normales
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de polietileno celular alveolar disponibles en el mer-
cado, este aglutinamiento tlene wna resistencia tan ele

vada que se tiene que desgarrar cuando se tira de é1

‘para separarlo del forro metdlico,

Estos cables tratados térmicamente, en razdn
al aglutinemiento {ntimo entre el‘forro y el alme ais-
lada, se cierrdn herméticamente contra toda fuga longi-
tudinal, mientras que los cables no tratados formardn
canales para el agua y aire a presiones muy bajas. Los
cables tratados térmicamente han sido probados con una
presién de aire que a alcanzado hasta 2,10 kg por om?

(relativos) sin fugas, mientras que los cables sin tra-

_tar tiemen fugas a una presién inferior a 0,07 kg por .
"cma (relativoé). '

Ia figura 1, es una vista esquemdtica de un
aparato para fabricar el cable eléctrico de este inven-
to.

La figura 2, es una vista esquemdtica fragmen—
tada que ilustra una modificacién de parte del aparato
ilugtrado en la figura 1. '

La figura 3, es un esquema que ilustra el ca~
lentamiento y enfriamiento del cable cuando se utiliza
el aparato ilustrado en la figura 1,

La figura 4, es un esquema que ilustra el ca-
lentamiento y enfriamiento del cable cuando se utiliza
el aparato ilustrado en la figura 2,

Ia figura 5, es una vista a mayor escala tomada
a través del cable y a 1o largo de la linea de corte 5~5
de la figura 1.

Ia figura 6, es una vista similar a la de la
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Tigura 5 pero tomada a 1o largo de la 1linea de corte
6=6 de la figura 1.

ILa figura T, es una vista similar a la de la
figura 6 pero ilustra uns forma modificada de cable.

Ia figura 8, es una vista similar a la de la
figura 6 pero ilustra otra modificacidn en la que se
utiliza nds de una capa de aislamiento de pldstico al-
veolar,

La figura 9; es una vista en seccidn que ilus
tra la forma en que pueden existir dreas vacias dentro
del forro después del esbiramiento o reduccidn del dif
netro del mismo; y '

Ia figura 10, es una vista similar a la figué

ra 9 despuds de haberse rellenado los vacios segin el

método de este invento,

Para fabricar el cable de este invento, se co-
loca primero un alma aislada 10 en un forro metdlico 12,
Esto puede realizarse por varios métodos, segin se ha
explicado en la descripeidn de los principios Pundamen~
tales de este invento, y los métodos son de tipo tradi-
cional. Tanto si el forro se forma alrrededor del alma
aislada plegando uns cinta‘o tira longitudinalmente y
soldandola, como si el alma aislada se hace pasar a tra-
vés de un tubo sin gostura, el alma aislada tiene siem-
pre un didmetro menor gue el didmetro interiﬁr del forro
12, _

El forro 12 se lubrica con lubricante 14 des-
cargado sobre la superficie del forro 12 desde una tobe
ra suministradora 16. E1 forro se hace pasar por trac-

cién a través de un troguel reductor 20 empleando un cg
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brestante de oruga 22. Ea lugar del troquel reductor

20, pueden utilizarse rodillos reductores, si asi se

~ desea,

Pasado el troquel reductor 20 el forro del
cable pasa a través de una cémara de limpieza 26, en
la que se descarga fldiido de limpieza 28 contra la su
perficie del forro desde ung tobera 30.

La figura 5 ilustra el cgble antes de pasar
a través del troquel reductor 20. E1 cable ilustrado
consiste en un conductor central 0 alma 32 rodeado por
aislamiento de pldstico.alveolar 34, y el alma 32 alg~
lada mediante el pldstico alveolar 34 quedﬁ fioja en
el forro 12..Segﬁn se a explicado anteriormente, el
alma 32 puede tener wna pluralidad de conductores y
estos conductores pueden estar recubicrtos con su pro-
plo aiglamiento individual,

Después de pasar a través del troquel reduce
tor 20 el didmetro del forro 12 se reduce de forma que
se ajuste de una forma aprefada alrededor del aisla-
miento de pldstico alveolar 34. Es conveniente que ei
trogquel 20 tenga el tameflo necesario para que el ais—~
lamiento de plédstico alveolar quede bajo una cierta
compresidén, cuya finalidad se explicard al hacer refe
rencia a otras figuras,

Pagando el cabrestante de oruga 22, el forro
12 pasa & través de un calentador por induceidn 40 que
eleva la temperatura del forro a un grado suficiente-
mente elevado para aglﬁtinar el pldstico alveolar a la
superficie interior del forro. Esto puede realizarse

fundiendo la superficie del pldstico alveolar que se
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encuentra en contacto con el forro. Bl calor no debe-
ra ser excesivo porque la fusién del pldstico alveolar
hasta una profundidad excesiva reducird el voldmen del
pldstico de tal forma que dejaria de llenar el interior
del forro. la.cantidad permisible de fusidn dependeré'
del grado de compresiéh del pldstico por el forro. Ia
razén de gue sea conveniente una cierta‘compresién es
que hace que el pldstico alveolar, cuando se calienta
a una ‘temperatura de reblendecimiento y adopta un esta
do fluido, fluya lo necesario para ponerse en contacto
con todas las partes de la superficie interior del fo-
rro 12. ; o -

Sizel forro no es completamente redondo, el -
pléatico alvéolar reblandecido se acomodard acualquier
falto de circularidad. Cuandc ls superficie interior
del forro no es completamente lisa, el vlistico alveo-
lar reblandecido, sometido a wma cierta compresiédn,
fluye en las irregularidades para hacer contacto con
toda la superficie interior del forro. Esto produce
wun mejor aglutinamiento y sirvé asi mismo'para obtener
un cierre hermético entre el aislamiento de pldstico
alveolar y la superficie interior del forro 12.

Otro tipo de irregularidad es el resultado de
las variaciones habidas en el didmetro interior del fo
rro., Estas pueden ser periodicas y estar producidas pbr
wa pequefia excentricldad de los rodillos con los que
se hace el forro, Talesvirregularidades producen varia-
ciones en la compresiéi del aislamiento en el forro en
lugares separados axialmente y esto puede dar por resul
tado el establecimiento de ondas estacionarias cuando
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go utiliza el cable para conducir eléetricidad, Este
invento elimina este problema del cable porque el plés

tico alveolar, cuando se reblandece, 8e ajustz a cual-

'quier irregularcidad habida en el didmetro interior del

forro y produce una'pregién sensiblemente uniforme so-
bre el aislamiento con las resuliantes mejoras en las
caracteristicas eléctricas del aislamiento,

Aunque la fusidn permisible méxima del aisla-
miento pldstico alveolar depende de la compresién, es
preferible que la profundided de la fusidén alcance me~
nos de un 10% del grosor radial del pldstico alveolar,
¥ en cualquier caso, menos del 20 %.

El pléstico utilizado para el aislamiento de
pldstico alveolar de este invento es preferiblemente
una polioclefina como es el polietileno con un porcenta=-
je de mire de aproximedamente de 45 a 55 %. Estos valo-
res se dan a titulo de ilustracidn.

También se puede utilizar polipropileno.

E1l material de polietileno alveolar dispo~
nible en mercado, como es el DF A 4860, DFD 4960

"de la Unidn Carbide y otros, se aglutinardn, sin ne-

cesidad de utilizar materiales adhesivos extras,al
cobre, aluminio o acero limpios, si la temperatura del
forro se eleva rdpidamente a unos 148,8 a 454,4500

en el curso de 10 segundos y después se enfria ra-
pidamente para controlar la profundidad de. la fusidn,

Estas no. son .condiciones limitativas sino tipicas de

. las velocidades_normalés de elaboracién. Por ejemplo,

los cables pequefios con forros de aluminio puedeneglu

tinarse con éxito cuando se calientan a.una temperatu-—



10.

15,

20,

25,

30,

-ra de 315,5°0 por espacic de tan sdélo 2 a 3 segun~—

dos mientras que los cables de mayor tamafio exijen
periodos mas largos de tiempo para asegurar que la
fusidén alcanza la profundidad deseada normalmente
comprendida entre unas 25 micras a wnas 500 micras,
dependiendo del tamafio del cable, pero estos limi-
tes no cubren todos los tamafios y tipos a 1o0s que
se puede aplicar el invento, A

El aislamiento de pldstico alveolar pue-
de aglutinarse al interior del forro & una tempera-
tura menor si se utiliza un materialypromotor de la
adherencia. Cuando el forro se forma alrededor del al=-
ma aia;ada,.dicho.méterial promotor de la adherencia
puede aplicérse a la superficie del forro gue céns-
tifuye el interior del forro después de formado, o
bién puede aplicarse a la superficie exterior del
aislamiento de plastico alveolar, Cuando el alma ais-.
lada se introduce por traccidén en un forro sin cos-
tura previamente formado, no resulta prdetico reves-
tir el interior del forro ¥ el material promotdr de
la adherencia se aplica al lado exteriocr del alma
aislada antesg de introducir el alma por traccidn en |
el tubo sin costura.

Ta ventaja que supone la utilizacién de
material promotor de la adherencia es que funde a una
temperatura menor que la del aislamiento de pldsti-
co alveolar, Se citan como ejemplo de materiales idé-
neos promotores de 1g' adherencia la familia del po=-
lipropileno amorfo como la que fabrica la Avisun
Corporation, como es el Oletae TD - 133, que se puede
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uwtilizar para disefios. espaciales cuando no sea con-

veniente calentar el forro & una temperatura superior

‘& unos 148,8 a 204,40 ¢, También se puede utilizar

para promover la adherencia copolimeros de poliole-

" fina y deido acrilico. Este tipo se conoce también

como copolimeros de poliolefina que contisnen grupos
carbox{los y son Utiles para mantener un sglutina-
miento o adherencia en condiciones severas del medio
ambiente,

A corta distancia del calentador 40 el fo-
rro 12 pasa a través de una cdmara de enfriamiento

44 en la que se descarga agua u otro fluido rcfrige—

_ rante 46 contra el forro 12 desde una o mds ‘toberas

48, Este enfriamiento proporciona una regulacién en
la profundidad alcanzada por la fusién, E1 p=riodo

de tiempo entre el calentamiento y el enfriamiento
rdpido depende de la separacidén axial de la camara

de enfriamiento 44 del calentador 40 y de la veloci~
dad de avance del cable, Ia profundidad de la fusién
puede regularse cambiando la cantidad de calentamien-
t0 o 1la velocidad de avance del cable o la separa=
cién de la cdmara de enfriamiento del calentador. En
la figura 1 se ilustran esquemdticanmente los medios
para cambiar la velocidad de avance del cable, como
es el motor 50 que impulsa el cabestrante 22, alimen=-
téndgsé el motor con energis procedente de una linea
a¢ fuerzae 52 a través de un regulador de velocidad

" Mds 114 de la cdmara de enfriamiento 44,

el forro del cable se hace avanzar por medio de otro
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“cabestrante 22°que tiene medios de arrastre simila-

res al cabestrante 22 y estdn indicados por los
mismos numeros de referencia con subfijo de nvmero
primo, _ ‘ ’ '

Ia razdn existente para utilizar dos ca-
begtrantes 22 y 22’es evitar una traccidn excesiva
impuesta en el forro del ¢able mientras se calienta
por medio del calentador 40, Es necesaria una trac-
cibn considerable para hacer avanzar el forro del
cable a través del troguel 20, o rodillos reducto-
res si se utilizan rodillos, y la tensidén inducida
en el forro por ésta atraccidén es mayor que la que
el tubo puede resistir sin estirarse cuando-se ca-
lienta a una temperatura elevada,

Avin cuando es mds econdmico ensamblar el
alma aislada y el forro en una oﬁeracién continua
con el estiramiento o reducidn del didmetro del fo-
rro y las operacioneg de calentamiento y enfrismien=
to.répido de este invento, no es esencial que éstas
operaciones eatén combinadas, El cable con aislamien=-
to de pldstico alveolar y con el forro ajustado al-
rededor del ndcleo aisglado puede suministrarse des-
de qarretes en los que esté enrrollado para someter-
se al tratamiento de calentamiento y enfriamiento
rdpido egte invento, y en taies cagos, no es necesa-
rio emplear dos cabrestantes de oruga, puesto que
el cable s¢ vé sometido a muy poca tensién cuando
simplemente se desenrrolla de un carrete,

- Ademds de para el aglutinamiento del aisla~-
miento de pldstico alveolar al forro y para el equi~
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1ibrio de las presiones en el aislamiento, el calen-
tamiento del forro por el calentador 40 sirve otra
finalidad importante., Cuando se trata de forros de
aluminio y cobre, el metal se endurece por la overa-—
cidn de estiramiento o reduceidn que reduce el didme-
tro del forro para que quede ajustado alrededor del
alma aislada. Este endurecimiento hace que el cable
sea rigido, E1 calentamiento dellforro segin egte
invento recuece dicho forro y aumenta sensiblemenfe
la flexibilidad del cable, .

Adngue se puede emplear la etapa simple de
calentamiento y enfriamiento rdpido ilustrado en la
figura 1 para efectuar el aglutinamiento por fusidn
¥y un ciexrto grado de recocido del forro, se obtie-
nen mejores resultados oon un calentemiento y enfria-
miento rdpido en dos etapas, segin se ilustra en la
figura 2. .

El aparato ilustrado en la figura 2 compren~
de el calentador 40-y la cdmara de enfriamiento rd-
pldo 44, y asimismo comprende un segundo calentador
60 con una cdmara de enfriamiento 64 situada més
alld de la cdmara de enfriamiento 44 en la direccidn
de avance del forro del cable 12, En la cdmara de
enfriamiento rdpido 64 el forro sé enfria por medio
de agua 66 u otro fluifdo refrigerante descargado con-—
tra dicho forro desde una tobera 68 del mismo modo
que se a descrito para la cdmara de enfriamiento ré-
pido 44. Los elementos 40 Y 44 se encuentran méds
préximos que en la figura 1.

Ias figuras 3 y 4 ilustran la diferencia



5.

10,

15,

20,

25,

30,

en la operacidn del invcnfo cuando se utiliza el oca-
lentamiento simple y el calentamicnio en dos etapas

de las 1 5y 2, respectivamenté. La figura 3 {lustra el
forro calentado rdpidamente a wna temperatura de apro-
ximadamente 315,5 a 398,8°C, en un periodo de tiempo
T-1l. A medida que el forro pasa més alld del calenta-
dor, s= enfria durante un tiempo de detencsién momenta-
nea T-2 a medida que pasz del calentador a la cdmara
de enfriamiento rdpido, Bl forro se enfria entonces
rdpidamente durante un periodo de tiempo T-3 a la
temperatura del ambiente, Este calentamiento no es
ideal ni pare el recocido del forro ni para la fusidn
del aislamiento de plésticé glveolar, pero es uwna me-
dida préetiéa y eficaz si se han de realizar el reco-
cido y fusidén en la misma operacidn,

La figura 4 ilusfra el calentamiento y en-
friamiento rapido en dos etapas de la figura 2, El
forro se calienta rdpidamente a una temperaturs mds
elevada que en la figura 3, por ejemplo, de aproximag-
danente 426,600, y se enfria inmediatamente para evi-
tar la fusién excesiva del sislamiento de pldstico
alveolar, A medida que el cable avanza hacia la eta-
pa siguiente de calentamiento, cualquier pldstico
reblandecido o fundido durante ellentamiento de re-
cocido tiene oportunidad para enfriarse, El forro '
se vuelve a calentar entonces a una temperatura sufi~
ciente para hacer que el aislamiento de pldstico al-
veolar se aglutine al}forro ¥ el periodo de calenta-
miento T-P es lo suficientemente largo para produ-

¢ir la profundidad necesaria de reblandecimiento para



igualar presiones y producir el flujo en cualquier irre
gularidad, E1 calentamiento durante este periodo T~P
se mantiene a una temperatura suficientemente haja
“para que el pléstico alveolar obtenga los gradientes
5. - desgeados de temperatura. En la figura 4 se indica una
temperatura de 2049 C como ilustrativa, Ia temperatu-
ra utilizada para este seguﬁdo periodo de calentamien—
to puede ser mds elevada o menor, dependiendo de si se
utiliza material promotor de la adherencia, segin se
10. e descrito anteriormente, y dependiendo del punto de
reblandecimiento del pldstico alveolar particular ubi-
lizado, '
Ta figura 6 ilustra el cable final con el .
| forro exterlor 12 de metal recocido fusionado a una
15, capa exterior aglutinada del aislamiento de pldstico
. alveolar 34, estando ésta capa exterior indicada por
el nimero de referencia 34/

Cuando se utiliza un material promotor de

la adherencia en el interior del forro 12 o en el in-
20." terior del aislamiento 34, forma una capa 35 segﬁn se
ilustra en la figura 7,

Ia figura 7 tlustra wn cable similar al de
la figura 6 a excepcidn de que el alma contiene dos
conductores 70, cada uno de los cuales estd revesti-

25, do con una capa de alslamiento 72 que puede ser de
cualquier tipo que se desee, Estos conductores 70,con
su aislamiento 72, son un par retoreido y, para los
fines de este inyento,lse considera un alma rodeada
por ailamiento de pldstico alveolar 34, que sirve la

30. finalidad de la capa normal de fusidn,
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Ta figura 8 ilustra unma forica modificada
del cable y de este invento., En esta modificacidn el .
alma consiste en un conductor 76 y el aislamiento ds
pldstico alveolar entre este alma de conductor 76 y .
el forro 12 se aplica en dos capas en lugsr de la ca-
pa simple ilustrads en la figura 6. Estas dos capas
comprenden una capa interior 78 de aiglamiento de
pldstico alveolar y una exterior 79 que es también un
aislamiento de pldstico alveolar, En la prdctica,es~
tas dos capas 78 y 79 pueden extruirse sucesivamente
0 de un modo simultdneo y la capa exterior 79 es un
pldstico alveolar mds blando o menos denso que la ca-
pa interior 78. La capa mds blénda 79 ofrece la ven=.
taja de acomodarse mds fdcilmente a las irregularidéu
des existentes en ei forro 12.

Las figuras 9 ¥y 10 ilustran un ejemplo de
un tipo de irregularidad con el que éste invento es
particularmente Util. En la figura 9 wn forro 90 tie-
ne una costura 92 que se suelda con una linea de 801~
dadura o nervio 94 que mantiene el aislamiento 34
separado de la superficie interior del forro 90 en
ambos lados de la linea de soldadura o nervio 94 pa-
ra dejar dreas vacias 96 a cada lado de la linea de
soldadura o nervio.94, Esgto dejara un drea sustancial
del aislamiento sin aglutinar al forro si el aisla~-
miento no fluyera para rellenar los vacios»96.

 Ia figura 10 ilustra el modo en que el ais-
lamiento 34 fluye y rellena los vacios en ambos la-
dos de 1a linea de soldadura o nervio 94 cuando el

aislamiento 34, que se encuentra bajo una cierta com-
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presidn, se calienta a su puntodereblandecimiento,
En la presente memoria se han descrito
e ilustrado las formas preferentes de realizacién
del invento, pero se pueden realizar cambios y modi-
5. ficaciones y se pueden utilizar algunas caracteristi-
cas en diferentes combinaciones sin desviarse del
invento segin se descrike en las reivindicaciones
NOTA
. Dese¢rita suficientemenfe la naturaleza del
10, invento, as{ como la manera de realizarlo en la prdc
tica, debe hacerse constar gue las dispogiciones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modifica-
‘ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental, También sc hace constar que el invento
15. corresponde a una solicitud de patente presentada en
Norteamerica con el numero Ser, No. 733,528 de 31 de
nayo de 1968, acogiéndose por lo tanto a los benafi-
cios que conceden los Convenios Internacionales en
vigor, siendo lo que constituye la esencis ‘del refe~
20, rido invento, y por lo que se solicita Pateﬁte de
Invencidn por 20 aiios en EspaXa sobre: PERFECCIONA-
~ MIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE CABLES ELECTRICOS,
caracterizéhdose por lo siguiente:
1.~ Perfeccionamientos en la construceidn
25, de cables eléctricos caracterizados porque se dis-
pone sgobre un alma, gue comprende al menos un
conductor, un forro metdlico tubular rodeando el ai-
ma y con un didmetro interior sensiblemente mayor que'
el didmetro exterior del alma y aislamiento dieléctri-

30. co de plastico alveolar rellenando el ‘espacio compren—
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dido entre el alwa y el forro, aglﬁtinéndose el ais-
lamiento al alma y adheriéndose por fusidén al forro,

2.- Perfeccionamientos segun la reivindica-
cidn 1, caracterizados porque el aislamiento es una
poliolefina alveolar célular y por que se forma um
cierre hermitico entre la poliolefina alveolar céju-
lar y el forro metdlico.

3.~ Perfeccionamientos segun la reivindice-~
cidén 1, caracterizados porgue.el aislamiento es del
grupo congistente en un polietileno alveolar y poli-
propileno alveolar y porgue el forro es del grupo
consistente en aluminio y cobre,

4.~ Perfecéionamicntos segin la reivindi-
cacidn 1, caracterizados porque el aglutinamiento por
fusién del aislamiento al forro comprende una delga~
da capa de aislemiento mds densa que el pldstico al-
veolar sudyacenie y perque rgllena las irregularida-
des existentes en la superficie interior del forro.

5.- Perfeccionamientos segin la reivindica-
cidn 1, caracterizado porque el pldstico alveolar
se encuentra en dos capas que comnrenden una capa
interior y una capa exterior superpuesta que tiene
un plastico alveolar mis blando que la capa interior
para reducir al miﬁimo los efectos de la compresidn
del forro y conseguir un aglutinamiento mds uniforme
y un cierre hermético con el forro.

6.= Perfeccionamientos segin la reivindica-
cién 1, caracterizados porgue el sglutinamiento del
pldstico alveolar al forro comprende una capa exte=
rior de material promotor de la adherencia que aglu-
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tina el aiglamiento de pldstico alveolar & la super—
ficie interior del forro a una temperatura mds baja
que la temperatura de fusidn del pldstico alveoler,

7.~ Perfeccionamientos segin las reivindi-

caciones 1 y 6, caracterizados porque dicho cable com-

prende un alma de conductores, un aislamiento que rodee
el alma, que comprende un dieléctrico de pldstico al-
veolar, un forro metdlico que rodea el aislamiento y
una delgada capa de material promotor de la adhersncia
en el exterior del sislamiento de pldstico alveolar,
entre el pldstico alveolar y el forro metdlico, y aglu

tinado a dicho pldstico alveolar y dicho forro'metéli—

8.~ Perfeccionamientos segin la reivindica-
cién 7, caracterizados porque el material promotor
de la adherencia es del grupo consistente en copolime-
ros de polipropileno y polipropileno amorfo y copoli-
meros de poliolefina y dcido aerflico,
9.~ Perfeccionamientos segin la reivindica-
cidn 1; caracterizados porque el forro metélico se re;
cuece y es del grupo consistente en aluminio y cobre.
10.~ Perfeccionamientos segin las reivindi-
caciones anteriores , ceracterizados porgue para fabri-
car el cable &e aplica aislamiento de plédstico alveo-
lar alrededor del alma del cable, rodeando el aisla-
miento con un forro metdlico, y aglutinando por fusién
el aislamiento a la superficie interior del cable
éalentando el forro, '
11,~ Perfeccionamientos segin la reivindi-

cacidén 10, caracterizados porque se comprime el aisla-
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miento de plastico alveolar con un firme contacto con-
tra el forro metdlico y después se libera al menos
parte de la compresidn y se hace que el aislamiento
rellene cualguisr irregularidad existente en la supel-

" ficie interior del forro calentando el ‘tubo a una

Yemperatura que reblandece a un estado f£luido la par—

te del aislamiento que se encuentra en contacto con

el forro, por lo que el aislamiento fluye en cualgquier
irregularidad existente en la superficie interior del

forro.

12,~ Perfeccionamientos segin la reivindi~
cacidn 11, caracterizados porque cl tubo se calienta '
rdpidamente y despuds se enfria répidamente para
limitar la piofundidad de penetracidén de la fusidn del
aislamiento de pldstico alveolar,

13.- Perfeccionamientos segiin la reivindi-
cacién 10, caracterizados porque se rodea el alma,
aislada con pléstico alveolar, progresivamente con un
forro metdlico que tiene un didmetro sensiblemente ma;
yor que el didmetro exterior del alma, a medida éue
el alma y el forro avanzan en continuo movimiento, se
estira o reduce el forro a un didmetro que lo pone
en contacto con el aislamiento con pregién controlada
después de 1la operacidén de reduccidn, se aglutina
por fusidn el aislamiento a la superficie interior
del forro calentando dicho forro, y se regula el tiem=-
po de calentamiento regulendo la velocidad de dicho '
movimiento continuo, !

14,~ Perfeccionamientos segin la reivindica=
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cidn 13, caracterizados porque se aplica una fuerza

de traccidén en el forro para arragtrarlo a través

~de un aparato que reduce el didmetro del forro, se

~aplica calor para aglutinar por fugidn en un lugar

situado mds alld de la aplicacidén de la fuerza de
traceidn en la direqcidn de avance del forro, y se ti-~
ra del forro para”hacerlo avanzar mds alld de la zona
de calentamiento, realizandose ésta dltima operacidn
de traceidn con una fuerza regulada para evitar que

el forro se someta g un csfuerzo supsrior a su limite
eldstico aparente a la temperatura elevada durante el
calentamiento del forro.

15.- Perfeccionamientos.segin la reivindicas-
cidén 10, caracterizados porque se racubre el aisla-
miento con un material promotor de la adherencia que
lo aglutina.al forro y al aislamiento, dando él forro
forma de tubo alrededor del alma aislada plegando lon=-
gitudinalmente una tira metdlica alrededor del alwma.
sislada, soldando la costura del tubo cerrado y esti~
rando el tubo en contacto con el alma revestida de ad-
hesivo, )

16.- Perfeccionamientos segin la reivindi-
cacidén 10, caracterizados porque se recubre el forro
con uh naterial prdmotor de la adherencia que se aglu-
tina al aislamiento y al forro, se dd al forro forma
de tubo alredédor del alma aislada plegando longitu-
dinalmente une tira metdlica alrededor del alma aisla-
da, se suelda la costura del tubo cerrado y se estira
el tubo en -contacto con el alma aislada,

17.- Perfeccionamientos segin la reivindi-
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cacidn 10, caracterizados porque se aplica un material
promotor de la adherencia termoactivado al alma y dege
puds ge estira el tubo en contacto con el material pro-
motor de la adherencia, activando dicho material median-
te la apiicacidn de calor en el forro.

18.- Perfeccionamientos segin la reivindica-

cién 10, caracterizados porque ‘se recubre el alma con una

primera capa de aislamiento de pldstico alveolar, se rew
cubre la primera capa con una capa exterior de alslamien~
to de pldstico alveolar mds Blando, g6 aplica un forro
netdlico sobre el aislamiento mds blando con una cierta
pregidn contra dicho sislamiento mds blando y se calien-
ta el aislamiento a traves del forro, '

19,~ Perfenclonamlentos gegin la relvindica-
cidn 18, caracterizados porque se aplica calor suficien=-
te para elevar la temperatura del forro a una temperatu-
ra de recocido, y se enfria el forro mediante un flujo
de fldiido refrigerante para limitar el reblandecimiento
del aiglamiento.

20.- Perfeccionamientos segin la reivindica=-
cidn 19, caracterizados porque el calentamiento del fo=
rro se divide en dos etapas consistentes en uwna etapa |
que ele;a la tempsratura del metal del forro a una tem=-
peratura de recocido, cuya etapa se realiza en un perid-
do de calentamiento de corta duracidn para evitar la fu=-
sidn excesiva del p}éstico alveolar dentro del forro, y

- otra etapa que eleva la temperatura del metal del forro

& una temperatura sensiblemente menor que la temperatu~
ra del metal del forro & una temperatura sensiblemente
menor que la temperatura de recocido y durante un periddo
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de mds larga duracidn gque 1s primera etapa para obtener
una profundidad conveniente de reblandecimiento del
aislamiento de pldastico alveolar,

21.~ Perfeccionamientos segin la reivindi-

- cacidn 10, caracterizados porgue el cable tiene un did-

netro de aproximadamenie 6,35 mm a 63,5 mm édon un fo~
rro de aluminio de aproximadamente 0,25 a 3,81 ma de
grosor y aislemiento de polietileno alveolar que tiene
una densidad relative de aproximadamente un 45%, ho-

ciéndose avanzar el cable y el forro continuamente

- por wna fuente de energia térmica, relacionando la ve-

locidad del cable con la intensidad y duracidn de la
fuente térmica para calentar el forro a una temperatu~
ra de aproximadamente 260 a 454°C en menos de 10 se-
gundos, enfridndose fépidamente el tubo después de
alcanzar dicha temperatura, y manteniéndose el ailma

y el forro en una linea recta durante el calentamiento
y el enfriamientc y mieniras pasa de la zona de calen-
tamiento a la zona de enfriamiento, '

22.~ Perfeccicnamientos en la construccidn

de cables eléetricos, t§1 y como queda sustancialmen-

¢ veintitres hojas, es-~
a solg/cara. &1 MR
Madrid,

GENERAL CABLE CORPORATIOR,

4 GOMEZ ACEBO Y MODEY
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