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MEMORIA DESCRIPTIVA PARA SOLICITAR PATENTE DE INVENCION

_EN ESPANA POR "UN METODO DE MARCADO DE LAS CUBIERTAS DE

PLASTICO DE LOS CABLES" A NOMBRE DE STANDARD ELECTRICA, S.A.,

CON DOMICILIO EN MADRID, CALLE DE RAMIREZ DE PRADG, No, 5

Se refiere el presente invento al formado de marcas en las
cubiertas de los cables y, mlds particularmente, de mguellas marcas
que destacan y se hacen claramente visibles, na solamente sobre un
cable nuevo sine también sobre los cables que ya han estado en uso
durante un dilatado perfodo de tiempo, como pueden ser los cables
que han estado bajo tierra. Por .consiguiente, los contornos y, sl
es necesario, los colores de las marcas hechas mobre las cublertas

de los cables, con indicacidén p.e., del fabricante, de la longitud,

del tipo, etec., tal como Be marcan los cables telefdnicos y de trans

misién de energfa, deberén quedardestacados claramente sobra la cu~
bierta de los cables y poseer resistencia contra el roce.
Es conocido el procedimiento de hacer estas marcas sobre

la cubierta de los cables por medio de un rodillo que hace una embu-~

ticibn. Si con este método sc quiere obtener unas marcas visibles

!
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habré gque someter a la cubierta del cable, estando alin en estado
pléstico, a una presién muy fuerte, la cuszl dard lugar a una defor-
macidén de la cubierta del cable y a una reduceién del espesor de
sus paredes. Para poder contrarrestrar suficicntemente estos incon-
venientes no queda mis remedio que darle al espesor de la cubierta
un excesc en su medida lo que, por otra parte, presenta grandes des

ventajas en cuanto a la economfia de la fabricacibn, dado el conside

reble desembolso en material adicional.

Ademfs de eso, el polietileno, qua es el material mis usa
do en la fabricacién de las cubiertas de cable, presenta tendencia
a mermar en su enfriamiento, una vez extrufdo, con lo que las mar-
cas imprepas sobre =u superficie estando en estado ﬁléstico plerdan
de nuevo su relieve.

Es también conocido el méfodo de morcado continuo de un
cable por la aplicacién de uns material colorante en forma de polvo
por un método de rociado, tal como se indica en la patente alemana
Ne., 832.626. Con &1, el polvo se aplica sobre el aislamiento del
conductor por el rociador a través de un orificio de estarcir perfo
rado de acuerdo con el marcado a efectuar.

El uso del material en forma de polvo produce inevitable-
mente una considerable contaminacibn de la atmdsfera del lugar de
trabajo. Ademis, los vapores disolventes de las soluciones coloran
tes son noecivas para el personal al servicio de la mfquina. Por estar
razones este método no es el adecuado para el marcado de cubiertas
de cable de las caracteristicas regueridas.

Es por consiguiente el objeto del presente invento obtener
un método y elementos apropiados para el marcado de las cublertas

de pléstico de los cables con los que no se teugan los inconvenientes
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y problemas gque se han indicado.

3.

De acuerdo con el presente invento, la cubierta del cabls,
afin caliente una vez que ha sido extrufds, es marcada por la aplica-
cién de clerta cantidad de polvo de un material que es el mismo o
similar al de la cubierta del cable. La aplicacién del polvo a la
cubierta se hace a traves de una malla o medio de estarcir provisto
de unag aberturas con la forma de las marcas qus se hacen, El polvo
as{ aplicado se sinteriza, quedando en forma de marca en relieve en
el punto de aplicacidn, en contacto con la cubierta del cable que
ostd adevada temperatura y la marca ablandada, gqueda posteriormen-
te fundida y endurecida, formando cuerpo con la cubierta del cable
al enfriar. .

De acuerdo con una caracterfstica del presente invento,
para la obtencién de e¢stas marcas es preferible emplear un polvo te-
fiido de un color diferente del que tiene la funda del cable, Otra
particul aridad venfajosa del invento es la de que el polvo, que sa
mantiene en un depdsito, se aplica intermitentemente al orificio de
estarcir por medio de un chorro de gas comprimido gque puede ser aire
a presibn.

Para la realizacién del dmétodo, el presente invento hace
provisién de un nuevo aparato que comprende un depbsito para el pol~
vo en cuyo interior hay un tubo que asciende desde el mismo. Easte de
pbsito esth situado cerca del cabezal de extrusidn, y alrededour del
borde superior de dicho depésito hay dispuesto un anillo para estar-
cir, que puede girar y el cual estd aplicado a la cubierta del ce-
ble. El anillo para estarcir tiene un gran nlmero de aberturas con
la forma de las marcas que se van a hacer. El depbsito de polvo tie-

ne sobre su canto cierto nfimero de levas que actlian en combinacién
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con un interruptor de accionamiento por leva, el cual controla la
vilvula de solenolde de la tuberfa que alimenta el aire comprimido
al tubo ascendente, en sincronismo con la adecuada apertura sobre
el cable alin caliente que avanza. El polvo asf{ aplicado es sinteri-
zado, fundido y endurecido sobre la cublerta de pléstico.

El invento seré a continuacibn expuesto con méAs detalle eon
referencia a los dibujos que se acompafian, en los que!

la fige. 1 muestra el aparato de acuerdo com el presente in
vento en un corte del mismo, Yy

la fig. 2 es una vista en perspectiva del aparato de marca
do sobre la cubierta del cable en su posicibn de trabajo.

Como se puede ver en la Fig. 1, el depdsito del polvo 12,
1leno coh polvo pléstico 13, esti firmemente unido al soporte I,

En el borde superior del depSsitc del polve 12 hay montade
un anillo para estarcir 8, con el rodamiento a bolas 16 para que pue
da girar. BEste anillo para estarcir tiene, uniformemente distribui-
das por su circunferencia, un cierto nGmero de aberturas 11, cada
una de las cuales se corresponde con la forma de las marcas. La su~-
perficie exterior del anillo para estarcir es cbncava, de forma que
una buena parte de la misma queda en contacto con la superficie de
la cubierta del cable 10. Dicho anillo para estarcir 8 lleva cierto
nimero de levas 9 que sobresalen por encima del borde superior del
mismo y que se corresponden con la posicibén de cada sertura. Estas
levas estén disefiadas de forma que actlien cooperando con el interrup
tor de accionamiento por leva 2. Sobre el soporte 1 hay montada una
vélvula de solenoide 3, la cual estd el&ctricamente conectada con el
interruptor de accionamiento por leva 2 por medio de la linea de con

trol 14 y dispone de una toma 15 para la aplicacibébn del aire compri-
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mido y de un tubo & para conducir dicho aire comprimido al anillo p:-
ra estarcir, a través del conducto 6. En uno de los extremos de di-
cho conducto 6 se encuentran los extremos de salida del tubo ascen-
dente 5, que proviene del depdsito del polve 12 y del tubo que con-
duce el aire comprimido 4. Estf ello dispuesto de tal manera que el
aire comprimido que procede del conducto neumhtico succionars el
pelvo, al ejercer una accidn parcial de vacfo sobre el depfsito, y
le impulsard por el conducto 6. Tanto el tubo del aire comprimido
como el tubo ascendente sec mantienen debidamente situados por su
sujecibn en el soporte comGn 7.

El aparato que se representa en la Fige. 1 trabaja como si-

"guet el tubo del aire comprimido & y el ascendente 5 que, en su exe

tremo inferior, se halla introducido dentro del polvo de pléstico,
actlian segfin el bien conocido principio del atomizador de vacio, es
deeir, que al encontrar el aire comprimido la salida del tubo &, se
¢rea un vacfo en el tubo ascendente 5. Este vacfo produce en el tubo
5 una succidn que arrastra el polvo de pléstico por el mismo. Como
guiera gue las aberturas, levas e interruptor accionado por leva es-
tén dispuestos de tal forma que, siempre que sobre la ¢ublerta del
cable se sitla una abertura, hay una leva que actla sobre el inte-
rruptor accionado por leva, la valvula de solencide accionada por

el interruptor de accicnamiento por leva actla siempre al mismo
tiempo, con lo que a través de la abertura es arrastrada por el airr
comprimido una cierta cantidad de polvo sobre la cubierta del cable.
Este polvo se ginteriza en ese lugar de la cubierta, debido a la
temperatura relativamente alta de la misma, formando la marca 11 quc.
inmediatamente, forma cuerpo con la cubierta del cable.

En la Fig. 2 se muestran dos de estos aparatos, cuyos ani-
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llos para estarcir estfn situndos uno frente al otro, oprimiendo e}
cable entre ellos con una ligera presibén. La presién del contacto
permite que el cable que avanza en el sentido de la flecha 18 haga
130 girar los dos snillos para estarcir en sentidos opuestos entre si,
como se muestra. Por tanto, ambos anillos girarfin con velocidad uni-
forme si la marcha del cable es taﬁbién a velocidad uniforme. Sin
embargo, etambién puede disefiarse el accionamiento de los anillos
para estarcir sincronizado con el avance del cable. El calor resi-
135 dual de la cubierta del cable, necesario para que se produzcan las
marcas de acuerdo con el invento, se asegura situando el aparato de
marcar en la proximidad inmediata del cabezal de extrusibn 17 de 1»
miquina, como se muestra en la Fig. 2,
Con el uso del método, asi como del dispositivo gque se ha
150 descrito, podrén ser producidas unas marcas claramente visibles, r--
sistentes al desgaste y perfectamente adheridas. Para un adecuado
marcado del cable bastari, generalmente, con la aplicacidn de dos
series de marcas sobre la cubierta, diametralmente opuestas, o sea,
1802 entre sf{. Con el mismo métode y usando el ndmero que correspon-
145 da de dispositivos, se podrén también aplicar otras series de marca:.
pero espaciadas 902 & 1202 en derredor de la circunferencia de la
cubierta del cable.
Este invento corresponde a una solicitud de patente forme-
lada en Alemania el dia 13 de Octubre de 1969, sefialada con el Ne.
150 19 51 597.0 y se acoge, por tanto, a los beneficios que otorgan los
;6{Zenios internacionales vigentes.

j//// “ = moammmome NOT A = = o o m o o e ovom oo o= v @ o=

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presentan p:--

ra que secan objeto de esta patente de veinte afios son los siguient.- -
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1. Un método de marcado de las cubiertas de plistico de
los cables extrufdos a una temperatura elevada y gquo avanzan longi-
tudinalmente, comprendiendo las fases de:

situacidén en su debida posicién de un anillo para estarcir
que tiene

espaciadas diversas derturas, para que se acople a la men-
cionada cubierta del cable,

aplicacifn a travéds de las mencionadas aberturas, sobre la
cubierta de plistico del cable que avanza, de clerta cantidad de ma-
terial en polvo capaz de fundirse con dicha cubierta, formandoe mar-
cas de acuerdo con las mencionadas aberturas, con un determinado es-
paciado a lo largo del mencionado cable que avanza,

sinterizacidn y fusién de cierta cantidad de polvo sobre
la mencionada cubierta del cable, debido al calor residual de dicha
cubierta, produciéndose las mencionadas marcas, y

enfriamiento y solidificacibén de las citadas marcas y la
cubierta del cable.

2. Un método de marcado de acuerdo con la reivindicacidn
1, en el que el mencionado anillo para estarcir puede girar y es ace
cionado en su giro por el mencionado cable, produciendo un marcado
continuo,

3- Un método de marcado de acuerdo con la reivindicacién
2, que comprende el guiado de dicho polve a través del mencionado
anillo para estarcir por el paso de una corriente de gas a presibén
la salida de un conducto que contiene dicho polvo, produciendc
yh efecto de vacio.

4, Un método de marcado & acuerdo con la reivindicacidn 2,

que comprende la sincronizacién de la aplicacibn del polvo con la
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gituacibdn debida de dichas aberturas.
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5. Un método de marcado de acuerdo con las reivindicacioe

nes 1 a & haciendo uso de un dispositivo que comprende;

unos medios para calentar el mencionado cable que avan-

Zay

un depbsito que contine el material de marecar,

un anillo para estarcir situado en las inmediaciones de
los citados medios de calentamiento y gue cuenta con diversas aber-
turas espaciadas, con la forma de las marcas que se van a hacer ese
tando la superficie exterior de dicha anillo en contacto con el ca-
ble que avanza y girando por friccién con dicho cable, 51 paso del
mismo.

- unos medios de control con respuesta al giro de dicho
anillo para la generacidn de sefiales en correspondencia con el éspa—
ciado de dichas aberturas, y

« unos medios en respuesta con dichas seciiales para diri-
gir una corriente del mencionado material de marcado sobre el cita-
do cable que avanza a través de las mencionadas aberturas y en sin-
cronismo con la posicidn de dichas aberturas sobre el citado cable
qQue avanza.

6. Un método de acuerdo con la reivindicacidn 5 con el que
dicho depdsito tiene un borde circular superior y el mencionado ani-
11lo para estarcir est§ montado sobre dicho borde superior para que

gire con é&ste.

7. Un método de marcado de acuerdo con la reivindicacién

5/con el que el mencionado material de marcar es capaz de fundir con
dicha cubierta de cable calentada, produciendo sobre la misma unas

marcas en relieve.
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8. Un método de marcado de acuerdo con la reivindicacién
6 con el que los mencionados medios para dirigir la mencionada co
rriente de material de marcar comprende un tubo, uno de cuyos extre-
mos esti introducido en dicho material de marcar mientras que el ot
extremo se prolonga por encima de dicho material y medios para la
aplicacién de una corriente de gas a presién sobre dicho otro extre-
mo de dicho tube, para producir un vacio que conduzca el mencionado
material de marcar sobre el mencionado cable.

9. Un método de marcado de acuerdo con la reivindicacibn
8 con el que los mencionados medies parala aplicacidén de una corrien
te de gas a presidén comprenden un origen de aire comprimido y un
conducte situado entre dicho origen de aire comprigido ¥ el mencio-
nado otro extremo de dicho tubo.

10. Un método de marcado de acuerdo con la reivindicacidn
9 con el que los mencionados medios de control incluyen unas levas
y un interruptor eléctrico que es accionado por dichas levas de acu-
do con el espaciado de las mencionadas aberturas.

11, Un método de marcado de acuerdo con la reivindicacién
10 con el que la superficie externa de la mencionada parte del ani-
1lo para estarcir que entra en contacto con el mencionado cable que
avanza es cbncava, de forma que la superficie de contacto cubre un
arco de la circunferencia exterior de dicho cable con movimiento de
avance.

12. Un método de acuerdo con la reivindicacién 6 con el
qye un equipo adicional compuesto de depbsito, anillo para estarcir,
edios de control y medios que facilitan la sefial de respuesta, cs-
t& eplicado al costado de dicho cable que avanza, en posicién opues-

ta a la del primer juego cde los mismos elementos, girando ambos
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A 1%, Un método de marcado de las cubiertas de plistico de
los cables.

Tal v como se¢ ha descrito em la Memoria que antecede, re-

presentado en los dibujos que se acompaiian y a los fines especifi«

cadose.

245 Lsta Memoria consta de diez hojas escritas por una sola

Madrid, ’i 3 DCT 1970
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