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para
convertir materia prima en una unidad de cable coaxial de
alta frecuencia wompleta que tiene un conductor exterior

de estructura laminar ondulado sustancialmente libre de es—
fuerzos en el gque las ondulaciones son simétricas y de ta—
maflo uniforme y no contribuyen a variaciones no convenien—
tes de la impedancia de lz unidad de cgble coaxig; de mane—
ra que tal unidad posee las convenientes caractefééticag
fisicas y eléetricas con potencial reducido paraiééécargas
a voltaje elevado entre los conductores interioreb;y exte—
riores y pérdidas de retorndrestructurales relativamente
bajas. '

En sistemas de transmisibn de alta frecucnciaj
tales oomo los que emplean unidades de cable coaxial como
conductores, es extremadamente importante mantensr la impe-
danciag equilibrada entre todos los componentes.f:En otras
pralabras, la impedancia de una unidad coaxiasl debe estar
precisamente equilibrada con la impedancia de un repetidor
u otros disposidivos de terminacidn uien que estd conectaé
da la unidad coaxial., Ia impedancia de una unidad coaxial
estd egtrechamente vinculada a la relacién entre el did-—
metro del conductor interior y.el didmetro del conductor
exteriore.

Los conduotores interiores de las unidades coaxia-
les son, en su mayor parte, de alambre de cobre estirado,
cuyo didmetro puede ser controlado muy exactamente. Por
otra parte, los conductores exteriores son tubos metdlicos
que, en la mayorfa de los casos, estdn formados a padtir

de tiras metdlicas placas. Asf, resulta extremadamente
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importante con el fin de proveer un sistema de transmisién
eficiente controlar el didmetro del conductor exterior tu-
bular muy exactamente y eliminar en todo lo posible cual-
quier esfuerzo dentro de la estructura tubular que podria
ocasionar la deformacién del conductor tubular después de
ser constituido.

En la fabricacién de unidades de cable coaxial
con conductores exteriores ondulados formados de 1ldminas
de acero, cobre y polfmeros, tales como las unidudes de
cable coaxial descritas en una solicitud de patente estado-
unidense de M.C. Biskeborn y otros, serie n? 812.517 expe-
dida con fecha 20 de febrero de 1.969, actualmente aban~
donada, la lémina era formada calentando los tres componen—
tes, mantenoéndolos al mismo tiempo continuamente bajo pre-—
sién en una operacién de laminacién. Dado que los dos com-
ponentes metdlicos, acero y cobre, tenfan difergnieé coe-
ficientes de dilatacién térmica, el material lamiﬁér tende~
rfa a ondularse despuds de ser enfriado a temperatura am—
biente. La formacién de un conductor exterior tubular
con una estructura laminar poseedora de dicha ondulacién
darfa por resultado esfuerzos internos no convenientes que
han gquedado en el conductor exteriore

Otre situacién que dié por esultado une concentra-
cibn de esfuerzo dentro del conductor exterior se produjo
cuando el material laminar fué ondulado en un ondulador
del tipo de rodillo. Los onduladores empleados en los sis—
temas de fabricacién tales como los descritos en la paten—
te estadounidense n2? 5.399.449 son los que emplean rodillos

§ cilindros estriados accionados para arrastrar el material
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de estructura laminar por entre los rodillos a medida que
se hacen girar éstos.

El material ondulado que sale de un ondulador co-
mo los citados presentan a mermdo una deformacidn en el
perfil del diente. E1 perfil del diente adopta una aparien~
cia de ”diente de serra” en vez de una forma simétrica y
esta asimetria ocasiona'esfuexzos desiguales incouvenien—
tes dentro del conductor exterior. o

Otra causa de esfuerzos no convenientes déﬁfro del
conductor exterior se produce cuando el materialraé estruc-
tura laminar ondulado es formado con configuracién tubular
de tamafio especificado exacto que es necesario en>ei con~
ductor exterior y el cierre dg la junts se asegufé'ﬁedianr
te soldadura. Para la formacién de cualquier esiructura
metdlica con una configuracidén curvada, tal comdrﬁna sec—
cidén transversal de un tubo, cada etapa de la féfm%cién
comporta asociada una cierta relacidn de ”recuperacién
eldstica”, inherente del metal. Cuando se cierra la junta
de un tuio, como en el caso del tipo de unidad de cable
coaxial en cuestién, y no se permite la relajacibén de la
inherente recuperacién elédstica, la fuerza de ”recuperacifn
eldstioca” es mantenida como esfuerzo interior aentro del
conductor exterior tubular cerrado.

Otro factor que afectard desfavorablemente a la
inalterabilidad del didmetro del conductor exterior es un
estiramiento de las ondulaciones después de haber sido for-
madas las mismas en el material conductor exterior de es—

tructura laminar. Dicho estiramiento de las ondulaciones

se produciré si hay un fallo en la coordinacién de las ve-



locidades de un cabrestante que arrastra una unidad cosxial

completa y un sistema gque acciona los rodillos de un.lamina-
" dor conformador que se emplea para configurar el fonductor
fubukar exterior con su forma tubulare
5 Si el laminador conformador reduce su velocidad
con respecto a la del cabrestante, la diferencia de veloci-
dades lineales del dispositivo serd reducida por un esti-
ramiento de las unidades coaxiales. Si es estiraéa'la
unidad coaxial, la altura total de las ondulaciones -es re-
10 ducida y, de este modo, se produce uns disminucién del did-
metro de la unidad coaxial y un consiguiente cambio en la
impedancia caracterfdtica de la unidad.
Al colocar conjuntamente una unidad coaxial del ti-
po descrito, es extremadamente importante mantensr los com—
15 ponentes internos de la unidad coexiel libres de coatami-
nantes tales ocomo aceite o polvo debido a aumentar la pro—
babilidad de descargas a voltaje elevado que ocurrimisn
debido a la presencia de tales contaminante. Con el objeto
de reducir el nivel de contaminacién en el interior de la
20 unidad coaxial, es corriente el procedimiento de limpiar
ei conductor central completamente antes de introducirlo
en la unidad cosxiale.
El procedimiento anterior en el campo de la fabri-
cacién de unidades de cable coaxial era un procedimiento
25 en el éue los alambres para cpnductores interiores eran so-
metidos & meticulosa limpieza de manera que de la superfi-
cie del alambre se extrafa todo el residuo de lubrificante
del estirado del alambre y esta limpieza se efectuaba en

una operacibén separada de la fabricacién real de la unidad



10

15

20

25

£02642 -

de cable coaxial. Como resultado de emplear operaciones
separadas, el alambre parg los conductores centrales era
arrollado en carretes y se hacfa pasar sobre varias poleas
de gufa antes de ser aislado con discos y montado finslmen-
te en una unidad de cable coaxial. Como resultade de la
limpieza meticulosa, que dejaba la superficie del alambre
libre de cualquier lubrificecién y subsiguiente acoién
abrasiva entre la superficie del alambre y poroiéll}‘_éé: adya-
centes del alambre en los carretes y las varias %oiéas de
gufa sobre las que se hac{s pasar el alambre, se pfoducia
clerto rozamiento del alambre que, a veces, ocasi@néba
finas astillas y/o escamas de cobre en la superficie del
elambre. Ias finas astillas y/o escamas de ¢ob¥s eran
lugares donde existfa un aumento de probabilidaé;ﬁé des—-
carga a voltaje elevado entre el conductor interier y el
conductor exterior de la unidad de cable coaxiai;;.Ademés,
dichas astillas y/o escamas son medios para generer el
efecto corona cuando se aplica a la unidad de cable coa-
xial un voltaje menor que el de descarga. ILa presenciea
del efecto corona en o cerca de los discos Aislantes dei”
polietileno producird dcido oxdlico que eventualmente
oxidard el disco de polietileno y determinard una descarga
g voltaje elevado.

Otro problema que se presenta en la fabricacién Ge
unidades de cable coaxial es el de aplicar de manera con-
sistente los discos aislantes al conductor cemtral a velo-
cidades elevadas. El estado actual de la téonica con res—
pecto a la aplicacidén de discos de conductores centrales

es un estado en el que los discos son punzonados en una
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operacién separads segin una fabricacién en serie de la
unidad coaxial. Ios discos punzonadog son dispuestos en
una tolva de carga y Juego trasladados a un dispositivo de
introduccién mediante sistema de alimentacién vibratorios
y gravitacionales. La existencia de carga estdtica en la
superficie de los discos nsreennmucha frecuencia cgusa de
que los discos no sean alimentados adecuadamente de manera
que se producen espacios a lo largo del conductor,dentral
donde no son colocados discos y tales espacios preséntan
por si mismos discontinuidades de impedancia no coavenien—
teseo

La presente invencidén tiene por objeto producir
unidades de cable coaxial que tilenen conductores exterio-
res ondulados en los que las ondulaciones son simétricas
y de tamafio uniforme de modo gque su presencia no coatribuye
a una variacién no conveniente de impedancia de-la unidad
de cable coaxial. 7

Un método para producir elementos de transmisién
coaxiales que comprende clertas caracter{sticas de la
presente invencidn puede incluir la formacién de una estruc-
tura laminar a partir de materlales que tienen diferentes
coeficientes de dilatacién térmica los cuales se unen con
un adhesivo sensible a la temperatura, comunicando una cur—
vatura tridimensional predeterminada a cada uno de los ma-—
teriales de la estructura laminar mientras el adhesivo es
fluido y los materiales se hallan a cierta temperatura ele-
vada predeterminada por encima deé la temperstura ambiente
y el material es enfriado hasta que alcanza la temperatura

ambiente mientras se retira la curvatqra tridimensional
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de modo que results una estructura laminar plane y sustah-
clalmente libre de esfuerzos.

Un aparato para producir elementos de transmisién
coaxial que incorporan ciertas caracteristicas de la pre=
sente invencién puede comprender medios para formar una
estructura laminar a partir de materiales que tiene dife-
rentes coeficientes de dilatacién térmioca que se unen con
adhesivo sensible a la temperatura, comprendiendqiﬁé&ios
Para aplicar calor s los materiales de la estruciﬁié‘lami-
nar hasta que el adhesivo se halla en un estado iiﬁido Yy
bare una curvatura tridimensional a cada uno de 1o§:mate-
riales de la estructura laminar mientras el adhesivo es
fluido y los materiales estdn a cierta temperatu%é'élevada
predeterminada por encima de la temperatura ambfbﬁfé ¥y
medios para codificar el material hasta alcanzaf'la,tempe-
ratura ambiente y eliminar simultdneamente la cﬁfvéfura
tridimensional de manera Que resulta una estructura laminar
plana ¥y sustancialmente libre de esfuerzose

La presente invencidn se comprenderd més facilmen—
te mediante la siguiente descripcién detallada de unas
formas de realizacibn especIficas de la misma con referen—
cia a los dibujos adjuntos, en los que:

Le figura 1 es una vista en perspective empliada
de una unidad de cable coaxial que tiene un conductor ex—
terior de estructura laminar ondulado que comprende ciertas
caracteristicas de la presente invencién.

La figura 2 es una ilustracién esquemdtica de una

vista en alzado lateral de una forma de realizacién espe—

offica de un aparato para former la unidad de cable coaxial
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de la figuras 1 y que incorpore ciertos principios de la

presente invencidn.

La figura 3 es una vista en alzado lateral amplia-—
da de una unidad de alineacidn y laminacibén del aparato de
la figura 2. 7

Le figura 4 es una vista en alzado lateral ampliada
de un eqﬁipo de calentamiento de la unidad de alineagidn
y laminacién de la figura 3. "f

La figura 5 es una vista en alzado frontai;ﬂél
equipo de calentamiento de la figura 4. V"

La figurab es una vista en seccidén transvé%sél am-
pliada de una estructura laminar del tipo formado por el
aparato de la figura 2 a temperaturas ambiente. '

La figura 7 es una vista en seccidén trean sversal
de la estructura laminar de la figurs 6 en estado calenta-
do.

Ia figura 8 es una vista en seccién transversal
de la estructura laminar de lag figuras 6 y 7 en un estado

curvado y calentado.

La figura 9 es una vista en alzado lateral amplia-
da de una méquina para estirado de alembre del aparato de
la figura 2 con porclones seccionadas y retiradas con fines
de claridad.

La figura 10 es una vista en seccién ampliada de
un aplicador de disco del aparato de la figurs 2.

La figura 11 es una vista en secoién del aplica-—
dor de disco de la figura 10 considerads por la linea

1i-11.

La figura 12 es una vista en seccidn del aplicador



10

15

20

25

E02442 -

de disco de la figura 10 considerada por la linea ié-lz.

La figura 13 es una vista en secciéh del aplica—
dor de disco de la figura 10 considerada por la lfnes
15-13,

La figura &4 es un grdfico de leva de una leva de
tambor del aplicador de diseo de la figura 10.

La figura 15 es un alzado lateral ampliado de un
ondulador del aparato de la figura 2. A l

La figura 16 es una vista en seccién tranﬁVérsal
ampliada de un conductor exterior ondulado de estruotura
lajppinar simétrico que incorpora ciertos principios ‘ée la
presente invencién.
ampliada de una configuracién assimétrica u oblicués"de un -
conductor ondulado de la técnica conocida. )

La figure 18 es una vista en plante empliads de
una mééuina para conformacién y soldadura del aparato de
la figura 2.

La figura 19 es una vista en alzado lateral amplig-
de de la mdquina de conformacién y soldadura de la figura
18.

la figura 20 es una vista en alzado frontal de un
equipo de rodillo de conformacién de la mdquina de confor-
macién y soldadura de la figura 19.

La figura 21 es una vista en seccién del. equipo

de conformacidn de la figura 20,
La figura 22 es una vista en seccién del aparato
de la figura 21 pero en una posicién de funcionamiento

diferente.
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rrido de una estructura laminar a medida que es formada

en un conductor exterior de uns unidad de cable coaxisl

que incorpore ciertos principios de la presente invencién,

y

La figura 24 es una ilustracién grdfica de un mé-

todo matemdtico para hallar un radio de conformacidn

conveniente de un rodillo conformador para oonvertir ti-

ras planas en tubos cilindricos que tienen ciertas warac—

terIsticas convenientes.

TAN

Las siguientes siglas en las figuras representan:

Enfriado
Calentado
Curvado y calentado
Adhesivo

Radio

Acero

Altura

Angulo

Cobre

Paso

Técnica anterior

Tangente

Con referencia a la figura 1, se representa una

vista de una unidad de cable coaxial, designada en gene-

ral con la referencia numérica -50-. ILa unidad ~50- com—

prende un conductor interior -52- y uné pluralidad de dis-

cos aislantes -54-54- que mantiene el conductor interior

-52- centralmente dentro de un conductor tubular exterior
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~56=. Alrededor del conductor exterior —56- se forma un
revestimiento protector -58- que forms una estruoturg la-
minar con el conductor exterior mediante wna pelfcula —60-
de polfmero adhesivo. El conductor exterior -56- y el
revestimiento protector -58- gon convertidos en wun tubo.
El conductor exterior tiene una junta de cierre parcial-
mente a tope =62- y el revestimiento protector tiene une

- A

junta de cierre sélapada y soldada —64-—e o

La unidad de cable coaxial -50- es sustaﬁﬁiélmenr
%e la misma que la que se describe en la anteriormente
identificada solicitud de patente a nombre de M.-b:iBis-
keborn y otros, actualmente abandonada.

La figura 2 ilustra, esquemdticamente, uria“1fnea
de fabricacién, designada en general mediante léfféferenr
cia mmérica -66-, para fabricar la unidad de cable coa-
xial -50- en forma continus. La linea —-66- comiféﬁde un
puesto de suministro -68- para una cinta de cobre -69- que
formard el conductor exterior -56-, un puesto de suminis-
tro -70~ para una cinta de acero -71l- que formard el reves-
timiento protector -58- y un puesto de suministro -72-
para la pelfcula -60- de polfmero adhesivo que se emplea
para unir la cinta de cobre -69- & lamcinta de acero -Tl-
para formar una estructura laminar designada con la refe-
rencia numérica general -75-. Los materiales de los pues-
tos de suministro —-68-, -70- y -72- son guiados hacia una
unidad de alineacidn y laminacién, designada con la refe—
rencia numérice general -T4—~. ILa unidad -74- sé emplea

para calentar y laminar juntamente los materiales que son

alimentados a través de la unidad. Un puesto de suminis-—
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tro de alambre -T76- se emplea para suministrar un alambre
(no ilustrado) a una mgquina para estirar alambre, desig-
nada con la referencia mumérica general —-78-, la oual es—
tire el alambre suministrado a la misma, dando al alambre
la forma y tamaflo necesarios para el conductor interior
~52~, El conductor interior ~52-~ pase desde la mdguina
para estirar alambre -78~ a un aplicador de disco, designa-
do en general con la referencia numérica -80-, elz;ual
aplica los discos aislantes -54-54- al conductor dnterior
-52~ con una separacién convenientes

El conductor exterior compuesto -56—, la peiicula
~60- y el revestimiento protector -58- son alimentédos a
través de un ondulador, designado con la referencia mmé-
ricgfeneral -8l- y a una mfguina de conformacidrn, y solda-
dura de tubo, designada con la referencia numérica. general
-82-, junto con el conductor interior -52- y los discos
aislantes -54-54-., Dentro de la mdquina de conformacién
y soldadura de tubo, son reunidos los varios elementos de
la unidad de cable coaxial -50~ y se emplea un cabrestante
principal -84- para extraer la unidad terminada desde la
mééuina -82-. Se emplea un elemento de toma designado
con la referencia mumérica general -86— para arrollar la
unidad de cable coaxial terminade -50- sobre una bobina
-88-,

Con referencia a la figura %, la cinta de cobre
-69- ¥ la cinta de acero -7l- se llevan juntas a un dis-—
positivo de alineacidén -90- gue es una parte de la unidad
de alineacién y laminacién -74-. BEl dispositivo de alinea-
cién -90- proporciona la elineacién de los materiales tal
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como se desoribe en la patente francesa n? 1.503.017.

A medida que salen del dispositivb de alineacién
-90~ tramos de cinta de cobre alineada -69~, la cinta de
acero ~71- y la pelfoula —60- de pléstico adhesivo ali-
neados, prosiguen hasta el primero de tres puestos de ca-—
lentamiento idénticos, denominados con las referencias
generales numéricas -110-110-.

Con referencia a las figuras 4 y 5, cada yéﬁﬁde
los puestos de calentamiento -110-110- estd proviﬁfé'de
un bastidor principal -112-, Un cilindro de calehﬁ%miento
-superior, designado con las referencia numérica ééﬁér&l
';114—'y un cilindro de calentamiento inferiowr, deé&gnadn
con la referencia numérica general -116- estén mﬁﬁfédos
giratorios en cojinetes convencionales -118—118;;i:$os
cojinetes -118-118- que soportan el ¢cilindro de calenta-
miento superior -1ll4- estdn apoyados en disposiéidﬁ desli~-
zante en soportés de cojinetes ~120-120- y puede cambiarsé
la posicién vertical de los soportes de cojinete mediante
el accionamiento de cilindros neumdticos -122-122- monta-—
dos sobre el bastidor principal -112-. Cuando se retiran
los pistones de los cilindros neumédticos -122-122-, los
cilindros calentados -114- y -116- se desacoplan entre sf
¥y la combinacién de la cinta de cobre —69-, la cinta de
acero —-71-.y la pelicula -60- de pldstico adhesivo pueden
hacerse pasar entre los dos cilindros con facilidad.
Cuando los pistones de los cilindros neumdticos -122-122-
se extienden, los cilindros -114- y -116- se acoplan con
las cintas -69- y-Tl- con una fuerza conveniente que puede

ser determinada regulando la presién de aire en el inte-
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rior del cilindro neumdtico.
Cada ung de los oilindros calentados ~114-114- y
-116-116~ comprende un cuerpo, designado con las referen—
cias numericas generales -124- y -126— respectivamente
de acero inoxidable con por lo menos un micro acabado de
32 sobre la superficie periférica exterior del cuerpo que
establece contacto con una de las cintas —69% y ~71l-. Ca-
da uno de los cuerpos -124~ y -126- estd prdvisté &e;seis
orificios cilindricos -128-128- pasantes que sonideftamaﬁo
suficiente para el alojamiento de calentadores de cartu—
cho convencionales -130-130-, Se ha podido apreciar que
los calentadores de cartucho -130-130- son suficientes pa-
ra proporcionar el calentamiento conveniente si gon de una
clase de 230 watts. Los conductores -1%2-132- se extien~
den fuera de los calehtadores de cartucho —130-130r,hasta
dos conjuntos amlares de deslizamiento, designados con
las referencias numéricas generales =134~ y =136~ que es-
té4n montados sobre 4rboles ~138- y -140- de los cilindros
-114- y -116~, respectivamente. Cada uno de los cilindros
~114- y -116~ estdn provistos de respectivos engranajes
cilindricos de dentadura recta —142- y ~l44— montados con—
céntricamente sobre dichos cilindros. Ios engranajes
=142~ y =144~ sincronizan la velocidad de giro de los ci-
lindros =11l4- ¥ =116~ de manera gue los cilindros evitan
el deslizamiento diferenciel. Se puede emplear un motor
de accionemiento con§enoional (no ilustrado) para imprimir
movimiento al cilindro calentado inferior =116- cuando es
necesario hacerlo con el fin de mantener control de ten—

si6n adecuado dentro de las eintas —69- y -7l- y la peli-
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cula —-60~-, Ia sincronizacidn entre el motor de acciona=—

miento (no representado) ¥ el cabregstanie -84- puede lle=
varse a cabo con medios de control convencionales (no ilus-
trados).

| Con referencia de nuevo a la figura 3, puede ver—
se que el calentamiento de los materigles que se han de
laminar se lleva a cabo en tres etapas cada una de, 1as cua—
les se realiza progresivamente en uno de los puestos de
calentamiento -110-110- sucesives. Después de que 1os mo-—
teriales que se han de laminar salen del dltimo de los pues—
tos de calentamiento -110-110-, los materlales se hallan a
una tempepratura suficientemente elevada, de manerahque la
pelfcula -60- de adhesivo pléstico se ablands hasta wm es-
tado conveniente y de modo que el estado superfleial de
las cintas de cobre y de acero ~69- y =71~ respe;fiéamenie
es tal que se poducird una adhesién apropiada en£r§5la
cinta de cobre y la cinta de acero ¥ la pelicula de adhe-
sivo plédstico que se dispone entre tales cintase

Debido a que el cobre y el acero tienen coeficientes

de ﬁilatécidn térmica sustancialmente diferentes, se pro—
duce una situacién ilustrada en la figura 6.  Ia cinta de -
acero -7l- y la cinta de cobre —69- colocadas juntamente,
cuando se enfrian, podrfan tener una alinescién convenien~
tes que puede ser representada mediante marcas de referen~
cia imaginarias Ac, As, Bc’ By» Gc y Gso S5i se calienta
la disposicién ilustrada en la figura 6, la diferencia que
existe entre los coeficientes de dilatacién del cobre y
del acero podrfa ocasionar una separacibén de las maroas

de referencia imaginarias que se ilustra en la figura Ty
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donde lag marcas derreferencia B, ¥ Bs podrian todavia
estar alineadas porque representen las porciones medies

de las cintas -69-~ y -71l-, pero la marca de referencia Ac
ge desplaza desde la marca de referencia As; Y similarmente,
la marca de referencia Gc se desplaza respecto de la marca
de referencia Gs. _ .

Puede probkblemente aceptarse due si la pelfcula
~60- de pléstico adhesivo produce una unién entre'iés cin-
tag =60~ y =71-, mientras las marcas de referencia Ac y
Gc son desplazadas con relacién a las marcas AS yGS, enton-
ces un enfriamiento finedl hasta el estado representado en
le figure 6 dard por resultado un esfuerzo cortante tér-
mico dentro de la pelicula ~60-, Dado que la pelfcula -60-
es bésicamente una substancia de polietileno, la existen-
cla de un esfuerzo de tipo cortante tiene una tendencia
a ocasionar un flujo en frio del materiszl adhesivo hiasta
que es substancialmente eliminado el esfuerzo cortante.

Por medio de flujo en frfo puede tener lugar, en un perfo—
do de tiempo grande, posiblemente de afios, una disminucién
de esfuerzo, por lo que se producird también un cambio en
el nivel de esfuerzo en la porcién conductiva de la unidad
de cable coaxial -50-. Tal cambio en el nivel de esfuerzo
de la porcién conductivo de la unidad de cable coaxial
=50~ puede muy bien tener un efecto adverso sobre la persis-—
tencia de las caracteristicas de transmisién de la unidad
de cable coaxial., Tal falta de persistencia no es conve-
niente en sistemas en los gue se emplea mucho cuidado en
equilibrar la impedancia de la unidad de transmisidn con

la impedancia de los varios repetidores empleados en el
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gistema. Un cambio gradusl de nivel de esfuerzo puede con-
tribuir a impedancias altemente desequilibradas,

Es posible fabricar las unidades de cable coaxial
=~50-50- en las que la pelfcula -60- estd substancialmente
exenta de esfuerzos incluso en el momento de fabricacidn.
Esto'se puede llevar a cabo dando uns curvatura esférica
correctiva a la cinta de cobre —-69- y a la cinta de acero
=71- a la vez gue se produce la unién entre las cintas de
acero y de cobre, Como se representa en la figura 8, el
desequilibrio entre las marcas de roferencia A, T Ags ast
como el desequilibrio entre Co ¥ Cg» pueden ser eliminamdos
sl se da a las cintas de cobre y de acero -69- Y ~7l= res-
reetivamente el radio de curvatura apropiado.

Con referencia a la figura 3, se puede ver que es
posible dar dicha curvatura esférica a las cintas de cobre
¥ acero =69~ y ~Tl- haciendo pasar porciones de las cintag
sobre un rodillo -146- gque tiene la forms de uns poreidn
segmentaria de una esfera. ILas cintas -69- Yy -71- ¥ la
pelfoula ~60- se hace pasar slrededor de 902 de la curva-
tura del rodillo -146- desde un recorrido de horizontal
hasta un recorrido vertical., El radio de curvatura de
la porcidén esférica del rodillo -146-, 1la cinta de cobre
=69~ y la cinta de acero ~71- se determina a partir de
las sigulentes relaciones:

T
Looxg=rp-my [(B18) - (ALt -2

2. rl = I + Ts

° =

T
_ e
3 Ty =0y + T + Ta + =

donde r, es el radio del rodillo esférico =146}

Ty es el radio de la 1lfnea central de la cinta de

acero -7l- en la estructura lamingr ~75-,
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es el radio de la 1lfnea central de la clita de

cobre -69- en la estructura laminar ~75-.

D 1, es la longltud de dilatacidn de la cinta de ace-
ro -Tl- en la estructura laminar —75-,

N 1. es la longitud de expansidn de la cinta de cobre
~69- en la estructura laminar -75-

t, es la temperatura de la estructura laminar -75-
en los puestos de calentamiento =110-110- menos
la temperaturs amblente,.

T o3 el espesor de la cinta de acero ~7l-.

8
T, es el espesor de la cinta de cobre -69-.
T, ©s el espesor de la pelfcula adheslva -60-.

Después de haber dotado a las cintas =69-, =T1-
de una curvatura esférica, haciéndolas pasar sobre el ro-
dillo esférico ~146- se continda haciendo avanzar dichas
cintas desde el rodillo esférico hacia abajo hacia el ro-
dillo refrigerante -147-, temiendo lugar mientras tanto un
enfriamiento hasta alcanzar la temperatura ambiente. Des-
pués se introduce la estructura laminar -75- horizontalmen
te dentro de la mdquina de corrugsocidén -8l-. E1 rodillo
refrigersnte ~147- sirve para volver a anular la curvatu-
ra esférica originada por el rodillo esférico -146- en las
cintas ~69- y -Tl- o estructura laminer —75-. Segfn lo cual
la estructura laminar -75- toma una configurscidn, después
de haber abandonado el rodillo refrigerante -147=, substan
clalmente plana. En principio, el enfrismiento de la es—
tructura leminar tiene lugar en el aire durante el trayec-
to hacia el rodillo refrigerante y si el enfrismiento no
es lo suficiente para alcanzar la temperatura ambiente, se
puede realizar por ejemplo, directamente por €l rodillo re-

frigerante que estd refrigerado por agua.
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Es preferible permitir que el grado de curvaturs
se convierta en lisura en relacidn rroporclonal inversa
con el régimen al que tiene lugar el enfrismiento,

Con referencia a la figurs 2, puede verse que el
alambre para el conductor ocentrsl -52- es suminis{rado
desde el suministiro de alembre -76- a la mdquina de esti-
raje de slembre —78- a través de poleas de gufa convencio
nales (no ilustradas).

Con referencia a la figura 9, se representa um
vista detallada de une mdquina de estirar slambre =78w,
La méquina ~78- comprende un depdsito ~148- que estd par-
cialmente lleno con un medio de limpieza fiufdo =150~ que
actia, ademds como un lubrificante rara el estirado de
alambre, El flufdo -150~ puede ser hidrocarburo haloge-
nedo, tal como triclorotrifluoetana,

El conductor central ~52- es estirado & través de
la méquina ~78- por un cabrestante cdmico =152- que es
accionado 2 través de uns rolea -154- que, a su vezZ, es
accionada por un motor -155-., Tna hilera de estiraje de
alambre convenoional vibrada ultrasdnicamente ~156=- estd

montada dentro de un soporte =157=- gue se halla sumergido

en el flufdo ~150-, Ia hilers -156- se emplea pars reduscir

el tamafio del conductor interior =52~ en aproximadamente
1 AWG (Oalibre de Alambre dmericano),

Une tensidn adecuads es mantenida en el conductor
interior -52- sobre un lado de salida del cabrestante —152.
ror el cabrestante principal -84~ ejerciendo traceién de 1s
unidad coaxial terminada ~50- y transmitiendo 1ga fuerza al
alambre —52- a través de los discos alslantes —54=54=, Un

sistemg convenclonal de accionsmiento de CeCe cOn control

de realimentacién de generador de tacémetro (no represen.
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tado) mantiene el control de velocidad.

El emplo de la mdquina —~78- en el lugar ilustrado
en la figura 2 tiene un efecto importente en la reduccidn
del problema de astillamiento ocaslonado por rozamiento que
existia en la téonica conocida. Una reduccidn del astilla
miento tiene un efecto directo en la reduccidn de la probg
bllidad de que se produzcan descargas de voltaje entre el
conductor interior -~52- y el conductor exterior -56-, en
generar el efecto corona y en las reflexiones de ”Pérdida
e retorno estructural”?,

Dado que el coﬁductor interior ~52- es estirado en
un medio de limpieza tal como hidrocarbono halogenado, el
conductor interior sale del depdsito —148- en un estado muy
limpio. Sin embargo, después que el conductor interior =52-
sale del depdsito ~1l48-, el recorrido del conductor interior
es recto, por lo menos hasta que los discos aislantes —54—
=54~ son colocados sobre el conductor interior y el conduc~
tor exterior -56- es aplicado alrededor de los discos =54-
=54~. No hay inflexiones intermedias en el conductor interior
=52- nl el conductor interior es necesario que pase alrede-
dor de ninguna polea de gufa hasta que el conductor exterior
-56- estd completamente formado alrededor del conductor inte
rior. Lia dnica flexién o rascado a que se somete el conduc-—
tor interior despuds de pasar a través de la hilera ~156- es
la que tiene lugar cuando el conductor interior pasa alrede
dor del cabrestante -152-, Sin embargo, el cabrestante -152-
estd sumergido en el flufdo -150- y el flufdo actfa como wn
lubrificante entre las varias vueltas del conductor interiar
-52~- y el cabrestante. Asf, puede verse gue el procedimien

to de lfnea recta pera la manipulacidn del conductor inte-
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rior -52- reduce subsiguientemente la probabilidad de expe
rimentar descargas de voltaje elevado, etc. entre el conduc
tor interior ~52- y el conductor exterior =56-. )

Con referencia a la figura 10, los discos aislanyes
~54=54~ se aplican al conductor interior =52~ de la unidad
de oable coaxial =5 0~ con el aplicado de disco, designado
oon la referencia numérica general -80~, E1 dispositivo
aplicador de disco -80- estd dispuesto de menera que el con
ductor interior -50~ pase a través de una abertura central
-162- formada a través de la longitud del dispositivo.

La materia prima para los discos aislantes =54=54-
Se proporciona en forma de dos cintas de polietileno -=164-
¥ -166- que son de longitud continua, tienen una anchura de
12,4 mm y un espesor de 2,1 mm. ILa resina de polietileno
empleada para hacer las cintas -164- ¥y =166~ es un material
alslante y eléctrico y de densidad elevada,

Las ointas de polietileno -164— y =166- son alimen
tadas a través de dos conductos de guia de cinta designados
con les referenciss numéricas generales —168— ¥ -170~ respec
tivemente, que estén orientados en un plano perpendicular al
conductor interior -52-, Bl conducto de gufa de cinta —~168-
estd dispuesto & un lado del conductor -52- y el otro conduc
to de gufa de cinta ~170- se halla en el otro lado del con~
ductor. ITos conductos de gufa de ointa —168— Y -170- estén
formados, em parte, por ranuras de gufa de cinta ~172- y
~174~ respectivamente que estdn formedos a través de una su-
perficie interior =176~ de una rlaca de hileras ~178~, En el
centro de la placa de hiYera se encuentra un orificio -180-
a través del que pasa el conductor interior ~52-,

Dispuestas alrededor del orificio -180-

¥ cortadas

én la placa de hijera =178~ hay cuatro hileras de disgo
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designadas con las referencias numéricas generales -182-,
~184~, -186- y -188- que se extienden a través de la placa
de hilera -178-. Las hileras de disco -182-, -184~, -186~
y =188~ son de forma general circular, pero en la abertura
formada por cada una de las hileras discoidales exigten
ensanthambentos cortados designados por las referencias
numéricas generales -192~, =194-, -~196- y -198~. ZLos en-
aanchamientos -192-, -194-, -196— y -198- forman %én#ras
~202~, %@804-, —~206~ y -208~ respectivamente y porviones
iniciales cénicas -212-, 214-, -216- y -218-. ILas porcio-
nes iniciales -212~, =2l4-, -216- y -218~ permiten a los
discos aislantes —54-54~ que han sido formados con la
configuracién correspondiente de las hileras discoidales
-182~, -184-, -186- y -188-.que sean fdcilmente acnplados
con las porciones asociadas del conductor interior =52-
sobre las que se colocan. Las porciones en forma de ranu-
ra =202-, -204~, -206--y ~208- son continuas con las por—
ciones iniciales cénicas -212-, —-214=, =-216- y -218-~ res—
pectivamente y se extienden de manera que sobrepasan las
lineas centrales de las hileras discoidales -182-, -184~-,
~186- y -188-, respectivamente en una distancia suficien-
te de modo éue los discos aislantes asocizdos —-54-54- ten-
drdn sus ejes centrales alineados con las porciones del
conductor interior -52- sobre el que se colocan.

DLios centros de dos de las hileras discoidales
-182- y -184— eatdn alineadas con el eje central de una de
lag ranuras de gula -174- y, andlogamente, las otras hile-
rag discoidales -186- y -188- estédn colocadas sobre el

eje central de la otra ranura de gufa -172-.
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En forma de depresiones en la superficie de la
placa de hilera -IB~ existen cuatro ramras de gufa de apli-
cador de disco, designadas con las referencias numéricas
generales -222-, -224-, -226- y -228-. Ias ranuras -222-,
-224-, -226- y -228~ tienen una profundidad que correspon—
de substancialmente con el espesor de los discos aisglantes
=54-54-. Les ramuras -222-, -224-, -226- y -228- estdn
provigtas ae sendas porciones anchas -232-, -234—;,&236—
y =238~ y de .respectivas porciones estrechas —242;j}i244-,
~246~ y -248-., TLas porciones estrechas —242-, —Q@i:,
-246- y —248- son justamente lo suficiente anchaskééfa
proveer una holgura adecuada para el deslizamientdrée los
discos —-54-54- por ellas. Ias porciones anchas ;éié-, =254~,
-236- y -238- son lo bastante anchas para proveer vna base
de funcionamiento estable para los aplicadores dé disco
asociados, designados con las referencias numéricﬁslgenera—
les -252~, 254-, -256- y -258-~, representadosmen la figura -
12. |

Los aplicadores de disco -252-, -254~—, &2656- y
-258- soh placas planas hechas de acero de herramienta.
Los aplicadores -252-, -254-, &256- y -258~- presentan por-
ciones anchas, designadas oon las referencias numérices
genereleg -262-, =264~, -266~ y -268- respectivaménte, y
porciones estrechas, designadas con las referenciass numdé-
ricas generales -272-, -274-, =276- y -278- respectiva—
mente, cuyas dos porciones se corresponden en tamafio con
las porciones anchas asociadas -232-, -234-, #236— y —238«
y con las porciones estrechas -242-, -244-, —246- y —=248-

de las ranuras -222-, -224-, -226~ y -228- respectivamente.
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Las porciones estrechas -272-, —274~, -276- y -278- de los
aplicadores de disco -222-, —-224-, —-226- y -228- tienen
extremos c¢dncavos -282-, -284-, -286- y -288-. ILas formas
de los extremos -282-, -284-, -286-~ y -288- corresponden
subgtancialmente con la forma del sector de los discos
-54~54— que son acoplados por los aplicadores —222-, =224-,
-226- y -228-,

A través de las porciones anchas -262-, —£?64;,
-286~ y -268- estdn dispuestas respectivas aberturas-de
accionador de leva -292-, -294-, -296- y -298-, El‘espe—
sor de los aplicadores de disco -252- , —=254-, —256—;y ~258-
es ubstancialmente el mismo que el de los discos aislantes
-64-54~. Ia blaca de hilera -178- estd provista &e¢ cuatro

entallas de accionador de leva -302-, -304-, 306- y —308-
las cuales estdn alineadas con el eje central de Lags ram-
ras de gufa de aplicador de disco -222-, ~224~, =226~ ¥y
~228- respectivamente. Las entallas de accionamiento de
leva -302-, 304-~, -306- y -=308- ge extienden a travds de
todo el espesor de la placa de hilera -178-.

La lfnea central de cada una de las hileras de
disco -182-, -184-, -186- y -188- estd 1o bastante prdxima
a la linea central del conductor interior -H2- de manera
que cuando, por ejemplo, uno de los discos —54-54— es em-
pujado al exterior de su ranura de aplicador de disco aso-
ciada -222-, el disco resulta acoplado con la porcibn
asociada del conductor interior -52- antes de que pierda
contacto con la porcién estrecha -242- de le ranura. Esta
disposicidén asegura el mantenimiento del control sobremel

lugarmdel disco -54- durante la transfe:encia del mismo
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desde la placa de hilera ~178- al conductor interior
~52=. _

Las cintas de pOlietileno -164- y —166- son estir
radas a travds de los respectivos conductos de gufa déh§in-
ta -168- y -170- con wn dispositivo alimentador de ro&iilo
convencional (no ilustrado). El dispositivo alimentadép
de rodillo es accionado de manera que producird una éiﬁi—
sién de dos espacios de cintas alternadas. En otras béla—
bras, cualquier cinta de polietileno -166-, por'eje@Q¥5,
es ajustada, es movida una distancia de las lineas bénﬁra—
les de las hileras de disco -182- y -184~. Despuds de la
divisi6n, las hileras de disco -182- y -184- cortawdn
uno de los discos -54-54- antes de que se produzce otra
divisién.

Con referencia de nuevo a la figura 10, montada

en el interior de la placa de hilera -178- se encuentra
una placa extractora -310-. Ia placa extractora -310-
tiene:' en general el mismo contorno que la placa de hilera
-178-. Al exterior de la placa de hilers -178- estd monta-
da una placa extrema ~31l-, La placa extrema ~311l= tiene
en general la misma configuracidén de contorno que la placa
de hilera -178-., Se emplean muelles de compresidn ~313-313-
para proveer impulsién eldstica a cuatro prortapunzones,
designados con las referencias numéricas generales -322-,
=384~y -326- y -328- que pueden verse en la figura 13, ILa
forma del contorno de los portapunzones ~322-, =324-~, -326-
y -328- ge corresponde eon la forma de un cuadrante de la
placa de hilera -178-c(Figura 10). En cada uno de los

portapunzones -322-, ~324-, =326~ y ~328~ ge han previsto
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dos orificios de perno de tope ~329-329~. En cade uno de
los portapunzones -3@32-, —324-, -326- y -328- se ha previs-
to un orificio de retencién de punzén, designado con la
referencia numérica general -33%0-. El orificio -3%0- es

de forma ensanchada y roscado.

Unos punzones, designados con las referencias -nu~
méricas generales =332-, =3%34=, =336- y =338~ gon séﬁqfta-
dos en cada wo de los pertapunzones —322-, —324—, —326-

y =328~ respectivamente, Los punzones estdn configurados
de manera que se corresponden con la forma de las hileras
de disco -182-, =184-, ~186- y -188- oon suficiente nol-
gura para proveer el corte adecuado de las cintas de polie-
tileno -164- y -166-., Los portapunzones —322-, -324-,
-326—- y -328~ son accionados con sendos tirantes de leva
designados con las referencisas numéricas generales -3542-,
-344=, =346- y -348-, Con referencia a la figura 10, una
palanca de leva tIpico de los tirantes -382-, =344-, -346-
y =348- (Figura 13) comprende un saliente ~349- para aio-
nar los portapunzones asociados =322-, -=324~, =326- y
-328-~ y una porcidn de leva designada con la referencia
numérica general -350-. Da porcién de leva se destina a '
accionar el aplicador de aisco asociado -252- perpendicu-—
larmente al movimiento de las palancas de leva —-342-, -344-,
-346- y -348-. ILa porcibén de leva -350- presenta una zona
de apoyo =354- con la que el aplicador de diseco asociado
-252~ es mantenido en una posicién retirada, una zona
transversal inclinada -356- que actfa sobre el aplicador

de disco asociado para moverlo dentro de las ranuras de

aplicador de disco -222-, -224-, =226- y =228~ y una zona
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de inyeccifn muy curvada -358- que mieve el aplicador de
disco hacia su posicidn final de aplicacién. En el extre—
mo Efterno de la palanca de leva -342- ge halla un segui-
dor de leva convencional —-360-. El seguidor de levaﬁéjéo-
actia dentro de una remura de leva, designada con la :éfe—
rencia numérica general -362-, formada por un entragéé:
en la superficie de una leva de cilindro, designada é&h;la
referencia numérica general -364-. o

Con referencis a la figura 14, la ramra de leva
-362- comprende una porcién pasiva =-366- que abarcﬁwhéio-
ximadamente 2602 de la superficie de la leva de tan;'bbr.:
=364-. Los otros 1002 de la ramra de leva -~362~ ébrfes-
ponden a la poreién activa, designada con la referencia
numérica general -368-., La porcidn activa -368- comprende
un tramo de aplicacién de punzén -370- y un tramo de retro-
ceso de punzén -372-. El tramo de acoplamiento de punzén
=370~ estd formado abarcande 409 de la superficie de la
leva de tambor -364- y el tramo de retroceso de punzén
=372-, abarca 602 de la superficie.

Con relacién a la figura 10, con la palanca de
leva =344~ que es tfpica, puede verse que a medida que la
leva de tambor -364- gira sobre su eje, el seguidor de le-
va -360- que estd acopladec con la parcién pasiva -366- de
la leva de tambor mantiene a las palancas de leva -342-,
=344~, -346- y ~348- en una posicién retraida con respecto
al portapunzén asociado -324- y, en consecuencia, el pun-
zén asociado -334- es retenido en una posicién retraida
debido a la accién de apriete eldstico de los portapunzo-

nese.
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Cuando, por ejemplo, el seguidor de leva =~360-
agsociado con la palanca de leva -344- resulta acoplado con
la porcién activa -368- (Figura 14) de la ranura de leva
-362~, la palancas de leva -344- es accionada de mane?g:éue
el saliente -349- resulta apiicado,al portapunzén -3éé¥’es
@esplazado y aplicadp a la porcién asociada de la o%ﬁéé.de
polietileno =-166-, el tramo transversal inclinado —Béél
de la porcién de leva —350- arrastra al aplicador de disco
-2T74- fuera de su ramura de gufa -224- de manera que se
proporciona una holgura al punzén =334~ para que avarée a
través de su hilera de disco asociada -184-. El punzonado
real de uno de los discos naislantes -54-54- (figure 1)
tiene lugar mientras el apiicador de disco —-274— es aco-
plado con la zona de gpoyo -354— de la palance de leva
-344~. La carrera méxima del punzdn tiene efecto, por su-
puesto, cuando el seguidor de leva -360- es acoplado con
la parte mds interna de la ranura de leva -3%62-.

Al continuar su giro la leva de tambor -364-, el
gseguidor de leva -360- resulta aplicado el tramo de retrac—
cién -372- dél punzén (figura 14) de la ranura de leva
-362—-, lo que permite al punzén -3%34~ su retirada de su po-
sicibén de corte en virtud de la fuerza. del muelle de com—
presibn -313- que actda sobre el portapunzdén -324—.

‘ Cuando el seguidor de leva -360- entra en el tramo
de retraccién -372- (figura 14) de la ranura de leva -362-—
le palanca de leva -344- se mueve secucnclalmente de mare ra
que el tramo de apoyo -354— resulta desacoplado del aplica-—
dor de disco —-2T74-~ y el tramo transversal inclinado -356-

resulta acoplado con el aplicador de disco, impulsando al
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resulta acoplado con uno de los discos aislantes =54-=54~,

A médida que el seguidor de leva -360- se aproxima aj;au
porcién pasiva -366- (Figura 14) de la ranuras de levé;;§62-
pero mientras se halla todavfa acoplado con el tramd’éé.
retroceso del punzén -372- (figura 14), el tramo deeiﬁiec-
cién ~358- de la palanca de leva =344- resulta acbpl%@é
con el aplicador de disco =274~ y da a 4ste el movim&%hto
conductor interior -52- (véase aplicador -266- en la -figura
12). Cuendo el seguidor de leva -360- alcanza la pokéﬁén
pasiva =366~ (Figura 14) de la ranura de leve —362;}-51
aplicador de disco =274~ resulta acoplado con una porcién
pasiva o inactiva -366- de la palanca de leva -3%44—-. En
esta posicidn, el aplicador de disco -274— es mantenido
fuera del recorrido de los discos aislantes =-54~54- a me—
dida que se mueven los mismos junto con el conductor inte-
rior -52~ (véase aplicador —-252— en la figura 12).

Al continuar la leva de tambor -364- ai giro, la
porcién activa -368- (Pigura 14) de la ramra de leva -362-
resulta acopladgBecuencialmente con el seguidor de leva
=360~ de las palancas de leva -342-, -346- y -348- (figura
12). El giro continuo de la leva de tambor -364-— provee
un funcionamiento ciclico en el gque cuatro de los discos
aislantes -54-54- son punzonados y aplicados al condﬁctor
interior -52- por cada revolucién de la leva de tambor.

La leva de tambor -364- comprende un tramo de so-
porte =378- que estd acoplado a un cojinete convencional

-380-. TLa leva de tambor -364- comprende, asimismo, una
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porcién de gufa de conductor cilindrico -382- que tiene
un didmetro exterior lo bastante pequeflo para permitir el
paso de los salientes -349-349~ de las palancas de leva
~342-, ~344~, -346- § -348-. -

Todo el dispositivo de punzonado y aplicaci&ﬁ:de
disco -80- se a@loja en un bastidor principal -384-. ia le-
ve de tambor ~364— engrana con medios de accionamiento con-
vencionales apropiados (mo ilustrados) para funcionar con
la velocidad de giro adecuada para separar los discos ais-
lantes =54~54— a las distancias oportunas a lo largo del
conductor central -52-.

Como se representa en la figura 11, el ajute de
la ointa de polietileno -164— se lleva a cabo después de
que las hileras de disco -186- y ¢188- han cortado sus
discos aislantes respectivos ~54-54- de la cinta -164- y
durente el tiempo en que las hileras de disco -182- y -184-
cortan sus respectivos discos aislantes de la cinta de po-
lietileno -166-. Andlogament¢, la cinta de polietileno
-166- es ajustada cuando se efectda sobre la cinta de po-
lietileno —164- la operacién de corte.

Después de pesar una estructura laminar -61- scbre
la mdquina de estirado de alembre =78~ y el aplicador de
disco ~80-, llega a la méqﬁina de corrugacidén -8l- que
puede verse en la figura 15. Da mdquina de corrugacién
~81- comprende un bastidor -386- sobre el que estd montado
un motor de accionamiento =388~ que acciona una serie de
rodillos de corrugacibén -390- y -391- por medio de una
correa -%92-., Un rodillo de control de tensién de salida

-394~ estd acoplado a un potencibmetro -396- a través de
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de una disposiicién de correa y polea de modo que ﬁﬁéae ser
detectada cualquier variacidén de la velocidad de salida
de los rodillos de corrugacién -390- y =391- y el potenqié;
metro puede enviar sefiales al motor -388- para compe@éé?
la variacién de velocidad & través de un circuito dé‘ébh—
trol (no ilustrado). ,.n

En la méguina de corrugacién -81- estd compréﬁ@ido
asimismo un rodillo de control de tensién -400-. Bl Todi-
1lo =400~ estd montado de manera que puede desplazaféé:a
lo largo de un carril -402- bajo el bastidor de un'mbébr
a resorte convencional -404~ de modo gue puede ejeféér}tenr
sifén substancialmente constante sobre la estructuré”lﬁmi—
nar -61-. El movimiento del rodillo -400- & 1o largo del
carril -402- determina unae variacién en una disposicién
de resistencia de alambre de deslizamiento ~406-. Yas
variaciones en la resistencia de la disposicién -40&- oca—"
siona variaciones en la velocidad del motor que acciona el
Ultimo de los puestos de calentamiento -110-110-. 4sf, es
controlada la tensién de entrada de la estructura l4minar
-61=-, a medida que ella pasa por enﬁre los rodillos de co-
rrugacién -390- y -391-.

Se emplean poleas de gufa -408-, -409- y -410~- para
proveer a la estructura laminar una trayectoria adecuada
de manera que los rodillos de control de tensién -394~ y
-400- pueden funcionar correctamente.

Con relacién a la figura 16, puede comprenderse la
utilidad de controlar la tensién de entrada de la estruc-
tura lamingr a medida que es ondulada por los rodillos

-390- y -391-.
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Para cualquier velocidad de giro particular de
los rodillos -390- y -391~-, la velocidad lineal de la es-
tructura laminar cambiard a medida que se hace avanzar a
lo largo de los rodillos. Dado que la velocidad peréfé?i—
ca de los rodillos -390- y =391~ es congtante y la veLloci-
dad lineal de la superficie de la estructura laminar cam—
bia, tieme que producirse el deslizamiento de 1a estfgctura
laminar sobre la superficie del rodillo.

En la figura 16, con tensién de entrada controlada,
sale de entre los rodillos una forma de ondulacién simé-
trica. Ias ondulaciones eon la téenica anterior adqui-
rian una configuracién asimétrica u oblicua como se ilus-
tra en la figura 17. ZRBata forma se denomine normalmente de
"diente de sierra” y es una caracterfstica no conveniente
de una estructuraﬂlaminar ondulada. TUn tubo ooaxial for-
nado a partir de la estructura laminar ondulada en diente
de sierra da por resultado una impedancie irregular den-
tro de las unidades de cable coaxial de la téonica conoci-
dae

El mecanismo por el que se produce la configura-
cién de ”diente de sierra” no se ha llegado a comprender
enteramehte, pero se cree.que el probleme estd relacionado
con fuerzas de rozamiento irreguleres que se derivan del
movimiento relativo entre las superficies del rodillo de
las superficies de la estructura laminar, y dichas fuerzas
de rozamiento parecen estar relacionadas con la tensién
éue existe en la estructura laminar a medida que es alimen-—
tada ;1 ondulador. Se ha hallado que el control de la

tensién puede reducir el fendmeno de ”diente de sierra”.



10

15

20

25

Se emplean los varios radios, alturas de perfil,
pasos y 4ngulos en las tangencias de los radios gue se
ilustran en la figura 16 de modo que la superficie inte-
rior de cobre tiene la mfnima ”toma” eon altura méxi@éjﬁe
resistencia en anillo, la mayor flexibilidad y el pééé‘ii—
nimo debido a que la deformacién del perfil de ondulacién
afecta a las caracteristicas ekdotricas de la unidad‘aé
cable coaxial en gran manera.

Con referencia a las figuras 18 y 19, despuds de
que la estructura laminar ha salida de entre los rédiilos
de ondulacién, avenza hacia la mdquina de conformadién}y
soldadura -82-. ILa mdquina de conformacidn N soldédufa
ocomprende una zZons de soldadura, designada con la referen-
cia numérica general -442-, una gufa de entrada, designada
con la referencia mumérica general -444—, ung pluralidad
de puestos de rodillo conformador —446-446- éue tienen
ejes orientados verticalmente y una pluralidad de puestos
de rodillo conformador -448-448- que tienen ejes orientados
horizontglmente,

Los puestos de rodillo -448-448- son accionados
mecdnicamente por medio de un tren de accionamiento que
comprende un motor -450-, un engranaje reductor -452- y
un drbol -454-. Hay cinco de los puestos de rodillo -448-
~-448~ separados entre cinco de los puestos de rodillo ver-
tical -446-446-, cuyos puestos de rodillo estdn todos
montados sobre una base del rodillo de conformacibén, de—
signada con la referencia numérica general -456-, Log
cinco puestos de rodillo -448-448- estdn provistos &e
sendas tomas de fuerza en 4ngulo recto convencionales

-458-
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En la figura 20 puede verse una representacién
detallada de uno de los puestos de rodillo de conformacibn
~-448-448-, ILa toma de fuerza -458- (Figura 18) estd .aco-
plada a un 4rbol horizontal inferior -460- con un acépi?-
miento flexible convencional (no ilustrado). EL érbbi':.
~-460- ge apoya sobre cojinetes de rodillos convencioﬁales
-464-464~. El 4rbol -460- es mantenido en posicién en los
cojinete de rodillos —464—464— con contratuercas de éoji—
nete convencionales —466-466-. Los cojinetes -464-464— se
apoyan, a su vez, denftro de un béstidor exterior de monta-
Je, designedo con la referencia numérieca general -468-, y
un bastidor interior de montaje, designado con la réferenr
cia mimérica general —-470-.
| Un drbol horizontal superior —472- estd -apoyado
andlogamente dentro de dos de los cojinetes de rodillos
convencionales -464-464~. Los cojinetes -464-464— que
soportan el 4rbol horizontal superior —-472- estdn montedos
dentro de bloques de ajuste de cojinete 474-4T4=~, Uno de
los bloques de ajuste —474-474- estd montado deslizante
dentro del bastidor exterior de montaje -468~, y uno de
los bloques de ajuste egtd anélogamente montado dentro
del bastidor de montaje interior -470-. En cada uno de
los bloques de ajuste —4T74-474— estd diépuesto un tornillo
de ajuste —476-. Los tornillos de juste —476-476- sobre—
pasaen la parte superior de los bagtidores de monta je aso-
ciados -468- y —470-. Cada uno de los bastidores de mon—
taje =468~ y -470- estd provisto de una tapa —~478-. Dentro
de cada una de las tapas —478-478~ es mantenido en pogi~

cién una tuerca calibrada de ajuste -480- mediante un ani-
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1lo retenedor convencional (no ilustrado). Ia elwacién

o el descenso del 4rbol horizontal superior -472- se pue- |
de llevar a cabo mediante el giro de las tuercas de'gjugte
-480~-480-, _ﬁja

La posihilidad de cambiar la posicién del 4rboi’
superior horizontal -472- es conveniente dado que pgfﬁiﬁe
la adaptacidén del puesto de rodillo conformador -448;:E
varios espesores de la l4mins que se conforma y, adeﬂéé,

AAAAA

permite ejercer cantidades de presién variables sobre 1a
estructura laminar. s

El eje superior -472- es accionado sincr6hi;éménte
con el eje inferior -460- por mediacién de un tren;db.énr
granajes planetario, designado con la referencia numérica
general -482-. Sobre el eje -460~- estd montado concéntri-
camente un engranaje cilfndrico de dentadura recta -484-.
El eje superior -472- egtd andlogamente dotado de un en-
granaje cilindrico de dentadura tecta convencional -486—:
Los engranajes -484- y -486- estdn acoplados firmemente
& sSus respectivos ejes -460~ y =472~ con una chavets con—
vencional (no ilustrada). El didmetro del efreulo primi-
tivo de los engranajes —484- y -486- y la separacidn entre
los centros de los ejes —-460- y -472- son tales que los
engranajes no resultan engranados.

Unos tirantes locos -488-488- estdn montados gira—
torios sobre el eje -472- a ambos lados del engranaje
-486~, Una rueda de engranaje planetario -490- estd mon-
tada entre los dos tirantes locos —-488-488- que estdn susg~
pendidos en el eje —-472-~., La rueda de engranaje planeta¥

rio =490~ tiene la misma configuracién de diente que el
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c¢ilindro de engranaje -486-. ILa rueda de engranaje —490-
estd montada giratorio sobre un eje —492- que es mantenido
en posicién entre los dos tirantes locos ~488-488-, -EL.

eje =492~ egtd separado del eje -472- de manera que iaifue—

- da de engranaje —-490- es adecuadamente engranada con el

cilindro de engranaje —486-, )

Una rueda de engranaje planetario -494— es méﬁ%%—
nide acoplads con el cilindro de engranaje -484- de ﬁﬁé
manera similar a la manera con que la rueda de engranaje
-490~ es mantenida acoﬁlada con el cilindro de engramnaje
-4866. Ia rueda de engranaje -494- estd suspendida enfire
uno de los tirantes locos -488-488- y un tirante 165b%
alargado designado con la referencia mumérica general
-496~. El Tirante loco —496- sobrepasa la lfinea central
del eje ~460~ de tal manera gue eltirante loco puede es-
tablecer contacto con una porcidén de una base -498-~ y una
porcién de un bastidor prinecipal, designade con la refe-
rencia numérica general -500-.

El eje =492~ que soporta la rueda dentada p490- y
un eje =502=- que soporta la rueda dentada -494- son man—
tenidas a unaflistancia fija entre sf por medio de tirantes
de conexibén -504-504~., TLas ruedas dentadas =490- y =494—-
son mantenidas a tal distancia que engranan adecuadamentes
Dado que el cilindro de engranaje -484- engrana con la
rueda dentada -494- y que la rueda dentada =494~ engrana
con la rueda dentada -490- que esté finalmente engranada

con el cilindro de engransje —-486- es evidente que todos

los elementos de engranaje deben tener el mismo perfil de

diente.
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El desplazamiento del eje -472- hacia arriba o

hacia abajo no serd obstdculo para que el tren de engrana-
jes -482= accione el eje ~472- sincrénicamente con e}‘eje
-460-. Un desplazamiento de la linea central del ej§;f472—
hagcia arriba dard por resultado una ligera revoluciéﬁi&é

la rueda dentada ~490- glrededor del eje del cilind?é:ée
engranaje -486- y una consiguiente ligera revoluoi6n‘&él
tirante de conexién ~504- alrededor del eje de la ruéaa
dentada ~494-. '

La disposicidén descrita reduce el alargamiento de.
la estructura laminar e6l— que se produce cuando eiiétén
diferencias entre la velocidad superficial de la eéfrﬁctura
laminar y la velocidad superficial de un rodillo confor—
mador inferior -506- y un rodillo superior —508- durante
la aceleracidn o desaceleracién del puesto de rodillo de
conformacién -448-. Como se puede ver en la figura 22,
cuando la velocidad superficial de la estructura laminar
es mayor que la velocidad superficial del rodillo inferior
~506~ montado sobre el eje -460-, el rodillo superior
-508- montado sobre el eje —472- ruede girar a clerta ve-
locidad de giro diferente de la velocidad de giro del ro-
dillo inferior -506- sobre el eje -460-. Ouando se produce
este estado, la rueda de engranaje planetario —494- gira de
izquierda a derecha alrededor del eje del cilindro de en—
granaje -486- hasta que el tirante de conexidn alargado
~496~ establece contacto con la base —498-, Puede verse
que el eje -472- puede girar, en una cierta proporeién,
independientemente del giro del eje -460- mientras el +i-

rante loco alargado -496— se desplaza desde una posicidn
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en la que estd en contacto con une porcibn del bastidor

principal -500- Basta la antedicha posicién en la que estd
en contacto con la base —498- 0, en otras palabres, la -
transiciérin desde el estado ilustrado en la figura Zi al
estado representado en la figura 22, La aptitud del rodillo
superior ~508-~ de girar "desembragad05 permite que 1;:§elo—

cidad superficial del rodillo superioi se lguale;. con 1é

.velocidad superficial de la estructura laminar -61-. EBsta

aptitud para equilibrar velocidades superficiales evita el
deslizamiento de la estructura laminar —61- a lo largo
de la superficie del rodillo superior -508- y, de este

modo, coadyuva a reducir el alargamiento de la estructura

laminare

Cuando la velocidad superficigl de la estructura
laminar es menorqque la velocidad superficial de los ro-—
dillos -506~ y -508-, el tren de engranajes -408- reaccio-
na de una maneras opuesta a la configurscién antes descri-
ta. ILa rueda de engranaje planetario -494~ gira alrede-
dor del eje del cilindro de engranaje —484— en sentido
contrario al de ias agujas del reloj. ILa rueda de engra-
naje planetarid -490- gira alrededor del eje del cilindro
de engranaje —486— en sentido opuesto gl de las agujas del
reloj, y el tirante loco alargado —-496— se desplaza desde
una posicidén en la que estd en contacto con una porcién
de la base =498~ hasta une posicién en la que estd en con~
tacto con una porcilén del bastidor prineipal =500-,

Cuando se formwan tubos con rodillos conformadores
tales como los rodillos ~506- y -508-, el borde de la

tira puede formar una curva cosenusoide cuando se proyecta
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en el plano x, y (véase figura 23). Una mdquina conforma—

dora, constituida por pares de rodillos separados unifor-
memente sobre una bgse de mdquina, puede ser empleads. para
formar tubos como ha sido costumbre. ILos rodillos confor—

madores debe tener un radio especifico de manera que el

borde de la tira formada ge prolongard sobre una curvd ¢o-

“e o,

senusoide. El borde de una tira formada, como se ve en el
extremo en un plano x, y, forma una curva "de caracoié‘
En coordenadas rectangulares, esta curva es de cuartogéra-
do y difiocil de determinar, pero en coordenadas poléres la
forma general es’f—-a&b-cos‘() Si se han de emp;ear~
puestos conformadores de rodillo equidistantes. en éiﬁpQOGe-
dimiento de formacidn de tubo, el radio de curvatura y los
puntos x, y, gme representan el borde de la tira en uns
parte de la formacién, se pueden valorar matemdticamente
para cade rodillo en un puesto particular. Si €L tubo
fuera formado de un material completamente pléstico, uno
que se alarga y comprime sin egfuerzo, el radio asf obte=
nido serfa vélido. Pero todos los materiales tienen ’re-
cuperacibn eldstica”. Por tanto, en cada serle de rodi-
llos debe ser sobreformada una tira de material similar a
la estructura laminar para compensar la recuperacién
elédstioca oon objeto de terminar con un tubo del dfametro
conveniente que no tiene esfuerzos sobrantes extremos des—
pués de cerrar la junta mediante soldadurae

Si se emplean tubos que tienen esfuerzos residua—
les para los conductores exteriores -56-56— de las unida—
des de cable coaxial -50-50- es posible que se deslice la

soldadura en las juntas solapadas -64.,-64- y permite el
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cambio del didmetro de los conductores exteriores. Esto

‘alterarfa la impedancia caracterfstica de las unidades de

cable coaxial =50-50-, lo que es un resultado nada conve-
niente. Dado que los sistemas de transmisidn que utiliéan
unidades de cable moexial se destinan a impedancia caiéb—
teristica bien equilibrada de los elementos del sisﬁéﬁé,
serfan evidentemente intolerables cambios de didmetro -
del conductor exterior -56-56-. A4si, la eliminacidn'éé
esfuerzos residuales que se producen por la compensédi6n
impropia de ”recuperacién eldstica” es una consideracién
importante cuando se fabrican las ﬁnidades de cable coa-—
xial ~50-50~6 |

En ciertos casos de formscidn de tubo gimple, por
ejemplo, en la formacién de un ‘tubo redondo de un mate—
rial homogéneo ya conocido que tiene propiedades fisicas
uniformes, la evolucién en la técnica ha establecido em—
pIricamente algunas maneras normalizadas mediante las que
se hacen rodillos que se pueden construir incorporando
el méximo grado de sobreformacién para proveer un tubo
substancialmente libre de esfuerzos regidusles. Algunas
formas normalizadas son solamente utilizables despuds de
gran experimentacién y experiencia y son consigulentemente
inutilizables para materiales que no han gido empleados
anteriormente para la fabricacidn de tubos,

Una primera etapa para compemsar le "recuperacién
eldstica” en materiales complejos es la detefminacién de
la magnifud de la “recuperacidn eldstica”. La recupera-
cibn eldstica puede determinarse para un.material parti-

cular haciendo para ello una pruba de traccién gimple sobre
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una muestra del materisl. Ia prueba comporta medir la
longitud original, aplicar una carga que excede del lfmite
proporcional, medir la ongitud alargada, retirar la»carga
¥ medir la longitud establecida. Ia repeticidn de 1amprue-
ba sobre varias muestras del mismo material dard varigg
valores fijos de los que se puede obtener un promediqf‘

En la figura 24 se ilustran resultados gréficéé‘
de una determinacién de ”recuperacién eldstica” para iq
estructura laminar -61-, Ig prueba de traccidn se pﬁéﬁé

efectuar sobre la estructura laminar -61-. en estado ‘dhdu-~

lado o en estado no ondulado si la traccién se rea;;ééj

transversalmente al eje de la cinta, es decir, par&iélé
a la ondulacién.

Con referencia a la figura 24, la formacidn del
radio de un formador de rodillo para convertir tiras pla-
nas en tubos que tienen ciertas caracterfsticas convenien-—
tes puede ser determinade utilizando las férmlas siguien—
tes:

360L

0

2MY

'Ry ¥ no son conocidos.

360Toy.. 360,
27X 2Ty

r =

por teorfa®™-Y¥ = 2 'e», &=B- ¢
Im = S (T + %/2)
‘180

tanf= 0 - I,
SR
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AR
Iy = ;0 + LOS
tan § = L 'rPo - L8
,,,,,, PREEER
2é+\6 _360110 , 1_36000 -28
VAR 277
R = 360;5
21’5(5601‘6 . e) '
2y
= 901]01'

90L, =T (B ~"4)""

R = 901101' A

sot, - Tifsan - 1 (B52) e - 3 (87 20 f)
- ] . UTTT b

donde R es el radio del paso de rodillo formedo (descono-
cido)e

r es el radio del tubo formado después de un paso
de formacién deferminado.

o es el grado de formacién para un paso de forme-—
cibn determinado.

LO es la anchura de la tira original

Ir es la anchure de tira de la superficie exterior
en la etapa relajada (después de la recuperaoién elés-
tica)

Im es la anchura de tira de la superficie exterior
tebrica.

+ es el espesor de la tira
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L02 442
{ es el grado de formacién para la tira formada

(después de la recuperacién eldstica).

8 es el 4dngulo de recuperacibn eldstica =0- 4 .

[
. LIS

S es la cantidad de esfuerzo en mm por mm (deter=
minado mediante prueba de traccién). ‘

Se establecieron las siguiéntes condiciones pé;c'é

-

un tubo formado tipico: ,
| D = 0,390
1.~ Didmetro nominal de tubo terminado: .

2. Didmetro exterior de tubo terminado - T = 02595

. = 0,424

3.-Didmetro interior de tubo terminado = 0,356

4. Bspesor de material (ondulado) = 0,054

5. Superposicidn de material - ¥ =0,126

6+ Anchura de material I'o =ND + W I'o = 1,350
7o Gredos totales de formacidn 500%, ot =396,6572
'_'2"”','; .

8. Empleando 10 pasos de formacidn, grados de formaeién

por paso ™, 7 ol = 39,6657

9. Esfuerzo ”S” hallado mediante prueba de traccién

$ = 0,0015”/pulgada
(6 mmy/mm)
Hallar el radio nominal R del rodillo conformador para el

segundo pasoe.

Angulo i’ormadoc(z = 79.3314%

= 180, _ (180) (1,35) _ 0,

Moz [{79,5514)-

Superficie exterior tedrica de tira formada = Im

Radio formado Ty 975
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T _”_"Lg_(za__:r__t@l _TL(19,33) (0,975 + 0,017

R

Tetenes 160
Iu = 1,735_
Ten@= 12~ B 1,3735 - 1,350 _ 0,692 = 348412
R T 050347 .
tan ¢ = 8= Ir, Tr = T, - 58
— ,
= 1,350+1,350-0,0015
Ir = 1,352025
Ten ¢ = M = 6,316 = 322 17?
0,034 " o
6 =B- ¢ = 342 417 - 328 177 = 22 247 = 2,49
¥ =%- 2 6 = 79,53142 - 4,8% = 74,5514
a = 1605, 180 (1,35)
¥ - W (74,5514)
R = 1,038 '
R = 90L,ry
908v [san 1 (3= 5o tan 1 (T = To7Bed
- —
. 90 (1,%5) (0,975)
90§1;35) ="J1 (0;975) (54,683 » 32,283)"
= 118,4625
121,5 - €3,06306) (2,4)
= - 118,4625 '118L4625
121,5 - 7,351404 | 114,1486

1,038
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Debe entenderse que las disposiciones descritas

.

son simplemente ilustrativas de los principios de la in-
vencién., Tias personas entendidas en la materia puede idear

otras disposiclones que incorporardn los principios de:ié

~ 4

invencidn y quedarén comprendidas dentro del espiritﬁ ¥y

-

marco de las mismas.
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Se reivindica como objefo de la presente patente
de invencién;

l.~ Aparato para producir elementos de transmisidn
coaxiales, en el que se forma una estructura laminar a par-
Tir de materiales que tienen diferentes coeficientes de di-
latacidn térmica ¥ que son unidos con un aBlhesivo sensible
a la temperatura, que comprende: medios rara comunicar una
curvatura tridimensional predeterminada a cada uno de los
materiales de la estructura laminar mientras el adhesivo es
flufdo y los materiales se hallan a cierts temperatura ele-
vada predeterminada por encimas de la temperatura ambiente,
Y medios para enfriar los materiales para slcanzar la tem-~
Peratura ambiente mientras se retirs la curvatura tridimen-
sional, de manera que resulta wna estructura laminar subs-
tanciglmente libre de esfuerzos.

2+~ Aparato, segin la reivindicacidn 1, en el que
los medios para comunicar la curvatura ¥ producir el enfria
miento pueden ser accionados continuamente sobre porciones
Sucesivas de los materiales que forman la estructura laminar,

3.~ Aparato, segfn la reivindicacidn 2, en el que
los medios para comunicar la curvatura tridimensional al
material comprenden un rodillo que es,un segmento de una
esfera., r

4.~ Aparato, segin la reivindicacidn 3, en el gue
el radioc de curvatura del segmento esférico dsl rodillo,
del material de estructura laminsr mds interno al rodillo y

del material de estructurs laminar situasdo més al exterior
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del rodillo vienen determinados por las expresiones:

P ST

Ts :
lozy =1y =1, ((A 14,) = ( Alctc)J - |
. . 2 -
: T
- s
2. 1‘1 = ro . + -
. -5~ -
3. rz = 1‘3 + E‘S + Ta + 2 .

donde, r, €s el radio del segmento esférico del rodillo.

-~

Ty es el radio de la lfnea central del materisl de
estructura leminar mds interior al rodillo. -~
r, es el radio de la 1fnea central del matei:jéfde
estructura laminar mds exterior al rodillo. -’
Al es 1la longitud de dilatacidn del material de es-
tructura laminar mds interior al rodillo.
Aslc es la longitud de dilatacidn del materia} de esg=
tructura:laminar mds exterior al-rodillo.
tg es la temperatura de la estructura ;aminar a la
temperatura elevada predeterminada menos,la tempe-—
ratura ambiente.
I, es el espesor del material de estructura leminar
m&iﬂwmalmunﬁ
I, es' el espesor del material de estructura laminar
més exterior al rodillo,

:Ta es el espesor del adhesivo.

7+ Aparato, segin la reivindicacidn 1, que compren
de mediosrpara incrementar continuamente el radio de curva-
tura tridimensional durante el enfrismiento de la estructu-~
Ta laminar desde la temperatura elevads hasta la temperatura

ambiente en proporcionalidad inversa con una diferencis de
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temperatura: entre la temperatura amblente y la temperatura
que exliste en cualgquier etapa dada del enfriamiento.
6.~ Aparato, segin la reivindicacién 1, en el que

los elementos de tramsmisidn coaxlales tienem un conductor

interior y un conductor tubuwlar exterior, que comprende: un
medio lfquido; medios pars reducir el tamafio de la seccidn
transversal de porcilones sucesivaes de un alambre hasta el
temafio de la seocidén transversal deseada del conductor in
terlor dentro del medio lfquido; y medios para descargar su-
cesives porclones del conductor interior del tamafio convenien
te desde el medio lfquido sobre un eje slrededor del cual

se forma el conductor tubular exterior;

7-{.- Aparato, segin la reivindicacidén 6, en el gue
los medios para la reduccién comprenden una hilera de esti
rado de alambre, »

87.- Aparato, segln la reivindicacidn 6, en el que
el medio lfquido es agitado ultrasginicamenter.

9.- Apareto, segdn la reivindicacidén 6, en el que
el medio lIguido es un disolvente para contaminantes orgd-
nicos,

10.~ Aparato, segin la reivindicacidn 6, en el gue
el medio liquido es un hidrocarburo halogenado.

1l.- Aparato, segfn la reivindicacidén 1, que permite
efectuar el aislamiento dé un conductor con una plurali-
dad de discos ranurados que comprende: una plurslidad de
medios de punzonado para punzonar los discos a partir
de material laminar almacenado del materisl leminar; y

unos medlios de inyecéiién asociados con cada uno de 1los me-

(MZ@&OS de punzonado y ecclonable en cooperacidn con los Mismos ¢
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para presionar cada uno de los discos sobre el conductor

después de ser punzonado cada uno de los discos.

12,~ Aparato, seglin la reivindicacién 11, que com~
prende: medios para acclonar dichos medios de punzonado
axialmente al conductor y para accionar dichos mediosrde
inyecci6ﬁ lateralmente respecto del eje del conductor.

,13.; Aparato, segin la reivindicacidén 11, en el que
el funcionamiento de cada uno de los medios de punzonado y
los medios de inyeccidn asociados colocardn uno de 1os dis-—
cos sobre el conductor con una orientacién de ranura diferen
te de la aoriénxacidn de ranura de un disco precedente. ’

1l4.~ Aparato, segfin la reivindicacidn 11, que com-
prende: por lo menos dos de los medios‘de punzonsdos dis-
puestos en lados opuestos del conductor.

15.~ Aparato, segin la reivindicacién 13, en el que
la ranura punzZonada por un primero de los medios de punzong
do tlene orientacidén opuesta a la ranura punzonada por el
nedio de ppnzonado opuesto. |

16~ Aparato, seglin la reivindicacién 11, en el qve
el material leminar almacenado de material aislante compren
de por lo menos dos tiras de manera gue puede ser ajustada’
une primera tire miéntras Se punzona una segunda tira,

17.—~ Aparato, segln la raivindicacidn 1l, en el qw :
los medios de punzonado ponen €l disco asociado en uns ranu
ra de retencidn y los medios de inyeccidn actdan = 1o 1arg6
del eje de la ranura para presionar el disco sobre el con-
ductor de manera que el disco se sitda rositivamente en to-

da la operacidén de los medios de punzonado o inyeceidn.

(ﬁ[(é; 18.~ Aparato segin la reivindicacidn 1, que permite
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formar ondulaciones en una tira contfnus de materisl que
Gompréndez medios para detectar la tensidn en el material
en un lado de entrada de un dispositivo de ondulacidn; vy
medios para modular una salida de fuerza de un dispositi-
vo de produccidn de tensién en respuesta a la tensidn de-
tectada para controlar positivamente la tensidn dentro de
1fmites predeterminados con objeto de peducir deformaciones
no convenientes cumslesquiera en las éndulaciones producidas
en el material por el dispositivo de ondulacién;

19.-,Método para producir elementos de transmisidn
coaxiel, parsa 1levar'a cabo con el aparato de las reivindi
caciones anteriores, en el-que se forms una estructura la~
minar a partir de materiales que tienen diferentes coefi-
clentes de dilatacidn térmica que se unen con un adhesivo
sensible a la temperatura,‘que comprende las etapas de: co-
municar una curvatura tridimensional predeterminada a cada
uno de los materiales de la estructura laminar mientras el
adhesivo es flufdo ¥ los materiales se hellan a cierta ten
peratursa prédeterminada elevada por encima de 1aftemperatﬁr
ra ambiente; y enfriar los materiales hasta alcanzar la tem
peratura ambiente mientras se retira la curvaturs tridimen-
Sional de modo que resulta una estructura leminar plana y
substancialmente libre de esfuerzos;

20~ Método, seghn la reivindicacidn 19, segln el
cual la curvaturse tridimensional es comuhicada'y retirada
cont{nusmente en porciones sucesivas de los nateriales que
forman la estructura 1aminar;

21.- Método segin la reivindicacidn 20, segtin el

MG
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cual, la curvatura tridimensional de 1a estruotura laminar
es comunicada al material haciendo Pasar los materiales so-
bre un rodillo que es un segmento de una esfera.,
§2;-Método, segin la reivindieacién 21, segfn el
5 cual el radio de curvatura del segmento esférico del rodi
llo, del material de estructura leminar mds interior al ro-
dillo y del material de estructura laminar mds exterior al

rodillo vienen determinados Yor las expresiones:

: S T
Lo zo=rp-zy [(A1s) - (A1s)) - s
. - ,.,2-.

]
B
+

10 20 ' rl i

¢
3. r2=ro+TS+Ta+ —

donde, r, es el radio del segmento esférico del rodillo.
Ty es el radio de la lfnea central del material la—
minar mds interno al rodillo.
15 Tp ©s el radio de la linea central del material de
estructura leminar més exterior al rodillo. |
AN 1, es la longitud de dtlgtacidn del materiel de es-

tructura laminar mds interno al rodillo.

c es la longitud de dilatacidn del material de c«-
20 trteiirc estructura leminar mds exterior sl rodillo,
tn_es la temperatura de 1g estructura laminar a 1ga
‘temperatura elevada éredeterminada ménos la tempe
ratura ambiente,
Ty es el espesor del material de estructura laminar
25 mds interno al rodililo, .
(77(%; T, s el espesor del material ge estructura laminar

nds externo al rodillo.
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mm es el espesor del adhesivo.

23+~ Mé%odo, segin la reivindicacidn 19, que com-

prende la etapa de incrementar continusmente el radio de
curvatura tridimensional durante el enfriamiento de la es-
tructura lsminar desde la temperatura elevada hasta la teme
beratura ambiente en proporcionalidad inversa con una dife
rencia de temperaturs entre la temperatura ambiente y la
Temperatura que existe en algln estado determinado del en—
friamiento.

24;-Método, segin la reivindicacién 19, segtn el
cual los elementos de ¥ransmisidn coaxial dilenen un con-
ductor interior y un conductor tubulér exterior, que com-—
prende las- etapas de: reducir el tamafio de 1a seceidn trans
versal de porciones sucesivas de un alambre hasta el tamafio
de la seccidn transversal deseado del conductor interior
dentro de un medio lfquddo; y descargar porciones sucesivas
del conductor interior del tamafio deseado desde el medio
1fquido sobre un eae alrededor del cusl se forma el conduc
tor eaterior tubular. )

25.~ Método, segln 1a reivindicacidn 24, segin el
cual la reduceidn se efectlia ejerciendo traceidn del alam—
bre a través de una hilera.

26;- Método, segén 1a reivindicacidn 24, segin el
oual la reduccidn se lleva a cabo en un medio lfquido que
se agita ultrasénicamente,

27.-vmétodo, segin la reivindicacidn 24, segiin el
cual el medio lfquido es un disolvente pars los contaminan
tes 6rgénicos. .

284~ Método, segin 1a reivindicacién 24, segin el

cual el medlo 1fquido es un hidrocarbure halogenado,
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- Método segin la reivindicacidn 19, que permi-
te alslar un conductor con una pluralidad de discos ranu—
rados y comprende las etapas de: punzonar discos a mrtir
de una 1lémina de material aislante en existencia con una
pluralidad de medios de punzonado; y presionar cada uno de
los discos sobre el conductor después de haber sido punzo-—
nados cada uno de los discos con unos medios de inyec§i6n,
@sociados con cada uno de los medios de punZonado ¥ accio=
neble en cooperacidn con los mismos.

30;-Método, segin la reivindicacién 29, gque com—
prende las etapas de: acclonar dichos medios de punzonado
axialmente al conductor, ¥ accionar dichas medios de inyec
cidn lateralmente respecto del eje del conductor.

31l.— Método, segin la reivindicecidn 29, segin el
cual el funcionamienro de cada uno de los medios de punzona
do ¥y los medios de inyeccidn asociados colocard uno de los
discos sobre el conductor con una orientacidn de ranura diig
rente de la orientacidém de ranura de un disco precedente. i

32¢~ Método, segln la reivindicacidn 29, que com=-
yrende la etapa de: accionar al menos dos de los medios de
punzonado desde lados opuestos del conductor;

33+~ Método, seglin la reivindicacién 29, segin el
cual el punzonado se lleva a cabo con por lo menos dos tiras
del material aislante y se ajusta una primera tiras mientras
Se punzona une segunda tira.

4o~ Nétodo segn la reivindicacidn 19, que permi-
te formar ondulaciones en una tira contfnua de mate;

rial, ¥y comprende las etapas de: detectar la tensidén

en el material en un lado de entrada de un dispositivo de on
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dulacidn; y modular une salida de fuerza de un dispositivo
productor de tensibn en respuesta a la tensidn detectada
para controlar positiveamente la tensidn dentro de prededfer-
minados limites con objeto de reducir cumlesquiera defég;
maciones no deseadas en las ondulaciones producidas eﬁ‘él
material por el dispositivo de ondulacidn . |

35.~ Aparato y método para producir elementos de
transmisidnlcoaxiales. |

Egta memoria consta de cincuenta y cinco péginaér

escritas por una sola cara.

BARCELONA, 30 de marzo de 1.972
Po A ‘
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