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La invencién de refiere a un equipo o apa-
rato para el aislamiento de conductores delgados, en
particular de los previstos para cables telefénicos, a
alta velocidad en una cadena de aislamiento con plés-
tico.

Una cadena de aislamiento con pldstico tipica
conoclda destinada al aislamiento de conductores eléctri
cos delgados consta de los sigulentes dispositivos: un
dispositivo de devanado inicial para alambre no aislado,
un dispositivo de calentamiento de alambre con motor de
accionamiento, un depdsito de alambre con ruedas, una
prensa para pldstico, un canal de enfriamiento para el
alambre aislado con plistico con ruedas para dar vueltas,
un dispositivo de traccidn para tirar del alambre a tra-
vés de los dispositivos anteriores, y un dispositivo re-
ceptor-devanador para el alambrg aislado con un depdsito
de zlambre, Tal equipo se ilustra en la figura 1 y se
describird con mayor detalle mds tarde en esta memoria
descriptiva. La velocidad del alambre en la cadena viene
determinada por el dispositivo de traccidn, El disposi-
tivo receptor-devanador y el dispositivo de calentamien-
to de alambre estidn provistos de lo que se llama control
de deposito o de reserva para satisfacer la velocidad del

alambre, El dispositivo de devanado tira asi del alam-
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bre desde el dispositivo de traccidn con una tensidén cong
tante y a una velocidad detsrminada por el dispositivo
ds traccién. Agimismo, el dispositivo de traccién tira
del alambre con uvna tensién constante desde la prsnsa
5 de pléstico y desde sl depésito de alambrs y el disposi
tivo de calenuvamiento hacia delante de los mismos. Un
sistema de accionamiznto el tipo descrito trebaja bien
cuando las velocidades de aislamisnto son razZonalles, es
decir, de anro:ximadanente 1000 metros por minuto, y cuan
10 do los didmetros Je logs alambres a aislar son relativa~
mente grendes, d4e 0,5 mm. Con el desarrollo de la tecno
logie de prenzado o extrusién de pldsticos las velocida
des peramitidas nor sl proceso de prensado de pldsticos
de por si hen auwmentado ¥y son en la actualidad de apro-
15 ximgdamente 2500 metros nor minuto., Al mismo tiempo, los
tamaiios de los conductores de cables telefdénicos hwan ido
hacidndose continuamnente més delgrados, siendo en la ac~
tualidad el didacsro del alambre incluso tan pequeiio co
mo 0,32 :m, Con un aumento en la vsalocided, aumenta tan
20 bién la resiscencls debida al paso de la mezcla de plas
tico por el cavezal de prensado de pléstico y se hace ne
cesario tirar del alambre con una iusrza relativamsnie
alta, En tal caso, se acerce uno muchligimo al méximo 11
nite aparente de elasticidad permitido pars el alambie.
Como la resistencia en el cabezal de prensado o extrue-

25 sién de plédstico varia ademd. Gde vez en cuando producien
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do de este modo superaciones momenténeas del limite apg
rente de elasticidad en el alambre, cuyas superaciones
producen alargemientos localmenite, la calidad del alam-
bre no es uniforme., En una cadena convencional, sl ni-
vel de tensién del alambre tiende también a ser aumenta
do por los depdsitos o reservas, las fuerzas de friccién
o inercia producidas por cuyos sistemas de ruedas tienen
que ser vencidas por el alambre mediante su fuerze de
traccidn.

Bl didmetro de los conductorss de ceble tele-
fénico tiene ciertos mérgehes de tolerancia de didmetro.
Una parte notable de los costos de los cables egtd inte-
grada, por los rcastos de la materia nrima. Asi, desde el

punto de vista de la tecnologia de produccidén, es impor

tante int:ntar acsercarse lo mds posible a la dimensidn
minima dada evitazndo, sin embargo, dejar de satisfacer
la dimensién minime. En los métodos conocidos en los que
avarecen variaciones de itensién es necesario utilizar
cierto margen de sepurided, es decir, una tolerancia ma
yor, Lo que sismifica en la prdctica une pdrdida de ma-—
terial,

Un objeto de la presente invencidn es produ-
cir conductores aislados de una calided més uniforme.

Dicho objeto se logra de acuerdo con la inven

cién por nedio de un método que se caracieriza principal

-4 -
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mente sor lo que se¢ indice en la reivindicacién n? 1,

Con 21 Ffin de poner en préctica el método de
acuerdo con la invencidn, se{ha inventodo un e,uipo que
ge caracterize principalmente por lo que se indica en
la rsivindicacién n® 2.

Una ventaja de la invencidn consiste en ue
en el método de acusrdo con la misma es posible ajustar
la marmitud del alersamiento del alambre o adaptar el
didmetro del alambre con precisién dentro del margen de
tolerancias y, debido al alargamiento constante, mente-
nar tambiin 21 didmetro del alambre dentro del margen de
tolerancias. Zn un caso marging, se dirige en el alambre
una vensidn total mencr gue en los métodos previamente
conocidos. En el método de acuerdo con la invencidn y en
sl equipo de acuerdo con la aigma, se somete el alambre
a menos slexionsg, devido & que no hay rmuedas de depési
to. Cuando ve exaninan los esrfuerzos dirigidos en el alam
bre_en anbos casos, se averiglla lo siguiente. Supbngase
que wi alambre delezdo de 0,32 mm se hace umovsy & una ve
locidad de 2000 metros por minuto. La tensidén momanténea
peraitida para este alambie es de anvcximaedamente 1 lLii-
Lograqo. Bn la consiruceidn conocide el depdsito o re—
serva de alanbre nroduce clerta tensidin, por ejemplo,

wsigtencia produck

~

de 0,5 kilorra.os. sSundngase le la
b N ik "

da en cl cabezal de prensado 4e nldstice asciende al Ve
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lor de 1 kilogramo é 2000 metros por minuto. Zn esta so
lucibn, la iuerza toval requerida pava tirar del alambre
8, en consecuencia, de 0,5 4 1,0 kilograuwos, es decir,
de 1,5 kilogramos. Por el conirario, en la solucién de
acuerdo con la invencién le tensidn total dirigida en
el alambra es de sélo 1 kilogramo, debido & gue no hay
ninguna carga por perte del depdsifo y el alambre puesde
ser alimentado al cavezal de prensado de pléstico inclu
s0 a la uensién de O kilorramos. Por tanto, la solucidén
de acuerdo con la invencién es de fundamental imnorten=—
cla cuando se hacen intentos pars sislar alaubres cads
vez més delrados a velocidades siempre crecientes.

Ademés, cuando se examina la cadena en conjun
to, se averiglia que en la solucién de acuerdo con le in
vencién el uso de la cadena ha llegado ha ser més senci
llo. E1 alambre no necesita ser pasado al depdsito de
alambre, y el alambre no es sometido a fle:iones immece
sarias.

La invenecidn se ilustrard en lo que sigue de
manera més detallada, con referencia a log dibujos ane-
jos, describiendo una solucién previemente conocida y
clertas realizaclones de la presente invencldn,

En los dibujos:

Las figuras 1 y 2 muestran vistas lateral y

desde arriba de un zquipo que funciona de acusrdo con

-6 -
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un método previamente conocido,

Las figuras 3 ¥y 4 muestran vistas laveral y
desde arriba de un equipo a utilizar para la puesta en
préctica del método de acuerdo con la invencién,

Las figuras 5 y 6 muestran un equipo a utili
zar para otra realizacién del método de acuerdo con la
invencién, y

La fipure 7 muestra el circuito de control
elédctrico de un equipo de acuerdo con la invencién,

Las figuras 1 y 2 muestran una cedena tipiog
de aislamiento con pléstico utilizads para el aislamien
to de alambres delgados. En las figuras el dispositivo
1 es el dispositivo de devanado inicial, 2 el dispositi
vo de calenbtamiento de alambre, 10 el motor de acclona-
niento del dispositivo de calentamiento, 3 el depdsito -
de alambive, 4 las .vedas del depésito, 5 la prensa o0 ex
trusor de plédstico, 6 la caja de conirol de toda la ca-
dena, 7 el canal de znfriamiento, 8 y 16 las ruedas de
giro del canal de eniriamiento, 9 el dispositivo recep—
tor-devanador nara el alambre aislado, 13 el alambre,
11 el cabezal de prsnsado de plédstico, y 12 el disposi-
tivo de tracciébn.

La cadena funciona como signe. La velocidad
del alambre 13 en la cadena viens determinads por el dig
positivo de traceidn 12, El dispositivo de devanado 9 ¥y

el dispositivo de calentemiento 2 han sido provistos de
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lo que se llama control de depésito o reserva para sa-
tisfacer la velocidad del alambre. Este control de depd
sito funcicna como sigue. Cuando se pone en marchs el
dispositivo de traccidén 12, el alambre 13 se tensa en

el depésito 3 del dispositivo de calentamiento 2 y la
rueda inferior de su sistema de ruedas 4 comienza & ele
varse, Un potencidmetro 14 conectado al depdsito 3 da
una sefial al dispositivo de accionamiento 10 del dispo
sitivo de calentamiento 2, cuyo dispositivo de acciona-
miento se pone en maicha y el dispositivo de calentamieg
to 2 comienza a alimentar aiambre 13 al depbsito 3. La
elevacién de la rueda inferior del sistema de ruedas 4
del depdsito 3 se detiens, y la rueda del depésito que-
da a mitad de camino de su margen de movimiento contro-
lando al dispositivo de accionamiento 1O para que se mué
ve més aprise o més despacio de acuerdo con el hecho de
si la rueda inferior del sistema de ruedas 4 estd subien
do o bajendo. Ve este modo el dispositivo de calentamien
to 2 sigue automiticamente la velocidad del alambre., El1
alambre 13 sélo estd sometido a cierta tensién de alam-
bre resultante del prensado por parte del sistema de rug
das 4 del depésito 4, cuya tensién permanece sustancial
mentes constante dentro del margen de movimiento. EL de-
venador doble 9 funciona también de un modo correspondien

te y controle la rotacidén del tambor 16 § 17 de acuerdo

—_ 0 -
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con las sefiales de rebtro~conmutacidén dadas por su de-
pésito 15 que se mueve en 2l plano horizontal de modo
que el depésito 15 permenece aproximademente a mitad de
camino de su margen de movimiento. El_davanador 9 tira
de este modo del alambre desde el dispositivo de traccidn
12 con una tensién constante y a una velocidad determi-
nada por el dispositivo de traccidn 12,

BEn ¢l equipo mostrado en las figuras 3 y 4 y
a utilizer para la puesta en préctica del método de acuer
do con la presente invencién el paso del glambre 13 &
través del cabezal de prensado de plédstico 11 ha sido re
suelto de maners diferente de la descrite anteriormente
en las figuras 1 y 2, las figuras 3 y 4 muestran uwna s¢
lucién de acuerdo con la invencién, en la que la cadena
corresponde nor lo demds al orden de dispositivos de lad
firuras 1 y 2, excepto que ge ha onitido el depbsito 3
de la figura 1 y el alambre 13 llega directamente desde
el dispositivo de calentamiento 2 al cabezal de prensa—
do de plédstico 1l. Bl dispositivo de accionamiento 10
del dispositivo de calentemiento 2 se he hecho ahora pa
ra funclonar a una velocidad constante y no como contro
lade por el depbsito. ELl dispositivo de traccidn 12 fun
ciona, como en el caso previo, a una velo:ided congten-
te, psro su velocidad se ha ajustado con precisién como

un poco mds alts que la velocidad del dispositivo de cg
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lentamiento 2. Cuando funciona la cadens, el dispositivo
de calentamiento 2 alimenta el alambre 13 al cabezal de
prensedo de pléstico 11l a cierta velocidad y el disposi
tivo de traccién 12 tira del alambre e una velocidad 1li
geramente mds alta, Asi, el alambre 13 es en realidad
alargado, pero una caracteristica esencial de la inven-
cibn es que el alargamiento sea controlado y no indefi-
nido.

Las figuraes 5 y 6 muestran otra realizacién
de la invencién, en la que se han reducido edn wés las
flexiones del alambre. Con el fin de shorrar esPacio,:
para enfrier le capes de matérial aislente, el alambre
13 tiene que ser guiado de un lado a otro en un canal
de aislamiento 7, con lo que se obtiene un tiempo de en
friamiento suficientemente largo. Cuando se utiliza un
dispositivo de traccibén separado 12, el alambre tiene )
que guigrse al dispositivo de traccidén 12 incluso des-
puds gue al canal de nfrismiento 7. El jusgo de ruedas
de traccién pueds combinarse con la rueda de giro 8 del
canqlde eniriamiento 7, el dispositivo de accionamiento
de cuya rueda lleva el n¢ 19. En este caso, se omite el
dispositivo de traccibn separado 12 utilizado en la reg
lizacidén precedente de la invencién, De este modo se oﬁ;
ten flexiones adicionales del alambre. Esta solucién da

elembre de alta celidad y proporcions un uso ventajoso

- 10 -
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del espacio.
Cuando la cadena de produccién de aislamiento

ge pone en funcionamiento, es importante que ambos pun-
tos de velocidad constante sean acelerados en la misma
5 proporcién., Asimismo, cuando se ajusta la velocidad de
aislemiento, es importante que la diferencia de veloci
dad relativa de los puntos con velocidad constente per
manezca constante. BEstoc puede efectuarse de varios modos
diferentes por medio de la tecnologia conocida. Por ejem
10 plo, es posible pensar lo siguiente: en lugar de que el
dispositivo de traceidn y el dispositivo de calentamieg
to 2 tengan motores separados 10 y 19, estos dispositi-
vos estarian conectados a un eje comin prineipal cuya
velocidad estaria controlada. Sin embargo, es més price-
15 tico utilizar uno que se llammdrbol eléctrico, una rea-
lizacién de acuerdo con el cual es mostrade por la fi—i
gura T. En la figure 7 el dispositivo de accionamiento
10 del dispcoegitivo de calentamiento 2 es controlado por
el control 21, cuya retro~conmutacidén proceds de un ta-
20 cosinerador 20 conectado al dispositive de accionamien-
to 10 del dispositivo de calentamiento. La velocidad dg
seade se ajusta por medio de un manantial de valores de
referencia 22, ELl dispositivo de accionamiento 23 & 19
(en las figuras 5 y 6) del dispositivo de traceidn 12
25 (figaras 3 y 4) u 8 (fiquras 5 y 6) es controlado por

20-8~173 -1l =
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el control 25, que recibe la retro-conmutacién desde un
tacogensrador 24 conectado el dispositivo de traccién.
El valor de referencia para la velocidad del dispositi-
vo de traccidn se obtiene por dos caminos desde el manan
tial de valores de referencia 22, Cuando el cursor del
potencidmetro 26 estd en la posicién inferior, la sefial
que recorre este camino es cero y la velocidad del dig—
positivo de traccidén adopta el mismo valor que la velow
ciad del dispositivo de calentamiento. Le velocidad del
dispositivo de traccidén en relacidn con la velocidad del
digpositivo de calentamiento pucde aumentarse desplazane—
do el cursor de la posicién inferior. El aumento méximo
viene determinado por la relacién de divisidén del poten=—
clémetro 26 y su resistencia en serie 27. Con ssta dis-—
posicién la diferencis de velocidad relativa del dispo-
sitivo de calentamiento 2 y el dispositivo de traccidn
12 u 8 permenece constante aun cuando se cambie la velg
cidad de la cadena cuambisndo la sefial de salida del ma-
nantial de valores de referencia. Esto significa que el
alargemiento del alambre permanece constante a velocida
des diferentes de la cadena y que el valor de este alar
gemiento pueds ajustarse por medio del notencidmetro 26.
En las figuras 3 & T ¥y en la descripeién correg
pondiente se han ofrecido ciertas reglizaciones de lg

invencién, psro en principio es posible instalar en la

- 12 -
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trayectoria de recorrido del alambre varios dispositi-
vos de traccidn que funcionan a velocidades constantes,
las velocidades de cuyos dispositivos de traccidn han
sido ajustadas de modo que la velocidad sea siempre 1i
geramente mds alta que la del dispositivo de traccidn
precedente, En realidad, las diferentes realizaciones
de la invencién pueden mostrar una variacidn considera
ble dentro del alcance de las reivindicacionss.

La presente solicitud, que corresponde a la
presentada en Finlandia, el 16 de Junio de 1972, bajo el
We 1727/72, se acoge a los beneficios del Artfeulo 51
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

REIVINDICACIONES

Tos puntos de invencidn propia y nueva, que
ge presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1&,- Un aparato para el aislamiento de con-

ductores delgados, en particular de los destinados a ca

11.9.75 j}>)// - 13 -
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bles telefdnicos, a alta velocidad en una cadena de aig
lamiento con pldstico, gue comprende un dispositivo de
devanado inicial, una prensa de pldstico, un canal de
enfriamiento, un dispositiveo de traccidn que funciona
a una velocidad constante, y un dispositivo receptor-
-devanador, caracterizado porque entre el dispositivo
de devanado inicial y la prensa de pldstico hay otro
dispositivo de traccidn que funciona a una velocidad
constante, la velocidad de cuyo dispositivo ha sido ajus
tada a una velocidad mds baja que la velocidad del dis-
positivo de traccidn mencionado en lo que precede.

28 - Un aparato segin la reivindicacidn 12,
caracterizado porqué un dispositivo de calentamiento
funciona como el dispositivo de velocidad constante de
lante de la prensa de plastico y porque un dispositivo
de velocidad constante situado en la rueda de giro del
canal de enfriamiento funciona como el dispositivo de
velocidad constante detrds de la prensa de pldastico.

32,- Un aparato segin la reivindicacidn 18
6 la 22, caracterizado porque la cadena de aislamiento
con plastico comprende mids de dos dispositives de trag
cién que funcionan a una velocidad constante, las velg
cidades de los cuales han sido ajustadas de modo que
la velocidad de cada dispositivo sea siempie ligeramen

te mds alta que la del dispositivo precedente.

- 14 -



48,- Un aparato para el aislamiento de con-
ductores delgados.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y
con los fines que se han especificado.

BEsta Kemoria consta de gquince hojas escritas

a midquina por una sola cara.
* . 3 *
¥adrid, 1 2 SE'{. 1&9
P.A, '

Alberio de Elwadyry
Bor Podag, -, e
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