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Este invento se refiere a la fabricacién de ca-
bles y alembres eléctricos aislados de la clase en que un
recubrimiento es extruido de modo directo o indirecto so=-
bre el cable o alambre y luego el cable o alambre cubier=-
to es hecho pasar de manera continua a través de un reci-
piente en donde el recubrimiento es curado o reforzado o
tratado de otro modo mediante la aplicacidn o sustraccidn
de calor. Ejemplos de teles materiales de recubrimiento son
composiciones de caucho natural, composiciones cauchoides
sintéticas tales como neopreno (policlorobutadieno), cau-
cho butilico, caucho de silicona y caucho de estireno-buta
dieno (GR-S), y materiales plésticos sintéticos tales como
polfmeros olefinicos que contienen un sgente apropiado pa-
ra indueir retieulacidn entre moléculas de los materiales
plésticos sintéticos durante el proceso de curado, cada uno
de los cuzles materiales de recubrimiento puede incorporar
o no aditivos para hacerlos eléctriceamente conductores,

En la memoria de la patente espafiola 368.028, de
la firma solicitante, se describe y reivindica un método
de fabricar un recubrimiento extruido sobre un ndcleo en
avance continuo, tel como se describe en lo que sigue, el
cual comprende hacer que el ndcleo pase a través del tubo
de ndcleo de una méquina de extrusidn, mediante lo cual se
aplica un recubrimiento continuo sobre el ndcleo, y efectuar

un tratamiento continuo del recubrimiento formado de este



modo haciendo pasar al nudcleo cubierto a través de una cé-
mara herméticomente cerrada hasta el extremo de salida de
la mdquina de extrusidén y que contiene un medio fluido a
presidn superior a la atmosférica, en que se inyecta flui-
5 do bajo presién en el interior del tubo de ndcleo y se le
mantiene a una presidn que es menor que la del medio fluido
en una megnitud tal que la diferencia de presiones a tra-
vés del recubrimiento extruido en el orificio de extrusidn
es suficiente para hacer que el recubrimiento extruido se
10 aplaste firmemente sobre el ndcleo segi¥n va saliendo éste
de la miquina de extrusidn, pero es insuficiente para im-
pulsar al recubrimiento extruido de retorno a lo largo de
ndcleo,
Cuando el recubrimiento ha de ser curado o re-
15 - forzado mediante la aplicacidén de calor, el medio fluido
seré vapor de agua o cualquier otro medio de curado flui-
do apropiado y la cdmara contendrd generalmente también un
agente refrigerante sustancialmente a la misma presidén que
el medio de curado para refrigerar al recubrimiento cura-
20 do. Cuando el tratamiento del recubrimiento comprende una
sustraccidn continua de calor, el medio fluido serd agua o
cualquier otro medio de refrigeracidén fluido apropisado.
El término "ndcleo" incluye un alambre o corddn
desnudo o previamente cubierto, o un grupo de alambres o

25 cordones desnudos o. previamente cubiertos que constituyen
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un cable.

En la memoria descriptiva de la patente espafiola
N2 388.337 de la firma solicitante se describe y reivindica
un aparato para extruir un recubrimiento sobre un ndcleo en
avance y para calentar continuemente el recubrimiento con
un medio fluido a presién superior a la atmosférica, el
cuel aparato comprende: una méquina de extrusidén que tiene
un orificio de extrusidén enular definido por una hilera ex
terior y una hilera interior o punto montado en el extremo
frontal de un tubo de nuicleo que se extiende a través de
la méquina; medios de cierre hermético en el extremo pos-
terior del tubo de nucleo que permiten paso a su través
del miembro de ndcleo; una cdmara de trata@ientb que estd
cerrada herméticamente con respecto al extremo de salida de
la mdquina de extrusidn y a través de la cual estd adepte~
do para pasar el ndcleo recubierto que sale del orificio
de extrusidn; medios para introducir un medio fluido bajo
presidn superior a la atmosférica dentro de la cdmara de
tratamiento; y medios para inyectar un fluido bajo presidn
al interior del tubo de nucleo.

Se ha encontrado que cuando el ndcleo consiste
en un corddn desnudo o en un grupo de alambres o cordones

desnudos o previamente cubiertos, todos dichos cordones y -

grupos que seguidamente se incluyen en la expresidn "miem

bro trenzado" existe en ciertas circunstencias una tenden=-



cia a que el fluido inyectado en el interior del tubo de nd
bleo fluya a lo largo de los intersticios del miembro tren-
zado, especialmente a lo largo de los intersticios en la ca
pa mds exterior de elementos componentes del miembro tren-
5 zado, hacia y a través del extremo aguas arriba del tubo de
ndcleo, en donde el fluido se derreama a la atmdsfera. Si
bien, de acuerdo con el aperato de la patente espafiola nd-
mero 388.337 se puede proporcionar un dispositivo de control
de diferencia de presiones con el fin de controlar automé-
10 ticamente la inyeceidn de fluido bajo presidn dentro del tu
bo de nicleo teniendo en consideracidn el derrame controla-
do de fluido desde el interior del tubo de ndecleo para man-~
tener a la diferencia de presiones a través del recubrimien
_to extruido en el orificio de extrusidn sustancialmente cong
15 tante en un valor previamente determinedo, a veces es difi- .
cil, especialmente en el caso de miembros trenzados que tig
nen intersticios relativamente grandes entre los elementos
componentes del miembro trenzado, para mentener la presidén
en el tubo de nicleo suficientemente constante con el fin
20 de mantener sustancialmente constante la diferencia de pre-
siones a través de un recubrimiento extruido en el orificio
de extrusidn, '
El presente invento es una mejora o modificacidn
del invento que constituye el objeto de la patente espafiola

25 ndmero 3c8.337 citada en lo que sigue como la patente princi=-
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pel, y tiene como objetos suyos la creacidn de un aparato
me jorado para la fabricacidn de un recubrimiento extruido
sobre un miembro trenzado en avance continuo, en donde hay
por lo menos una reduccidén sustancial del riesgo de derra-
me de fluido, que ha sido inyectado dentro del tubo de nu-
cleo, a lo largo de los intersticios del miembro t?enzado
hacia y fuera del extremo aguas arriba del tubo de ndcleo,
De acuerdo con el invento, un aparato para ex-
truir un revubrimiento sobre un miembro trenzedo en avan-
ce y pera tretar continuamente el recubrimiento con un me-~
dio fluido a una presidn superior a la atmosférica compren
de : una mdquina de extrusidn que tiene un orificio de extru
sidn enuler definido por una hilera de salida y una hilera
de entrada o un punto montado en el_extremo aguas abajo
del tubo de ndcleo que se extiende a través de la miquina;
medios de cierre hermético en el extremo sguas arriba del
tubo de micleo que permiten el paso del miembro trenzado
a su través; medios situados aguas arriba del extremo
aguas arriba del tubo de ndecleo para introducir un medio
de relleno impermeable a los fluidos en un estado liquido
o semilfquido en los intersticios del miembro trenzado en
avance sustanciglmente para llenar dichos intersticios en
sustancialmente a lo largo de toda la longitud del miem-
bro que pasa a su través; una cémara de tratamiento que es-

té herméticamente cerrada en el extremo de salida de la md-
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quina de extrusidn y a través de la cual estd adaptado pa-
ra pasar el ndcleo recubierto que sale del orificio de ex-
trusidn; medios para introducir un medio fluido a presidn
superior a la atmosférica en la cémara de tratamiento; y
medios pera inyectar un fluido bajo presidn al interior del
tubo de ndcleo.

Preferiblcmente, el aparato incluye también un
dispositivo de control de diferencia de presiones asocia-
do con la cémara de tratamiento y con el tubo de ndcleo de
manera tal que la ihyeccidn de fluido bajo presidn dentro
del tubo de micleo puede ser controlada automdticamente
para mantener en el valor deseado la diferencia de presio-
nes a través del recubrimiento extruido en el orificio de
extrusidne. Preferiblemente, el aparato incluye también una
bomba de vacio conectada con el tubo de nicleo y la bomba
de vacio puede asimismo ser controlada por el dispositivo
de control de diferencia de presiones, siendo la disposi-
cidn tal que se puede establecer una diferencia de presio-
nes sustancialmente constante y se la puede mantener a lo
largo del recubrimiento extruido en el orificio de extru~
sidn desde condiciones iniciales de puesta en mercha, cuan
do la presidn en el interior de la cédmara de tratamiento
es la atmosférica, hasta que se alcanzan condiciones nor-
males de funcionamiento.

La fabricacidn de un recubrimiento extruido sobre
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un miembro trenzado continuamente en avunce empleando el
aparato del presente invento se efectda preferiblemente
por el método descrito y reivindicado en la Memoria des-
eriptiva de la solicitud de patente espafiola pendiente n®
420,794, de la misma solicitante, que comprende hacer pe-
sar el miembro trenzado a través del tubo de ndcleo de una
mdquina de extrusidén que aplica un recubrimiento cont¥nuo
al miembro tfenzado, efectuar el tratamiento continuo del
recubrimiento asi formado haciendo pasar el miembro tren-
zado recubierto a través de una cdmara herméticamente ce-
rrada hasta el extremo de salida de la méaquina de extru-
sidn y que contiene un medio fluido a una presidn superior

a la atmosférica, inyectar fluido bajo presidn en el inte

~rior del tubo de ndcleo, y mentener dicho fluido a una pre

sidn que es menor que la del medio fluido en la cémera de
tratamiento en una magnitud tal, que la diferencia de pre
sidn a través del recubrimiento extruido en el orificio

de extrusidn, es suficiente para hacer que el recubrimien
to extruido se aplaste firmemente sobre el miembro trenza
do a medida que sale de la mdquina de extrusidn, pero es
insuficiente para forzar al recubrimiento extruido hacia
atrés a lo largo del tubo de nucleo, en el que los intersti
cios entre los elementos componentes de al menos la capa
mds exterior de los elementos componentes del miembro tren-

zado a lo largo de al menos la longitud del miembro trenza-
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do que pasa a través del extrusor son sustancialmente lle-
nos con un medio de relleno impermeable a los fluidos que
forma, -en dichos intersticios a medida que el miembro tren
zado pasa al extremo aguas arriba del tubo de ndéleo, una
barrera que no tiene efecto perjudiciasl sobre dichos ele-
mentos componentes del miembro trenzado o sobre el recubri-
miento que ha de ser extruido sobre los mismos y que permi-
tird que tenga lugar el movimiento relativo longitudinal
de dichos elementos componentes del miembro trenzado duran
te cualquier doblamiento del miembro trenzado recubierto
que pueda ocurrir posteriormente.

Preferiblemente, todos los intersticios entre los

elementos componentes de por lo menos la longitud del miem-

_ bro trenzado que pasa a través del extrusor estén sustan-

cialmente rellenos por el medio de relleno impermeable a
los fluidos.

El medio de relleno impermeable a los fluidos pug
de ser introducido en los intersticios del miembro trenzado
mediante un procedimiento de impregnacidn en vacio en la mg
sa como una etapa final en la fabricacidn del miembro tren=~
zado o puede ser introducido en etapas segun esté siendo
fabricado el miembro trenzado, por ejemplo como una etapa
que precede o sigue inmediatamente a la aplicacidn de cada
capa de elementos componentes a una capa subyacente de ele=-

mentos componentes. Se prefiere, no obstante, introducir el
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medio impermeahle a los fluidoe dentro de los intersticios
de por lo menos la capa més exterior de elementos componen
tes del miembro trenzado o dentro de todos los intersticios
del miembro trenzado cuando el miembro trenzado estéd despla
zéndose hacia el extremo aguas arriba del tubo de ndcleo,
por ejemplo haciendo que el miembro trenzado en desplaza-
miento pase a través de una.cdmera que contiene medio de
relleno en un estado 1lfquido o semiliquido, & la presién
atmosférica o a una presidn superior a la atmosférica, o a
través de una hilera que tiene una perforacidn suavemente
biselada cuya pared tiene un nuUmero de lumbreras a través
de las cuales se inyecta medio de relleno bajo presidén den
tro de los intersticios del miembro trenzado.

Lg eleccidn del medio de relleno impermeable a
los fluidos estd limitada en cierta extensidn por el métp
do en que éste se introduce en los intersticios del miem-
bro trenzado., Preferiblemente, comprende un material que es
1iquido a temperaturas por encima de la temperatura ambien~
te normal pero que se solidificard a un estado viscoso o
sélido a la temperatura ambiente o que se reticularé du-
rente el curado u otro tratamiento térmico del recubrimien
to extruido.

Ejemplos de materisales apropiados incluyen:

(a) Grasas de silicona;

(b) Mezclas de Blanco de Espaiia o yesc blanco y

- 10 -
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aceite de ricino;

(c) Ceras de petrdleo microcristalinas;

(d) Mezclas de ceras de petrdleo microcristalinas
y aceites, por ejemplo vaselina;

(e) Polietileno de alto indice de fluidez en fu
sién de bajo peso molecular con una naturaleze semisdlida
o grasienta; 7

(f) Polipropileno isotéctico;

"(g) Mezclas de polietileno de baja densidad, cg
ras de petrdéleo microcristalinas y agentes de curado de
perdxido orgédnico u otros egentes de curado, por ejemplo

poliolefina sililada y catalizador;

(h) Mezclas de vaselina, ceras de petrdleo micro

_ cristalinas, poliisobutileno y estearato de aluminio;

(i) Mezclas que contienen resinas de cumarona-
-indeno;

(j) Una mezcla de dos o més de los materiales de
relleno (b) hasta (i);

(k) Cuelesquiers de los materiales de relleno (a)
hasta (j) hecho semiconductor por la incorporacidn de ne-
gro de humo conductor u otro material conductor de la eleg
tricidad. )

El aparato del presente invento puede ser caracte
rizado ademds por una o varias de las caracteristicas des-

critas en las memorias descriptivas de la patente principal

-11 =



y de las solicitudes de patente espuficlas de los soliciten=
tes nimeros 386.252, 386.253, 392.878, 404.063 y-404.065.

El invento seré descrito ahora con mayor detalle
y, a titulo de ejemplo, con referencia a los dibujos ane=-

5 jos, en los cuales:

La Figura 1 es una vista en alzado lateral esque
m4tica general de un aparato de acuerdo con el invento pa-
ra curar un recubrimiento extruido sobre un conductor en
forma trenzado;

10 La Figura 2 es una seccidén transversal Imgitudi-
nal esquemdtica del cabezal de un extrusor de cruceta que
forma parte del aparato;

La Figura 3 es una representacidn esquemética de
‘un aparato apropiado para utilizarse en rellenar sustan-

15 cialmente intersticios de un conductor trenzado con un medio,
impermeable a los fluidos, antes de que se apligue sobre el
conductor un recubrimiento extruido mediante el extrusor
del aparato mostrado en la Figura 1;

La Figura 4 es una vista lateral en seccidn de

20 una hilera aplicadora del aparato ilustrado esqueméticamen
te en la Figura 3;

La Figura 5 es una representacidn esquemética de
un aparato alternativo apropiado para utilizarse en relle-
nar sustancialmente intersticios de un conductor trenzado

25 con un medio impermeable a los fluidos, y
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La Figura 6 es una vista lateral en seccidén de
una cémara de relleno del aparato ilustrado esqueméticamen
te en la Figura 5.

Tal como se verd haciendo referencia a las Figuras
1 y 2, un conductor de cobre trenzedo desnudo C de seccidn
transversal sustancialmente en forma de sector, al que se
ha de aplicar un recubrimiento extruido de polietileno, es
retirado desde un tambor 1 mediante una unidad de arrastre
de cable 2, y es alimentado & un dispositivo de relleno 3
en donde los intersticios del conductor en avance son re-
llenos sustancialmente con una mezcla de polietileno de ba
ja densidad, cera de petrdleo microcristalina y agentes de
curado de perdxido orgénico, que ha sido hecha semiconduc-

tora mediente la incorporacidn de negro de humo conductor.

Desde el dispositivo de relleno 3 el conductor trenzado C

relleno pasa dentro de una méquina de extrusidén 4 en donde
se aplica un recubrimiento de polietileno. Al salir del ca
bezal de la méguina de extrusidén 4 el conductor trenzado

C recubierto con polietileno pasa inmediatamente dentro de
una cédmara de curado inclinada 5, rellena con vapor de
agua a presidn superior a la atmosférica y, en su extremo
inferior, con agua de refrigeracidn a la misma presién, y
cerrada herméticamente con el extremo de salida de la mé-
quina de extrusidn desde donde se desplaza a través de re-
cipientes para fluido de refrigeracidn (no mostrados) y es

alimentado a un tambor 7 de recogida mediante una unidad
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de errastre de cable 6.

El cabezal en cruceta 10 de la mdquina de extru-
sidn 4 tiene en su extremo de salida un orificio de extru-
sidén anular definido por una hilera exterior 11 y una hile
ra interior o punto 12 que estd fijeda al extremo aguas aba
Jjo de un tubo de micleo 14 que se extiende a través del ca-
bezal. Polietileno en un estado pldstico es alimentado al
orificio de extrusidn anular a través de un pasaje de sumi~-
nistro 15 en donde es aplicado al conductor C. En el extre-
mo trasero del tubo de ndcleo 14 hay un cierre hermético
16 que efectda un cierre hermético estanco a los fluidos
con el conductor trenzado C sustancialmente relleno segun

pesa €ste dentro del tubo de micleo. La cdmera de curado

. 5, cerrada herméticamente con respecto al cabezal de cru-

ceta 10, es de seccidn trensversal sustancialmente cilin-
drica y tiene en su extremo de salida un elemento de cierre
hermético que efectua un cierre hermético estanco a los
fluidos con el conductor trenzado recubierto con polieti-
leno segun va saliendo éste de la cémara.

Durante la extrusién de un repubrimiento de po-
lietileno 8 sobre el conductor trenzedo C y durante el cu
rado del recubrimiento extruido dentro de la cémera de cu
rado 5, el vapor de agua en la cémara de curado se encon-
trard a presidn superior a la atmosfética, por ejemplo a

una presidn dentro del margen de 133.500 a 147.500 kg/m2
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manométricos, y se introduce nitrdégeno dentro del tubo de
ndcleo y se le mentiene a una presidn tal que la diferen-
cia de presiones a través del recubrimiento extruido 8 en
el orificio de extrusién es mantenida sustancialmente consg
tente en un valor de presidén dentro del margen aproximado
de 0,03 a 0,07 atmésferas.

Mediante este método, un recubrimiento de polie-
tileno 8 de espesor radial 0,9 mm puede ser aplicado sobre
un conductor trenzado C en forma de sector con una toleran

cia en mds o en menos de 0,05 mm,

Dos formas alternativas del sistema de control
de diferencia de presiones para mantener a la diferencia
de presiones sustancialmente constante a lo largo del re-
cubrimiento extruido 8, seguin éste va saliendo del orificio
de extrusidn de la méquina de extrusidn, son descritas e
ilustradas en la memoria descriptiva de la patente princi
pal.

El aparato de relleno de conductor que se muestra
en la figura 3 comprende una hilera aplicadora 25 que es-
tard colocada aguas arriba del extremo de entrada de la
méquina de extrusidén y en la cuel el medio impermesble a
los fluidos es alimentado en un estado liquido & un con-
ductor trenzado procedente de un depdsito 21 controlado
por medios termostédticos, en que el medio de relleno es

mantenido en un estado lIquido de cualquier menera apro-
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C et e

piada, por ejemplo mediante serpentines de calefaceidn 27,
El medio de rellenc en un estado lIquido es alimentado a
la hilera aplicadora 25 a través de una tuberia 22 y un
filtro 23 mediante una bomba dosificadora 24. Material en
exceso que escapa de la hilera aplicadora 25 cae de re-
torno al depdsito 21 en donde esrecalentado y bombeado de
retorno a la hilera aplicadora. En posicidén delante de la
hilera aplicadora 25 esté& dispuesta una tuberfa 26 para

alimentar medio de relleno que esté siendo bombeado a tra

. vés de la tuberia 22 directamente de retorno al depdsito

21 cuando asi se requiere, tal como por ejemplo de modo
preparatorio a la puesta en marcha de la operacidn de re

1lleno. Se hace que el medio de relleno se vuelva al menos

percialmente solidificado antes de que penetre en el tu-

bo de nicleo de la méquina de extrusidn por sustraceidn

de calor por los aleambres componentes del conductor trenza
do pera formar una eficaz barrera impermesble a los flui-
dos,

Tal como se verd haciendo referencia a la Figu-
ra 4, la hilera aplicadora 25 comprende un cuerpo 31 que
tiene una perforacidn suavemente biselada 32 que esté
acampanadﬁ en su extremo de entrada y que, en 'su extremo
de salida, se corresponde con el circulo circunscrito del
conductor trenzedo que pasa a través de la hilera o es

algo meyor que dicho circulo circunscrito. La superficie

- 16 -
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exterior de la pared del cuerpc 31 estd escalonada en tres
lugares a lo largo de su longitud para formar tres porcio-
nes cilindricas 33, 34 y 35. La porcidn 33 en el extremo
de salida de la hilera esté roscade exteriormente. En la
porcidn 34 de la pared de hilera hay tres lumbreras 36

(de las cuales s8dlo se muestra una) para la entrada de
mediv de rellenoy que estén distribuidas de manera unifor
me alrededor del eje de la hilera y estén inclinadas de
manera que comunican al medio de relleno licuado un compo
nente de moviaziento en la misma direccidn axial que la di
reccién de desplazamiento del conductor trenzado que pasa
a través de la hilera. Un manguito 37, que en un extremo

tiene un didmetro interior que corresponde al didmetro ex

_terior de la porcidn cilindrica 35 y que tiene en el ex-

tremo exterior un reborde 38 roscedo interiormente y di-
rigido hacia dentro, es atornilledo sobre la porcidn ex~
trema 33 del cuerpo 31 hasta que el manguité encaja fir
memente sobre la porcidn cilindrica 35 y topa con el es-
caldn de la misma. Un orificio 39 en la pared del mengui=-
to 37 estd delimitado por una pared continua vertical 41
¥y proporciona acceso para el flujo de medio de relleno en
un estado liquido a una cémara anular 40 que se -encuentra
entre la superficie interna del manguito 37 y la porecidn

cilindrica 34. La pared 41 que delimita el orificio 39
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estd roscada interiormente para su conexién con la tuberia
22 del aparato nostrado en la figura 3. Medio de relleno

en un estado liquido es alimentado desde la cdmara snular

40 al conductor trenzado que pasa a través de la hilera por

via de las lumbreras 36. El ceudal de medio de relleno den
tro de la hilera 25 es por lo menos suficiente para mente-
ner una "reserva" de medio de rellenc en un estado lfouido
en la cémera anular 40 y en la boca acempenade de la hile-
ra.
En el aparato alternativo para aplicar medio de

relleno a un conductor trenzado C que se muestra en las
Figuras 5 y 6, una cdmara 50, a través de la cual puede

pasar el conductor trenzado C, es alimentada con medioc de

relleno en un estado lIquido procedente de un depdsito de

suministro 51 separado colocado inmediatemente por debajo
de la cdmara. Medio de relleno es bombeado medisnte una
bomba 52 a través de una lumbrera de entrada dentro de la
cémara 50 y es devuelto directemente desde la cdmera a
través de una lumbrera de selida dentro del depdsito 51.
El depdsito 51 sirve tembién para recoger cualquier can-
tidad de medio de relleno que pueda haberse derramado de
las hileras en los extremos de la cémara 50. Las paredes
extremas del depdsito 51 se extienden hacia arriba y so-
portean a elcmentos de sostén 53 que llevan hileras para
estabilizar al conductor trenzado C que pasa dentro ¥y fue

ra del aparato.
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Le cdmara 50 comprende un cuerpo tubular 61 (Fi-
gura 6) rodeado por un elemento calefactor 62 y que tiene
une lumbrera de entrada 63 y una lumbrera de salida 64 pa
ra flujo de medio de relleno, en un estado liIquido, dentro
y fuera de la cémera. En el extremo de la cémara 50 hay una
hilera de entrada 65 a través de la cuel puede pasar un con
ductor trenzado C dentro de la cémara y en el extremo opues
to de la cdmara hay una hilera de salida 66 a través de la
cual el conductor puede salir de la cémara. La hilera de
gsalida 66 tiene una perforacidn que es ligeramente mayor
que la de la hilera de entrada 65. Asociadas con las hile-
ras de entrada y salida 65 y 66, respectivamente, se en-

cuentran cémaras de refrigeracidn anulares 67 y 68, dentro

_y fuera de las cuales se hace fluir agua u otro sgente re

frigerante con el fin de refrigerar a la hilera. Cuerpos
anulares 69 de material aislante del calor son colocados

entre el cuerpo tubular 61 y las hileras 65 y 66 y cémaras
de refrigeracidn 67 y 68 para limitar las pérdidas de calor
desde la cémara en la proximidad de cada hilera. Un mand-
metro estd dispuesto para proporcionar una lectura conti-
nua de la presidn del medio de relleno dentro de la cdma-
ra.

En utilizacidn, el conductor trenzado C es hecho
pasar a través de la cémara 50 y medio de relleno, en un

estado liquido, es hecho fluir de menera continua dentro

-19 -
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y fuera de la cémara a una presidn por encima de la presidn
atmosférica, siendo la direccidn general de flujo del medio
de rellenc dentro de la cdmara aproximasdamente paralela a
la direccidn de desplazamiento del conductor, pero en el
sentido opuesto a la misma, Junto a las hileras de entra-
da 65 y 66 las cémaras de refrigeracidn 67 y 68 mantienen
a las hileras a una temperatura tal que no hay derreme sus
tancial de medio de relleno desde la cédmara a través de
las hileras. La presidn del medio de relleno en la cémara
50 y la diferencia efectiva entre el caudal del medio de
relleno y la velocidad de paso del conductor, teniendo en
cuenta el mimerc y la distribucidn de los alambres y el

didmetro del conductor, es tel que los intersticios en el

.conductor son purgados sustencielmente de aire por el me-

dio de relleno y son sustancialmente rellenos con dicho
medio de relleno. Al refrigerar a un estado viscoso o sé-
lido, el medio de relleno hace al conductor trenzado sus—
tancialmente impermeable al flujo longitudinal de fluido.
Ademds de la importante ventaja de reducir por
lo menos sustancialmente el riesgo de un derrame indesea-
ble de fluido desde el tubo de nicleo a lo largo de intersg
ticios de un miembro trenzado, el medio de relleno que
rellena sustancialmente intersticios del mediotrenzado a

lo largo de su longitud sirve también a la vez paré inhi-
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bir que el medio fluido utilizado para refrigerar el re-
cubrimiento extruido fluya a lo largo de intersticios del
miembro y para impedir la penetracidn de humeded a lo lar
go de intersticios del miembro si entrase humedad en el
cable, del cual forma parte el miembro trenzado, a través
de una junta defectuosa, un terminal defectuoso o una fun
da de cable asimismo defectuosa.

Esta solicitud que corresponde a& la presentada
en Gran Bretafia, el 24 de Noviembre de 1.972, bajo el N®
54385/72, se acoge a los beneficios del articulo 51 del
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

RETVINDICACIONES

Los puntos de inveuncidén propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de 3er.
Certificado de Adicidn en Espafia, son los que se recogen

en las reivindicaciones siguientes:

18,~ llejoras introducidas en el objeto de la
patente principal N? 388.337, concedida el 5 de Septiembre

de 1.973 por: "Un aparato para extruir un recubrimien-

-2] -



to sobre un alma de un conductor eléctrico que avanza", se-
gin las cuales dicho aparato comprende: una mdquina de ex
trusidn que tiene un orificio de extrusidn anular defi-
nido por une hilers exterior y una hilera interior o pun
5 to montado sobre el extremo aguas abajo de un tubo de ni-
cleo que se extiende a travéds de la mdquina; medios de
cierre hermético en el extremo aguas arriba del tubo de
nicleo que permiten el paso del miembro trenzado a su tra
vés; medios colocados aguas arriba del exiremo aguas arri
10 ba del tuboc de niicleo para introdueir un medio de relle-
no impermeable 2 los fluidos en un estado liguido o semi-
liguido dentro de intersticios del miembro trenzado en
avance para rellenar sustancialmente & dichos Intersti-
cios a través de sustancialmente toda la longitud del
15 miembro que pase a su través; una cémara de tratemiento
que estd cerrada herméticamente al extremo de salida de
la méquina de extrusidn y & través de la cual estd adap-
tado para pasar el miembro cubierto que sale del orificio
de extrusidn; medios para introducir un medio fluido bejo
20 presidn superior a la atmosférica dgntro de la cémara de
tratamiento; y medios para inyectar un fluido bajo pre=-
5ién en el interior del tubo de nidcleo.
28,- Mejoras segin la reivindicacidn 12, en las
que los medios para initrcducir un medio de relleno imper-

25 meable a los fluidos en un estado liguido o semiliquido
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dentro de intersticios del miembro trenzado comprenden una
cémara cerrada, una hilera de entrada a través de la cual
el miembro trenzado puede ser hecho pasar dentro de la cé
mara; una hilera de salida a través de la cual el miembro
trenzado puede ser hecho salir de la cémara; medios aso-
ciados con las hileras para mantenerlas a una temperatura
tal que no habréd derrame sustancial de medio de relleno
desde la cémara a través de las hileras mientras que el
miembro estd pasando de manera continua a través de la cé-
mara; y lumbreras de entrada y salida en la cfmara a tra-
vés de las cuales se puede hacer que fluya medio de relle
no en un estado liquido o semiliquido dentro y fuera de la
cdmara a una presidn supcrior a la atmosférica.

38,~ Mejoras segun la reivindicacidn 1%, en las
que la cémara cerrada es de forma alargada y de seccidn
transversal sustancialmente cilindrica y las hileras de
entrada y salida estén colocadas coaxialmente con la cé~
mara en extremos opuestos de la cédmara.

4%,- lejoras segun las reivindicaciones 1% ¢
28, en las que un dispositivo de calentamiento esté aso-
ciado con la cémara para mantener al medio de relleno a
la temperatura requerida mientras que este medio se en-
cuentra dentro de la cémara.

58,~- Mejoras segun una cualguiera de las rei-

vindicaciones precedentes, en las que cada hilera estd
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aislada térmicemente de la cémara,

68.- Mejoras segun una cuslquiera de las reivin
dicaciones precedentes, en las que cada hilera estd cons-
tituida por un tramo de tubo.

78.~ Mejoras segUn le reivindicaeidn 6%, en las
que cada hilera estd rodeada por una cdmara enular para
flujo forzado de refrigerante.

g¢.~ liejoras segdn una cuslguiera de las reivin
dicaciones precedentes, en las que la cémara cerrada estd
asociada con un depdsito de suministro para medio de re-
lleno, una bomba estd dispuesta para bumbear medio de re
lleno desde el depdsito a la lumbrera de entrada de la
cémara y el depdsito estd colocado de menera tal que el
medio de relleno procedente de la lumbrera de salida puede
ser devuelto directamente al depdsito.

9&,- Mejoras segun la reivindicacién 1%, en las
que los medios para introducir un medio de relleno imper-
meable a los fluidos en un estado liquido o semiliquido
dentro de intersticios del miembro trenzado comprenden una
hilera aplicadora para aplicar medio de relleno al miembro
trenzado cuando éste pasa a través de la hilera y, asocia
do con la hilera, un recipiente de almacenamiento contro-
lado por medios termostdticos para medio de relleno y una
bomba para bombear medio de relleno desde el recipiente

de almacenamiento a la Lilera.



10#.~ fejoras segin la reivindicacidn 9%, en las
que la hilera aplicadora tiene una perforacidn suavemente
biselada la cual, en su extremo de salida, se corresponde
al circulo circunscrito del miembro trenzado que pasa a

5 su través o es algo mayor que dicho circulo circunscrito,
teniendo la pared de la perforacidn un cierto numero de
lumbreras para entrada de medio de relleno.

11%.- Mejoras segdn la reivindicacidn 10%, en las
que las lumbreras de la hilera aplicadora se extienden en-

10 tre la perforacidn y una cédmara anular delimitada por una
parte de la superficie exterior de la pared de hilera y
un manguito exterior que esté en aplicacién roscada con
la hilera y que tiene en su pared unarificio para entrada
de medio de relleno dentro de la cémara anular,

15 . 128,- Mejoras segun las reivindicaciones 10% u
118, en las que las lumbreras de la hilera aplicadora es-
tdn distribuidas uniformemente alrededor del eje de la
hilera y estdninclinadas con respecto a ella para comuni-
car al medio de relleno que penetra en la hilera un com=-

20 ponente de movimiento en la misma direccién axial que la
direccidn de desplazamiento del miembro trenzado.

13%.~ Mejoras segun una cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, en las que un dispositivo de
control de diferencia de presiones estd asociado con la

25 cémara de tratamiento y con el tubo de ndcleoy con lo cual

9.10.74 -25 =



la inyeccidn de fluido bajo presidn dentro del tubo de ny

cleo puede ser controlada autométicemente para mantener

en un valor previamente determinado la diferencia de pre

siones a través de un recubririento extruido junto al ori
5 ficio de extrusidn.

148,- ilejoras introducidas en el objeto de la
patente principal N? 388.337, concedida el 5 de Septiem-
bre de 1.973, por: "Un aparato para extruir un recubrimien
to sobre un alma de un conductor eléctrico que avanza".

10 Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompailan y
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiséis hojas escri-

tas a mdcuina por una sola cara.

15 -
— s 19 0C1. 19/4
Madrid,
A de Elzapuiy
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