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' Esta invención se refiere a un procedimiento para 
fabricar un cableado para su aso en particular, pero no ex 
elusivamente en un vehículo rodado*

Un método segán la invención incitare las etapas 
5. siguientes: situar una serio de cables en posiciones prede 

terminadas anos respecto a otros, cables que estén consti­
tuidos por un ndcloo eléctricamente conductor rodeado por 
una vaina de goma vulcanizable, adherir una pletina de res 
pal do de goma vulcanizable a las citadas vainas mediante - 

10+ la aplicacién de calor y presida a las superficies que se 
presentan mataamente las vainas y la pletina de respaldo, 
y someter el conjunto da cables y pletina de respalde asi forma 
do a ana operación de vulcanizado de manera que las vainas 
se fusionen con la pletina do respaldo y tanto las vainas 

15. como dicha pletina de respaldo queden vulcanizadas en el gra 
do deseado*

La goma que se utilice para las vainas y para la 
pletina de respaldo puede ser una goma natural o sintética* 

la goma vulcanizable de la pletina de respaldo - 
20* está preferentemente en un estado parcial de vulcanización, 

pero tal que la fusión de la pletina de contacto a las vai 
ñas sea aun posible*

Alternativamente la goma de la pletina de respal 
do está suotamclalmeate en un estado de mesóla sin vulcan¡L 

25* zar.
La goma vulcanizable de las vainas está preferon 

temante en un estado de parcialmente vulcanizada, pero tal 
que sea aun posible su fusión a la pletina de respaldo*

Alternativamente la goma de las vainas está sus- 
30. tancialmente en un estado de mezcla sin vulcanizar*



B* fonna preferente loo cables citados se sitúan 
en posiciones prodeterminndas sobre una superficie soporte 
y la pletina de respaldo se coloca entonces sobre los ca­
blea a la rea que se calientan las superficies que se pre­
sentan mutuassente la pletina de respaldo y los cables, sien 
do a continuación presionada la pletina de respaldo contra 
las vainas para que se produzca la adherencia entra las —  
vainas y la pletina de respaldo*

La invención radica en la fabricación de un ca­
bleado de acuerdo con cualquiera de los parrafea preceden­
tes*

Un ejemplo de la invención está ilustrado en fqr 
ma de diagrama en los dibujos que se acompasan*

La figura i es una vista en perspectiva de parte 
de un cableado, la figura 2 es una vista de frente del ca­
bleado de la figura 1 y la figura 3 es ana representación 
del aparato utilizado en la fabricación del cableado mosrtra 
de en las figura* 1 y 2*

Con referencia a las figuras, el cableado consta 
de una serie de cablea ti cada uno da los cuales consta — 
a su vea de un núcleo conductor rodeado de una vaina de - 
goma eléctricamente aislante* Las vainas de los cablea tt 
forman un conjunto integral con una pletina de respaldo 12 
que tambión es de goma y, la pletina de respaldo mantiene 
de esta manera a los cables tt en posiciones predetermina­
das de moa respecto de otros* Los cables se extienden a - 
lo largo de la pletina de rescaldo 12 generalmente en sen­
tido paralelo a la longitud de la pletina de respaldo 12,
y hay que apreciar que se pueden unir cables adicionales -*por medio de sus extremos y otros cables pueden abandonar



la pletina de respaldo por medio de sos ex&remos para defi 
nir ramales laterales de la parte principal del cableado* 
Además, loa cablea proden ser de diferentes diámetros*

El cableado se fabrica del modo siguiente*
Loa cables 11, con sus vainas de goma en estado 

parcialmente vulcanizado, se apoyan sobre una plataforma 13 

ordenados ya en la forma que se pretende que guadúa final­
mente* La pletina de goma, en estado parcialmente vulcani­
zado, que constituiré la pletina de respaldo 12 se apoya - 
entonces sobre los cables de una forma progresiva desde un 
extremo del cableado hasta el otro, y cuando la pletina de 
respaldo 12 so apoya sobre las vainas de los cablee 11 las 
superficies de contacto mutuo entre las vainas y la pleti­
na do respaldo se calientan por medio de un soplador de aire 
caliente 14* La pletina de respaldo 12 se deposita a par­
tir de una bobina 15 que va sobre na vehículo 16 el cual se 
mueve a lo largo de la plataforma y que porta consigo tam­
bién el soplador da aire 14* Las superficies en contacto mu 
tno de la pletina de respaldo y de las vainas que han sido 
calentadas, se comprimen firmemente mediante un rodillo —  
clástico 17, también transportado por el vehículo 16* La alas 
tlcidad del rodillo 17 se acomoda a las diferencias en tema 
ño entro loa cables, de manera que la pletina de respaldo 
queda comprimida firmemente con cada uno de loa cablea. —  
Puesto que la goma de las vainas y la de la pletina de res 
peído están vulcanizadas solo parcialmente la aplicación de 
calor y presión a las superficies de contacto de las vainas 
con la pletina de respaldo da lugar a una adhesión entre la 
pletina de respaldo y las vainas. El calentamiento da lu­
gar de hecho a que las superficies se vuelvan viscosas. —  
Sientras que este proceso no produce urna unión particular­



mente fuerte entre los cableo y la pletina da respaldo, el 
enluce eo suficientemente fuerte pora que los cabios queden 
en la posición deseada por ejemplo durante el traslado dol 
cableado parcialmente terminado a una posterior estación de 
trabajo o durante el alisacenajo de estos cableados parcial 
mente terminados.

Con objeto de endurecer la unión entre los cables 
y la pletina de respaldo el cableado parcialmente terminado 
se pasa a continuación por un horno de curado en el que las 
vainas de goma y la pletina de respaldo de goma so ven soné 
tldas a un procoso de vulcanización. La operación de vulca 
niaaclóm vulcanizo la pletina de respaldo y las vainas y — 
produce taa&ión la fusión de las vainas a la pletina de res 
peído. Así, la reglón en que se unen las vainas y la pie ti, 
na de respaldo queda temblón vulcanizada, con lo cual se - 
consigue un refornamlento de la unión entro loo cables y la 
pletina do respaldo.

La duración de 1c operación de vulcanizado que se 
lleva a cabo en el homo do curado e atoró determinada por 
las propiedades físicas que se desee tenor en les vainas y 
en la pletina de respaldo denpuás del vulcanizado.

Sin embargo, en la mayoría do los casos los córneo, 
nonten de la goma que se elijan para le pletina de respal­
do y pare loo vainas serón tales que la pletina de respaldo 
y las vainas tengan las propiedades físicas que se desean 
cuando están totalmente vulcanizadas.

En una modificación del mótodo descrito anterior 
Rente la goma de las vainas y/o $a do la pletina de respal
do está en su estado do meada es decir sin vulcanizar. Sin 
embargo, so apreciará que en tales casos laa vainas y /o la
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!pletina de respaldo pueden ser tratadas en una fase previa 
para reducir su viscosidad superficial, por ejemplo espolvo 
reando con talco, y puede ser necesario por lo tanto elimi 
nar la superficie tratada antes para poder alcanzar una —  

5* adhesión suficientemente fuerte entre la pletina de respal 
do y las vainas.

Como una alternativa en el mótodo descrito antes, 
en vez de ir apoyando progresivamente la pletina de respal 
do sobre los cables a lo largo del sentido longitudinal de 

10* los mismo, se rueden apoyar loa cables sobre la plataforma 
en la disposición que se haya predeterminado y se apoya so 
bre ellos una pletina de respaldo que previamente se ha cor 
tado en la longitud correcta. A continuación se puede ajas 
tar un equipo de soldeo de radiofrecuencia con la superfi- 

15. cié expuesta de la pletina de respaldo, que puede actuar - 
calentando y aplicando presión a las superficies de contaĉ  
to de las vainas y la pletina de respaldo. Una vez más la 
adhesión entre las vainas y la pletina de respaldo queda - 
reforzada por una operación subsiguiente de vulcanización 

20. en la cual las vainas se funden de una manera real a la pie 
tina de respaldo.

Se apreciará que la goma que constituye la pleti 
na de respaldo y/o las vainas de loe cables puede ser natu 
ral o sintótica y se comprenderá de la descripción anterior 

25. que la goma puede oáar en un estado de parcialmente vulcani 
nada con anterioridad á la construcción del cableado. Sin 
embargo, es importante que el estado de vulcanización de la 
pletina de respaldo y de las vainas sea tal que la adhesión 
inicial y la subsiguiente fusión de las vainas a la pletina 

30. de respaldo durante la operación de vulcanización eaa aun



posible*
Urna, goma sintética que as adecuada para uoarse tím 

to para vainas como para la pletina de respaldo es la ai—  
guíente*

Coma CSP 53 partea en peso
Caolín 40 a
Negro de carbón 1 a
Resina Kenflex 2,3 a

MSC 1 a

Parafina 1 a
Aceite de proceso 7,3 a
Litargiiio 2,5 a
Aceleradores 1,0 w

E J L E J L
la Patente de Invención que se solicita por vein 

te años para Espada, de acuerdo con la vigente legiolaclón, 
deberá recaer sobre* "PROCEDimENTO ̂ RA FABRICAR UN CABLEA 
DO", con Prioridad de la Solicitud de Patente en Oran Bre­
taña nc 3/74 de fecha 2 de Enere de 1974, segdn las carao* 
teristiĉ ! esenciales de las siguientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S  
la.- Ecocedimientc para fabricar un cableado, que 

ae realiza en varias etapas consistentes en situar una se­
rie de cablea en posiciones predeterminadas unos respecto 
de otros, oablea que conotan de un núcleo eléctricamente - 
conductor dentro de una vaina de goma vulcanízatele aislan­
te eléctricamente, adherir una pletina de respaldo de goma 
vulcanizable a las vainas citadas mediante la aplicación - 
de color y presión a las superficies que se presentan mu—  
tuamente la pletina de respaldo y las váinan, y, someter - 
el conjunto de cables y pletina de respaldo así formado a



un pibceso de vulcanización de manera que laa vainas se fu 
sionen a la pletina de respaldo y tanto las vainas, coso la 
pletina do respaldo se vulcanicen en el grado deseado*

28.- Procedimiento para fabricar un cableado, se 
5. gdn la reivindicación 1 en el que la goma que aa emplea %  

ra las vainas de los cables es una goma natural*
38..- Procedimiento para fabricar un cableado se­

gún la reivindicación primera en el que la goma que se em­
plea para las vainas de los cables es una goma alniática. 

10* 48.- Procedimiento para fabricar un cableado, se
gún cualquiera de las reivindicaciónes anteriores en el que 
la goma que se ampies para la pletina de respaldo es una - 
goma natural*

58*- Procedimiento para fabricar un cableado se- 
15* gdn cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3 en el que la 

goma que se emplea para la pletina de respaldo es una goma 
sintética*

69*- Procedimiento para fabricar un cableado, se 
gdn cualquiera de las reivindicaciones anterioras on el —  

20* que la goma vulcanisable de la pletina de respaldo está en 
un estado parcialmente vulcanizado, pero tal que la fusión 
de la pletina de respaldo a las vainas sea aun posible*

78*- Procedimiento para fabricar un cableado - - 
segda cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5 en el que la 

25. goma de la pletina do respaldo está sustancialmente en un 
estado de mezcla sin vulcanizar*

8a.- Procedimiento para fabricar un cableado se­
gún cualquiera de las reivindicaciones anteriores en el que 
la goma vulcanizable de las vainas está en un estado par—  

30* cialmante vulcanizado, pero tal que aun es posible su fu—

i



eión a la platina da respaldo-,
9*.- Procedimiento para fabricar un cableado, s& 

gdn cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7 en el que la 
gasa de las vainas está sustancialmente en un estado de mee 
ele sin vulcanizar.

106*- Procedimiento pora fabricar un cableado se 
gdn cualquiera de las reivindicaciones anteriores en el que 
los cablea citados ce citdan en las posiciones relativas - 
predeterminadas citados sobre una superficie soporte y la 
pletina de respaldo se apoya sobre los cables a la voz que 
ae calientan las superficies que ae presentan mutuamente la 
pletina da respaldo y las vainas, comprimiéndose a continua 
ción la pletina do respaldo contra las vainas de manera que 
se produzca una adherencia de estas a la pletina de respal 
do*

11*.- Procedimiento para fabricar un cableado se 
gin cualquiera de lea reivindicaciones 1 a 9 en el que los 
cableo se sitdan en las posiciones relativas predetermina­
das citadas sobre una superficie de soporte, la pletina de 
respaldo es apoyada sobre los cables y las superficies de 
contacto de la pletina de respaldo y de las vainas es aome 
tida a continuación a cnlaataaiento y presión para dar lu­
gar a que las vainas se adhieran a la pletina de respaldo.

128.- Procedimiento para fabricar un cableado se 
gán la reivindicación 10 en el que las superficies que ce 
presentan mutuamente la pletina de respaldo y las vainas se 
calientan mediante soplado coa gao caliente a medida que le 
pletina es apoyada sobre loo cables.

13**- Procedimiento para fabricar un cableado, -$
segdn la reivindicación 11 en el que las superficies do con



-1 0 -

5*

tacto* do las vainas y la pletina de respaldo se calientan 
usando ana herramienta de soldé o por radiofrecuencia aplica 
da a la superficie expuesta de la pletina de respaldo.

1 4 8 .-  "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR EN CABLEADO".

Segán queda austanciel'sente descrito en la presen 
te memoria que conata de diez hojas escritas a máquina por 
una sola cara y acompañada de dibujos.

Madrid, 3 1  NC.1974
RIST?S ÑIRES & CABLES LIMITED 
P.P.
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