LA FABRICACIO DE CABLES
LS sistemes més corrents per obtenir 1'iso-

E lament dels cables a base de goma sén
els tres segiients:

ter. Posar la goma en forma de cintes en-
rotllades sobre fil o cable de coure en forma
d'espiral (Maguina de plats).

2on. Posar la goma, préviament pastada,
per pressio sobre el fil o cable de coure for-
mant tub (Maquines de filera o Budinoses ).

jer. DPosar'la goma en forma de cintes per

pressio perpendicular a 'eix del fil o cable de
coure (Maqguines de discs o rodets acanalats).
Les maquines que s'utilitzen en el primer

1

Crnfe ok grma

AMB ISOLAMENT DE GOMA

giren al voltant del cable que s'ha d'isolar. Com
que el cable, per altra banda, es mou en sen-
tit perpendicular al de rotacio dels plats, re-
sulta que la cinta de goma es va colocant he-
licoidalment sobre el cable, en forma que cada
espira recobreix, en part, la precedent. Aques-
tes maquines porten diversos plats per coHo-
car la goma, el que permet posar varies capes
o cintes a 'hora; en aquest cas, cs té cura de
fer voltar els plats consecutius en sentit con-
trari I'un de l'altre, per tal d’aconseguir mi-
Hor uniformitat exterior i exactitud de dia-
metre i ,a l'ensems evitar que quedi cap espai
sense cobrir, la qual cosa debilitaria l'isola-
ment.

En la figura 2 pot veure's una maquina d'a-
quest tipus de la casa BERSTOFF.

Aquest sistema té l'inconvenient de no do-
nar una perfeccio d'acabat, com es pot com-
prendre facilment si es té en compte que les
espirals de goma encavalquen, encara que molt
poc, unes damunt les altres, el que fa que exte-
riorment no quedi un diametre ben igual, per
tal com presenta petites sinuositats, amb tot
i que la vulcanitzacido i les cobertes de coto

sistema (fig. 1) estan constituides, en principi,
per uns plats que porten la cinta de goma, pre
viament tallada a I'amplada convenient, i que

Francés: boudineuse.

0 cinta que puguin aplicar-s’hi posteriorment
sempre les dissimulen quelcom.

Per altre cant6, té també l'inconvenient de
sortir car de ma d'obra, puix les maquines que
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ja hem descrit donen produccions molt petites
en comparacio a les dels altres sistemes que
a continuacio exposarem. No obstant, és aquest
encara el millor sistema per a cables de gran
diametre i també quan es té daplicar goma
pura (para o fulla anglesa).

En el segon sistema, o sigui el de posar la
goma per pressio en forma de tub en les ma-
quines de filera (budinoses), la goma és xucla-
da per un helicoide que volta sobre ell mateix
(fig. 3) i que 'empeny cap a una filera per dins
de la qual passa el cable o fil, animat d'un mo-
viment que li és donat per un bombo dit de
tiratge que té per objecte regular la produccié
de la maquina.

[’'espai que es deixa entre la filera i el ca-
ble és graduable i permet d'obtenir I'espessor
de goma convenient.

Aquest sistema és el que més s'usa degut a
que les maquines tenen una gran produccio i a
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restants sistemes, els quals necessiten gomes
molt bones perqué s'adhereixin perfectament
i puguin després de vulcanitzades formar tuh.
En canvi, en les maquines de filera, com sigui
que la goma ¢s posada en forma de tub el de-
fecte de mala adheréncia no pot produir-se.
Kl fet, ja esmentat, de poder treballar amb
gomes no molt bones permet, en conseqien-
cia, fabricar cables i fils isolats a preus molt
més economics que amb els altres procedi-
ments. La figura 4 representa una d'aquestes
maquines de la casa BERSTOFF,

La maquina de filera, en tots els casos, s’ha
de mantenir calenta, el qué s'aconsegueix per
mitja d'una circulacio de vapor dins la cam-
bra C (fig. 3), situada sobre tota la part de la
maquina on treballa 'helicoide o sigui on és
pastada la goma. De fotes maneres, en cas de
que, per efecte d'excessiu calor o hé per la qua-
litat de la goma aquesta es vulcanitzés dintre
de la maquina, per mitja d'un joc d'aixetes es
fa circular aigua freda per l'interior de la ma-
teixa cambra del vapor o per un altra de re-
servada a aquest efecte, segons la construceio
de laparell. En aquestes maquines, una de
les operacions mes delicades és el centratge de
les fileres per obtenir un espessor de goma uni-
forme a tot el volt del cable.

[£] tercer procediment és el d’aplicar la goma
per pressio perpendicular a l'eix del cable per
mitja de les maquines de rodets ranurats d’a-

que, al mateix temps, poden cobrir dos, tres, i
fins quatre fils a I'hora, segons el nombre de
fileres de la maquina. Permet tamhé emprar
gomes de baixa qualitat no admissibles en els

cer trempat. La goma per a aquesta maquina
ha d'ésser, com en el primer cas, tallada en
cintes de l'amplada convenient 1 enrotllada so-
bre uns petits rodets (vegi's fig. 5) que porta la




mateixa maquina: ['un situat al damunt del ca-
ble i l'altre a sota; el cable, junt amb les dues
cintes de goma, passa pel mig dels dos rodets
que porten cada un un encaix semicircular.
Acostant els dos rodets convenientment
consegueix (ue les dues cintes de goma que-
din soldades i, al mateix temps, tallades per
cada costat.

Aquesta maquina permet també
dos, tres, quatre o mes fils o cables alhora,
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sempre que els rodets portin les canals neces-

saries. També fent passar successivament el

cable per diferents jocs de cilindres es poden
collocar amb aquesta maquina dues o tres ca-
pes de goma en una sola passada. En la hgu-
ra 6 pot veure's una maquina Berstorr d’a-

quest sistema.

['inconvenient d'aquest procediment és que
la soldadura o unio de les dues cintes de go-
ma en totes les capes coincideix, el que debili-
ta l'isolament si la soldadura no és perfecta.

Aix0O exigeix, per tant, usar gomes de molt
bona qualitat.

De totes maneres, és aquest el sistema que
ofereix més garanties per fabricar cables molt
ben isolats.

Per posar la goma en qualsevol dels tres
casos que hem exposat, el coure ha d'ésser
sempre previament estanvat i ben drecat.

L’estanyat evita que la goma, o millor dit, el
sofre que pugui portar per a la seva vulcanit-
zacio, ataqui el coure, i el drecat perfecte té
per objecte evitar que les tortes del cable el
descentrin dins la capa de goma.

Quan el conductor de coure és molt flexible
0 sigui si esta constituit per molts fils de poc
didmetre reunits tots ells per formar un sol
conductor, €és necessari, abans d'aplicar la
goma, relligar-los amb un espirall de fil de
cotd, el qual priva que aquells petits fils es se-
parin i fins arribin a traspassar tot el gruix de
goma. Es evident que, a I'ensems, aquesta ca-




pa de coto sempre augmenta lisolament del
cable.

Una vegada colocada la goma sobre els fils o
cables i abans de la seva vulcanitzacio, es pro-
tegeix mecanicament amb un espirall de cinta
de tela engomada que reforca lisolament i
priva que el cable es deteriori amb les poste-
riors operacions. Lvita, també, que per efecte
de la vulecanitzacio la goma es bufi o tendeixi
a obrir-se. Aquesta cinta es posa amb maqui-
nes del mateix sistema que les utilitzades en
el primer cas (fig. 1).

El cable preparat tal com hem dit, passa a
ésser vulcanitzat. Aquesta operacid es fa din-
tre d'una caldera del sistema corrent autoclau
i en una atmosfera de vapor. Els cables son
préviament colocats sobre tambors de ferro de
gran diametre i aquests posats dins la calde-
ra, on, després d’ésser tancats herméticament,
per mitja de la calefaccio indicada es fa pujar
la temperatura entre 120° i 140° C., la qual
és mantinguda durant un temps que varia en-
tre tres quarts i 4 hores, tot segons la qualitat
i preparacio de la goma que s’hagi de vulca-
nitzar.

En alguns casos especials quan es tracta de
vuleanitzar cables amb molt gruix de goma i
sense proteccid exterior de cinta, aquests som
posats dins d'un recipient ple de pols de talc.

[acabat dels cables isolats amb goma pot
fer-se de diferents maneres. Es pot posar so-
bre la goma una trena de cot6 que després
simpregna amb betum especial negre o de co-
lers; o també pot aplicar-s’hi tub de plom, el
qual, al seu torn, és protegit com els cables
subterranis, amb quitra, jute i cintes de ferro.

Abans de posar aquestes tiltimes capes de
l'acabat, cal provar el cable eléctricament. Per
a aquesta operacio es colloca el conductors dins
un recipient ple d'aigua (fig. 7) que esta con-
nectat amb terra. El cable queda, per un dels
extrems, isolat fora de 'aigua i per l'altre s'u-

530 CIEN

ClA

Fig. 7

neix primer, per trobar el seu isolament, amb
I'aparell que s'utilitzi (generalment un MEc-
GER), 1 després amb l'alta tensio d'un trans-
formador per efectuar la prova de tensié o de
rigidesa dielectrica. ['altre extrem de ['alta
tensio va unit a terra. lLa baixa tensio del
transformador és variable, per tal de poder
obtenir el voltatge exactament necessari. Aixi,
si algun defecte existeix en la goma, el cor-
rent perfora en aquell punt la capa isolant i es
produeix un curt-circuit directament de 'aigua
al coure. Un cop feta la prova de tensio, es tor-
na a provar l'isolament per tal de comprovar
que aquest no hagi minvat a causa de la prova
a tensio. En el cas de que l'acabat del cable
sigui a base de tub de plom es repeteixen
aquestes mateixes probes un cop colocat el
plom.

\cabarem aquest article dient que la pre-
sencia d'un tub de goma és necessaria sempre
que es vulgui tenir un cable o fil isolat en con-
dicions de seguretat i que en molts paisos, en-
tre els quals la nostra terra no figura, esta in-
terdit 1'"as de fils, cables 1 cordons flexibles que
no portin al damunt un bon gruix de goma
d’excellent qualitat. Molts incendis i accidents
personals podrien ésser evitats si aixi sempre
es fés.

RocerLt SERRA GURT
Director técnic de la Societat
General de Cables Eléctrics

LA FABRICACIO DE NEUMATICS I MASSISSOS

L A fabricacid d'aquestes dues clases de ban-
datges per a rodes d'automobils és molt
distinta. El neumatic cal que reuneixi condi-
cions de resisténcia i elasticitat—sobretot en els
nous tipus de baixa pressié anomenats bailons
-mentre que el massis ha d'oferir, sobretot,
resisténcia a les carregues molt pesades dels
autocamions, bo 1 guardant una certa elastici-
tat per tal de reduir les vibracions,

s NEUMATICS

Son constituits per diverses capes interiors
de teixit especial format per cordetes reco-
bertes de goma, les quals proporcionen la de-
guda resisténcia, 1 una altra capa exterior de
goma que té per objecte assegurar l'adherén-
cia al sol i la impermeabilitat a l'aigua.

La resisténcia dels teixits és comprovada en




