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MEMORIA DESCRIPTIVA PARA SOLICITAR PATENTE DE_INVENCION

EN ESPARA POR "UN IBETCDO PARA EL CONEXIONADO DE CINTAS

IETALICAS CON RECUBRIMIENTO PLASTICO EN LA FABRICACION

DE CABLES!" A NOLRRE DE STANDARD ELECTRICA, S.A., CON

DOMICILIO EIT MADRID, CALLE DE RAI{IREZ DE PRADO, N2 5
Este invento se refiere a los cables de.conduccién
eléctrica y més particularmentc a los cables telefénicos,
los cuales se hallan n»rovistos de uﬁa cubiérta de plésti-

co y en los que se dispone una pantalla impermeable al
vapor de agua entre el nfcleo del cable y la cubieita del
mismo.

Ya es conocido (Especificacién de patente inglesa
886.417) el uso en los cables telefénicos de estas capaé
intermedias irpormcohlos al vapor de agua formada por
cintas de aluminio reveatidsg por una o ambas caras con
polietileno;o un copsolimere de pelietileno y las cuales
son adecuadamente dispuestas alrededor del néicleo del

cavle formando un cilindro cerrado.
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" En la fabricacién de estos cables és'ﬁééeaari&
conectar el eﬁwrepo de ﬁna de estas cintas de aluminio re-
vestidas de pléstico con el comienzo de otra cinta de la
misma especie de forma que, por una parte,; la resistenc;a
mecdnica de le unibén sea equivalente a la de la cinta y,
por otra parte, la conductividad elécirica de ia unién sea
tan buena como la de la cinta. Debe,‘ademﬁs, gor posible
hacer esta conexién meclnica entre las hojas de aluminio
revestido de forma tan répida y simple gue no tenga que
interrumpirse o, si acaso, solamente durante un breve pe-
riodo de tiempo la operacidén continua de revestimiento y
proteceidn del cable contra el vapor de agua.

Ya se ha dado a comocer un método de conexién
de las cintas de aluminio revestidas de pléstico en la
comunicacidn titulada "The Evolution of Sheath Construction
for Communications Cables" (L; evolucidn de la construc-
ci&n dé los revestimientos para los cables de las comuni-
caciones), la cual fue presentada en el quinceavo Simposio -
Anual de Hilos y Cables celebrndo en Atlantic¢ City, N.Y.
del 7 al 9 de Diciembre de 1966, y seg@n la que se rocia
con.un polvo de una aleacidn Ae maemasio v aluminio
(Mgl7A112) ambos extromos superpuestos de las cintas de
aluninio revegtidas de plastico, quedando dichos extremos
soldados ontre si bajo la accidn conjunta de calor y pre-
gién. Bl enfriamiento de la soldadura se tiene que hacer
también bajo presidn. |

Como el polvo gﬁe se cuplea con ei-método CONO=-

cido tiene gran dureza, penetra dentro de la capa de plés-
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tico de los exitremos superpuestos, efectuando una cone=-

3.

xién conductbra entre ambas cintas de aluminio con una
resistencia de contacto muy pequefia. No obstante, la re-
sistencia del contacto eléctrico vy la resistencia mecéni-
ca de adherencia de la unidn dependen en gran parte de

la cantidad de polvo empleado. Como la resistencié elec~
trica del contacto y la resistencia meclnica a la trac-
¢idén se reducen grandemente al ir aumentando la cantidad
del polvo empleado, &ste debe ser aportado en unas dosis
muy precisas para consegulr las éptimas propiedades oléc-
tricas y mecénica de la junta. Esta dosificacidén no se
puede llevar a cabo, no obstante, en el curso de la fa-
bricacién sin invertir un tiempo y un dinero considera-
bles. Ademés de esto, el enfriamiento bajo presidn de la
Junta soldada y calentar de nuevo las matrices de soldar
de lugar a otros inconvenientes.

Es, por consiguiente, objeto de esta solicitud
de patente, obtener un método por el que las cintas de alu-
minio revestidas por uno o ambos lados con polietileno o
polimero de polietileno puedan ser unidas entre s{ con un
bajo coste, manteniéndose a la vez las propiedades eléc-
tricas y meclnicas de la unién. '

Esta solicitud de patente se refiere a un método.
pare efectvar vna ;onexién macénicamente resistente y eléc-
tricamente conductora del extremc de una cinta revestida
de pléstico con el comienzo de otra de estas cintas, tal
coro se emplean como pantalia del. vapor de agua en los ca~-

bles eléctricos con cubierta de pléstico.
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De acuerdo con ¢l invento, los dos extremos de
cinta mencionados se situan superponiéndose entre las dos
matrices calentables de soldar de una herramienia de nol-
deo y disponiendo entre una, por lo menos, de dichas ma-
trlces Y los mencionados extremos de cinta que se super-
pusieron, una herramienta de picar provxsta de muchas proe
tuﬁeraﬁcias en forma de conos puntiagudos, con la parte
de estas protuberancias vuelta hacia lo§ extremos super-
puestos, cfectulndose la soldadura entre 6 dedichas cin~
tas bajo preszén vy calor.

De acuerdo con una real;zacaén preferida del ine

‘vento, como matriz de picar se emplea un trozo de papel

de lija de un tamafio que aproximadaménte se éorrésponde
con el de los extremos de cinta qué sSe superponen.

De acuerdo con otra caracteristica del invento,
éste nueve método se 1leva a.cabo erpleando una mat¥iz de
soldar fija y una matriz de soldar calénfable asociada a
diché watriz de soldar fija y montada sobre una palanca
cuyo extremo 1ib£e estd unido a la armadura de traccién
de un electroimin controlado pof'un relé de tiempo.

De acuerdo con otra ceracteristica més del iﬁven-
to, la superficie de trabajo de una por lo monos de las
natrices de soldar se rocubré'con un'paﬁp da fidbra de vi-
drio que lleva una capa de tetrafluoretileno. El invento
se describe a continuacidn con mis detalle con referencia
al dibujo que se¢ acompafia, en el que, de una forﬁa my es-

qguemitica

la Fig. 1 muestra la junta antes de soldar:
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la Fig. 2 rmuestra la disposicién de acuerdo con el inwento,y
la Fig. 3 nuestra lao junta después de la soldadura.

Refiriéndonos ahora o la Fig. 1 venos - como ambos
extremos de las cintas de aluminio revestidas de pléstico
ostén dispuestas superpucstas entre las dos matrices de
soldar 1 y 2. Las cintas de algminio 3 son, por ejemplo,.
de un espesor de 0,2 mut. ¥y estéﬁ revestidas por ambos la-
dos con una capa 4 de polietileno o de copolimero de polieti-
leno de 0,05 nm. de espesor. Sobre los extremos superpues-
tos se ha colocado un trozo de papel de lija 5 de unas di=-
rensiones adecuadas de forma que el lado del grano quede
hacia dichos extremos superpuestos.

Lz matriz de soldar 2 estd recubierta con una
capa de fibra de vidrio revestida, a su vez, con tetra-
fluoretileno. | |

La disposicidn completa de lag matrices de soldar 1
y 2 se puede ver en la Fig.2. Las matrices, de solder se presio-
nan entre sf{ por medio de la palanca 6 cuyo extremo libre estd
unido  a la armadura de traccidén 7 de un electroimin 8. El elec-
troimin se controla con un relé de tiempo que no se nmuestra.

Las dos cintas do aluminio revestido de pléstico.
se conectan como siguo:

BEn primer lugar se limpian los dos extremos de las

cintas con acetona. nnlocéndose o continuacidn entre las ma-

trices de gsoldadura calentadas, con un solape de unos 10 a
15 mm. Entonces se coloca el trozo de papel de lija sobre el
solape y sc acciona el electroimin conectando el reld de tiecm=

po. A continuacién se presionan entre si las matrices de sol-
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dar durante unos 40 segundos. Inmediatamente que se termina
la operacifén de soldar se sacan las ;intas soldadas y se
despega el papel de lija del cmpalme sqldado; Entonces debe
dejarsé que la unidn se enfrie duranfe,unos 10 segundos,
con lo que el tiempo total necesario para h;cer la solda;
dura es de unos 60 segundos.

En la Fig. 3 se muestra la uniép_ya hecha.
Como'puede verse en la misma; el ?apel dé lija que ha ser;
vido de matriz ha hecho con sus conos_puntiagudos un pi-
cado a presidn desde fuera hacia el ihterior de la ﬁinta
revegtida superior de modo que, con el calentamiento que
tambidn se le da; el material plastico hgsfluido ﬁartiendo
del vértica de los conos y de la cinta inferiof; dando lu;
gar a una intinmz conexibn metilica ontra ambas c;ntas de
aluninio. Como esta conexidén metdlica queda totalmente pro-
tegida por el pléstico, no puede haber une posterior corro-
8idn de las superficies metdlicas con un empobrecimiento de
la conductividad eléctrica. La resistencia mecdnica se lo-
gra con la soldadura de los rocubrimientos plAstices. Como

han mostrado las investigaciones efectuadas, la resisten-

¢ia meclnica de la unidn es mejor que la de la cinta misma.

Asi se tione que el método qua se ha mencionado.
posce las comsiderables ventajas que-a coﬁtinuacién se re-
1acionan:

1). Es adecuado para ias cintas rccubiertas tanto por un
lado como por los dos:
2). requiere poco tiempo;

3). herramientas sencillas y, por tanto, un bajo coste de
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manteninientos
L), peqﬁeﬁo coste c.‘le‘J‘.nstalac::i.érx-;__i
5). poco coste de material, ¥y |
6). operaciones de soldadura sencillas.
Este invento corresponde a una solicitud de pa-
toente forrmulada en Alemania el dfa 17 de Julio de 1969,

sefialade con el N2 P 19 36 L468.2 y se acoge, por tanto,

a los beneficios que otorgan los convenios internacionanles

vigentes.
“ e mmmmmmwmmm e NOTA = o mm = R

Los puntos de invencidn propia j nueva que se pre
sentan para que sean objeto de esta patent; de veinte afios
son los siguientes:

1. Un método para cl conexionado de cintas meté-
licas con recqbrimiento plastico en la Ffabricacidén de ca-~
bles, siendo este concxionado, de buenc resi#tencia mecé-
nica vy adecuada conductividad eléqtrica, del extremo de
una cinta recublerta de pléstico con el comienzo de otra
de estas cintas, tales como son las que se emplean como
pantalla que inpide la penetracidn del vapor de agua en
los cpbles eléctricos con cubicrta de plastico, caracteri-
zodo porque los dos extremos de cinta se colocan, super-
poniéndose, entre las dos matrices calentables de soldar
una herramienta de moldeo y disponiende entre una, por
o monos, de dichas natrices y los mencionados extremos de
la cinta Que se superpusieron, una herramienta de picar pro-
vista de muchas protuberancias en forma de conos puntiagu~

dos, con la parte de estas protuberancias vuelta hacia los
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extremos superpuestoa,-efectuéndose-la soldadura entre si-

de dichas cintas bajo presidn y calor.

2, Un método de acuerdo con la reivin@icaci6ﬁ :,.
caracterizada porque como matriz de picar se emplen un tro«
zo de paﬁel de lija basta de un tanmafio que aproximadamente
se corresponde con el de los extremos de cinta que se super--
ponen.

3. Un método de acuerdo con las reivindicacioﬁes
1y 2, caracterizado porgue se lleva a cabo empleando una
matriz de soldar fija (1,2) y una matriz de soldar calen--
table, asociada o dicha matriz de soldar fija y montada so-
bre una palanca cuyo extremo libre (6) estd unido a la ar-
nmadura de traccién (7) de un electroimén (8) controlado
por un relé de tienmpo. -

L, Un método de acuerdo com la reivindicacida 3,
caracterizado porcue.la superficie de trabajo de una, por
lo menos, de las matrices de soldar se recubre con un pafio
de fibra de vidrio que lleva una capa de tetrafluoretileno,

5. Un método para el conexionado de cintas meti-
licas con recubrimicnto pléstico en la fobricacién de cables.

e Em Mm m Gy G G e W ms s e e TE G R AR W, WM MM T W e = M @ S wm W

Tal y como se ha descrito en la Memmoria que ane
tecede, representado en los dibujos que se acompofian y &

fines esgpecificados.



Esta Memoria conste de NUEVE hojas escritas por

205 una sola carc.

MADRID, 1 % JUL 1970

16 JUL1970

VICE-SEGRETARIO GENERAL




STANDARD ELECTRICA, 5. A,

T O &N n
‘3;(‘1‘ }':' §

S S/

Fig.2

Fig.3

'( \ s A
N / - G. SANTAM
Wi A VICE-SECRETARTG GENERAL




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



