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Procedimiento para la febricacién de cables coaxiales;
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SSotbcifande: GENERAL CABLE CORPORATION, entidad norfeaﬁteribana, re~
sidente en 730 Third Avenue, New Yo'rk,' N.¥Y. 10017, EE.
UU. de 4.
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El presente invento se refiere a un procedimiento
pere la febriocacidén de cables coaxisles que son impermeg
bles para que resulten apropiados para .;zu utilizeecidén al
aire libre y que tienen baja atenuaoién_ para la corrien-
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do el conductor tubuler exterior alrededor de discos de sepa-

Se puede habilitar un cable coaxial impermeable a la
humedad donde el conductor central esta rodeado por‘aislmnian_
to de espuma de polletileno para formar un nicleo o dnima co ;
finado en un tubo de aluminio que sirve como conductor exte-~ i
rior del per coexial. No obstante, lm atendacién de este ca~%
ble o8 elevada debido al empleo de aislamiento sdélido o semini
sélido, camo es la espuma de polietileno que tiens une cons-

l
tante dieléotrica de eproximadsmente 1,5. - i
La atenuacidn se reduce sensiblemente y se util;zé aiui

re como dieléetrico, ¥y se conocen por lo menos dog tipos dg""
cebles coaxieles donde se emplea dieldctrico .de aire disponiaJ
racidn de material dieléctrico que se colocan sobre el condug
tor centrel a intervalos regulares (separados aproximadsmente !

25 mm, unos de otros, por ejemplo) a lo largo del miamo.

Los discos en estog tipos conoclidos se hen fabricado
comurmente de polietileno, que es relativemente barato y fac
mente méldeable. En un tipo de construccidn cohocido, el co;j
ductor tubular exterior se fabrica de una tira alargada de qg!
bre que tiene sus bordes plegados alrededor de los discos pa—!
ra formar un tubo sobre el ocual se enrollan helicoidalmente '
una 0 dos cintas. En otro tipo similar, el conductor exterioq
se fabrica de un leminado de tiras de acero y cobre onduladas%
Las partes de borde del laminado se pliegen alrededor del dig;

co para formar un tubo, soldandose entre sf en una costura

los bordes adyacentes. No obstante, estas formas de cables
dieldotrico de mire resultan inapropledas para utilizarse al?
aire libre o en otros lugares donde se vean sanetidos a condi i
clones de humedad, porque la humedad, que puede penetrer =a %

0

través de un empalme de oable o a través de una desgarradura
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.ble  coaxilal qus'tiehe un dielé#trico de mire, y que por lo
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rotura en el oconductor exterior por ejemplo, puede emigrar ,
alrededor de los discos y a través del interior a lo largo
del cable. , §

Un objeto principal del invento es proporcionar un ca-

tanto tiene baja atenuacidn, y en el cual cugiquier humedad
que pudiéré llegar al interior del cable no pusde emigrar a |
lo largo del mismo, por lo que el cable es idéneo para utili-|
zarse al aire libre ¥ en condiciones himedas.

Un ceble coaxisl segun este invento consiste en una
pluralidad de discos de material dieldctrico, que es moldeé¥

ble y que se adhiere al metal, separado a lo largo del condugi

tor central y adherido a dicho conductor ceﬂtral ¥y 81 conduc=

. - . !
tor tubuler exterior. ILos discos forman de este modo compar~!
timientos estancos al agus a lo lerge de la longitud del ca-

ble. e

) i
_El1 ceble coaxial de este invento y un procedimiento pg

ra su fabricacion se describen a eoﬁtinnacién con detalle to-
mando como referencla los dibujos adjuntos, en los que:

Lg figura 1, es un dibujo esquemético que ilustra las
diverses etapas de un método para fabricar el cable coaxial
segin el invento.

. la figura 2, es una vista tamada a 16 largo de la 1{~
nea de corte 2-2 de la figura 1. '

La'figura 3, es une vista tomada a lo largo de la 1{-
nea de corte 3-3 de la figura 1.

La figura 4, es una vista de costado, parcialmente en

seccidén y parcialmente cortada, de una forma de preferencia

de un cable segun el invento.

La figura 5, es una vista de costado, parcislmente en
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seccidén y parcialmente cortada, de una foima-modificada de
ceble gque incorpora los prlnciplos del invento; y

Ia figura 6, es una viste isametrica parcialmente oorﬂ
tada, que ilustra otra modificacidén que incorpora los princiﬂ

]
plos del invehto.

Segin se observard con mayor detalle eﬁ les ?iguras 3
y 4, un cable coaxisl 10, segin este invento, comprende en |
general un hilo conductor central 11 que tlene discos separgi
dores 12 de material dieléetrico sobre el mismo & intervalos |
separados (de eproximademente 25 mm., por ejemplo), y un con |
ductor exterior tubular 13 alrededor de las circunferencias
de los discos 12.

El hilo conductor centrai 11 puede ser apropiadamente

de cobre, aluminio chapado de cobre o aluminio. E1l conducter

exterior tubuler 13 es aproximadsmente de aluminio o puede
consistir en un laminado de acero y cobre. Los discos sepa-‘
radores 12 son de materias dieldctrico moldeable que se pue-
da adhérir permanentemente a metales, particularmente al alu
minio y al cobre, y a plédsticos sintéticos, por la aplica-
cién de calor ¥y prasién. Los materiales apropiados para los
discos 12 son iondweros, como es el iondmero que se puede obp
tener de la E,I.DuPont de Nemours and Co. con la marca regis
trada Surlyn, y copolimeros de etileno y un mondmero que con
tiene dcido serflico, como es el coﬁolimero identificado por
la designacién QX-2375 obtenible de la Dow Chemical Company,
Segin el invento, los discos 12 se adhieren tanto al
cpnduotor central 11 como al conductor exterior tubular 13,
por lo que el dieléetrico de aire del cable se forma por wnm

plurelidad de compertimientos separados estancos al agus 14

a lo largo de la longitud del cable. As{, el agua o humedad
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longitud del cable afectada por le humedad es de 2,5 em/100 -

wuo wO
.

i

-54

que penetre en el cable por cualquier punto, a través de un
empalne, o a través-de'una fisura o roturs del conductor oxte
riér 13, por ejemplo, quedard confinada en'elfoompartimiento ;
14 en que penetre. ILimitando de este modo la longitud de la %
parte del cable afectada por el agua o humedad que penetrs eng
su interior, se aumenta notablemente la seguridad del cable. i
Por ejemplo, la penetracidén de humedad en el cable, suponien~i
do que la centidad no sea suficientemente grande pars producir,
un cortocircuito, produce una discontinuided de impedancila
que afecta a la trénaniaién en proporcidn a la longitud ff#i-
ca de la discontinuided expresadas en;términos de 1ongitud:dé‘
onda. A 300 MC la longitud de onda es de apréximadamente un
metro. Con 169'discos separadores 12 a una'diétancia de 25

mm, si penetra humedad en uno de los campartimientos 14, la - |

1/40 de ls longitud de onda, que no es suficlente para produ-;

cir una perturbacién notable en la transmisién., Una disconti

nuidad de 1/4 de la longitud de onds producird un efecto més |
notable, ﬁero para producir uns discontinuidad de esta magni~i
tud tendrian que estar perforados diez de los ocmpartimientqs
14 de 25 mm. |

Segin el procedimiento emplesdo para fabricar un cable
coaxial 10 segin el invento, los discos separadores 12 se mol
dean g ﬁresién sobre el conductor central 11, mientras que el
conductor centrasl 11 se calienta suficientemente para adherir
los discos al conductor por el calor y presién del moldeo., E1 |
conductor se puede precelentnr si fuera necesario, pero el ecg

lor de la operacidén de moldeo & presidn calentars normmalmente

el conductor central hasta el gradcv necesario.

El conductor central 11 con los discos 12 sobre el mig
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mo queda rodeado después por el conductor tubular 13. Esto

~ se puede reslizar introduciendo el donducto central y los

discos en un conductor exterior tubular preformado 13 o ple~

Agando las partes de molde de una.pila alargade de material i

para el conductor exterior alrededor de las cirounferencigs g
de los discos y colgando los bordes adyacentes de 1a»tira ggl
tre sf. En cuslquiera de los casos, segﬁnrse forme inicialwi
mente, el didmetro interior del conductor exterior 13 es ma- |’
yor que los didmetros exterioréa de los discos, pgf lo que
hebréd un espacio 15 entre sf, segin se ilustra en la figura
2. Ulteriormente, se reduce el difmetro del conductor tubu=
lar exterior 13 por embuticidn, o empleando cuélquier otro- -
método apropiado, para contreerlo en contacto {ntimo de pre-

sién con las circunferencias de los discos 12. El conducto:é
exterior 13 se calienta entonces para completar la adherencig
entre los discos 12 y el interior del conduc%or tubulaf extew--
rior 13. ' -
-Le figura 1, ilustra esquemdticemente el aparato em-
pleado para fabricar el cable coaxial descrito anferionmente!
segin ol procedimiento de este invento. Los discos 12 se mqi
dean a presidn sobre el conductor central 11 por medio de un
apareto eplicador de discos indicade por el nimero 16. El
conductor 11, con los discos 12 sdbre siy una.tira continug
17 de‘aluminio, u otro metal apropiado, para el conduotor tu-
bular 13, ee unen y slimentan a través de un par de rodillos
formadores 18, que comienzen el plegedo de las partes de bor-
de de la tira 17 alrededor de la cirocunferencia de los discos
12. Desde los rodillos 18, el cable parclalmente formado se

lleve a travdés de troqueles formedores de tubo 19, que unen

los'bordes opuestos de la tire 17 para soldarse en una costu-
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re en una seccidn sucesiva de soldadura 20. Eu este punto,

el conductor exterior tubular 13 tiene un dismetro mayor gue {

el disco 12, segin indica la figura 2, ¥ despuds se ostempa

por troguel reduciendo en contacto {ntimo de presidén con los
diécos'12,'segﬁn ilustra la figura 3, al qmbutirse aAtravés

de troqueles de embuticidn 21. E1 movimiento del cable 10 &
través de los rodillos 18, trogueles 19, seccidn de soldadurar'
20 y troqueles 21 es inducido por medlo de avance nonmales,"7
como puede ser uﬂ aparato de avance por oruga 22 acoplado al

conductor exterior. tubular 13 del cable. '

Despuds de estamparse o embutlirse el conductor exte~
rior 13 en contacto de presién con los discos 12, se calien}
ta en una seccidn de celentamiento 23, por ejemplo, para com
pletar le adherencia entre las circﬁqferenéias de los discos
12 y el conductor exterior 13. No obstante, én una formé pﬁg
ferible de cable, el exterior del conductor tubular extérlop.
13 se dota de une csmisa exterior protectora 24 de polietiie;
no, ilustrada en la figura 4, habiéndose descubierto Que ol
calor proporcional al extrﬁir la cemisa de polietileno sobre
el conductor exterior tubular 13 es suficiente pars producir
wuna adherencia satisfactoria de los discos 12 al conductor
tubular exterior 13.

La figura 5, ilustre otra modalidad de cable de este
invento donds, después de haberse moldeado a presidn los dis-
cos 12 sobre el conductor ocentral 11 y antes de colocar el
conductor exterior 13, un tubo de pared delgada 25 de matariai
igual o similar el material de los discos 12, 0 sea material
moldeable que se adhiera al metal y a los pldsticos sihtétin

cos bajo calor y presidn, se extruye sobre las circunferen-

cias de los discos 12 para quedar adherido & los mismos. Ila
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pared de este tubo 25 puede tener apropiadamente un espesor
de 25 a 50 milésimas de milimetro, por ejemplo.

E1l condnotdr exterior tubular 13 se ab;ica entonces
sobre el tubo 25, se embufe en Intimo contactd de presidn con

ol mismo y se adhiere ‘por‘aplicacién de calor segin se ha

descrito anteriorments, EL1 tubo interior 25 adherido de este!

modo a la circunferencia de los discos 12 y>al interior de fi
los conductores tubulares exteriores“13 adhiere al conductor |
exterior tubular al mismo. Légioaﬁente, la inclusidn de esté
tubo 25 sumenta el gasto debido al material extra y a la oﬁe-'
raoién adicional de extrusidn. También aumenta ligermmenté‘

la atenuamcidén debido a la presencia de una cantidad adicio-

nal de dieléoctrico en el espacio comprendido entre el condﬁck?
tor exﬁerior 13 y el conductor central {1. Pero el aﬁadirsef
este tubo 25 se obtiene un mayor grado de proteccién contra ° |

la humedad, y, por lo tanto, se aumenta la seguridad del ca~

i

i

|

i

ble. i

‘Segﬂn se ha mencionado anteriormente, una camisa pro- |

tectora exterior de polietileno, ilustraéa por la camisa 24
en la figura 4, se puede aplicar sobre el conductor exterior
tubuler 13 pare reforzado. Ia figura 6, ilustra otra modifi-
cacidn en la que una camisa protectora exterior 24a de poli-
etileno se adhiere al conductor exterior tubular 13 por medio
de uns capa intermedia 26 del tipo de mate;iél moldeable men-
clonado anteriormente queAsé adhiere al métal ¥y al plastico
bajo calor y presidén. BEn esta modalidad, la cape 26 de mate
risl moldeable se extruye sobre el conductorftubular exterior
13, siendo el calor del proceso de extrusidn suficiente para
que la capa 26 se adhiera al conductor exterior tubular 13.

Entonces, la camise exterior 24a de polietileno se extruye so
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Be constar que las disposiciones anteriormente indicadas son

" PARA DA FABRICACION DE CABLES COAXIALES; caracterizéndose por
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bre la capa 26, siendo el calor del proceso de extruaidn nor
malmente suficlente para adherir también la capa 26 a la.camg
|
Este invento proporciona un cable coaxlal en el que 94
dieléotrico entre el conductor central 11 y el conductor e |
bular exterior 13 consiste aproximadémente en un 90 % de ai- |
re con los discos 12 separados aproximadsmente a 25 mm a 10”?
largo del conductor central 11, con lo_ougi se obtiene un i
cable que tiene baja atenuacidn para corrientes de hiperfre-é
ouencia (del orden de aproximademente 3 a 300 MHz, por ejem--
plo). Ademds, este cable es particularmente idéneo para ufi-
lizarse al gire libre o en ‘condiciones de hﬁmedad, puesto'dué
los numerosos y pequefios compartimientos éétanéos al agus 14
a lo largo de la longitud del cable limitan notablemente la i
posibilidad de penetramcidén del sgus o humedad. No obstante,
si penetrara asgua o humedad, quedsria confinada en una peque-
fia seocidn evitendo los discos estancos 12 que emigrars a lo
largo del interior del cable.
-NOTA-~ '
Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

as{ como le maneras de realizarlo en la préctiéa, debe hacer-

sugceptibles de modifioaciones de detalle en cuanto no alte—
ren su principio fundsmental, siendo lo que constituye la
egsencla del referido invento y por lo que se solicita Paten-

te de Invencidn por 20 afios en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTO

lo siguiente:

18.- Procedimiento para la fabricacidn de cables coa-

xiales que presentan una pluralidad de compartimientos estan-
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¢c08 al agua separados a lo largo de los mismos, caracteriza- j
do porque comprende: moldear un material diéiéctrico moldeg~-
ble que se adhiefa al metal bajo calor ¥y presidn, sobre un !
¢

conductor oentral metdlico alargado en forma de diseo a intep

valos separados a lo largo del conducto central ‘con calor ¥y

presidn suficiente pera adherir los discos sobre el mismo, xo !
dear los discos por un conductor exterior metalico tubular, ;
reducir el didmetro interior del:conductor exterior para qué
se apoye contra las circunferenclas de los discos a presgidn;
¥y calentar el conductor exterior para cgmplétar la adherenciéi
de los discos al conductor exterior. |

28.- Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracte-

rizado porque comprende confinar los discos en un tubo de-mami
terial que se adhiera al metal y a dicho material dieléott;gpi
por calor y presidn; confinar dicho tubo en un conducfor ex= 5
terdor metdlico tubular de aluminio; reducir el didmetro in-
terior del conductor exterior para éue se apoye contra dicho
tubo y-prensar dicho tubo contra las cirocunferenciss de 1los
discos g presién; ¥ calentar ulteriormente el conductor exte
rior pera completer la adherencia de los discos al tubo y del
tubo al conductor tubular. i

38,- Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte
rizado porque dicho conductor exterior se calienta para com-
pletar dicha adherencia extruyendo una capa de meterial de re
sina sintética sobre el exterior del conductor exterior.

48.- Procedimiento segin cuslquiera de las reivindica-~
clones anteriores, caracterizado porque dichos cables compren
den un conductor central alargado que tiene una pluralidad de

discos de material dieléctrico llevados axiahmente.a lo largo

del conductor respectivamente a intervalos separados por su
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longitud y un conductor exterior tubular sostenido sobre la

I

|
circunferencia de los discos, adheriéndose cada uno de dichos;

discos a émbos conductores central y exterior para formar unaj

pluralidad de compartimientos separados estancos al agua a lo

58, Procedimiento segin la reivindicacidn 4,'oaiacte# 
rizado porque por lo menos el exterior del conductor central
es de cobre, el conductor exterior es de aluminio y los dis-_'
cos son de un material de resina sintética. o
6¢.- Procedimiento segin la reivindicacidn 5, csracte-|

rizado porque el material de resina sintética es del grupo"

consistente en resinaes ionbmeras y en copolfmeros de etileno

oL,

¥y mondmeros que contienen dcido acrilico, [
7%.- Procedimiento segin la reivindicacidn 4, caraété;%
rizado porque dichos cables comprenden wn forro tubulsgr inte-é
rior de material de resina sintética adherido_reSpectiVamepp:
te entre el interlor del conductor exterior y los mismos. '

88.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 4, carscte-
rizado porque dichos cables camprenden un forro tubular exte-!
rior de material de resina sintética sobre el exterior del |
conductor exterior y estd adherido al mismo.

98.- Procedimiento segin la reivindicacién 8, caracte-
rizado porque dicho forro tubular exterior comprende una ca-
pa interior de un material de resinas del grupo consistente en
resines iondmeras y en copolimeros de etileno y un mondmero
que contiene Acido acrilico, ¥ una capa exterior de polietile
no, adheriéndose dicha capa interior al conducfor'exterior a
la citada capa exterior de polietileno. |

102.~ Procedimiento segin la reivindicacién 8, carac-

terizado porque dicho forro tubular exterior es de material de
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resina del grupo consistente en r%sinas iondmeras y en.copoli7

meros de etileno y un mondmero que contiens dcido acrflico. - -

118,~ Procedimionto para la fabricacidn de cebles coa-
xiales, tal ¥ camo queda sustancialmente descrito en la pre-
sente Memoria e iluetrado en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de 12 hojas, escritas a maquina

por una sola cara.

Madrid q4 piC, 73
GENERAL CABILE CORPORATION

d. GOREZ ACEBD Y 120DZ=Y
P p. Flema Gacta Fornéindon

|
|
|




GENREAL CaBIi CORPOR.TION HOJA UNICA

4

2l 3 22 23
NEAN 10
—— s B
3 “‘g::?;& 323
FIG 3. 580 ALRA
*44— ‘ L

B P AR
VA BN B

o GOMEZ ACEzD v QD&
. m, Firmado: F, Hornfndex Rutr




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



