Ce Early, JeTele

JEe

LI et e A TS 2R ;

i -

M Loaq39 Feolod HOLD® A3y

PATENTE DE INVENCION
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a favor de
WESTERN ELECTRIC COMPANY, INCORPORATED, de nacionalidad
norteamericana, domieilizda en 195 Broadway - NEW YORK,
N.Y. (EE.TU.)
por;
myétodo para aislar simulténeamente una pluralidad de eon-

duct ores eléctricos?.
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Memoria descriptiva
ILa presente invencifn se refiere al aislamiento
de alambres, particularmente alambres de pequefio calibre
y concierne especislmente al aislemiento de conductores

telefbfnicos.



10

15

20

25

A pesar de la aparicibn en los Gltimos afios del
aislamiento termopléstico extrufdo, se da hoy en dfa el
caso de que una mayorfa de cables conductores telefénicos
de zona de central telefbénica son aislados por el proce-
dimiento dé pulpa de madera al sulfato.

Varias rezones importantes ham contado para seguir
empleando la pulpa de madera. I8 pulpa de madera es higrqg
¢bpica y se hincha por la humedad ¥, por lo tanto, en la
utilizacibn proporciona una barrera a lg eirculscifn lon-
gltudinal de agua que puede penebtrar en la cubierta del ca-
ble. Ademés, el aislamiento de pulpa, cuando esté himedo,
altera de modo tan considerable las caracterf{sticas de
transmisibn del par en la regidn htmeda que es relativa -
nmente simple detectar el problema répidamente y loealizar
la parte empapada de agua y, por ello, la averfa del eabls,
mediante pruebas de descarga de voltaje. Por el contrario,
en el aislamiento plédstico la humedad afecta & las propie~-
dades de transmisién solo muy lentamente y no se hincha
en un medio‘'de bloqueo del agua.

'Sin,emhargo, el procedimiento comtn de aislamiento
por pulpa de madera al sulfato ha reconocido bien los pro-
blemas de control del proceso inherentes gue se refieren
a la uniformidad del aislamiento y del peso del revesti -
miento, y del contenido de humedad del aislsmiento seco.

A pesar de los esfuerzos en el control de la calidad Y de
la experiencia de los operarios, el despsrdicio ocasionado
por el oonductor aislado fabricado defectuosamente es im-
portante. Adenés, a diferencia del aislamiento pléstico,

las propiedades dieléctricas de la pulpa de madera ocasio-
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nan una atenuacién de seiial muy importante en frecuen-
olas de aproximadamente 1 MHZ y superiores. Debido a
esta deficlencia, las necesidades de régimen elevado de
bitio de la videotelefonia y muchos otros servicios de
abonado telefbénico propuestos tienden a impedir el empleo
del aislamliento de pulpa convencional, a pesar de lo
atractivas que pueden ser sus propiedades de hinchamien-
to por humedads _

Ademés, y de modo importante, existen incentivos
financieros poderosos para maéntener la tremenda inver-
8ibn de capital en el equipo de aislamiento de pulpa
corriente ampliamente utilizado.

Asl, ha continuado el estudio de pulpa de maderea
y pléstico en busca de lo mejor de ambos medios, siendo
su objetivo bhsicamente prbporeionar un conductor tele-
fénico aislado que tiene las propiedades favorsbles ante
las frecuencias elevadas del aislamiento de pléstico y
las propiedades frente al agua del aislamiento de pulpa,
como se expone en el objeto de 1arpresente invencibn.

El expresado objeto, y otros, se consiguen de
acuerdo con los principios de la presente invencidn, su-
ministrando para ello a los alambres que avanzanyg un ais-
lamiento en bruto en forma de material laminar plegado
en acordefn. Los alambres se insertan de manera conti-
nua en los pliegues, éstos se cortan, y la cubierta de
material resultante que rodea & cada alambre es moldeada
o alisada en forma& redondeada.

Asi, la invencidn tiene por objeto un dispositi-

vo de desenrollamiento para alimentar una banda continua
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de material en tandem con los alambres que avanzan. 50s
alambres se envuelven de manera continua en dicho matérial,
plegando el mismo en dobleces paralelos que siguen la di-
receibn longitudinal de la banda, apretando de modo con-
tinuo los dobleces e insertando en forma contfnua los con-
ductores en los intersticios de los dobleces. Istos 41—
timos se cortan, se aplanan y, si es necesario, se hume=-
decen. Despubs de ello, los dobleces se hacen pasar por
cabezas de alisamiento pare arrollar las aletas alred;dor
del conductor como se hace en el alisamiento convencional
del aislamiento de pulpa de medera al sulfato.

ILa invencidn y sus ventajas se comprenderfn f4cil-
mente me&iante la lectura de la descripcién detallada que
sigue de unas formas de realizacibn ilustrativas.

La figura 1 es una representacibén esquemética en
perspectica que ilustra el procedimiento de la invencidn.

Las figuras 2 & 7 son vistas esquemfiticas que
ilustran en efapas las estructuras empleadas para obtener
el resultado de,la invencibn.

Las figuras 8 y 9 son respectivaments un diagrama
eSquemético del proceso de fabricacién y un diagrama de
bloques esquemético del procedimiento que ilustran nmés la
invencidn.

La figura 10 es una versibn del ebdigo de color.

 Bn las figuras, las siglas significan;
DLB Direceibn longitudinal de la banda.

Si Suninistro de alambre.
SP » # pelfcula.
RE Ruedé estriédora.

HP Hilera de plegado.
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cP Cortador de pelicula.

CPL Canal de plegado.

HPS Hilera de plegado y separacibn del alambree
H Pulverizador de humectacibne.

RAP Rodillo de aplastamientodel plegadoe

DAA Dispoeitivo de arrollamiento y alisamiento.
HS Horno de secado.

BC Bobina colectora. ,

MDP Medios de distribucidn de la pelfculsa.

MEP Medios de estriacibn de la pelfcula.

MPP » 2 plegado » n »

Msp » " separacibn » » ”

MHP ” , » humectacitn ” 7 »

NTP #  » terminacifn del plegado.

MAA " » arrollamiento y alisamiento.
MS » » secados

MC #  golectores.

MDA #  de distribucién del alambres
MSA »  » gseparacibn.

LE Ifneas de estriacibn o rayado.

La figura 1 ilustra uwn aparato para llevar a la
préctica la invencién. Una hoja plana de material aisw
lante -1-, de papel u otro material, procedente de un lu-
ger de suministro, tal como un rollo -2- montado sobre un
bastidor -3-, se hace avangar en el sentlido de la flecha
-4= por medios no ilustrados. Primeramente, a la lémina
~1- se le hacen unas rayas o estrias a intervalos separa-
dos por medio de las rucdas estriadoras -5- monteadas sobre

el eje -6-+ Luego, la lémina -4- que awvanza entra en una



10

15

20

25

hilera de plegado =7- que confiere & la totalidad de la
lémina une configuracibén de pliegues equidistantes ¥ uni-
formes, en cooperacibn con superficies en contacto con la
hilera, situadas debajo de ella, no ilustradas.

Después de empezados los Pliegues, una cuchillas
cortadoras de lémina ~8- cortan la lé&mina que avangza por
la parte superior de cada pliegue para producir una serie
de tiras plegadas inferiormente que avanzan -9-. ynos
alambres ~10~ procedentes de carretes -1l- son conducidos
¥ dispuestos dentro de la envuelta formada por cada tira
plegada -9-. TLos alambres -10~ se hacen avanzar en el sen~
tido de la flecha ~4- y a la misma velocidad que las tiras
plegadas -9~. Las tiras plegadas -9- y los alambres ~10-
se hacen pasar & través de la hilera de plegado y separa-
cifn del alambre -12- donde cada alambre -~10~ eg gituwado,
por ejemplo, aproximademente en medio dentro de la envol~
ture formada por el pliegue, es decir, en wna zona central
de la envolturae. Cada envoltura plegada tiene, al salir
de la hilera -12-, una forme de V bien definida.

Después, cada tira plegada -9-y su respective alam-
bre ~10- se hacen pasar a través de unos rodillos de aplas-
temiento de pliegues -13- y desde tales rodillos a wna ca-
beza convencionsl de arrollamiento y alisamiento ~l4—. Ane
tes de'que la tira -9- entre en los rodillos 13-, se pue-
de aplicar a la misma una pulverizacibn humectante desde
un pulverizador -15-. 'La humidificacién en este punto con
una soluciftn tal como de Jabbn y agua cumple la finalidad
de ablandar el papel y hacerlo autoadherente al seearlo.

‘Desde la cabeza alisadora, cada alambre aislante,
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que ahora tiens la forma ilustrade en las figuras 6 y T,
es enviado a un horno -17-, donde es secado, y luego se
almacensa en una bobina colectora -18- representada en la
figura 8.

En otra forma de realigzacibn, los alambres =10=
ge revisten previamente con un adhesivo, tal como acetato
aleohol de polivinilo o un létex acrflico para hacer que
la envoltura formada por el:pliegue se &dhiers al alambre
y estabilizar de este modo la configuracibn. En otra va-
riante, el adhesivo puede ser activado mediante el liguido
aplicado por el pulverizador humectante -15-. En otra rea-
lizacibn, el adhesivo puede ser activado mediante un disol-
vente, por medio de presiéh,o,por eélor, o se puede aplicar
al material de papel en bruto si se desea.

Puede apreciarse que la invencidn, en su aspecto
més amplio, tiene por objeto la formacitm de una eastructura
laniner plegada como la que se ilustra en la figura 2, la
introducecibn de alembre en las envolturas formadas por los
pliegues, antes o después del corte, luego el corte de la
l4mina en tiras plegadas que avanzen, como se ve en la fi-
gurs 4, el cierre de cada pliegue como se indica en la fi-
gura 5 y el slisamiento o aplastaniento de otro modo del
pliegue cerrado para producir la esiructurs que se ilustra
en las figuras 6 y 7. El proceso completo se ilustra, ade-
més, en el diagrama esquemético del aparato de la figura 8
y en un gréfico del proceso de fabricacién en la figura 9.

Se verd que del equip& de aislemiento de pulpa de
madera normalizado ilustrado se han conservado en el pro-

cedimiento de la 1nvenci6n los sdportee de desenrollado del
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eonduetor, las uniﬁades de alisamiento, los hornos de se-
cado y los cabrestantes colectores de conductor aislado.

Ventajosamente, el empleo en el procedimiento de
la invencidén de cualquier hoja de aislamiento preformada
asegura un revestimiento de aislauiento uniforme sobre ca-
da alambre, reduciendo ello de manera importante el des-
perdicio en la fabricacibn.

Es de principal importancia que, como consecuen -
cia del procedimiento de la invencidn se pueden emplesr
otros materlales en lugar de papels mTales materisles com-
prenden telas no tejidas, papel,sintético, hojas prefor-
madas, telas de varios tipos, pelfcula o lémina metélica
delgada« Se ha sabido que muchos materiales de entre este
amplio surtido poseen propiedades de aislamiento conductor
intrigantes, pero por faltae de un procedimiento de aplica-
eibn viable no se han utilizado mucho.

En una forme de realizacibn particular de la in-
vencibn, se emplea papel de un espesor de 0,05 mm y de apro
ximadamente 6,8 Kg por 2.800.000 cm2 (por 280 ma) de base
en peso, para producir 60 conductores paralelos separados
con aproximadamente un aislamiento de papel de un egpesor
de 0,15 mm. que cre& un conductor de 0,05 mm de difmetToe.

Las ‘'ventajas de la preseleccibn del material lami-
nar se ilustran con referencia a los ejemplos siguientes

en la table & continuacibn.
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Material laminar  Nombre comercial  Propiedades de ais—
lamlento deseadas.

Hoja de fibra de Nomex ¥o arderi.

nylon pirorreter - (E.I. du Pont) Inerte.

dante . _

Hoja de £fibra de Remay Densidad muy pequefia.

poliester (E«I. du Pont) Constante dieléctrica
pequefia .

Materizl de fibra Fibra no tejida constante dieléctrica

de polipropileno de polipropileno  extremadamente pequefia.

Pelfcula de polies Kapton Muy fuerte. Resisten-

tere - (3m) cia dieléetrica ele-
veadsae

El aiglamiento gque se aplica en el procedimiento de

la invencidn puede ser arbitrariamente fuerte, duro y resis-
tente & la abrasibn puesto que se desean los aislamientos
preseleccionados'sobre la base de cualesquiera propiedades-
y durante el proceso no experimenta ningfn cembio.

Aunque se ha ilustrado solamente une forma de plie-
gues, es decir los pliegues en acordedn, héy otras formas de
pliegue fitiles, como el piegue en estrella 0 en cTuz.

Wo es necesario que log alambres -10- gsean situados
en la base de los ‘pliegues como se ilustra en la figura 3.
Més bien, puede ser conveniente situarlos dentro de la zona
superior de los pliegues, tal como se representa en la figu-
ra 2 con el alambre -l0a-.

El procedimiento que se ha descrito presenta venta-

jas sobre el aislamiento arrollado helicoidalmente y también

sobre los procedimientos de arrollado axial de conductor dni-~

co. Estos otros dos procedimientos requieren cortar el mate-
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rial laminaxr en tiras estrechas y rollos individuales pre-
parados, eantes de que la tira se pueda aplicar al alambre.
A diferencia de ello, el procedimiento de aislamiento de
plieguesrde la presente invencidn no requiere, para empe~
zay, el papel estrecho.

La figura 10 muestra un ejemplo de una liming -1-
previemente impresa con zonas A & I definidas entre 1{ -
neas de estrfado(o rayadas) hechas con la rueda estriado-
ra. Cada uwna de las zZonas se imprime previamente con co-
lor de ecuerdo con alglin esqueme de c6digo del color pre-
seleccionado. Desde luego, sobre la lémina -l- se pueden
Imprimir previamente uno o varios colores.

En el procedimiento de la invencidn no existe li-
mitacibn importante en la velocidad de avance. En reaii—
dad, los célculos indican que el presente procedimiento
es de una velocidad de avance superior gque el procedimien-
to de pulpa de madera al sulfeato, por ejemplos

El impacto de los procedimientos industriasles so-
bre el medio ambiente es de uneimportentie cada vez mayor
en todoe A este respecto, la presente invencibn goza de
la ventaje de una ausencia completa de los problemas de
polueibn de aire y agua que comportah algunos procedimien~
tos conocidos, especialmente los procedimientos de pulpa

de madera g8l sulfato-

N 0 T A

Se reivindice como objeto de esta patente:
l.- Método para aislar simultfneamente uns plura-
lidad de conductores eléciricos, caracterizado por las eta~

pas de; formar verioes pliegues longitudinales continuos en
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en una lémina (2) de material sislente que avanza; cor-
tar la 1émina & lo largo de cada pliegue longitudinal,
constituyendo de esta manere una pluralidad de tiras ple-
gadas (9); alimentar conductores (10) en una zona centreal
dentro de cada una de las tires; cerrar las tiras alrede~
dor de los conductores (10); y arrollar y alisar el con-
juntofesultante, '

2.~ Mé&todo, segln 1§ reivindicaciln 1, caracteri-
zsdo porque los pliegues son formados & modo de acordebn
en la lémina que avanze ls cuel es deformable y relative-
mente plana.

3.~ Método, segfin la reivindicacibn 2, caracteri-
zadd por la etapa adicional de rayar la lémine que avanza
& lo largo de lineas por las que luego se ha de cortar
la lémina mientras dicha lé4mina es todavia plena.

4o~ Mbtodo, segln wna o més de las reivindicacio-
nes 1 & 3, earacterizado porque las tiras plegadas que
avanzen son méantenides secas hesta la etapa de alimente~-
cibn del conductor y porque sé aplice & dichas tiras ple-
gadas una solucifn humectante eantes de la etepe de clerre.

S5e~ Método, segfn la reivindicacifbn 4, caracteri-
zado porque la lémina es preimpregnede con adhesivo de
alambre y segtn el cual la etapa humectante active el ad-
hesivo.

' 6o~ Método segfn una o més de las reivindicaciones
1 a 5, caracterizado porque l& lémina es precoloreada de
conformidad con un esqueme deseado del cbdigo de color
del aislamiento.

7.~ Método, segfn una o nés de las reivindiocacio-

N

&



nes 1 & 6, caracterizado porque la etaepa de arrollamien—

to comprende rodear las tiras plegadas (9) alrededor de

los conductores (10).

8.~ M6todo para aisler simultfneamente una plu-

5 ralidad de conductores eléctricose.

Esta memoria constea de doce hojes escritas por

una gola cars.

BARCELONA, 14 deyp;ci bre de 1972.
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