
PATENTE DE INTRODUCCION

y y

PERFECCIONmiENTOS EN LA FABRICACION DE CABLES ELECTRICOS.

ĉ<%<3.73¿f2.- GENERAL CA3LE CORPORATION, entidad norteamericana, 
residente en 730 Third Avenus, New York, N.Y,10017, 
EE.UU.de A.

La presente invención se refiere a una fabricación perfec­
cionada de cable eléctrico,especial para cable telefónico.

En cables telefónicos y similares, ss cebe esperar pus la 
vaina protectora se rompa en algún punto a lo largo de la línea instala­
da durante la vida útil del cable, exponiendo por lo tanto el interior al
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medio ambienta corrosivo de la humedad penetrante. Como dicho blindaje es' 
relativamente delgado, este ataque corrosivo producá rápidamente una mayor 
área de deterioro da corrosión destruye la integridad de la cinta proteo-! 
tora diseñada para comprender los componentes del núcleo o ánima en un - 
blindaje conductivo continuo.

Los cables subterráneos, particularmente los cables ente­
rradas directos, están expuestos a la penetración del agua del terreno y, 
ocr 1c tanto, a unas condiciones más corrosivas. El problema de la corro­
sión es tan serio que ha dado lugar a considerar el reemplazar la cinta 
protectora de aluminio por cintas de cobre más costosas. No obstante, pa­
rece ser que aún la cinta de cobra.no prolonga la vida útil de dichos ca­
bles suficientemente para que lleguen a durar el tiempo necesario, como 
puede ser una vida útil de 30 anos exigida por razones de economía de la 
istalación telefónica. Otras soluciones, como el empleo de cintas de me­
tales nobles y la inundación dsl cable con compuestas protectores, han - 
sido propuestas pero sin aceptación.

Por lo tanto, el presente invento tiene por objeto propor­
cionar un blindaje laminado perfeccionado para cable eléctrico.

Otro objeta de este invento es proporcionar una construc­
ción de cable perfeccionada que utiliza un blindaje laminado.

Otro objeto de este invento es proporcionar un método per­
feccionado para fabricar cable utilizando un blindaje laminado para ase­
gurar resistencia a la corrosión durante la instalación.

Según estos objetos, el blindaje construido según las moda 
lidades de preferencia de este invento, consiste en una cinta metálica, 
como puede ser el aluminio o el cobro. La cinta es relativamente delgada, 
con un grosor que suele ser dsl orden de 127 a 254 mieras. Un laminado - 
barato se aplica a ambos lados de la cinta en una película protectora fie 
xible que tiene una gran resistividad eléctrica, elevada resistencia a 
los productos químicos y la humedad y una adherencia excepcionalmente —
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-buena a la cinta para resistir los procesos de fabricación, cono puede serI
de ondulación, y evitar la deslaminación en atmósferas o líquidos corros!
vos. Las películas de polietilano satisfacen en general las exigencias de
resistividad y resistencia a los productos químicos y la humedad. No Cbs-j

!
tante, el polietileno no se adhiere a metales con el aglutinamiento con-¡i
veniente, puesto que el polietileno es inerte y puede desarrollar solamen 
te una adherencia metálica basada en una adherencia de tipo de fricción, j 
Na obstante, un copolímero de injerto de polietileno y un monómero con ur¡ 
grupo carboxilo reactivo como es el ácido acrílico o un ester de ácido -{ 
acrilico, según se describe en las patentes USA nS 2,987,SG1 y 3,027,338, 
resultan satisfactorios puesto que el componente carboxilo de los copolí' 
meros tiene la propiedad de formar enlaces químicos con los metales para 
proporcionar el aglutinamiento conveniente de la película al metal.

La resistencia de la película laminada a ambos lados de le 
cinta es suficientemente elevada cuando se aplica en película delgada del 
orden de 23 a 76 mieras, para evitar el ataque directo sobre la superficie 
metálica como se expone a ambientes corrosivos que se pueden esperar en 
la instalación del cable telefónico en diversos lugares. Si la película 
se deteriora en cualquier punto, el metal quedará expuesto al ataque co­
rrosivo. No obstante, el grado de degradación de la cinta es mucho menor 
que la cinta desnuda puesto que la acción corrosiva que agranda el aerea 
del metal destruido debe proseguir a lo largo de la tira entre las lami­
naciones superficiales protectoras. Para definir de este modo el trayente 
de la corrosión, la película debe adherirse a la cinta sin deslaminación
al exponerse a condiciones corrosivas y a las fuerzas mecánicas de los - 
productos de corrosión. El blindaje de este invento aumentará cor lo tan-t- 
to notablemente la vida útil de servicio del blindaje antes de que la - 
destrucción por corrosión sea suficientemente elevada para que el blinda- 
je no realice su función deseada.

Un cable construido según este invento comprenderá, en uní.30-.
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modalidad de preferencia, una pluralidad de conductores ensamblados en un 
núcleo o ánima de un cable. Una cinta ds núcleo, como puede ser una cinta 
laminada de GR-S/Mylar, se aplica sobre el núcleo o ánima en una envoltu-j 
ra longitudinal. El blindaje laminado se aplica sobre la cinta.del núcleo, 
por ejemplo en una envoltura longitudinal de cinta ondulada. El blindaje 
puede comprender , por ejemplo, una tira de aluminio de 203 mieras de es 
pesor a cada lado de la cual se adhiere una película de 50 mieras de aspe 
sor de un copolímero de polietileno y monómeros con grupos carboxilos res 
pectivos. Una vaina, como puede ser una vaina o revestimiento de polieti­
leno de l,52mm a l,77mm, se extruye sobre la cinta para completar el ca­
ble telefónico.

Curante la fabricación de este cable, es conveniente evitar 
la adherencia entre la película exterior del blindaje y la vaina o reves­
timiento extruido sobre el misma, púa se realiza según el método ds fabri 
cacíónds este cable aplicando un lubricante al blindaje laminado u re­
gulando la temperatura de extrusión y la velocidad de extrusión de la vai * 
na para evitar la adherencia entre ambos elementos. Por ejemplo, según 
el método de preferencia de fabricación, es preferible evitar la extru­
sión al vacio y el blindaje se lubrica antes depenetrar en las toberas ds 
extrusión. La vaina se extruye dentro da una gama de temperaturas compren 
dida entre 204 y 232^0. De asta manera, se evita la fusión entre la pelí­
cula exterior de plástico del blindaje y la vaina y solamente se obtiene 
una adherencia moderada y en ciertos puntos. Una fusión completa entre le 
vaina y el laminado exterior de plástico aumentará la dificultad de des­
nudar el cable para efectuar empalmes y ejercerá el efecto indeseable de 
exceder a veces la fuerza de adherencia del laminado exterior de blindaje 
al blindaje metálico por lo pus, durante la flexión del cable o durante 
la operación de desnudar la vaina en los extremos del cable, se produci­
ría la dsslaminación de la película exterior del blindaje, exponiendo la 
-tira al ataque corrosivo.
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Hablando descrito brevemente este invento, se describe a ;
continuacón con mayor detalle, junto con otros objetos y ventajas en las :
partes siguientes de la memoria descriptiva, que se comprenderán mejor taj
mando como referencia la figura adjunta, que es una vista en sección trans

¡versal de un cable construido según el presente invento.. j
En la figura se ilustra un cable telefónico que comprende !

una pluralidad de conductores aislados de una forma individual 10, Ensam-j
I

blados en un núcleo o ánima del cable alrededor del cual se aplica una - j 
cinta de núcleo 12 de construcción tradicional, como puede ser una cinta }t
de núcleo de GR-S/mylar, de 406 mieras de espesor, aplicada sobre el núcleo

!en una envoltura longitudinal. Un blindaje 14 se aplica sobre la cinta del 
núcleo.
__ El blindaje es una laminado que consiste, por ejemplo, en
una tira metálica 16, por ejemplo una tira de aluminio de 203 mieras de 
espesor o una tira de cobre de 127 mieras de espesor, a cuyas superficies 
se adhieren películas protectoras de plástico 18 y 20. La película proteo 
tora deberá ser de un material que tenga una elevada resistividad eláctri 
ca del orden de 1 0 ^ - 1 0 ^  ohm-cm. La película en capas delgadas de 25 a7í 
mieras deberá ser altamente resistente a los productos químicos y a la - 
humedad. La laminación a la cinta deberá tener una resistencia adhsrsnte 
suficientemente elevada para que el laminada se pueda ondular sin daslami 
narse, por ejemplo en ondulaciones del orden de 10 ondulaciones por cada 
25,4mm, cada una de las cuales se estampa hasta una profundidad de 1,27 
mm, y sin deslaminarse además en soluciones acuosas de sales, productos 
alcalinos o ácidos.

Los pclietilenos sin modificar ruó satisfacen las exigencias 
de resistencia adherente. Los polietilenos forman solamente una adherencia 
mecánica aplicados, por ejemplo, por extrusión en caliente y un rodillo de 
presión, cuya adherencia no puede resistir la deslaminación en soluciones 
acuosas de sales, productos alcalinos o ácidos, como ss encuentran en el
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agua del terreno. Los adhesivos intermedios aplicadas entre la cinta y la 
película resultan similarmente insatisfactorio. No obstante, una película 
de laminación fabricada de un copolímero de injerto de polietileno y monó 
meros con grupos csrboxilos reactivos, como es el ácido acrílico o áste­
res de ácido acrílico, según se describe en las patentes USA nB 2,987,501 
y 3,027,346, san satisfactorio para el laminado de película porque forma­
rán adherencia mecánica y química en el metal. Los materiales disponibles 
en el mercado se pueden obtener de la Dow Chemical Gompany,Midland, Michi 
gan, bajo la designación de resina de copolímero 8X-3523 y 3X-4262.6.

Con la película protectora aplicada a ambos lados del blin 
daje, se puede obtener una gran mejora en la vida útil efectiva del blin­
daje en condiciones corrosivas. Normalmente, los blindajes metálicos des­
nudos se exponen al ataque a lo largo de su superficie y la destrucción — 
corrosiva continua a lo largo de su espesar. Como se emplean tiras delga­
das, dicha destrucción es muy rapida. No obstante, el blindaje de este in 
vento protege la superficie contra el medio ambiente corrosivo. Aún cuan­
do la película se someta a una rotura localizada, el resta de la superfi­
cie queda protegida y el trayecto de la corrosión queda restringido a la 
migración entre las películas superficialss;v.g, a'lo largo de la tira. Así, 
por ejemplo, si las condiciones corrosivas destruyeran una cinta de 203 
mieras en dos años, la misma condición atacaría también los bordes del - 
blindaje laminado o atacaría el blindaje expuesto por un arañazo o pica­
dura en la laminación. No obstante, cuando se trata de la construcción de 
blindaje del presente invento, en los mismos años, el deterioro se ensan­
chará solamente por la penetración de corrosión de 203 mieras. Así, por 
ejemplo, con una cinta de 76mm de anchura, la corrosión abarcará 405 mi­
eras desde los bordes o aproximadamente un 0,5% de la anchura de la cinta 
original. De un modo similar, con un orificio o arañazo, el deterioro me­
cánicamente se ensanchará en los mismos dos años sobre 203 mieras a ambos 
lados del arañazo o, de nuevo, aproximadamente en un 0,5% de la anchura
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original dsl metal. Este pequeño deterioro no destruirá la función del - ¡
!

blindaje con lo que ss puede prever una vida Otil notablemente mayor sn i 
dicho cable. ;

Para que la integridad del blindaje se manteca cuando la j
vaina protectora, por ejemplo, una vaina 22 de oolietileno de 1,52 a 1,77¡

i
mm de espesor se extruye sobre la misma, es necesario tener la seguridad i 
de que la vaina no se adhiera fuertemente o se fusione con la película - 
protectora exterior 18 del blindaje. Una lijera adherencia es permisible, 
pero debe evitarse una firme adherencia o soldadura. Si el laminado exte-j 
rior 18 se fusionara a la vaina, no resultaría práctico desnudar la vaina 
para tener aceso al blindaje del cable para efectuar conexiones a tierra. 
El blindaje se separaría con la vaina dificultando si empalme del cable. 
Así mismo, como el laminado 18 debe permanecer adherido a la cinta metáli­
ca para una buena protección contra la corrosión,la fusión del laminado 
16 a la vaina podría superar a la resistencia adherente entre el laminado 
y la tira, con la que se pelaría el laminado 18 de la tira cuando se some­
te el cable a flexión o se quita la vaina exponiendo por lo tanto el meta!, 
desnudo a la corrosión. Por lo tanto, al extrulr la vaina sobre el blinda­
je, el blindaje debe lubricarse con un lubricante que sea compatible con 
la vaina de polietileno. Este lubricante se puede aplicar convenientemen­
te antes de la operación de ondulación y aplicar la tira al cable. Tradi­
cionalmente, la temperatura del compuesto de la vaina durante la extrusión 
deberá mantenerse dentro ds la gama deJ204 a 2 32SC,cuando se trata de vainas 
de polietileno de elevado peso molecular y con velocidades de extrusión ds 
13,24 m/minuto o superiores. Este proceso es compatible con los procesos 
normales de fabricación. No obstante, es necesario evitar la extrusión al 
vacio y las temperaturas elevadas del compuesto de extrusión (v.g, de más 
de 232SC) para evitar que la vaina se fusione al laminado protector 18.

Este invento se puede modificar e incorporar de diversas - 
formas dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntas.
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Descrita suficientemente la naturaleza, del invento, asi co 

mo la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constar que las 
disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones 
de detalle en cuanto no alteren su principio fundamental,siendo lo que - 
constituye la esencia del referido invento y por lo que se solicita Paten 
te de Introducción por 10 años en España sobrs: Perfeccionamientos en la 
fabricación de cables eléctricos, caracterizándose por lo siguiente:

1. - Perfeccionamientos en la fabricación de cables eléctri 
eos especialmente utilizados como cables telefónicos, caracterizados por 
que al núcleo o ánima del cable que presenta medios conductoras aislados,; 
se le rodea de un blindaje laminado que envuelve completamente toda su - 
superficie y que comprende una tira metálica y laminado de plástico que 
cubre las superficies interior y exterior de la tira, adheriendase cada 
uno de los laminados de plástico a la tira sin emplear capas de adhesivo 
intermedia, consiguiéndose la adherencia al metal por la presencia de gru 
pos carboxilos en dicha película, obteniéndose un aglutinamiento químico 
que mantiene la adherencia en presencia de una atmósfera corrosiva húmeda 
que deteriora el metal de la cinta y en presencia del liquido que corre 
el metal de la cinta por lo que la atmósfera corrosiva y el líquido que 
llega a la tira, a través da una perforación en el blindaje progresa sola­
mente en el sentido longitudinal de la perforación sobre un área de expo­
sición igual al producto del perímetro de la perforación multiplicado por 
el espesor de la tira, y por que se dispone una vaina exterior de aisla­
miento sobre el lado exterior del blindaje, que tiene una adherencia con 
el laminado exterior del blindaje sensiblemente menor que la adherencia 
del laminado con la cinta.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, caracte­
rizados por que dicho laminado de plástico comprende un copolímero de in­
jerto de polietileno y un monómero con un grupo carboxilo reactivo.



3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 2, carscteri
zados por que dicho monómero con un grupo carboxilo reactivo es un áster 
de ácido acrílico. !

4. - 'Perfeccionamientos^según lá' reivindicación 2, caracts-!
t

rizados por que dicho monómero con un grupo carboxilo reactiva comprende 
un áster de ácido acrílico.

5. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, caracte­
rizados por que dicho revestimiento comprende una tira de cobre con un es 
pesor del orden de 127 a 254 mieras y por que dichos-laminados comprenden 
películas, cada una de las cuales tiene un espesor del orden de 25 a 76 
mieras.

6. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, caracte­
rizados por que dicho blindaje comprende una tira de aluminio del orden de 
127 a 254 mieras de espesor y por que dichos laminados comprende pelícu­
las, cada una de las cules tiene un espesor del orden de 25 a 76 mieras.

7. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, caracte­
rizados por que dicho blindaje está provisto de lubricante al menos sobre 
su superficie exterior para evitar la fusión entre dicha vaina y el lamí-!
nado exterior de dicho blindaje. j

)
S.- Perfeccionamientos según la reivindicación 1, caracte-j 

rizados por que se dispone en el blindaje, una tira metálica con un esps-! 
sor del orden de 127 a 254 mieras, que tiene una costura ds solape en el i 
sentido longitudinal del cable, comprendiendo los laminados películas cadL 
una de las cuales tiene un espesor del orden de 25 a 76 mieras, poniendo-* 
se en contacto el laminado en el lado interior de la cinta con el lamina­
do sobre el exterior de la cinta a lo largo de-la costura de solape lon­
gitudinal y sobre un ángulo sutancial del alcance circunferencial del nú­
cleo o ánima.

9.- Perfeccionamientos en la fabricación de cables eléctri 
eos, tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria, y

i



en el dibuja adjunto.
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