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MEMORIA DESCRIPTIVA

Correspondiente a‘une Patente de Introduccicn que por -
un period de diegz aflos, para toda Espafia se solicita a favor
de SOCIEDAD ESPANOIA DE INSTALACION DE-REDES TLEFONICAS, ——
SEIRT, residente en Madrid, C/. Orense, 11, por:

PROCEDIMIENTO PARA EMPAIME DE PARES COAXTALES POR SOILDA
DURA ELECTRICA.

Lo Patente de Introduccign a que se refiere la presente
memoria, se destina a garentizar la explotacign y la propie—
dad exclusivas, en todo el territorio nacional, de un proce-—

: dimiento para empalmer pares coaxiales por soldadurs electri
5 ca, cuya novedad representa una evidente y sustancial me jora
8 todo lo conocido en nuestro pais por el estzdo actual de -

'

la tgcnica.

En la instalaqidn de cables coaxiales, entre los proble
mas de mayor intergs, sea desde el punto de vista tecnoldgi-

10 co sea desde ql eléctrico, hay que tener en cuenta los @éto-
dos de conexion de los trozos de cable entregados por fabri-
ca.

Particularmente:; en el caso de tratarse de sistemas con
un elevado nymero de canales, el empleo de mgtodos poco ade-—
15 cuados en el empalme de los tubos coaxiales puede producir -
graves inconvenientes en la traqsmisidn, ya para el empleo -
actual previsto en lasingtalaciones ya para futuras extensig
nege. ~

Desds que comenzaron los proyectos pera las grendes li-
neas coaxiales se hizo patente el problems de conechar correg
r) L (Y
temente los diferentes +trozos entregados por fgbrica por me-



25

30

35

40

45

55

60

65

70

75

80

= 414483

dio de mgtodos que no introdujeran 1rregularldades sensibles,
es decir que se estudiaren formulas para que las desadaptacipo
nes de impedancia producidas por el empalme fueran en cual—-—
quier caso menores a las desadapteciones producidas por el a-
coplamiento de las impedancias de entrada de los pares coaxiag
leg pertenecientes z los trozos contiguos.

Se consiguieron resultados aceptables escogiendo oportu-
namente los materiales y las dimensiones de los componentes ~
metglicos tobulares utilizados para el empalme, ademgds de las
caracteristicas dielgctricas de los discos centradores.

Se pusieron inmediatamente de menifiesto dos procedimien
tos diferentes: la técnica de soldadura con estafio y la técni
ca de conexidn a presion. Dichos_empalmes se confrolan despugs
, en obra, con ecometros Ge 1mpulsos, para comprobar la correg
pondencia del trabajo efectuado con las prescripclones estable
cidas en los Pliegos de Condiciones Tgenicas. Fuede con51ae—-
rarse que el campo de explotaclpn de dlchos ngtodos ecomgbri——
cos8 alcanzaba anchura Ge banda de 20 ¥Hz. Bn aquellos tienpos
, este control podia considerarse mZs que suficiente, incluso
para las perspectivas futuras, por causa de que en las prime-
res instalaciones la bande trensmitida alcanzaba los 4 MHz y
ye se preveia su extension hasta los &2 MHz.

Actualmente, cuando los sitemas g 12 MHz han sido ya puesg
tos en servicio y se prevé la extsension a 60 Miz (10.800 cana-
les telefgnicos sobre un par de tubos) es ldgico que, para las
nusvas 1nstala01ones, se estudien mgt0dos que no limiten la ca
lidad de loslpares coaxisles. Por ello es preciso aplicar en —
le instelacion un procedimiento tecnolggico que reconstruya -
perfectamente las caracterlst;cas de continuidad de los pares
coaxiales en en empalme, sin que en este punto se presenten va
risciones de impedancia o irregularidades mayores de las que |
resulten, por causa de la fabricacidn en el interior de un trg
z0 ydel cable considerado.

Para poder alcanzar estos resultados, era necesario un --
procedimiento que permitiera conexionss soldadas, conseguidas
con variaciones de temperaturs rdpidas y concentradas con el
fin de evitar influencias negativas sobre log discos de polie-
tileno del dielédctrico y no tenec que sustituirlos; resulta—-
dos que pueden conseguirse por medio de la soldadura elgctrica
con plata, que en un principio presentaba bastantes puntos «=
criticos, ya en lo que se referia al concepto sobre el que se
basaba (Soldadura eledtrica por.resistencia) ya por dlrlculta—
des de elineacion del conductor.

De tofles maneras, todav1a no habia gido posible conseguir
aplicar la soldadurs eléctrica al conductor externo, debido al
problema que se planteaba para la reconstruccidn de la forma -
perfectamente cilindrica del mismo una vez terminada lae opera—
Clona

EL procedlmlenio que se presenta resuelve todos los pro-
blemss apuntados xon respecto a la reconstruccidn del conduc—
tor exterior del par coaxial, el cual es sometido a la solda-

“dura eléctrica por contacto y con aportacign de aleacidn de —-

plata, que lo deja en unas condiciones tales que, por lo que -
ge reflere a las caracteristicas mecgnicas,m ¢l puntc de empal
me no tiens un comportammento diferente gl gue se observa en -
gsoldaduras realizadas en fdbrica y en ol interior de un trozo
de cable.

El procedimiento gue se preconicza comprende una sucesion
de operaciones ame se llevan a cabo con aparatos adecuados de
reducido volymen y con herramientas especialmente previstas —-

cada una para su especial cometido.
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Para mejor comprensidn del objeto y sdlamente a titulo
ilustrativo, se adjunta una hoja de planos en la que se re-
presenta ¢l empalme de dos exltremos de pares coaxiales en -
1a condicign determinada por las mds importantes fases del
proceso que comprende el prodedimiento que, seguiedamente,
pasamos a describir.

12 Fage.-Aplicacign de torsidn sobre las Gos cabezas -
de los pares coaxiales, para conseguir que las costuras del
conductor exterior de cobre en los mismos resulten alineadas

(fg. 1).

28 Fage.-Degenrrollado y aplastamiento, hasta dejar pla
nos, de los citados conductores exberiores de ambos pares,
que se sueldan entre i con soldadura eledtrica por contacto
y con aportacidn de aleacidn de plata (fig. 2). Antes Ge sol
dar, los dis cos de polietileno que actuan de separadqes 7 -
mantienen la coaxialidad de los conductores central y exte-——
rior, han sido desplazados hacia el irterior de sus respecti

vos tubos.

32 Fase.~Cortado a medida de los terminales del conduc-
tor central y soldadura elgctrica por contacto de los mismos
, son aportacidn de sleacidn de plata (fig. 3).

428 Page.-Puesta on posicion de los discos de polietile-—
no previamente desplazados del punto central del empalme en
gue se produce el calor. Para ello se utilizen plantillas y
galgas que garanticen la correcta colocacidn de los citados

discos.

P& Fage.-Enrollado y cerrado tubular del conducto exte-
rior con apoyo sobre los discos de polietileno, moldegndolo
con,pinzas adecuadas y por trefilacidn aplicada superficial--
mente para conseguir las dimensiones exteriores Justas. (fig.

62 Fase.-Rebobinado de las cintas espirales de acero -
y de papel aislante separadas en una eperacion preparatoria
previa a la 12 FPase (fig. 5).

Las operaciones de soldadura elgctrica del conductor -—-
exterior- (28 fase) y del conductor central (32 fase) se lle-
van a cabo con auxilio de pinzas de presion adecuvadas que se
alimentan de un generador de reducido tamafio gperfectamente
potdtil) que, a su vez, se alimenta por baterias con una ten
sign de 24 V. La fijacion Ge las dos partes se realiza a la
distancia requerida por medio de distanciadores~puente.

Como se puede abservar en la Fig. 5, el empalmé va ter—
minado deja wer una ligera diferencia con respecto a partes
intactas del par coaxial, la cual afecta unicamente al digme-
tro exterior, que se presenta con ligero abultamiento que es
consecuencia de la superposicion en el enrollamiento de las -
cintas de acero (68 Pase) requerida por exigencias de tipo —-
electrico.

Despuss de realizado el empalme de los pares coaxiales -
, debe ser sometido a pruebas de rigidez y aislamiento para -
lo que se utilizan aparatos especialmente concebidos para las
mismas y, logicamente, tambien portdtiles. Si estas pruebas -
son favorables, el par coaxial empalmado queda listo para ser
utilizado con toal garantia y sin que hayan sido alteradas -
sus condiciones caracteristicas, ya que en el punto del em-
palme se mantienen exactamente los componenhtes originales del
mismo y se excluyen todos los elementos adicionales que pudie
ran ser origen de variaciones de comportamiiénto.
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Son variables todas aguellas circunstancias que no supon
gan una alteracidn de la es éncialidag gel objeto expuesto en
Ia pasada descripeion, la cual debera ser tomads en su mas am
plio sentido y no como una limitacign, de posibilidades de --
realizacidn.

REIVINDICACIONES

18,-PROCEDTNMIENTCO PARA EMPAIME DE PARES COAXIALES POR SOL
DADURA ELECTRIGA,oaracterlzado porque, en una 1% Pase, se apli
ca torsidn sobre las dos cabezas de los pares coaxiales hasta
congeguir que las consturas del conductor exterior de cobre en
los mismos resulten alinsadas.

28,-PROCEDIMIENTO PARA WIPATNE DE PARES COAXTALES POR SOL
DADURA ELECTRICA,segun la anterior reivindicacign, caracterizs
do porque en una 22 Page se realizms el desenrollado y aplasta-
miento, hasta dejar plancs, de_los citados conductores exterig
res de ambos pares, que se sueldan entre si mediante soldadura
elgctrica por contacto y con aportaclpn de aleacign de cobre y
plata, realizada con pinzas de presidn con ,electrodos adecua—-
dos que se alimentan de un generador,portatll suministrado por
bater;as 2 una tengidn de 24 V, llevgndose a cabo la presente-
cign de las partes a soldar por medio de distanciadores-puegdte
Yy todo ello despu¢s de que han sido desplazados hacie el inte-
rior de sus regpectiveos cables los discos de polietileno qus -
mantienen la coexlalidad de los conductores central y exterior.

38,~PROCEDIMTENTO PARA EMPAINE DE PARES COAXTALES POR SOL
DADURA ELECTRICA, segun las reivindicaciones anteriores, carac
terizado porgue, en una 32 Fase, se realiza el cortado a medi~
da des los termlnalgs del conductor central y se lleva a cabo- -
le. soldadurs elgctrica por contacto de los mismos, con aporta-
clpnude alea01on de cobre y plata, por medio de unas adecuadas
pinzas de presion glimentadas como las antes citadas en la 28
Faoeo

&,~PROCEDIMTENTO PARA IMPAIME DE PARES COAXTALES PORSSOL
DADURA LLLCTRICA, segin las reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque, en una 48 Tgse, se lleva a cabo la puesta en
posicidn de los discos de polietileno desplazados en la 22 Fase
antes de soldar, para lo cual se utilizan plantillas y galgas

que garantizen la correcta colocacign de los citados discos.

58, ~PROCEDIMTIENTO PARA EMFPATME DE PARES COAXIALES FOR SOL
DADURA ELECTRICA, segin las reivindicaciones anteriores, carag
terigado porque, en una 52 Fage, se realiza el surollado y ce-
rrado tubular del conductor exterior con apoyo sobre los dig—-
cos de polietileno, moldegndolo con pinzas adecuadas y por tre
fijacidn apliceda superficislmente pare conseguir las dimenwig
nes exteriores juntas.

648, -PRODEDIMTENTO PARA RIPAIME DE PARES COAXTALES POR SOL
DADURA ELECTRICA, segin las anteriores reivindicaciones, carac
terizado porgue, en una 62 Iass, se realiza el rebobinado de -
las cinbas espirales de acero y de papel aislante que constity
yen de nuevo la envolvente, vne vez fijada la wisma por medios
convenclonales, se somete ol empaime a adecuadas pruebas de ri
gidez y ailslamiento.

T8, ~PROCEDIMIENTO PARA HHPABME DE PARES COAXTALES POR SOL
DADURA ELECTRICA.

M
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Tal y eomo queda descripo en la presente memoria, que
congta de cinco hojas mecanografiadas, escritas por una sola
cara, y del plano que unido a la misma ge acompafla.
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