5¢

41 5 2 6 g Ref., 14-513 ;

¥ €. 27-5-7%

Int. C1% ,ﬂgﬁﬁ—&"”” |

ettiily

neanaur
snnasvREHsAsSatn
-

I
I
@/%emmm @mu’ v

Mée:

PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE CABLES ELECTRICOS

PARA. COMUNICACIONES,

Folicitante:GENERAL CABLE CORPORATION, entidad norteamericana,

residente en 730 Third Avenue, New York, N.Y. 10017,
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Este invento tiene por objeto umos
perfeccionamientos en la construccién de cables de comuni-
caciones, como son los ocables t;alefénicos, donde los conduc-
tores aislados de una forma separada se ensamblan lado con

lado en el énima del cable, y el 4nima se empotra en un pro=-
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tector electrostidtico con una cubierta de plastico alrededor
del protector. Algunos cables tienmen una barrera de vapor

alrededor del &nima para proteger el aislamiento de los conduce
tores contra el agua que pudiera alcanzar el adnima a través de
diminutas perferaciones en la cubierta y a través de la costu~
ra del protector electrostatico.

Este invento se refiere mis particular-
mente al tipo de cable de comunicaciones donde los conductores
aislados se protegen contra el agua rellenando todo el espacio
intersticial entre los conductores del dnima con material de
relleno hidréfobo que comprende una grada. El material emplea
do mAs comunmente para rellenar dichos cables de comunicacién
es el petrolato, frecuentemente mezclado con un polietileno
para aumentar la viscosidad, con el fin de que el ﬁaterial de
relleno no se salga del cable a las temperaturas a las que pu~
diera verse sometido en la prictica,

Los cables de comunicaciones no estan
sujetos a calentamiento debldo a flujode wuna corriente po~
tente como ocurre en los cables de fuerzg pero estan sujetos
a un notable calentamiento en climas calurosos., En el almace~
namiento pﬁeden alcanzar temperaturas que pueden ser del ore
den de 50 a 702C y aln mayores, asi como en las columas de
facil aceso por encima del terreno. Los tramos de cable ene
tre extremos de los mismos y puntos de terminacidén son subte~
rranees, Para los cables que han de utilizarse en clinas cé~
lidos, las especificaciones exigen que el cable pueda resis~
tir una temperatura de 869C,

Para cumplir con estas especificaciones,

ha sido mecesario sustituir el polietileno por polipropileno |-

como aislamiento sobre los conductores en el Anima. E1 petro-
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lato me produce efecto perjudicial sobre el polietileno a tem-
peraturas de 602C, pero el polietileno se degrada répidamente
por contacto con el petrolato a temperaturas del orden de 862C
En el aislamiento de polietileno se desarrollan fisuras y el
alslamiento se separa de los conductores cuando se somete a la
praeba de enrollamiento. Esto ocurre con ambos tipos de polie-
tileno de gran densidad y de baja densidad, ain cuando en graj
dos diferentes,

Este invento proporciona un cable para
éomunicaciones y un método para su fabricacién con aislamien=
to de polietileno para los conductores en un cable relleno con
petrolato o una mezcla de petrolato con una poliolefina como
es el polietileno. Este invento evita el resquebrajamiento
de polietileno cuando se expone a la accidén de peprolato a tem
peraturas que alcanzan hasta 862C, irradiando el aislamiento
de polietileno despuéds de haberse aplicado sobre los conduce
tores. Parece ser que el efecto de irradiacién interrumpe las
cadenas moleculares y forma una reticulacidén que se extiende
alrededor de los conductores de tal manera gque la iniciaciédn
de una fisura o resquebrajamiento queda detenida~"in situ" vy,
por lo tanto, no se puede producir el efecto de propagacilén
del resquebrajamiento, como en anterioridad a este invento.

La posibilidad de utilizar polietile=
no en lugar de polipropileno es un factor de importancia en la
fabricacidén de cable comercial porque el precio actual del po-
lipropileno es aproximadamente un UL% mis elevado que el del
polietileno, Los trabajos de investigacién realizados con

este invento demuestra que se pueden utilizar atn ed grado co=

mercial inferior (y de menor precio) de polietileno si se irnj

dia después de extruidos sobre los conductores y antes de pow
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nerse en contacto con el petrolato. Esto ocurre en ambos ca-
sos de aislamiento sélido y con polietileno expandido (celu=
lar).

Otros objetos, caracteristicas y venta~

Jjas del invento, resultaridm evidentes en el transcurso de la

En el dibuko, que forma parte de la pre=
sente memoria, y donde los caracteres de referencia iguales ine
dican partes correspondientes en todas las vistas.

La figura 1 es una vista esugemitica
que ilustra las etapas sucesivas en la fabricacién de un cable
de comunicaciones segin este invento.

La figura 2 es ung vista, a escala no=
tablemente mayor, que representa el cable acabado de la figura
1, con capas sucesivas cortadas para mostrar la construccién a
mayor escala; ¥y

La figura 3 es una vista fragmentada, a
escala notablemente mayor, tomada a lo largo de la linea de coxy
te 3-3 de la figura 2.

Con referencia a la figura 1 ilustra un
método por el cual se puede fabricar el cable de comunicacio-
nes de este invento., Segin dicha figura un conductor 10 se ha-
ce avanzar a través de un troquel de extrusién 12 donde se ex~
truye una capa de polietileno 14 sobre el conductor, El1 con-
ductor aislado, indicado por el.caréoter de referencia 102,
pasa a travées de una caja 16 donde el aislamiento de polieti-
leno se somete a la accidn de un haz electrénico éue irradia
el polietileno, Esta operacidn produce reticulacién del po-

lietileno y, para los fines de este invento, se ha descubierto

que se puede obtener la retioculacidn necesaria con una irra-
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diacién comprendida entre 5 y 15 megarradios.

E1l conductor aislado o irradiado 101,
Junto con una pluralidad de conductores similares, irradiados
y aislados de un modo similar, e indicados por el mismo carac-
ter de referencia 10a, pasan a través de una placa separadora
18 desde la que convergen hasta un trogquel cbénico para formar

el 4dnima del cable de comunicacioges,

Los cuatro conductores 10a, ilustrados
en la figura 1biyp son representativos de una pluralidad de cone
ductores y, en la practica real, un cable de comunicaciones, ¢
mo puede ser un cable telefénico, puede tener cientos de dicho

conductores en el Anima,

Entre la placa separadora 18 y el tro=-
quel 20, existe una caja 22 a través de la cual pasan los don-
ductores y donde se recubren con la grada que es el material
de relleno para el cable., Por lo tanto, la caja 22 es la sec-

cibn de wecubrimiento.
v’

Pasado el troquel 20, los conductores
ensamblados que comprenden un admnima 24, pasan a través de una
seccidn de enrrollamiento 26 donde se enrollan una o mas cine

tas 28 alrededor del dnima en un recorrido helicoidal y prefe-

rentemente dejando espacio entre espiras sucesivas., La finalil
dad de las dintas 28 no es formar una capa protectora alredew-

dor del ‘4nima, sino simp,emente sujetar unidos los conductores

El 4nima enrollada, indicada por el ca-
racter de referencia 2Ua, pasa a través de una caja 30 donde
se aplica grasa sobre toda la superficie del Anima, siendo esa

ta caja 30 una segunda seccién de recubrimiento y aplicandose

la grasa preferiblemente del mismo tipo que la empleada para
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los conductores individuales en la caja 22 de la primera sec-
cién de recubrimiento,

Un protector eolectroestitico se aplica
sobre el 4nima haciendo avanzar una tira metAlica 34 sobre ro-
dillos de guia 36 en posicién paralela dl dnima 24a, y esta
tira reclbe entonces forma mediante un troquel conformador 40
de tubo con costura longitudinal 42 que tiene preferiblemente
una costura de solape Ui, segfin se ilustra en la figura 3. La
tira 34 y el tubo 42 que forma se ondulan preferiblemente para
aumentar la flexibilidad del cable segiin la préactica tradicio-
nal, 4 Lo

La tira metélica 34, utilizada para for-
mar el tubo 42 que sirve como protector electrostatico del ca-
ble, se fabrica preferiblemente de aluminie con un espesor de
aproximadamente 203 micras. El1 aluminio puede tener un recu-
brimiento en ambos lados para protegerlo contra la corresidn.

Después de haberse formado el protector
electrostitico sobre el aAnima, el protector pasa a través de
un troquel extruidor 48 donde se aplica una cubierta exterior
de pléistico 50 sobre el protector. EI1 mecanismo empleado para
tirar del cablle y hacerlo pasar a través del troquel extruidor
48, el troquel conformador ik y el resto del aparato, como son
las secciones de recubrimiento y el troquel colector delcon-
ductores 20, se sitfia mas alld de la dltima extruidora 48 y no
se representa en el dibujo puesto que es de tipo tradicional,
la fuerza de traccién y la direccidn de la fuerza esta indica-
da por la flema 52 en la figura 1b.

El cable acabado, segiin sale del troque]

extruidor 48, estd indicado por el caracter de referencia 5k.

La figura 2 ikustra el cable 54 a mayor



escala, la cubierta de pléstico 50, que se fabrica preferible-
mente de polietileno, se ilustra cortada para dejar al descubler
to el protector electroestatico ondulado 43, Este protector
tiene una costura longltudinal y cuando el protector tiene un
5. recubrimiento de plastico para protegerlo contra la corrosidn,
e} calor de la extrusidn de la cubierta exterior tiende a ob-
turar la costura cerrada a lo largo de parte de su longitud,
puesto que e] recubrimiento de plastico se funde por el calory
de la extrusidn, No obstante, esta costura no suele ser tmpex+
10. meable porque las ondulaciones son curvas del mismo radio y,
por lo tanto, mo se adaptan perfectamente entre si, Esto deja
un cierto espcaio en los puntos altos y bajos de cada ondula~
oidn y a menos que se empleen construcciones de tipo especial,
se produce una serie de espacios de separacidén suficientemen=
15. te amplios para evitar la obturacidén de la costura por la del-
gada capa protectora contra la corrosién formada sobre el alu-
minio, Con un cable de rellemo, como el cable a que se refie-
re este invento, no hay necesidad de cerrar y obturar la cos-
tura 44 (figura 3) puesté que la grasa de relleno, indicada
20, por el caracter de referencia 58, evita que el agua alcance a
los conductores aislados alm cuando se desarrollaran diminu-
tas perforaciones en la cublerta exterior 50 y permitieman que
el agua alcanzara el pfotector 42 pasando a través de los espa
cios de separacidn en la costura Ui,

25. En la figura 2, la cubierta electroesti
tica 42 se representa cortada para dejar al descubierto la ca-
pa de grasa 58 que se aplica sobre el lado exterior del énima
en la segunda secclén de recubrimiento 30 (figura 1b) y la gra

sa 58 se ropresenta cortada en la figura 2 para dejar al des-

30. cubierto el adnima 24 con sus cintas 28 que sujetan los donduc-
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tores aislados 10a apretados entre si con la grasa que loé re-
cubre llenan de todos los espacios de intersticio entre los
conductores aislados. Al aplicar la grasa sobre los conducto=
res en la primera seccidn de recubrimiento 22 (figura 1b) se
aplica grasa suficiente para que llene completamente los espa-
clos intersticiales, exprimiéndose algo de grasa alrededor de
la circunferencia del anima.

La grasa que se utiliza como compuesto
de relleno para los cables del tipo a que se refiere este in~
vento, estd limitado por las consideraciones que siguen:

1) El compuesto ha de ser hidréfogo.

2) El compuesto. deberd tener una conse
tante dieléctrica baja.

3) El1 compuesto debera poderse aplicar
con facilidad, ser flexible, no fijarse ni emigrar cuando el
cable se instala con inclinacidn,

Un material que se ha utilizado para cat
bles de comunicacibén de rellenos es el petrolato, una mezcla
de aceites y ceras microcristalinas. Se han utilizado grasas
de polietileno amorfo, paero tienen el inconveniente de ser con
siderablemente mds caras que el petrolato.

El material de relleno preferible de es+
teiinvento es una mezcla de petrolato con polietileno, EL ma-
terial, segiin se prepara, es un compuesto de relleno del tipo
de gél de fusidn en caliente consistente en una mezcla de pe-
trolato y polietileno de bajo peso molecular con un antioxidan
te. Dicho material se puede adquirir de la Westerm Electric
Compény. Aumentando la cantidad de polietileno se aumenta la
viscosidad del compuesto de relleno,

Cuando se ha utilizado polietileno, co=-
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'Hde tiempo se desnudaba para efectuar una terminacién, vy el cons

' ras de exposicién al aire seco a 852C, si se irradian pueden

mo alslamiento en cables rellénos sin irradiacién del polietiw
leno, se ha producido un efecto de degradacidén por la accidn
dol petrolato sobre el polietileno a temperaturas préximas a
862C, Cuando un conductor que habia dstado sometido a contactd

con petrolato a dicha temperatura durante un periodo notable

ductor se doblaba para hacer la terminacidén, se desarrollaban
resquebrajamientos en el pblietileno que se propagan de forma
gue el aislamiento se abria y dejaba el conductor completamente
pelado. En el polietileno expandido (celular) se obserbaba un
un defecto algo menor gque resquebrajamiento puesto que se desa-
rollan menos esfuerzos en la envuelta aislante cuando no es
de estructura sélida. No obstante, el grado de mejora no era
lo suficidntemente notable para permitir el empleo de compues-
to de polietileno expandido en conbtacto con compuesto de re=
lleno sin fallo a temperaturas préximas a 86¢C.

8i la irradiacién del polietileno alcant
za de 6 a 15 megarradios mno ocurre este resquebrajamiento.

La experiendia ha demostrado que los

compuestos de alslamiento que se resquebrajan en una a dos ho-

resistir 25 dias de exposicién sin mestrar rastros de resque-
brajamiento, Para probar cables de comunicacion se considera
una exposicién de 24 horas como suficiente para poder califi~
car el cable de aceptable., La prueba utilizada para determi-
nar el resquebrajamiento consiste en formar una incurvacién
en la parte del extremo del hilo y envolver entonces el hilo
que queda mis alla’de la incurvacién alrededor de la parte del

hilo por delante del doblez o incurvacidén., Esta operacidén pro

duce un estado de esfuerzo que es comin en los empalmes o terJ
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minaciones y en cuyo estado es importante que el aislamiento
permanezca sobre el hilo sin resquebrajamiento,

Se ha descrito e ilustrado la modalidad
de preferencia del invento, pero se pueden realizar camblos y

modificaciones y se pueden emplear algunas caracteristicas en

combinaciones diferentes sin desviarse delinvento seglin se defi

ne en las reivindicaciones adjuntas,
NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en la prictica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi-
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto
no alteren su principio fundamental, acogiéndose por lo tanto
a los beneficios que conceden los 6onvenios Internaciénales en
vigor, siendo lo que constituye la esencia del referido inven-~
to y por lo que se solicita una Patente de Invencidn por 20
afios en Ispafia, sobres PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION
DE CABLES ELECTRICOS PARA COMUNICACIONES, caracterizandose poxn
lo sigulente,

1.- Porfeccionamientos en la construc~
cién de cables eléctricos para comunicaciones del tipo que co#
prenden una pluralidad de conductores que forman un alma del
cable; aislamiento de polietilemno sobre los conductores indi-
viduakes; una vaina rodeando el alma; material de rellemo
que llena los espacios intersticiales entre los conductores
del alma y cualquier otras holguras dentro de la wvaina, cuyo
material de relleno es un fluido viscoso a las temperaturas
concebidas éara el funcionamiento del cabile conteniendo dicho
fluido un material que produce la degradacidén del aislamien-

to de polietileno amorfo hasta un grado que hace que el ais~
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lamiento se resquebraje cuando los conductores se retuercen

entuercen entre si en los extremos del cable, caracterizados
porque el polietileno se irradia en una magnitud del ordemn de
6 a 15 megarradios con la consiguiente reticulacién de una par-
te suficiente del aislamiento del aislamiento de polietileno
para dejar comprendido el polietileno amorfo restante en una
reticula de polietileno reticulado suficlente para detenmer in
situ cualqulier fesquebrajamliento o fisura que se inlciara por
la degradacién del polietileno amorfo en contacto con el mate-
rial de relleno.

2.- Perfeccionamientos segin la reivin-
dicacién 1, caracterizados porque el material de relleno com-
prende petrolato, y el polietileno se irradia medihante irradia
cién electrdnica.

3.~ Perfeccionamientos segin la reivin
dicacién 1, caracterizados porque los conductores llevan sobre
sl aislamiento de polietileno extruldo, y porque la reticulaw
cidén se produce después que el aislamiento se encuentra sobre

el conductor.

I,~ Perfeccionamientos segin la reivin-
dicacién 1, caracterizados porque el material de relleno es un
combinacién o mezcla de petrolato y polietileno, siendo el pe=-
trolado el componente principal de la mezcla, consistiendo el
aislamiento sobre los conductores en una capa de polietileno
extruido-irradiade después de la extrusién,

' 5.,= Perfeccionamientos segin la reivin-
dicacidén 1, caracterizados proque la fabricacién de dicho ca-
ble comprende las etapas de alslar conductores individuales

con polietilend; unir una pluralidad de conductores entre si

con un alma con los espacios intersticiales del alma rellenos
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del contacto continuado del aislamiento con la grasa y hasta
un grado que produce resquebrajamiento del zislamiento cuando
los conductores se retuercen entre 8i en los extremos del cableé
colocar una vaina o apantallamiento electrostatico sobre el -
alma , rellendndose cualquier holgura entre el alma y la vaina
con dicha grasa, y reticular el aislamiento de polietileno su=
ficiente para formar una reticula suficiente para detener in
situ cualquier resquebrajamiento o fisura que se iniciara por
la degradacidén del polietileno amorfo en contacto con el mate-
rial de relleno, y aplicar una cubierta de pléstico sobre el
apantallamiento o vaina.

6.~ Perfeccionapmientos segfin la reivine
dicacidn 5, caracterizados porque 8& extruye el aislamiento
de polietileno sobre los conductores, irradiandose el aisla-
miento de polietileno después de haberse extruido sobre dichos
conductores.

7+= Perfeccionamientos segim la reivine
dicacidn 6, caracterizados porque la irradiacién es del orden
de 5 a 15 megarradios,

8,~ Perfeccionamientos segin la reivin-
dicacibén 1, caracterizados porque para fabricar dicho cable se
aplica una envoltura abierta al alma del cable, para dejar uni
dos los conductores en el alma; se aplica grasa en una capa
circunferencial en el alma sobre la envoliura; se aplica una
grasa al espacio intersticial y sobre la envoltura, que com-
prende petrolato; porque se extruye él aislamiento de polie=
tileno sobre los conductores; se irradia el aislamiento de

polietileno después de haberse extruido sobre los conductores,

siendo la irradiacidn del orden de 5 a 15 megarradios, y se
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aplica una vaina o apantallamiento electrostatico ondulado
sobre la capa de grasa en el alma, plagando longitudinal y pro
gresivamente sobre el alma una tidra de aluminio que tiene un
espesor practicamente de 203 micras y que esta provista de
una c apa anticorrosiva sobre ambas superficies de la citada ti-
ra.

9.=- Perfeccionamientos en la construc-
cién de cables eléctricos para comunicaciones, tal y como qned§
sustancialmente descrito en la presente Memoria, e ilustrado
en los dibujos adjuntos,.

Esta Memoria consta de 13 hojas escritasg
a miquina por una sola cara.
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