10

e S et ottt e s i B e § et e D
& it e § H

PATENTE DE INVENCION
por 20 afios
por "Un procedimiento para la fabricacién de un cable eléctrico
tamponadoM = = = = ~ = = = - = - - e .- - -

a favor des INDUSTRIE PIRELLI, Societd per Azioni, de naciona=
lidad italiana, domiciliada en Oentro Pirelli, Piazza Duca d‘'Aos-
ta, n® 3, MILANO (Itelia),

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a la fabricacifn de cables
eléctricos, en particular, cables paras telecomunicaciones del
tipo que comprenden una trenza de varios elementos conductores
singularmente aislados, encerrada en una vaina impermeable y do-
tado de un medio impermeable al agua en los espacios comprendi-
dos en la trenza y entre ésta y la vaina, Cables de este tipo son
comnhmznto conocidos como cables tamponados y con ésta expresién
serdn indicados en la presente descripcién.

Un tipo de cables tamponado comprende una irenza de varios
elementos conductores aislados con material plistico, por ejem
plo politileno; por trenza se entiende el haz obtenido por la
reunidn de elemenios conductores singulares oportunamente ailsla-
dosy, o bien de pares, bipares, ternos, etc., constitufdos por
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el trenzado de hilos singularmente aislados. En la prictica

se distinguen dos tipos de trenzas, una de las cuales es defie
nida "concéntrica por el hecho de estar formada por diversas
capas de elementos conductores dispuestos concéntricamente uno
sobre el otro alrededor del eje de la trenza, mientras el otro
tipo es denominado en "grupos" por estar formado por el trenzado
de tiras de elementos conductores; estas tiras, a su vez, pueden
estar formadas concéntricamente o en grupos,

Los espacios dentro de la trenza y entre ésta y la vaina
estdn rellenos con un medio impermeable al agua, destinado prin-
cipalmente a evitar infiltraciones de agua a lo largo del cable,
en el interior de la vaina, en caso de rotura de esta Ultima,

El medio de relleno es tal que a temperaturas normales no tiende
a desplagarse a lo largo del cable y al mismo tiempo permite los
necesarios movimientos relativos de deslizamiento de los conduc-
tores debidos a las flexiones que se crean durante la fabricacidn
¥ la instalacidn del cable,

En la prdctica, tal material de relleno consiste de sus-
tancias semisdlidas a temperaturas ambiente que, por su natura=-
leza no homogénea, no presentan con el aumento de la temperatura
un verdadero y propio punto de fusidn, pero cambian el propio
estado ffsico en breve intervalo de temperatura, en general de
aproximadamente 152,,.pasando gradualmente de semisdlidos a 1i-
quidos, Como es sabido, para estas sustanclas se hace referencia
gl denominado "punto de gota' que indica la temperatura a la
cual la sustencia en exdmen durante el calentamiento inicia su
reblandecimiento dando origen 2 gotas; tal punto de gota es ad~
vertido recurriendo a la prueba ASTM D 566-42,
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Las sustancias usadas como medio tamponante consigten de
ceras de petréleo micrécristalinas, de mezclas de éstas con
aceltes, denominédas comunmente "gelatinas de petrdleo™, o de
polfmeros olefinicos de bajo peso molecular,

Pn el 4mbito del procedimiento de fabricacidn de estos ca-
bles tamponados, la operacidén de relleno de la trenza del oca-
ble con el medio tamponante representa la fase mds critica, en
cuanto se debe garantigzar que tal medio tamponante rellena cuane
to m&s posible todos los espaclos vacios existentes entre los
elementos conductores,

Las téenicas conocidas, ‘para efectuar tal operacidn son
diversass estas comprenden técnicas de relleno en fase de tren-
zado, o sobre trenza ya formada, Las primeras son adecuadas para
rellenar trenzas principalmente de tipo concéntrico, y se basan
en el prineipio de inyectar el medio tamponante al estado liqui-
do o pastoso en la fase de formacién de cada capa concéntrica
de la trenza misma,

Las técnicas de relleno sobre trenzas ya formadas se basan
a su vez en el principio de inyectar dentro la trenza el medio
tamponante al estado lfquido mediante aplicacién de presidn, y,o,
mediante preliminar aplicacién del vacfo.

Las técnicas arribe expuestas, ain siendo por mucho formas
satisfactorias, presentan algunos inconvenientes, Aquellas de re-
lleno en fase de trenzado requieren en general un equipo come
plejo que comprende varios dispositivos de inyeccidn, independien-
tes entre s en mimero. correspondiente al de las capas de la
trenzas ademds ellas son inadecuadas para trenzas 8 constituire

se segin una formacidén a grupos.
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Los sistemas de relleno sobre trenza ya formada se pueden
aplicar a cualquier tipo de trenza, indepedientemente de su
formacidn, a condicidn de que ésta consista de un mimero rela-
tivamente pequefio de elementos, para permitir que el medio tampo-
nante pueda rellenar efectivamente toda la trenza, Ademds, ésta
técnica es indicada solo cuando la sustancia elegida como me-
dio de relleno pueda ser aplicada a una temperatura tal de no der
lugar a solidificaciones apenas en contacto de la trenza y por
consiguiente un defectuoso relleno del interior de la trenza
misma sin que por otra parte tal temperatura provoque dafios en
los elementos de la trenza,

El fin de la presente invencidn es de rellenar totalmente
con el medio tamponante la trenza de un cable del género arri-
ba descrito, cualgquiera que sea la constitucién de la trenza
misma, sin gue se crean los inconvenientes arriba expuestos y
8in recurrir a equipos y a fases de trabajo particularmente
complejos, .

" Formz por consiguiente el objeto de la presente invencidn
un procedimiento para la fabricacién de un cable eldetrico tam-
ponado que comprende la fase de producir un conjunto trenzado
partiendo de componentes de forma alargada y de longitud indew-
finida y de proveer contempordneamente dicho conjunto trenzado
con el medio tamponante impermeable al agua y eléctricamente ais—
lante, dicho procedimiento estando caracterizado por el hecho
gue el trenzado de dichos componentes para formar dicho conjunto
se realiza en contfnuo segin un recorrido sustancialmente longi-
tudinal, siendo dichos componentes Inmersos durante el irenzado

en el medlo tamponante mantenido a una temperatura superior de por
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lo menos 52C respecto & su punto de gota, el conjunto trenzado
siendo seguidamente conducido a una temperatura inferior de a
lo menos 590 respeofo al punto de gota de dicho medio tamponan-—
te, con simulidnea nivelacidén y calibracidn de la capa del
medio tamponante impregnante de dicho conjunto.

En la presente patente, la expresidn “producir un conjunto
trenzado partiendo de componentes de forma alargada y de longi-
tud indefinida® puede referirse a cualquiera de las distintas fa-
gea de trenzado de un procedimiento de fabricacidn de un cable.
Por consiguiente, el conjunto trenzado puede por ejemplo ser la
trenza final, o bien un grupo que luego serd utilizado para formar
la trenza, o un subgrupo, etc., correspondientemente, los compo~
nentes pueden ser por ejemplo unos grupos, 0 unos subgrupos, o
unos ternos, bipares, pares, hilos unicos, etc.

En todo caso, le sustancia de la presente invencién estd
en el hecho que los componentes gue deben ser trenzados juntos
estdn inmersos en el medio tamponante lfquido antes, durante y
después de la fase de trenzado, con lo que se obtiene una perw
fecta impregnacidn,

Lios componentes pueden llegar al trenzado ya impregnados
(con andloga precedente fase o con otro método de impregnacidn)
o bien no impregnados; en este Yltimo caso es bueno que los com=
ponentes comprendanun nimero relativamente pequefio de hilos a
fin de gque la inmersidn precedente al trenzado sea suficlente
para impregnarlosy

Independientemente de como estdn constitufdos tales compos
nentes, su trenzado viene realizado, mientras ellos estdn im-

mersos en el medio tamponante, mediante arrollamiento o recogi~
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da rodante, segin métodos conocidos,
El procedimiento de que se trata viene efectuado por medio

de un dispositivo gque comprende:

a) a lo menos una tina termoregulada conteniendo un me-
dio tamponante a una temperatura de & lo menos 52C superior
a la del punto de gota de dicho medio Ttamponante, dicha tina
llevando a lo menos en correspondencia de una pared y por de~
bajo del nivel de dicho medio tamponante una ldmina eventual-
mente susceptible de rodar alrededor del propio eje y dotada
de orificlos pasantes distribuidos alrededor de dicho eje, cada
uno de dichos orificios estando destinado al paso de un compo-
nente, dicha tina presentando en correspondencia de la pared
opuesta un orificio de didmetro préximo al del conjunto cons-
titufdo por dichos componentes trenzados en dicha tinas

b) a lo menos un molde de rewiidn de dichos componentes
sitvwado en el interior de dicha tina y totalmente inmerso en
el medio tamponante, dicho molde siendo también lugar de tren-
zado de dichos componentes;

¢) un tubo wnido con su extremidad al orificio de la pared
de dicha tina y provisto de medios para ser mantenido a bempera-
tura inferior de a lo menos 59Cnespecto a la del pun¥c de 0=
ta de dicho medlo tamponante, la otra extremidad de dicho tubo
estando libre, dicho tubo teniendo un didmetro superior de a lo
méximo 2 mm, respecto al didmetro del conjunto trenzado que pa-
sa por &1, constituyendo de tal modo el medio de nivelacidén y
calibracidn de la capa del medio tamponante impregnante de di-
cho conjunto,

Las fases de procedimiento para producir un conjunto tren-
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zado y de proveer simulténesmente éste con el medio tamponante
con vista a obbtener un cable para telecomunicaciones de tipo
tamponado segin la presente invencidén serdn comprendidas con ma-
yor claridad por las figuras 1,2 y 3 a lasy cuales va atribuldo el
significado del ejemplo que sin cardeber alguno limitative se dd,

La figura 1 representa un dispositive visto en perspectivae,
apto para formar una trenza con grupos, donde cada grupo es indi-
ferentemente de tipo concéntrico o, a su vez, con grupos,

Tal dispositivo determina un recorrido A-.' sustancialmente
rectilineo para el paso contfnuo de los componentes, en parti-
cular de los grupos del cable longitudinalwenie a si mismos, En
particular, con 1 se indice la btina que contiene el medio tampo=-
nante 2; éste, ya calentado aparte hasta a una temperatura su-
perlor de a lo menos 52C respecto al propio punto de gota por
lo tanto al estado 1liquido es introducido en contfuuo a través
del conducto de alimentacidn 3, y descargado de modo controlado
a través del conducto de descarga 4 por lo que ¢l nivel del me-
dio tamponante en la tina permanece constante, Un medio tampoe
nante preferido es una gelatina de petrdleo que viene calentada
generalmente hasta una temperatura de aproximadamente 902(C,sien-
do su punto de gota igual a 852¢,

En correspondencia de la pared 5 de la tina hay la 1dmina
circulex 6 dotada de orificios pasantes 7, en nimero corresponw
diente el de los grupos destinados a ser introduecidos en la tina;
2 travéds de cada orificio pasa un grupo 8, Tales grupos pro-
vienen de normales moldes de reunién correspondientes, dis-
puestos antes de la tina y no representados en la figura, Co-
mo antes 8e ha dicho, cada uno de tales grupos comprende un
afmero limitado de hilos, a fin de asegurar la coﬁpleta pene~

tracidn del medio tamponante en su interior,
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El nivel del medio tamponante en la tina es tal que la
l4mina 6 resulta completamente‘debajo de tal nivel., En el
interior de la ﬁina y totalmente inmerso en el medio tamponanw
te estd el molde de unién 9, en el cual lo= grupos 8 vienen
reunidos y trenzados segin una formacidn en grupos. Cuando
su trenzado se efectda mediante desarrollamiento rodante, la
14mina 6 serd susceptiible de rodar alrededor del propio eje
mediante un £rbol rodante a ella unido y externo a la tina,

La trenza 10 constitufda por dichos grupos, prosiguiendo
en su recorrido dentro el medio tamponante lfquido penetra, a
través del orificio 11 de la pared 12 de la tina, en el tubo
13 que es mantenido a temperatura.inferior a 152C respecto al
punto de gota del medlo tamponante, estando el tubo por ejeme
plo alojado dentro del recipiente 14 con eirculacidn de 1fquiw
do a tal temperatura, E1 tubo 13 tiene la extremidad libre 15
abierta al exterior del recipiente,

Unido a la pared 5 de la tina hay un recipiente 16 de re-

cogida del medio tamponante que sale por los orificios 7 de
la 14mina; tal recipiente, dotado de un conducto de descarga 17
del medio tamponante en exceso, es mantenido también €1 calen=-
tado, andlogamente a la tina, al fin que dicho medio tamponante
permanezca al estado lfquido,

Del conducto de descarga el medio tamponante en exceso
puede ser transferido y nuevamente introducido en la tina
a través del conducto 3 de ésta Wltima, mediante comunes medios
de unién, no representados en la figura.

Por simplicidad de ilustracién no se indican en la fi~
gura ni un camblador de calor apto de mantener en la tina el
medio tamponante a la temperatura prefijada ni los medios de
calentamiento de que estd dotado el recipiente de recogida
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¥y ni tampoco el cambiador de calor apto de mantener el tubo 13
a la temperatura deseada,

La tina 1 tiene dimensiones relativamente modestas, Para
efectuar la operacidén de relleno con el medio tamponante de los
grupos como arriba se ha descrito es suficiente en efecte que
la tira tenga una longitud del oxrden de medio metro, uns anchura
del orden de 20 cm; tales dimensiones como quiera dependen
principalmente de la disposicién geométrica de la lfnea y de
la velocidad de la 1fnea misma,

Cada grupo, introducido en la tira 1 a través del respece
tivo orificio de la lémina circular 6, viene separadamente en
contacto con el medio tamponante contenido al estado lfquidoe
en la tina, por lo que simulténeamente se tiene una total impreg-
nacién del grupo antes de la reunidén y trenzado de los grupos
mismos en el molde 9 dispuesto en el interior de la tina, A
la salida de este molde, la trenza 10 resuliante permanece to-
davia en contacto del medio tamppnante por el trozo que inter-
corre entre el molde y la pared de la tina que lleva el orifi-
cio de sallida para la trenza,

Ain cuando no sea estrictamente necesario que tal trozo
sea amplio, siendo suficlente para el completo Xevestimiento ex-
terno de la trenza un mfnimo recorrido de ésta en comtacto del
medio tamponante lfquido, es preferible que tal recorrido sea
aproximadamente la mitad de la longlitud de la tina, de modo de
agsegurar cuanto m{s posible la presencia del medio famponante al
exterior de la trenza en formacidn. Por lo tanto el molde de reu-
nidén estd dispuesto generalmente en la mitad de la tina misma,

Ia trenza en contacto con el medio tamponante lfquido reco-
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rre por comnsigulente la restante parte de la tina y sale de ellas
e través del orificio 11 de la pared y se introduce en el tubo 13,
El orifieio es coaxial con el orificlo de salida del molde, y tiene
un didmetro de dimensiones préximas al de la trensza, en préctica
superiores a lo mdximo 2 mm a8l didmetro de ésta Wltima, Anfloga-
mente el tubo 13 tiene un didmetro de tales dimensiones,

El paso de la trenza dentro del tubo, prdcticamente en cone
tacto con sud paredes que se encuentran a temperatura inferior a
152 respecto al punto de gota del medioc tamponante, provoca por
lo tanto en éste Wltimo una dismimucidn de temperatura con la
consiguiente rdpida trensformacidén suya del estado lfquido al esw
tado semisélido. El tubo es de longitud correspondiente a aproxi-
madamente & la de la tina, de modo que la trenza, a la salida de
€l a trevés de la extremidad libre 15, presenta un relleno totale
nente semisdlido, sin que se produzcan pérdidas del medio tamponanw
te en la trenza, la trenza, ademds, durante tal paso viene unifore
memente revestida- en cada anfractuasidad suya con el medio tampo-
nante, por lo que & su salida presenta el relleno externo perfecta=
mente nivelado y calibrado, envolviendo totalmente la superficie
externa de la trenza.

En conclusidn, la trenza resulta completamente dotada, tanw
to en el interior como en el exterior, con el medio tamponante
Y pronta para las siguientes fases de trabajo de fabricacién
del cable de telecomunicacidn relativo.

La figura 2 representa en perspectiva un dispositive segin
el empleado en el procedimiento de la presente invencidn, pare
tiocularmente apto para formar una trenze de tipo concéntrico
proveyéndola al mismo tiempo enteramente del medio tamponan‘be'.
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Tal dispositivo, determinando como el precedente un reco=-
rrido B~B!' sustancialmente rectflineo para el paso contimmo de
los componentes longitudinalmente a si mismos, comprende la i~
na termoregulada 18, que contiene el medio tamponante a tempe~
ratura superior de a lo menos 52C respecto a su punto de gota.
Tal tina lleva la 1ldmina circular 19 en correspondencla de una
pared suya y dos 1ldminas circulares 20 y 21 en su interior; tow=
das las tres liminas estdn debajo del nivel del medio tamponante.
En el interior de la tina hay tres moldes de reunidn 22, 23 y
24; los dos primeros estdn colocados en correspondencia de las
1dminas 20 y 21 respectivémente, nientras el tercero estd dise
puesto nds alld de la 1dmina 21,

Los componentes 25 que vienen introducidos en la tina con-
sisten de hilos vnicos o de pared, bipares o ternos de hilos y
provienen en este caso de bobinas desarrolladas no represeatas
das en la figura 2, dispuestas antes de la tina misma. Tales com=
ponentes penetran a través de los orificios correspondientes de
la 14mina ciroulsr 19 y vienen en parte reunidos y trenzados
en fases sucesivas en los moldes mediante un sistema de reco-
glda rodante dispuesto después del dispositivo, no representado
en la figura%

En particular, algunos de los componentes introducides
en la tina vienen reunldos en el molde 22, para formar luego,
en la trenza, la capa central, Los otros componentes al mismo
tiempo pasan a su vez directamente por los orificios de la 14-
mina 19 a través de los de la ldmina 20; a su vez, algunos de
éstos vienen reunidos seguidamente en el molde 23, para forw
mar una capa dispuesta sobre agquella central, mientraslos
restantes componentes pasan directamente de los orificios de
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la 14mina 20 a los de la ldmina 21 y seguidamente vienen reu-
rnidos en el molde 24 para formar la ltima capa de la trenza,

Esta por lo tanto presenta tres capas concéntricas de dichos
componentes completamente llenas del medio tamponante.

También en el caso de la tina 18 las dimensiones dependen
de la geomeirfa de la 1lfnea y de la velocidad de esta Wltima,

Andlogamente a cuantc se ha expuesto en relacidén a la fi-
gura 1, la trenza as{ formada, prosguiendo en su recorride
longitudinal, deja la tina 18 a través del orificio de la pa-
red 26 de ésta y penetra en el tubo 27 de didmetro superior a
lo méximo en 2 mm respecto aguel de la trenza y mentenido a
una temperatura inferior de a lo menos 52 respecto a la del
punto de gota del medio tamponante, estando por ejemplo aloja=
do en el reciplente 28 de circulacién de lfquido a dicha temw
peratura. Por lo tanto también en este caso, la trenza a su
paso & través del tubo vienen uniformente revestida con el
medio tamponante ya al estado semisélido por lo que, a la sa=
1lida 29 del tubo, la trenza misma presenta el relleno externo
perfectamente nivelado y calibrado y resulta completamente re-
1lena en su interior.

Unido a la tina 18 hay un recipiente calentado 30 de re-
cogida del medio tamponante que sale por los orificios de la plan-
cha 19; tal recipiente 30 tiene un conducto de descarga 31 del me=~
dio temponante en exceso, Este Ultimo puede ser nuevamente iniro-
ducido en la tina 18 como se ha indicado antes comentando la fiw
gura 1., No estdn representados en la figura 2 el camblador de calor
apto de mantener,en la tina 18, el medio tamponanie a la citada temw
peratura, ni los medios de calentamiento de que estd dotado el re-
cipiente de recogida 30 y tampoco el cambiador de calor apto de manw
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tener el tubo 27 a la temperatura deseads,

Finalmente, en la figura 3 est4 representado en perspectiva
un dispositivo apto de formar, segin el procedimiento de la pre-
sente invencién, una trenza con grupos donde cada grupo es de tie
po concéntrico y comprende un ndmero elevado de hilos y provee al

ﬂl -

mismo tiempo tal trenze con el medlo tamponantes

Tal dispositivo comprende tres tinas 32, 33 y 34 termoreguw
ladas dispuestas en paralelo, cada una del todo similar a la ti=
na 18 antes desorita. En cada una de tales tinas penetran, a tra-
vés de los orificios de la respectiva ldmina circular dispuesta
en correspondencis de la pared de la tina, los componentes desw
tinados a comstituir, una vez trenzados dentro la tina, un grupo
concéntrico., Tales componentes, que consisten de hilos ¥nicos
alslados o pares, bipares, o ternos de éstos provienen de bobinas
desarrolladores dispuestas antes de cada una de las tinas, no
representadas en la figura; ellos penetrando en la respectiva
tina, vienen reunidos y trenzados en fases sucesivas entre molw
des de reunidn inmersos totalmente en el medio tamponante lfqui~
do por lo que, en cada una de las salidas respectivamente 35,36
¥y 37 de los tubos de enfriemiento unidos a dichas tinas, se tiene
un grupo constitufdo por un ndcleo central y dos capas concéntri-
cas de componentes, completamente relleno del medio tamponante
al estado semimndlido ¥ llevando sobre su superficie externs una
capa perfectamente nivelada y celibrada de dicho medio. Tales
grupos vienen conducidos y hechos pasar a su vez dentro una tie
na termoregulada 38 del todo similar a:la tina 1 anteriormente
descrita y dispuesta en serie respecto a las tinas 32,33 y 34;
aquf los grupos concéntricos viensn, mientras son introducidos
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en el medio tamponante 1fquido, reunidos y trenzados en un molde
de reunién 39 segdn una formacifn a grupos; la trenza regule-
tante pesa seguidamente al tubo 40 de enfriamiento, y por lo
tanto sale por la extremidad libre 41 de tal tubo completamente
rellena del medio tamponante al estado semisdlido, llevando so=-
bre su superficie exberna una capa perfectamente nivelada y c¢aliw
brada de dicho medio tamponante,

Bl dispositive arribs descrito es completado, ademds de con
unos medios de desarrollamiento de los comporentes anteriormente
citados, tambidn con medios de recogida rodante dispuestos denw
pués del dispositivo entero los cuales fan la torsidn de trenw
zado tanto = los grupos como a la trenza;

Se comprende que la presente invencidn no estd limitada a
cuanto arriba se ha descrlto sind que en ella entran todas las

‘ variantes que pueden originarse del principio inventivo arriba

expuestos

NOTA

Por la patente de invencidn a que se refiere la presente
memoria descriptive se REIVINDICA la propiedad y la explotacidn
exclusiva des .

l,« Un procedimiento para la fabricacidn de un cable
eléctrico tamponado, que comprende la fase de producir un
conjunto trenzado partiende de componentes de forma alargads
y de longitud indefinida y de proveer simultédneamente dicho
conjunto trenzado con el medio tamponante impermeable al agua
y eléctricamente aislante, dicho procedimiento estamndo carace
terizado por el hecho que el trenzado de dichos componentes
se efectfa en contfnuo segin un recorrido sustancialmente lon-
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gitudinal, estando dichos componentes inmersos durante el tren=
zado en el medic tamponante mantenido a una temperatura supe-
rior de por lo menoe 52C respecto a su punto de gota, el cone
junto trenzado siendo segulidemente llevado a una temperatura
inferior de por lo menos 52C respecto al punto de gote de dicho
medio tamponante, con simulténea nivelacidén y calibrado de la
cepa del medio tamponante que impregna dicho conjuntol,

24= Un procedimiento, tal como el especlficado en 1, caw
racterizado por el hecho gque dichos componentes son tremzados

mediante desarrollo o recogida rodante,
3¢= "Un procedimiento para la fabricacién de un ecable

eléctrico tamponado®,

Conata la presente memoris descripiiva de quince hojas
foliadas, esoritas por una sola cara%

Barcelona, 5 de Julio de 1973,

L ———
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