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La presente invención se refiere  a un procedimien­
to especialmente apto para la  producción de elementos unita­
rios que comprenden fibras ópticas, empleados en la  cons­
trucción de cables para telecomunicaciones, a una instala- 

5 ción capaz de realizar este procedimiento, así como al ele­
mento unitario producido con el mismo.

Por elemento unitario se entiende, en la  presente, 
un cuerpo cilindrico alargado, descrito en la  precedente de­
manda de patente ita lian a  na 25 702 A/74 de la  so lic itante 

10 y que comprende una o varias fibras ópticas, individualmen­
te  desnudas o recubiertas por al menos una capa protectora, 
encerradas conjuntamente en una vaina, preferiblemente de 
material plástico (por ejemplo, polietileno, polipropileno, 
etc) o también, elastómero (por ejemplo polietileno reticu- 

15 lado), de forma tubular (denominado "manguito" en lo que
sigue) que tiene superficie interna no adherente a la  super­
f ic ie  exterior de dicha fibra o fibras, lo que significa 
que el diámetro interno del manguito es mayor que el diáme­
tro  externo de la  fibra  o del hipotético cilindro circuns- 

20 crito  a las  fibras, o bien que dicha fib ra  o fibras se en­
cuentran flo jas dentro del manguito.

En una forma de realización preferida, la  fibra  o 
las  fibras poseen una longitud mayor que la  del manguito don 
de se hallan contenidas. Esta medida hace posible cargar el 

25 elemento unitario con un esfuerzo axial mayor que aquél a 
que podrían ser sometida la  fibra  o la s  fibras solas.

El elemento unitario es de longitud indefinida, o 
sea que es un cuerpo alargado de dimensiones longitudinales 
muy grandes respecto de las transversales. La longitud del



elemento unitario es, de hecho, del orden de un kilómetro, 
mientras que el diámetro medido en 'la  superficie exterior 
del manguito se sitúa, en general, alrededor de unos pocos 
milímetros.

5 En la  demanda precedente mencionada, también se
ha descrito un.procedimiento apto para realizar este elanen- 
to unitario. Este procedimiento, en el que se extruye el 
manguito directamente, sobre la  fibra o las fibras ópticas, 
enfriándolo inmediatamente después, está caracterizado por 

10 el hecho de comprender la  fase de lubricar la  fibra  o las 
fibras con antiadhesivos oportunos, curso arriba de la  fa­
se de extrusión del manguito, siendo este último extruído 
con un diámetro interno ta l que conserva, a la  temperatura 
ambiente, un diámetro mayor que el de la  fibra o las  fibras 

15 encerradas en el mismo.
Este procedimiento ha dado, hasta ahora, óptimos 

resultados experimentales, pero se tiene la  duda motivada de 
que el mismo ya no sea aconsejable frente al progreso de la  
tecnología de a lta  precisión en el campo de los cables para 

20 telecomunicaciones con fibras ópticas, y en particular con 
la  adopción de los manguitos miniaturizados', es decir, de 
diámetro interno cada vez más pequeño, aun conservando la  
característica de que su diámetro in te rio r sea más grande 
que el de la  .fibra o las fibras encerradas en el mismo.

25 Podría suceder, por ejemplo, que, a pesar de la
estrecha linealidad de la  trayectoria de avance de la  fibra 
o las fibras y del manguito extruído alrededor de ellas a 
lo largo de la  línea de producción del elemento unitario,
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unas oscilaciones inadvertibles llevasen la  pared interna 
del manguito, en correspondencia de una zona en la  cual to­
davía no está estabilizado, a contacto por uno o varios 
puntos con la  fibra o las fibras, determinando el empotra- 

5 miento o la  adherencia local. El enfriamiento sucesivo del 
manguito daría lugar a una contracción que. se descargaría 
sobre la  fibra  o las fibras y que podría provocar su rotura, 
o, en todo caso, la  variación de las características de 
transmisión de las mismas.

10 Además, algunas veces podría resu ltar necesario
llenar el manguito con un material hermetizante, que no per- 

-mitiese la  migración á su in te rio r de humedad u otros líqui­
dos contaminantes. Hasta ahora no se conoce ningún procedi­
miento' de trabajo que permita esta realización.

15 La invención se propone la  tarea de realizar un
procedimiento que permita producir elementos unitarios evi­
tando los inconvenientes anteriores.

Otro objeto de la  invención es el de permitir, e- 
ventualmente, llenar el elemento unitario con material tam- 

20 ponante durante su producción.
Más concretamente, el objeto de la  invención es un 

procedimiento para la  producción de un elemento unitario, 
consistente en una o varias fibras ópticas contenidas de mo­
do flo jo  dentro de un manguito, y especialmente apto para 

25 cables de telecomunicaciones, caracterizado por el hecho de 
que comprende las operaciones de: Alimentación con movimien­
to uniforme, de un manguito previamente* extruído y estabi­
lizado; aplicación de una primera tracción.a una zona del
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manguito, para poner bajo tensión la  parte del mismo que se 
encuentra curso arriba, e imprimir un recorrido rectilíneo 
a la  parte de dicho manguito que se encuentra curso abajo; 
corte longitudinal y sin solución de continuidad del mangui- 

5 to, en una profundidad igual a una sola vez el espesor del 
mismo en el plano de corte; primera separación mutua de los 
bordes que se fornan, inmediatamente curso abajo de la  ope­
ración de corte; inserción en el in te rio r del manguito, a 
través de la  separación, de al menos la  fibra o las fibras, 

10 que también se desplazan conmovimiento unifoxme; reacerca­
miento de los bordes del.corte, aprovechándose de la  elas­
ticidad del material- del manghito, al menos curso abajo de 
la  inserción de la  fibra o las fibras, pero curso arriba de 
la  zona de aplicación de la  primera tracción, y recogida del 

15 manguito con la  fibra  o las fibras insertas (elemento unita­
rio ).

Una foima de realización preferida del procedi­
miento según la  invención comprende la  fase de alimentar el 
manguito con un material tamponante o hexmetizante a través 

20 de la-separación.
LAs figuras de la  hoja de dibujos adjunta ilustran, 

simplemente a títu lo  de ejemplo no lim itativo y más precisa­
mente: La figura 1 ilu s tra  esquemáticamente la  línea de 
producción de la  instalación apta para realizar el procedi- 

25 miento según la  invención; la  figura 2 ilu s tra  una asocia­
ción de medios en el momento de la  ejecución de algunas de 
las fases del,procedimiento según la  invención, y la  figura 
3 ilu stra  otra asociación de medios en el momento de la  e-
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jecución de algunas de las fases según la  invención.
La instalación representada esquemáticamente en 

la  figura 1 comprende al menos una alimentación o devanade­
ra de fibra o fibras ópticas -11-. En el caso particular, la  

5 devanadera es una bobina -12-.
: En paralelo con la  bobina -12- se encuentra una

alimentación o devanadera -43- para un manguito -14- de mate­
r ia l preferiblemente termoplàstico, o incluso elastòmero y 
que tiene el diámetro interno más grande que el exterior de 

10 la  fib ra  o las. fibras -11-. La devanadera -13- ilustrada es 
una bobina.

El manguito -14- es previamente estabilizado, lo 
que-significa que ha sufrido un tratamiento térmico o bien 

; mecánico, los-cuales han llevado el- material que lo consti- 
15 tuye a condiciones óptimas de estabilidad y resistencia. El 

tratamiento mecánico preferido es el estirado, que da a las 
moléculas del manguito una orientación preferencial. y que 
mejora la  calidad mecánica del mismo.

En serie con los desenrolladores -10- y -13-, en 
20 la 'f ig u ra  1 se ha dibujado un bloque -16-, destinado a in ­

dicar una asociación de medios. Entre éstos se encuentra 
(ver la  figura 2): Un medie-20- apto para ejercer un es­
fuerzo de corte sobre el manguito -14-, provisto preferi­
blemente de medios para calibrar, del modo deseado, este 

25 esfuerzo de corte en manera de que este último corresponda 
a una profundidad igual a una sola vez el espesor del man­
guito, entendiéndose como ta l  el espesor que se encuentra a 

. lo largo del plano de corte, y preferiblemente de medios

'. R  K' . '  - -
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aptos para variar la  inclinación de dicho corte, un medio 
-24- de desviación simultánea délos bordes -22- y -23- del 
corte que se forma, ásí como un medio de gruía de la  fibra  
(fibras -11-), perfilado oportunamente y que en la  insta la- 

5 ción ilustrada coincide con el medio de desviación, pero 
que podría ser distinto.

El medio -24- de guía es, preferiblemente, un ca­
p ila r metálico.

En el bloque -16- también'se puede comprender un 
10 medio -25-, apto para insertar material tamponante o de her- 

metización dentro del manguito -14-, a través de la  separa­
ción -21- (ver la  figura 3).

El medio -25- es, en el caso representado, un ca­
p ila r paralelo al capilar metálico -24-, de material oportu- 

15 no y compatible con la  naturaleza del material tamponante.
En una forma de realización u lterio r, el material 

tamponante también podría ser inserto a través de una se­
gunda separación, predispuesta al-efecto.

Curso abajo del bloque -16- sigue un órgano de 
20 tracción rectilíneo -17-, seguido, a su vez, por al menos 

un Órgano de recogida -18-. En la  instalación ilustrada, el 
órgano de recogida es una bobina que gira alrededor de su 

* eje -19-.
En la  forma de realización preferida indicada, en- 

25 tre  el órgano de tracción - 17-  y la  bobina -18-, se ha pre­
visto un órgano -26- para el control de la  tracción ejerci­
da sobre el manguito -14-.

En otras formas de realización se podría precin?-
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d ir del órgano de control -26-, en cuyo caso la  bobina de 
recogida -18- podría estar provista de medios de regulación 
del tiro  de recogida.

La bobina -1 3- alimenta con movimiento uniforme el 
5 manguito - 14- ,  que es obligado a desplazarse por el órgano 

de tracción - 17- .  Este último aplica sobre la  zona del man- 
guito - 14-  que circula por el mismo, una primera tracción, 
que tensa la  parte de manguito curso arriba e imprime tra­
yecto rectilíneo en la  parte de manguito curso abajo.

10 Curso arriba del órgano de tracción - 17- , el man-
- . - güito en tensión pasa por el* campo de acción de los medios 

de corte -20- (ver la  figura 2), que lo corta en forma lon­
gitudinal y sin solución de continuidad, por ejemplo, aunque 
no necesariamente, a lo largo de una generatriz. En la  prác- 

15 tica, "longitudinal" significa, en la  presente, una línea 
cualquiera que interesa toda la  longitud del mangpito, aunr- 
que no sea rectilínea.

El corte realizado tiene una altura igual a una 
sola vez el espesor del manguito en el plano de corte.

20 De hecho, el plano de corte* puede ser radial o
tangencial a la  circunferencia interna del manguito, o inr- 
cluso asumir cualquier inclinación comprendida entre las dos 
citadas.

Simultáneamente con los medios de corte -20-, tam- 
25 bién entran en acción los medios -24-, desviadores y que 

. produce, inmediatamente curso abajo de la  operación de cor­
te, la  desviación -21- que aleja, preferiblemente de manera 
simultánea, los dos bordes -22- y -23- entre s í.
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El medio -24- que en el ejanplo ilustrado es un 
capilar metálico y que también 'sirve de guia para la  fibra 
o las fibras -11-, penetra con su extremo delantero dentro 
del manguito -14-, a través de la  separación -21 

5 La fibra o fibras ópticas -11-, que se desenrollan
con movimiento unifóime, es hecha avanzar hacia el in terio r 
del manguito - 14 -0  bien inserta a través del capilar -24-.

Si se desea tamponar el elemento unitario que se 
va foimando, se inserta material tamponante al in te rio r del 

10 manguito -14- con el medio -25- (ver la  figura 3), a través 
de la  desviación -21-, o bien a través de una segunda sepa­
ración prevista al efecto. .

La desviación -21r  se vuelve a cerrar espontánea­
mente' aprovechando la  elasticidad propia del material, cun- 

15 so abajo del conjunto de medios asociados en el bloque -16-.
La fibra o la s  fibras -11- continúan en un reco­

rrido rectilíneo.conjunta y coaxialmente con el manguito 
-14-, constituyendo con éste el elemento unitario -26-, que 
va a ser recogido enrollándose sobre la  bobina -18-.

20 Como se ha visto antes, desplazándose por el ór­
gano de tracción -17-, el manguito -14-, a causa de la  pri­
mera tracción que se le  aplica en aquella zona, viene a 'en­
contrarse bajo una tensión que'podría ser definida como 
tensión de corte en el recorrido que comprende al menos la  

25 longitud -a- entre el bloque -16- y el órgano de tracción 
-17-. Este último órgano, por otra parte, actúa exclusiva­
mente sobre el manguito - 14- ,  y la  fibra  -14- inserta dentro 
del mismo, no está solicitada en absoluto.
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El órgano de control del tiro  -26- pone en tenr-
- sión el tramo -b- de manguito comprendido entre el mismo y 

el órgano de tracción que le  aplica una segunda tensión. 
Tampoco en este caso la  fib ra  -11- es cargada por ningún es-

5 , fuerzo,' y es sólamente el manguito - 14-  el que sufre el t i ­
ro y, por tanto un alargamiento que permite el avance a lo 
largo del recorrido -b-, de-una mayor longitud de fibra res­
pecto al manguito; de hecho, curso abajo del órgano de con-

- tro l del tiro  - 26- , donde el manguito - 14-  es descargado y 
10 vuelve elásticamente a sus dimensiones primitivas, la  fibra

- 11-  contenida en el mismo tiene una mayor longitud, lo que 
como se ha indicado antes, permite so lic ita r el elemento 
unitario a tracción sin so lic ita r al mismo tiempo la  fibra 
o las fibras. No obstante,-, cuando el alargamiento producido 

15 por el órgano de tracción - 17- , ya haga posible una süficien
. te riqueza de fibra, se podría prescindir del órgano de 

control de tiro  -26- y, por tanto, el. manguito -14- se pre­
sentaría ya descargado curso abajo de dicho órgano de trac­
ción - 17- .  También se podría obtener el indicado alargamien- 

20 to del manguito, que proporcionará la  mayor longitud de f i -
- bra, directamente en la  recogida, previendo.un regulador, 

no representado, del tiro  ejercido por la  bobina colectora 
-18-, a f in  de poner en tensión el manguito - 14-  del elemen­
to unitario - 27-  accionando este regulador.

25 Como se ha indicado, el elemento unitario -27-
puede comprender un manguito que presenta un corte longitu­
dinal igual a una sola vez el espesor de este último en el 
plano de corte, por ejemplo a lo largo de una generatriz,
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pero que también podría ser a lo largo de cualquier linea 
no rectilínea.

En este caso sería preferible una línea helicoidal 
que tendría respecto a la  recta la  ventaja de soportar ma- 

5 yores curvaturas sin peligro de salida de la  fibra  o las 
fibras.

La instalación para producir este último tipo de 
elemento unitario tendrá la  alimentación -13- del manguito, 
el órgano de tracción -17- y el órgano de recogida -18-, gi- 

10 ratorios con movimiento unifoime alrededor de un eje situa­
do sobre el trayecto rectilíneo de dichas fibras.

Los detalles constructivos de la  invención podrán 
ccmo es natural, variar de acuerdo con las necesidades, aun­
que todos ellos quedarán comprendidos dentro del ámbito.de 

15 las reivindicaciones.

r
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1. Procedimiento para la  fabricación de elemen­
tos componentes de cables para telecomunicaciones, consisten 
tes en una o varias fibras ópticas 'contenidas flojamente 
dentro de un manguito, caracterizado.por el hecho de com- 

5 prender las operaciones de: Alimentación con movimiento u- 
nif oime de un manguito previamente extraído y estabilizado; 
aplicación de una primera tracción a una zon^del manguito,

' para poner en tensión la  parte de manguito curso arriba e 
imprimir recorrido rectilíneo a la  parte de manguito curso 

10 abajo; corte longitudinal y sin  solución de continuidad del 
manguito, con una profundidad igual a una sola vez el espe­
sor del mismo dentro del plano de corte; una primera desvia­
ción o separación mútua de los bordes que se forman, inme­
diatamente curso abajo del punto de aplicación del esfuerzo 

15. de corte; inserción dentro del tubo y a través de la  separa­
ción, de al menos dicha fib ra  o fibras, que también son des­
plazadas conmovimiento uniforme; reacercamiento de los bor­
des aprovechando la  elasticidad del material del manguito y 
al menos curso abajo de la  inserción de la  fibra o las f i -  

20 bras, pero curso arriba de la  zona de aplicación de la  trac­
ción, y recogida del manguito con la  fibra  o las fibras in­
sertas, que constituye el elemento unitario.-

2. Procedimiento para la  fabricación de elemen­
tos componentes de cables para telecomunicaciones, ségún la  

25 reivindicación 1, caracterizado por el hecho de que compren­
de la  operación de alimentar el manguito con material tampo-
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nádor o hemetizante.
3. Procedimiento paradla fabricación de elemen­

tos componentes de cables para telecomunicaciones, según la  
reivindicación 2, caracterizado por el hecho de que el mate-

5 r ia l taponador es alimentado a través de la  primera separa­
ción.

4. Procedimiento para la  fabricación de elemen­
tos componentes de cables para telecomunicaciones, según la  
reivindicación 2, caracterizado por el hecho de que el máte­

lo r ia l taponador es alimentado a través de una segunda separa­
ción.

5. Procedimiento para la  fabricación de elemen­
tos. componentes de cables para telecomunicaciones, según u- 
na de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por

1 5 el hecho de comprender la  operación de aplicar una segunda 
tracción.

6. Procedimiento para la  fabricación de elemen­
tos componentes de cables para telecomunicaciones, según la  
reivindicación 5, caracterizado por el hecho de que la  ope-

20 ración de aplicación de una segunda tracción se realiza en 
correspondencia de la  operación de recogida.

7. Procedimiento para la  fabricación de elemen­
tos componentes de cables para telecomunicaciones.

Todo ello según queda descrito en la  presente me­
moria y resumido en las reivindicaciones contenidas al f i ­
nal de la  misma, establecidas de acuerdo con el articulo 
100 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial y que 
comprenden en conjunto catorce hojas foliadas, escritas a
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máquina por una sola de sus' caras.
Barcelona, 4 de mayo de 1978 '

INDUSTRIE PIRELLI SOCIETÀ PER AZIONI '
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