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P A  T B N T B D B  I N T R O D U C C I O N  

por diez años

a favor de la compañía mercantil española, sociedad anó­
nima, "CONDUCTORES SKEC2RICCS ROQUE, S.A.", domiciliada 
en Barcelona, calle Diputación, námero 186, p o r :

"MEJCR&S EN IA FABRICACION DB CABLES ELECTRICOS SUBTE­
RRANEOS BAJO PLOMO".

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

Un papel de sama importancia en la fabricación de 
cables eléctricos subterráneos bajo plomo, desempeña la 
ejecución y naturaleza del revestimiento de protección 
que rodea al recubrimiento metálico de protección mecá­
nica de los conductores bajo plomo. Por una parte, el 
revestimiento protector debe tener gran resistencia con* 
tra los agentes químicos, con el fin de salvaguardar el

recubrimiento contra ataques de cualquier clase; por otra
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$1 mismo debe tener una rigidez dieláotrica tan grande que 
en el caso de presentarse una puesta a tierra o una falta 
de aislamiento, el oontaeto oon el cable sea inofensivo, 
pues no siempre el recubrimiento protector metálico se uaa- 

5 rá para puestas a tierra, de protección*
Hasta el presente, los oables subterráneos fabricados 

en nuestro país, llevan normalmente sobre el tubo de plomo, 
oomo proteooión química y sobre las protecciones mecánicas, 
varias capas de papel impregnado asentadas en una sustancia 

10 de gran resistencia química, constituidas por unas cintas 
de papel impregnado don aceites o similares, y un recubri­
miento formado por gruesos hilos textiles colocados en hé­
lice impregnados en alquitrán o análogo, formando así una 
oubierta relativamente eficaz para proteger el tubo de plo- 

16 mo de las corrosiones químicas y electroquímicas a que pue­
de estar sometido el cable.

Mediante las mejoras que a continuación se detallan, 
se consigue revestir el tubo de piorno, protector del cable, 
de una cubierta lo suficientemente elástica para permitir 

SO el enrollado del cable en la bobina o el curvado durante 
su instalación, prácticamente impermeable, lo que elimina 
la corrosión debida al ataque químico de loa líquidos que 
oon frecuencia se hallan en el subsuelo, elóotricamente 
aislante con la suficiente rigidez dielóctrioa para impe-*

R6 dir que pueda convertirse el tobo de plomo en portador de 
corrientes parásitas las cuales y por efecto electrolítico, 
ocasionarían su destrucción en los puntos de fuga y final­
mente químicamente inerte, lo que evita a más de la corro­
sión interior oitada antes en la impermeabilidad, la oorro- 

30 sión exterior.
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Constituyen el objeto de esta patente de introducción, 
lea mejoras en la fabricación de cables subterráneos bajo 
plomo que a continuación se detallan, y que son muy conoci­
das en el extranjero, especialmente en Francia y Estados 

3 Uhidoa de Norteamérica. En virtud de las mismas se aplica 
directamente sobre el tubo de plomo y valiéndose de un es­
tudiado proceso de fabricación, una capa ligeramente elás­
tica, impermeable, eléctricamente aislante y químicamente 
inerte, constituida por un plaatifioante, por ejemplo, po- 

10 lioloruro de vinilo, politeno o polieloropreno.
Esta capa y  segán el fin a que se destina el cable pue­

de aplicarse de dos maneras distintas, ya sea haciendo pasar 
el cable una vez cubierto de plomo por el interior de una 
máquina de extrusión que oontiene la materia a colocar, man- 

16 teniéndola mediante calefacción, en un estado plástico que 
permite su expulsión en forma tubular continua sobre el tu­
bo de plomo del cable, o ya sea arrollando sobre el tubo de 
plomo una ointa del material plaatifioante en cuestión, con 
cierto solape, para asegurar la continuidad del reveatimien- 

80 to y por tanto su impermeabilidad.
Una vez conseguido este revestimiento, en un estado que 

pudiéramos llamar virgen, se procede a someter al conjunto 
del cable a un tratamiento térmico a una temperatura varia­
ble de 100 a 140*0. que tiene por objeto lograr la soldadu- 

26 ra perfecta y total del material en los solapes, tanto en 
los debidos a la máquina de extrusión, oomo en los debidos 
al enrollado de la cinta plaatifioante, lo oual se obtiene, 
ya por reblandecimiento y posterior fusión, ya por vulcani­
zación si se trata de un producto vulcanizable, como el po- 

30 lioloropreno.
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Eatoa oablea aai fabricados, permitan aer aplioadoa 
an lineas enterradas o bajo al agua; ana hiloa deberán aer 
laminadoa y aatiradoa por hileraa eapeoialea oonstruídaa 
oon diamanta, dabiando decaparaa loa alambraa laminadoa, 
antea da paaar por la hilera, oon ácido aulfórico, da mana­
ra que aa evitan al máximo laa impurezas o imperfecciones 
en loa mismos, ya que dada la índole da loa reveatimientoa 
a que aa laa aometa, el más leve dafeoto aería oauaa de re­
chazo dal conductor.

Reata decir, que loa cablea eláotricoa aometidoa a loa 
reveatimientoa mejoradoa objeto de eata patenta de introduc­
ción puedan aar da uno o de varioa conductorea, catando 
oonatituídoa an cata dltimo caao por doa o traa vanaa in- 
dependientea. la forma de áataa aa variable; aai, por ejem­
plo, hay cablea da varioa oonduotorea con vanaa circularaa 
o da forma da aaotor. La elección da estoa áltlmoa aa de­
bida a que encaja mejor an la aeooión circular del cabla 
da varioa oonduotorea, ocupa da una manera máa completa al 
aapacio diaponible y queda menoa espacio muerto. En lo que 
haca referencia a laa aplicacionea de aatoa cablea, loa da 
una vana aa aplicad para corriente continua y alterna, y 
loa da varias vanaa para corriente alterna.

Naturalmente an la realización práctioa da esta pa­
tenta, podrá aer variable todo cuanto pueda considerarse 
accesorio o circunstancial relativamente a lo que consti­
tuya la aaancialidad da la mi ama.

N O T A
SE REIVINDICA:

1 - Mejoras en la fabricación de cablea eláotricoa
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subterráneo* bajo plomo, caracterizadas porque ae somete 
al conductor ana ves ya provisto de sa forro de plano, a 
an proceso de revestimiento mediante on píastiíicante del 
tipo del polioloraro de vinilo, politeno o polioloropre- 
no, lo qae se consigue de ana manera automática y en gran 
escala mediante ana moderna máquina de extrusión y también 
annqae no tan perfectamente, ni con la misma producción ho­
raria, arrollando sobre el tubo de plomo una cinta de mate­
rial plaatifioante, con cierto solape, variable aegán el 
grueso del revestimiento deseado, de manera que en todos 
los casos quede asegurada la continuidad total del reves­
timiento plaatifioante^

2 - Mejoras en la fabricación de cablea eléetriooa 
subterráneos bajo plomo, aegán la reivindicación 1, de 
acuerdo con las cuales y mientras es sometido el cable
al proceso de forrado con el plaatifioante en estado vir­
gen, éste ae mantiene en la zona de revestimiento conti­
nuamente a una temperatura que varia entre los 60 y 85*C 
conseguida ya sea mediante unos platos vapórales o median­
te simples resistencias eléctricas, de manera que el mate­
rial plaatifioante se vaya adheriendo al plomo a lo largo 
de todo el proceso de revestimiento,

3 - Mejoras en la fabricación de cablea eléctricos 
subterráneos bajo plomo, aegán las reivindicaciones 1 y 2, 
de acuerdo con las cuales, una vez conseguido en revesti­
miento, en un estado que pudiéramos llamar virgen, se pro­
cede a someter el conjunto del cable a un tratamiento tér­
mico a una temperatura que oscila entre 100 y 140*C, con 
lo que ae logra la soldadura perfecta y total del material 
en loa solapes, tanto en loa debidos a la máquina de extra-
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sión oomo en loa debidoa al enrollado de la cinta plaa- 
tifiaante, oonaiguióndoae, un reblandecimiento, fuaián y 
homogenizaoión del plaatifioante, y en el oaao particular 
de tratarae de policloropreno, no adamente ae le funde y 

5 homogeniza, alnd que ae le vuloaniza oomo acabado final',
4 - Mejoraa en la fabricación de oablea elóotricoa 

aubterrdneoa bajo piorno^

Conata la preaente Memoria Deacrip- 
tiva de aeia hojaa mecano grafiadaa, ea- 

10 oritaa por una aola oarya,numeradaa del
1 al 6 y con ana l^neaa numeradaa, a au 
vez, de cinco en cinco*

Baroelona, 23 marzo 1956*
JP.A.
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