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^1 inrento se re fie re  © cuerpos longi- 
tudinalmente estirados, que se componen de un nú­
cleo y de un© «apa metálica que cubre e l núcleo metá-



lie©  »* í como a un procedimiento p»ra 1» f»bri©aeián 
de semejantes cuerpos longitud ir* riles estirados» He» 
suelve especialmente e l problema de producir la  ea* 
pa completamente cerrada cobre s í, de manera que 

representa un cuerpo homogéneo y alcanza por e l lo  
la  finalidad deseada de que mía o varias tira s  
sean soldada© entre s i  por sus bordes, por encima 
del núcleo, podiendo por consiguiente prensarlas in» 
tensamente sobre e l núcleo. lia unión de loe bordes 
de las tira© entre s i  se efectúa adecuadamente por 
medio de soldadura a presión ; sin embargo también 
puedan aplicarse otros procedimientos de soldadura* 
lo s  cuerpos longitudinalmente estirados con arreglo 

al invento se usan ventajosamente como conductores 
e lé ctr ico s  lib re s , empleándose como núcleo bien un 
alambre o cable. Si empleo de estos alambres o 

cables, provistos de una capa metálica homogénea» 
mente carrada, como conductores e lé ctr ico s  es fac­
t ib le ,  ya que se ha demostrado que semejante cuerpo 
longitudinalmente estirado no tiene, a pesar de la  

cubierta cerrada, r íg idos mayor ni más marcada que 
la  de loe conductores huecos conocidos, de manera que 
pueden en -rollarse  muy bien sobre lo s  tambores co­
rrientes de cab les. Ademes, mediante e l lo e  se da 

a la  capa una mayor res isten cia  ya que va intensi­
vamente prensada solare e l  núcleo, de modo que puede 

r e s is t ir  sin doblarse toda© la» prueba» que ordina­
riamente se exigen.

Al fabricar la  capa se procede adecua­
damente, en forma ta l  que dos t ira »  do aluminio, ca» 
lentadas a temperatura Para soldar, pasan, junto con 
e l Cable-núcleo, por la  laminador». En la  lamina» 
dora por #u parte se doblan las tira s  alrededor del
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« a l ls  siendo prensad©» dentro de aquellas, por otra  
parte 8.e ¡sueldan, bajo 1« presión de. la  laminadora 
lo# bordee doblados de entrambas tir&e que están co­
locados de plano, unos contra otros . 31 borde de 
la  soldadura de Union puede hacerte in v is ib le  ya 
sea por medio de r i veteado,. dobl amiento, remachado 
y demás procedimientos. la te  trabaje, te efectúa 
adecuadamente por medio de d iep os iti vos, que se en* 
cuentran inmediatamente detrás de loe  c ilin d res a 
fin  de que e l  conductor pueda fabricare©, con arre* 
gle a l  invento, en una sola  manipulación. P-ara que 

la® tira® mantenga» dentro de la  laminadora la  po­
s ic ión  «acacia, entra t i  y con e l cable-núcleo, son 

conducidas por rulos 'dispuestos delante de los  c i l in ­
dros o instalaciones análogas»

También se puede proceder de ta l fo r ­
ma que la» iir%e en e l primer par de c ilin d ros , o en 

un d isp ositivo  corriente par** efectuar dobleces, sean 

dobladas alrededor del Cable y luego, por atedio de 
un segundo d iep os it i ve laminador, sean soldadas en­
tre  s i .

Naturalmente también puede preverse 
la  soldadura * is  rebaba, en la  que, desde un pr in - 
e ip io , no se forman y» fuertes soldadura* de unión, 
y las  rebaba» relativamente delgada* que se forman 
entre loa c ilin d ros  pueden quitarse con facilidad»

1.a soldadura sin  rebaba» da un resultado especial­
mente S atis factorio  cuando durante el acto de soldar 

se somete a la »  t ira s  que forman la  capa, simult a-  ■ 
neomenia, a una fuerte reducción de corte transver­
sa l, de manera que el metal de las t ira s  se lleva  
a fusión en d irección  a l borde de 1* soldadura* A 
t a l  fin  se e lig e , por ejemplo, t ira s  cuy© ancho es
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menor que l*  media oircunferencia del eablasnéele©, 

cuy© espesor sin  embargo es mayor que e l á* la  capa, 
terminada* de manera que al paso por loe o11 ladree 
sufran correspondiente eneancha®!snto a cau»m de la  
presida d© los c ilin d ro* , o se emplean tira *  que . 
tengan m  e l corte  transversal» en. uno © vario* e i -  
t io s ,  aumento de espesor que luego son igualado» por 

la  presión c ilin d rica *  Se ,ha demostrad© que basta . 
en la »  prueba* de torsión  más exagerada» no se pro-#

seifta ninguna rasgadura en el borde de soldadura» 
la  piesa do 'trabajo  provista  de ea«* 

Pa», ooffipletamonte terminada a ba««  del invento, pue­
de someter*© a un tratamiento, térmico,' eligiendo, por 

ejemplo, aleaciones de aluminio compensadora» «os» 
metal de «apa, so- efectúa entonces la  condensación
adoouadaOMtfto, después do terminar la  caps con arre»* 
glo al invento por medio de un tratamiento térmico 

conocido o procedimiento análogo» Al e le g ir  como 
m**terial^náeleo aleaciones compensadoras do aluminio 

puede procederes' al Calentamiento de la  Oapa.palb 
efectuar el procas© de soldadura de> manera ta l  que 
» im ita n  ©ámente con este áltimo, se efectúe el t r a»» 
tamiento térmico del a¡aterial**nii©l,ee•

Otra forma da ejecución del proceso 

con arreglo a l invento consiste  m  fabricar la  «apa 
con un diámetro in terio r  mayor que el que eorreepon* 
de a l diámetro exterior del cable mielgo, y prensé®do** 
le  luego por medio de c ilin d ros , por ejemplo, o por 

estiramiento sobre el cable-núcleo, y en caso dado 
por medio de estiram iento o  laminación, simultanea** 
mente, se procederé también a un alieamianto del 

borde da- soldadura, Sütte al i»amiento del borde 

de soldadura y la  respectiva eliminación de rebaba»
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quo se forman durante e l procese laminador puedo 

t arebien efectuarse por d isp ositivos  especia les,
Seta forrea de ejecución del invanto ee singularmente 

adecuada para la# «opa» de ca llee  con metalen como 
aluminio, lilerro», p í o »  y otro® sem ejóte», ya quo 
de est® m#ner#. no pe lig ra  «1 aislamiento de l Calle ■ 
a ©sus® de un recglentamí enta excesivo, También 
par* la  co locación  de un® cubierta de aluminio 
sobre' e l  ca lle  núcleo de aleaciones de aluminio 

se p re fiere  este ya que proporciona una a lta  res is ­
ten cia  a causa de au conocido procedimiento cié aere- 
peneación. la  fabricación  da 1® cubierta pueda

entonces efectuarse empleando un vástagc hueco que 
llegue hasta dentro de loe  c ilin d ros  de manar® que 
lo  «apa m  su. paso por lo# c ilin d ros  debo patinar 
sobre .este váetage, 11' vástag© ev it» 1® compresión

de las tira#  y f « o i l i t g  propio tiempo 1® solda­
dura da la# mismas en sus propios bordas, Al pro­
pio tiempo so introduce por el conducto del vastago 
hueco e l ©«.ble-núcleo. Detrás del par de c ilin d res  
■que efectúa 1» soldadura'de lo s  bordes de 1® c®pa 
• e instala luego otro d ispositivo  laminador © o s t i -  
rgdor en el cual, 1®. ©apa formad® sobre e l vlstago 
hueco se prensa, en ©aso d d̂®# previ® refrigeración  
sobre el ©able-núclse»

..Puede también fabricarse simultanea** 
mente un® cubierta que se compon© de varias c apas 

antes del recglentamiento p®ra un® protección  exten­
sa. del cable-núcleo, eligiendo l®s con l®s
cuales e# construye l a cubierta, de un ancho t » l  
y  colocándola# en t®l forre® alrededor del cable-nú­

cleo  que 1® costura de soldaduras form® a c ie r ta  
d istancia de éste, formándose o tra protección por
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medio de dobles de los "bordes s a l i s t e »  de la  cu­
b ierta .

Caso que l a protección mecánica deba 

ser especialmente buen*», @® pueda, naturalmente *»» 
pla^r v*ria* t ira s  soldada* en todo o en paité , d i» 
reetaíasíite superpuesta^, o por medio de tirsos »ep&* 

rada® por o apa® intercalada®, Ejecutad© m  esta 
forma proporciona una -protección segura contra la  
entrada de humedad, aunque Bolamente una de las t i ­
ra* *b%4 soldad-a m  eu* borde», Para «1 refiera© 

de la  propfpdnd de res is ten c ia  mecánica, en los  «*» ■ 
b le» puede emplearse también un armazón de alaste*»,

«  Intercalar, por ejemplo, como última sapa una t l -  

** 'd e  hierro soldada relativamente delgada,
Sn ves de usar, en la* diversa® fo r ­

mas de lleva r  a- la  practica  «1 invento, la  soldadura 
de presión por medio de c ilin d ro s , podrá efectuaree 

esta «óldadura por medio de estiramiento. o marti» 
I le o , usando prensa® respectivamente, Resulta ia&t* 

bien- muy adecuada la  soldadura, e lé c tr ica  de bordo» 
en. puntos o ru lo»,

SI borda de soldadura puede tener 
en todos loe Caeos una d irección  paralela al e je  
del Cable y también puede i r  en esp ira l, 3>e igual 
modo- pueden emplear»e para la  eonetrueoión de la  ca­

pa, en vea de do* t ira » , una' «d ía  t ir a  <r varia* t i »  
re* a la  vea,

A be,»* de loe  adjuntos dibujo». Tamo» 
a ««p ilca r  detalladamente e l invento,

X& figura 1, o* un plan© esquemático 
de I®* inetglaciones apropiad** para la  fabricación  
d» lo», conductor** ® base del invento.

Xa figura 2, muestra, 1*» parte»- más
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importantes de esta instalación  m  planta.
La» figura# 3 y 4, se hgn ?«presen- 

taá# los  p e r file »  del conductor,, slsndO;j|iendcs 1& 

figura  3 'un co rte  transversal por e l  conductor» y 
1©. flgur» 4 después de btttr hecho in v is ib le »  lo »  
heráe* d@ unión de 1* Capa.

l&i l a - flgur® 5, se h« representado 

tan» instalación  con cierta# alteraciones paro cubrir 
un alambre de hierro con aluminio, estando construi» 

da I® capa de aluminio de una t ir a  solamente»
■ L»» figura» 6 a 1G» #• refieren  a

otro» ®,a*0B de aplicación  del inrento <|u« concierne 

a un® forma especia l de ejecución del procedimien­
t o  de soldadura, ’ ■

ián la figura 6, ce hft representado 

un d isp o»itivo  para la  laminación de tan» cubierta de 
aluminio cobre alambre de hierro*

La# figura» 7 a 10, muestran en corte 
transversal la » diversa» forma» de 1® pieza de tra­
bajo ejecutado con arreglo a l invento ante» y después 
de la# diversa» etapa# de trabajo respectivamente.

La figura 11 muestra, por ejemplo, un 
d isp ositivo  para cubrir alambres de h ierro con cobre 
por medio da la  soldadura de borde en rulos*

finalment e l s s figura# 12 a 15 se re­
fieren  a 1® cubierta de cables según- e l procedimien­
to  a base del invento»

ba figur# 12* por ejemplo» muestra un 
d isp os itiv o  par® l a fabricación  de 1* capa.

La figura 13 representa el cable ar» 
made o base del invento con borde doblado.

La# figuras 14 y 15 muestran otras 
forma» de ejecución del cable en eerte .

? »



A* t¿bTlonr Ift cubierta con el a lepe*#

e it iv o  representado «n 1.». figur® i ,  e o m  #1- cabl#
núcleo ( l )  que por ejemplo esté formado por un «labio

d® s cero*lumiaio, por ©1 ca lib re  «le la  iaMnadorm, 
Desde ee.<U. uno de loe  rules ü y 3 se desenrolla una 

t ir a  de hcjadeXata, 4» ¿st&e tira© ó eint®e se 
prensan por medio de la  laminador- sobre e l  cable 
do aooro^aluainio. Beto se hace perfectamente en 
forma ta l que l®o t ira s , antes de que lleguen a la, 

laminadora 5, ó, ce lloran  ® la  temperatura para 
eoldar . üi so e lig e  ol aluminio como material per» 
la  t ir a  h*»y que mantener entonces la  temperatura pa­
ra soldar de 400 & 450° C. Lp.e tira s  de aluminio 

ee ponen entonces a esta temperatura# muy- blandas y 
con 1¡» correspondiente presión c ilin d r ica  se incrus­
ta la  tir*, de aluminio en !»,e desigualdades de la  
su perficie  dal cable, mejorándose mucho también, de

esta «ajaer#, la  adherencia entre i »  cubierta y e l 
cable, jet® incrustación da la  cubierta, en el oa« 
ble naturalmente que aún se favorece mdchü más s i  1®

Capa exterior del cable ha sido elegida de material 
duro, por ajamplo, de acoro. aim ultaam ente se 
sueldan a l paso por los  c ilin d ros  8 y ó loe bordee 
longitudinales da l*s  t ira s  4, y se efectúa con se­
guridad 1«. soldadura. por los bordes doblados y reu­
nidos planamente, de «abas t ira s  de plancha de alu­
minio, por loe c ilin d ros  8 y 6 (figuras 2 y 3 ) ,  131
bordo de unión a@ h«ce luego in v is ib le  por ejemplo 
por medio da ribeteo, dobleces y remachado, y demás 
operaciones. Beto ss hace muy bien por medio de lo# 
c ilin d ros  ? y 8, los  cuales, por ejemplo, pueden es­

tar construidos de manera t®.l que alisen  e l borde
sobresaliente de soldadura por medio de dobles o por
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incrustación en el conduct o r ,

Puede es^leafee padecida ía i t alaeién 
para la  fabricasién  de la  cubierta de una «Ola t ira , 
como lo  demuestra la  figura 5, Se me» coa rentaja 
la  superposición o la  soldadura sin rebaba, Sn la  
figura 5 repiseent*, e l a° 9 e l alambre de h ierro ;
1G la  t ir a  de a lb in ia ;  11 son loa h orn illos de ca­
lentamiento y  12 e l d isp ésitivo  de p erfila c ión ; 13 

la  laminadora que efectúa la  soldadura por presión
y 14 e l d isp ositivo  de recortar; 15, 16, los  rulo*

de lo s  cual®8 *al«m la  t ir a  y e l alambre* También 
es fa c t ib le  fabricar con este d isp os itiv o  la  cubier­

ta de una sola  manipulación, doblando primeramente 
la  t i r a n° 10, calentada en e l  h orn illo  11 a tempe­
ratura de soldar, por medio de un par ó más de rulos 
n® 12, sobre e l alambre-nácleo, soldando por medio 

de lo s  o ilin d ros 13 ambos bordeo de la  t l r »  entre s i ,  

y en e l d isp ositivo  14 se separaré la  rebaba que so 
ha formado durante la  laminación,

Ga*o de desear un corte  transversal
adn más igualado- so puede estira r  entonces al alambre
que «al® del d isp ositivo  14, una o vari.»* veces o 
trabajarle  también por otros medios adecuados; para 
este f in  se ha provisto también detra# del d isposi­
t iv o  de recorte el h ierro estirador.

Bn las figuras 6 a 10 se ha explicado 
el procedimiento, con arreglo a l invento, con respecto 
»  la  fabricación  d« l a cubierta de p e r file s  de corte  

transversal irregu lar, IB, as un alambre de h ierro ;
19, es por ejemplo, la  t ir a  de aluminio perfilada, 
a base del diseño $T* ? ; 2G, e l h o rn illo  par» calentar; 
21, e l d isp ositivo  de doblar; 22 l a laminadora y 23 
e l d isp os itivo  de recortar, t ir a  de aluminio 19,
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fabricada por prensado o laminación está reforzada 
en e l corte  transversal en do» puntos que aproxima* 
áaaente equidistan de lo s  borde». S ita  t ir a  se po­
ne en e l h orn illo  20 poco más o menos a la  tempe­
ratura de soldar aluminio y luego se une en e l d is ­
positivo  de doblar 21, con e l a liebre  de h ierro 18.

%¡n este d isp os itiv o  se dobla la t ir a  de aluminio dán­
dole I® forma de su cubierta que está fuertemente 
adherida al alambre de h ierro (diseño 8 ) ,  . A causa
de lo s  refuerzos 24 (diseño 7) tien e el cuerpo que 

Sale del d ispositivo  doblar un corte  transversal 

e líp t ico , por ciert©' que el corte  transversal se en­
cuentra en forma ta l que e l diámetro mas largo de la  
e lipse  es v ertica l $1 plano del c il in d ro . La t ir a  

entra entonce» .en la  laminadora. L* laminadora 
tiene, por ejemplo, p e r f i l  c ircu la r, de manera que 

a l pa*« a través de la  laminadora * »  produce un cam­
bio de formas de la  t ir a  del aluminio de t al  modo 

que en toda» Partes recubre con igual espesor al 
alambre de hierro* SI aluminio sobrante corre, por 
consiguiente, desde el s i t i o  más a lto  y e l más pro­
fundo del p e r f i l  hacia lo s  lados*

31 borde de soldadura se encuentra en 
donde se toda» los c ilin d ro s . Un este s i t io  ex iste  

la  máxima presión cilin drica*  lo  que resulta  espe­
cialmente ventajoso para soldadura a presión de los  
bordes que en forma plana © superpuesta *e tocan de 
la  cubierta de aluminio. Deuda 19. laminadora v*

e l cuerpo completamente recubierto al  d ispositivo
\

23, e l cual quita .lo* rebaba» 28, .que se han formado 
dur^nte la  laminación, (diseño 9 ) , Finalmente aun 
puede pasarse l a pie»a de trabajo por un ca libre  26 

Para el u lte r io r  a l i s amiento de l a su p erficie  de la
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cubierta. Balante del d isp ositivo  de dobla* 21, 
asi como entra date y loa cilindro#. 22, c^be .atfe*, 

por ejemplo, celo©*# gofa* m  forma de rulos o c i ­

lindros, las cuales tienen por ob jeto  regulariza* la  
posieián del cuerpo-núcleo y de la  t ir a  entre e l, ©ai 
como respecto al d isp ositivo  da doblar 21 a respec­
to de loe  c ilin d ros 22* vez de loe c ilin d ros
22, también podrán empleare© uno o ▼arlos hierros 
e e t iradoree.

Naturalmente pueden colocarse la »

aglomeraciones metálica* 24 en el p e r f i l  de la  cu­

b ierta  en el s i t io  más adecuado 'Sara e l lo  en Cada 
Caso, y tampoco debe colocarse el borde de soldadu­

ra en e l plano de contacto de loe  c ilin d ros» Más 

bien te e lig irán  1® forma y poeiclán mée adecuada* 
según forma y corte transversal del material núcleo 

reopect iYafficnte, de la  cubierta, a baos de la# reglas 
de la  técn ica de ca lib ra r .

Naturalmente que e l  material recubier­

to  puede someteree a base del intento a una nueta 

oper&eién que parezca adecuada según e l  ©a*®.
Al fab ricar la  eubuerta per medio de 

soldadura de borde de rulo va la  t i r a  27» que forma 
la  cubierta, disde e l tambor 2S a trate*  del dispo­
s it iv o  de perfilaoién  29 primeramente. Luego atra­
viesa el aparato de soldadura de borde de rulo 30, 

por medio del oual  se c ie rra  e l borde, mientras que 

conjuntamente entra *1 Wi**» tiempo e l alambre 31, 
e l cual as deeen~rollado desde el tambor 32, Luego 
todo e l lo  se somete en #1 d isp os itivo  33 a m  proce­
so de estiramiento por medio del cual se adhiere e l 

metal de cubierta l is a  y fijamente sobre e l cuerpo 
núcleo, Sn cato dado puede también intercalare®
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etifcr# el proceso de soldadura y «1 de estiramiento 

«*** ^snipulación, |>©r ejemplo- e l remachado o l a 

lamin.aOión para e l ali«amiento del "borde, el cual 
por ejemplo se efectuará por l a máquina martilladora 
34, In -loe cortes. ■ é -b f c-d, e - f ,  g*»h, l-k , se ha 

representado el .p erfil de l.a pieam de trabajo roe** 
pect iraiaent e antee y después de cada manipulación, ■■

Al colocar, con arreglo al invento, 
alrededor de un Cable una t i* *  de hierre o de alm- 
fflini:© paralela a l e je  del cable, se puede proceder 
de 'masera ta l  que i *  t ir a  s®. preña* «obre e l  cable, 

soldando luego el borde { diseños 12 a 16). La so l­

dadura se efectúa por ejemplo con una máquina e léc­
t r ic a  de soldadura de rulo, ya que de esta manera 
dicha m*#ipuliei©ft *«• efectu* rápidamente evitándo­

se un recaíantamiento indesead© del cable» Después 

de efectuada la  soldadura puede doblarse e l borde.
Bn el disaS© %2, ,ei as es e l cable,

36 la  t i r a de h ierro y 37 el borde; 38 son loe rulos 
de l a máquina de .toldar»

3S1 diseño 13 muestra la  pleca de trá ­
balo fabricada con dicho d ispositivo  en corte . Si 
borde 37 está doblado.

SI diseño 14 muestra una forma de e je ­

cución muy adecuada, en l a cu&l se h5 calculado el 
ancho de la* tira s  de manera que después de efectua­
da la  soldadura del borde'resu lta , su fic ien te  la par­
t e  sobrante de i as t ira »  (3 f  marcado por puntos) pa­

ra la  formación de una segunda cubierta de protección 
39* Beta parte 39, colocada ©n dirección  de 1» f l e ­
cha .puede sujetarse' -pa*a asegurarla aún más, por 
soldadura de punto en e l cable, por medio de alambre 

en rro llaáo, por medio de yute y materiales semejantes.



Puede empleares, naturalment a, as rea 
de Ig, soldadura de bordo da rulo © soldadura apla­
nada, é l estacado u ©tro «adió da unión adecuado» 

T«fflfei©a pueda fa^ri©©.**© una euMertá, soldando ¿un­

ta©-tarta* tira©, 40, 41 (di#«5® 15} y colocando sa­
ta  cubierta oblicuamente al  «Je- del cabio,

Al ©mpi«*lt papa m o # eléet r ico »  loa 
cuerpo© ©etira.io» Iongttu&inalment e y  fabricados con 
arrabio al  proc adimi ant o&el intento, as conteniente 
e le g ir , cómo ©caponante papa la  cubierti*, ©1 alu&i* 
nio, e l cobre o cualquier otro raet&l, o sus respec- 

t i r a© alecciona», .que «san Meno a conductores.

Para la  construcción de conducción 
l ib re  o frece por ©¿espío gradea renta¿a9 un alambre 
de h ierro recubierto con aluminio o un ©able recu­

b ierto  de aluminio © sea «oble de acero o de ©tro*

métale» de gran resistencia* por ©¿espío aleacione* 
compensador?*» de aluminio, La e»ca»m resisten cia  
del aluminio, el cual por ©ata resé* no podrá usarse 
eos» alambre único, se compensa en a lto  grado por 

e l náeleo de h ierro , Set© último ® «gusa de la  
densa cubierta está completamente protegido contra
corrosión . Además, ©Tita esta cubierta rotura» del 
hierro que podrían producir»© por e fecto  de musse©i. 
Por otra parte, e l náeleo de hierro aumenta e l diá­
metro del ©onductor de manera que puede dicho con­
ductor ser empleado, con arreglo ©1 intento, por 
dicha ratón y a ©aua» de 1» -superficie l is a  de la

cubierta* sin usar cantidades mayores de ©©apenen*» 
te » , como sería  necesario mi  tener en cuenta la  re­
s isten cia  y 1 ejeondueti b i 1id aá del conductor para con­
ductores de ten»iones relatiTa«ent« a lta», sin que 
haya cu© temer pérdidas de corona. También resu l-
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t& muy apropiado paTa la* conducciones dé a lta  ten­
sión,- un condustor que con arreglo «1 Invento se  eom- 
pone de un núcleo de aleación de aluminio con gran 

resisten cia  y una cubierta de »luaii*io con ‘buena 
conductibilidad* por e ,3 émpl o, ¡rjlumin i  o puro, puede 

elegiráe en este caso un* c s.pa m y  delgada, de manera 
que ee componga e l conductor principalmente de metal 
de buena resisten cia . sobre todo no debe dar se* 
ñales e l conductor de ninguna, perdida por inducción 
a Causa de su exclusivo empleo de metales y alea* 

clones no magnétteas , También por 1*. ai»ma razón

resulta en gran manera protegido centra los ataques 
de corrosión e le ctro lít ica #

. obtienen toda*! a ventajas especia* 

le# por e l hecho de que con arreglo al invento se 
ha hacho posib le e l  empleo del aluminio como conduc­

to r  alelado para conducciones libras con reducido 
corte transversal m  les  alembree de h ierro aislados 
provistos de cubierta de aluminio#

líos conductores m  cables para altas 

tensiones se componen de Cabios do cobre, que poseen 
una superficie ¡desigual, debido a su fabricación  
con alambres redondos aislados» Se ha intentad© 

ya alisar, la  su perficie  recubriéndola, de estaño 
Paro «  causa de l a reducida propiedad de resisten cia  
mecánica del estaño no ha dado resultado alguno, 
famblen se propuso dotar a ta les  cables con una cu­

b ierta  de plomo, pero % Causa de l a* ¿«favorables 

propiedades e léctrica s  del plomo y de su bajo punto 
de fusión no h^n podido introducirle  ta le» cables.
Be todos esto» inconvenientes estés exentos e l alam­

bre Jr el cable de cobre, respectivamente provistos 

de una cubierta de aluminio con arreglo ®1 invento



A ta^e la  «upar fie  i  a lis® , no «elementa tiene el 

conductor mag n ífie0* propiedade» e léctrica *  sino 

' que responde también a toda* la* exigencia* mecáni­

ca*. f»rabien ofrecen lo*  Gable* par» otro» u»o* 

de oonducoión e lé ctr ica  grande* rentaéa*» a«í como 
le* alambre», váatag©*,' tubo* de hierro y acero, 

racubiert©» con arreglo *1 inventó. A*í# per 
ejemplo» pueden emplearse en lugar de cables con 
su perficie  11*®. alambre* de p e r f i l ,  alambré* re­
cubierto* de estaño, de sino, de plomo e tc , tenien­

do no aclámente mejore* propiedade* de resistencia  

y mayor duración sino que ta p ie n  resultan *%* eco­
nómico* que todo* lo*  material©* u#ado* ha*ta l a 

■ fecha.
Gomo metal para e l  núcleo y para la  

cubierta  puede e legirse  no solamente e l hierro y 
el aluminio sino también el cobre y cualquier otro 

metal y también 1®» más diversas aleaciones y meta­

le* doble*, púa» i& elección  del metal-núcleo y 1® 

del metal de cubierta depende principalmente del 

uso a l cual deba destinarse el cuerpo longitudinal­
mente eetirado con arreglo al invento.

También, con arreglo- B1 invento, pue­
den fabricarse materiales con otro* cortes transver- 
*ales como por ejemplo, tira®, cubrí «Hado, o bien 

alambres perfilados © plano®, © parecido», con arre­

glo al Invento, con una t ir a  de aluminio © de alam­
bre* redondo*, que con arreglo a l invento »e  recu­
bren, efectuando lo »  correspondiente» cortes trana- 
ver* ale* por medio de deformación.

loo  gasto* de fabricación de loe cuer­

po* estirado* longitudinalmente con arreglo al in­
vento, son extraordinariamente reducido*, l a* ine-
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ie la ciones sen relativamente sen cilla » y la  produe- 
sida e* regular y da excelente calidad. _ A áad»m 

da la  «u td lr t i, completamente impermeable a lñ  &*• 
«edad y gruesa por igual* adquiere e l Material un® 
énorrao resistencia  contra lee ataque» corrosivos» 

lo »  cuerpos 1 ongitudinslment e e s t i ­

rado#, con arreglo;g^. invente, tienen" la  gran ven* 
ta ja  sobre lo s  alambre», p ro lietos  de capa# g a l w  
nizada* o de capa» por proyección con p isto la , a»¿ 
como sobre lo »  recubiertos con estafe, zinc, y plomo, 

que la  cubierta no es porosa sino completamente den­
sa e igu&teaentQ fuerte y homogénea. También puede 
e leg ir»»  una cubierta relativamente más fuerte que por 

ejemplo la  que proporciona e l zinc# de manera que 
no se destruye como éste, en poco tiempo relativa* 
«ente, * c*,u»a de exigencias mecánicas o ataque» ce* 
rree iro » , £n comparación, por ejemplo, con lo »  alai»* 

bree de metal doble en lo# cuale* lm cubierta pro­

porciona también por c ie r to  una protección de abeo- 
lu ta  seguridad resulta e l alambre, con arreglo al 
invento, mucho más barato y su fabricación  mucho más 
sencilla* Tampoco existen  lim itaciones con respec­
to  a l espesor de la  capa. Beta, a voluntad, puede 
tener un espesor cualquiera, que, por ejemplo, puede 
ser de un cincuenta por ciento y aún más de su corte  

transversal to ta l ,

- o  * 37 0 ff A * O *

Los puntos de invención propia y nue­

ra que se presentan par» que sean objeto de esta Pe* 
tente de ViSIKTB atíce, son loe  sigu ientes:
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. 1®. J3a procedimiento par® l® fabricación  de cuerpo8 
longitudinalmente ««tirados, que «o componen de un 

£  núcleo y de una cubierta metálica, caracterizados

por el hecho de. que una o Taris# tira#  con- soldada* 
en eus bordes, que se juntan esbre ®1 núcleo, fo r ­
mando sed un» «apa homo gsneamente cerrada# alendo 
esta prensada sobre #1 núcleo, -

.8** Un preoedialent© según .1© r e i ­

vindicado «n e l punto 1®, caracterizado por e l hacha­
do que. I® .soldadura de pros id» se u t i liz a  péra 1® 
unida de 2&s tira s  que forman 1.®. cubierta»

3®. Un procedimiento según-lo r « i«  

Vindicado «fl lo® puntos Id y 2®, caracterizado, por 
e l  hecho de que so efectúa la  soldadura de presión 

por medio de laminadora,, que i©# tira *  o alentada»
«  temperatura de soldar s« sueldan en su® bordes,' 
.«lendo- «limitaneaaente prensada,e «obre 1® cubierta* 

4®. ún procedimiento, según lo  r e i-  
vindicaát en los puntos 1® a 3*,' carácterizado por 
e l hecho de que loe p e r file s  de tir®  h«n sido e le­
gidos de asnera ta l que e l s « t e r ial 'd e  la* t ir » *
«e l le r a  a fusión dentro de 1», laminadora y después 
de hecho el borde de soldadura*

5®% Un proceiiaiento- según lo  reí* 
vindio&do m  loe puntea' 1® a 4®, cartel erizado por 
el hecho de que e l p e r f i l  e 1® t ir a  o- -tiras respes* 
tira#  que forman la  cubierta estás 'provistas de «ai*»-. 
groeamiento*, efectuándose 1® soldadura de -modo que 

simultas«astgnts tiene lug®r 1®. fusión del metal de ■ 
loe  engrote.ai.ento» hacia e l borde da eoldadur®,

S°* Un -procediaiente según lo  re i­
vindicado m  loa puntos 1° a 5°, caracterizado por
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él hecho dé qué 1® tir®, que se transforma m  ou»" 
■fcíert®., se debls ® voluntad siendo re guiad© «xaet.*- 
mente su pato per el d isp ositivo  de «©Madura,

?•*> Sfe procedimiento según' 1© re i­
vindicad© en.lee puntee 1® a 6®, e&r&eterizado por 

e l hecho de que se consigue después d s i®  toMádur» 

tai- a ll»a »ien te  de ' I r- su p erficie  de la  cubierta por . 
medios conocidos,,

8®, fin procedimiento según lo  rol* 

«indicad© en lo »  puntos I o a V®, ©ará©teris«d© por 
e l hecho de que fea procede á la  .©psrj»©iéa de-driblar' 

sold&r, quitar rebabas 7 en eai 0 .iaáe alisar inma- • 
d iatasente en ®anlpulacÍOn-efe sucesivas,

9®, iJn procedtalento según lo  r e i -  

v iná icado en loe puntos 1® a- 8®, carneterígado- por 
e l hecho de que al recubrirse un núcleo, que se *1* 

t®ra por é l calor» se hace la costura, de soldadura 

n ta l  distancia de la  lín ea  más prértm* del borde 
del núcleo que no tiene lug^r un recalant«¿miento 
inadecuado del núcleo,

10®, tJn procedimiento según 1 © r e i-  
vindicado en el punto g«, e&rá©terls&do. por él; he­
cho de que se eligen t an; ancha* la» tir®# colocada» 
alrededor del núcleo, que después de 1® soldadura 
de los  bordea, «a forma con lo* dobles*» de e lla s , 

una segunda Cubierta protectora del núcleo»
11®, tín procedimiento según- lo- r e i ­

vindicad© en e l punto 10®, dar®eteriando por e l ha­

cho de que la  segunda cubierta* formada por lo s  do-
4

biscas de los  bordes que forman 1® primera cubierta, 
queda fijárnoste unid® con dicha cubierta,

12®, tJn procedimiento r>egán lo  re i­

vindicado en e l punto 9®, Caracterizad© por @1 hecho
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9U® «obre el alambre^ndolo© © cableándole® de 
aleaciones compensadora* da aluminio de buena re» 
eisttm.ciai' pe puede superponer ua* cubierta de ua**

■ 0 Vari»e t ír »e  dobladas» de aluminio o dé su* 

al-ága Iones* y su* bordes de uniém quedan doblados 
de modojque el caM s de .núcleo queda protegido del 
Calés* que resulte del procedimiento de recubrimiento, 

13*, tín. procedimiento según 1c re i­
vindicado en le s  punto® i®, 2*# 4% h?,*sta 8* y 12°,

' c-a'raóterisado per e l hecho de que !«, soldadura es 
■efectúa sobre un vástase., mientras que e l mafcerial 

del núcleo se introduce a troves de una perforgciés 
hecha ©n «1 váetage,

14*, Tin procedimiento sagúfc 1© re í»  

▼indioad© «n e l punto 13*, .caracterizad© por e l  ha»
. ch®- de que 1* cubierta después de efectuada la  so l» 
dadura queda posteriormente prensada sobro el 3%te« 
riftl-náclao, en ©a.e© dado' previa, refrigeración,

15*, Una forma do ejecución del pro­
cedimiento reivindicado en los  puntos 1* y 6° hasta 
1S®# c*r®oterigido por « i  hecho do. que l a soldadura 

;«e efectúa por. medio- da soldadura e lé c tr ica  de bar» 
de de ru los.

16*. 31 euarp©. longitudinalmente es- •
tirado que so compone de un núcleo y do un^ cubierta 
cerrada# osíR fitsriesio per e l hecho de q u e e l  adoleo 
e*tá desarrollado como cuerpo metálico longitudinal» ' 
mente estirado y que l a cubierta se co ro n e  de una 

® ▼«***« t i r as unidas e«tr* s i por soldadura da sus • 
bordes, descansando fijamente sobra el núcleo,

1?*, ün cuerpo longitudinalmente os» 
tirado, Según lo  reivindicado m  el punta 16*, a*»» 

racterizado por s i hecho de que e l núcleo de metal
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de « lt$  resistencia  y i-* cubierta se componen de 

material resistente a. la  corrosión .
18®, Un cuerno longitudinalment e es­

tirado, según lo  reivindicado en loe  punto» 16° y 17®, 

caracterizado por e l hecho de que empleándolo como 

conductor e lé c tr ico  tiene una cubierta de metal de 

buena conducción o aleación respectiva de buena con*» 
áueclén.

19®, * Un cuerpo longitudinalmente 
■setirado, según lo  reivindicado en lo »  puntos Id®** 
a 18®., caracterizado por e l hecho de que se compone 

1» cubierta de aluminio o de la s  respectivas a leacio­
nes áe aluminio,

20®, -  Un conductor según lo  re iv in d i­
cado' en lo s  puntos 16®, a 19®., caracterizado por e l 

hecho de que el núeleó se compone de uno o varios 
alambres de hierro o acero.

g is . -  Un cuerpo compuesto de núcleo 

y de una cubierta cerrada, caracterizado por el he» 

che de que e l  núcleo se compone de un cable para usos 
de conducción.

22®. -  Un cuerpo longitudinalmente es­
tirado, especialmente para cables aerees aislados, 
según lo  reivindicado en el punto 21®., carnet erizado 
por el hecho de que el cable de alta  y baja tensión 
estén provistos de una cubierta de aluminio.

23°. * Un cuerpo longitudinalmente es­
tirado, según lo  reivindicado en el punto 16®,, es­

pecia l para la  aplicación de los  cables de alta  ten­
sión, caracterizado por el hecho de que se compone 
el núcleo de cables de cobre o de aluminio y 1-, cu­
b ierta  de aluminio,

24®, -  Un cable da alambre de hierro 
o de acero inoxidable respectivamente con cubierta
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cerrada* caraei erizado por ol hacho ■if’. que se ha 
colocado alrededor riel cab l?í da aoe*?c¡ una cubierta

homogénea ie ,¿luTainio»
25°. - Un cuerpo estirado longi*

tudinalasnta, compuesto de un núclac y de una cubier­

ta con superficie  l i » a  cou si procedimiento co­

rrespondí ant3 para eu fabricación*
Tal 7 cono se ha descrito en la  ¿aeao- 

ri-j qu i ant wC?da, reprsoent ado en los dibujos que 

se ncó'np'uíou, y con loe fin.ee que <?a han especificado* 
3at«, Menoría cenata, de roiat luna hoja»

escrita® por una cola cara*
Madrid, 7 de febrero de 1929*

P. A
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