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"Procedimiento para la fabricacidn de
conductores de sodio revestidos de me
talt

SFolicidante: GENERAL CABLE CORPORATION, entidad norteamericana, resi-
dente en T30 Third Avenue, New York, New York 10017, EE.
UU. de 4,

Este invento se refiere a un prooedimient9 para
la fabricacidn de conductores de sodio, | '; )

El sodio es un buen conductor de la electrici—
ded y es ligero de peso, pero su empled en conductores

5e ha sstado muy limitado porque el metal no es estable en



5,

10.

15,

20,

25,

30.

presencia de la humedad y la construccidn de conducto-
res compuestos en los gue el metal se halle protegido

de la humcdadharpresentado muchas dificultades précti-

. cas,.

Egste invento tiene por objeto proporcionar un
procedimiento perfeccionado para fabricar conductores
de sodio y, mds en particular, para Ffabricar conducto=
res de sodio de longitud sustancial con el sodio prote
gido contra su contacto con la humedad existente en el
alre circundante. E1 invento resulta apropiado para la
fabricacidén de conductores de sodio desnudos o revesti-
dos de metal previemente aislado.

Un objeto mds particular del invento es propor
cionar un procedimiento perieccionado para Labricar con
ductores eléctricos compucstos consistentes en un micleo
de sodio y revestimiento de aluminio sobres el nicleo, en
forma de tubo que s¢ rellena con sodio. En Ilugar de alu
minio, se puede emplear cobre w otros verios metales.

Este invento consiste en rellenar el tubo de
revestimientc con sodio haciendo ¢ue una columna de so=
dio fundido ascilende por el tubo y, con el fin de obte-
ner conductores de gran lonzitud, el tubo se pueds enro
llar. Los conductores de sodio con revestimiento metdli-
c¢o pueden hacerse de longitud indefinida.

Algunas de las caracterisiicas del invento con
sisten en la se:zuridad del conductor y la obtencidn de
resultodos uniformes.

En el transcursos de la siguiente descripeidn
del invento se podrén de relieve otros objetos, caracte

risticas y ventajos del mismo.
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En el dibtuwjo, que forma parte de esta descrip~
cibn, y en el que los caracteres iguales de referencia
indican partes o piezas correspondientes en todas las
vistas: _

Ia Pizura 1 es una vista en seccidn de un
conduetor de sodio revestido do metal, fabricado de
acuerdo con este invento.

La PFigura 2 es una vista similar a la Figura
1 pero ilustra ¢l invento con tubo de metal, previa-
mente aislado, como revestimiento.

Ia Figura 3 es wna vista esquemdtica que re-
vresenta el procediniento de este invento para fabri-
car coaductorcs de sodio revestidos de metal; y

La Pisura 4 es una vista en seccidén que re-
presenta wn procedimiento para proteger los extremos
del conductor de sodio revestido de metal del aire
extorior,

Los conductores de sodio revestidos de metal
fabricados medlante este invento pueden scr conducto-
res desnudos, como se representa en la Pigura 1,con
vn nidcleo de sodio 10 ¥y un revestimiento de tubo 12,

L1 tubo 12 se hace preferentenente con aluminio porque
el aluminio es un buen conductor de la electricidad,
ligero de peso y barato. o obstante, se pueden emplear
otros materiales para el tubo de revestimiento, tales
como cobre o acero, de los que el acero ofrece la ven-
taja de ser mds fuerte que el aluminio pero tiene ca-~
racteristicas eléctricas menos conveniente y ofrece

la desventaja de la corrosidn.

Con el fin de reducir el peso y costo del
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conductor, el revestimiento 12 se hace con una pared

relativanente delgada,

En.la modalidad preferida de construceidn,
el grosor radial del revestimiento es inferior a 0,2
veces su radio exterior.

La Pigura 2 representa un nidclco de sodio
10‘con revestimiento 12 Este revestimiento 12 se cu~
bre con adhesivo 14 que se extiende por oda su super—
ficie exterior y se dispone una cava de aislamiento
eléctrico 16 sobre el revestimiento 12°y se sujeta al
revestimiento mediante el adhesivo 14. Se puede emplear
cualquier aislamiento cléctrico corriente, nreferible-
mente polietileno degradado quimicamente, polietileno,
cloruro de polivinilo, o gowa, y este aislamiento se
puede aplicer en el tubo de revestimiento 12 antes o
después de haberse rellenado el tubo con el ndcleo de
sodio 10/ Algunos aislamientos pueden aplicarse con su-
ficiente adherencia sin necesidad del uso de adhesivo
14, .

Ta Figura 3 representa cl método por el cual
se rellena el tubo de revestimiento 12 con sodio 10, Se
puede emplear el mismo procedimiento para rellenar el
tubo de revestimiento previamente aislado 12. Bl tubo
de revestimiento cubre un nmicleo 20, preferiblemente
cilindrico, enrolldndose en espiras sucesivas de tubo
separadas 0 aisladas de cualquier otro modo unas de
otras.

El extremo inferior del tubo 12 se conecta
a un recipiente 24 lleno de sodio fundido., Una envole

fura calentadora 26 rodea al reciniente 24 cuya envolw-
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tura celentadora se representa como calentador elée-

trico alimentado con energia eléctrica procedente de
una linea de fuerza 28. Se dispone una envoltura tor-
noaislante 30 rodeando el recipiente 24 en el exterior
de la envoltura calentadora 26.

Con el fin de protezer el sodio fundido en
el reciniente 24 de la humedad y el oxigeno existentes
en la atmésfera, se suministra una atmdésfera inerte
al recipiente 24 a través de wn tubo de admisién 34. Se
puede usar nitrégeno como atmésfera inerte. El tubo
de admisidn 34 se regula medi&hte una valvula de cierre
36. Se dispone un tubo de salida o descarga 38 para pur
gar el recipiente 24 y este tubo de descarsa se regula
mediante una vdlvula de cierre 40.

Una vdlvula 44, situada en el fondo del reci-
piente de sodio 24, se abre cuando se ha de introducir
godio en el tubo de revestimiento 12. En el extremo
ovuesto del tubo de revestimiento hay una linea de va~
cio 46 que se comunica con una bomba de vacio y un mané?
netro., Se situa una vdlvula 48 entre el extremo del tu-
bo de revestimiento 12 y la linea de vacio 46 y, wre-
ferentemente, se instalglin colector 50 en serie con
la vdlvula 48 y la 1inea 46.

i el tubo de revestimiento 12 no es muy lar—.
go, se mantiene la presidn sobre el sodio fundido en '
el reciniente 24 vprdcticamente a vn valor atmouférico
y se ;spira el g6dio fundido en el tubo de revestimiento
12 por la accidn de la presién reducida en el extremo
superior del tubo de revestimiento. Con el fin de evi-

tar la solidifeacidn del sodio en las paredes del tubo
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‘de revestimiento, que daria por resulitado la obstruc-

¢idn parcial dcl flujo hacia las zonas superiores del
tubo de revestimienio, éste sc mantiene a una tompera-
tura superior a la de fusidn del sodio (97,52C) y, pre

5, feriblemente, a una teuperatura del orden de 110-1202C,
Egta temperatura se puede mantener de varios modos.
Por ejemplo se puede colocar todo el carrete gue con-
tiene el tubo de aluminio y de aluminio previamente
aislado en un horno o estufe 51 caldeados mediante

10. serpentines de vapor 52 lo suficientc pars que se man-
tenzan las tcomoeraturas citades. Otro medio de calen-
tamiento que se puede emplezar consiste eu calentor el
tubo de aluminio eléectricamente por medio de una 1i-
nea de enorgia eléetrica 54 con un lado conecctado al

‘

15, extremo inferior del tubo 12 en 56 y el otro lado co-
nectado al extremo superior del tubo de revestimiento
12 en 58. Se hace fluir la cantidad necesaria de co=
rriente a través del tubo entre los puntos 56 y 58
para mantener la temperatura dentro de los limites

20, citados, Bl horno o estufa se revisten con material
aislante para conservar el calor. Los tubos o scrpen—
tines de vapor 52 o el calor elécirico de la linea
de fuerga 54 se puecden emplear por si solos, si se
desea, o bien se puede emplear también cualquier otro

25. dispositivo apropiado de calentamiento.

El tubo 12 se calienta antes de introducir

sodio fundido en él. Asi, antes del calentamiento y
durante el calentamiento del rollo de tubo, la vilvu-
la 44 se halldra cerrada y la vdlvula 48 abierta li-

a H ) (2 X <) 4 = 3 N
& 3 Ly ks
30, geramente pars que la bomba de vaclo csnire una narte
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sustancial del aire del tubo 12, Si se ha de introdu—~

2ir el sodio en el tubo con una carga de presidn at-
mosférica en el recipiente 24, ambas vdlvulas 36 y 40
se deberdn hallar abiertas duvrante la operacidn de re-
llenado y se ajustardn dichas vélvulas para que haya
un flujo ligero del gas inerte, que puede ser nitrége-
no, por el tubo de salida 38, Si se necesita mayor
presidn, se cierre la vdlvula 40 alzo mds o completa-
mente para permitir que se acumule presidn de gas iner-
te sezin se necesite sobre el sodio fundido del reci-
niente 24. )

Cuando se han estabilizado las condiciones
arropiadas de temneratura y nresidn, se abre la valvu-
la 44 y el sodio fundido fluye en el +tubo enrollado 12
desplazando el airc por encima de é1 a medida que sube
el nivel de sodio. Se obtiene una determinacidn direc-—
ta del llenado completo del tubo 12 esperando hasta
que escurra sodio on el colector 50, en cuyo momento
habrén de cerrar rdpidamente las vdlvulas 44 y 48, Si
se desea, el micleo 20 y el tubo 12 se pueden apoyar
en un dispositivo de pesaje 64 para determinar el
srado y proporcidn de llenado del tubo 12.

Cuando sc usa corriente eléctrica para calen-
tar el tubo 12, sexin se ilustra en la Migura 3, es
necesario que las esplras sucesivas del tubo de reves-
timiento metdlico desnudo se hallen separadas unas de
otras en el nidcleo 20, nara que la corriente eldctrica
corra por todo el larze del tubo., Si el tubo de reves-

timiento se halla aislado, las espiras del mismo se

vodran enrollar on el nﬁoleo_2o en contacto unas con
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Despuds de lleno, se dejo enfrizr el tubo

Totras,.

12 para que.se solidifique el nicleo de sodio dentro
del tubo y entonces se desenrolla del micleo 20 y
se enrolls en un carrete para su transporte. Con el
fin de proteger el mniicleo de sodio en los extremos
del tubo 12, se rosca un tapén 68 sobre los hilos
70 formedos en los extremos del tubo antes de llenar-
lo. Esta misma rosca 70 se usa para conectar el tubo
al aparato de llenado. Bl tapén 68 vuede usarse como
parte de cwalquier conductor para la unidn de un con-
ductor de godio revestido con otro tramo de conductor
0o con cualguier ferminal,

Bs preforible mantencr el recipiente 24
a un nivel infarior al del tubo enrollado 12 y es
conveniente hacer que el sodio ascienda en el tubo
12 durante toda ls operacidn de llcnado. To obstan—
te, cuando se hallan de llenaer tramos de tubo extre-
madenente larzos y la formacidn de una sola esmira
supondria una longitud axial prohibitiva, se puede
realizar el procedimiento del invento enrollando el
tubo de revestimiento 12 una y otra vez sobre el nu-
cleo 20 para formar espiras superpuestas o bien, el
extremo de una espira pucde hacerse descender en di-
receldén pricticamente axial para comenzar una sezunda
espira superpuesta que se enrolle en la misma direc-
cién ascendente de la primera espira.

Se han descrito e ilusitrado las Formas pre-
ferentes de rsalizacidn del invento, n2ro se pueden

realizar cambios y modificaciones y alsunas de sus
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caracteristicas se pueden emplear en combinaciones
diferentes sin desviarse por cllo del alcance del
invento comnrendido en las reivindicaciones.,
To®Ta

Deserita sulficientemente la naturaleza del
invento, asl couo la manera de roalizarlo en la prac—
tica, debe hacerse constar gue las disposiciones an-
teriormente indicadas son suscentibles de modifica-
ciones de detelle en cuanto no altercn su principio
fundamental., Tembién se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de matonte presentada en
Horteamerica con el numero Scr. Mo. 563.531 de 7 de
julio de 1966, acogiéndose por lo tanto & los bene-
ficlos gque conceden los Convenios Intcrnacionales en
vizor, siendo lo que constituye la esencia del refe-
rido invento, y vor lo que se solicita Patente de In-
vencidn vor vointe allos en Espaiia sobre: PROCEDIMIEE
PO PARA TA VABRISACICY DE CONDUCTORES DE SODIO REVES-
PIDOS DE IBTAL", caracterizéndose por lo sizuiente:

1l.- Procedimiento para la fabricacidn de
conductores de godio revestidos de metal, caracteri~
zado porque comprende las operaciones de: fundir el
godio, y mientres se halla ean estado liguido, hacerlo
fluir en uwn tubo conductor de la eléetricidad previa-—
rente formado, gue comprende el revestimiento del
sodio; continuar haciendo fluvir sodio hasta que se
llena el tubo de revestimiento en una longitud prede-
terpineda vor todo el interior del tubo de revesti-
mniento,

2.—- Procedimiento sezin la reivindicacidn
2
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"1, caracterizado porque el tubo de revestimiento se
coloca con su extremo de admisidn del sodio o nivel
inferior al resto del btubo ¥ el sodio fundido se su-
ninistra al tubo o través de dicho extremo de admisidn

56 y.se le hace avanzar ascendiendo por el tubo para
desvlazar el fluido por la parte superior o extremo
contrario del tubo de ruvestimiento.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
2, caracterizado porque se dispone el tubo de reves-
10. timiendo en forms peneralmente helisoidal con su eje
extendidndose prdcticamente en sentido vertical y se
hace avanzar el sodio fundido en sentido ascendentie
enn el tubo dispuesto helicoidalmente hasta que se lle~
na completsmente de sodio ¥ después se le cierra hermé
15. ticamente en ambos extremos para proteger el nucleo
de sodio del contacto con la atmdsfera que rodea al
tubo de revestimiento.
4.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque se proitege ¢l sodio Ffundido
20, mediante una' atmésfera inerte antes de introducirse
en el tubo de revesbimiento y porque se enrarece al
aire del tubo de revestimiento por encima del sodio
aplicando succidn al interior del tubo por encime
del sodic para vroducir una presidén subatmosférica
25, en el tubo de revestimiento,
5.- Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque se mantiene el tubo de reves-
timiento caliente a una temperatura superior a la de
fusidn del sodio durante el tiempo que dura la opera-

30, gién de llenado del tubo de revestimiento con el sodio;



6.~ Procedimiento segin la reivindicacidén
5, caracterigzado porque se hace pasar una corriente
eléctrica por el tubo de revestimiento durante el
tiempo de llenado para mantener la temperatura del
5 tebo de revestimiento y porgue se aisla el tubo de
revestimiento contra el escape de calor hacia el ex-
torior durante el tiempo de lienado.
7.- Procedimiento segin la reivindicacidn
5, caraciterigado porgue se mantiene toda la longi-
10, tud del tubo de revestimiento entre 110 y 1202C du-
rante el tiempo gue dura el llenado del tubo con so-~
dio,
8.~ Procedimiento sezin la reivindicacidn
1, caracterizado porque se continua haciendo fluir
15, sodio por el tubo de revestimiento hasta que el so~
dio sale mor el extremo del tubo, cortdindose desvuéds
el flujo de sodio por cl rebose y obturando el conte-.
nido del tubo de revestimiento de forma gue no se
ponza en contacto con la atmésfera circundante.
20. 9,~ Procedimiento sesin la reivindicacidn
1, caracterizado porque ge aplica aislamiento elée-
trico sobre el exterior del tubo de revestimiento
antes de introducir el sodio en el 4ubo, colocdndose
el tubo de revestimiento con su extremo de admisidn
25, a uw nivel inferior al resto del tubo y se suminis—
tra el godio fundido al tubo desde dicho extremo de
admisidn o entrada y se le hace avanzar ascendiendo .
por el tubo hasta que el sodio fundido sale por el
otro extremo del tubo de revestimiento, cortando deg-

30 pués el flujo de sodio en el extremo superior del
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*tubo de revestimiento, cortando después el flvgo de
sodio en el extremo superior del tubo y obturando
el tubo para profeger el sodio de su contacto con
la atmdsfera circundante, disponiéndose el fubo de
e revestimiento de una forma goneralmente helicoidal
durante la operacidén de llenado y manteniéndose en
toda su lonzitud a wna temperatura comprendida entre
110 y 1202C mientras se llena, y evitando la fu~a de
calor del tubo rodedndo la espira con uma envoltura
10, termoaislante mientras se llena el tubo de revesti-
‘miento con el sodio fundido.
. 10.~ Procedimiento segin la reivindicacién
9, caracterizado porque se mantiene la temperatura
del tubo haciendo pasar una corricnte eléctrica por
15, toda la lonzitud del tubo.
11.- Procedimiento segin la reivindicacidn
9, caracterizado porque se introduce el %ubo en un
horno o estufa y se calienta dicho horno o estufa para
que mantensa el ftubo a la citada temveratura de 1102
20.. a 1209C aproximadamente,
12,-" ROCED;EIENTO PARL LA FABRICACICH DE
CONDUCTORES D& SO0DIY REVESTIDOS DE EETAL", tal y como

wla sustancialmen, descrito en la presente liemoria

25, temfjrfia congta de doce hojas, escritas -
26 JW. #81

qadrid,

CABLE CORPORATION.

J GOMEZ ACEBO Y MODEX
b o Flemados F. Horadadex Ruin
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