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El presento Invento se refiere a la producción 
de aleaciones a base do aluminio especialmente apropia­
das para fabricar conductores eléctricos de peso ligero 
y gran resistencia, inclnyondo hilos, varillas y otros 
artículos de manufactura. Esta aleación es particularmente
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idónea para utilizarse como hilos o alambres, varillas, - 
cables, regletas, conectores de tubo, terminales, toma- 
corrientes múltiples o dispositivos de contactas eléctricos 
para conducir electricidad.

Las aleaciones a base de aluminio han hallado - 
hoy dia una gran aceptación en el mercado debido a su li­
gereza de peso y bajo costo. Un área en donde las aleado 
nes alumínicas han hallado una mayor aceptación es en el - 
reemplazamiento del cobre en la fabricación de hilos eléc­
tricamente conductores. El hilo de aleación alumínica eléc¡ 
tricamente conductor tradicional (denominado EC) contiene 
una sensible cantidad de aluminio puro y cantidades muy - 
pequeñas de impurezas tales como silicio, vanadio, hierro, 
cobre, manganeso, magnesio, zinc, boro y titanio.

Aunque convenientes en lo que se refiere al peso 
y costo, las aleaciones alumínicas han tenido una menor - 
aceptación en el mercado de conductores eléctricos.

Una de las razones principales para la carencia 
de una total aceptación es el grado de propiedades físicas 
que ofrecen los conductores de aleación alumínioa EC tradi 
cionales. Si las propiedades físicas tales como estabili­
dad térmica, resistencia a la tracción, porcentaje de alar 
gamiento, ductilidad y límite elástico, pudieran mejorar - 
notablemente sin reducir la conductibilidad eléctrica del 
producto acabado, se conseguiría un perfeccionamiento muy
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conveniente. No obstante, se acepta que la adición de ele 
montos de aleaoión, como en otras aleaciones alumínicas, 
reduce la conductividad mientras que mejora las propieda­
des físicas. Por consiguiente, solamente aquéllas adicio- 

5* nes de elementos que mejoren las propiedades físicas sin
reducir notablemente la conductividad dan un producto ace]) 
table y útil.

Por lo tanto, el presente invento tiene por obje 
to proporcionar un nuevo conductor eléctrico de aleación - 

-**0* alumínica que combina las propiedades físicas mejoradas con
una conductividad eláotrica aceptable. Estos y otros obje­
tos, características y ventajas del presente invento resul 
tarán evidentes en el transcurso de la descripción que Bi- 
gue de una forma de realización del mismo.

15. Segdn el invento, la aleación a base de aluminio
se prepara mezclando níquel, hierro y opcionalmente otros 
elementos de aleación con aluminio, en un homo, para obte¡ 
ner una masa fundida que tiene los porcentajes necesarios de 
elementos. Se ha descubierto que se obtienen resultados - 

20. apropiados cuando el níquel se enouentra presente en un -
porcentaje en peso del orden del 0,20 al 1,60 %. Se consj^ 
guen resultados superiores cuando el níquel se encuentra - 
presente en un porcentaje en peso del orden del 0,50 % al 
1 % aproximadamente y se obtienen resultados particularmen 

30. te superiores y preferentes cuando el níquel se encuentra
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presente en un porcentaje en peso del orden de aproximada­
mente 0,60 % a aproximadamente 0,80 % *

Se obtienen resultados apropiados cuando el hierro 
se encuentra presente en un porcentaje en peso del orden de 
aproximadamente 0,30 % a aproximadamente 1,30 %. Se consi­
guen resultados superiores cuando el hierro se encuentra - 
presente en un porcentaje en peso del orden de aproximada­
mente 0,40 % a aproximadamente 0,80 % y se obtienen resulta 
dos particularmente superiores y preferibles cuando el hierro 
se encuentra presente en un porcentaje en peso del orden del 
0,45 % al 0,65 %, aproximadamente.

El contenido en aluminio de la aleación del inven 
to puede variar desde aproximadamente 97,0 % hasta aproxima 
demente un 99,5 % en peso, obteniéndose resultados superio­
res cuando el contenido en aluminio varía entre aproximada­
mente un 97.80 % y aproximadamente un 99,20 % en peso. Puet! 
to que los porcentajes para el máximo y mínimo de aluminio 
no corresponden con los máximos y mínimos de los elementos 
de aleación, es evidente que no se obtendrán resultados idó 
neos si se emplean los porcentajes máximos de todos los ele­
mentos de la aleación. Si se emplea aluminio comercial para 
preparar la masa fundida del invento, es preferible que el 
aluminio no contenga más del 0,10 % total de impurezas antes 
de añadir la masa fundida en el horno.

Opoionalmente la aleación obtenida segán el invento
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puede contener un elemento de aleación adicional o grupo 
de elementos de aleación. La concentración total de los
elementos de aleación opcionales puede alcanzar hasta apro 
ximadamente un 2,00 % en peso, empleándose preferiblemente 
una cantidad del orden de aproximadamente 0,10 % a aproxi­
madamente 1,50 % en peso.' Se obtienen resultados particu­
larmente superiores y preferibles cuando se emplea de apro 
ximadamente 0,10 % a 1,00 % aproximadamente en peso de ele 
montos de aleación adicionales, en total.

Los elementos de aleación adicionales oomprenden 
los siguientes:

ELEMENTOS DE ALEACION ADICIONALES
Magnesio Escandio Disprosio
Cobalto Torio Terbio
Cobre Estaño Erbio
Silicio Molibdeno Neodimio
Circonio Zinc , Indio.
Cerio Tungsteno Boro
Niobio Cromo Talio
Hafnio Bismuto Rubidio
Lantano Antimonio Titanio
Tántalo Vanadio Carbono
Cesio Renio
Ytrio

30 Se obtiene resultados superiores con los elementos
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de aleaoión adicionales indicados a continuación en los 
porcentajes en peso expresados:

ELEMENTOS DE ALEACION ADICIONALES PREFERIBLES
Magnesio 0,001 a 1,00 %
Cobalto 0,001 a 1,00 %
Cobre 0,05 a 1,00 %
Silicio 0,05 a 1,00 %
Circonio 0,01 a 1,00 %
Niobio 0,01 a 2,00 %
Tántalo 0,01 a 2,00 %
Itrio 0,01 a 1,00 %'
Esoandio 0,01 a 1,00 %
Torio 0,01 a 1,00 %
Metales de tierras raras 0,01 a 2,00 %
Carbono 0,01 a 1,00 %

Se obtienen resultados particularmente superio 
res y preferibles con el empleo de cobalto o magnesio, como 
elemento de aleaoión adicional. Se obtienen resultados apro 
piados con magnesio o oobalto en un porcentaje en peso del 
orden de aproximadamente 0,001 % a aproximadamente 1,00 % 
en peso, obteniéndose resultados superiores con cantidades del 
orden de aproximadamente 0,025 % a aproximadamente 0,50 % en 
peso. Se obtienen resultados particularmente superiores y - 
preferibles cuando se emplea el magnesio o el cobalto en - 
una cantidad del orden de aproximadamente 0,03 % a aproxima
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damente 0,10 % en peso.

Los natales de tierras raras pueden encontrarse 
presentes bien de una forma individual dentro de la gama 
de porcentajes indicada o oomo un grupo parcial o total, 
encontrándose el porcentaje total del grupo dentro de los 
límites de porcentajes expuestos anteriormente.

Se comprenderá que los elementos de aleación adi 
dónales pueden encontrarse presentes bien de una forma in 
dividual o como un grupo de dos o mas de los elementos. No 
obstante, se comprenderá que si se emplean dos o más de los 
elementos de aleación adicionales, la concentración total 
de los elementos de aleación adicionales se deberá exceder 
de aproximadamente un 2,00 % en peso.

Despuás de preparar la masa fundida, la aleación 
alumínica se moldea preferiblemente de una forma continua 
en una barra continua, empleando una máquina de moldeo con­
tinuo y trabajándose en caliente, casi inmediatamente des­
puás, en un tres de laminación, para obtener una barra de

S.

aleaoión aluminica continua.
Un ejemplo de una operaoión continuada de moldeo 

y laminación, con la que se puede obtener una barra conti­
nua segdn se menciona en esta solicitud, se earpone en los 
párrafos que siguen. He comprenderá que se pueden emplear 
otros mátodos de preparación para obtener resultados idóneos, 
pero que se obtienen resultados preferibles con la elabora-



oión continua. Dichos otros mátodos comprenden extrusión 
normal y extrusión hidrostática para obtener varillas o 
alambres directamente; sintetizar un polvo de aleación - 
aluminica para obtener varillas o hilos directamente; piol 

5. dear varillas o hilos directamente de una aleación alumi­
nica fundida; y moldear de una forma tradicional lingotes 
de aleación aluminica que despuóa se trabajan en caliente 
para obtener varillas y se perfilan con reoooidos interme 
dios para obtener alambres.

10. OPERACION DE MOLDEO Y LAMINACION CONTINUOS
Una máquina de moldeo continua sirve como medio 

para solidificar el metal de aleación alumínica fundido - 
para obtener una barra moldeada que se transporta práctica 
mente en el estado en que se solidifica desde la máquina - 

15. de moldeo continuo hasta el tren de laminación, que sirve como
medio para conformar en caliente la barra moldeada convir- 
tiándola en varillas o en otro producto trabajado en calien 
te de una manera que induce movimientos sustanciales a la - 
barra moldeada a lo largo de una pluralidad de ejes dis- 

20. puestos angularmente.
La máquina de moldeo continuo es del tipo de rue­

da moldeadora tradicional que tiene una rueda moldeadora - 
con un oanal de moldeo en su periferia cerrado parcialmen­
te por una cinta sinfín- sostenida por la rueda moldeadora 

25. y una polea loca. La rueda moldeadora y la cinta sinfin -

i



oooperan para formar un molde en uno de ouyos extremos se 
vierte el metal fundido para que se solidifique saliendo . 
desde el otro extremo la barra moldeada en el estado de su 
punto de solidificación. ^

5. El tren de laminación es de tipo tradicional pre
visto de una pluralidad de cajas de laminaoión dispuestas 
para trabajar en caliente la barra moldeada que experimenta 
una serie de deformaciones. La máquina de moldeo continuo 
y el tren de laminación se sitúan una con relación al otro 

10. de forma que la barra moldeada penetre en el tren de lami­
nación casi inmediatamente despuás de solidificarse y prájc . 
ticamente en el estado alcanzado cuando se solidifica. En 
este estado, la barra moldeada se encuentra a una temperatu 
ra de conformación en caliente dentro de lá gama de tempera 

15. turas para el trabajo en caliente de la barra moldeada al
comienzo de la laminación en caliente sin calentar la barra 
entre la máquina moldeadora y el tren de laminación. En el 
caso de que se desee controlar con precisión la temperatura 
de trabajo en caliente de la barra moldeada dentro de los 

20. limites tradicionales de temperaturas para laminación en
caliente, se pueden colocar medios para ajustar la tempera 
tura de la barra moldeada entre la máquina de moldeo con­
tinuo y el tren de laminación sin desviarse del concepto - 
del invento expuesto en la presente memoria.

2$, Las cajas de laminación comprenden cada una, una
!
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pluralidad de rodillos que se aooplan con la barra moldea 
da. Los rodillos de cada caja de laminación pueden ser dos 
o mas y se pueden disponer diametralmente opuestos entre - 
sí o en posiciones equidistantes con relación al eje de mo 
vimiento de la barra moldeada a través del tren de lamina­
ción. Los rodillos de cada caja de laminador del tren de - 
laminación giran a una velocidad predeterminada por un dis­
positivo motor consistente en uno o más motores eléctricos, 
y la rueda moldeadora gira a una velocidad generalmente de­
terminada por sus características de funcionamiento. El tren 
de laminación sirve para conformar en caliente la barra mol­
deada convirtiéndola en varilla de sección transversal sensi 
blemente menor que la de la barra moldeada según penetra en 
el tren de laminación.

Las superficies periféricas de los rodillos de 
las cajas de laminación adyacentes en el tren de laminación 
oambian de configuración; o sea, la barra moldeada queda co 
gida por los rodillos de las cajas de laminación sucesivas 
con superficies de configuración variable y desde direccio­
nes diferentes. Este acoplamiento superficial variable de la 
barra moldeada en las cajas de laminación actúa para confi­
gurar el metal de la barra moldeada de tal manera que se - 
trabaja en cada caja de laminación para reducir simultánea 
mente y cambiar el área de sección transversal de la barra 
moldeadora oonvirtiéndola en varilla.



A medida que cada caja de laminación se pone en 
contacto con la barra moldeada, es conveniente que la ba­
rra moldeada sea recibida con. un volumen suficiente por - 
unidad de tiempo en la caja de laminación para que la ba- & 

5* rra moldeada llene generalmente el espacio definido por -
los rodillos de la caja de laminación, de forma que los - 
rodillos trabajen eficazmente el metal de la barra moldea 
da. No obstante^ es conveniente tambión que el espacio d<3 
finido por los rodillos de cada caja de laminación no se 

-LO* llene en exceso para que la barra moldeada no se vea for­
zada en los espacios de separación entre los rodillos. - 
Por consiguiente, es conveniente que la barra se alimente 
a travós de cada caja de laminación con un voldmen por uni 
dad de tiempo que sea suficiente para llenar, pero no para 

15. llenar con exceso, el espacio definido por los rodillos de
la caja de laminación.

Cuando la barra moldeada se recibe desde la má­
quina de moldeo continuo, suele tenor una superficie lisa 
grande correspondiente a la superficie de la cinta sinfín 

20. y- superficies laterales en sección decreciente hacia el -
interior correspondientes a la configuración del canal en 
la rueda moldeadora. A medida que la barra moldeada se - 
comprime entre los rodillos de las cajas de laminación, la 
barra moldeada se deforma por lo que adopta en general la 

25* forma de sección transversal definida por las periferias -
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adyacentes de los rodillos de cada caja de laminación.
Así, se comprenderá que con este aparato, se pueden prepa­
rar varillas de aleación alumlnica de un número infinito 
de longitudes diferentes, moldeando la aleación aluminios 
fundida y trabajándola en caliente o laminándola simultá­
neamente. La varilla continua tiene una conductividad elác 
trica mínima del 57 % IACS y se puede utilizar para condu­
cir electricidad o se puede perfilar en alambre de menor - 
diámetro de sección transversal.

Para producir alambre de varios calibres, la vari 
lia continua producida por la operación de moldeo y lamina­
ción se elabora en una operación de reducción. La varilla - 
recocida (v.g., según se enrolla a un revenido f) se trefi­
la en frió a travós de una. serie de troqueles progresivamen 
te constriñidos, sin recocidos intermedios, para formar un 
alambre o hilo continuo del diámetro conveniente. Se ha ave­
riguado que la eliminación de recocido intermedio es prefe­
rible durante la elaboración de la varilla y mejora las pro_ 
piedades fisioas del hilo o alambre. La elaboración con re­
cocido intermedio es aceptable cuando las exigencias relati 
vas a propiedades físicas del hilo o alambre permitan valo­
res reducidos. La conductividad del hilo estirado en frió - 
es por lo menos del 57 % IACS. Si se deseará conseguir una 
mayor conductividad o un mayor alargamiento, el alambre se 
puede recocer o recocerse parcialmente, despuós de obtenerse
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el tamaño de alambre deseado y despuás de haberse enfriado. 
El alambre totalmente recocido tiene una conductividad de 
por lo menos uñ 58 % IACS. Al final de la operación de tre­
filado y la. operación de recocido opcional, se ha podido - 

5. averiguar que el hilo de aleación tiene mejores propiedades
de resistencia a la tracción y limite elástico junto!con una 
mejor estabilidad tórmica, mejor porcentaje de alargamiento 
a la rotura y una mayor ductilidad y resistencia a la fatiga, 
segdn se ha indicado anteriormente en esta solicitud. La - 

10. operación de recocido puede ser continua, por ejemplo con
recocido de resistencia, recocido por inducción, recooido 
por convección, empleando hornos continuos,o recocido por 
radiación empleando hornos continuos, preferiblemente, se 
puede recocer por lotes en un horno de elaboración disoon- 

15. tinua. Cuando se recuece continuamente, se pueden emplear
temperaturas del orden de aproximadamente 232 3C a aproxima­
damente 648,830 con tiempos de recocido de aproximadamente 
5 minutos a aproximadamente 3/10.000 de minuto. No obstante, 
las temperaturas de recocido continuo y los tiempos de re- 

20. cocido se pueden ajustar en general para cumplir con las -
exigencias de la operación de elaboración particular en - 
tanto que se consigan las propiedades físicas deseadas. En 
una operación de recocido por lotes, se emplea una tempera 
tura de aproximadamente 204,4se a aproximadamente 398,830 

25. con tiempos de residencia de unos 30 minutos a unas 24 -
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horas. Según se ha mencionado con relación al recocido con­
tinuo, los tiempos y temperaturas del recocido discontinuos 
o por lotes pueden varias para adaptarse al proceso de ela­
boración general en tanto que se consigan las propiedades - 

5. físicas convenientes.
Se ha averiguado que las propiedades de un alam­

bre dulce totalmente recocido de calibre Na 10 (calibre ame. 
ricano del alambre), de la aleación del invento, varían - 
dentro de las cifras indicadas a continuación:

10. Resistencia a la % alargamiento Limito elástico
Conductividad 'tracción, kg/cm2. _________._____ kg/cm2.
58% -  63% 843 - 1687 1 2 % - 3 0 %  562 - 1265

Por los siguientes ejemplos se podrá comprender el 
invento de una forma mas completa:

15.

20.

HJHMPLO 1
Se prepararon varias masas fundidas añadiendo la 

cantidad necesaria de elementos de aleación a 1.816 gm de 
aluminio fundido, que contenia menos del 0,10 % de impurezas 
de trazas, para alcanzar un porcentaje de concentración de 
elementos so,'pin se indica en la tabla adjunta, siendo el res­
to aluminio, fe emplearon crisoles de grafito excepto en uquó 
líos casos en que se sabia que los elementos de aleación po­
drían formar carburos, en cuyos casos se emplearon crisoles 
de óxido de aluminio. Las masas fundidas se mantuvieron du­
rante periodos de tiempo suficientes y a temperaturas sufi-25
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cientos para conseguir la solubilidad completa de los ele­
mentos de aleación con el aluminio básico^ Se empleó una - 
atmósfera de argón sobre la masa fundida para evitar la - 
oxidación. Cada masa-fundida se moldeó de una forma contí 
nua en una máquina de moldeo continuo y se laminó en oalien 
te Inmediatamente, a travós de un tren de laminación,., en - 
una varilla continua de 9,53 mm. La varilla agria (segdn - 
salía de laminación) se trefiló despuás y se recoció por 
espacio de 5 horas a 343,320 para formar un alambre dulce 
(recocido). El diámetro final del alambre obtenido era de 
2,58 mm, calibre 10 AWG.

Los tipos do aleaciones empleados y los resultados
de las pruebas llevadas a cabo se indican a continuación*

T A B L A 1

Ni Fe UTS
% de alarga­
miento % IACS'

0,30 1,00 17,500 12,5 60,49
0,80 0,70 18.300 25,6 59,73
1,00 0,60 17.900 26,1 59,97
1,50 0,40 17.800 24,8 59,52

% de alargamiento = % de alargamiento a la
rotura.

UTS es Resistencia a la rotura por tracción. 
% IACS = Conductividad en % IACS.



i

403551

5.

10.

15.

25/

EJEMPLO 2
Se preparó una masa fundida de aleación adicional 

según el ejemplo nB 1 de forma que la composición tuviera - 
los porcentajes en peso indicados a continuación:

Niquel 0,60 %
Hierro 0,9Ó %
Magnesio 0,15 %
Aluminio resto
La masa fundida se elaboró para obtener un alam-

bre dulce de calibre ns l o .  Las propiedades físicas del -
alambre eran:

Resistencia a la rotura
por tracción 1.279,5 kg/cm2
% de alargamiento a la
rotura 25,2 %
Conductividad 59,10 %

EJEMPLO 3
Se preparó una masa fundida de aleación adicional 

según el ejemplo nB 1 de forma que la composición tuviera 
los porcentajes en peso siguientes:

Niquel 0,40 %
Hierro 1,10 %
Aluminio resto
La masa fundida se elaboró para obtener un alam­

bre dulce de calibre nB 10. Las propiedades físioas del - 
alambre eran:
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Resistencia a la rotura 
por tracción
% de alargamiento a la 
rotura

1.223 kg/cm2

14,1 %
60,30 % IACS

5.-

10,

Conductividad
EJEMPLO 4

Se preparó una masa fundida de aleación adioional 
segdn el ejemplo 1, de forma que la composición tuviera los 
porcentajes en peso siguientes!

Níquel 1,60 %
Hierro 0,30 %
Aluminio resto
La masa fundida se elaboró para obtener un alambre 

dulce de calibre nS 10. Las propiedades físicas del alambre 
eran! .

15. Resistencia a la rotura 
por tracción
% de alargamiento a la 
rotura

1.209 kg/cm2 

27,5. %
59;i % IACS t

20.
Conductividad

EJEMPLO 5
Se preparó una masa fundida de aleación adioional 

segdn el ejemplo na 1 de forma que la composición tuviera - 
los porcentajes en peso siguientes!

25.

Niquel
Hierro
Aluminio

0,20 % 
1,30 % 
resto
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La masa fundida se elaboró para obtener un alam­
bre dulce de calibre nS 10. Las propiedades.físicas del - 
alambre eran:

Resistencia a la rotura
por tracción 1.195 kg/cm2
% de alargamiento a la
rotura 13,5 %
Conductividad 61,05 % IACS

HJHMPLO 6
Se preparó una masa fundida de aleación adicional 

- 3-0. segdn el ejemplo nS 1 de forma que la composición tuviera -
los porcentajes en peso siguientes:

Niquel 0,80 %
Hierro 0,45 %
Cobalto 0,10 %

15. Aluminio resto
La masa fundida se elaboró para obtener un alambre 

dulce de calibre nS 10. Las propiedades físicas del alambre 
eran:

Resistencia a la rotura
kg/om2por tracción 1.255

% de alargamiento a la
rotura 23,6 %
Conductividad 59,8 % IACS
Mediante pruebas y análisis de una aleación

oontenía un 0,80 % en peso de niquel, 0,30 % en peso de - 
25. hierro, y el resto aluminio, se averiguó que la aleación
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a base de aluminio del invento, después de trabajada en frió, 
comprende precipitados compuestos intermetálioos. Uno de los 
compuestos se identifioa como aluminato de níquel (NiAl^) y 
el otro se identifica como aluminato de hierro (Fe Al^).%e 
averiguó que el compuesto intermetálico de niquel era muy 
estable, especialmente a temperaturas elevadas. El compues- 
de niquel tiene también muy poca tendencia hacia la coales- 
cencia durante el recocido de los productos formados a par­
tir de la aleación y el compuesto es generalmente incoheren 
te con la matriz de aluminio. El mecanismo del reforzamiento 
de esta aleaoión se debe en parte a la dispersión de compues­
to intermetálico de niquel como precipitado por toda la ma­
triz de aluminio. El precipitado tiende a fijar los lugares 
de dislocación que se crean durante el trabajo en jprio del 
alambre formado con la aleaoión. Al examinar el precipitado 
de compuesto intermetálico de niquel es un alambre trefilado 
en frió, se halla que los precipitados se orientan en lâ  di­
rección del estiramiento. Además, se ha averiguado que los - 
precipitados pueden tener una configuración a modo de vari­
lla, placa o esfera. También se pueden formar otros compues 
tos intermetálicos dependiendo de los componentes de la ma­
sa fundida y las concentraciones relativas de los elementos 
de aleación. Estos compuestos intermetálicos comprenden los 
siguientes! NigAl^, MgCoAl, FegAl^, CogAlg, Co^Al-^, CeAl^, 
OeAlg, VAlu, VAly, VAlg, VAI3, VAl^, Zr^Al, Zr^Al, LaAl^,
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LaAlg, Al^Nig, AlgFe^, Fe^NiAl^Q, CogAlp, FeNiAl^.

El compuesto intermetálico de aluminato de hierro 
contribuye también a la fijación de lugares de dislocación 
durante el trabajo en frío del alambre, Al examinar ̂ el pre­
cipitado del compuesto intermetálico en un alambre trefila­
do en frió, se halla que los precipitados,se encuentran dis­
tribuidos de un modo prácticamente uniforme por toda la alea 
ción y tienen un tamaño de partícula inferior a una miera.
Si el alambre se trefila sin recocido intermedio, el tama­
ño de partícula de los compuestos intermetálicos de hierro 
es inferior a 2.000 Angstroms,

Una oaracteristioa de los alambres de aleación de 
aluminio de gran conductividad que no está indicada por las 
pruebas históricas de resistencia a la tracción, porcentaje 
de alargamiento y conductividad eléctrica,, es el posible-cam 
bio de propiedades como resultado de los aumentos, reduccio­
nes o fluctuaciones de la temperatura de las varillas. Es - 
evidente que la temperatura máxima de elaboración de una va 
rilla o serie de varillas se verá afectada por esta caracte 
ristica de temperatura. La oaracteristioa es también muy - 
significativa desde un punto de vista de fabricación puesto 
que muchos procesos de aislamiento exigen curas térmicas a 
alta temperatura.

Se ha averiguado que el alambre de aleación alumi 
nica del invento tiene una característica de estabilidad tér
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mica que supera la estabilidad térmica de los alambres de 
aleación alumínica tradicional.

Para mayor claridad, la terminología expuesta a 
continuación y utilizada en esta memoria descriptiva, se 

5. emplea en los tórminos siguientes.:
Barra de aleación de aluminio - producto sólido 

que es largo con relación a su sección transversal. La bá 
rra tiene normalmente uns sección transversal comprendida 
entre 76,2 mm y 9,52 mm.

10. Alambre de aleación alumínica - producto traba­
jado sólido que es largo con relación a su sección trans­
versal, que es cuadrado o rectangular con esquinas o aris 
tas agudas o redondeadas, o que es redondo, que forma un hexá 
gono regular o un octógono regular, y cuyo diámetro de mayor 

15. distancia perpendicular entre caras paralelas está comprendi­
do entre 9,49 mm y 0,07 mm.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del invento 

así como la manera de realizarlo en la práctica, debe haoer- 
20. se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son

susceptibles de modificaciones de detalle en.cuanto no alte­
ren su prinolpio fundamental. También se haoe constar que el 
invento corresponde a una solicitud de,patente presentada en 
EE. UU. de América con el nómero Ser. No. 150.724, de 7 de - 

25. junio de 1971, acopiándose por lo tanto a los beneficios que
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conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo 
que constituye la esencia del referido invento y por lo que 
se solicita Patente de Invención por 20 años en España, so­
bre: "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR CONDUCTORES;BLECTKICOS -
DE ALEACION DE ALUMINIO", caracterizándose por lo siguiente:

is.- Procedimiento para fabricar conductores eléc 
tríeos de aleación de aluminio, con una conductividad míni­
ma de por lo menos 58 % IACU, caracterizado por las etapas 
de:

(1) Preparar una aleación de aproximadamente 0,20 
% a 1,60 % en peso de níquel, de aproximadamente 0,30 % a 
1,30 % en poso de hierro, de aproximadamente 97,00 % a.
99,50 % en peso de aluminio y aproximadamente hasta un 2,0 
% en peso de un elemento de aleación adicional elegido del 
grupo consistente en:

Cobalto Escandio Terbio
Magnesio Torio Erbio
Cobre Estaño Neodimio
Silicio Holibdeno Indio
Ziroonio Cinc Boro
Cerio Tungsteno Talio
Niobio Cromo Rubidio
Hafnlo Bismuto Titanio
Lántano Antimonio Carbono
Tántalo Vanadio Mezclas de dos o 

más de los anterijo 
res
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Cesio Renio
Itrio Disprosio
(2) Moldear la aleación en un molde móvil formado 

entre un canal en la periferia de una rueda moldeadora rota 
ti va y una ointa metálica que descansa adyacente a dicho ca­
nal durante una parte de su longitud;

(3) Laminar en caliente la aleación moldeada casi 
inmediatamente despuás de moldeada mientras que la aleación 
se encuentra virtualménte en el estado que alcanza cuando - 
se solidifica, para formar una barra continua; y

(4) Trefilar la barra a travós de troquelas trefi 
ladores sin recocer la barra o varilla entre los troqueles 
trefiladoras, para formar alambre.

28.- Procedimiento para fabricar conductores elác 
tríeos de aleación de aluminio, tal y como queda sustancial­
mente descrita en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de veintitrés hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid, M7?
SOUTHWIHE COMPANY

i MMÍZ ACEBO Y M00ET
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