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MEMORIA DESCRIPIIVA

Los conductores de aluminio convencionales que
se utilizan en la construccidn de lineas aéreas estén
expuestos, en servicio, a riesgos que pueden producir di-
versos tipos de averias cuya amplitud es extremadamente
dificil de prever. Entre estos riesgos se encuentran:

1. La vibracidn e8lica, que es una oscilacién
de resonancia de reducida amplitud y de frecuencia rela-
tivamente alta, producida normalmente por vientos de

unas 3 a 15 millas por hora. La amplitud de la vibracidén
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2. Galope, que es un fendmeno de resonancia de
gran amplitud y baja frecuencia, Este se produce la mayo-
ria de las veces cuando una formacidn de hielo sobre el
conductor hace que la seccidn transversal general adopte
la forma de un perfil de vela, con lo que se produce una
elevacidn del condcuor por el viento. La amplitud del ga-
lope puede ser de varios pies,

3. Oscilacidn del subvano que es un fenémeno de
resonancia de meaderada amplitud y baja frecuencia. Esta se
produce por fuerzas asociadas con la turbulencia del aire
que origina un miembro en contra del viento de un haz multi=
conductor.

4, Las elevadas temperaturas de funcionamiento
producidas por fuertes cargas eléctricas que pueden resul=-
tar en el recocido parcial y aceleracién de la x deforma-
cién de los hilos de aluminio. Las elevadas temperaturas
de funcionamiento, en especial durante emergencias, son un
factor que aumenta progresivamente en importancia a medida
que se amplian progresivamente las capacidades del sistema
de energfa,

5. La deformacidn, o alargamiento permanente,
de los hilos de aluminio que se produce durante un perfodo
de tiempo relativamente prolongado, puede resultar en un
aumento del pandeo del conductor y producir problemas con
las separaciones de los cables. El valor de la deformacidén
es una funcidén del tiempo transcurrido, la temperatura, la
tensidén y el grado de deformacién anterior en cualquier mo-
mento dado.

El principio de proporcionar aluminio sobre ace-
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ro como conductor aéreo se ha utilizado ampliamente ;nAfé:
conocimiento de la elevada conductividad del primero y la
elevada resistencia del dltimo. La designacién con que se
conoce normalmente este tipo de conductor en la literatura
técnica y comercial es "ACSR", anagrama de Aluminum Conduc-
tor Steel Reinforced (conductor de aluminio reforzado con
acero). |

La especificacién reconocida por la industria pa-
ra el ACSR convencional es la especificacidn ASTM B 232 ti-
tulada "Standard Specification for Aluminum Conductors,
Concentric-Lay~-Stranded Steel Reinforced, (ACSR)" (hacién-
dose aguf referencia m&s particularmente a la especifica-
cién ASTM B-232-7la del 10 de Julio de 1.971).

Una finalidad principal en el disefio y fabrica-
cién de los conductores hasta ahora empleados para lineas
adreas ha sido la de que la resistencia a la traccidén de
los metales compomentes fuera tan elevada como préctica
con el fin de producir la m&s prictica resistencia a la
traccién del conductor. Asi pues, por ejemplo, la especifi-
cacién ASTM B 232, a que se ha hecho referencia anterior-
mente, requiere que los cables de aluminio sean del temple
de estirado duro (H 19). Este es el temple con el que se
logra la mfxima resistencia de los cables de aluminio del
grado EC. Una propiedad de los cables EC de estirado duro
prescrita por la especificacidén ASTM B 232, a que se refie-
re este invento, consiste en un alargamiento relativamente
bajo, de 1,2 a 2,2%. Este alargamiento es inferior al
alargamiento del 3,0 al 4,5% proporcionado por el cable de
nlicleo de acero revestido de zinc convencional que exige

la norma ASTM B 232 para cable con ndcleo (con referencia
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a la norma ASTM B 498), e impide la utilizacidn préccica
de la resistencia del acero por encima de su resistencia
en una extensidn porcentual que es tan s8lo del 85 al 90%,
aproximadamente, de su resistencia 1limite.

Los conductores aquf descritos comprenden cada
uno un componente de aluminio eléctricamente conductor so-
portado sobre un componente de acero. El componente de alu~-
minio es de una aleacidn y temple que proporciona elevada
conductividad eléctrica, de preferencia no inferior al 61%
de IA&S (International Annealed Copper Standard determina-
da por International Electrotechnical Commission); baja
resistencia a punto cedente, inferior a 8500 libras por pul-
gada cuadrada, aproximadamente, para alargamiento permanen-
te del 0,2% y elevada ductilidad con alargamiento superior
al 5% en diez pulgadas, Las caracter{sticas de deformacidn
de los conductores de aluminio-acero en los que el componen-
te de alumino tiene la baja resistencia a punto cedente an-
tes descrita son completamente diferentes de las caracteris~
ticas de deformacidn de los conductores de aluminio-acero
convencionales que son idénticos exceptuando que utilizan
un componente de aluminio de elevada resistencia a punto
cedente, Por consiguiente, el desempefio del pandeo y la ten-
sién y las divisiones del total de las tensiones entre los
componentes de aluminio y acero son completamente diferen-
tes cuando se utiliza aluminio de baja resistencia a punto
cedente en vez de aluminio de elevada resistencia a punto
cedente en lfneas de energfa adreas reforzadas con acero.

Debido a que el alargamiento de la aleacidn de
alumino es mayor el del alambre o cable de acero no se apli=-

ca Ia restriccidén normal para limitar el empleo de la resis-
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tencia final del acero. En ciertos casos es posible disefiar
un cable para una lfnea aérea de anergfa, de conformidad
con el presente invento, utilizando aluminio de resistencia
a punto cedente inferior en vez de un cable convencional
correpondiente, pero sin que requiera mayor calibre o resis=-
tencia del componente de acero que se utiliza en el cable
convencional.,

De preferencia el componente de aluminio se for-
ma convencionalmente antes de ser trenzado sobre el soporte
de acero. Por ejemplo, en el caso de cable compuesto tren-
zado convencional, primero se estira el componente de alu-
minio para formar hilo de temple duro y luego se hacen pa-
sar los hilos a través del equipo de trenzado que forma el
cable compuesto. E1 templado duro de los hilos de aluminio
ayuda a resistir la tensién y friccién cuando son conduci-
dos a través del equipo de trenzado. Después que el cable
ha sido trenzado y bobinado, el tamafio del carrete y la
presencia de material de almohadillado de papel convencio-
nal impedir4 cualquier etapa subsiguiente de tratamiento
por calor. El nicleo de acero puede ser revestido o forra-
do de otro modo con aluminio, pero si se galvaniza, como
sucede con frecuencia, la presencia de zinc, de bajo punto
de fusidn, constituye otro disuasior para elevar el conduc-
tor completado a la temperatura de reco¢ido del aluminio.

Sin embargo, el presente invento prevee el reco=-
cido del componente de aluminio antes de que se monte defi-
pitivamente el conductor para formar la lfnea, Si bien é&s-
te podrfa llevarse a cabo por calentamiento de resisten~
cia eléctrica, por ejemplo, ain en una etapa tan final como

cuando estf montado el cable, normalmente se prefiere impar-
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tir al cable todas las caracteristicas deseadas antes de
que salga de la fdbrica, Podria utilizarse un recocido con-
t{nuo después que el cable ha sido trenzado pero antes de
ser bobinado o una bobina de cable podrfa calentarse en un
horno a la temperatura de recocido. Sin embargo, estos sis-
temas harfan preciso equipo especial y posiblemente impedi-
rfan el empleo de un ndcleo de acero galvanizado, siendo

el actual procedimiento de fabricacidn preferido el de reco-
cer el componente de aluminio después que ha sido estirado
pero antes de ser trenzado. Para esta finalidad se prefie-
re un recocido completo del componente de aluminio. El com-
ponente de aluminio resultante se pasa luego a través de la
méquina trenzadora con las debidas precauciones para prote-
ger el aluminio suavizado. Estas precauciones dependerdn
del tipo de equipo, pero por lo general consiste en aplicar
lubricante a la superficie de los hilos de aluminio recoci-
do y una o mis de las etapas de suavizar la tensién poste=-
rior sobre los Hilos de aluminio en la trenzadora, modifi-
car las gufas del hilo para reducir la friccién excesiva,
agrandar las matrices de cierre que presionan los cables

de aluminio trenzado contra el nficleo de acero y reducir la
presidn de las matrices de cierre. Una ventaja especial de
este procedimiento consiste en que la operacién de trenza-
do imparte una pequefia cantidad de trabajo en frio y conse=-
cuente dureza a los hilos de aluminio, al tiempo que los
mantiene dentro de las exigencias de un limite superior de
resistencia cedente de unas 8500 libras por pulgada cuadra-
da y una capacidad de alargamiento déutil de por lo menos
el 5%, aproximadamente, en diez pulgadas, que es superior

a la capacidad de alargamiento eléstico del componente de
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acero utilizado convencionalmente segin las normas ASTM. -
Este aumento limitado de la dureza sobre el temple de re-
cocido completo se considera dtil para soportar las opera=-
ciones subsiguientes de tomar el cable en el campo y ten-
derlo en posicién sobre sus soportes aéreos.

El cable compuesto del presente invento puede
instalarse empleando una cualquiera de las técnicas conven-
cionales siguientes:

(a) El cable se tiende entre los soportes aéreos
v se aplican fuerzas iniciales que sobrepasan la carga nor-
mal, ya sea por inflexidn o estirado mecdnico o ambos, Las
fuerzas iniciales implican suficiente esfuerzo de traccién
sobre el componente de aluminio para hacer que se estire
permanentemente mientras que se aplica el exceso de carga.
Cuando se dejan de aplicar parcialmente las fuerzas en ex=—
ceso v se deja que cuelgue el cable de sus soportes hajo
las condiciones de carga normal, el componente de aluminio
queda, de preferencia, libre de esfuerzo, puesto que ha sie
do preestirado a su longitud bajo carga normal y entonces
la totalidad de la carga normal es soportada por el compo-
nente de acero. As{ pues, el componente de acero determina
el valor del pandeo normal a un limite predeterminado. Sub-
siguientemente fuerzas mayores producidas por el viento y
el hielo pueden hacer que el acero se estire elisticamente,
pero &ste devolverd el cable a su posicidn original siem-
pre que no existe exceso de carga. Las sobrecargas eléctri-
cas tendrdn un efecto reducido o nulo debido a que el aumen-
to de temperatura resultante no serd lo suficientemente ele-
vado para debilitar el acero y no podrd debilitar el compo-

nente de aluminio ya recocido y sin estar sometido a esfuer-
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(b) El cable se tiende entre los soportes aéreos
y se deja bajo condiciones normales de carga sin aplicacién
alguna de carga antes de o durante el montaje. Esto hace
que el cable quede con un pandeo inicial inferior que el
pandeo normal final predeterminado., Cuando las fuerzas au-
mentadas del viento o del hielo actian sobre el cable se
estira eldsticamente el componente de acero y el componen-
te de aluminio se estira fundamentalmente con deformacién
permanente, En consecuencia, cuando cesan estas fuerzas au-
mentadas y vuelven las condiciones de carga normal, el ca-
ble tenderi a adoptar el pandeo que fue establecido cuando
el componente de acero soporta la totalidad de la carga y
el componente de aluminio no estd sometido a esfuerzo. Por
consiguiente, el cable puede resistigksobrecargas mecénicas
y eléctricas de igual modo que el cable descrito en el pé-
rrafo anterior (a).

La condicién dé componente de aluminio de estar,
substancialmente libre de esfuefzo, reduce el riesgo de vi=
bracién eflica y la pérdida de resistencia como resultado
de elevadas temperaturas de funcionamiento, Se considera
as{mismo que es menos susceptible al riesgo de oscilacién
de subvano y galope. Existen varias razones de que asi sea,
Primera, la fuerza radial en el aluminioc es escasa o sin
consecuencias bajo aquellas condiciones operativas que son
més conductivas a los fendmenos de vibracién eélica, galo-
pe y oscilacién de subvano, puesto que existe un grado sus-
tancial de autoamortiguamiento por la friccidn entre el
trenzado y/o las capas o por interferencia del impacto. Se-

gunda, en el supuesto de que se produciera cierto grado de
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vibracién u oscilacién se evita el fallo por fatiga dé ibé‘
hilos de aluminio por evitarse el esfuerzo éstos. Tercera,
en relacidn con los hilos de aluminio, los hilos de acero
bajo tensién son mucho mds resistentes al deterioro por vi-
bracidn; é&stos no se ven afectados adversamente por las
temperaturas de funcionamientos que produce el recocido de
los hilos de aluminio; y tiene una deformacién muy baja a
través de la temperatura de funcimamiento y espectro de es—
fuerzo. Cuarta, debido a que no se confia en la resisten-
cia del aluminio bajo las condiciones de funcionamiento que
conducen a deformacidn en perfodo de tiempo prolongado, la
deformacidn del aluminio no es tenida en cuenta. Quinta,

debido a que la resistencia a punto cedente del aluminio

es muy baja, la resistencia a la tensién serd también tan
reducida que puede no existir pérdida significativa de la
resistencia del aluminio por el posible recocido a eleva-

das temperaturas de funcionamiento.

Para reducir cualquier posibilidad de corrosidén
puede impregnarse con una grasa la totalidad del conductor
para evitar que penetre la humedad. La grasa puede emplear-
se simplemente como un revestimiento sobre hilos individua-
les o como medio para rellenar los vacios de los intersti-
cios y evitar de este modo que penetre la humedad, Sin em-
bargo, no es necesario, ni posible, rellenar con grasa to-
dos los huecos interiores.

A continuacidn se tratard del invento con referene
cia a los dibujos en los que se representan, dnicamehte con
fines ilustrativos, realizaciones preferidas.

La figura 1 es una vista en seccién transversal

de un conductor aéreo de aluminio con soporte de acero que
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comprende una cubierta de hilos de aluminio retorcidos he-
licoidalmente sobre un nicleo de hilos retorcidos de alea-
cidén de acero.

La figura 2 es una vista en seccién transversal
de un conductor adreo de aluminio con soporte de acero que
comprende un tubo enterizo de aluminio dispuesto en torno
de un ndcleo de hilos retoreidos de aleacién de acero.

La figura 3 es una vista en seccién transversal
de un conductor aéreo de aluminio con soporte de acero que
comprende un tubo de aluminio con junta soldada dispuesto
en torno de un nificleo de hilos retorcidos de éleaci6n de
acero.

La figura 4 es una vista en seccidn transversal
de un conductor aéreo de aluminio con soporte de acero que
comprende una cubierta de hilos de aluminio de seccidn en
llave de arco dispuestos en torno de un nlcleo de hilos de
acero retorcidos.

La figura 5 es una vista en seccidn transversal
de un conductor aéreo de aluminio con soporte de acero, que
comprende una cubierta de tiras de aluminio planas y con
los cantos redondeados retorcidas helicoidalmente en torno
de un nlcleo de hilos retorcidos de aleacién de acero.

Siguiendo una préctica que es comin en la indus=-
tria aquf se hace referencia al articulo del invento como
un "conductor" si bien su parte de aluminio, en un sentido
estrictamente técnico, deberia designarse con mayor preci-
sidn el conductor. Se considera que esta prdctica no creard
problemas para los expertos en el arte y que estin familiari-
zados con su prictica o vocabulario.

A menos que se indique de otro modo o resulte ob=
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vio del contenido, los valores absolutos de las dimensiohes
que aquf se exponen Unicamente tienen fines ilustrativos,
con el fin de facilitar una mds concisa comprensién de las
realizaciones preferidas.

5 Con referencia a la figura 1 se representa un
conductor adreo de aluminio con soporte de acero 10 gque com-
prende un nicleo de acero 12 y un componente de aluminio
tubular y eléctricamente conductor 14 recibido sobre el ni=-
cleo 12. En el ejemplo representado el componente de alumi-

10, nio adopta la forma de dos capas superpuestas 16, 18 de hi-
los de aluminio 20 arrollados helicoidalmente.

El nmicleo de acero 12 puede ser de cualquier cla-
se pero se prefiere de hilos de acero trenzados. Estos
pueden ser, por ejemplo, de idéntica composicién y fabrica-

15, cidn que los nficleos utilizados en los conductores de nor-
ma ACSR; véanse las siguientes normas ASTM entradas en
vigor el 30 de Junio de 1970: B232 1AJuminum Conductors,
Steel Reinforced, Concentric-Lay Stranded (ACSR)", B 341
npluminum=-Coated (Aluminized) Steel Core Wire for Aluminum

20, Conductors, Steel Reinforced (ACSR)", B 502 "Aluminum-Clad
Steel Core Wire for Aluminum Conductors, Aluminum-Clad
Steel Reinforced (ACSR/AW) , y B 498 "Zinc-Coated (Galvani-
zed) Steel Core Wire for Aluminum Conductors, Steel Rein-
forced (ACSR)". '

25, Segln se ilustra, el nicleo de acero 12 compren-
de siete hilos de acero 22 de didmetro 0,1360 retorcidos
helicoidalmente para producir un ndcleo con un didmetro
externo de 0,4080 pulgada. (Este es el mismo ndcleo de hi-
los de acero galvanizados que se encuentra en el conductor

30, 795 MCM 26/7 ACSR "Drake" fabricado por Reynols Metals Com=
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pany de Richmond, (Virginia).

Los hilos de aluminio 20 estdn totalmente reco-
cidos y luego retorcidos directamente sobre el nicleo 12,

En la tabla I se exponen a titulo de ejemplo las
caracteri{sticas de un conductor aéreo de aluminio con sopor-
te de acero constriuido de conformidad con la realizacién
de la figura 1.

TABLA I

1. Calibre : 636,000 milipulgadas circulares

2. Trenzamiento:

(a) ndcleo: acero de 7 x 0,1085

(b) aluminio: aluminio EC de 24 x 0,1628

3« Seccién transversal:

(a) Acero: 0,648 pulgada cuadrada

(b) Aluminio: 0,5643 pulgada cuadrada

(¢) Total: 0,5643 pulgada cuadrada

4, Resistencia estimada (con hilo de acero de 250,000

libras por pulgada cuadrada): 23,449 libras,

La "“Resistencia estimada" de un conductor aéreo de alu-
minio con soporte de acero se calcula como sigue para los
fines del presente invento:

(a) La contribucién de resistencia del aluminio
se calcula multiplicando el &rea total de los hilos de alu-
minio por la resistencia minima promedia de los hilos de
aluminio y su producto por el factor de capacidad de la ta-—
bla 4 de ASTM B 232.

(b) La contribucidn de resistencia del acero se
calcula multiplicando el &drea total de los hilos de acero
por la resistencia méxima a la traccién de los hilos de ace-

ro y por el factor de capacidad apropiado de la tabla 4 de
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ASTM B 232.

(¢) La resistencia total estimada del cable se

determina sumando (a) y (b).

Ejemplo de céleculo:

5 conductor de aluminio soportado con acero 636MCM 24/7
4rea del aluminio = 0,4992

drea de acero = 0,0648
didmetro de los hilos de aluminio = 0,1628

didmetro de los hilos de acero = 0,1085
10, resistencia mfnima promedia del aluminio = 11,500 psi
resistencia méxima del acero = 205,000 psi
factor de capacidad - aluminio = 0,93
factor de capacidad - acero = 0,96

Resistencia estimada

15, Aluminio = (0,4992) (11.800) (0,93) = 5.470 libras
Acero = (0,0648) (205.000)(0,96) =12,730 libras

Total = 18,200 *
' Haciendo shora referencia a la figura 2, se re-
presenta un conductor adreo de aluminio soportado con ace-
20. ro 30 que incluye un ndcleo de acero 12, como se ha descri-
to antes en relacién con las figuras 1 y 2, y un componen-
te de aluminio tubular 32 extruido en forma enteriza sobre
el nicleo. La operacidén de la extrusidén se lleva a cabo
a temperaturas que dejan el componente de aluminio recocido
25, poseyendo las propiedades requeridas para los fines del in=-

ventoe.

En la tabla II se indican, a tf{tulo de ejemplo,

valores para el conductor 30.

TABLA II Segin se fabrica

30, didmetro externo del niicleo 0,450 pulgadas
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grosor del tubo

difdmetro interno del tubo 0,450 pulgada
didmetro externo del tubo 0,6606 pulgada

Haciendo ahora referencia a la figura 3, se re-~
presenta una realizacidén alternativa a la construccién re=-
presentada en la figura 2, en donde un conductor aéreo de
aluminio con soporte de acero 42 estd dotado de un compo-
nente de aluminio tubular 40 mediante la envoltura de una
simple tira ancha 44, de aluminio recocido y conductor,
en torno del ndcleo 12 y soldadura de sus bordes enfrenta=-
dos entre si en 46, utilizando equipo de soldadura y téc-
nicas convencionales. Ejemplos de valores para el conduc-
tor 40 son los mismos que se indican en la Tabla II.

Pueden emplearse hilos de aluminio de una forma
que no sea la de seccidn circular. A titulo de ejemplo
(figura 4), puede emplearse, sobre un nicleo 12 de acero
retorcido helicoidalmente de 7 x 0,1489 pulgada dotado de
un didmetro externo de 0,4467 pulgada, un tubo de aluminio
recocido 27, electricamente conductor, con un didmetro in=-
terno en el momento de fabricacidn de 0,4467 pulgada y
constituido por 10 hilos de configuracidn trapezoidal 29
con un grosor de 0,20 pulgada,

En el ejemplo de la figura 5, la primera capa
interna del conductor de aluminio tubular estd constituida
por tres tiras de aluminio de bordes redondeados y retor-
cidas helicoidalmente, cada una de 0,1 pulgada de grosor
y 0,4 pulgada, aproximadamente, de ancho, presentando esta
capa un didmetro interno de 0,399 pulgada en el momento de
fabricacién y un didmetro externo de 0,599 pulgada. La se=

gunda capa externa del conductor de aluminio tubular esté
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en sentido helicoide opuesto y estd constituida por cuatro
tiras de aluminio de bordes redondeados, cada una de 0,1
pulgada de grosor y 0,4, aproximadamente, pulgada de ancho,
presentando esta capa un didmetro interno de 0,599 pulgada
en el momento de fabricacién y un didmetro externo de 0,799
pulgada. En cada caso las tiras de aluminio estén curvadas
en torno del eje longitudinal del conductor de aluminio
tubular, de modo que cada una est4 arqueada visto en sec-
cién transversal.

Las tiras 20 son de aluminio electricamente con=-
ductor y estdn totalmente recocidas antes del trenzado.

La capa 16 puede formarse por un mayor o menor
nimero de tiras 20. Para ilustrar una alternativa, la ta-
bla que sigue hace referencia a unsfapa 16 constituida por

dos tiras de aluminio de borde redondeado arrolladas heli-

coidalmente.
TABLA III Seglin se fabrica
Grosor de cada tira 0,070 pulgada
Didmetro interno 0,399 pulgada
Didmetro externo 0,539 pulgada

Ancho nominal de la tira, aprox. 0,600 pulgada

La capa 16 de la tabla III puede retorcerse so-
bre el mismo ndcleo de acero de didmetro externo, 0,399,
antes descrito y una capa de aluminio 18 de sentido heli-
coidal opuesto puede disponerse directamente sobre la capa
16 de este ejemplo alternativo.

Resultari obvio que podrén utilizarse en la fa-
bricacidén del conductor del invento descrito en este docu-

mento tubos enterizos o soldados y tiras e hilos. El tipo
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particular que serd mfs preferible en cualquier momento d;-
do serd aquel que pueda producirse con mayor economfa o
gque reuna otras consideraciones de disefio,

En todas las condiciones de funcionamiento consi-
deradas normales,las tensiones estdn soportadas casi por
completo por los hilos de acero si se sustituyen los hilos
de aluminio de estirado duro de los conductores convencio-
nales ACSR por Rilos de aluminio totalmente recocidos. Es-
to es debido a que la resistencia ce@ente de los hilos de
aluminio recocido es muy baja y éstos tienden a estirarse
o deformarse répidamente cuando se someten a esfuerzo,.

Cuando se utilizan hilos de aluminio recocido la
resistencia estimada de los conductores ACSR se calcula de
modo diferente que si se emplean hilos de estirado duro.
Esto se debe a que el alargamiento de hilos de aluminio de
estirado duro (del orden del 2%) es sustancialmente infe=
rior que el de los hilos de acero (del ordsn del 5%), mien-
tras que el alaragamiento de los hilos recocidos es sustan-
cialmente superior (del orden del 20%)., Con hilos de alumi-
nio de estirado duro dotados de bajosralargamiento, la re-
sistencia estimada de un conductor se calcula sobre la ba-
se de la resistencia total de los hilos de aluminio mds la
resistencia del acero con sélo el 1% de alargamiento. Sin
embargo, con hilos de aluminio recocido que tiene mayor
alargamiento, la resistencia total de los hilos de acero
puede utilizarse para calcular la resistencia estimada.

En la prdctica, la utilidad de los principios
del invento se considera aln mds sustancial para conducto=
res que tienen un didmetro total superior a una pulgada.

Si bien el aluminio "puro" de tipo conductor, de=-
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cubierta conductora, pueden utilizarse otras aleaciomes de
aluminio blando cuando son recocidas siempre que reunan las
otras cualidades aqui establecidas, por ejemplo, aleaciones
de aluminio de la serie 5000 bajo el sistema de designacién
de Aluminum Association, que contiene magnesio como el
constituyente principal de la aleacién, M4s concretamente
puede utilizarse una aleacifn de aluminio que contenga 0,2
de magnesio, la cual posee, en el temple de recocido, las
caracterfsticas t{picas siguientes:

Conductividad 62,4%

Resistencia a punto cedente 7000 psi

Alargamiento en 10 pulgadas 19%

Resistencia a la traccidn 14,000 psi

En ciertas ocasiones serd preferible no esti-
rar previamente el conductor en una extensidn tal que sus-
tancialmente toda la tensidn mecdnica sea soportada por el
acero bajo las previsibles condiciones de carga por hielo y
viento. Mds bien puede determinarse un valor de tensidn de
preestirado que alargue permanentemente el aluminio en cuan-
tfa suficiente de modo que cuando se afloje la tensién al
valor de pandeo se descargue una pequefia cantidad de tensién
en el aluminio a la temperatura de preestirado y pandeo. Es=
ta técnica hace que el aluminio soporte una reducida canti-
dad de tensién en las operaciones de estirado y de pandeo
y de este modo se elimina cualquier posibilidad de que se
separen los filamentos de aluminio retorcidos durante estas
operaciones. Cuando se utiliza esta técnica el aluminio so=
portard cierto esfuerzo en cantidad reducida a temperatu-

ras inferiores que la de pandeo y existird un claro esfuer=-
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zo sustancial en el aluminio bajo las condiciones previsi-

bles de carga por hielo y viento. Sin embargo, estos es=-
fuerzos no son suficientes para reducir las ventajas que
reivindica el invento,

Los componentes de aluminio a que se hace refe-
rencia incluyen componentes de aleaciones apropiadas de
aluminio, Por ejemplo, el componente de aluminio no debe
entenderse que incluye menores contidades de aluminio pre-
sente para el fin principal de proteger el nicleo de ace-~
ro, como es el casc de un ndcleo de acero aluminizado.

Si bien se han ilustrado y descrito las realiza-
ciones preferidas del invento, se entenderd que &ste no
se limita a estas realizasciones, sino que puede llevarse
a cabo y ponerse en prdctica de otro modo sin que se apar-
te por ello del alcance de las siguientes reivindicacio=-

nese

NOTA

Descrito el objeto del presente invento se decla-
ran nuevas y de propia iinvencidn, las siguientes reivindi-
caciones con prioridad de la solicitud de patente U.S.A.
n? 206,269 del 9 de Diciembre de 1971.

l.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de un
conductor eléctrico, que comprende un nfcleo de acero y un
componente de aluminio en torno del nlcleo, caracterizados
porque el componente de aluminio es rececido para propor-
cionarle una resistencia cedente inferior a 8500 libras

por pulgada cuadrada para un alargamiento permanente de

N



2.= Perfeccionamientos, de conformidad con la
reivindicacién 1, caracterizados porque el componente de
aluminio se forma retorciendo filamentos de aluminio en

5 torno del ndcleo de acero.

3.- Perfeccionamientos, de conformidad con la
reivindicién 2, caracterizados porque el aluminio es recoci=
do antes de ser retorcido en torno del nlcleo de acero.

4,=- Perfeccionamientos, de conformidad con la

10, reivindicacién 3, caracterizados porque el aluminio es re-
cocido sustancialmente por completo antes del retorcido
y porque mediante el proceso de retorcido se somete a una
cantidad de trabajo de endurecido que no es suficiente pa-
ra aumentar la resistencia a la cesidn por encima de 8500
15, libras por pulgada cuadrada o para reducir la ductilidad
por debajo del 5% de alargamiento en diez pulgadas.

5.~ Perfeccitnamientos, de conformidad con la
reivindicacién 2, 3 é 10, caracterizados porque se lubrifi-
ca el aluminio antes de ser retorcido en torno del ndicleo

20. de acero.

6.- Perfeccionamientos, de conformidad con la
reivindicacién 2, caracterizados porque el nicleo de acero
tiene un revestimiento o cubricidén protectora de un metal
dotado de una temperatura de fusidén por lo menos tal eleva-

25e da cémo la del componente de aluminio y porque el componen-
te de aluminio es recocido despuds que ha sido retorcido
en torno del ndcleo de acero.

7.~ Perfeccionamientos, de conformidad con la

reivindicacién 6, caracterizados porque la cubricién o re-

300 vestimiento protector es de aluminio.
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- Perfeccionamientos de conformidad con las
reivindicaciones precedentes caracterizados porque en el
conductor eldctrico el componente de aluminio se encuentra,
por lo menos, en una condicién parcialemnete recocida y
tiene una resistencia cedente inferior a 8500 libras por
pulgada cuadrada para un alaragamientc permanente del 0,2%,

9.~ Perfeccionamientos, de conformidad con la
reivindicacidn 8, caracterizados porgue el componente de
aluminio tiene una ductilidad mayor que el nlcleo de acero.

10.= Perfeccionamientos, de conformidad con la
reivindicacidén 9, caracterizados porque el componente de
aluminio tiene una capacidad para la extensidn ddctil per-
manente de, por lo menos, el 5% en diez pulgadas.

1l.- Perfeccionamientos, de conformidad con cuale
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizados
porque el componente de aluminio tiene una ductividad eléc-
trica de, por lo menos, el 61% de IACS.,

12.~ Perfeccionamientos, de conformidad con cual-
quiera de las reivindicaciones 8 a 1ll, caracterizados por-
que se galvaniza el nlicleo de acero.

13, Perfeccionamientos, de conformidad con cual-
guiera de las reivindicaciones 8 a 1ll, caracterizados por-
que se aluminiza el nidcleo de cero.

1l4,.- Perfeccionamientos, de conformidad con las
reivindicaciones precedentes, caracterizados porque en la
instalacidn el conductor se somete a fuerzas iniciales su-
periores a la carga normal que soporta el conductor cuando
es tendido.

15.,- Perfeccionamientos en la fabricacién de con-

ductores eléctricos,
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memoria descriptiva que consta de 21 hojas foliadas y es-
critas a miquina por una sola de sus caras y acompafiadas

de los dibujos reglamentarioss
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