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MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere, en términos generales, 
a un método para producir cable revestido- Más concre­
tamente, este invento se refiere a un método en el que 
una varilla metálica (por ejemplo aluminio) se reviste 

5* de forma continua con una cubrición metálioa (por ejemplo 
cobre) y luego se extruye de forma continua la varilla 
revestida para producir cable revestido.

Con frecuencia un cable metálico constituido 
por un ndcleo de un metal y un revestimiento de otro



metal proporciona ciertas ventajas sobre un cable macizo 
de un solo metal. Asi pues, se ha reconocido que el ca­
ble de aluminio revestido de cobre posee propiedades 
mas ventajosas que las ofrecidas por el cable de cobre 
macizo y el cable de aluminio macizo. En comparación 
con el cable de cobre macizo el cable de aluminio re­
vestido de cobre posee un peso especifico inferior y 
es mucho mas económico por cuanto que el aluminio es 
menos costoso que el cobre tomando como base el peso.
En comparación con el cable de aluminio macizo, el 
cable de aluminio revestido de oobre es mejor conductor 
de la electricidad.

Se han propuesto diversos métodos para la 
producción de cable de aluminio revestido de cobre.'

La patente estadounidense na 3.631.586 (1972) 
revela &n método discontinuo en donde un Tingóte indepen­

diente de aluminio se inserta en un tubo de cobre y luego 
el tubo compuesto independiente se inserta totalmente 
en la cámara de un aparato de extrusión, con lo que 
se extruye una longitud limitada de cable de aluminio 

* revestido de cobre.
la patente estadounidense na 3.646.796 (1972) 

describe un método en donde un alambre de núcleo oaüente 
se pasa a través de una matriz y, simultáneamente, un 
lingote independiente de material de revestimiento, 
totalmente ubicado en una cámara dispuesta sobre la 
matriz, se extruye a través de la matriz un torno del
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La patente estadounidense ns 3.654^687 (1972) 
describe un método para extruir hidrostáticamente un 
lingote independiente de material de núcleo en una 
carcasa independiente de material superficial para formar 
una longitud limitada de producto alargado revestido.

Las patentes precedentes revelan operaciones 
discontinuas que, efectivamente, no son apropiadas 
para las exigencias comerciales a gran escala para la 
obtención de cable de aluminio revestido de cobre.

Se conocen procedimientos continuos para la 
fabricación de cable de aluminio revestido de cobre.
Sin embargo, estos procedimientos tienen ciertos defectos.

La patente estadounidense na 3.408.727 (1968) 
revela un método para revestir de forma continua con 
cobre un núcleo de Dable de aluminio de longitud inde­
finida. Rodillos giratorios enfrentados, cada uno 
provisto con una ranura semicircular, estando enfren­
tadas dichas ranuras, estirando del núcleo de cable de 
aluminio y dos tiras de cobre planas circundando el 
núcleo de cable de aluminio a través de las ranuras 
con lo que cada tira de cobre se curva entorno de la 
mitad de la superficie del núcleo de cable de aluminio 
y se une en la fase sólida. Las tiras do cobre se rela­
cionan a lo largo de los dos lados dei núcleo de cable 
de aluminio y se producen rebabas longitudinales de 
cobre que son inaceptables en el producto acabado y que,
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por consiguiente, deben deliminarse en una operación de 
acabado subsiguiente^

la patente estadounidense ns 3.648.356 (1972) 
revela un mótodo para el revestimiento continuo de 
varilla de aluminio con cobre. Se envuelve cinta de 
cobre, de forma continua, procedente de un rollo en torno 
de la varilla de aluminio y los bordes longitudinales 
de unión de la envoltura de cobre se sueldan en una 
atmósfera de gas protector antes de que la varilla 
de aluminio revestida con cobre pase a travos de una 
matriz para producir cable de aluminio revestido con 
cobre. La necesidad de proceder a la soldadura se suma 
a lo gravoso de la operación.

Uno de los objetos de este invento consiste en 
proporcionar un mótodo mejorado para la producción de 

cable revestido.
Otro de los objetos de este invento consiste en 

proporcionar un mótodo mejorado para la cubrición conti­
nua de una varilla metálica (por ejemplo aluminio) 
de longitud indefinida con otra cubrición metálica 
(por ejemplo cobre) y extruir, de forma continua, la 
varilla recubierta para producir un cable revestido de 
longitud indefinida.

Otro objeto de este invento y objetos adicionales 
resultaran obvios durante el curso de la siguiente des­
cripción y con referencia al dibujo que se acompasa 
y a las reivindicaciones anexas.
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Los objetos que precedan se obtienen aplicando 

de forma continua una cubrición metálica (por ejemplo 
cobre) a una varilla metálica (por ejemplo aluminio),, 
formando la cubrición una unión cerrada que discurre 
en sentido longitudinal a la varilla y que tiene un 
espesor total igual al espesor de la oubrición, estría- 
yéndose de forma continua la varilla recubierta para 
reducir su sección transversal con el fin'de obtener la 
sección transversal de la varilla revestida deseada, uniendo 
entre si los dos metales el oalor y la presión de la 
operación de extrusión y transformando o soldando la 
junta para producir un produoto sustancialmente enterizo.'

Haciendo ahora referencia al dibujo, en los que 
las referencias numéricas iguales representan las mismas 
partes en las diversas vistas:

La figura 1 representa una vista, parcialmente 
esquemática, que muestra una varilla metálica (por 
ejemplo aluminio) de longitud indefinida que se oubre 
con una cinta o tira metálica (por ejemplo cobre) de 
longitud indefinida y que se extruye para producir 
cable revestido (por ejemplo, cable de aluminio reves­
tido con cobre) de longitud indefinida.

La figura 2 representa una sección transversal 
parcial y a mayor escala de la varilla y la cubrición, 
que muestra la junta antes de la conversión.

La figura 3 representa una sección transversal 
a mayor escala del cable revestido sin sotura después 
de la conversión de la costura..

La varilla metálica 1 (por ejemplo aluminio) 
de longitud indefinida avanza a través del limpiador

^3



de cepillo para cable 2 indicado de forma esquemática 
y con la silueta en la figura 1, para eliminar el óxido 
y similar de la superficie de dicha varilla 1.

De forma simultánea? la tira plana metálica 
3 (por ejemplo de cobre) de longitud indefinida avanza 
a través del limpiador de cepillo para cable 4 

indicado de forma esquemática y con la silueta en la 
figura 1¡ De preferencia, la tira metálica 3 puede 
producirse de forma continua por laminado de una varilla 
metálica (no representada) de longitud indefinida.

la varilla metálica 1 limpia y la tira metá­
lica 3 pasan por rodillos conformadores 5, indicados 
de forma esquemática y con la silueta en la figura 1.
Los rodillos conformadores 5 son de un diseño y cons­
trucción bien conocido para los familiarizados con el 
arte y no se considera necesaria su descripción deta­
llada para un total y completo entendimiento del pre­
sente inventoI Los rodillos conformadores 5 envuelven 
de forma continua la tira metálica 3 entorno de la 
varilla metálica 1 según una cubrición 6 con junta 
7 como se indica en la figura 2. Los extremos de la 
tira metálica 3 que forma la junta 7 de la cubrición 
6 se han sometido a una reducción suficiente de su 
grosor por los rodillos conformadores 5 de modo que el 
grosor total de la junta 7 es igual al grosor de la 
cubrición metálica 6,'

la varilla metálica 1 con la cubrición metá­
lica 6 pasa continuamente desde los rodillos conforma­
dores 5 a la extrusora 8 indicada esquemáticamente en 
la figura 1Ü De conveniencia, la extrusora 8 puede ser
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un aparato continuo de extrusión hidrostática del tipo 
descrito en la patente estadounidense n% 3.667*267+
La junta 7 aotda a modo de cierre hermético para impedir 
la infiltración del fluido de extrusión entre la varilla 
l y  la cubrición 6 en la extrusora 8* Se unen entre 
sí los metales y se suelda la junta 7 bajo el calor 
y la presión generado en la extrusora 8 a medida que 
la varilla revestida 1 pasa a través de la matriz 9y 
para producir un cable compuesto 10, figura 3, de lon­
gitud indefinida y con un núcleo metálico 11 y un re­
vestimiento metálido 12 sustancialmente sin costura.
De preferencia puede interponerse una matriz graduable 
13 entre los rodillos conformadores 5 y la extrusora 
8 para asegurar que la cubrición 6 se acomoda ajustada­
mente sobre la varilla 1.

Por ejemplo, la varilla metálica 1 puede ser 
una varilla metálica de 8,13 mm de diámetro y la tira 
metálica puede ser una tira de cobre de 0,025 mm 
de espesor. Esto proporcionará un revestimiento de 
cobre de 0,025 mm de espesor sobre cable de 0,051 mm 
de diámetro.

Deberá entenderse, en efecto, que la temperatu- 
ra y la presión a que se somete la varilla metálica 1 

y la cubrición 6 cuando pasa a través de la extrusora 
8 deben ser iguales, por lo menos, a la temperatura 
y la presión requerida para unir los dos metales entre 
si, asi como para efectuar una soldadura a transformación 
de la junta 7, de modo que el producto unido quede 
sustancialmente sin costura. Por lo general, el aparato
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de extrusión hi<3yos*bá*bioa., partic.-J. ármente del tipo 
representado en la patente estadounidense nS 3.667.267, 

funciona con presiones notablemente superiores a las 
requeridas para la unión y la soldadura y, en la mayoría 
de operaciones, el grado de reducción de la varilla 1  

para formar el cable 3 generará temperaturas notable­
mente superiores a las requeridas para efectuar la unión 
y la soldadura .=

Por consiguiente, en la extrusión de varilla 
de aluminio de 9,-53 mm de diámetro con propiedad conduc­
tora de electricidad para producir cable de 1,63 mm de 
diámetro, la carga del vastago de matriz (considerando 
que el vastago de-matriz tenga el mismo diámetro que 

la yarilla) deberá ser de 5340 kg/om^ aproximadamente 
y la presión de fluido de extrusión, segán se conoce 
comunmente: par los familiarizados con el arte, deberá 
ser siempre superior a ésta; además, la operación de 
extrusionado elevará la temperatura del metal hasta 
unos 150SC sobre la tempetatura del ambiente. La pre­
sión de fluido de extrusión y la temperatura del metal 
en el ejemplo precedente se encuentran notablemente por 
encima de la presión y temperatura mínima requeridas 
para unir el cobre con el aluminio y para soldar o 
transformar una junta de tira de cobre de 0,51 mm de . 
espesor.

Si bien esta descripción cita concretamente 
el cobre y el aluminio, se entenderá que el invento 
no se limita a estos materiales y que podrán utili­
zarse otros materiales en la práctica del presente
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N O T A

Descrito el objeto del presente invento se de­
claran nuevas y de propia invención las siguientes rei­
vindicaciones, con prioridad de la solioitud de patente 
U.S.A. nS 277,892 del 4 de Agosto de 1972.*

1.- Método para producir cable revestido metáli­
camente, en donde se forma una oubrioión de un primer 
material en torno de un miembro alargado de un segundo 
material y la oubrición del primer material tiene una 
junta que se extiende en sentido longitudinal con res- 
peoto al miembro alargado, caracterizado porque se redu­
ce bajo presión la sección transversal del miembro alar­
gado y de la oubrioión y porque con ello se genera calor, 
transformando la junta la combinación de la presión y 
el oalor y produciendo un producto alargado revestido sus­
tono ialmente sin costura.

2. - Método, de conformidad con la reivindica­
ción 1 , caracterizado porque la reducción de la secoión 
transversal se lleva a cabo mediante extrusión.

3. - Método, de conformidad oon la reivindicación 
1 , caracterizado porque la reducción de la seoción 
transversal se efeotáa mediante extrusión hidrostátioa.

4. - Método, de conformidad con oualquiera de 
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque 
la oostura se forma en la cubrición como una costura

41 7 53 0
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sellada#

5*- Método, de conformidad oon cualquiera de

10#

15.

las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque 
el grosor total de la oostura sellada es igual al grosor 
de la oübrioidn.

las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque 
la presión y el calor unen entre si el primer y segundo 
material.

?*- Método para producir calóle resvestido metáli­
camente#

Segdn se describe y reivindica en la presente 
memoria descriptiva que consta de 10_pdginas foliadas y 
escritas a máquina por una sola cara#

Madrid, a

6. - Método, de conformidad con oualquiera de

p.a. JAtME tSERN
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