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PATENTE
DE
INVENCION

por M{ETOD0 PARA PRODUCIR UN CAMLE REVESTIDO METALICAMENTE®
TNCORPORATED, residentie en 196 Broadway, New York, N¥.
10007 (EE.UU)

MEMORIA DESCRIPTIVA

Egte invento se refiere; en ‘términos generales,
aun mé?odo para producir oable reves*bido: Més conore-
tamente, este Invento se refiere a un método en el que

wa varilla meté&lica (por ejemplo aluminio) se reviste
de forma conbinua con una cubricidn metélica (por ejemplo
cobre) y luego se extruye de forma continue la varilla
revegbida para producir cable revestidoi

Con frecuencia un cable meb4lico constituide

por un micleo de un metal y un revestimiento de otro
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metgl proporciona ciertas "ontaaas eobre un cabhle maclzo

de un solo metal, Asi pues, se ha raconocido que el ca~
ble de gluminio revestido de Qobre posee propledades
mas ventajosas que las ofrecidas por el cabls de.cobre‘
macizo y el cable de aluminio macizo. En cémparacidn.'
con el cgble de cobre macizo el cable de aluminio Tom
vestido de cobre posee un peso especifico inferiox y'
es mucho mas ecconbmico por cuanto que el aluminio es
menos costoso que el cobre tomando como base el peso:
En comparacién con el cable de aluminio macizo; el
cable de gluminio revestido de cobre es mejor conductoxr
de la electricidad, o

Se han propﬁesﬁ6 diversos métodos para 1a
produccidén de cable de aluminio revestldo de cobres

Ia patente estadounidense ne 3, 631 586 (1972)
revels un método discontinuo en donde un lingote inﬂepon:
diente de gluminio se inserta en un tubo de cobre y luego
el tubo compuesto independiente se inserta totalmente

en la cduara de un aparato de extrusidén, con lo que

g6 extruye una longitud limitada de cable de aluminio

‘ pevestido de cobre.

I patente estadounidense no 3:646:&56 (19%é)
desoribe un método en donds un alambre de micleo caliente
se pasa a través de una matriz y; simulténeamente;‘un
lingote independiente de material de revestimiento,
ﬁotalmente ubicado en una cémars dispuesta sobre la

matriz, se extruye a través de la matriz un tormo del
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Ia patents estadounidense ne 3;654:68; (19%2)
describe un método para extruir hidrostiticamente un
lingote independiente de material de niicleo 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
obtencién de cable de aluminio revestido de cobre.

Se conocen proccdimientos cpntinuos para la
fabricacidn de cable de aluminio rewestido de cobre.

.

Sin embargo, esbtos procedimientos tienen cisrtos defectos,

Ia patente estadounidense me 3,408.727 (1968)
revela un método para revestir de forma contimva con
cobre un micleo de vable de gluminio de longitud inde-

’

finide. Rodillos giratorios enfrentados, cada uno

.

prévisto con ung ranurg semiciroular, estando enfren-
tadas dichas ranuras; estirando del nlcleo dé cable de
aluminio y dos tiras de cobre planas circundando el
micleo de cable de gluminio g través de las ranuras

con lo que cada tira de cobre se curva entorno de la
mitad de la superficic del nidcleo de cable de aluminioi
y s¢c une en la fase 86lida. Ias tiras de cobre se rela-
cionan a lo largo de los dos lados del micleo de cable
de aluminio y se producen rebabas longitudingles de

’,

cobre que gson inaceptablos en el producto acabado y que,
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por consiguiente, deben deliminarse en una 6peracidn de
acabado subsiguiente,

Ia patente estadounidense ne 3:648:356 (1935)
revela un método para el revestimiento contimo de

varilla de gluminio con cobre. Se envuelve cinba de

4 ¢

cobre, de forma continua, procedente de un rolloren torno

de la varills de aluminio y los bordes ldngitudinales

de unidn de la envolitura de cobre se susldan en una

N atmésfora de gas protector anbes de que la varilla
0. de gluminio revestida con cobre pase a través de una
m§tri; Para producir cable de aluminio revestido con
cobre. Ia necesidad de proceder a la soldgdurs se suma
a lo gravoso de lg operacidn:
15. Uno de los objetos de este invento consiste en
proporcionar un método mejorado pars la produccidn de
cable revestido,

Otro de log objetos de este invento consiste er}
proporciongr un método mejorado para lg cubricidn conti:
20: nua de una varills metdlica (por ejemplo gluminio)
_de longitud indefinida con otra cubricién metdlica

- <

.

(por ejemplo cobre) y extruir, de forma continua, la

varills recubicrta para producir un cable revestido de

longitud indefinida, '

25. Otro objeto de este invento y objetos adiciongles
resultaran obvios durante el cuwso de lg sigulente degm
cripcidn y con referencia al dibujo que se acompafia

vy a las reivindicaciones anexas.



5y

104

154

204

254

Los objetos que preceden se Obtlenen gplicendo
de forms continua wna outricién metdlica (por o] ermplo
cobre) a una varilla metdlice (por ejemplo aluminio),
formando 1a cubricién wna unién cerrads que diseurre
en sentido longitudinsl a la varilla y que tiepe un
espesor total igual al espesor de la oubricibn, estrue
yéndose de forma continus la varills recubierta para
reducir su seccidn transversal con el f£in de obtene? la
geceidn transversal de la varille revestida deseada, uniendo
entre si los dos metales el calor y la presiln de la
eperacién ds extrusiln y transformendo 0 goldendo l1a
junte para producir un producto sustancialmente enterizo}

Haclendo ahora referencia al dibujo; en log que
lag referenclas numérices igugles representan las mismas
partes en las diversas vistass )

La‘figura 1l repregenta una vista; parcialmente
esquemdtica, que muestra wna varills metdlica (por
ejemplo aluminio) de longitud indefinida que se culre
con wna cinta o tira metdlica (por ejemplo cobre) de
longitud indefinida y que se(extruye pare producir
cable revestido (por ejemplo, cable de aluminio reves-
tido oon cobre) de longitud indefinidae

Le figura 2 representa una seccibn transversal
parcial y_a mayor escala de la warilla y la cubriciéni
que muestra la junta antes de la conversibn.

La figura 3 represente tma seccidn transversal
a mayor escala del cable revestido sin soture despuds
de la conversiln de 1a costura.

Ia verilla metdlica 1 (por ejemplo aluminio)

de longitud indefinide avanza a trevés del limpiador
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de cepillo para cable 2 indicado de foima esquemdtica
¥ con la silueta en la figura 1, para eliminar el dxido
y similar de la superficie de dichs varills 1.

De forma simulténea, la tire plana metdlica
3 (por ejemplo de cobre) de longitud indefinida avanza
a través del limpiador de ceplllo para Oable'4
indicado de forma esquemétiba y con lg silueta en la
figura 1, De preferencia, la tira metdlica é puedé
producirse de forma continua por laminado de una varills,
metdlica (no vepresentada) de longitud indefinida.

Ia varilla me%élica 1 Mmpla y la tira meté-
lica 3 pasan por rodillos conformadores 5; indicados
de forma esquemftica y con la silueta en la figura 1.
Ios rodillos conformadores 5 son de un disefio y cons-
truccidén bien conocido para los familiarizados con el
arte y no se considera necesaria su descripeidn deﬁa%
1lada para wn total y completo entendimiento del pre;
sente invento. Ios rodillos conformadores 5 envuelven
de forma conbtinus la tira metdlica 3 entorno de la
varilla metdlica 1 segin una cubricién 6 con junta
f como se indica en la figura 2. Ios extremos de la
4ira metdlica 3 que forma la junta 7 de la cubricidn
6 se han sometido a una reduccién suficiente de su
grosor por los rodillos conformadores 5 de godo que el
grosor total de la junta ; es igual al grosor de la'
cubricién met4lica 6. ,

Ia varilla metdlica 1 con la cubricidn meté;‘
lica 6 pasa continuemente desde los rodillos qonforma;
dores 5 a la cxtrusora 8 ind;cada esquendticamente en

la figure 1. De conveniencla, la extrusora 8 puede ser
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un gparato continuo de extrusidn hidrostdtica del tipo
descrito en la patente egfadounidense ng 3:-66:{;-26;7;
Te junta 7 actle a modo de cierrs hemé:sico vara impedir
la infiltracién del fluido de extrusifn entre la varille
1y la cubtricidn 6 en la extrusora 8. Se wen entre
si los metales y se suelda la junta 7 bajo el calox
y la presifn generado en la extrusora 8 & medide que
la varilla revestida 1 pasa a través de 18 matriz 9,
pare producir un cable compuesto 10; figura 3; de loz};
gitud indefinida y con un ndcleo metdlico 1l y un re-?_
vestimiento met§lido 12 sustencialmente sin cogburse
De preferencia puede interponerse una matriz gradvuable
13 entre los rodillos conformadores 5 y la extrusora
8 pars asegurar que la cubriciln 6 se acomoda ajuitade~
mente sohre la varill?- L

Por ejemplo, la verilla metdlica 1 puede ser
une varilla metdlica de 8;13 mm de diéme‘balro v le tira
metdlica pueds ser wnae +ira de cobre de 0,025 mm
de espesor; Esto proporciomard un reVest:iJnienjco de
cobre de 0,025 mm de espesor gobrs cable de 0;051 mm
de didmetro. ‘ ‘

Deberd eﬁtenderse;r en efecto, que la temperatu-
ra y la pn;esi5n a que se somete da varille metdlica 1
¥y la cubricibn 6 cuando pasa & -!;r?.vés de la extrusora
8 deben ger iguales, por lo menos; a la temperatura
y 1a presibn requerida para uniy los dos metales entre
sd, asi como para efectuar una soldadura a traieformacién
de la Junta 7 y de modo que el producto u.nid? quede

sustancialmente sin costura. Por 10 general, el aparato
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de extrueiln hiarostitisa, pariticnlarmente del 'b:.po
representado en la patente estadounidense n8 3u667 267,
funciona con pregiones noﬁablemente su.perlores a las
requeridas para la unién y 12 soldadura ¥, en la mayoria
de operaciones, el grado de reduccifn de la varilla 1
para formar el cable 3 generard temperaturas notablew
mente superiores a lag requeridasfpara efectuar la wnidn
7 la soldadura} '
Por congiguiante; en la extrusién de varilla
de aluminio de 9,53 mn de didmetro con propiedad conduc~
‘tore de e?.ec*bricidad para producir cable de l; 63 mm de
didmetro, la carga del vastago de matriz (considerando
que el vistago de matris tenga el mismo didmetro que
la varilla) deberd ser de 5340 kg/bmz sproximadeamente
¥ la presifn de fluido de extrusicgn, seglin se conoce
com%mente: o log familiarizados con el é.r'l:e; deberd
ser giempre superior a Ssta; ademds, la operacibn de
extrusionado elevard la temperatura del metal hagta
wmos 1508C sobre la tempetatura del ambien*be_: La pre-
gibn de fluido do extrumitn y la ‘temperaturs del motal
en el ejemplo precedente se encuentran notablémente por
éncima de la presidn y temperatura minima requeridas
bare unir el cobre con el aluminio y para §oldar 0
transfopmaruﬁa junte de tira de cobre de 0;51 mm de
espesor:
8i bien esta dgscripcidn cita concretamente
el cobre y el aluminio, se entenderd que el invento
no ge limita & estos materiales y que podrdn wtili-

zarse otros materiales en la prdetica del proseute
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» NOTA
Desorito el ohjeto del presente invenbto se dew
claran nuevas y de propia invensién las sigulentes rei~
V.indiQ_aCionesf ocon prioridad de la solicitud de patente
TeSehe 18 277,802 del 4 de Agosto de 1072

'l:- Método para producir cable revestido metali-
camente, en donde se forma una oubriocidén de wn primer
material en torno de un miembro alargado de un segundo
material y la oubricién del primer material tiene una
Junta que se extiende en gentido longitudinal con res=—
peoto al miembro alargado, caracterizado porgue se redu~
ce bajo presidn la seccldn transversal del miembro alar-'
gallo y de la oubricldn y porque con ello se genera calor,
trangformandoe la junta la oombinaoidh de la presién y
el calor y produsciendo un producto alargado reveghiido suge~

tencilalmente sin cos-bura:

Dom Método, de conformidad con la reivilldioa;
olén 1, oarascterizado porque la reduccién de lg secoldn

trans versal se lleva a oabo mediante ex’arueidn:

3:- Método, de conformidad con la relvindioacldn

1, caracterizado porgue la reduccién de la seocién
transversel se efeotha mediante extrusién hidrostatioas

4o Método, de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porgue

1la costura se forme en la cubricidn como una costura
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5am Métod.o; de oom‘.‘ormj:dad oon cualguiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
el grosor fotel de la cogtura sellada es igual 2l grosor
de la owbricidne

G Método, de conformidad con oualquiera de
las reivindicaciones precedentes, cavacterizado porgue
la presidén y &€l calor unenh entre si ¢l primer y segundo

material .

‘f.- ¥etodo para producir cable resvestido meteli~

camentees

Segdn se describe y reivindica en la presente
memoria desoriptiva que consta de 10_paginas foliadas y
egeritas a mdgqnina por una sola oara-:
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