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la presente invencidén debida a los trabajos de M. J.
C. NICOUD se refiere a la fabricacién de hilos conductores
en aleacién-Al-Mg-Si destinados a la fabricacidén de cables
desnudos aéreos de transporte de energia. Més precisamente,

1a invencidén se refiere a un nuevo procedimiento de fabrica-

cién de hilos que responden a las especificaciones vigentes,

ofreciendo este procedimiento con respecto al arte anterior

un interés seguido a la vez desde el punto de vista econémi- 7

co y desde el punto de vista técnico.

Conéiste en efectuar:
1) un tratamiento de temple en continuo inmediatamenté des~
pués de la elaboracidn del hilo méquina;
2) un trefilado en templado;
3) un tretamiento de revenido separado o en continuo dééﬁués
del trefilado en templedo.

Para la fabricacién de los hilos en sleacién Al-Mg-Si

‘destinados & la fabricacién de cables aéreos de transporte

de energia, varios procedimientos de fabricacién han sido
utilizados o pueden ser utilizados. |

Se puede citar por ejemplo:

1) Laminado de paquetes cuadrados o hiladec de lingotes,
soldadura de las coronas, trefilado a aproximadamente 3-ve-
ces el didmetro final, puesta en solucién + temple, trefila-
do al diémetro final y revenido.

2) Hilado con prensa en semi-continuo de lingotes con

" temple en agua & la salida de prensa, trefiledo al didmetro

final y revenido.
 3) Colada y leminado en continuo de hilo mdquina en
méquinas del tipo PROPERZI o SPIDEM, puesta en solucién en

horno de bobinas de hilo méquina (de aproximadamente 1 tone-

|
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hilorméquina y de la transformacidén: se emplea para aleaéio-

“vamente a la elaboracidn);

-3 -

lada), seguida de temple, estufado, trefilado al didmetro
final y revenido. '

Este Yltimo procedimiento es el mds cominmente emplea-
do desde hace aproximadamente 20 afios, ya que corrésponde

a la mejor productividad en el estadio de la elaboracidén del

nes Al-Mg-Si, cuya composicidén quimica puede variar entre
0,15 y 0,35% para el hierro, 0,30 y 0,80% para el Mg, 0,30 y
0, 70% para.el Si, < 0,20% para el Cu, siendo los demds ele-
mentos los que generalmente, estdn presentes en las aleacio-
nes de aluminio para aplicaciones eléctricas.
Sin embargo, tal procedimiento presenta un cierto ni- i
mero de inconvenientes mayores que pueden enunciarse asi:
1) En el plano econdmico:
-~ limitacidén a una tonelads aproximadamente, del peso de la
bobina -en relacién con las dimensiones de los hornos de pues-
ta en éolucidn,
- necesidad de tener un devenado de espiras flojas con vis-
tas 8l temple con agua de las bobinas, de ahl que se necesi-
te un voldmen acrecentado de las bobinas;
- pbca productividad de las instalaciones de tratamiento tér

mico para la puesta en solucién temple-estufado (comparati-

- manipulacién importante de las bobinas de hilo mdquina du-~
rante estos tratamientos térmicos;
- automatizacién hecha diffcil por la poca productividad y

porque las bobinas son recibidas en caliente ( > 2009C) a

la salida del laminador. |
2) En el plano metalirgico:

- en el estadio del hilo médguina, l
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a) Heterogeneidad importante de caracterfsticas mecdnicas,
en particular en el seno de las bobinas que han sufridec el
ciclo de puesta en solucién temple-estufado, en virtud de

las diferencias de velocidad de temple entre el exterior y

‘el nicleo de las bobinas;

A titulo de ejemplo:

Posicién de la R ) A200 , p
toma kg/mm % p . Cl
Esterior 22 20 3,50
En ndeleo 19 20 3,45

b) riesgo de oxidacién anormal del hilo méguina en el ndcleo
de las bobinas como consecuencia de la retencidén de agua en

el nicleo de las bobinas que puede efectuar la trefilabili—

dad;

- en el estadio del hilo trefilado:
c) conservacidh en el estadio final de la heterogeneidad de
caracteristicas que existen en el estadio de la bobina de
hilo'méquina; | .
d) esta heterogeneidad de caracteristicas hace delicada la
eleccidén de las condiciones del tratamiento térmico final
(temperatura y tiempo de mantenimiento) de modo a tgner ca-~
racﬁéristieaé mecdnicas y.eléctricas que satisfacen-al 100%
lag normss de réferencia vigente (por ejemplo NF C 34 125
para diéﬁetro £3,6 mm: R > 33 ]zcg/mm2 - P<3,28pu.cn),
debiendo ser los valores.medios, en cables, ademds: R 334,5
kg/mma, vyP< 3,25 w -.om.

El procedimiento de la invencién permite solucionar

todos los inconvenientes de 6érden econdémico, citados ante-
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riormente.

En el plano metaldrgico, permite igualmente suplimir
totalmente las- heterogeneidades de capacteristicas a nivel
del hiloc mdquina y a nivel del hilo trefilado y tratado, he-
terogeneidades engendradas por el temple en bobina; los hi-
los fabricados segun este procedimiento presentan por lo de-
mds conjuntos de carsacteristicas mecédnicas y eléctricas que
satisfacen ampliamente las normas de referencia, asi como
propiedades de servicio equivalentes & las de les hilos ela-
borados segin el procedimiento del arte anterior.

Por lo demds se conoce el procedimiento de fabricacién
en continuo de hilos de aleacidén de aluminio de la sociedad
SOUTHEWIRE COMPANY que constituye el objeto de la patente
francesa n? 2,047.660 depositada el 12 de mayo de 1970 con
prioridad USA del 13 de mayo de 1969 bajo el ndmero 824.220,
que consiste en particular en operar un enfriamiento rdpido
de la barra que sale del laminador hasta una temperatura in-
ferior a 24092C aproximadsmente,

Este procedimiento de la técnica anterior aplicado é
una aleacidén de composicidn:

Fe: 0,37% Mg: 0,69% Si: 0,51%

permite obtener, después del trefilado del hilo mdquina de
9,52 mm hasta 1,7 mm de didmetro y despuds de un tratamiento
final de revenido-restauracién (3h & 149°C), asociacicnes de
caracteristicas mecénicas y eléciricas interesantes:

R : 33,7 kg/'mm2

A : 8% '
P : 3,28 pnem
cté ; 52,59 1ACS

Estas caracteristicas obtenidas para las condiciones

|
!
|
|
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més favorables ¥y para un fuerte alargamiento (de £ 9,5 a

g 1,7%, es decir E—g—a x 100 = aproximadamente 3000%)
son sin embargo insuficientes ﬁara que se pueda esperar ba-
sar en este procedimiento una fabricacidén de cables aéreos

segin la norma NF C 34 125 en particular, pero igualmente

seglin las principales normas extranjeras correspondientes.

Por lo demés, se conoce (patente francesa n? 1,499.266
de 1a sociedad Pechiney) que el trefilado de hilo en alea-
cién Al-Mg-Si despuds del temple y maduracién, & una tempe-

ratura inferior a la temperatura de precipitacién rdpida que

' se sitda en las inmediaciones de los 2002C y superior a las

temperaturas de trefilado habituales de 20 a 70%C conduce,
en el caso de un trefilado a 110°C a un sumento de las car-
gas de ruptura de 1 a 1,5 kg/hmz de resistividad iguel des-
pués del tratamiento final de revenido-vestauracidén efectua-
do a 165%C. |
El objeto de la invencién es un procedimiento me jora-
do de fabricacién econdmica de hilos en aleacidn Al-Mg-Si,
que presentan caracteristicas mecdnicas y eléctricas eleva-
das, destinados a la fabricacidn de éabies adrecs de trans-
porte dg energia o més generalmente de cables utilizadqs eh.
électrotécnica desnudos o aislados. BEl producto de la in-
vencién puede igualmente ser utilizade con ventaja en apli-

caciones diferentes de las eléctricas, en particular mecd-

nicas.

En un primer estadio, elrprocedimiehto comprende ia
¢laboracién en continuo de un hilo mdquina en aleaciéﬁ'Al—
Mg~-Si por colada y laminado en méqﬁina tipo PROPERZI,‘éegui-
do inmediatamente a la salida de la ltima jaula de un en-

friamiento répido hasta una temperatura inferior a las tem-
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peratﬁras para las cuamles se efectdia una précipitacidn no-
table y endurecedora de Mg, Sia ﬁartir de una solucién sé~
lida éobresaturada, es decir una temperatura inferior a 200°
C y preferentemente inferior a 1502C.

Se sabe en efecto que el metal liguido que entra en
1a rueda de coleda & 700°C aproximedsmente, - saliendo el
metal solidificado de la rueda de colada en forma de asbozo
sensiblemente trapezoidal y entrando poco tiempo después en
el laminador (aproximadamente 1 minuto entre rueda y lamina-
dor)~- estd & una temperatura que puede variar entre 400 y
5009C, siendo esta dltima temperatura sensiblemente aquella
por debajo de la cual la solucién sélida obtenida en la so-
1idificacién rechaza, en el caso de un enfriamiento suficien
temente lento, magnesio y silicio. E1 laminado del esbozo
(Se 2240mn° ) hasta el hilo méquina (§ 9,5 mm 6 @ 7,5 mm)
ge efectda en un tiempo relativamente corto (del érden de
1 minuto), y la temperatura del hilo mdquina a la salida
del leminedor esté comprendida entre 250 y 3509C segin las
condiciones de colada y de laminado por lo que se ve que se
efectda simultdneamente varias funciones en el laminador,

a saber: puesta en forma, batido o martilleo y restauracién
dindmica que resulta de la deformacién a elevada temperatu-
ra y temple a partir de la tempefatura de entrada en el la-
minador del esbozo. Un enfrismiento rdpido del tipo por
ejemplo del descrito en la solicitud de patente francesa n?
74 05878 de la sociedad ALUMINIUM PECHINEY impide toda pre-
cipitacién notable en el seno del hilo méqdina que se tra-
ducirfa por una pérdida de reactividad en el endurecimiento
por trefilado y la ausencia del endurecimiento estructural

por revenido.
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Habida cuenta del estado de solucidn del magnesio y
del silicio, menos perfecto que en el caéo de los proceaos
1, 2 y 3 del arte anterior que comprenden un recalentamiené
to del metal a la temperatura ambiente hasta el éampo de pues

ta en éolucién sélida antes del temple del hilo méquina, el

' procedimiento objeto de la invencién consiste en una segun-

da fase en efectuar una deformacién en templado en un campo
de temperatura que corresponde a les pequefias velocidades
de precipitacién.

Tal campo de temperatura estd situado entre 110 y 180%

| C, preferentemente 130-160°C (siendo la temperatura a elegir

en funcidén del grado de batido o martilleo, de la velocidad

¥ por consiguiente, del tiempo de trefilado en templado) pa-
ra las sleaciones Al-Mg-Si de composicién Fe= 6,14 - 6,35%,

Si= 0,30 - 0,70%, Mg: 0,30 - 0,80%, Cu < 0,20%.

Un trefilado erectuado & estas temperaturas y con un

grado de alargémiento superior al 350% ( §—§~§ x 100 > 350%,

siendo S la seccidén del hilo & la entrada y s la seccién del
hilo a la salida), permite en efecto me jorar de forma sor-

prendente las caracteristicas finales (par R - # ) obtenidas
después del revenido final merced a una més fina reparticidn‘

de los constituyentes Mg,Si endurecedores que precipitan des
2 -

" de el momento mismo de la operacién de trefilado en templa-

do y merced a laeliminacidén durante el trefilado en témpla-

~do de zonas de GUINIER PRESTON formadas por maduracién des-

pués del temple y que contribuyen fuértemente a la resisti-

vidad eléctrica, pero unicamente de forma débil en el éndu-

- recimiento estructural.

El trefiladc en templado se efectia a partir del hilo

méquina segin diferentes formas posibles, ya sea partiendo




10

15

20

29

30

-0 -

de una bobina de hilo fria, entrando el hilo frio en la tre-
filadora 0 preferentemente precalentado axialmente hasta la
temperatura de trefilado en templado, o bien a partir de una
bobina de hilo precalentada en horno a una temperatura infe-
rior a la temperatura de trefilado en templado ¥y que no pue=-
de exceder de 140°C, temperatura a la que se hacé sentir un
efecto notable de endurecimiento, lo que se traduciré por
una trefilabilided disminufde.

Un medio de realizacidn del trefilado en templado con-
siste, por ejemplo, en trefilar el hilo en una mdguina de
pasadas miltiples de resbalones con cabrestantes en linea
y uge funcionan en inmersidn, siendo termoestateado el baflo
de lubricante a la temperatura de trefilado en templado y
siendo regada la hilera por este mismo lubricante termoesta-
teado.

‘Después del trefilado en templado, el hilo es tratado
térmicamente ya sea en horno estdtico por carga a tempera-
turas de consigna comprendidas entre 130-170°C para tiempos
comprendidos entre 30 minutos y 12 horas, o bien preferente-
mente en continuo a la salida de la trefiladora en templado
a temperaturas de consigna comprendidas entre 180 y 24090,
durante tiempos de mantenimiento comprendidos entre 1 y 30
segundos,

Un medio de realizacién de dicho tratamiento térmico
en continuo consiste por ejemplo en un paso por un horno de
bafio de aceite, lo que ademds permite obtener un hilo per-~
fectamente lubricado y, por consiguiente, muy apto psra la
operacidn ulterior de cableado.

Este tratamiento térmico conduce a un eflecto de res-

tauracidén y provoca igualmente unefecto de precipitacién es-
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tructural, lo que se traduce en particular por:

- una ganancia de conductividad eléctrica;

- una restauracidn de la plasticidad (alargamientos a la
ruptura y plisques) mientras que la resistencia mecdnica de los
hilos (resistencia a la rupﬁura) permenece a un nivel elevado.

£l objeto de la,inuencién serd mejor comprencido con ayu-
da de lasg figuras y de los ejemplos dque siguen sn las qus los
nfimeras tisnen los.siguientes significados:

Fig. 1l: 1 - Fusidn,

2 - Coladé Properzi y Laminado,

— Puesta sn solucidn,

- Templs,

- Desagils,

Estufado,

- Trefilado,

- Revsnidso,

-~ Cablsado,

O © =N A
i

10 - Colada Properzi y Laminado

7 ~ Enfriamiento en Contfnuo,

11 - Trefilado en Continuo
12 - Trefilado sn Templeado
- Revenido en continuo.
Fig. 2: 14 — Temperatura f eC.
15 ~ Temperaturas.

La Figura 1 aesquematiza los diversos estadios de transfog |
macién que van del metal ligquido al cable eléctrico Finaliiadn
segln sl arte anterior n2 3 y seg@n la invencidn. En este Glti-
mo caso, se observan las dos variantes: revenido cldsico (en
horno estédtico) y revenido sn continuo,

La Figura 2 esquematiza igualmente los diversos estadios
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de transPormacidn llevando el abscisas, el tiempo segdn una es-
cala arbitraria Y, en ordenadas, la temﬁaratura. El eje de orde
nadas y los tres ejess verticales paraleloé a, b, c detsrminan 3
zonas A, B, C gue corresponden respectivamente a los sstadios:
glaboracidn del hils méquina, tratamisnto del hilo mAquina vy
trefilado -~ revenido final,

Los ciclos representados con traio discontinuo y con tra~
zo llsno corrsspondsn a la pussta en prictica de la invencidn
misntras que.al ciclo representado con trazo punteada represen-
ta el procedimiento segdn el arte anterior.

- para el procedimiento ssqin el arte anterior, las porcio-
nes de curvas sucesivas corresponden a las fases siguientes:
1) metal liguide a la entrada de la rueda de colada (Properzi,

‘par ejemplo),

- 2) sclidificacién'y enfriamiento del metal en la rueda de cola-

da.

" 3) laminado en el laminador (Properzi o SECIM por sjemplo).

4) enfriamiento del hilo médquina en bobina.

75) tratamiento de pussta sn solucidn.
'6) temple en agua fria.
?7) estufada,

8) trefilado.
9) revenido en horno sstdtico.
después cableado. 7 ‘

Para el procedimiento segdin la invencidén, las porciones
de curvas sucesivéa corresponden a las fases siguientss 1, 2 vy
3: idénticas a los procedimisntos dsl arte anterior.

10) enfriamiento en continuo del hilo miquina a la salida del
laminador '
11) trefilado sn templado
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Base aluminio, con las impurezas habituales del Al para aplica- |
‘contfnuo del tipo del dsscritoc sn la patente francesa n2 74 05

' cas mecénicas correspondientes del hilo méquina (medidas des—.

 pués de una maduracién de mas de 15 dfas).

12,

12) revenido en continuo
13) como variants: revenido sn horno estético si el revenids no
ha sido efectuads en continuo.

Las porciones de curvas intsrrumpidas por dobles trazos

no determinados tales como enfriamiesntos espontdneos o espera

entre estadios sucssivos.

Ejemplo 1
'Sa ha preparqdu,una aleacidn A-GS/L de composicidn:
Fe: 0,24 % :
si: 0,55 %

Mg: 0,59 %

ciones eldctricas que se ha colado en rueda PROPERZI y laminado

sn laminador PROPERZI provisto a la salida de un snfriador en

878 de la socisdad ALUMINIUM PECHINEY en las difserentes condi~

nicnes que figuran en el cuadro siguiente, con las caractaerfisti

Ref. Temperatura ' Temperatura | Temperatura | Caracteristicas
de comienzo | emulsién de | de salida del hilo méqui-]
laminado laminado - del hilo ma | na o
- ec. ac. guina aC. R A,

1 425 70 60 . 18,7 10
2 450 |70 60 19,2 11
3 475 70’ 60 19,1 13
4 500 70 60 20,3 14
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Se ha trefilado en primer lugar una parte del hilo mﬁqui-
na respectivamente a 3 y 2 mm., esn las condiciones habituales
del arte anterior, con tratamiento térmice fiﬁal de 3 h, a 165¢

C., con los resultados siguientes:

Ref., y tem- CARACTERISTICAS
peratura ds
comienzo de g 3,0 mm. g 2,0 mm.
laminado -
R 2 AZUO P R AZDD P
kg/mm 9 pl.cm kg/mm2 4 L. cm
-1 (4259C.) 30,5 | 6,2 | 3,125
2 (4509C.) 31,5 | 6,5 | 3,177
3 (475eC.) 32,2 | 7,5 | 3,184
4 (s008C.) | 34,6 | 4,2 | 3,247 | 34,0 | 5,0 3,125

Después se ha procedido, en otra parte del hilo mdguina
de las referencias 3 y 4 anteriores que presentan los mejores
rasultados, a un trefilado en templado a 1402 C. con los resulf

tados siguientes:




- L& =

CARACTERISTICAS
@2 3,0 mm 2 2,0 mm
Referencia | p ’Azoo P revenido | R |A,n. P revenido
kg/mm2 | % pfem | final kg/mm2 |% N, cm final
5 |
(4752C) 34,3 549 3,175{(5n/140¢2C)
4 ) V .
(5002C) 37,0 5,0 3,227 |(1n/140%C) | 36,8 | 5 3,174 (1h/1402C)
36,8 | 5,5 | 3,166|(7h/1409C)
: }
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La mejora de caracteristicas es muy sensible, {ganan-

2

: i
cia de 2 kg/mm

[

sobre R, disminucién de la resistividad).

Ejemplo 2 i

Se ha preparado una aleacién A-GS/L de composicidni
Fe: 0,23 % |
Si: 0,49 %
Ng: 0,56 %
base Aluminio con impureas habituales pera aplicaciones eléc-
tricas,
que se ha colocado en rueda PROPERZI y laminado a una tempe-

ratura de 515¢C a la entrada del laminador, y enfriado a 60®

C a la salida del citado laminador. |

- Se ha procedido, comparativamente en dos porciones deli
hilo mdquina de & 9,5 mm, a un trefilado clésico y a un tre-f
filado en templado segin la invencién, a los diémetros de

3,0 mm y 2,0 mm, con los resultados siguientes:
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Tratamiento g 3,0 mm , | g 2,0 mm

Trefilado |térmico fi- R AZOO P Pliegues| R - A = P
kg /mm2 yaem (r=10) kg/mm 200 A,

nal : P
normal  {3h a 1659C 35 7,7 3,263 7 | 36,4 6,7 1  .3,26

5h a 1659C ' ' 34,6 4,2 - 1 3,17
en tem- , , i
plado 5h a 140¢C 40,7 | 5,2 |3,263 7 i

N : é

(140°C) |1n & 140°C 39,4 5,0 & 3,26




g 2,0 mm

Pliegues
N4 e (r=5)
3,263 5
3,177 6
3,263 6
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La ganancia en la carga de ruptura es particularmente

importante, quedando sin variacién el resto de las caracte-

risticas.
Ejemplo 3
Se ha preparado una aleacién A-GS/L de composicién:
Fe : 0,25%
Si: 0,45%
Mg : 0,49%

base asluminio con impurezas habituales para aplicaciones elég|
tricas,

que se ha laminado en las mismas condiciones que en el ejem-

plo 2, y después trefilado en parte de formm cldsica y en

parte en templado segin la invencidén, a los didmetros de !
3,0y 2,0 mm con los resultados siguientes que mueatraniigugﬁ
mente una ganancia muy sensible sobre R pera otras caracte-

risticas sin variacién.
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Tratamiento R, p Pliegues| R Aol pj;cm Plie-
. térmico fi- |kg/mm2|%200| pLcm| enr = |[kg/mm2] % gues
trefilado
nal 10mm en
r=10mm
normal 3h a 165°C [33,4 |6,8 | 3,241 7 33,5 8 3,237 )
en tem-
plado 3h a 140°C |36,9 6 3,256 7 36,2 5 13,210 6




10

15

20

25

-19 -

Ejemplo 4
Hilo trefilado en templado (140%C) del ejemplo 2, de

didmetro 2,0 mm ha sido sometido & un tratamiento térmico
de revenido de 1% segundos a 220°C por paso en un bafio de
aceite,

Las caracteristicas mecdnicas y eléctricas del hilo
antes y después de este tratamiento de revenido efectuado

en continuo son las siguientes:

R kg/mm2 AZOO pudl.cm
Bruto de trefilado en
templado 39,6 2 3,340
después de revenido
15 s. a 2209C 38,7 5,5 3,270

' Los valores obtenidos después del trefilado en -templa-
do y revenido en continuo, son de comparar con las del arte
anterior que estdn dadas en el ejemplo 2. |

Quede bien entendido, que estos hilos.y cables obteni-
dos a partir de estos hilos, que poseen caracteristicas me-
cdnicas notables, y que se benefician, ademds, de la buena
resistencia a la corrosién de las aleaciones de aluminio en
general, y de la AGS en particular, pueden ser utilizados
en todos los campos donde estas dos cualidades sean buscadas,
por ejemplo para enrejados de cercas, tensores para la vid,
los &rboles frutales, obenques de méstiles o de antenas.

Ejemplo 5

Se han preparado dos aleaciones A-GS/L de composicién
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siguiente:
Fe Si Cu Mg Ti-
% % % % %
Aleacidn A 0,20 | 0,47 | 0,018 | 0,50 | 0,01
Aleacién B 0,20 | 0,47 { 0,10 | 0,50 | 0,01

siendo las deméds impurezas las del aluminio para eplicacio-
nes eléctricas).

Estas asleaciones han sido colmdas en rueda PROPERZI,
laminadas a una temperatura de 515%C a la entrada del lami-
nador y despuds refrigeradas a 60°C a la salids del lemina-
dor. El hilo mdquine asi obtenido ha experimentado: -

Hilo en aleacidn A, trefilado normal a 3,45 mm

Hilo en aleacidén B, trefilado normal

(
en templado a 1602C 2 a 3,45 mm

El trefilado en templado a 160°C ha sido efectuado en
una méquina de trefilar de 4 pasadas, siendo la velocidad de
salida de 100 m/mn. El hilo entra frio en la médquins y es
llevado a la temperatura de trefilado en templado por inmer-
8idén en el bafio de lubricante termoestateado a esta tempera~
tura, siendo a su vez las hileras y los conos de la trefila-
dora sumergidos en el lubricante.

El hilo de @ 3,45 mm trefilado en templadeo es ocuteni-
do en dos operaciones de trefilado en las condiciones ante-
riores.

Los 3 hilos de @ 3,45 mm obtenidos han sido a conti-

nuacién sometidos a diferentes tratamientos de revenido en

horno estdtico.
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Las caracteristices mecédnicas de traccién y los valo-

res de resistividad eléctrica obtenidos en el estado bruto

de trefilado y después del revenido son por ejemplo los gi-

guientes:
) : R A P
Aleacién|Trefilado g 3,45 kg/mm? ¢200 s Mem
Bruto de trefi-
lado 31,4 4,0 3,390
A normal
Después de re-
venido (7h a
1559C) 34,0 7.4 3,220
Bruto de trefi-
lzdo 31,3 5,2 3,410
B normal
: Después de re-
venido (7h a
1559C) 35,3 8,1 3,232
Bruto de trefi-
lado 30,6 4,0 3,375
en tem- '
plado
(160%) |Después de re~
venido (12h a
1459C) 37,5 7.9 3,240

Descrita suficiéntemente la naturaleza del invento,

asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacer- |

se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son

susceptibles de modificaciones de detalle en cusnto no alte-

ren su principio fundamental.

REIVINDICACIONES

l.- Procedimiento de fabricacién de hilos en aleacidn

aluminio-magnesio-silicio que comprenden de 0,30 a 0,80% de

Mg, de 0,30 a 0,70% de Si, de 0,15 a 0,35 de Fe, menos de

0,20% de Cu, destinados a la fabricacién de cables aéreos
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de transporte de energla, y més generalmente de cables des-
nudos o aislados utilizados en electrotéenica, a partir de
un esbozo colado y laminado que entra en el laminador a una
temperatura al menos igual a 4502C, caracterizado porque se
procede a un enfriamiento rdpido del esbozo que sale del la-
minadof, hasta una temperatura inferior a 150°C, seguido de
un trefilado en templado, a una temperatura comprendida en-
tre 110 y 180%C que corresponde al campo de las pequefias ve-
locidades de precipitacidén del compuesto intermetélico MgZSi,
y seguido de un tratamiento térmico de revenidon

2,- Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-

rizado porque el trefilado en templado corresponde a un alar%
H

S -8

gemiento expresado por la relacidn 3

igual al 350%.

x 100, al menos

3.- Procedimiento segin las reivindiceciones 1 y 2,
caracterizado porque el trefilado en templado es efectusado
entre 130 y 160%C.

4.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-

ciones anteriores, caracterizado porque el revenido es efec-
tuado en horno estdtico por carga a temperaturas de consig- é
na comprendidas entre 130 - 1709C para tiempos comprendidos .
entre 30 minutos y 12 horas.

5.- Procedimiento segin cuslguiera de las reivindice-
ciones 1, 2 6 3, caracterizado porque el revenido a la sa-
lida de la trefiladora es efectusdo en continuo, a una tem-
peratura comprendida entre iBO y 2409C y con una duracidn

de mantenimiento comprendida entre 1 y 30 segundos.




- 23 -

6.~ Procedimiento de fabricacién de hilos en aleacidn
aluminio-magnesio-silicio, tal y como queda sustancialmente
descrito en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos
ad juntos, -
Esta Memoria consta de 23 hojas escritas a mdquina por
una sola cara.
28 Wi 97
Madrid,
SOCIETE DE VENTE DE L ALUMINIUM
PECHINEY.

GOMEZ £8upD v MeDEy
s p. Flemado: L, Gaata Farndnalar

|



	Bibliographic data
	Description
	Claims



