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MEMORIA D^CRIPTIVA

La presente invención se refiere a la fabricación de 
alambres de cobre para aplicaciones eléctricas, ya sea pa­
la usarlo desando, ya sea, en especial, para revestirlo 
previamente con aislantes, y tiene como objeto un precedi- 

C miento perfeccionado de tal fabricación, mediante el cual
se eliminan algunos graves inconvenientes que suelen presen­
tarse.

Se ha descubierto en efecto que los alambres de cobre 
presentan siempre, con mayor o menor frecuencia, en su su- 

10 períicie peqpeEaa escamas de cobre o briznas o pajitas,
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más o menos adheridas al alambre, casi siempre aplioadas a 
óste duran te las operaciones metalúrgicas mediante las cua­
les se han obtenido los alambres, gn las manipulaciones 
que sufren los alambres para revestirlos con el aislante o 

6 para usarlos sencillamente desnudos, principalmente cuando 
son doblados,dichas pequeñas escamas se desprenden total o 
parcialmente, gn el primer caso dejan unos hoyuelos de bor­
des irregulares, frecuentemente cortantes, y en el segundo 
caso forman puntas que sobresalen; en ambos casos resultan 

10 irregularidades en la superficie del alambre que dan lugar 
a concentraciones locales del campo eléctrico cuando, du­
rante su uso, está el conductor bajo tensión, o sea a au­
mentos locales del grado de potencial, que pueden ser a 
veces peligrosos.

16 ^Especialmente esto tiene lugar en los alambres conduc­
tores de los cables de alta tensión, tanto si se han aisla­
do con papel impregnado o con goma o materias plásticas, 
pero tambión en los cables coaxilea con distaneiadores, por 
ejemplo en forma de discos, y por consiguiente substancial- 

20 mente aislados con gas, las eventuales escamas son otros
tantos puntos que invitan a la descarga cuando las tensio­
nes en ejercicio son elevadas. A estos ejemplos más carac­
terísticos se pueden añadir todos los casos en los que es? 
tán en juego grados elevados, como en las líneas aáreas de 

26 alta tensión, y en las conexiones de las centrales. Otra
aplicación, en la cual las escamas en cuestión son particu­
larmente perjudiciales, es el caso de los alambres esmalta­
dos, en los que aquóllos vienen frecuentemente a sobresalir
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4e1 esmalte, y son causa de la mayor parte de fallas tan 
dañosas, que su frecuencia es uno de los primeros criterios 
para juzgar la bondad de dichos alambres.

Zn fin, no ha de olvidarse que también para los alam- 
8 brea de cobre destinados a ser estañados es perjudicial la 

presencia de pequeñas escamas que dan irregularidades al 
estañado y aportan impurezas al baño de estaño.

Loa técnicos han intentado en vano eliminar tales es­
camas por sencillos medios mecánicos, como por ejemplo ha- 

10 oiendo deslizar el alambre a través de cepillos o moldes o 
por cojinetes de material adecuado. Tampoco una sencilla 
detersión o decapado por soluciones ácidas ha dado resulta­
dos satisfactorios. Se ha debido recurrir directamente a 
separar, con utensilios complicados y máquinas adecuadas 

18 una delgada capa de cobre, efectuando con ello un verdade­
ro despellejado del metal, delioado y costoso.

Después de numerosas experiencias se ha encontrado 
que se logra liberar enteramente al alambre de: cobre de 
las pequeñas escamas que provienen de su elaboración , por 

SO medio de la electrólisis, realizando un proceso de corro­
sión eléctrico, para ello se hace deslizar el alambre por 
un baño electrolítico, en el cual aquél hace de ánodo, y 
entre el mismo y un cátodo, igualmente inmergido en el baño, 
se hace pasar una adecuada corriente continua; por efecto 

28 de la electrólisis resulta corroída la superficie del alambre, 
aiendo llevada la cantidad de cobre arrancado a deposi­
tarse en el cátodo de modo que pueda ser luego recuperada.

No obstante, no debe confundirse este procedimiento
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con los igualmente electrolíticos de decapado, de detersión^ 
o de pulimentado, mediante los cuales se busca alcanzar una 
superficie de los metales más uniforme, liberarla de impure­
zas, reavivarla o bien hacerla más lisa y pulida, gn reali- 

8 dad, con tales procedimientos se suprimen solamente las as­
perezas que sobresalen de la superficie o bien usa capa de 
metal muy tóme. gn cambio por el procedimiento electrolítico 
de corrosión en cuestión se elimina, junto con lo que sobre­
sale, una capa no despreciable ge ia superficie del metal,

10 por ejemplo de unos o.OS milímetros, por lo cual ee pueden 
eliminar, desprendiendo y separándolas del mismo las peque­
ñas escamas que están frecuentemente engastadas poco más o 
menos hasta tal profundidad en ál. para los dos distintos 
fines son necesarias condiciones de trabajo bien diferentes: 

1S distancia de loe electrodos, tiempo de acción, densidad de 
corriente.

Para que si resultado de la operación sea mayor, se ha 
comprobado que el alambre mientras se desliza por el baño 
debe estar sujeto a sacudidas o vibraciones, o a agitaciones 

20 del propio baño, por estos medios se facilita no solo la
separación de las partículas sino temblón la liberación de 
las pequeñas burbujas de oxígeno que se desarrollan en el 
alambre y que, debilitando la corriente, debilitarían la ac­
ción electrolítica, y por otra parte harían irregular la 

28 corrosión, Esto puede obtenerse por adecuados medios mecá­
nicos y de distintas maneras, por ejemplo con una leva, un 
martillito, un sistema vibrante o el gorgoteo del líquido.

Por otra parte, se ha descubierto que para la eficacia



del procedimiento es oasi indiferente operar con el almbre 
de cobre ya trefilado al diámetro final que se precise, o 
bien con la varilla de la que por trefilado se debe producir 
el alambre, o con el alambre en un estado intermedio de la 
operación de trefilado; hablándose observado que las esca­
mas de cobre se forman durante la laminación en caliente y 
no en la sucesiva trefiladora. gata resultado es de suma 
importancia, porque permite someter a una excoriación elec­
trolítica, en vez del alambre de cobre definitivo, la vari­
lla que se ha de trefilar para producir tai alambre, por 
ello el procedimiento objeto de la patente se efectúe de ma­
nera macho más económica y práctica, y por otra parte se 
tiene la ventaja de una menor exigencia de precisión en la 
corrosión y la de evitar un recrudecimiento de los alambres 
en el diámetro final.

gn el adjunto dibujo se indica, a título de ejemplo, 
un tipo de instalación apropiada para la ejecución del pro­
cedimiento sobre una varilla de oobre. La varilla 1, pre­
viamente desengrasada, unida al polo positivo de un generador 
de corriente continua 2 pasa por el baño 3, que contiene una 
solución de áoido sulfúrico, en el cual está inmergido el cá­
todo é unido ai otro polo del generador. Al salir del baño 
la varilla, pasa por un fieltro 5, es lavada con agua co­
rriente en 6, y despnás de enjugada por otro fieltro 7 es 
arrastrada por el volante de estirado 8, para ir a arrollar­
se en la bobina de recogida 9. gi martillito 10, accionado 
por una rueda dentada 11, percute a golpes rítmicos frecuen­
tes sobre la varilla del baño 2, liberándola de las burbujas
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de gas. B$ oportuno que la varilla está empalmada con el ge­
nerador en ambas extremidades del baño, eomo se indica en 
el dibujo, para hacer más uniforme la acción electrolítica.

Se precisa una densidad de corriente muy fuerte, que 
S puede sobrepujar mucho de 100 amperios por decímetro cuadra­

do con una duración de inmersión de cerca 2 minutos para eli­
minar todas las escamas de modo seguro, pero sin profundizar 
demasiado la excoriación, que conviene que sea de 0,03 - 
0,05 milímetros, gs oportuno que el baño se mantenga a una 

10 temperatura de 60 a 60 grados centígrados, por lo cual se
necesita recalentarlo al principio, mientras que luego, du­
rante el trabajo, se necesita a veces enfriarlo para quitar­
le parte del calor producido por la corriente.

B O T A

Por la patente de invención a que se refiere la presen- 
15 te memoria descriptiva se REIVINDICA la propiedad y la explo­

tación exclusiva de:
1. - un procedimiento para fabricar alambres peía apli­

caciones elóctrieas, caracterizado por el hecho de que es­
tán formados de cobre que ha sido sometido a encoriación

20 electrolítica.
2. - un procedimiento según 1, caracterizado por el he­

cho de que se somete a encoriación la varilla de la que se 
forma el alambre de cobre.

3. - un procedimiento según l, caracterizado por el he- 
25 oho de que se somete a excoriación el alambre de cobre ya

trefilado al diámetro final.
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4. - un procedimiento segdn 1, caracterizado por el he­
cho de que se somete a excoriación el alambre de cobre en 
un estado intermedio de la operación de trefiladora.

5. - un procedimiento segdn 1, caracterizado por el he- 
5 che de que el cobre, en alambre o varilla, es sometido a

excoriación electrolítica haciéndole deslizar de modo con­
tinuo oomo ánodo por un baño electrolítico ácido en el que 
está inmergido un cátodo, manteniéndose el baño durante el 
deslizamiento del alambre o varilla sujeto a sacudidas o 

10 vibraciones o a agitación.
6. - un procedimiento segdn 5, caracterizado por el he­

cho de que el cobre durante la inmersión en el baño elec­
trolítico es sacudido por la frecuente percusión de un mar- 
tillito.

IB 7.- La propiedad y la explotación exclusiva del objeto
de la patente, sean cuales fueren las circunstancias que 
concurran con su esencialidad definida en las anteriores 
reivindicaciones, cual objeto es:

"Un procedimiento para fabricar alambres de cobre para 
80 aplicaciones eléctricas".

Consta la presente memoria de siete hojas foliadas, 
escritas por una sola cara.

Barcelona, s de Abril de 1950.
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