204869

! ’ ‘ ¢

W.J.L. Wildbore = Jy DelveS—BmughtOn - Zé

MEMORIA DESCRIPTIVA

PARA SOLICITAR PATENTE DE INVENCION EN ESPANA

POR: "PROCEDIMIEI'TO PARA LA FABRICACTON DR

HILO Dii CODRE ESTANADO"

A NOIBRE DE STANDARD ELLCTRICA, S.A4, DOMICILIADA EN

MADRID, CAILD DF RAMIRRZ DE PiADO N2,5

.-—-———-—.—.__-——-—-—————--——-———-———_——

Este invento se refiere a un procediniento para la fa-
bricacidn de hilo de cobre estafiado.

E1l fin del invento es la provisién de un procedimiento
para producir hilo de cobre estafiado que es mds rdpido, limplc y
ocondmico que los procedimientos utilizados hasta ahora.

Hasta ahora el hile de cobre estafiado ha sido producido
por el procedimiento de estafiado en caliente, esto ea, pasando el
hilo de cobre limpio a través de un bafic de estafio fundido y se

ha comprencido desde hace tiempo que un procedimiento para depo-
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gitar electrolfticamente el estafio resultarfa en teorfa en un re-
cubrimiento mis uniforme y por lo tanto en un ahorro dec estafio que
es un motal escaso. Sin embargo los intentos para producir hile de
cobre estafiado por el clectrocstafiado del hilo de cobre del cali--
bro necesario al cspesor roquerido, han dado por resultado una
capa de estafio que cs mate y esponjosa y que sc hace imposible'de
soldar en unos cuantos dfas. Los intentos de abrillantar la capa
de cstafio por flujo calorffico no han demostrado ser satisfactorios.

Sin embargo, se ha oncontrado que si se deposita wuna
capa de estafio olectrolfticamente sobre un hilo de cobre y se 80=
mete el hilo estafiado a una operacién de trefilado para reducir
su didmetro, la capa de cstafio adquicre un alto pulido y permane-
cc con posibilidad de soldar durantc un largo perfode de tiempo.

Esta opcracidn resulta, natvuralmente, cn la produceidn
de hileo de cobre estaficdo y cstirado v para algpunos fines es con-
vonionte. Cuando ¢l hilo de cobre cetirade sc cstafla por el pro-
codimicnto do cstafiado on calicnte, la tempcratura del estafio fun-
dido, 232¢ C, resulta cn uwn recocido parcinl de modo que el pre-
sente invento proporclona un proceso que pucde, cuando se requic-
re, producir un hilo de cobre cstirado estafiado electroliticamente.
Sin cmbargo, para la mayor parte de las aplicaciones eé convenien-
te que el hilo de cobre cstafado esté reccocido y se ha cncontrado
adomds que cs posible recocer el hilo de cobre elevando su tempe-
ratura de 400% C a 500° C, sin que la capa de estafio se pierda o
detoriorc,

Naturalmentc, os nccesario que sélo se mantenga la al-

ta temperatura durantc un porfodo de ticmpo muy corto y en la prédc-
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tica la operacidn de rccocido sc ofcctda inmediatamente despuds
de la operacidén de cstirado cuando el hilo avanza a gran veloci-
2d del orden de 1667 m. por minuto. Con cl procedimiento que se
whtiliza ahora solo aprorimadomente 33 cm. de hilo estdn en cual-
quier momento a una tenperatura superior al punto do fusién del
catafio. Como el hilo avanza aproximadonente a 1667 m. por minuto,
osto quicre decir que la alta temperatura sélo se mantiene duran-
te aproximadamentc 1/80 de scgundo, que cs suficiente para efec-
tvar el rccoeido del cobre pero no suficiente pﬁrn permitir que
s¢ sucltc la eapa de cstafic.

El cobre se recucce utilizando un aparato para el reco-
cido continuo tal como ¢l que sc reivindieca y describe en la paten-
te britdnica 662387 (Syncro Machinc Company EE,UU. de Ne.A. regis-
trade originalmentc ci dicho pais el 29 de Julio de 1949).

Sc ha encontrado quc los requisitos normales de pruecba
pora el hilo de cobrc cstafado pueden ser cumplidos por cl hilo
cstafiado por ol procedimicnto dé acucrdo con el prescnte invento
cuando ln capa de estaflo Ticnc un wepesor radial dec lo mitad del
neccsario para que un hilo cstafladoe on caliente cumpla los mismos
requisitos.

Hay por lo tanto un ahorro considerable en el consumo de
pstafio y ademds ol procedimiento ha domostrado ser econdmico en
consumo do onergfa y mono de obra. Es posible un control muy exac-
%o por :edios sencillos y todo ¢l proceso pucde ser comprobado y
regulado por métodos normales de laboratorio.

E1l invento por lo tanto proporciona un proceso para 1a

fabricacidn de hilo de cobre cstafindo que comprende las operaclo-
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nes de depositar electrolfticamente estafio sobre un hilo de cobre
vy trefilar el hile al didmetro requerido con ¢l espesor de estafio
especificado.

De acuerdo con otra caracterfstica, el invento propor-
ciona un procedimicnto para fobricar hilo de cobre estafade que
comprende las operacionecs de depesitar elcetrolfticamente estafio
sobre un hilo de cobre, trefilar ol hilo al didmetro requerido con
el espesor de estafio especificado y someter el hilo estaflado a
una operacidn de recocido que receuece el cobre sin deteriorar la
capa de éstaﬁo.

Se describird ahora una forma del invento que utiliza
una unidad de estafiado en la que el hilo de cobre que se ha de
estafiar pasa verticalmente o travds del electrelito y alrededor
de una serie de poleas sumergidas en ¢l electrolito. Sin embargo,
ha de quedar entendido que el invento no estd limitado o un pro-
cedimiento cn ¢l quc el hilo que se cstafin sc pasa verticalmente
por varios beafios, puct puede ser preferible por razones mecdnicas
utilizar bafics por los que pase el hilo horizontalmente.

La descripeidn de lo formn del invento que se comsidern
deberd leersc en relacidn con los adjuntos dibujos, en los cuales!

Ia fig. 1 muostra ssquemdticamente ¢l equipo de estafiar.

Ia fig. 2 mucstra esquemdticamente ol equipo de trefilar
¥ recocer.

Las figs. 3 y 4 muecstran ol cohjunto del equipo de elec~
tro estafiado en vista lateral y de planta respectivamente.

Ios figs. 5 y 6 mucstran a coscala ampliada sélo los

bafios dc estafiar en vistas lateral y de frente respoctivamente.
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Lo unidad de estafiar aquf descrita con referencia parti-
cular a la fig. 3, forma el objoto de la solicitud de patente N2,
22188 (Wildbore - D - Broughton 8-6).

Ee no obstante nacesaria alguna descripecién de esta uni-
dad pard comprender ¢l presente invento.

Hacicndo refercnein a los dibujos y mds particularmente

e la fige 3, cl hilo de cobre estirado se saca de un carrete de su-

ministro 1 por medio de un volanitec 2 que asegura una tensién con-
trolada mfnima y pasa a través de un ojcte y polea 3 y después a
un bafio desengrascdor clectrolftico para quitar cualquier resto de
grase adherido al hilo despuds de lo operacién original de sacar
el hilc.

La unidad completa de estafiado comprende un miembro ri-
gido horizontal 4 quc soporta todas las poleas transmisoras su-
periores y cuatro patas verticales que gsoportan poleas de inmer-
gidn. Estos miembros son de material laminado formado de material

fibroso en capas unidas por medio de material orgdnico tal como,

por cjemplo, politeno, eligiendo el material laminado dehide a

su resistoncia al dcido v 4lealis, y buenas propiedades de aisla-
micnto eldetrico,

Ia primera pata 5 tiene on su extremo inferior tres po-~
leas indepcndientes de acero blando 6 que giran gobre un pasador
de acero inoxidable, Directamente encima y fuera do la solucidn
desengrasante hay un carrcie ranurado de latén 7. Una escobilla
de carbén prosionade por un resorte 8, que puede verse on la fig.
Z, hace contacto con la parte posterior del carretc para el sumi-

nistro de corricnte continua.
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El tanque de solucién desengrasante 9 6s un recipiente
de cristal equipado con 4nodos dc cobre 10 unidos por barras de
conexidn adecuadas concetadas a una unidad de suministro de €,C,

El hilo al salir del tangre 9 sc pasa a travds de almo-
hadillas o ajustadercs 11 hechos del material conocido con el hom-
bre comereial de "Neoprene!, Estos cjustadorcs quitan el exeeso
de solucidén.

Ia pata siguwicnic 12 de la unidad dc polca 4 se¢ provee
para pasar cl hilo o trovéds de un bafio de una colucidn ccrrosiva
perc esto goneralmentc no es neccerio ¥ por lo tanto no se utili-
za normalnente,

Ia pata siguionte 13 de la unidad de polea 4 terminc en
una polea de material aislante sumergida on  unos 30 cme de agua
corriento limpic, E1 agua estd contenida cn un tangue 14 que tiene
un drenaje de desagile y uno boquilla de agua 15 que ricga el hilo
salicnte y mroduce la circulacidn necesoria,

Al salir el hilo se limpia cn almoh~dilles de Tieltro
16 de modo quc al ertrar on cl tangre de estafindo estd perifectancn—
te limpio y razonablemente scco,

El sistema de estafindo por inmersidn (fig. 5) comprende
una prte o bastidor aislantc v que soporta cn la partc supcrior
un cabrestante 18 on ¢l que estdn cortadas veinticuatro ranuras Yy
en la parte inferior una hilera de veintieinco polcas locas 19 de
materinl aislante montadas cn un sole ejc. El cabrestante 18 estd
movido por un moter de una fraceidn de caballo 20 (figs. 5 y 6) con
cngrancjes reductores a travéds de una cadena motrfz 21 de modo que
se obtiene una velocidad de 70 r.p.as o una velocidad lineal de
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17 m. por minuto.

Bsta disposicidn permite pasar a través del bafio 24 bu-
cleg de hilo, lo que da una longitud efective sumergida de 24 m.

F1 contocto catédico se hace por medio de dos escobillas
de carbdn 22 que cada unc hace contocto forzada por un resorte con
1a eara posterior dol cabrestante 18, Estdn concctadas o una barra
do conexidn comin 23 que conocta con el suninistro de C.C.

El sistenc de dnodo comprende dos unidades; interlor ¥
exterior siondo todos los dnodos de ocstafio fundido purc.

Los dnodos interiores 24, de los cuales se utilizan ocho,
eo funden en moldes accnalndos de aluminio a 260° G y se enfrian
rdpidamente a fin de obtener cristales de estafio de grano fino y
estdn montados por pares en barras de conexién de latén 25.

Los dnodos oxtoriorcs 26 se¢ funden en forma similar, Estdn
equipados con peguefias clavijas de latén moldeadas cn posicidn de
nodo que los 4nodos indtiles pueden rcemplazarse con faeilidad por
meves Anodos colgdndolos sobre un bastidor cuandrado de cobre que
formn une barra de concxién 27 (fig. 6) colocada on la parte supe-
rior del tanque. Lo renovacidn de dnodos infitiles pucde cfcciuarse
mientras la mAquina estd en movimlcntos

Ins dos barras dc conexidn de 4nodo estdn conectadng por
una conexidn flexible comfn 28 que a su vez cstd conoctada al ter—
minal positivo del suninistro de G.C.

El bafic de cstafiar 29 es un taﬁquc de cristal similar
al bafio desengrasador 9. Lo solucién se mantiene fr¥a y la trans-
parencia del eristal es dtil para observar la claridad y la tur-

bulencia de 1n solucidn agitada. Se instala un dispositivo batidor
O/.l
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sencillo de glta velocidad, que no se muestra en los dibujos, pa-
ro agitar 1o solucién. Esto se hace a fin do permitir la utiliza~-
cidn de altas densidades de corriente.

El hilo estafindo 2l salir de la solucién pasa a través
de dos juegos de almohcdillas de fieltro 30 y 31 (fig. 3). Se en-
cucntra ser neccecsario el lirpiar bien el hilo en este punto a fin
de reducir las pérdidas al minimo‘o

Se prefierc la solueidn bien conocida de sulfato de es-
tafio para ¢l bafio de cloctrocstafindo pero, naturalmenie, puede
utilizarse cuclquicr otro bafio conocidos

El nivel de 1z solucidn en :1 bailo deberd mantenerse con
bastante cxactitud afiadiendo pequefias cantidades de la solucidn
sogdn se requicra.

Al salir del bafio de estaflar el hilo sc lava por comple-
to eﬁ un tonque 32 (fig. 3) similer al tanque 14 y despuds se pa-
sa a trovéds de almohadillas de fieltro.

%l hilo que sale del ﬁltimo tanque estd adn humedo ine-
cluso despuds de pasar por las almohadillas de ficltre de modo que
gc equipa un soplador de-aire.

Este incluyc un tubo en forma de T 33 cuya pieza de
cruz tienc cortes de sierrc trosversales en su mitad superior pa-
ralela al, ¢ inmedictanente debajo del, hilo estafindo. Sélo es
neccsario un pequefio soplo de airec para scear el hilo por completo.

El engranajo colector 34 (fig. 1) estd movido por un
notor indcpendiente 35, que se para y arranca simultdneamente con
el motor del cabrestante por medio de un interruptor comfn 36.

Fl engranaje colector cnrolla el hilo cstafindo on carretes dis-
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puceto para las operaciones siguientes. En cste momento ol hilo
es de color gris claro y ticne un acabado mate linpio y liso.

En la operacién siguiente que deberd efectuarse anteside
que el estafio se haya oxidado apreciablenente, el hilo elecetro=-
estafiado se pasa o través de las nmatricces apropiadas de una mdqui-
na de trefilar. Las matrices pucden ser similares a las utilizadas
normalmente para trefilar hilo de cobre.

En todos los respectos el procedimionto de trefilar este
hilo cloct~oestaiiado s similar 2l utilizado con hilo de cobre.
Los matrices son mds f4ciles de enhilar debide a 1ln maleabilidad
de la capa de estafic y por la misma razén cs mds fdcil de manejar
el hilo cstirado.

Una solucidn lubricante similar a la utilizada para el
hilo do cobre se usa pora ¢l hilo estafiado.

Dospués de que el hilo ha sido rocubierto de estafio y ha
sido trefilado al didmetro deseadeo, pucde, si se quiere, pasarsec
a través de una wdquina de recoeido continua. Ias mAquinas de tre-
filar y recocer se rmcstran sélo diagromdticamente en la fig., 2
pucs son de tipo conocidos Una méquina adecuads para el proceso de
recocido continuo sc ha deserito en la patente britdnica N2,662387
anteriormente mencioncda.

El hilo sc pasa sobre una polea 37 (fig. 2) a la mdqui-
n~ de treTiler 38 de 1a cual sflo se nuestran diagramdticamente la
primerc y dltima matrfz 39 junto con cl cabrostante de tirar del
hilo 40. El hilo estirado pasa por una polea 41 o la mdquina de
recocer que consiste csencialmente do dos poleas 42 y 43 dispuestas

verticalmente, la primera en cl aire y la segunda en un bafio de
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agua 4h. EL bafio 44 puede estar equipado con wm tubo 45. El hilo

~desde 1o polen 42 pasa a través del tubo 45 o a través de una aber—

tura en la parte supcorior del bafio 44, alrededor de la polea 43,
salicnde del bafio por la polea 47, ol carrete colector 48. Un su-
ministré de C.A. c8td concetado al cabrestante 40 y o las poleas
42, 43 por las c¢sccbillas de carbdn 49, 50, E1 cabrestante 40 y
1la polea 43 estdn conectados por cscobillas 49 a un tormihal de
suministro, mientras que la poles 42 estd concetada por la esco-
billa 50 al otro terminal. De este modo la corriente pasa por lo
longitud de hilo cntrc 40 y 42 para precolentarlo por resistoncia
v tambidn paga corriente por la longitud de hilo entre 42 ¥ 43 que
cs el 4ren de recocido.

Ly temperatura de recocido del cobre es mucho mds alta
gue ¢l punto de fusidn del egtafio y no podrfa esperarse que el‘
hilo de cobre cstafindo pudiese recocerse sin pelar el estafio o por
1o menos deteriorar la uniformidad de la capa. 5S¢ ha encontrado qus
con eiertas precauciones pucde recocerse ¢l hilo recubierto sin
afectar sustancialmente 1a capa a pesar de que éste se funde momen-
tdneancnte. La temperatu}a de precalentamionto entre las poleas 40
¥ 42 no es suficiente para fundir el estafio. Sin cmbargo, la polca
42 ticnde a alcanzar una tcnperatura o la que cl cstafio conicnza
o pelarsc del hilo, A fin de cvitar éeto, se aplica una refrigera-
cién forzada o Ia polea 42 ¥y se ha encontrado que un soplo de aire
desde la boquilla 43 es adecuado para cste fin. ,

El hilo pasa a una velocidad del orden de 1667 m. por
ninuto, micntras que lo longitud de hilo que estd cn cualquier mo-
nento o y sobre ¢l punto de fusidn del estafio és del orden de 30 en.

o nés.
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Al recocer hilo de cobre liso con el aparato arriba des-
erito, el tubo 45 es necesario pues el vapor generado por el paso
al agua del hilo caliente, llena el tubo ¥ protege el hilo de cobre
de la oxidacidn.

La proteccién contra oxidacién no es esencial para el
hilo de cobre estafiado, perc la reduccidn al mfnimo del tiempo
durante el cunl la temperatura del hilo es superior al tiempo de
fusidn del estafio cs vital para el &xito de la operacidn, de modo
que el equipo estd dispuesto para enfriar el hilo en agua despuds
del tiempo mfnimo posible de recocido.

Log siguientes son resultados medidos de cuatro muestras
de hilo de cobre purc eogtafiado por cl procedimiento. En cada caso
el hilo original cra de 0,9 mm, y sc trefild despuds de clectro=
estafiado a 0,2 mm. Los espesorcs de estafio a continuacidn se ex=

presan en mildsimas de pulgada.

Ndnero de la mucstra A 2 2. L
Espesor del estafio antcs del trefilado 0,246 0,255 0,288 0,302
" " " dospuds " # 0,04 0,042 0,049 0,051

" " " n " recocido 0,032 0,035 0,043 0,044
Si bien se han doserite los principios del invento con
rclaeidn a formas determinadas y modificaciones particulares del
mismoy ha de quedar claramente entendido que esta descripeién se
hace 8dlo a modo de cjemplo ¥ no como limitaciédn del alecance del
inventos
Estc invento corresponde a una solicitud de patente for=
mulada en Inglaterra ¢l 21 de Septicmbre de 1951 sefialada con el

Ndm. 22187-51 y se acoge, por lo tanto, a los benoficios que otor-
./..
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de csta patente do veinte afios, son los si-
guientes? ,

le = Un procedimiento para 1la fabriecacién de hilo de co-
bre estafindo que comprende las operaciones de depositar electrolf-
ticamente cstafioc en un hilo de cobre y trefilar el hilo al didme-
tro requerido con cl cepcsor de estafio especificados,

2, = Un procedimiento para la fabricacién de hilo de co-
bre cstafindo que comprende las operaciones de depositar electrolf-
ticamente cstafio sobre un hile d¢ ecobre, trefilar ¢l hile al did-
metro requerido con el cspesor de ostafio especificado y somcter
el hilo cstaflado a una operacidn dec recocido que recuece cl cobre
sin dcteriorar la capa de estafio.

3, = Un prdcedimicnto segdn ol punto 2 en ¢l que la
operacidn de roccoecide comprende calentar el hilo despuds de que
ha sido trefilido al didmctro requerido y mientras estd en movi-
miento longitudinalmente hacia el carrcte colcctor, pasando una
corriente cléetrica a través del mismo.

4e = Un procediniento segdén el punto 3 en el que la
corriente de recocido sc¢ suministra a2l hilo mdvil a travéds de elec-
trodos formados por poleas de metal, rofrigerdndose las poleas para
evitar gue la capa de cstafic en ¢l hilo sc adhiera a las mismas,

5, = Un procedimicnto sogdn el punto 3 8 4 en el que
inmediatamentc despuds que se ha efcetuado el recocido del cobre,

¢l hilo mévil se pasa o travds de un bafio refrigerante en el que

0/00
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se enfrfa a una temperatura inferior al punto de fusiéh del estafio.
6+ = Un procedimiento de fabricacién de hilo de cobre
310 estafindo esencialmente como se ha descrito eon refercncia a los

adjuntos dibujos.
.7+ = Procedimionto para la fabricacidn de hilo de cobre

estafiado.

Tal como se ha descrito en la Memoria que antecede, re-
presentado en los dibujos que sc acompafian y a los finos ospecifi~

cadose.

Esta Momoria eonsta de trece hojas escritas por una sola

cara.
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