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Memoria descriptitiva

Este invento se refiere en general a la construccion de rodi-
llos electroconductives, a un metodo para construirlos, y en particu—
lar & un nuevo y util rodillo electroconductivo que comprende arboles

terminales separados provistos de unos platos sobre los cuales se MmOV~
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ta un ouerpo cilindrico de cobre puro, estando el ouerpo cilindrico
¥ los lados de los platos provistos de un recubrimiento metalico re-
sistente & la abrasién y a la corrosione

Este invento es de aplicacidn particular a ls formacién de
rodilles conductivos para suministrar corriente eléotrica a una piezs
de metal durante su tratamiento electrogquimico continuo, por ejemplo,
para limpiar, decapar & galvanizar metal, pe @je, tires de acero.

En una operacion continus para galvanizar tiras de metaly Pe
ejss 8o aplics une cantidad elevada de corriente, de 5.000 a 20,000
amperiom, a un rodille conductivo de este tipo, Por consiguiente, la
resistencia eléctrica del rodillo y las ocondiciocnes de su superficie
en oontacto con la pieza de metal influyen mucho en la ogpecidad de
{rabajo del rodillo pare el tratamiento del metal, y en la 6alidad del
producto metalico. Si el rodillo conductivo tiene uns gran resisten-
cia eléctrioa, la pérdida de potencia aumenta, desde luego, y hay que
elevar la tensidn de entrada. Esto puede ocasionar chispas entre el
rodillo y la pieza de ;netal durante el trabajo, y desarrollo de calor
en el rodillo, acompafiado de una elevacitn de temperatura en la pieza
de metal, y con ello en el bafio, con la consiguiente merma del efecto
galvanizante, Asimismo, picaduras diminutas y otros defectos de la
superficie del rodillo, en su caso, originan chispas localizasdas, que
producen defectos, conocidos por puntos de arco, en los articulos gale
vanizados. La chispa perjudica al propio rodillo, ocuya duracidn se
abrevia considerablemente. Por eso importa que un rodillo conduotive
de este tipo tenga la menor resistencia eléctrica posible, y que el
calor desarrollado por esta resistencia del rodillo y la de contacto
entre su superficie y la de la pieza de metal sea transmitido eficaz-
mente a una zona de enfriamiento, dentro del rodillo, a fin de mejo-
rar la refrigeracidn de la superficie de éstes

Los rodillos conductivos utilizados hagta ahora tlenen un
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cuerpo 0 envoltura de un metal de gran conductividad eléctrica y z\-
mioa, como el cobre. El material debe ser muy puro, y lo mas duro po-
sitle, con objeto de prolongar la durascion del rodillo, y en partiouw
lar, de aumentar la resistencia de su superficie a la presidn.

Para satisfacer estos requisitos, muchos de los rodillos con—
ductivos corrientes oomprenden una envoltura constituida por un tubo
de grandes dimensiones de cobre, hecho, pPo €Je, segun el procedimien-
t0 de Mannesmann. Por lo regular, la envoltura va soportada por pla-
tos de aleacidn de cobre 4 de acero encajados a presidn & soldados a
los dos extiremos de la envoltura, y en el centro se aplican los arbo-
les; la envoltura se reviste de cromo o niguel por su superfiocie oire
cular. Pero los tubos grandes de cobre ne son muy duros, y tienen un
punto aparente de elasticidad bajo, porque se hacen a elevadas tempe—
raturas; ademas, la envoltura se ablanda al sondarla a los platos. En
suma, las envolturas de rodillos hechas de tales tubos de cobre no du~
ran lo suficiente. En partiocular, la pooa resistencia a la presidn de
las envolturas tiende a ocasionar abolladuras 0 deformaciones. Ademas,
dichos tubos de cobre presentan numerosas picaduras en su superficie,
por tenerlas en su interior. Las envolturas de este tipo no son satise
factorias en cuanto a pureza del material de cobre ¢ & las condicicnes
de su superficies

Otros métodos de fabricar envolturas de rodillos consisten en
soldar dos placas de cobre curvadas en arco, para formar un cilindro,
¥y en el vaciado centrifugo de tubos grandes de cobre para USO COMO ek
volturas. BEn el primer método, no se puede emplear cobre muy Puro,
por la dificulted que ofrece la soldadurs de las dos placas; ademas,
cada una de las juntas soldadas de aleaocion de cobre que se forman
inevitablemente a lo largo de la envoliura posee una resistencia eléc~
trica muy grande, que a su vez es oausa de fluotuaciones localizadas

de corriente contra la pieza de metal durante la operacion. Otra des—
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venteja es que las juntas son pooco apropiadas para la aplicacidn de
electrodos al efectuar el cromado de la superficie de la envoltura,
lo cusl hace imposible conseguir un acabado satisfactdrio del rodilloe.

En el procedimiento de manufactura de tubos de cobre por va
ciado, las sopladuras internas son mas numerosas que en log tubos laoe
mingdos antedichos, y los tubos de cobre vaclados son sumamente blane
dos, por lo que las superficies de la envoltura resultan poco satis-
factorias, y escasa la resistencia de la superficle del rodillo a l1a
presién. Por oira parte, los tubos de cobrs vaciado.ison de emcasa pu=
rega y conductividad eléotrica, lo que 3¢ sscentia por la presencis de
ampollas o0 sopladurase

Se ha propuesto otro métddo para hacer rodillos conductivos,
el cual consiste en fijar un tambor de acero & un arbol tambien de
acero con apoyos terminales, todo ello provisto de un recubrimiento
de cobre vaciado, de paredes relativamente gruesas, y galvanizar luew
20 la superficie del re.oubrimiento oon cobre y cromo, para formar va-
rias capas delgadas superpuestas. Los rodillos hechos ds este modo
tisnen una estructura bastante solida; pero como se componen esencials
ments de cobre vaciado, son practicamente tan defeotuosos oomo los
tubos de cobre vaciado ya desoriios, en lo que atafie a resistencla de
la superficie del rodillo a la presidn y a su conductividad eléctricas.
Ademas, como la envoltura del rodille tiene una oapa interna de 206T0,
la transmisidn de oalor a la gona interior de enfriamiento no es adew
cuada, y el efecto refrigerante logrado en la superficlie del rodille
n0 basine

Do oconformidad con el presente invento, se evitan los defeo~
tos de las estructuras oonocidas, y se obtienen rodillos conductivos
con wna envolturs de cobre puro, denso y duro, con una cantidad muy
limitada de impurezas, dotado de excelente conductividad eléctrica,

¥y de medios de refrigeracidn adecuados. Ademas, la envoltura del row
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dillo tiene una gran resistencia a la presion, y carece de picaduras,
anpollas y otros defectos en la sperficle y en la capa subyacente
del rodillo. Un rodillo conductivo segin la invencidn comprende una
envoliura, un par de arboles principales y un par de platos fijados
al arbol principal pars sistentar concéntrica la envoltura, la cual
consiste en un cilindro de cobre puro formado eléctiricamenie. La enw
voltura sola, 6 ésta y los platos, estan revestidos de un metal re-
sistente a la abrasion y a la corrosion, como cxomo O niguel duro.

En oonsecusnoiay un objeto del invento es proporcionar un 1o-
dillo conductivo con envoltura de cobre dotada de buenas condiciones
de superficie, conductividad eléctrica satisfactoria uniforme, y gran
resistencia a la presiana

Otro objeto del invento es proporcionar un rodillo conduoctiw
vo con envoltura oonsistente en un cilindro de cobre puro ajustado so-
bre platos solidarios de arboles separados en sentido axil, y provie-
to de un revestimiento galvanico de un metal resistente a la abrasion
¥ a la corrosion, que recubre al menos la envoltura.

Otro objeto del invento es la provision de un método para elas
borar un rodillo conduotivo, el cual comprende la deposicidn electrow
1itica de cobre puro para formar el oilindro; el retoque de las super-
fies interna y externa del cilindroj el ajuste de éste sobre platos
terminales de los arboles principales, y el recubrimiento galvanioo
del cilindro, por lo menos, con un metal resistente a la abrasion y a
la ocorrosidme

Otro objeto del invento es la provisidn de un rodillo conduo~
tivo de dimefio sencillo, construccidn recia y fabricacidn economica.

EL invento se desoribe con mas detalle oon referencia a tipi-
cos ejemplos, representados en los dibujos anexos en los cuales indi-

can ¢

La figura 1, una seccion longitudinel de un rodillo conducti~
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vo conforme al inventos

Las figuras 2 y 3, secciones longitudinales respectivas de
otras dos formas de ejecucidn del invento; y

La figure 4, una perspectiva que iluaira el método de fabri-
cacion de un rodille conductivo segin el invento.

La forma de realizaoidn de la figura 1 comprende un rodillo
conductivo =50~ compuesto de arboles princivales —l- y =la~ espacisme
dos en sentido axil y provistos de conductos centrales respectivos =2
~2g~ para agus refrigerante. Un plato 4 tambor de soporie w3~ de alea~
oidn de oobrs, se fija a los arboles ~l=-, wlg~e Loz platos 3, 3 com
prenden oubos axiles 4, 4, con los extremos de fuera soldados en 5,5
para hacerlos estancos. Unos discos O platos de oobre 6, 6 estan sole
dados a los extremos de dentro de log Arboles wle, =la=, Cada uno de
log dimscos 6, 6 tiene varios orificios 0 perforaciones 7, 7 para que
circule el agua refrigerante junto a la periferia externa de cada plato.

Una envolturs —8= formada electroliticamente, de cobre puro,
obtenida por el método descritoc mas adelante, se acopla sobre los plam
tos espaciados 3, 3, a los aue se fija por contraccitn. La supexficie
exteoma de la envoltura ~8-, y las de los platos 3, 3, se galvanizan
ademas con niquel 0 cromo duro Qe

El arbol principal —l- tiene un conducto transversal =~10- que
recibe agua de la admisidn ~2- y la lleva al espacio del tambor, segin
lo requiera la refrigeracidn. Un tubo de salida -10a~ para descargar
el agua refrigerante se fija al arbol opuesto ~la~, y comuica con el
conduoto de salida =2a-.

Otras variantes del invento se describen a continuscionk con
referencia & las figuras 2 y 3 y a los rodillos conduotivos modifica~
408 ~50'= y ~50"s, que constan de partes similares a las dsl rodillo
~50=, y que se designan snalogamente.

Al acoplar los platos 3, 3 & los extremos respectivos de la
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envoltura, ain adiptando el ajuste por contraccidn, es posible gue no

se logre una oohesion entre los platos y la envoltura, a causa de erro-
res de manufactura de esos slementos.

Por ello, en esas variantes, se disponen estopadas 1l, 1l en
sus casquillos 12, 12, fijados a la superficie terminal de la unién
entre 1la envoltura y el plato, como indica la figura 2, 0 bien solda~
duras, o costuras en frio 13,13, en log puntos indicados en la figura
3, a fin de asegurar mejor la estanqueidad del modillos

El método de fabricacidn del rodillo conductivo segin el in-
vento se describe seguldamente oon referencis especial a la figura 4.
Ante todo, una placa de oobre -15-, de 0,5 mm de espesor aproximado,
se arrolla en tomo de un niocleo cilimdrico «~l4- de madera, por ejem~
plo segun muestra la figura 4, y se f£ija al cilindro oon clavos 16,
16. Las cabezas descubiertas de los clavos, y la porcion superpuesta
de la placa de cobre, se cubren de soldadura., Se sumerge el conjunto
en un bafilo galvanico, y se hace girar en éste para la deposioidn de
cobre puro en capa gruesa. Una vez conseguido el espesor previsto,
el conjunto cilindrico se extrae del bafio, y se retira el nlcleo ~l4m,
con las placas termingles wl{w, ~17=, dejando la placa de cObTE mlS-,
que se mepara por oorie meocdnico. El nicleo cilindrico ~l4= puede ser
de cualquier material que pueds romperse y retimarse facilmente, como
resina sintética, madera, etc., y es posible aplicarle polvo de negro
de carbén 6 analogo como electrodo, por toda la superficie ciroular
del citado nucleo =li~, en lugar de la placa metdlica —~15- antes menw
cionadao

Ademas, en caso de depositar cobre puro, a fin de hacerlo
bien duro y denso, es preferible emplear un bafio electrolitico aloa~
lino, preparado con una solucidn acuosa de cianuro de sodio & pota=
sio y cianuro de oobre, oon adicion de un abrillantador y revelador

adecuado, oomo tiocianato 0 tartrato de potasio. Para la electrode-
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posicidn, se disponen electrodos de cobre muy puro en el bafio galvani~
co, y el niicleo cilindrico =l4~, con la placa conductora =15= arrolla~
da, se sumerge en el bafio entre los electrodos. Se aplica corriente
de inversidn periéd.ic;a., u otro tipo de cambio de corriente, entre los
electrodos de cobre y la superficie del nucleo, a fin de obtener una
electrodeposicidhm lisa misntras el nitcleo gira.

Despues de formar de esta manera un tubo galvanico de cobre
puro, se acaba por sus ocaras interma y externa, rectificando a maguina
hasta dimensiones preofijadas, los platos 3, 3 y los discos 6, 6 fija~
dos a los arboles principales =l- ss ajustan bien por contracién en la
envoliura —8-, como se indica en las figuras 1 a 3. Finalmente, se
galvaniza la periferia de la envoltura y de los platos con crmomo duro
6 niquel.

Para fijar los platos 3, 3 a amboz extremos de la envoltura
~8-4 no conviene soldar directamenie ni con laton a baja temperatura,
pues lo primero gblanda la envolturs, y lo segundo no permite fijar
sblidamente. .

Aungue es posible fijar los platos 3, 3 por compresion a am-
bos exiremos de la envoltura -8, se comprende que la estanqueidad
puede fallar a causa de los diferentes coeficientes de dilatacion tér-
miea, y que puede haber deslizamiento entre la envoltura y los platos
y escape del agua de refrigeracion en el rodillo conductivo mientras
éste funcionao

Por consiguiente, conviene fijar las piezas en su sitio por
contraceidn, como en el ejemplo ilustrado, 0 por retraceifn en frio.
En el primer caso, es importante calentar la envoltura =8- a no mas
de 200 ¢°C, a fin de que no se ablande.

En las siguientes tablas 1 y 2, se comparan con las de rodi~
1los conductivos usuales las propiedades mecanicas y eléctricas, la

pureza y el contenido de elementos extraiios de la base de cobre de
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referencia a itres de sus formas de ejecuoion.

TABLA 1

MR ST I SIS ANSE IS

5  Comparacidn de propiedades mecanicas y eléctricas y de pureza.

Dureza Elasticided Resistencia Pureza Conductive
(Vickers) aparente traccion (%) eléctrica

kg/mn2) (kg/mm2) (1aCS %).

Bagse de cobre del rodi-

1lo oonductivo corrien-

te (de cobre reducido,

grad0 2) o s o o o o o 30-T5 58 1825  97,0~99,95 30-85

Base de ocobre del rodi-
llo conduotivo del invgnu
to (de cobre puro galvam

nicod) o e o« s o o s & ¢120-170  25-30 30-45  99,96-99,98 100~103
TABLA 2
15 LLEPPEE Y PETY

Comparacion del contenido en elementos extrafios.

As si P s Fe Pb
Base de ocobre del rodi-
1lo conductivo corrien=
te (de cobre reducido,

gr8d0 2) ¢ o o ¢ o o o 0,0013- 0,00l2~- 0,035- 0,003~ 0,01~ 0,01~
0,0018 0,0014 0,045 0,006 0,03 0,03
Base de cobre del rodi-~

11lo conductivo del in-

vento (de cobre puro
galvinico) o « » o » o 0,001~  0,0005- 0,002~ 0,001~ 0,003~
0,002 0,001 0,000 0,005 0,008 0,002

25 Como se desprende de la Tabla 1 anterior, en cuanto a pro-
piedades mecanicas, especialmente dureza y elasticidad apavente, en
relacién estrecha con la deformacion de la superficie del rodillo,
la base de cobre de la envolturs del rodillo del invento tiene una
dureze 1y6 a 3 veces superior a la de la placa de cobrs y el tubo de

30 cobre laminado corrientes, y su elasticidad aparente es 3 a 6 veoces
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meyor. Con estas propledades, la resistencia de la superficie del ro-
dillo & la presién y la duracidn del conjunto del rodillo, aumentan de
modo considerable, lo cual supone una vida Util muy larga, y una gran
reduccion de los gastos de entretenimiento, pues los tiempos de repa-
racidn de la superficie cromada disminyyen por lo menos en 1/3 de losg
necesarios con rodillos corrientes. Tambien el rodillo conductivo hew
cho de acuerdo con el presente invento lleva una envoliura con base de
cobre muy puro, de 99,96~99,98 %. Le bame de cobre contiene s0lo in-
dicios de otros elementos, como fosforo, silicio, arsénico y hierro,
que glteran gravemente la conductividad del cobre cuando cade uno de
ellos existe sdlo a 0,02 % O mas como impureza. Especialmente en fés-
foro, que es el mas nooivo para la conductividad, la base de cobre del
redillo conductivo conforme &l invento contiene casi cero, como se ine
dica en la tabla 2, lo que supone una conductividad elécirice mas de
20 % mayor que la de las bases ordinarias. Por tanto, un rodille con-
ductivo con tal base de cobre reduce al minimo la pérdida de potencia
durante el funcionamieﬁto, con Bran ventaja economica. Asimismo, el
suministro de corriente durante el trabajo puede aumentarse, y redu-—
cirse el voltaje, lo cual suprime la posibilidad de chispas entre el
rodillo y una pieza de labor en operaciones tales comc cromado galvaw
nico, que requieren una gran densided de corriente. Ademas, por ser
la base de cobre muy conductiva, el rodillo segun el invento desprende
poco calor, la envoltura tiene una gran conductividad térmica, ¥y el
efecto refrigerante de la superfioie del rodillo es muy bueno.

En los rodillos conductivos del invenio, la base de cobre de
la envoltura, hechs de cobre puro galvinico, tiene una estructura muy
densa, y no presenta sopladuras, corrientes en el cobre vaoiado. Por
consiguiente, la superficie del rodillo no tiene picaduras, ampollas
ni otros defectos similares, y permite un acabado muy satisfactorio

por cromado duro & niquelado.
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As{, de oonformidad con el presente invento, no sdlo se ob-
tienen superficies ideales de rodillo, sino gque tambien puede econo-
mizarse mucho en su mantenimiento, pues cvando la superficie cromada
se deteriora por el uso prolongado del rodillc, y hay que repararla,
no hay necesidad de rellenar las picaduras de la superficis, como Ocu~
rre con los rodillos de tubo de cobre laminado 6 vaciado, lo cual per~
nite repararlos en pooo tiempo, ¥n resumen, gegin el invento, s po=
gible obiener un rodillo oconductive my superior a cualquiera de los
corrientes, empleando un cilindro de cobre puro galvanico como envole
tura. Por ello, el invento es muy util en el aspecto industrial.

Aunque se han expuesto y descrito con detalle formas espéci-
fiocas de realizacidn del invento para ilustrar la aplicacidn de sus
principios, debe entenderse que puede revestir otras distintas sin

apartarse de los mismos.

N 0O T A
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Se reivindica como objeto de esta patente :

ls - Perfeccionamientos en la fabricecion de rodillos electri=
camente conductores constituidos por dos arboles provistos cada uno de
un tambor que forma una superficie de apoyo para un cuerpo oilindrice
0 envoliura ooncéntrios e dichos arboles, segin los cusles dicha envolw=
tura se constituye mediante un oilindro formado electroliticamente de
cobre pure y su superficie extemmsa se recubre de un metal resistente a
la abrasidn y a la corrosidn.

2. - Perfeccionamientos en la fabricacidn de rodillos electrie
camente conductores segin la reivindicaoion 1, segun los cuales los
platos unidos a los arboles y que constituyen las superficies de apoyo
de la envoltura formeda electroliticamentie de cobre pure, se recubren,
al menos en parte, de un metal protector,

3o =~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de rodillos electni-
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camente conductores segin la reivindicacion 1, segin los cuales la en-
voltura se fija a los platos de soporbte mediante ajusie por contraceitn.

4o ~ Pexfeccionamientns en la fabricacion de rodillos electri-
camente conductores segin la reivindicacidn 1, segin los cuales se dis-
pone una empagquetadura en las superfiocies exteriorss de los extremos
de diocha envoltura y de dichos platos de soporie.

5. = Perfeccionamientos en la fabricacidén de rodillos electri-
camente conductores segin la reivindicacién 1, segin los ocuales la en—
voltura se fija a los platos de soporte mediante ajuste por oontra.ccién,
se disponen empaguetadurvas en las superfiocies exteriores de los exine-
mos de la envoltura y de los platos, y la superficie exterior del ro-
dillo se provee de un recubrimientoe met@lico de cromo duro.

6. ~ Perfeccionamientos en la fabricacion de rodillos electriw
camente conductores segin la reivindicacién 1, segin los cuales se apli=
ca soldadura a lo largo de las uniones de las superficies extremas de
dicha envoltura y de dichos platos de aoports.

To = Perfecoi.ona,mientoa en la fabricacion de rodillos eléctris
camente conductores segin las reivindicacionss snteriores, segin los
cuales se emplea un conductor cilindrico sobre el oual se deposita
eloctroliticamente una capa relativamente gruesa de cobre puro; se re-
tira el conductor despues de la deposioidn elsctrolitica del cilindro
de cobre puro; se acaban las superficies interna y extemrmsg del ociline
dro de cobre rectificandolas a las dimensiones predeterminadss; se Li-
jan los dos platos de soporie a los extremos del oilindro mediante
ajuste por contraccion y yor ultimo se recubre la superficie extema,

8l menos del rodillo, con metal resistente a la abrasidn y a la corro=
sién tal como cromo duro 0 niquel. |

8. — Perfeccionamientos en la fabricacidn de rodillos eléctri-
camente conduciores.

Esta memoria consta de dooe paginas, escritas por una
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