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Foreliggende oppfinnelse angdr fremgangsmdte og utstyr for
kontinuerlig pafgring av metallbelegg pd en tr&d, f.eks. ved elektro-
lyttisk fortinning av kobbertréad.

En tidligere kjent fremgangsmidte for kontinuerlig, elektrolyttisk
fortinning av en kobbertrdd er kjent fra britiske patenter nr. 743.404
og 743.405. Elektrolytten som er benyttet i disse patenter er
tinnsulfat. Den kjente fremgangsm&ten bestdr fgrst og fremst i & fgre
en aksielt bevegelig kobbertradd flere ganger gjennom et elektrolyse-
,kar idet trédeh hver gang passerer omkring en elektrisk ledende,
drevet trommel forsynt med riller, hvilken trommel er forbundet med
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den negative polen til en Iikeétr¢mskilde, og omkring en annen
adskilt trommel som bestdr av flere isoclerte trinser, mens anode-
strgmmen tilfgres via tinnanoder som er senket ned i elektrolytten.,
Typisk for det kjente utstyr er at trdden er horisontal nir den blir
belagt, og at den passerer vekselvis gjennom to pletteringstanker som
er anbragt den ene over den andre mellom trinsene og trommelen. Ved

& bruke et slikt arrangement, og ved & benytte tinnsulfat, kan det
brukes elektrolysestrgmmer med en strgmtetthet av stgrrelsesorden
1000 Amp. pr. m2, og trédden beveger seg med en hastighet p& 150 m/min.
Ved disse betingelser bygges beleggets tykkelse opp gradvis mens
trd8den passerer gjennom elektrolytten.

Det finnes og elektrolytter som er i stand til & tdle en hgyere
strgmtetthet, f.eks. av stgrrelsesorden 4000 Amp/mz, slik som f.eks.
tinnfluorborat og andre elektrolyselgsninger basert pd fluorborater.
Nar slike opplgsninger benyttes, kan man med det samme utstyret og
samme fremgangsmate benytte seg av pdfgringshastigheter som er 4
" ganger stgrre enn de man kunne oppnd ved tinnsulfat.

Bruken av tinnfluorborat eller andre elektrolytter basert pa
fluorborater fgrer imidlertid til flere praktiske problemer. Elektro-
lyttens sterkt korrosive natur fgrer til at tankene md lages av
plast eller av spesialstdl, og likeledes m& slike materialer benyttes
til r¢r og pumper. I det ovennevnte utstyr for tinnbelegning av en
kobbértr&d kan tinnanodene, ndr man benytter seg av tinnsulfat, an-
bringes ved bunnen av elektrolysetankene, under den bevegelige traden,
men dette byr pd@ problemer dersom man benytter elektrolytten tinnfluor-
borat. Et problem er det s8ledes & f& koblet anodene til deres til-
ordnede samleskinner uten at disse korroderes. For & kunne benytte den
hgye strgmtettheten pd ca. 4000 Amp/m2 md det sgrges for at traden
passerer i tilstrekkelige store slgyfer gjennom elektrolytt-tankene,
slik at strgmmen kan passere uten a forarsake overoppheting. Dessuten
kan den svaert hgye aksielle hastigheten som tr&den teoretisk kan
oppnd ndr det benyttes fluorboratbaserte elektrolytter, komme opp i
over 600 m/min., og dette vil kunne fordrsake hydrodynamiske
effekter i elektrolytten. Dersom en stor del av trdden passerer
gjennom en tank i flere slynger, men i samme retning og i hgy hastig--
het, kan det fgre til at det danner seg en kraftig bglge i elektro-
lytten, og denne bglgen beveger seqg i tr&dens bevegelsesretning, og
kan fgre til at elektrolytteh skvulper ut av karet ved enden av

dette. Det samme problemet oppstar ogsd ved de gvrige behandlings-
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tanker i prosessen, og den vanlige fremgangsmdten for & motvirke
dette omfatter komplekse systemer med'oppdemninger og b¢lgedempere.'
Det er tidligere blitt foreslatt & unngd de ovennevnte
problemer med hydrodynamiske bevegelser i elektrolytten ved & bruke
et apparat hvor hver av de horisontallgpende trddslgyer som passerer
gjennom badet, beveger seg i motsatt retning av naboslgyen., P& den
mdten f&r man kompensert den ensidige hydrodynamiske pavirkningen
av elektrolytten, og far séledes en god kompensasjon for bglge-
effekten, Det er ogsd foresldtt & fgre anoden ned i elektrolytten
ovenfra for & forenkle den elektriske tilkoblingen til denne.
I henhold til foreliggende oppfinnelse er det nd blitt mulig
&4 benytte seg av elektrolytter som kan gjgre bruk av store strgmtett-
heter, og hgye hastigheter p& den gjennomlgpende trad uten & med-
fgre overdpphetning 09 bglge problemer i elektrolytten, og uten at man
m8 ty til det relativt kompliserte utstyr som var ngdvendig for &
realisere tidligere kjente lgsninger.

Form&dlet med forliggende oppfinnelse er sdledes & tilveie~
bringe en fremgangsmite og et apparat for pafering av metall=-
belegg p& en trad under bruk av en elektrolytt som t&ler heye
stromtettheter., Apparatet i henhold til foreliggende oppfinne-
lse lar seg ogsd lett utforme slik at problemene med hydrodyn-
amiske bevegelser i elektrolytten og overopphetning av triden
praktisk talt blir eliminexrt. :

Dette oppnéds ved & utforme apparaturen og benytte fremgangs-
m&ten som angitt i de nedenfor fremsatte patentkrav,

For & gi en‘klarere.forstéeise av foreliggende oppfinnelse
vises til nedenstdende beskrivelse av et utfgrelseseksempel og til
de ledsagende figurer hvor:

Fig. 1 viser skjematisk en oppstilling av .apparaturen for brﬁk
under kontinuerlig elektrolyttisk pédfgring av belegg pd en trdd i
overensstemmelse med foreliggende oppfinnelse,

Fig. 2 viser endepartiet til to tanker (avfettnings- eller
pletteringstank) en roterbar trommel, og en avstandsholder med riller,

Fig. 3 viser endepartiet .av en avfettningstank med en :strgmning-
stabiliserende plate,

Fig. 4 viser en strekkstyrende trinse som er anbragt mellom
avfetningstanken og en vasketank,

Fig. 5 viser en pletteringstank sammen med en avstandsholder
forsynt med riller og et anodearrangement,v
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Fig. 6 viser et blokkskjema for en styringskrets'fof apparaturen,
ogl

Fig. 7 viser en regnestav som er nyttig for & gi en hurtig
fastleggelse av strgmmen som skal benyttes for spesielle tykkelser
pad belegget i avhengighet av traddiameter o.l.

I fig. 1 ses en holder 1 for en trddrull 2 som er roterbart
montert, Videre sees fgringsruller 3 og 4 og en roterende oppviklings-
trommel 6 anbragt p& en trommelstgtte 5. Innebygget i kapselen 7 be-
finner det aktuelle anlegget seg sammen med tilforordnede utstyr, og
det omfatter hovedsakelig et elektrolyttisk avfettningsarrangement 8,
et strekk-kontrollerende trinsearrangement 9 som vil bli n®rmere be-
skrevet nedenfor, en vasketank 10, et pletteringsarrangement 1l og
forskjellige overfgringstrinser og styringstrinser 12, 13 og 1l4. Av-
fettnings- vaske- 6g pletteringsarrangementene kan vare anbragt over
hverandre som vist pd figuren eller vare arrangert vertikalt, men
litt forskjgvet i forhold til hverandre, slik at f.eks. vasketanken
10 ligger 1litt bakenfor avfettnings- og pletteringstankene. Det er og-
s& mulig & anbringe avfettning-, vaske- og pletteringsarrangementene
pd en linje. Hvis det er gnskelig kan ogsd tromlene med forrédet av
tréd ivbehandlet og ubehandlet stand fgres inn i innkapslingen for &
danne et fullstendig elektropletteringsanlegg.

Tfaden fgres fra forr&dsrullenVZ, gjennom styretrinsene 3, via
et fgrste avfettningsbad 15 som inneholder en avfettningslgsning over
en styringsanordning 16, delvis omkring en roterende, drevet trommel
17 gjennom et andre avfettningsbad 18, over en fgringsanordning 19,
halvveis omkring en roterbar trommel 20, tilbake over tanken 15 og
videre rundt i parallelle baner over tromlene 17 og 20, slik at det
dannes et forutbestemt antall trddslgyfer som alle passerer gjennom
avfettningsarrangementet 8., Elektrisk kontakt for tilfgrsel av
elektrisk strgm for elektrolyttisk avfettning kan f&s pad konvensjonell
mate, f.eks. over tromlene 17 eller 20, eller ved hjelp av et egnet
bgrstearrangement som stdr i kontakt med tréden, og via anoder som
er anbragt i avfettningsbadet. Den avfettede trdd passerer over
trinsen i strammearrangementet 9 over overfgringstrinsen 12 og over
til vasketanken som kontinuerlig forsynes med friskt vann. Etter at
trdden har passert vasketanken 10 gdr den over trinsen 13 og deretter
til pletteringsutstyret 11 som i noen grad er bygget opp pa samme
mdte som avfettningsarrangementet 8 og omfatter 2 roterbare tromler

21 og 22 av hvilke i hvert fall den ene, f.eks. 21 er motordrevet.
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Pletteringsanlegget,omfatter dessuten to tanker 23 og 24 som inne= '
holder elektrolytten og to'styreanordnipger 25 og 26. Tr&den passerer
i flere slgyfer gjennom pletteringstankene 23 og 24 under pletterings-
operasjonen, og den ferdig pletterte tréden fgres til slutt ut av
tanken 23, passerer over overfgringstrinsen 14 tilbake gjennom
vasketanken 10 over fgringstrinsen 4, og vikles deretter opp p& opp-
viklingsspolen 6. Anodene 27 som f.eks. bestlr av tinn for bruk ved
tinnplettering av kobbertrad, dyppes ned i pletteringsbadet som
f.eks. kan vere tinnfluorborat som befinner seg i tankene 23.Qg 24

og er elektrisk forbundet med den positive klemmen til en like-
spenningskilde (ikke vist), mens den katodiske forbindelse med traden
gj¢res over tromlene 21 og 22 som er elektrisk forbundet med den
negative klemmen til likespenningskilden.

Enkelte detaljer ved utfgrelsen av elementer i.innkapslingen 7
vil n& bli beskrevet mer detaljert. S@rlig ved elektrisk fortinning
av kobbertrad i et'anlegg hvor man benytter en elektrolytt pé& tinn-
fluorboratbasis, kan den totale inngangsstrgm vere over 2000 Amp.,
og tradhastigheten kan vare over 250 m/min. For & holde strgmmen
som fgres av den enkelte tradslgyfe pd& et minimum, og derved re-
dusere sannsynligheten for overoppheting av trdden, foretas strgm-
forsyningen til tr&den.overibegge-tromlené 21 og 22, slik at
strgmmen f@gres til tr&den pd begge ender av -de to tankene 23 og 24.
Dette resultererii fire strgmveier for ‘hver tradslgyfe.

I enkelte typer av kjente elektropletteringsanlegg er den ene
eller begge tromler forsynt med riller, ‘og i hvert fall den tromlen
som er forsynt med riller er elektrisk ledende. Dersom det benyttes
bronsetromler med glatt overflate og med tilforordnede fgringsan-
ordninger i stedet for tromler med riller i overflaten, vil kost-
nadene for disse enhetene bli betraktelig redusert, og da over-
flaten til tromlene fremviser en mer konstant verdi vil ogsd
diameteren til trommelen vare mer konstant, og dette fgrer til
en reduksjon av strekkvariasjoner mellom ulike tradslgyfer, noe
som lett kan forekomme ved tromler med innfreste spor. For & styre
trdden til den korrekte posisjon er det anbragt fgringsanordninger
25 og 26. ved utgangene fra tanken (se fig. 2). Disse fgringsan-
ordningene kan vare fremstilt av ulike materialer, men det kan be-
merkes at plastmaterialer som"Tufnol" eller "Nylatron" har gitt gode
resultater, og de kan vare formet som staver med rundt tverrsnitt i
hvilke det er freset inn flere spor. Traden kan da fgres rundt
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staven, og hver slgyfe er lagt til sitt spor} Fgringsanordningene
kan monteres uten mulighet for rotasjon, slik at man ved bruk av
runde staver kan gke den aktuelle brukstid ved periodisk & dreie og
fastldse staven i annen posisjon, slik at en annen del av stavens
overflate benyttes. Fgringsanordningene kan alternativt vare frem-
stilt av stangmateriale og kan vare delvis gjennomskdret idet den
da fdr form av en kam, men en slik f@gringsanordning vil ikke ha
like lang levetid som den ovenfornevnte.

Som det tidligere er blitt nevnt, og som det er vist i fig. 1
er anodene 27 anbragt over tr&den i pletteringstankene 23 og 24, og
er forbundet via en samleskinne til den positive klemmen til en like-
spenningskilde. Som vist i fig. 5 kan en samleskinne 28 av f.eks.
bronse benyttes for & forbinde anodene til en tank til den positive
klemmen. Anodene 27 vist i fig. 5 omfatter trappetrinnformede ele-
menter, og kan vare av stgpt utfgrelse. De nedre langstrakte delene
av anodene 27 er vist med korrugert tverrsnitt, men kan alternativt
vaere glatte, og vil vanligvis vare utf¢rt med glatt underside nar
de skal benyttes til plettering av tréder med en diameter under 3 mm.
Korrugeringene har til hensikt & ¢ke anodeoverflaten, nce som er
ngdvendig for bruk til plettering av tréder med diameter over 3 mm,
idet -det korrekte forhold mellom katodeflate og anodeflate da er
viktig for & oppnd en god plettering. ‘

_ Anodene 27 er understgttet ved sin ene ende av samleskinnene 28,
og hviler med sin andre ende p& en hylle eller kant 29 som finnes
i tanken. Dette arrangementet sikrer en hurtig og lett utskifting av
anodene, Under pletteringen er de lange armene til anodene dekket
av elektrolytten. Som en kan se er anodene anbragt rettvinklet pa
trddretningen, og i praksis vil det bare vere liten avstand mellom
anodene, f.eks. ca. 5 mm. Elektrolytten pumpes kontinuerlig inn i
tanken 23 og 24 p& i og for seg kjent midte under pletterings-
operasjonen for & holde konstant nivd pad pletteringslgsningen. Dette
er ngdvendig da elektrolytten kontinuerlig strgmmer ut av tankene
gjennom slissene 30 ved enden av tankene, hvilke slisser er til-
dannet for & gi tradene passasje. '

Ved hver ende av tankene 23 og 24 er det bygget et oppdemnings-
arrangement 31 (fig. 2 og 5)  som er av en sammensatt konstruksjon og
omfatter en ytre, stiv del i hvilken slissene er tildannet. Den stive

delen er f.eks. laget av stiv polyvinylklorid.
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Bakenfor den stive delen til oppdemningsafrangementet,er det
inne i tanken anbragt en fleksibel strimmel av f.eks. fleksibel
polyvinylklorid med vertikale slisser ved tr&denes posisjoner. Denne
fleksible strimmel hjelper til & holde elektrolysevasken inne i
tanken. Lignende oppdemningsanordninger er benyttet for alle plett-~
erings- og avfettingstanker. '

Pletteringstankene 23 og 24 kan vare laget av stiv polyvinyl-
klorid, og pletteringslgsningen kan f.eks. tilfgres gjennom to
dpninger i tankens bunnflate, mens nivdet for lgsningen i tankene
styres ved é justere innstrgmningshastigheten. Konvensijonelle
pletteringsanlegg som gjg¢r bruk av tinnsulfat har tanker av rust-
fritt sté&l, men dette fgrer til en fbrurensning av tinnbelegget ndr
det benyttes en elektrolytt p& tinnfluorboratbasis, noe som skyldes
at jern under elektrolysen overfgres fra det rustfrie stllet til
kobbertraden.

Det forhold at alle trddslgyfene passerer gjennom hvert av
pletteringsbadene i en og samme retning og ved hgye hastigheter vil
normalt fgre til en str¢gmningsgradient langs tanken, hvorved
vaesken ville bli trukket med av de bevegelige trédene til den ene
enden av tanken og der fordrsake spill av elektrolyt£ over ende-
veggen av karet. Ved & arrangere anodene 27 pd den viste mite over
trddene i tanken, vil man f& en mekanisk styring av vaskestrgmmen
og mulighetene for spill ved tankens endevegg blir eliminert eller
. i hvert fall sterkt redusert. Det er to grunner til at denne
plasseringen  av anodene gir en effektiv styring av vaskestrgmmen.
For det fgrste gir anodene en hydrodynamisk sett ru overflate over
tradene, noe som i tillegg til virkningen av tankens bunnflate som
ogsd bestdr av et solid materiale, og som derfor ogsd@ hydrodynamisk
sett kan benevnes som en ru flate, sterkt redusere den kinetiske
eriergi for vasken i tanken ved & redusere strgmningshastigheten ved
overflaten til vasken i tanken. For det annet resulterer det i en’
betraktelig reduksjon i overflatearealet til vasken, og dermed i
arealet hvor trykket ngdvendigvis m& befinne seg pd atmosfarisk
niva. Derved reduseres mulige vertikale strgmninger av vaske for-
drsaket av gkende vesketrykk ved trédbanene p& grunn av den hydro-
dynamiske friksjon.

Lignende hydrodynamiske friksjonseffekter forekommer ogsa i
avfettingétankene ndr alle tradavsnittene beveges i en og samme

retning ved store hastigheter. Disse virkningene unngds i foreliggende
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utstyr ved & benytte en perforert metallplate 32, her benevnt som en
strgmningsstabilisator, som vist i fig. 3. Platen: 32 er.anbragt
over trddbanene i en tank, og avfettingsvaske pumpes inn i tanken
gjennom en eller flere &pninger i tankens bunn med en slik hastig-
het at platen fullstendig dekkes av vaske. Arealet som opptas av
hullene i platen er svart mye mindre enn selve platearealet. Denne
strgmningsstabilisator styrer veskestrgmmens gradiens i avfettnings-
tanken pé& ngyaktig samme midte som anodene begrenser strgmnings-
gradiensen i pletteringstanken. Avfettningstankene er laget av rust-
fritt stdl som virker som anode i et strgmlgp, og oppdemnings-
anordningene i disse tankene blir som beskrevet ovenfor, laget av
savel fleksibel som stiv polyvinylklorid.

For & avfette tréddene som passerer gjennom avfettningstankene
pé en effektiv midte, m& trdden vere neddykket i minst et forut-
bestemt minste tidsintervall ved en forutbestemt katodestrgmtetthet
i en avfettningslgsning, som f.eks. en kaustisk lgsning. Ved de
hgyere pletteringshastigheter som kan oppnds ved hjelp av tinnfluor-
boratopple¢sninger, vil tr&dhastigheten gjennom avfettningstankene
vere hgyere enn tidligere, og derfor mad ogsd antall slgyfer med tréad
som passerer over tromlene 17 og 20 vare stgrre enn pd et tidligere
anlegg. Dette gjgres da for & sikre at trdden blir fullstendig av-
fetﬁét. Ved de svart hgye hastigheter som kan oppnds ved anlegg i
henhold til foreliggende oppfinnelse og som typisk kan ligge mellom
200 og 600 m/min. m& antall trddslgyfer gkes i en slik grad at
trdden pa grunn av sin begrensede holdfasthet ikke kan trekkes gjennom
avfettingsanlegget bare av oppviklingsspolen 5 og ved drift pd en av
pletteringstromlene, Dette er serlig tilfelle nar man betrakter den
store belastningen som kan virke p& tréden som en tilleggsbelastning
under kraftig aksellerasjoner og retardasjoner under start og stopp
av utstyret, dersom start og stopp skal kunne foretas p& relativt
kort tid. Dersom start og stopp f.eks. skal foretas i lgpet av en
periode pd et minutt, mé& man for & kompensere for de store belast-
ninger som opptrer pd& tr&den, innfgre drift av traden pd flere
steder i systemet, f.eks. ved mekanisk drift av en av plettérings—
tromlene og en av avfettingstromlene. Herunder kan driften av den
ene avfettningstrommel, f.eks. trommel 17, vare direkte avhengig av
drivhastigheten p& den drevne pletteringstrbmmel, f.eks. trommel 21.
Den strekkstyrende trinsen 9 er anbragt mellom avfettningstanken 18

og overfgringstrinsen 12, og vil kunne oppta en variasjon pa
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+ 5% i hastigheten til den drevne avfettningstrommelen i forhold til
hastigheten p& den drevne pletteringstrommelen, slik at tr&dene ikke
pé& noe tidspunkt behgver & trekke seg selv gjennom avfettingstanken,
noe som fgrer til en forbedring i den ferdige fortinnede trads
kvalitet. ' a

Den strekk-kontrollerende trinsen omfatter en trinse 33a som
trdden passerer over ndr den kommer fra avfettningsanlegget, hvilken
trinse er anbragt pa enden av en hengslet arm 33 som er forspent
ved hjelp av en fjar 33b. Armen 33 er anbragt slik at en dreining
av den frembringer en tilsvarende variasjon i verdien p& en elektrisk
motstand. Strekkstyringen gir derfor en oppsamling av tr&d mellom
trommelen 20 og fgringsrullen 12, eller tillater en reduksjon av
trddlengden mellom disse punkter i avhengighet av trddtrekket som der-
for utbalanseres mot strekket i fjazren som pd tilsvarende mate
forandrer verdien til den elektriske motstand og derved hastigheten
til trommelen 17 ved hjelp av en elektrisk styringskrets, som vil bli
beskrevet nedenfor.

For & redusere feil i beleggets tykkelse m& det foretas en
¢kning eller minskning i trddens hastighet slik som ved start og
stopp av anlegget for & skifte ut forréds- eller opptaksspoler be-
nyttes et proporsjonalt styringssystem for styring av forholdet
mellom traddhastighet pd den ene side og pletteringsstrgmmen pd den
andre side. Dette sikrer at forholdet mellom trddhastigheten og
pletteringsstrgmmen holdes konstant over hele pletteringsstrgm-
omrédet, og da trdddiameteren og andre geometriske forhold er kjent,
kan dette forhold ngyaktig forutbestemmes for enhver_gitt pletterings-
tykkelse ved hjelp av et variabelt styringselement i styrings-
kretsen. Et slikt styringssystem er vist skjematisk i fig. 6. Dette
systemet virket etter det prinsippet at en justering av tr8dhastig-
heten skal vere proporsjonal med pletteringsstrgmmen, men det er
ogsd mulig & benytte systemer som er basert p& prinsippet
med & justere plétteringsstr¢mmen som en direkte proporsjonal
stgrrelse av traddhastighetene. Det sistnevnte system vil imidlertid
bli betraktelig dyrere, og det f¢rs£nevnte foretrekkes derfor.

Pletteringstrommelen 21 drives og styres av en variabel
hastighetsstyringsenhet 34 som har en tilforordnet styringsenhet
- 35. Hastighetsstyringsenheten- 34 kan f.eks. oppfatte en motor med
en styrke pa 5 HK. Avfettningstrommelen 17 drives og styres av en

annen variabel hastighetsstyringsenhet 36 som f.eks. kan omfatte

en motor p& 3 HK, og ha en tilforo;dne; sFy;ingsenheF 37.



136158 10

Styringsenhetene 35 og 37 styrer enhetene 34 og 36, det vil si at

de styrer rotasjonshastighetene til tromlene 21 og 17 i avhengighet
av et referansesignal som i det viste styringssystem i fig. 6 er
avhengig av pletteringsstrgmmen. Dette referansesignalet f&s ved &

ta spenningsfallet over en strgmshunt 38 som befinner seg i
pletteringsstrgm forsyningskretsen, og la dette spenningsfallet

styre forsterkeren 39 og potensiometeret 40. Potensiometeret 40

er slik kalibrert at det kan forutinnstilles for & tilsvare spesielle
forhold mellom trddhastigheten og pletteringsstrgmmen, og inne-
holder derfor en forholdsstyringsenhet eller et proporsjonalelement.
En variabel motstand 41 justerer referansesignalet som fgres til
styringsenheten 37 i avhengighet av bevegelsen til trédstrammings-—
enheten 31, og representerer den variable elektriske motstand som

er tidligere nevnt. Mens driften av avfettningstrommelen derfor stéar
i direkte avhengighet av driften og drivhastigheten til pletterings-
trommelen, er det mulig & innfgre en variasjon pé& + 5° 3 rotasjons-
hastigheten til avfettningstrommelen for & kompensere for ulike strekk
i traden. Denne variasjonen i rotasjonshastigheten til avfettnings-
trommelen utfgres automatisk. Tilfgrselen av et styringssignal til
styringsenhetene 35 og 37 kan ogsd utfgres manuelt ved 5 koble
systemet til manuell stilling og justere potensiometeret 42 for &
oppnhd den ¢nskede pletterings- og avfettningstrommelhastighet, idet
hastigheten péd avfettingstrommelen fremdeles vil kunne variere innen
+ 5% i forhold til pletteringstrommélens hastighet og i avhengighet
av trédstfekket. .

Da mange variable stgrrelser inngar i driften av pletterings-
anlegget, er regnestaven som er vist i fig. 7 blitt utviklet for &
fastiegge de ¢gnskede strgmstyrker o.l. hurtig og korrekt. Utstyret
som er vist i fig. 7 omfatter en glider 43 gradert i pletteiings-
tykkelse (0 - 0.025 mm), og er bevegelig i forhold til en kort, fast
skala som er inndelt for & vise trdddiameteren (0 - 4 mm) , likeledes
foreligger det en glider 44 som er gradert i pletteringsstrgmstyrke
(0 - 4 500 Amp.), og denne er bevegelig i forhold til en fast skala
som angir pletteringseffektivitet (90 - 100%). Endelig foreligger
en fast skala 45 som angir trddhastighet (0 - 900 m/min.).

‘Selve beregningselementet bestdr av en arm 46 som kan dreies
i forhold til glideren-47, og som kan innstilles i en hvilken
som helst vinkel som tilsvarer et gnsket forholdstall
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mellom tradhastighet og pletterinésstr¢m.(mmellom 0 og 10) pd samme
mite som proporsjonalelementet 40 i fig. 6 er kalibrert mellom
enhetene 0 og 10. Glideren 47 kan innstilles langs hele regnestavens
lengde i en slisse 48. Regnestaven kan f.eks. benyttes pa fglgende
mdte. Gliderene 43 og 44 beveges slik at deres nullpunkt stdr rett’
imot traddiameteren som benyttes, og den ¢nskede pletterings-
effektivitet. Proporsjonalarmen 46 stilles derved inn ved & dreies
omkring sin akse, og glideren 47 beveges i spalten 48, slik at man
fdr en spesiell gnsket pletteringstykkelse, innstiller den egnede
verdi for pletteringsstrgmmen, trddhastigheten, og den tilforordnede
innstilling p& proporsjonalleddet kan avleses. Utstyret kan vare
laget slik at proporsjonalinnstilling avleses av innstillingen til
den venstre siden av armen 46 eller alternativt kan armen 46 vare
gjennomsiktig, og en referanselinje kan vare anbragt langs denne,
Regnestavens dimensjoner og skalaer fremstilles ved hjelp av kjente
operasjonsvariabler og tilstander for et spesielt anlegg, og vil
sdledes bli prekalibrert.

I et typisk pletteringsanlegg av ovennevnte type, vil av-
fettningstankene vare omtrentlig 2 meter lange, pletteringstankene
er ogsd ca, 2 meter lange, og hvis det bényttes en kobbertrad med
en diameter pa 3 mm, m& trdden vikles 13 ganger rundt avfettnings-
tromlene, og 32 ganger rundt pletteringstromlene. For & f4 et tinn-

belegg som har en tykkelse pd 4 x 1073

mm ved en pletteringsstrgm

pd 2000 Amp. vil det vare egnet med en katodestr¢mtetthe£ pd omtrent

4 304 Amp./mz, en trddhastighet pd 274 m/min. og en temperatur pé

ca. 15°% og med en pletteringslgsning som inneholder 25 liter
konsentrat til 100 liter l¢gsning, idet konsentratet inneholder 50% Sn
,(BF4)2 5.99 gram/liter av et limstoff eller gelatin, og 1 gram/liter
av. B ~naftol. Typisk sett kan avfettingslgsningen inneholde 124.79 gram/
liter av natriumhydroksyd og 99.83 gram/liter'av natriummetasilikat,
og &vfettningen'kan utfgres ved en katodestrgmtetthet pd 2.145 Amp./mz.
'Kobbertrdd som belegges med tinn pd ovennevnte mite, kan deretter
trekkes ned til den gnskede diameter ved konvensjonell trd&dtrekning.

Ovennevnte oppfinnelse er stort sett blitt beskrevet under
forutsetning av at det benyttes tinnfluorhorat for & fortinne en
kobbertradd ad elektrolyttisk vei, det samme apparatet kan imidlertid
benyttes for elektrolyse under bruk av lgsninger basert pd andre
fluorborater eller andre pletteringslgsninger som .tillater store

strgmtettheter. F.eks. kan utstyret ogsd benyttes for & elektrolyse-
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behandle bly, nikkel, sink eller en tinn/bly loddelegering (i et
hvilket som helst vanlig forhold) p& kobber eller st&ltr&d. Det er
ogsd mulig & benytte det samme apparatet for & f& en korrosjons-
bestandig farget trad, f.eks. ved & pafgre sink ad elektrolyttisk
vei pd en kobber eller stdltréd fra et pletteringsbad som er tilsatt
et fargestoff. Etter at en slik trdd er blitt plettert, kan den
trekkes ned til gnsket dimensjon pd en vanlig tradtrekkebenk. Denne
prosessen for & farge trad er langt enklere og billigere enn den
konvensjonelle belegning av trad med et farget plastmateriale etter
at trekkeoperasjonen er fullfgrt. Slike korrosjonsbestandige fargede
trdder kan f.eks. benyttes for & lage binders o.s.v. Det er ogséd
mulig & benytte seg av en tank badde i avfettingsanlegget og plett-
eringsanlegget,‘eller & ha mer enn to tanker, men av praktiske hen-
syn ef det antatt at to tanker, hvorav den ene er anbragt over den
andre er en fordelaktig utfgrelse med henblikk pd effektivitet og

plassgkonomi.

Patentkrav.

1. Fremgangsmate for kontinuerlig pafgring av metallbelegg pi -
en trédd som beveger seg aksielt, hvor trdden fgres flere ganger
gjennom ett eller flere avfettningsbad (15, 18) inneholdende et
avfettningsmiddel, idet trdden for hver passasje danner en trd8d-
slpyfe omkring to roterbare avfettningstromler (17, 20) og at

den avfettede trad deretter passerer flere ganger gjennom &n el-

ler flere pletteringstanker (23, 24) som inneholder en elektro-

lytt som inneholder et salt av metallet som skal pafgres, idet
traden for hver passasje i pletteringstanken(e) fgres i en trad-
slgyfe omkring to elektrisk ledende pletteringtromler (21, 22),
hvorav minst &n er tilkoplet den negative polen p& en likespennings-
kilde mens den positive polen er tilkoplet én eller flere anoder som
er fremstilt av det metallet som skal pi&fgres og som er anbragt i
pletteringtanken(e), karak terisert ved a't minst &n
av avfettningstromlene (17, 20) og &n av pletteringstromlene (21, 22)
deltar aktivt i fremdriften av traden, og at drivorganene.for disse
drevne avfettning-og pletteringtromler er gjensidig avhengig av
hverandre, og at hastigheten til den drevne avfettningtrommel styres
slik at dens hastighet i avhengighet av strekket i traden kan va-
rieres mellom forutbestemte grenser i forhold til hastigheten til
den drevne pletteringstrommel.
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2. Apparat for kontinuerlig pafgring av et metallbelegg p& en trad
‘som beveger seg i aksiell retning, ifglge fremgangsmi&ten i henhold ’
til krav 1, hvilket apparat omfatter utstyr for & fgre tr&den flére
ganger gjennom &n eller flere avfettningstanker (15, 18) som er inn-
rettet til & inneholde et avfettningsmiddel, og hvor tr&den for hver
passasje fgres i en slgyfe omkring to roterbare avfettningtromler

(17, 20), og videre omfatter utstyr for & fgre den avfettede tr&den
flere ganger gjennom en eller flere pletteringstankér (23,24) som

er innrettet til & inneholde et salt av det metall som skal péf¢res,
idet trdden for hver passasje fgres i en slgyfe omkring to roter-

bare pletteringstromler (21,22), 6g at minst én av pletteringstromlene
er forbundet med den negative polen til en likespenningskilde

mens den positive polen er tilkoplet anoder som er frem-

stilt av det metallet som skal pdfgres og som er anbragt i pletterings-
tanken (e), karakterisert ved at minst en av avfett- ~
ningstromlene (17), 20) og likes& minst en av pletteringstromlene

er innrettet til & bli drevet, og at driften av de drevne tromler er
sammenkoplet slik at det kan oppsté en forskjell mellom hastigheten til
tréden gjennom avfetningstanken(e) og gjennom pletteringtanken(ef
opptil et forutbestemt niv& som avhenger av det eksisterende trdd-

strekk.

3. Apparat ifglge krav 2, karakterisert ved at
det omfatter en strekkbdontrollerende trinse (33a) over hvilken tré-
den fgres ndr den kommer ut av avfetningsanlegget, hvilken strekk-
kontrollerende trinse er festet til en svingbart opplagret trinse-
arm (33) som i avhengighet av en fjzrkraft fremskaffet av en fjar
(33b), kan dreies og justerer derved et styringselement (41l) i en
styringskrets (fig. 6) for den drevne avfettningstrommel, hvorved det
innfgres en endring av hastigheten til den drevne avfettningstrommel
i forhold til den drevne pletteringstrommel.
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