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aa presente invención se relaciona A ios  procodimiontoe de 

la  ciase -de ios que Be emplean para mejorar loe estaños de su­

p e r f i c i e s  da las plenas trabajantes (por ejemplo, piezas de 

motoras como arbolas c í^úena Les, pernos de encolas, arbolee 

de levas, e t c , . ) ,  procedióio^tos de la clase de loa que hasta 

ahora comprendido operaci ones moca-nicas do re c t i f i c a c ión  con 

objeto da obtener una pnlideB bastante períeota (operaciones
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llamadaa particularmente "super f ia ic ion " ,  " honing", "lapping" 

etc. * . ).

Sobre todo, tiene por objeto hacer ta lea  estos procedimien­

tos que su ap l icac ión  sea más f á c i l ,  merced á la  apl ioac ion de 

una nueva técnica.

Consiste principalmente, según ios  procedimientos de la 

oia.se considerad.*, en cons t i tu ir  á lo  manos la  fase f i n a l  del 

tratamiento de pulimento, ya no por operaciones maoanioas, sino 

por operaciones conocidas bajo e l  nombre de "pulimento anodioo" 

Prescindiendo de esta d isposic ión p r inc ipa l ,  consiste en 

c ie r tas  otras que se u t i l i z an  de preferencia a l  mismo tiempo 

y de que se tratará más explícitamente á continuación.

Concierne más particularmente c ie r tos  modos de apl icac ión 

asi como c ie r tos  modos de apptldzacion de las re fe r idas  d ispos i­

ciones y,  mas particularmente todavía y á t i t á l o  de nuevos pro­

ductos industr ia les ,  concierne los  aparatos e instalac iones 

para l l e v a r  á la practica los  procedimientos de la  c lase consi­

derada que aplican estas mismas áiepoaic lonee, asi como las 

piezas tratadas según estos procedimientos.

De toda manera, se podrá comprender bien e l  invento con e l  

aux i l io  del complemento ae desc i ipc ioa  siguiente e l  cual, bien 

antondiuo, so da principalmente á t i tu lo  de indicación.

SogSn e l  invento y más particularmente según lo s  de sus mo­

dos de apl icac ión y según ios  do loe  modos de ejecución de sus 

diversas partes que parecen ser lo s  más ventajosos y que es 

proponen, por ejemplo, en primar lugar, tra tar  piezas traba­

jantes de la clase de las u t i l i zadas  en los  motores, con objeto 

de hacerles adquirir  la ,pu l idez  deseada (quedando entendido
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que e l invento Be presta h m últiples otras aplicaeionea de que 

c ie rta s  ear&n especificadas á continuaolon), se opera como 

algas o de ana manera analoga.

Conviene recordar la  notable importancia que lian tomado 

dorante estos altimos años las  nociones de estado de superfi­

c ie  qae han permitido hacer progresar notablemente la  técnica 

de ios motores (aviación  y aatomovll. particularm ente), mer­

ced &. una mejor comprensión da lo s  fenómenos de rozamiento y 

de fac lga .

A si, se ha llevado ano a endareoer y p u lir  tan perfectamen­

te como posible lo s  arboles-m anivelas, lo s  pernos de lo s  émbo­

lo s , ios arboles de levas, los c a lib re s  de b ie la s  internas, 

y otras piezas trabajantes, eso pero mediante procedimientos 

meramente empíricos y de ejecución costosa.

Estos procedimientos comprenden e i recurso rectificac ion es  

sucesivas m&s y mhs fin a s , hasta la  "saperfin ic ien " pasando 

por e i "honlng" y e i "lapplng*. Tales operaciones son costosas 

en consecuencia de su m ultip lic idad  y de su duración y no per­

miten mhs que difio llm ente d e fin ir  un estado de la s  superfic ie  

preciso. De toda manera, la  fineza de l pulimento queda siempre 

lim itada por consideraciones mecánicas.

En vez de operar mecánicamente, se u t i l iz a ,  con arreg lo  a l  

invento, e l tratamiento conocido bajo e l nombre de pulimento 

anodico.

Se sabe que este procedimiento, u tilizad o  hasta ahora prin ­

cipalmente en laboratorio  y en ap licaciones particu la res  como 

e l pulimento de piezas d iversas de acero inoxidable (a p llc a -  

cionee a la  decoración), consiste en inmergir la s  piezas en 

un ba&o apropiado y en hacer pasar una corriente, constituyendo 

la s  re fe rid as  p iezas, e l  anodo.
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Bien que a l procedimiento taorioo que constituya la  basa 

da esta tratamiento sea bastante mal definido aun, paraca que 

a l paso de la  corriente ocasiona una disolución da la  capa 

su p e rfic ia l m etálica, que forma un complexo con o lertoa e le ­

mentos del baño, haciéndose asta d isolución en forma ta l que 

tienda h efectuar una n ivelación  de la  superfic ie  atacada.

Sn consecuencia, sé u t i l iz a  esta disolución su p e rfic ia l 

con arreg lo  a l  invento, para n ive la r  codas las asperezas que 

lo s  tratamientos mecánicos anteriores han dejado su b s is t ir , 

de manera que se obtenga asi un estado de superfic ie  que a l ­

canza tan como posible ? la  pulidez idea l.

Luego, es posib le :

bien sea suprimir completamente la s  diversas rectificac ion es  

seg*ln los procedimientos anteriora y no emplear más que e l pu­

limento anodioo para n ive la r las  asperezas que subsisten en 

e l metal después de un trabajo mecánico más o menos grosero.

o re a liz a r  sucesivamente una primera fin ic io n  o suporfin i- 

cion mecánica y después un tratamiento f in a l  de mulimento 

anodioo.

En cada caso, se tendrá la  facultad de d o s ific a r  de manera 

apropiada la  profundidad de la  capa en la  que se efectúa la  

operaoion de pulimento anodioo, as decir, en rea lidad , la  

profundidad de disolución, y eso obrando, para cada baño, en 

la  temperatura, la  densidad de corriente (amperios por decí­

metro cuadrado) y en o l tiempo de tratamiento.

Además, será ventajoso asegurar una aoclon tan homogénea 

como posib le  en todos loB puntos, lo  que puede lle v a r  e l ope­

rador:

á escoger un bañp apropiado, siendo conocido que los ha-
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Ros existentes como los de acido perc lo rico  tiende h producir, 

en una superfic ie  c ilin d r ic a , una profundidad de ataque que 

varia  linealmente & lo largo de una generatriz , lo  que tiende 

& dar h la  pieza una conioldad, mientras que otros baños, a l  

contrario , (como los  especificados & continuación) no dan lu -  

gar &. un ta l fenómeno (se podría adamhs combatir esta con ic i­

dad procediendo de una pieza en bruto cónica, da conicidad 

in v e rt id a ),

b asegurar en todos lo s  puncos del baño una acción tan homo­

génea como posib le , particularmente por agitación  para asegu­

ra r la  constancia da la  temperatura,

y, aventualmente, á dar & lo s  cátodos formas adecuadas & la s  

de las  piezas & tra ta r, de manara que e l espacio anodo-cattodo 

quede e l mismo en todos lo s  puntos o que de toda manera sigua 

una ley apropiada.

Por lo  que toca & loa baños, parece ventajoso, p a rticu la r­

mente para piezas de acero como la s  re fe rid as  en lo que antece­

de, emplear los que constituyen e l objeto de una so lic itu d  de 

patenta presentada juntamente & la  presante y caracterizados  

esencialmente por la  presencia de acido crómico, preferente­

mente en solución concentrada, particularmente en un acido mi­

neral y/ú orgánico, particularmente en a l acido o rto fosfo rico . 

Estos baños parecen asegurar una profundidad de disolución  

constante en todos lo s  puntos.

Se asi que ae puede escoger un baño que contenga 200 hasta 

300 gr. de CrO^ por l i t r o  de acido o rto fosfo rlco  (por ejemplo, 

e l acido "técnico" de 77%), u tilizando  preferentemente densi­

dades de corriente elevadas de oerca de 100 hasta 200 1/dm̂  o
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más, & temperaturas que pueden ser comprendidas entre 40 y 70* 

o superiores, mientras que se pueden disponer todos medios de 

enfriamiento (ag itac ión , c ircu lación  con ren iriado r, e t c . . )  

para mantener una temperatura adecuada, no obstante e l calen­

tamiento que tienda á producirse por e l paso de la  corriente.

Con un banp semejante, a l tiempo da tratamiento para e l  

pulimento anodico pueda ser muy reducido, de cerca de 30 se­

gundos por ejemplo, dependiendo además este tiempo de la  pro­

fundidad de disolución que se debe conseguir.

Se podrá, por ejemplo y á titu lo  da indicación, para obte­

ner una pieza c ilin d ric a  pu lida y de dimensión determinada, 

reservarse 1/100 mm. an e l diamtro, que se elim inará por un 

pioceáimiení.o da esm erilar usual, y después reservarse ig u a l­

mente l/lQO iMi. para d iso lver por pulimento anodieo, con la  

posib ilidad  de regular esta profundidad do disolución con una 

gradisima precisión (particularmente determinando s i  tiempo 

de tratam iento).

Se comprende fácilmente la  notable ventaja que ofrece un 

semejante procedimiento, tanto por lo  que toca á la  rapidez 

cuanto por lo que se re fie re  a l coste de fabricac ión , pues so 

supriman los ú t ile s  y herramientas usuales necesitados por la  

superiin icion  mecánica.

Fuera de estas piezas frotantes destinadas más especia l­

mente á motores, se puedan tra ta r la s  su perfic ies  trabajantes  

da eualesquieras piezas frotantes o no, particularmente: 

la s  Remaduras de la s  ruedas de engranajes, 

lo s  m uelles, partcilarmente lo s  muelles de vá lvu las, 

y todas la s  otras piezas para la s  que la  rec tificac ión  me­

cánica queda hecha imposible por su forma misma.
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Si se considera por ejemplo o l caso de lo s  m uelles,

ce enrollan  generalmente en f r ió  y sa somáten á un tratamiento 

térmico que provoca una decarburacion su p e r fic ia l, e l  proce­

dimiento según e l invento tiene por ofeeto, & la  vea, 

de elim inar la capa decarburada, por d iso lución , 

de elim inar las  trazas de re c t ific ac ió n , 

y do hacer aparecer la s  g r ie ta s  eventuales, 

lo  que constituye una ventaja suplementaria del invento por lo 

que toca & la  seguridad y á la  comprobación de la s  piezas 

(ventaja que se manifestará en e l tratamiento de cualquier 

otra pisas trabajan te ).

Además, queda evidente.que a l tratamiento seg&n e l invento 

pued ap licarse á pie3as trabajantes hachas de un metal o de 

una aleación diferente ie1 acero.

Se podria ap lic a r  también e l  invento &. la  fabricación  de 

ca lib res  o cualesquierse otras superfic ies  de esta c la ss , qus 

necesitan á la  vez un estado de superfic ie  que se aproxime á 

una pulidez perfecta y una gran precisión da la s  dimensiones.

Después de que, cualquier que sea e l modo de ejecución e le ­

gido, se puede re a liz a r  la  euporfinicion de piezas trabajantes, 

con un estado do superfic ie  tan perfecto como se desee —  has­

ta un grado da fineza superior en rea lidad  á e l  obtenido por 

lo s  procedimientos lacónicos - -  y en condicionas de coste de 

fabricación  muy reducido.

Como queda evidente y como resu lta  ya de lo  que anteceda, 

e l invento no se lim ita de ningún modo á e l  da sus modos de 

aplicación  n i h los de lo s  modps de ejecución de sus diversas  

partes que ee han descrito más particularmente, a l  contrario , 

incluye todas la s  variantes.
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Loa puntos da invención propia- y nueva que sa presentan

parí* ene set-n ob je to  do esta Patente de Invención de Veinte 

años, son lo s  s igu ien tes :

185 1 *- Un procedimiento para mejorar ios  estados de superé!-

c ié  de las piezas trabajantes  (p iezas  da motores, ete. . )  ca­

racter izado por e l  bocho lo que recurre, o lo  menos para la  

fase f i n a l  dal tratamiento de pulimento, & la  Operación cono­

cida bajo e l  nombre da "pulimento anédico".

190 2 *- Procedimiento según e l punto 1", caracterizado por

e l hecho de que, p^ra e l pulimento anodino, se emplea un ba­

ño de acido crómico en acido o rto fosfo rico .

3 * - Procedimiento según ( i o s  puntos 1* y 2*, caracteri­

zado por e l hecho áe que e l baño contiene 200 hasta 300 gr.

195 de acido crómico por l i t r o  de acido o rto fosfo rico .

4 * - Procedimiento según loe puntos 1", 2* y 3*, caracte­

rizado por e l hecho de que la densidad de la  corriente es de 

cerca de 100 hasta 200 amperios por dm , con temperaturas de 

cerca de 40 hasta ?0* 0.

200 5 *- Procedimiento según ios puntos 1" haeta 4 ", caracte­

rizado por e l hecho de que para obtener una pieza o llin d rio a  

pulida según una dimensión determinada, se reserva l/lOO mm. 

en e l diámetro, que se quiere elim inar por un procedimiento 

de esmerilado usual, y después igualmente 1/100 mm. que ss

205 disuelve por pulimento anodlco.

6 * - Procedimiento según e l punto 1**, caracterizado por a l 

hecho de que va aplicado á la  fin io ion  de la s  dentaduras Ae 

la s  ruedas de engranaje.

7 *- Procedimiento según e l punto 1 °, caracterizado por e l
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810 hacho da qne ya aplieado h la  fabricac ión  da loa muelles, 

particularmente da loa muelles de válvu las.

Todo ta l y como queda descrito  an la  presenta Memoria

qna consta da nueve hojas e scritas  h maquina por una aola 

cara.

Barcelona, 7 de Mayo de 19 4 6 .

P. p. de la :  ^OGtáTÉ FR^NQAISS HiSFANO-SdIZA,
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