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MEMORTIA DESCRIPTIVA

para un MODELO DE UTILIDAD, por veinte afios, por " APARATO PA-
RA EL CROMADO CONTINUO EN ESPESOR DE BARRAS, HILOS Y TUBOS,
TANTO EXTERIOR COMO INTERIORMENTE ", a favor de Don SERGIO AN
GELINI, de nacionalidad italiana, residente en Milano, Italia,
Via M.F., Quintiliano, 15.-
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Se refiere el presente Modelo de Utilidad, como su
enunciado indica, a un aparato para el cromado continuo en es-~
pesor de barrag, hilos y tubos, tanto extarior como interior-
mente, haciendose constar que esta solicitud es un desglose de
la Patente n? 388,148 del mismo solicitante, reivindicdndose
para ella la misma prioridad.

Este aparato'permite en particular aumentar notable-
mente la velocidad de produccidn y por consiguiente rebajar,
como primer resultado inmediato, los costes de produccidén. De
otra p;rte,se logra une gran ventaje por la uniformidad del

depbsito de capa de cromo sobre las piezas a tratar, gracias a
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la regularidad de avance de la pieza a través del 4nodo, es-

tando todo el conjunto inmerso en la solucidn de 4cido crémi-
co y en movimiento.

Los tubos, las barras o los hilos podrdn ser unidos
longitudinalmente, unos a continuacidn de otros, mientras re-
montan la linea de trabajo y, a continuacidn, separados en el
descenso, pasando a ser sumergidos a una velocidad precalcula-
da en una cuba estanca que contiene la solucidén de 4cido cré-
mico de la clase deseada y a temperatura determinada. El &nodo
tendré en general una seccién térica, de forma que asegure cl
intercambio iénico simult{ncamente en toda la superficie de la
pieza a cromar que lo atraviese. Al mismo tiempo, el tren con-
tinuo de piezas a cromar podrd preferiblemente rotar sobre.su
eje longitudinal para realizar una:distribucién mas uniforme'
del cromo sobre su superficie. De esta manera, se evitard la
eventual formacidn de bﬁrbujas conteniendo el hidrégeno que se
desprende durante el proceso, que no son retemidas sobre la
parte inferior de la pieza en curso de fabricacién y provocan
irregularidades en el cromado.

Con este aparato se obtienen piezas perfeétaﬁente
cromadas y, sobre todo, con un espesor constante de cromo, pu-
diendo este espesor ser exdctamente establecido inicialmente
puesto que estd naturalmente,en funcidn de la intensidad de la
corriente, de la temperatura del bafio y especialmente de la
duracidn de la inmersién de la pieza en el baﬁo, relacionada
esta Yltima directamente con la velocidad de avance de la pie-
za (barra, tubo, hilo o tren de objetos) sometidos al proceso.

Este aparato tiene una gran importancia en el te-
rreno especifico, puesto que difiere completamente de los

puestos en prdctica haste ahora y proporciona un producto que
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tiene caracter{sticas netamente superiores a uquellas que 3e

obtienen en las biezas cromadas por los sistemas tradiciona~
les de inmersién estdtica.

La descripcién detallada del aparato serd mds com-
prensible con la ayuda de los dibujos adjuntos, dados a titu=
lo de ejemplo no limitétivo, que representan tres modos de
realizacidén de una instalacién para el cromado continuo, es
decir, respectivamente: una instalacidén para cromar la sﬁpér-
ficie extarior de barras y tubos, una para cromar los hilos
y otra para cromar la superficie interior de los tubos.

En los dibujos adjuntos:

La figure 1% es una vista lateral completa del apa-
rato, representado en @os partes sebaradas por la linea X=X
comportando todos los elementos que forman parte de la cadena
de cromado continuo de barras y de la superficie exterior de
tubos,

La figura 2% es una vista de frente dg la esmerila-
dora que forma parte de la cadena de la figura 1%,
| La figura 3% es una vista de costado del dispositivo
para granallado superficial'por arena, y la figura 4% para
granallar por corrosién electrolitica, qué forman parte de la
cadena de la figura 1%,

La figura 58 muestra una junta.aislante para la co-
nexién de las dos barras.

La figura 68 es una vista frontal parcialmente sec-
cionada y la figura 72 en vista lateral seccionada, del ele-
mento para el lavado de las barras cromadas que forma parte de
la cadena de la figura 12.

Le figura 82 representa una seccidn longitudinal de

un tapén y contra-tapén, llemado tapon terraja.
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La figura 9% muestra un corte longitudinél de uéa
variante del tapon terraj;'mostrado en la figura 8%.

La figura 102 es una vista frontal del elemento de¢-
signado por -25- de la figura 1% para el granallado por medic
de corrosién quimica.

. La figure 11% es u;; vista lateral de la cadena.com-
pleta para el cromado continuo de hilos o cables.

La figura 128 es una seccién transversal por la li-
nea l2-~12 de la figura 1ll8, mostrando el comportamiento del
hilo o cable en el curso de cromado en una cuba en la cual el
rodillo presenta variosiapoyos de deslizamiento para el paso
simultaneo de varios hilos a cromar.

La figura 132 es una vista lateral del conjunto de
la cadena con todos sus componentes para el cromado de la su-
perficie interior de los tubos. |

La figura 14¢ es una vista en corte longitudinal au-
mentado del tﬁbo, mostrando el detalle de la cabeza anddica y
de las guarniciones de estanqueidad que avanzan al interior
del tubo para efectuar el cromado interno.

La figura 152% es una vista en corte transversal por
la linea 15-15 de la figura 142 del tubo a cromar, mostrando
los detalles del blocaje del tubo y la parte frontal de la ca-
beza anddica.

La cadena de cromado continuo para barras y tubos
segun la invencién (figura 12), se compone de varios grupos
operativos separados que efectuan las diferentes operaciones
necesarias para obtener el cromado continuo de una barra, y
que comprenden:

a) Un grupo esmerilador -ll- destinado a preparar la

superficie de la barra a cromar -16-, de la cual la figurc 22
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representa la seccidén. Este grupo esmerilador estd constituido

N

esencialmente por un doble soporte metdlico -12- sobre el quec
van montados tres drboles =13~ soportando cada uno dos seiies
de polecas =l4- y -14'-, dispuestas radialmente alrededor de un
orificio central -15- a traves del cual pasa la barra a tratar
~16-. Las tres poleas -l4'- de la parte de avance cstan colo-
cadas, como se aprecia en la figura 12, en tres planos parale-
los entre si. |

En torno a estas poleas y de la barra a tratar -16-

se aplican bandas esmeriladoras en forma de anillo «17- con la

superficie esmeriladora en su cara interna.

Los tres drboles ~13-, provistos de dos cojinetes a
bolas montados sobre el doble soporte ~l1l2- deslizantes y bLlo-
cables sobre éste, soportan a la entrada las tres poleas -14'-
unidas por una cinta de transmisién accionada por un.motor
eléctrico -18-, La velocidad de trahajo se determina en cada
caso segun el metal a tfatar.

b) Un grupo motor -~2l- que determina el avance de la
barra, constituido por un cuerpo deslizante sobre unas guias
verticales -22-, comprendiendo: un motor eléctrico, un reduc-
tor y un variador continuo de velocidad, un rodillo de caucho
=23~ que, adhiriendose a la barra -16-, la hace avanzar. bl
grupo asi formado esid unido a un contrapeso =24~ gue facilita
los desplazamientos hacia arriba. E1l rodillo de goma =23~ si
estd dispucsto de manera que su eje no sea ortogonal sl eje de
la barra -16-, determina ademas del avance una rotacién simul-
tdénea de la barra ~16- alrededor de su propio eje..

c) Un grupo =25~ destinado a preparar para el croma-
do la.superficie de la barra =l6- mediénte granallado'superfi—

cial por medio de corrosién quimica, o por la proyeccidn de
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arena, o bien por corrosidn electrolitica. El grupo para cl
granallado por medio de corrosién quimica se representa en una
vista lateral por =25- en la fig. 1% y estd constituido por
una cdmara de corrosidn =31- de eje horizontal, en matcria
pléstica, de forma cilfndrica unida por la parte superior a
una tolva ~32- que contiene el £cido necesario para el trata-
miento. Las paredes extremas 33~ de la cdmara -31l- estan ta-
ladradas en el centro para permitir el paso de la barra -16- a
tratar y estan provistas de guarniciones o prensa-estopas es-
peciales =34~ que impiden la selida del cido de esta cémara.
Una campana superior «35- con aspirador ~36- asegura el aloju-
miento de las emanaciones.

El grupo de granallado por proyeccidn de arena, mos—
trado a titulo de ejemplo en la fig. 32, estd constituido nor
una cémara de proyeccién de arena -26-, formada por un tubo ho-
rizontal recubierto en su parte interior de materia pldstica,
con el fin de resistir la accidén mecdnica de la proyeccidn de
arena. A travéds de esta cdmara -26-, la barra -16- a iratar sc
desliza longitudinalmente. Los extremos de dicha cdmara de vro-
yeccidn de arena estaran cerrados por dos taponces perforados el
centro -27—_con una guarnicién de estanqueidad, pare evitar la
salida de la arena en el curso de avance de la barra =16~ a
cromar. Una mdquina normal de proyeccidén de arecna -28- conec-
tada con las boquillas «29- situada en el interior de la cdnara
de proyeccidén de arena -26-, completa el sistema que estf unido
a un aspirador de arena -30-.

En la fig. 48 el grupo =37- de granallado mediante
corrosidn electrolitica que podria reemplazar al grupo -25-,
estd formado por un tubo horizontal -38'< con una tolva supe-

rior -37'- a traves de la cual pasa la barra -16- a tratar.
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recibir los tapones taladrados en el centro y provistos de

prensa-estopas especiale§ =38~ descritos segun dos variantes,
En el interior de dicho tubo =38'-~ se encuentra un cdtodo anu-
lar =39~ con la superficie agujerecada, a diémétro conveniente.
El agujereado de la pared del cdtodo es necesario para f{avore-
cer la salida de los gases que se producen durante el curso de
la corrosién electrolftica. El cdtodo ~39- estd constituido,
segun las necesidades, por una aleacidn de plomo-antimonio y
plata o bien de titanio recubierto de platino. La barfa -16-
actua de 4nodo y pasa al interior del cdtodo -39~ recibiendo
por tanfo sobre su superficie, segun la velocidad de avance,
una mas o menos profunda corrosién electrolitica. Las escobi-
llas rotativas convenientemente deslizantes o las pinzas -qu-
adaptables a la forma de la barra, llevan la corriente al
4nodo, es decir, a la barra -16-.

Sobre la parte supe?ior de la tolva estd instalada
una campana -4l- con aspirador de humos =42-. Todo el aparato
estd soportado por un armazdén en perfiles netdlicos —43- gue

tienen una altura tal que se alinean con los otros grupos,

formando parte de la cadena para realizar la continuidad de pa-

so de la barra =1l6-.

En la parte inferior se encuentra un depdsito -44-
que contiene el lfguido necesario para la corrosién electroli-
tica. Dicho depdsito estd provisto de una bomba ~-45-~ para la
circulacidn continua del liquido. La temperatura de este 1li-
quido para la corrosién guimice se establece de vuelta en
vuelta a medida de las necesidades y segun el didmetro de les
piezas a cromar.

El otro grupo constituyente esencial de la cadena de
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trabajo es aqui designado por =46~ en la fig. 1%, que';ealiéé-
el cromado y que comprende una cémara -47- en formg de tubo
con eje horizontal, unida por la parte superior por un embudo
~48~ cuya funcién es la de dirigir hacia la campana superior
=49~ los gases que se desprendén durante el proceso mediante
un aspirador -50-, y la de contener el liquido nécesariq para

el cromado. Ln las extremidades de dicha cdmara de cromado

-47- estan previstos los fileteados que permiten la aplicacidén

de tapones -38- taladrados en el centro para permitir él puso
de la barra -16- a cromar. En el éxterior de estos tapones
~38- (como se representa en la'fig.SQ) estan fijados los con-
tra-tapones =51~ siempre por medio de fileteados de éstan-
queidad colocados al centro donde forman un intersticio =52-
para recuperar el liquido que eventualmente se pudiera des-
prender goteando de la barra -16= al final del trabajo.

Los tapones -33- y los contra-tapones -51- estan
provistos de guarnicién en materia pl4stica -53- para asegﬁfd;
la estanqueidad. La mfquina lleva un depésito -54- par: el
dvido crdmico, administrado por una bomba -55- de material an-

ticorrosivo que se sumerge en dicho depdsito y mantienec cons-

tante el nivel del liquido necesario para el cromado en la cd- -

mara de cromado —47-, la cual estd tambien dotada de un apara-
to =56- para el control automdtico de la temperatura del 1{-
quido durante la operacidn.

En el interior de la cdmara de cromado —47- se eﬁ_
cuentra un dnodo =57- idéntico al cdtodo -39~ de la fig.4% ana
teriormente descrito, pero de una longitud difcremte, calculii-
da en funcidn del tiempo de permanencia de la harra -16- en la
cdmara de cromado, La longitud de la cdmara de cromado =47

serd determinada en base a la velocidad de avance de la bLarra
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~16- y del espesor de cromo que se desee aplicar. La éorricntc
continua necesaria serd suministrada por gencradores rotativos
o transformadores estdticos.

s importante hacer notar que entre la mdquina para
el tratamiento de la corrosién electrolitica -37- (fig.4%),
cuando se adopta este tipo de tratamiento, y la sdquina para
el cromado continuo -46- (fig.l%2), es necesario invertir la
polaridad de la barra. Yor consiguiente un aparato copveniente
serd intercalado entre las mdquinas -37- y -46-, que estaran
separadas convenientemente entre ellas. La berra continua -16-
8std formadé por una serie de segmentos unidos entre ellos por
medio de conectadores -58- (fig.5%) que determinan el aisla-
miento entre segmento y segmento permitiendo la inversidn de
la polaridad. A la salida de la cémgra de cromado =47-, la bu-
rral-l6- es sometide a lavado por medio de la mdquina que mues-
trans las figuras 6% y 75, constituida por una cdimara de lavado
cilindrica -59-, taladrada axialmente para permitir el paso de
la barra -16- a lavar, En el interior de la cdmara de lavado
una serie de boquillas -65- envian agua a presidn proccdente de
un anillo coléctér de agua 60",

‘Una méquina colocada & continuacidn asesura el cscu-
rrido, y es sensiblemente parecida a aquella para el lavado
precedentemente descrita con la diferencia de que por las bo-
quillas se suministra aire caliente.

La cadena de trabajo se completa con unu.méquina
~11'- que es idénticaAa la méquina -1l- mostrada en cabeza de
la cadena -l- la cual estd provista Qe cintas de lijar del gra-
no que se desee, para acabar y pulir la barra tratada.

| ‘La cadena es seguidamente completada por una mécuina

de encintar normal (no representada en la fig.l®) que rodea la

S ey At e




255

260

265

270

La continuidad del proceso presentz un interéé.parti~
cular. Se obtiene por la conexi6n.de las barras entre si por
medio de juntas aislantes del tipo representado nor =58- (Ii-
gura 5%). Tales juntas son de material aislantc y estan consti-
tuidas por un cilindro -58'- de longitud convenicnte, de sec-
cién igual a la de la barra =16- a unir y llevan en las extre-
midades unos fileteados de seccidn inferior -61- que sc enrés-
can en los asientos practicados en la cabeza de las bar£us
~16- a unir,

En las figs. 82 y 9% se representan los anillos de
estanqueidad por labios o tapones terraja aue van aplicados a
las extremidades de las cdmarus de granallado por corrosidn
electrolitica -37- (fig.4%) y a las extremidades de la verdu-
dera cdmara de cromado =46- (fig. 18).

Estos tapones pucden ser de dos tipos. Un primer ti-
po (fig.8%) estd constituido por una parte -38- que se rosca
de forma esfanca sobre el tubo -38'-.Leta parte cilindrica lle-
va practicados en el interior dos asientos =62- en los cuzles |
estan alojadas las guarnicioﬂes anulares -53- de materia plds-
tica. En el exterior de esta primera parte y gracias 2 un file-
teado, estf{ roscada una segunda parte o contra-tanon -51- que
lleva en los asientos interiores -63- otras guarniciones anula-
res =53~ alojadas como las precedentes. La barra -16- a cromur
pasa a traves de los dos pares de guarniciones -53-.

Entre los dos tapones terraja estf{ practicado un in-
tersticio ~52- en el cual tiene lugar el goteo del 4cido even-
tualmente arrastrado de las guarniciones -53- por la barra
-16-, siendo dicho 4cido recibido y repuesto en ci*culacién 0

bien eliminado a traves de los conductos -64-.
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Un segundo tipo de tapon terraja, ilustrado en 1la fig.9&, €S
t4d constituido por un tapon a rosca =65- que prcsenta un re-
salte anular -66- alrededor del orificio cenfrul y un borde
periférico -66'-, ue determina por su union un canal anular
-66"~ donde penetra el borde saliente ~68'- delltubo-tolva,
creando.un asiento =68~ en el cual estd alojada y comprimida
la guarnicién anulaer de materia plédstica -GT7-.

Cuando el tapon terraja -65- es roscado sobre la CXe
tremidad =-68'~ del tubo-tolva, el resalte -66- del orificio
interior, presionando contra el anillo de materia pldstica
-67=, la hace adherirse perfectamente contra la barra -16-
que pasa a traves de é1.

Pasamos a describir ahora el tratamiento del lhilo,
como es ilustrado en la fig. 112 en el que al menos un hilo
(pero preferentemente varios hilos) estan enrollados sobre la
bobina -69-, colocada sobre el porta-bobinas -70- de manera
que pueda girar. Este porta-bobinas estd provisto de un Srszno
de friccidn -71-, mediante el cual es posible regular la ten-
sién del hilo en traccidn. A la bobina -69- se unc de forma
andloga un contacto eléctricb -73- que le conecta a una fuepta
de corriente continua -86-, en particular al polo negativo, de
forma que haga funcionar este hilo como cdtodo.

El hilo se desenrolla partiendo de la hobina -(9- y
se sumerge en la primera cuba -74-, en la cual se mantiene su-
mergido por la brida -~75= que lleva en su extreuidad un rodi-
llo montado libre -76- de materia pldstica (preieriblemente de
Tefldén) lo mismo que la bride =75-. £l rodillo -76- puecde ser
reemplozado por los discos de reenvio =76-76a-76b- superpﬁes_
tos, como se¢ ha ilustrado, en la cuba =79- fig.112. Todos los

demas componentes de la cadena .de trabajo, si ello es posible,
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pucden cvstar tambien recubiertos de materia plistica o hechos

de material pldstico, para evitar que sean atacados por las
sustancias 4cidcs empleadas durente el proceso. -ba primera cu-
ba ~74- contiene agua fuerte, es decir, agua acidulada por di-
Tferentes dcidos que sirven para preparar la superficie del hi-
lo en via de cromado, produciendo una ligera corrosidn o un
ligero decapado en caso de materia ferrosa. E1 hilo pasa cu-
tonces sobre un segundo rodillo ~77-~ colocado sobre el borde
de la cuba =74-, el cual estd tambien montado libre y fornado
por una materia pldstica, despues de lo cual el hilo pusa a A
través de un par de fieltros -78- mantenidos en contacto o
presion entre ellos, que por escurrido privan al hilo del 1i-
quido de decépado con dispositivos y procecdimienlos andlogos

a2 los precedentemente descritos. El nilo pasa a continuacidn
por la cuba siguiente -~79- que no contiene mas que -agua, y

gque lava la superficie exterior del hilo de todo residuo de
dcido, despues de lo cual pasa por la cuba -80- con lcs mismas
modalidades y a traves de dispositivos andlogos y en la cual
se halla la solucidén de 4cido crémico.

La cuba -80-.estévéonstruida preveriblemente en plo-
mo o de otro material destinado a funcionar como 4nodo, se une
al polo.positivo de la misma fuente de corriente continua -306-
pero solamente por el hilo férreo ya mencionado cue hace el
papel de 4dnodo. La cuba -80- estd dimensionada en funcidn de
la velocidad con la que el hilo avanza, a fin de que la permu=-
nencia del hilo en la cuba se efectue durante el tiempo necc-
sario para depositar sobre le superficie externa el espesor
descado de cromo.

L1 hilo pasa a.continuacidén & la cuba -87- en la

cual es lavado por aspersién de agua a alta presidn y por
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otros medios convenientes. Pasa luego a traves de otro par de
fieltros -88- que le enjuagan y le pulen, y despucs se cnroll;
sobre la bobina -89~ montada sobre el porta-bobinas ~90- ac-
cionado por un motor =91, eventualmente provisto de un mator
~sta realizacién ha sido descrita a titulo dc¢ ejem-
plo solamente, el proceso puede ser realizado.por otros medios
accesorios o interpuestos. En particular, la cuba -80 puedc
estar abierta o cerrada, dado que contiene un dnodo cilfindri-
co perforado a travds del cual pasa el hilo.

Para el cromado de las paredes interiores del tubo
o barras huecas, el sistema es tambien continuo y andlogo al
descrito pafa las barras e hilos, con luas variantes de.ejecu-
cién para realizar el depdsito de cromado sobre la superficie
interior.

Lae mdquina (fig.132) estd constituida por un banco
~95~ que tiene dos guias paralelas horizontales -96~ sobre las
cuales puede deslizarse un carro =97« que lleva a.su vei sobre
la parte anterior un mandril autocentrante -98-.

Un motor ~99-, un moto-reductor y un variador conti-
nuo de velocidad ~100- ﬁara el movimiento del mandril —98-‘Y0r—
man parte integrante del carro -97-. Lste estd provisto ademus
de un dispositivo para el avance y un dispositivo para variar
la velocidad de avance de todo el carro sobre las guius de des-
lizamiento =96- del banco‘-95-. La longitud de estas guias cse
determinada por la longitud de los tubos gue se van a tratar.

En el mandril autocentrante -98- estd fijada una bu-
rra ~107- que tiene una longitud aproximada a la del tubo —1(2-
a tratar. Sobre la extremidad de esta barra estd fijada una
pieza especial constituida por un vdstago -108~ (fig.l4%) que

lleva en su extremo una cabeza anddica constituida por un dnodo

|

e Yo



375

380

385

390

o
platino) de espesor y forma adecuada al didmetro del tubo 2 E
tratar. Sobre el vdstago -108- estan montadas dos guarnicio-

nes circulares -110- en materia plédstica o, en cualquier cuso,
en materia no atacable por los &cidos, que tiecne un didmetro

igual al didmetro interior del tubo -102- a tratar y que sir-
ven para garantizar la estanqueidad que evite la salida de lc

solucién de cromado contemida -en el interior del tubo =102-.

B T S R I e S e

E1l tubo -102-, o mas generalmente la ﬁieza'huecn a
tratar durante la operacién de cromado, estf situado sobre los i
nontantes o caballetes de soporte -101- (fig.l32) por medio de
un asiento -103- (fig.l15%) en cuyo interior estan dispuestos
los distanciadores =104- y las resistencias eléctricas-para
mantener constante la temperatura reinante en el interior del
tubo «=102-, que toma apoyo en el asiento -103- para la elabo- é
racidn, Lste asiento -103- se completa en la parte superior

por dos abrazaderas ~-l05- practicables que, a su vez, llevan

-
i
[y
.

en el interior tres o mas 4rganos separadores -104'- conecta-
dos a un polo de una fuente de corriente continua.
Las abrazaderas ~105- sirven para sujetar el tubo a

cromar internamente -102- contra el asiento -lU3-, cualguiera

que sea su didmetro, su perfil o su forma exterior y para

transmitir la polaridad necesaria. En una de las extremidadcs

del tubo a cromar -102- es introducida la cabeza anédica -109
con las guarniciones asociadas =110-. La otra extremidad del
tubo ~102- estd{ conectada por medio de un manguito flexible
-111~ (fig.13%) y por las juntas de estanqueidad -l111'- a un

depdsito vertical ~112- que contiene la solucidn para el cro-

mado a temperatura y nivel constantes.

De esta forma, el tubo a cromar -102- estd lleno
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completamente de esta solucidn. Accionando el carro -97- en
traslacidn sobre las guias de deslizamiento =96~ con el man-
dril -98- en rotacién, se produce el avance de¢ la cabeza and-
dica =109~ al interior del tubo a cromar -102-. La alimentia-
cién de corriente continua se obtiene conectando un rectifica-
dor u otro suministro de corriente continua a la barra =107~
que lleva la cabeza anédica -109- por medio de contactos des-
lizantes de escobillas =113~ y al tubo a cromar por intermedio
de contactos fijos -106- previstos sobre las abrazaderas -105-
del asiento -103~. En este caso, dando el signo negativo a la
cabeza anddica mévil -109- y el signo positivo al tubo a cro—
mar -l02-, se realiza un proceso de corrosién tal que una vez
estabilizada la velocidad de avance de la cabeza anddica -109-

al interior del tubo a cromar -102- con la rotacidn simultunea

de ésta en el interior del tubo a cromar -102-, resulta que so-

bre la pared interior del tubo -102- se produce una corrosién

‘electrolitica que tiene por objeto preparar la superficie para

recibir el espesor de cromo deseado. Bl avance de la cabeza
anédica -~109-, una vez efectuado, en el interior del tubo =2
cromar -102- hasta la extremidad opuesta, se invicrte la nola-

ridad de la corriente continua sobre la cabeza anédice -109- ¥

sobre el tubo & cromar -102-, de manera que se inviertan dnodo

y cdtodo.

Se invierte el sentido de la marcha del carro -97-
de modo que la cabezavan6dica ~109- retroceda recorriendo de
nuevo todo el interior del tubo a una velocidad precalculadu.
Se genera asi el proceso de elctrolisis con depdsito relativo
del espesor de cromo deseado sobre la superficie interior del
tubo -102-. Cuando la operacidn de cromado ha sido completadsa

con el retorno al punto de partida del carro =97-, que lleva

e g e vem e

e v .. o oo
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la barra -107~ sobre la cual estd montade la cuabeza anddice

-109-, el tubo tratado -102- es vaciado de la solucién de cro=
mado y, en lugar de la cabeza anédica, se montu.de maneru con=
veniente una brocha rotativa que asegura el limpiade y pulido
de la superficie interior cromadae del tubo -102-, éasandose
despues a la operacién sobre un segmento de tubo sucesivo a
tratar.,

La cadena de trabajo sc¢ completa por una cuba -115-
para la solucién de dcido crémico que es mantenida a una ilew-
peratura constante con el control automdtico relativo de la
temperatura por un grupo electro-bpmba ~116- destinado & lo0s

dcidos, que alimenta al depdsito -112- construido en materia

. pldstica, conectado al tubo a cromar ~102- manteniendo a un

nivel constante la solucidn de £cido crémico en este depdsito.

Otro depésito -117- conecta el dep6sito a la cuba Y
hace el papel de rebosadero.

Una campana -118-~ con aspirador relativo estd coloca~ '
da por encima del depdsito de materia pldstica -112- para ale-
jar los gases que se desvrenden durante el proceso de corro-
sién y de cromado.

La descripcién de lus tres cadenas de trébajo indica- ?
das anteriormente, son informativas y nd limitativas., Diversos
detalles de construccidn pueden ser hodificados sin apartarse
de la invencidn, cn el campo de lus equivalencias técnicas.

N O T A

Descrito suficientemente el objeto de esta solicitud

se declaran de novedad y de propia invencidn las siguientes

REIVINDICACIOKXNES

1l2,- Aparato para el cromado continuo en espesor de hHa-
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rras, hilos y tubos, tanto exterior como interiormente, cgrgc_
terizado por disponer de al menos una bobina sobre la que se¢

monta al menos uno de los hilos a cromar, y cuya bobina esid

conectada eléctricamente al polo negativo de un suministro d¢
corriente eléctrica y colocada sobre un porta-bobinas, provig.
to de drganos de friccién regulables, de forma que‘pueda girar
y al mismo tiempo determinar la tensién descada én.el'hiloj de
una primera cuba a traves de la que pasa sumergido el hilo y

que contiene una solucién destinada a preparar la superficie -
del hilo a cromar, estando montédos sobre esta cuba drganos,

preferentemente de material aislante o recubiertos de material

ey e e m e

aislante, resistentes a los 4cidos, destinados a mantener cn
movimiento al hilo inmerso en la cuba, y medios para asegurar

el escurrido; de una segunda cuba provista de elementos desti- g
nados al lavado del hilo que pasa por ella; de una terceraz cu- -
ba a traves de la que continua pasando el hilo que funciona de
dnodo, conectada al polo positivo del suministro de corriente
eléctrica; de otra cuba para el paso del hilo a traves de los
drganos destinados al lavado del hilo cromado, dotada de los
élementos que aseguren un ségundo escurrido del hilo cromado;
y de los elementos destinados &l pulido del hilo y de un p&r-
ta-bobinas con una bobina que gira positivamente para gue so-
bre ella se enrolle el hilo cromado.

2% ,- Aparato para el cromado continuo en espesor de bhurrus,

v
N

X

hilos y tubos, tanto exterior como interiormente, segun la rei- ;
vindicacidén 12, caracterizado porque la cuba quc contiene el
dcido crdmico lleva montado en su interior un £nodo anular de
seccidn preferentemente térica, a traves del cual pasa el hilo

a cromar,

38.- Aparato para el cromado continuo en espesor de barras,

tmpim e e e e
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hilos y tubos, tanto exterior como interiormente, serun lus
reivindicaciones 12 y 2%, caracterizado porque dispone de va-
rios bobinas de alimentacidn.

43,~ Aparato para el cromado continuo en cspesor dec bu-
rras, hilos y tubos, tanto exterior como interiormente, seyun
las reivindicaciones precedemtes, caracterizado porque dispo-
ne de unos rodillos de reenvio para imprimir a los hilos la
tensién descada dentro de las diferentes cubas de trataamiento.

52..Aparato para el cromado continuo en espesor dé bua-
rras, hilos y tubos, tanto exterior como inte;iormente; segun
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque al me-
nos una cuba puede ser reemplazada por contenedores de cstan-
queidad, provistos de medios para hacer pasar en movimiento
el hilo a cromar a traves de su parte interior y para impedir
la salida de los lfquidos contenidos en dichos contenedores.

6%2.- Aparato para el cromado continuo en espesor de ba-
rras, hilos y tubos, tanto exterior como interiormente, scgzun
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porgue compfen-
de en sucesidn: medios para el movimiento alternativo de la
cabeza anddica a traves de un tubo a tratar; medios para sos-
tener el tubo a tratar en posicidn de trabajo que comprenden
los di5positifos para el cerrado del mismo; dispositivos para
la conexién eléctrica y para la conexidén hidrdulica con el de-
pésito de solucién para el cromado; una cuba para dicha solu-
cién de cromado y una bomba en material anticorrosivo para lo
alimentacidn del depésito antes mencionado.

7%.- Aparato para el cromado continuo en espesor de ha-
rras, hilos y tubos, tanto exterior como interiormente, segun
la reivindicacién anterior, caracterizado porque los elementos

destinados a proporcionar el movimiento alternativo de le cié-

ETIRCT PO
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beza anddica comprenden un banco que sostiene dos carrll s de

guia sobre su plano horizontal, sobre los cuales se despluza
un carro provisto de un motor para su propia truslaciSn; de un
mandril autocentrante qué sostiene el brazo sobre el cual estd
roscada la cabeza anddica, de un motor con moto-reductor y mo-
to-variador, destinados a imprimir una rotacidn al mahdril.
32.- Aparato para el cromado continuo en espesor de ba-
rras, hilos y tubos, tanto exterior como interiormente, scgun
la reivindicacidéb 62, caracterizado porque la cabeza anddica
comprende una parte que hace alternativamente las funciones de
dnodo y cédtodo constituida por una parte anular montada por me-
dio de brazos sobre un véstago montado a su vez sobre la'extfe_
midad de una barra conectade al mandril autocentrante.

%,. Aparato para el cromado continuo en espesor de ba-
rras, hilos y tubos, tanto exterior como interiormente, segun
la reivindicacidn 68, caracterizado porque la cabeza anédica
necesaria para las operaciones de¢ corrosidn y de cromado estd
construida de forma que sea adaptable a la seccidn a cromar,
teniendo una seccidn anular con orificios sobre la superlicic
para permitir la salida de los gases que sc desprenden durante
la electrolisis.

102.~ Aparato para el cromado continuo en espesor de ba-
rras, hilos y tubos, tanto exterior como interiormente, se;un
la reivindicacidn 62, caracterizado porque el vidstago que lleva
la cabeza anédica estd provisto de una o varias guarniciones cn
materia anticorrosiva que se deslizan de forma estanca al inte-
rior del tubo a tratar.

112.- Aparato para el cromado continuo en cspesor de bha-
rras, hilos y tubos, tanto exterior como interiorménte, segun

la reivindicacidn anterior, caracterizado porque para el avun.-
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ce de la pieza continua a tratar dispone de un banco sobrebei
que avanza la barra continua, la cual lleva en cabeza un‘nruvo
de traccidn motorizade que acciona un dispositivo para el avan-
ce de la pieza, siendo dicho dispositivo préferentemente un roe
dillo de caucho flexible que gira y provoca el avance de la
pieza por comtacto a presidn, pudiendo estar provisto el rodi-
llo de un dispositivo por el cual puede girar en un plano ho-
rizontal, a fin de que su eje se coloque transversalmente res-—
pecto al eje de la pieza, y de tal forma que el contacto del
rodillo en movimiento con ella provoque el avance de la misme
asi como una rotacidén alrededor de su eje lonyitudinal.

128,~ Aparato pars el cromado continuo en espesor de ba-
rras, hilos y tubos, tanto exterior como interiormente, serun
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque para dc-
sarrollar una corrosién eélectrolitica comprende una cdmara de
tratamiento en forma de tubo, de preferencia en materia plds-
tica, eveniualmente en metal recubierto en su interior por ma-
teria inatacable por los dcidos, existiendo por encima de esta
cdmara una tolva que contiene el liquido destinado a realizar
la corrosién electirolftica y para dirigir los puses que se des—
prenden en e; curso del proceso electrolitico hacia una campana
aiyacente, dotada de aspirador, estando las extremidades de lz
cédmara cilindrica de cromado filetealas en su parte externa va-
ra la aplicacién de'tapones con guarniciones y prensa-cstopus,
estando dotada esta cdmara de un aparato destinado a controlar
automiticamente la temperatura del liquido adoptado para el
proceso de granallado, un 4nodo sumergido en el liquido & tra-
ves del cual pasa la pieza a cromar, estando provisto este dno-
do anular de aberturas para la salida del gas producido qurante

el proceso de electrolisis, mientras gue el cdtoudo e¢std cons-
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tituido por la misma pieza de metal a tratar quc avanza de for-

ma continua, pasando a iravés del dnodo, estando asegurada lu
alimentacién de energia eldctrica al cdtodo a Lravés de conc-
xiones adaptables a la forma o perfil de la pieza a cromar.

132.- Aparato para el cromado continuo en espesor de ba-
rras, hilos y tubos, tanto exterior como interiormente, se-un
las reivindicaciones precedeﬁtes, caracterizado porque pura de-
sarrollar una corrosidn quimica, comprende un tubo-tolva con
las extremidades fileteadas a las cuales se aplican los tavones
prensa-cstopas, y que porta en la parte superior una ceampana
con aspiradores de humos, estando la tolva continuamente llené
de dcido mantenido a nivel por un distribuidor continuo.

l42,- Aparato para el cromado continuo en espesor uc ba-
rras, hilos y tuboes, tanto exterior como interiormente, sezun
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque para de-—
sarrollar un granallado continuo por proyeccidn de arenu, COLi-
prende una cdmara cilindrica de proyeccidén de arena, recubier-
ta en su interior por maferia resistente a la accidn de wauellsa,
perforada en sentido longitudinal para permitir el paso contli-
nuo dc las piezas a tratar, estando montada una bateria de ho-
quillas en el interior de dicha cdmara, donde lc arena es pro-
yectade a presidn, estando establecida la longitud de lo cdua-
ra Segun la intensidad del efecto del chorro de arena qﬁc se
deseec obtener, teniendo esta cdmara una conexion directa con
un aspirador de polvo y con una mdquina dc enarenar o orunallar
que aliménta dichas boquillas,

154,- Aparato para el cromado continuo en ospesor de bo=-
rras, hilos y tulios, tanto exterior como interiormente, se_un
la recivindicacién 112, caracterizado porque la longitud del o=

do tubulur se establece en funcidn del espsor e la capa de Cro=
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locidad uniforme, estando invertida la polaridad entre cétodo
y énodo.

162.- Aparato para el cromado continuo en espesor de D~
rras, hilos y fubos, tanto exterior como interiorvwente, sefud
las reivindicaciones precedentes, caracterizado por disponcr 4€
una cémara de lavado cilindrica con las paredes laterales ¢X=
tremas perforadas en el centro para permitir el paso de las
piezas a tratar e impedir la salida del lfguido de lavado, 1¢-
niendo en el interior una serie de boguillas a traves de 1S
cuales se pulveriza el liquido necesario.

172.~ Aparato para el cromado continuo en espesor de bu-
rras, hilos y tubos, tanto cxtarior como interiormente, se;un
la reivindicacidén 118, caracterizado porque las boquillas nara
el escurrido continuo son del tipo destinado a insuflar un &S
calentado para el escurrido de la pieza.

182,- Aparato para el cromado continuo en espesor de ba-
rras, hilos y tubos, tanto exterior como interiormente, segun
las réivindicaciones precedentes, caracterizado porgue la es-
tanqueidad en los tapones para la entrada y sclida de la picza
en la cdmara de cromado se .logra por una parte cilindrica que
se rosca sobre el tubo-tolva y lleva en el interior dos asien-
tos en los cudles se alojan dos guarniciones anulares de matc-
ria pldstica y, en el exterior de c¢sta primera parte, uns sc-
gunda parte que estd roscada por fileteados que llevan otres
dos guarniciones anulares colocadas en los asientos semcjantes
a los anteriores y a traves de los cuales pasa la barra conii-
nua, estando previsto entre las dos partes un intersticio por
el cuallllega el liquido que gotea eventualmente filtrade g

traves de las guarniciones, estando tambien previstos medjios
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para recibir dicho l{gquido y reponerlo en circulacidn o blicn

alinminarlo a traves de un conducto.
192,- Aparato para el cromado continuo en cspesor de ba-
rras, hilos y‘tubos, tanto exterior como interiormente, serun
645 las reivindicaciones 112 y 14%, caracterizado porque los pasos
para la entrada y salida de las piezas estan provistos de un
tapon a rosca que presenta un resalte o escalon destinado a
comprimir una guarnicién anular en materia pldstica, alojudu
en un asiento de la extremidad del tubo-tolva, de forma cue
650  cuando el tapén est{ roscado sobre la extremidad del tubo-
tolva, el resalte del orificio interior lo oprime contra cl
anillo de materia pldstica y lo hace adherirse perfectamentc
a la pieza a tratar,
208.~ Aparato para el cromado continuo en espesor de bi-
655 rras, hilos y tubos, tanto exterior como interiorménte, sepun
la reivindicacidén 14, éaracterizado por una junta de mate=
rial aislante que, cuando las piezas a tratar son barrzs o
tubos, las une continuamente, conectando los diferentes ser-
mentos y estando cunstituida por un c¢ilindro de seccidn iguil
660 a la de los segmentos de barra o tubo a unir, y lleva cn sus
dos extremo; terrajas de seccidén menor, que se roscan en 1los
. asientos practicados en lus cabezas de los segmentos de la
burra o tubo a unir,
21%.- Aparato para el cromado continuo en cspesor de bHae
665 rras, hilos y tubos, tanto exterior como in%eriormen{e.

Todo ello conforme se describe y reivindies en lu
presente memoria descriptiva que conste de veinticuatro hojas
mecanografiadas por una sola caru y se ilus tra en los dilujos
que a la miswma se acompaiian.

Y

© 670 Madrid, a diez de Febrero de mil novecicentos seo
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