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oemo aquí se u t iliz a , sign ificara  un articu la que pop le  

menos parcialmente está hecho de un metal analizable, y s i -  

milarmanta la  expresián "elementos de c ierre" s ign ificará  

tales sismantes hechos de un metal analizable .

5 Se sabe ya anodizar elementos de cierre de

cierres de cremallera después que los alomantes de cierre  

se han unido a una cinta sustentadora que comprende un alam­

bre oonductor e léctrico  en su borda que soporta loa elemen­

tos de cierre, de modo que éstos hacen contacto con el alam- 

10 bre y, a s i, están eléctricamente Ínter conectado a por e l 

alambre.

En la  moderna producción en serie de cierres 

de oremallara, les elementos da cierre están usualmante 

unidos a la s  cintas da soporte da una longitud considerable 

15 arb itraria  y espaciados a lo largo de la  cinta en grupos 

separados del siguiente por una longitud de cinta, que no 

tiene elementos de cierre, siendo los elementos da cierre  

de grupos correspondientes de dos de tales cintas, entrela­

zados mutuamente, cortándose las cintas subsiguientemente 

20 hacia a l punto medio entre grupos adyacentes da elementos 

de c ie rra , a f in  de obtener pares de t ira s  de cierres de 

cremallera entrelazados, que finalmente se provean de un 

cursor y de miembros externos para formar un cierre de 

crema11 ara completo. Para anodizar los elementos de cierre 

25 es conveniente efectuar el anodizado mientras los elemen­

tos de cierre d$ dos cintas están mutuamente entrelazados y 

antes de cortar las cintas, pasando éstas a través de un
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taño anadie o adecuado, de una celda e le c tro lít ic a .

Sin embargo, ae han exper imantado diversas 

diíidu ltades. 81 alambre en ai borde de cada cinta ha de 

ser delgado a f in  de que no disminuya indebidamente l a  

6 flex ib ilid ad  del cierre  de cremallera. Tal alambre delga­

do no puede conducir en Ruma segura una fuerte corriente 

e léctrica  y méa concretamente, no puede conducir en dbima 

segura la  corriente a través de longitudes sumadas de la s  

cintas en los puntos en que no tienen elementos de cierre 

10 entre grupos sucesivos de lo s  mismos que puedan sumergirse ai 

multéneamente en e l baño electrolioO en un momento dado, 

á demée, la  capa de éxido formada sobre loe elementos de 

cierre durante e l anodlzado, es un mal conductor e lé c tr i­

co, lo  cual hace imposible o por lo menos d i f íc i l ,  después 

1S que se ha iniciado la  oxidacién de la s  superficies de los

elementos del c ierre  de cremallera, e l establecer contactos 

eléctricos seguros entre un elemento da alimentacién de co­

rriente y elementos del cierre de cremallera en movimiento, 

para evitar este inconveniente, ha sido ya sugerido e l f i j a r  

30 tira s  de cierre directamente a l suministro de corriente

e léctrica  en varios elementos de cierre antes de que comien­

ce la  oxidacién; s in  embargo, ésto hace necesario p la n t illa s  

que aumenta e l  coste de fabrioacién e impide e l anodizado 

continuo de elementos de cierre de cremallera unidos a cin- 

25 tas ^portadoras de longitud a rb itra r ia  considerable#

Si un numero de artícu los de metal, de tama* 

ño grande en oomparaoién oon un elemento de un c ierre  de
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oremallera, han de ser anodizados, puede ser mea fá c il eQL 

f i ja r  le s  artícu los individuales e l suministro de corrien­

te e léctrica , pero aun así existe la  desventaja de que la  

capa de oxido formada en tal artículo durante e l  anodizado,

S puede obstaculizar la  conducción de corriente e léctrica  en­

tre un elemente de alimentación de corriente y lo s  artícu­

los s i  e l elemento de alimentación de corriente no está unido 

a los artícu los, mientras que s i  e l elemento de alimentación 

de corriente esta unido a lo s  artícu los, e l anodizado ocnti- 

10 nue de lo s  varios artículos se d ificu lta  también.

Un fin  del invmto es ev itar, o por lo  menos 

aminorar, lo s  inconvenientes a que se ha hecho referencia.

Con este fin  en consideración, e l invento con­

siste  a t ítu lo  ilu strativo  en un método de anodinar un articu­

lé  lo  de metal, comprendiendo la s  operaciones de sumergir e l ar­

ticulo o una parte del mísmoén un baño anódico adecuado de una 

oelda e lec tro lít ica , anodizar el articu lo  o su parte mientras 

está sumergido en e l bañe anódico, raspar la  capa de óxido for­

mada sobre e l artícu lo en una parte del mismo a fin  de proveer 

30 una conduoción eléctrica  suficientemente buena a través de tal 

parte, y alimentar una corriente e léctrica  a l artícu lo  a tra­

vés de la  parte raspada del mismo.

El invento consiste, también a titu lo  ilu stra ­

tivo en un método de ano di zar elementos de cierre de crema- 

25 lle ra  interconectados eléctricamente y unidos a una cinta so­

portadora, que comprende la s  operaciones de sumergir elementos 

de oierre adyacentes &ê  la  cinta, en un baño anódico adecuado
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de una celda e le c tro lít ic a , anodizar loa elementes de cierre  

adyacentes, raspar la  capa de oxide formada sobre dichos ele­

mentos de cierre en partes de lo s  mismos, y alimentar una 

corriente e lectrice a través de la s  partes raspadas de es­

tos. Preferiblemente, la  capa de oxido se raspa de la s  par­

tes de los elementos de cierre que se encuentra en e l mis­

mo lado de la  cinta, mientras que la  capa de oxido de la s  

partes de elementos de cierre que se encuentran en el otro 

lado de la  cinta no es esencialmente perturbada.

jgL invento consiste, también a títu lo  ilu stra ­

tivo en un método de ano di zar elementos de cierre Ínter conec­

tados eléctricamente y unidos a una cinta soportadera, que com­

prende la s  operaciones de sumergir la  ointa o una sección de 

la  misma en un baño anodioo adecuado de una celda e le c t ro lít i ­

ca para anodizar elementos de cierre de la  cinta o de dicha 

seccién de cinta, sacar la  cinta o la  sección de cinta del 

baño anodioo, raspar la  capa de oxido formada en lee elemen­

tos de cierre mientras la  ointa o la  sección de cinta 

se encontraba sumergida en el baño ano dice, de partes de 

elementos de cierre que se encuentran en el mismo lado de 

la  cinta, sumergir la  cinta o la  sección de cinta de nue­

vo en el baño anodioo para continuar e l anodizade de los  

elementos de cierre, sacar de nuevo la  ointa o la  sección 

de ointa del baño anodioo, raspar la  capa de oxido forma­

da en los elementos de cierre mientras la  cinta o la  sec­

ción de cinta se encontraba sumergida en el baño anodioo, 

de partes de elementos de cierre que se encuentran en el
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míame lado da la  cinta que antea, y, an caao nacasaiic, con­

tinuar cate proceso hasta que ee ha formado ana capa do óxi­

do aniieientornante gruesa sobre la s  partea do loa elementos 

de cierro que se encuentran en al otro lado de la  cinta.

preferiblemente, los elementos de cierre de 

dos cintas están mutuamente entrelazados antes de que las  

cintas o secciones de la  misma se sumerjan en el baño anó- 

dioe, a f in  de tratar los sismantes de cierre de las  dea 

cintas o de secciones de la s  mismas simultáneamente.

3n cualquier oaso, después de terminar e l 

proceso de raspado, o o l último proceso de raspado, puede 

continuarse e l proceso de anodizado, a f in  de anodizar su­

perficialmente la  parte o partes previamente raspadas.

Habrá de admitirse que, raspando repetida­

mente la  capa de óxido siempre de la s  mismas partes de loa  

elementos de c ierre , la  capa de óxido puede romperse total­

mente o en parte y/e quitarse de dichas partes que ee en­

cuentran en un lado de la  cinta que, por lo  tanto, propor­

cionan buena conducción e láctriea  a través de ta les  partes 

de lo s  elementes de cierre y permiten formar gradualmente 

una capa de óxido auetanoialmente uniforme sobre le s  par­

tes del elemento de oierre que ee encuentran en el otro l a ­

do de la  cinta, que venta jocamente forman e l frente v is ib le  

del cierre de cremallera terminado, mientras que dicho otro 

lado de la  cinta forma la  pacte posterior del cierre de cre­

mallera y de este modo en la  mayor parte de los casos, no es 

v is ib le  a l  ser u tilizado . Además, la  experiencia ha demos-



tí

traáo que en mochos casos, particularmente s i  e l proceso 3o 

anodizado se con tinca despees de que se  ha terminado e l pro­

ceso de raspado, e l  efecto del raspado no es v is ib le  o d i f í ­

cilmente es v is ib le  a simple v ista .

S El invento también consiste en una disposi­

ción para efectuar los métodos que ae han descrito, compren­

diendo medios para alimentar una cinta soportadora, a la  que 

estén unidos elementos de cierre de cremallera, en un reco­

rrido en zig-zag, a través de una celda e le c tro lít ic a , y 

10 medios para raspar partes de loa elementos de cierre que ae 

encuentran en un lado de la  cinta, loe medies alimentad ores 

pueden disponerse con relación a la  celda e lec tro lít ic a , de 

tal modo que cada parte de la  cinta, mientras se mueve a 

lo  largo del recorrido en zig-zag, se sumerge a lternativa- 

15 mente en un baño anódice de la  celda e le c tro lít ic a  y ae saca 

del mismo, estando dispuestos los medios de raspar para ras­

par partes de los elementos de cierre, mientras la  parte de 

la  cinta que soporta loe elementos de cierre que se estén 

raspando, se saca del baño anódico.

SO lo s  medios de alimentación y los medica de

raspar pueden construirse de modo que puedan actuar sobre 

un par de cintas de longitud a rb itra ria  considerable, cuyos 

elementos de cierre están entrelazados.

los medios raspadores pueden ser capillos  

25 g ira to rios , por ejemplo, cepillos de alambre, o rod illo s

roleteados que pueden ser rod illo s  metálicos, o rod illo s  no 

metálicos que tengan perife rias  raspadores.
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Ies medios de alimentacién pueden comprender 

an impulsor para g ira r  on rod illo  gaia dispuesto en e l lado 

de sa lida  del baño anodico de la  cel-a e lec tro lít ica  para 

t ira r  de la  cinta o cintas a través del baño anodico desde 

6 sa lado de entrada a su lado de sa lida , an ñamero de otros 

rod illos  guía dispuestos fuera del baño amédico, y el mismo 

nomero de guías dispuestas dentro del baño anadino, estando 

lo s  rod illo s  guía y la s  guías desplazados anos con relación  

a. los otros de modo que la  cinta o cada cinta, caando pasa 

10 alrededor de dichos rod illo s  y dichas guías y e l rod illo  de 

guíe conducido t ira  de la s  mismas, se mueven a lo largo  de 

an recorrido en zig-zag y en parte satán sumergidas y en 

parta ae sacan del baño anádloo. Pueden proveerse eugrana­

jea entre rod illo s  gaía adyacentes con e l f in  de asegurar 

IB la  rota edén imperativa de todos lo s rod illo s  guía para t ir^ r  

de la  cinta o cintas a través del baño anédico. por ejemplo, 

paeden proveerse de diez a doce rod illo s  guía y e l  mismo nume­

ro de otros rod illo s  gaía .

preferiblemente, los rod illo s  gaía que se en- 

20 caentran foera del baño anodico son de metal, proveyéndose 

medios para conectar eléctricamente los rod illos de metal a 

an terminal de an suministro de corriente e léctrica , cuyo 

otro terminal, cuando esta en uso, esta eléctricamente co­

nectado a l baño anodico, con lo  que lo s  elementos de cierre 

26 mientras están en contacto mecánico con dichos rod illo s  gaía

están conectados a través de lo s mismos a dicho terminal del 

suministro de corriente e léctrica . Ventajosamente, e l medio
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psra conectar eléctricamente por lo  manos uno, payo p re feri­

blemente tres, de los lo d illo s  ae metal a l terminal ael su- 

ministro de corriente e léctrica , comprende una impedauoia eléc­

trica para reducir la  corrienta e léctrica  que pasa a través 

5 de dicho medio de conexién. Pueden proveerse medios para 

actuar sobre la s  circunferencias de di chos rod illo s  guia 

(excepto para e l primer rod illo  guia en e l  lado de entrada 

del baño e le c t ro lít ic o ), para limpiar dichas circunferencias 

mientras están en u tilizac ién . Pueden proveerse rod illo s  an- 

10 tagoniatae para presionar las  partes de ointa mientras se

mueven alrededor de lo s  rod illo s  guia, firmemente contra lee 

mismos. Por ejemplo, los rod illos antagonistas pueden hacer­

se de material e lástico , t a l como caucho o cancho sintético#  

le s  medios para raspar lo a  elementos de cierre  

IB puedan aotuar también como medios para limpiar lo s ro d illo s  

guia. Por ejemplo, loe medios raspadores pueden ser cepillos  

g iratorios, ta l como capillos do alambre o ro d illo s  m letea - 

dca, dispuestos da modo que en la  u tilizao ién  cada cepillo  o 

rod illo  ruleteado aotéa sobre la  circunferencia de uno de 

SO los rod illo s  guía y sobre las partes de elementos de cierre 

que se encuentran sn e l lado de la  cinta adyacente a 3a c ir ­

cunferencia del rod illo  guia, tocando los cepillos o rodi­

llo s  raleteados con loa elementos de oierre antes de que 

éstos lleguen a l  rod illo  guia, preferiblemente, se proveen 

3B medica para g irar loa cap illos o rod illo s  ruieteados en al 

sentido opuesto a la  direcaién de movimiento de los elemen­

tos de c ierre .

- 9 -
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Para baeer que e l  invento se entienda oon 

claridad, se bará eJiora rafe rancia a lo s adjuntos dibcjoa, 

dados a modo de ejemplo y an loa onales:

la  figura 1 ilu stra  algo diagrapáticamente 

una parte de des cintas a las que están unidos elementos de 

oierre de cremallera.

la  figura 2 es una sección a travós de una 

cinta de la  figura 1.

la  figura 3 es una v ista  general en perspec­

tiva de una disposición del invento, estando algunas partes 

arrancadas.

la  figura 4 es una v iata  en perspectiva de 

una parte de la  disposición de la  figa ra  3 a escala amplia­

da.

la  figura 5 es una sección a lo largo de la  

lín ea  V-V de la  figura 4.

l a  figura 6 i lu s tra  una modificación de un de­

t a l le  de la  figu ra  3 y

la  figura 7 ilu s tra  otra modificación del de­

ta lle  de la  figura 6.

la s  figuras 1 y 8 ilu stran  partea de o intas 

1 que tienen bordes engruesados 2 a loe que están unidos 

elementos 3 de oierre de cremallera, la s  ointas 1 son de 

longitud a rb itra ria  considerable, y los elementos de cierro  

3 están espaciados a lo  largo de la s  ointas 1 en grupos se­

parados cada ano del siguiente por longitudes de cinta a que 

no tienen elementos de cierre 3. cada borde más grueso de la



cinta 2 comprende an numero d.e alambres me tal ico e 4 dispues­

tos de ta l mole que loe elementos le  cierre 3 hacen contac­

te mecánico y eláotrioo con los alambres le metal 4, con le  

que loe elementos le  cierre 3 están mutuamente intearconecta- 

6 los eléctricamente. Para mayor claridad, los alambres 4 se 

ilu stran  como oolocalos en la parte supe?ior l e í  borle  más 

grueso 2 y mentenilos en posición por loa elementos le  cierre  

3 cuando ae aprietan sobre loa borles le  la  cinta. Sin embar­

go, en la  práctica rea l loe alambres están preferiblemente 

10 conectados a los borles le  la cinta 2 en cualquier forma le ­

seada.

la  disposición ilustrada en las  figuras 3 a 8 

sirve para ano di zar los elementos le  cierre 3 de las cintas 

1. la  disposición comprende una cala a e le c tro lít ica  formada 

15 por un tanque le  metal 10 que contiene, cuando está en uso,

un baño anólico adecúalo 11. Un numero le  rod illos  guía metá­

lic o s  12 están montados giratoriamente en soportes 13 y 14 

le material aislante., la s  extremos ds lo s  rod illo s  guía l g  

sobresalen del soporte 14. Unas ruedas dentadas 18 están acu- 

20 Ralas a los extremos sobresalientes le  lo s  rod illo s  guía 12, 

una a cala uno. Oala par le  ruedas dentadas adyacentes 15 en­

granan en una rueda loca 16. Además, cada rueda dentada 18 

(excepto la  primera rueda dentada 18 más próxima a l lado de 

entrada del baño anódicc en e l lado extremo izquierda de la  

28 figura 3 ), engrana con un piñón 17 de diámetro menor, estando 

loa piñones 17 acuñados a lo s  extremos, que sobresalen del 

soporte 14, de loa rod illo s  2o montados giratoriamente en loa

11 -
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soportes 13 y 14, estando un piñón 1? acuñado a cada rodi­

l lo  20. Cada rod illo  20 tiene cinco ranuras guia, estando 

lo s fondos de la s  ranuras guia Toleteados como se indica en 

la  figura 4 en 20a y las  ranuras definidas lateralmente por 

8 seis partes elevadas 20b de cada rod illo  ruleteado 20. EL

anche de una de las  ranuras guía formada entre partea eleva­

das adyacentes 20b, corresponde sustancialmente a l  ancho de 

un par de ointas 1 que soportan elementos de cierre entrela­

zados 3. un motor eléctrico 21 mueve e l último ro d illo  guía 

10 12 más próximo a l lado de salida del baño anódico, (e l  rodi­

l l a  guía extremo, en e l lado de la derecha de la  figura 3) ,  

por medio de una polea 28, una polea 23 y una correa 24, es­

tando la  polea %2 fijada  a l  rotor del motor electrice 23. y la  

polea 23 a dicho último ro d illo  guía 12. se dispone un expri- 

18 midor 25 en al lado de sa lida  del baño anódico y está movido 

por el motor eléctrico 21 por medio de una polea 20, una po­

lea 26 fijada  a ano da lo s  rod illo s  prensadores del exprimi­

dor 25 y ana correa 27. En loa  bastidores 3o están montadas 

guías 31 que se ilustran  como rod illo s  de giro l ib r e .  Sada 

20 rod illo  guíe metálico 12 está provisto da un an illo  rosante 

32 conectado eléctricamente en cualquier forma conocida a l  

terminal positivo de un suministro de corriente e léctrica , 

cuyo terminal negativo está conectado en 53 a l  tanque de me­

tal 10 que sotúa corno cátodo de la  celda e le c tro lít ic a , la s  

25 resistencias e léctricas 34, 35, 36 están introducidas en la s  

conexiones e léctricas entre le s  tresprimeroe rod illo s  12 

adyacentes a l  lado de entrada del baño anódico y e l termi-
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nal positivo del suministro de corriente e léc trica . la  re ­

sistencia 34 es mayor que la  resistencia 35, que a en vez 

es mayor que la resistencia 36.

la  diaposicién funciona como sigue:

5 Cinco parta de cintas 1 con sus elementos de

cierre 3 entrelazados, ae paaan suatancialmente paralelas  

una a otra en un recorrido en zig-zag alrededor del primer 

rod illo  guía IB en e l lado de entrada del baRo ancdico 11 

y dispuesto sobre e l  mismo, después bacía abajo y alrededor 

10 del primer rod illo  guía 31, (contando deade e l lado de la

izquierda de la  figura 1) ,  dentro del baRo anédico 11, y hacia 

arriba  y a lo largo de uno de lo s canales guía del primer 

rod illo  raleteado 20 sobre e l baRo anédico, alrededor del 

segundo rod illo  guía 12, hacia abajo y alrededor de la  se- 

15 funda guía 31 dentro del baño anédico, hacia arriba  y a lo  

largo de la  ranura guía correspondiente del segunde rod illo  

ruleteado 20, alrededor del tercer ro d illo  guía 12, y aaí 

sucesivamente hasta que se ha alcanzado e l último rod illo  

guía 12 después de lo  cual las cintas se enfilan a través 

20 del exprimidor 25. Se aplica ahora un potencial e léctrico  

adecuado a la  celda e le c tro lít ic a , y ae pone en marcha e l 

motor e léctrico  21. Pasa una corriente e léctrica  deade e l  

potencial positivo del suministro de corriente a través de 

todos lo s rod illo s  guía 12 a los elemente a de cierre de la s  

25 cintas, a l baño anédico y al terminal negativo del suminis­

tro de corriente e léc trica . EL motor e léctrico  21 mueve s i  

exprimidor 25 y e l  último ro d illo  guía 12 adyacente a l lado

- 13
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&e salida del taño a b d ic o . la  rusia dentada IB acuñada a 

dicho altimo rod illo  guía 12 mueve la  rasda dentada &$ mo­

vimiento lib re  16 que engrana con la  misma, la  ocal a en 

vea mueve la  ruada dentada 15 siguiente y así saoesivamen- 

B te, con le  que todos los rod illos guía 12 son movidos en el 

mismo sentido según ee indica por la s  flechas inscritas, 

teniendo la s  ruedas dentadas 15 y 16 tales dimensiones que 

todos los rod illo s  guía 12 giran  sustancialmente a la  misma 

velocidad. Cada rueda dentada 15 (excepto la  primera rueda 

10 dentada en al lado de entrad^ del baño anádioo), mueve uno 

de lo s piñones 17 acuñado a lo s  rod illo s  ruleteados 20. Como 

puede verse por la  figu ra  4, loa ro d illo s  ruleteados go g i­

ran en sentido opuesto a l  sentido de g iro  de los rod illo s  

guía 12. Como e l diámetro de cada piñán es menor que e l  de 

1S la s  ruedas dentadas 15, lo s  rod illo s  ruleteados 20 giran  a 

mayor velocidad que loe rod illo s  guía 12. la  rotaoMn de loa  

rod illos  guía 12 y de lo s rod illos prensadores del exprimi­

dor 20, hace que las cintas 1 se muevan a traváe del baño 

anádicc en un recorrido en zig'-zag desde so lado de entra- 

20 da a su lado de salida en la dirección de la  flecha á de la  

figura 3.

cuando se u t iliz a  ana velocidad adecuada de avance do las  

cintas 1 y de lo s elementos de cierre 3 unidos a la s  mismas„

en e l baño anádiec durante cor tos periodos sucesivos en cada 

uno de los cuales solo se forma una capa delgada de áxido

Se verá fácilmente que con ta l dispcsleián

25 puede conseguirse que los elementos de cierre 3 se sumerjan
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que puede fácilmente ser quitada por los ro d ille s  roletea­

do a 20 que raspan el lado adyacente de loa elementos de cie­

rre  3, mientras que debido a las inmersiones sucesivas la s  

superficies de los elementos de cierre que no son raspadas 

8 por los ro d illo s  ruleteadoa 20 y que no tocan con lo s  rodi­

l lo s  guía 12, se proveen de una capa de árido uniforme y 

suficientemente gruesa cuando loa elementes de c ierre  3 sa­

len  del bañe anodice e^6a lado de sa lida . Además, s i se pro­

vean muchos rod illo s  guía 12, por ejemplo doce, fuera del ba­

lo  ño e léotrA lítico  11, puede mantenerse corta la  longitud de 

lea  cintas 1 entre rod illo s  guía 12 sucesivos, con le  que 

pueden reducirse los requerimientos de los contactos entre 

elementos de cierre 3 entrelazados.

Ha sabido que es ventajoso s i  aumentar gra- 

15 dualmente la  corriente a travás de un artícu lo  de metal mien­

tras ss ano a iza . Ahora bien, la s  resistencias 34, 35 y 36 

permiten que la  corriente e láctrica  que pasa desde loe ro­

d illo s  guía 12 respectivos a los elementos de cierre 3 con 

los que hacen contacto, se mantenga menor que la s  corrien- 

20 tes correspondientes que pasan a lo s  elementos de cierre 3 

con lo s  que hacen contacto desde loa rod illo s  guía 12 que 

no están asociados con tales resistencias. JS1 diferente va­

lo r  de dichas resistencias hace que la  corriente a travás 

da determinado elemento de cierre 3 aumente gradualmente,

25 mientras que e l elemento de cierre avanza a travás del baño 

e lectro lítico  lü , hasta que se alcanza una a lta  intensidad 

de corriente cuando dicho elemento de cierre hace contacto

- 15 -



2  o  y  y  o  Q
con e l  cuarto ro d illo  guía 12 y con loe siguientes. ^ ^  v  

ga apreciará también que ya no aa necesa­

rio  que loe alambres 4 conduzcan una corriente de anodina­

do a travos de toda la  longitud de laa porciones de cinta  

S sumergidas en cualquier instante de tiempo en e l bañe anódi-

oe. con la  disposición descrita aolo se requiere que loa  

alambres 4 conduzcan la  corriente a través de la s  partee 

ds cinta de longitud relativamente pequeña entre rod illo s  

guia 12 adyacentes, pues en cada uno de tales rod illo s  guía 

10 12 ee establece o se restablece una conexión elóetrica  con

e l suministro de corriente, mientras que después de haber 

sido pasado por un elemento de cierre 3 ai primer rod illo  

guía 12, la  capa de óxido sobre e l  elemento de cierre 3 es 

raspada por los rod illo s  ruleteados 2o inmediatamente antea 

15 de que dicho elemento llegue a uno de lo s rod illos guía 12 

siguientes, se verá también por los dibujos que lo s  rodi­

l lo s  ruleteados 20 actúan todos sobre uno y e l míeme lado 

de les elementos de cierre

3n la  práctica es algo d if i  ctl asegurar con 

20 certeza s i  los rod illo s  ruleteados 20 en realidad raspan la  

capa de óxido o solamente la  rompen. Sea cual aea la  expli­

cación verdadera desde un punto de vista c ien tífico , se ha 

encontrado que con la  forma concreta descrita con doce rodi­

l lo s  guía fuera del baño anódico, otras doce guías en e l baño 

85 anódico y rod illos  ruleteados girados a una a lta  velocidad,

estando los rod illo s  guía conectados eléctricamente a un ter­

minal del suministro de corriente e léc trica , se obtuvo un

16 -
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anodizado eatisfaoterio ¿a las sopa y f i e l e s , alejadas As la s  

rod illos gofa, de loe ele mentó a de cierre 3 sustentados en la s  

cintas 1 con alambres 4 en eos bordes engrosados a en contac­

to con los elementos de c ierre . 31 exprimidor 25 sirve para 

8 en forma conocida suprimir e l  e lectro lito  liqu ido de las cin­

tas, qoe subsiguientemente pueden ser lavadas y teñidas jonto 

con los elementos de cierre anodizados, en forma cono oida.

Son posibles mochas modificaciones. Por ejem- 

plom nés o menos de cinco pares de cintas posdsn ser tráta­

lo  das simultáneamente. Bn vez de tratar pares de cintas cuyos 

elementos de cierre estén entrelazados, pueden tratarse oin­

tas individuales. Si se tratan pares de cintas con elementos 

de cierre entrelazados, entonces an algunos cases la  cone­

xión eléctrica  directa entre un elemento de cierre de una 

IB cinta y an elemento de cierre entrelazado adyacente de la  

otra cinta, puede ser suficiente para permitir e l paso de 

la  oerriente e léctrica  de anodizado, en cayo oaso pueden 

suprimirse lo s alambres d é pueden solo proveerse para sa l­

var las longitudes de ointa a entre grupea adyacentes de 

2o elementos de cierre 3. EL suministre de corriente e léctrica  

continua puede reemplazarse por un suministro de corriente 

eléctrica  alterna, en cuyo oaso la s  resistencias 34, 38 y 

36 puedan re capia zara* por impedan cías eléotricas ta l come 

bobinas de ohoque.

26 En la  figura 6, el numero de referencia 120

indica un rodillo  Toleteado similar a l rod illo  Toleteado 20. 

Sin embargo, el rodillo Toleteado 120 esta dispuesto ds ta l

- 17



modo que na sola raspa loa elementos de oierre de las eintae 

1 , aino que también raspa la  perife ria  del rod illo  guia 12 

adyacente, para mantenerlo limpio. Además, un rod illo  anta­

gonista, 37, lib re , que preferiblemente está hecho de unma- 

5 to ria l e lástico , presiona laa cintae 1 firmemente contra e l  

rod illo  guia 12 respectivo, a fin  de mejorar e l contacto 

eléctrico entre e l  rod illo  guia lg  y lo s  elementos da cierre 

de las cintas 1.

En la  otra modlíicaoián de la  figu ra  7, e l 

10 rod illo  ruleteade está reemplazado por un sepilió  g iratorio  

280, que puede ser un cepillo de alambre, para raspar le s  

elementos de cierre de las  cintas 1 y también limpiar s i  ro­

d illo  guia 12 respectivo.

Otrae muchas modificaciones son posibles.

15 Por ejemplo, pueden proveerse menos o más de doce rod illo s  

de guía 12 y un número correspondiente de rod illo s  Toletea­

dos 20 y guias 31. lo s rod illo s  Toleteados 20 no necesitan 

ser rod illo s  metálicos. Sin embargo, s i  se u tilizan  rodi­

l lo s  ruleteados metálicos o cep illos de alambre para raspar 

20 ios  elementos de cierre^ la s  cerdas de alambre o lo s  zedi­

l lo s  Toleteados pueden conectarse eléctricamente a l terminal 

a l que están conectadoe los ro d illo s  guia con lo  que se ob­

tienen puntos adicionales de contacto e lectrice  con lo a  ele­

mentos da cierre. Alternativamente, en e l caso de cepillos de 

86 alambre , la s  cerdas de metal de cada cep illo  pueden estay ín ­

ter conectadas eléctricamente de modo que en la  diaposicián 

en la  que le s  cep illo s  actúan simultáneamente sobre lo s  e le -
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mantos da cierre y lo s  rod illos . gafa, la  conexión eléctrica  

da la s  oerdas a l torminal da suministro de corriente eiéo- 

trioa , puede efectuarse a través de los rod illos  gafa solare 

lo s  que aotúan la s  cerdas, y similarmente en e l caso de ro­

d illo s  ruloteados metálicos dispuestos oomo se muestra en 

la  figura 6, tales rod illos  pueden efectuar una conexión 

eléctrica entre elementos de cierre que se están raspando y 

e l suministro de oorriente a través de lo s rod illo s  gafa.

Esta so lic itud , que corresponde a le^rasen­

tada en Gran Bretaña e l 26 de Febrero de 1952, bajo e l nu­

mero 4960/5a, se acoge a lo s  beneficios del artícu lo  51 del 

vigente Estatuto sobre propiedad Industria l.

- 0 -  N O T E  -  0 -

lo s  puntos de invención propia y nueva que 

se presentan para que sean objete de esta Patente de Inven­

ción en España, por VEINTE años, son lo s siguientes:

la .  -  Una máquina para efectuar e l método des­

crito para anodizar artícu los metálicos, que comprende medios 

pare alimentar una cinta sustentadora a la  que están unidos 

elementos de o ierre, en un recorrido en zig-zag a través de 

una celda e le c tro lít ic a  y medios pare raspar partea de elemen­

tos de cierre que se encuentran en un lado de la  cinta.

2R. -  Una máquina según e l punto 1 , en la  que



lo

15

80

25

lo a  medios de alimentación están dispuestea' oon relación a la  

celda e le c tro lít ica  Ae tal modo, que cada parte de la  cinta 

mientras ae mueve a lo  largo del recorrido en zig-zag es a lte r­

nativamente sumergida en un baño anodico Ae la  celda electro­

l í t ic a  y sacada del míame, estando los medios Ae raspar dis­

puestos para raspar partes de elementos Ae cierre mientras la  

parte de la  cinta cu? sustenta lo s  elementos Ae cierre que ae 

están raspando, es sacada del baño ano di co.

3c. -  una máquina según e l punto 1 o 2, en la  

que lo s  medios de alimentación y los medios de raspar, están 

construidos de modo que sean capaces de actuar sobre un par 

de cintas de longitud a rb itra r ia  considerable, cuyos elemen­

tos Ae cierre  están entrelazados,

42. -  una máquina según el punto 1, 2 o 3, en 

la  que lo s  medios de raspar son cepillos g ira to rio s .

5c. -  una máquina según el punto 4, en la  que 

lo s  cepillos g irato rios son oepillos de alambre.

6c. -  una máquina según el punte 1 , 2 á 3, en 

la  que lo s medios de raspar son ro d illo s  metálicos ruleteados.

7s. -  una máquina según el punto 6, en la  que 

lo s  rod illo s  metálicos ruleteados se reemplazan por rod illo s  

no metálicos que tienen p e rife r ia s  raspadores metálicas o no 

metálicas.

Ss. -  Una máquina según cualquiera de loa pun­

tos 1 a 7, en la  que los medios de alimentación comprenden un 

propulsor para girar un rod illo  guía dispuesto en e l lado Ae 

salida Ael baño anodico de la  celda e le c tro lít ic a  para t ira r
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de la  cinta o cintas a través del baño ano di oo desde su lado 

de entrada a su lado de sa lida , un número de otros rod illo s  

guía dispuestos para encontrarse fuera del baño ano di co, y el 

mismo número de guíes dispuestas para encontrarse dentro del 

5 baño anodi co, estando lo s  rod illos  guía y la s  guías desplazados 

unos con relación a los otros, de modo que la  cinta o cada cin­

ta cuando pasa alrededor de di dios rod illo s  y de dichas guías 

y es arrastrada por medie de los rod illo s  guía movidos, avanza 

en un recorrido en zig-zag y en parte se sumerge y en parte se 

10 saca del baño auodioo.

93. -  Una maquina según oí punto 8, en la  que se 

proveen medica de engranaje entre rod illo s  guía.adyacentes para 

* t ira r de la  cinta o cintas a través dei baño anodioo.

103. -  una máquina según e l punto 8 o 9, en la  que 

15 lo s  rod illo s  guía que están fuera del baño anodico, son rod illo s  

de metal, proveyéndose medios para conectar eléctricamente lo s  

rodillos de metal a un terminal de un suministro de corriente 

eléctrica , cuyo otro terminal esta, cuando se u t i liz a , conecta­

do eléctricamente a l  baño anodico, con lo  que lo s  elementos de 

20 oierre mientras estén en contacto mecánico con dichos rod illos  

guía, se conectan a través de los mismos a dicho terminal del 

suministro de corriente e léctrioa .

l i s .  -  una maquina según e l punto lo ,  en la  que 

lo s  medio o para conectar eléctricamente por lo  menos une, paro 

25 preferiblemente tres, de lo s  rod illo s  metálicos, a l  terminal de 

suministro de oorriente e léctrica , comprenden una impedancia 

eléctrioa para reducir la  oorriente e léctrica  que pasa a través
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de dichos medica de conexión.

í ' y

12c. -  Una maquina según cualquiera de lo s pun­

tos 8 a 11, en la  que se proveen me ios para actuar sobre la s  

circunferencias de dichos rod illo s  guía,(exoepto el primer ro­

d illo  guía en e l lado de entrada del baño e le c tro lít ic o ), para 

limpiar di ohas circunferencias mientras están en u tilización .

13a. -  Una máquina según cualquiera de los pun­

tos 8 a 12, en la  que se proveen rod illo s  antagonistas para 

oprimir la s  partes de cinta, mientras se mueven alrededor de 

los rodillos guía, firmemente contra lo s  mismos.

142. -  una máquina según e l punto 13, en la  que 

loa rod illas  antagonistas se hacen de material elástico ta l 

como caucho o caucho sintético.

18 a. -  una máquina según el punto 12, en l a  que 

lo s  medios para raspar lo s  elementos de cierre aotúan también 

como medios para limpiar lo s  rod illos guía.

16c. -  una máquina según el punto 18, en la  que 

lo s medios de raspar son cepillos g iratorios, tal como cepillos  

de alambre, o rod illo s  ruleteados, dispuestos de modo que en la  

utilización  cada cepillo o rod illo  ruloteado actúa sobre la  c ir­

cunferencia de uno de los rod illos guía y sobre partes de ele­

mentos de cierre que se encuentran en el lado de l a  cinta ad­

yacente a la  circunferencia del rod illo  guía, ha ofendo contac­

to los cepillos o rod illo s  ruleteados con los elementos de 

cierre antes de que lleguen a l rod illo  guía.

17c. -  una máquina según cualquiera de los pun­

tos 4, 5, 6, 7 y 16, cuando se toma en combinación con e l punto 

8 en la  que se proveen medios para girar los cepillos o rodi­

l lo s  ruleteados en el sentido opuesto a la  dirección del
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aavimiente ¿e ios elementos de atedie.

18 o. -  Una maquina pera anodizar artículos
metsuLicos.

T?al y oonm as ha descrito en la  Memoria ^ce 

antecede, representado en lo s  Aihujos que se acompañan y 

con los fines cpe se han especificado.

Esta Memoria consta de veintitrés hojas escri­
tas por una sola cara.

Madrid. 16 MAY. 195*

P . 4.

DG/.
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