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Le presente patente se refiere a superficies cromadeas

sometidas a desgaste, esto es, superficies sometiaas a friocaidy,

Yy de modo especlal & orificios de cilindros.

&s sabido cue previendo unse capsa superficial de cromot

bas, compresores de aire y similares, puede reducirse muy con
siderableneute el desgaste del orificlo, ya cue la capa de eroﬁo
es extraordinariamente dura y ademds muy resistente a la oorro_r
sidn. |

Ie capa de cromo ocuede depositarse electrolfticamente
en el orificio del cilindro y teniendo en cuenta la dureza del
eromo, es conveniente que el oromo depositado tenga tal foma
y espesor gue se reguiera un trabajo minimo meadnico para el
acabado de la superficle. También es eonveaiente cue la super_
flele cromada &scabada no sea vemasiade lisa ya yue uns super_
ficle de cromo altamente pulimentalda puede deshacerse en las
condicliones de trabajo, esto es puede desprenderse de la super |
ficle del agujero del eilindro.

Segdn la presente patente un agujero de cilindro se
provée de unsa cape cubierts de cromo, en la superficle de ls
cugl se forman numerosas canaladuras, hoyos o depresiones pe_
guefias. En las condiciones de trabajo el aceite se retiene en
ellos § asf no existe tendencias & rayar o desprender el cromo.
Ademds, uns superficie cromada finaemente irregular de ests cla_

se permite a los segmentos del pistdn rectificar la capa de
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| 1a corrieate se invierte durante breve tiempo, de suerte que

ii riencia de grietas en la superficie.

y el ellindro durante su vida, a despecho de la extremada dure_
za d;1 cromo como metal, y tambidn permite el trabajar la super#
ficle de una capa de cromc con una facllidad aceptable, por
ejemplo con objeto de ajustar bien el tamafio.
En un método preferido para formar estas calanaduras,

hoyos o depresiones se deposita electrolfticamente sobre el

agujero interior del eilindro una capa de cromo del espesor
requerido o de espesor ligeramente superior al requerido, por
el procedimiento deserito en lea patente norteamericane nim.
‘2.048,578, empleando un bafio o disolueibn acuosa de feido crd_
mico como allf se describe y un £nodo de seccidn trausversal
gircular y de un didmetro solo ligersmente menor gue el del
agujero del eilindro; no siendo sin embergo esencial que la oca _

pae de cromo g8 produzca del modo descrito en la patente. Luego

el orificio se convierta en el dnodo. El resultado de este tre
tamiento es yue gsierte cantidad de oromo se eliming de la super
fiocle y yue la superficie del cromo después del tratamiento que_
de cublerta de pequeiias canel siuras, hoyos o depresiones que,

examinadas con un miorosecopio de poeo aumento, tienen la apa,_

La apariencie de la swerficle y el 4res efectiva de

108 cansles, hoyos o depresiones oon relecidn sl drea total de

. la superficie, depende en cierto grado del tiempo de tratamien

|
{to gon corriente invertide y de la intensidad de corriente em_ J
pleads y despuds de un tratamiento proloungado puede tener la

superficle la gpariencia de un hierro fundido de cavernosae.

~ El tratamiento del oromo con corriente invertida, esto
es, ocon corriente gue fluye en tal direccidn que el cromo sirva‘
i
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‘de énodo, puede realizarse en el mismo bafio cue el depdsito

de cromo, sgunque preferentemente se practica en un bafio sepa
redo para evitar estropear le disoclucidn. La disolucién en

el segundo baflo es con preferengia una disolucidn de deido
erdmico como le empleeda en el primer béﬁo, sungue pueden em
plearse otras diversas disoluciones £eidas o aloalinas, por
ejemplo disolucién de sosa cadstice al 20 4.

WMediante ensayos se ha comprobado gue puede obtenerse

une superficie conveniente, tratando un depdsito liso de cro_ |

mo con una corriente invertida de 150 & 450 amperios-minuto
por decimetro cuadrado.

Ldemds de o1 cometido de retener el aceite, los cana
les, hoyos o depresliones en la superficie de cromo reducen el
drea efectiva de la superficie que se¢ pone en contasto con
un pistdn o con otro drgeno gue trabeje en el agujero del el
1indro y as{ reducen la friceién. Ademds, la reduceidn del
dres superficlal efectiva facilite cualguier pulimento o rec_
tificacidn de la superficie que deba reslizarse despuds pera
darle el tamafio exaeto, ya Gue hay une eliminar menos eromo.

Como se elimina clerta cantidad de ecromo guando se tre
ta la superflicie con corriente invertlidas, es conveniente el

depositar el coromo 8l prinoipio en el sgujero del cilindro,

depositer una cspa de cromo de tal espesor que el didmetro in |

terior del orificio sea aproximademente una milésima de pukga

|

da menor que el didmetro requerido definitivamentes
Para evitar todas reaccidn excesiva de cromo de la capa
depositade en los extremos del asgujero del cilindro cuando se

invierte l1a corriente, pueden asegurarse temporalmeante & los

extremos del borde del c¢ilindro de la camiss en elineacién con

|
!
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el agujero, unas prolongaciones cilfndrices gus tengan el misg
mo didmetro que este agujero.
S1 se quiere, se puede gﬂ_imentar ligeramente la super_

ficle del aromo después de depositar la capa con objeto de elil_

minar posibles saliente s ¢ parajes altos antes de tratar el

cromo con la corriente invertida.

Una superficie eromada segin la patente se presta de
modo especisl paras emplearse en los c¢ilindros de m€quinas con
pistones de gluminio y puede aplicarse a blogues eilfndricos,
& oilindros o camisas de hierro fundido, de ascero o de cual_
guier otro metal sobre el que puede depositarse electrolftioq_
mente el ocromo y puede también eplicarse a otros agujeros el
1f{ndricos.

El objeto principal aguf reivindicado, se reivindieé
inicialmente en la solicitud simultdnea norteamericans nim.
de serlie 270,018, presentada el 25 de abril de 1939, sobre la
que se concedid patente con el ném. 2.314,604, con fecha 23
de Marzo de 1943, y de una perte de la ocual es continumeidn
la presente solicitud. Todas las reivindicaciones sobre el ob_
Jeto prinecipal se han eliminado de la solicitud, por razén de
que dicho objeto principal es distinto y separade del método
0 procedimiento de las reivindicaciones conservadas en la 80_
lieitud.

Auncue le patente se hg descrito anteriormente como
aplicable de modo particular a cilindros para méquinas, motq_
res, bombas, compresores y similares, puede avlicarse g 6rga;
nos de otras clases sometidos a desgaste, cromados o gon su_
perficies de cromo aplicadas de otro modo, esto es, a érganos

que tienen tendencis a desgastarse por contacto rozante con
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otros 6fganos ecooperadores, y en los gue conviene retener el
aceite lubrificante entre los Srganos en contasto, o en los
cué el cromo puede rayarse o desprenderse o gue reguleren Tre_
pararse pars ajustar el tamallo, ete.

Brevemente, como se deduce de lo aicho, el método pre_
ferido de produgir por ejemplo un cilindro de motor; o una ca_
misa de eilindro segdn la patente, encontrdudose el aromo en
le pared interior cilindrica del cilindro o camise, consiste
en producir un blogque de @ilindro o camisa de¢ hierro fundido
o de otro metal adecuado para la base y e0un un agujero yue teq_
g8 un temefio algo mayor, y el recubrir el agujero con cromo
elegtrolfticameate hasta un didmetro de dicho sgujero menar
que el difmetwo reguerido después del acabado; el aplicar des.
pués el tratamiento por corriente invertids, esto es, el some__
ter la capa de cromo & la corriente electrolftica en tel direo_
cién gue la cara expuesta del cromo sesa el édnodo, mientras se
encuentre en un baﬁo_electrﬁlitioo, capaez de eliminar cromo
de 1la superficlie por el paso de la corriente, hasta gue la su_
perficie 0 cara expuests del cromo se cubra bien de hoyitos
0 poros y luego la superiicle asf tratada de cromo se trabaje
0 rectifice al temafio requerido y por lo menox ordinarismente
haste uwne peguefla profundided de los fondos de los canales o

poros resultantes de la corriezme. y empleando de ordinario

primero un repeso o rectificacidn basto y luego un repaso més
fino pars el acabsdo, los drganos sometidos a desgeste distiq_[
tos de los cilindros, pueden producirse por el mismo proced{_
miento del modo que puede entenderse por 1o antes dicho. Por
1o demds debe enteniderse gue el cromo no necesita perforarse

o ehoyarse completameate, por ejemplo haste un metal colocedo |
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por abasjo, para cue forme la base del cromado, Preferentemente
los caneles, hoyog o depresiones al menos se extienden solo en
perte a travds del oromo, Dentro del término *repaso" y otros
similares aquf empleados, se comprenden,actdaciones o trabajos
abresivose En alguncs ocasos y para algunos objetos no serd ne_
cesario repasar le superficie porose producids inicialmente,
pPor ejemplo como se la produce por la aceidn de la corriente
aqédica. o se la puede producir como un artfeulo recubierto

de cromo que despuds se tratas convenientenente, o pdéde ser
suficiente el esmerilar o suavizer la superficie porosa ini
aial solo ligeramente, de maners gue por ejemplo Ynjicamente

se eliminen los pequeflos salientess o parajes levantados.

Los adjuntos didbujos ilustran el tipo de artfculos que
resiltan de la eplicecidn de la precente p;tente y de modo
genersl constituyen representaciones del artfgulo obtenido.

La figura 18 es una vista muy aumentads de una superficie ti_

pica de una cars cromads expuesta, en la gue todevfae no se

ficles La figure 2% a&s una vists aumentads de une secaidn tran#_
versal de un artfeulo con la indiceds superficie o cara. Las
figuras 3% y 48 son vistas éuméntadas de una superficie o ecara

tfpica y @e une secoidn transversal, despuds de repasado el

material. En los dibujos que formen parte de la solicitud de
patente, el aumento de la figure 1% es de unos 500 didmetros
¥ los aumentos de las flguras 28, 3& y 48 son ae unos.loo
didme tros. |
En las figures 28 y 48, el ndmero 1 indica un metal
bdsico que lleve uns cena electrolftica 2 o 3 Ge oromo. En

las figuras 1% y 32 solo se ilustra el cromo.
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Heblando de modo genersl, la cers cromada de un arti_
eculo obtenido segdn la patente contiene un gran nimero de pe_
guefilas depresiones, que vistas de frente (mirando perpen&ioq_
jermente a la cara cromada) aparecen como 4 y 5, excepto en
el caso de que las depresiones de la forme 4 sean tan numero
s&s que puedan distinguiise unas de otres vistas de frente.
Los fondos de algunas o de todas estas depresiones 4 y & puq;
den ser irregulares, siendo las irregularidades de dimensio_
nes microso6pioas, pero suficientemente grandes para poderse
medir con un sumento de 100 didmetros (flguras 2& y 4&); por
ejemplo, estas presiones mayores 4 y 5 pueden tener menor de_
presién en sus fondos (figuras 3% y 42) y en algunos c&sos,
y aspecialmente las 5, después del repaso, pueden tener pro_
yeaciones extendldes hacla arribe desde sus fondos y que for_
men cam[dadés pequefias. Al menos algunas de estas mayores de_
presiones ¢ y § (distinggibles, 0 no, individualmente en vista
de frente) son de un ancho superior s unes 0,00015 pulgada ¥y
menores gue unas 0,004 pulgade y pocas de las mismes son de
un ancho mayor de unas 0,0125 pulgads:. Ccon preferencia por
10 mencs algunas de ellas son menores de 0,004 pulgada en &n
cho ¥ las més anchas se encuentran entre unas 0,0002 pulgada
y unas 0,0125 pulgade de ancho. Preferentemeute en algin caso

la més estrecha del ndmero mayor de las depresiones mayorses

me tros, se encuentra entre 0,00003 ﬁulgada y unas 0,004 pulge .
da y la mds ancha del indicado ndmero mayor, se encusntra eq_‘!
tre unas 00,0003 pulgada y unes 0.0125'pu1gada de ancho. gon
las depresgiones o0 mayores depresiones 4 y 5 de estos anchos,

los canales, hoyos o depresiones en la cara o superficie oxro
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made son de tamailo capilaf y por tanto tlenen gran tendencia
e retener el acelte lubrificaate aplicado en ellas. Las depre_
siones 4 y 5 pueden ocupar‘algo nds del & por.ciento del 4rea
totel de la superficie de trabajo, presentendo asf una lubri
ficacidn adecusda en la superficie. COn.preferencia el ndmero
mayor de depresiones son de una profundided syerior a 00,0002
pulgada. | |

Antes de realizar cualguier reparacidi: o cuando la
cara se ha esmerilado solo cou relative ligereza y supuesto
que las depresiones 4 aparentes en la cara no sean demasiado
numeropas, uns viste microscdpica de suficiente aumento, m;_
rando perpendicularmente a la superficle oromade {figura 18)
presenta estas depresiocnes 4 como grietas ¢ hendliduras estrq_
chas Qistribuidas sobre la siperficle, extendiéndose cada uns
en 1fnee mfs o menos recta o ligeramente curvads, cen pooas
excepaiones, éi las hay, de longitudes slgunas veces mayores
de sus anchuras medies, extendiidndose las hendiduras o grietas
en muchas diferentes direcciones y cruzdndose entre s{ para
formar un retfculo o retfculos de hendiduras y los cuales son
tan numerosos cue las Areas situades gntre las hendiduras son
de uimensiones microscdpicas. Sian embargo, las grietas o heq_
diduras como las 4 pueden ser tan numerosas individuslmente
Gue no »uedan. distinguirse unas de otras vistas de frente go_
mo en la FTigurae 19. En tal casc una vista microsedpica mirando
directamente a uuna cars no repasada o solo ligeramente esmeri_;
lada, aparece de la naturaleza yuc se podfe esperar de tal es_
tructura, por ejemplo, un coungl omeredo de metal a dlferentes
nfveles o pequefies dreas salientes de metal en focos, ¥ diq_

|
|
tribuidas irregularmente a travéds de un drea deprimida, en i
|
|
!

|

!
|




1o

15

20

25

S ~ pe—

98,

2086 96

el centro de 1la cual aparecen como manchas otras drsas metdli
cag, resaltes o lomos, segin la nresente nateute las grietas o
hendiduras 4 {sin tener en cuenta si son, o nd, tan pequefias

en nimero gque puedan distinguirse individuelmente en vista de

Prente como ei la Tigura 1%) gomprenden elgunas con un angho
superior a unas ¢,00015 pulgede y menor de unas 0,00125 pdlgq_ é
da. gon preferencia el mayor ancho e las mismas se encuentra E
entre unas 0,0003 pulgade y 0,0009 nulgade y todavia mejor di__i
cho mayor ancho se encuentra entre 0,0004 pulgads y unﬁs 0,0009§
pulgada. Todavia con meyor preferencias en elgdn casoc el maym |
ndmero de las grietas 0 fisuras 4 que pueden observarse con

un eumento de 500 didmetros, son de anchos distintos: 1la més

estrecha del mayor némero entre un ancho de 0,00003 pulgade ¥y

wnas 0,00009 pulgadse ¥y la més ancha de un ancho entre unas
0,0004 pulgada y unos 0,0009 pulgada. El ndmero de grietaé 0
fisures 4 (econtadas por el nimero d& las yue pueden observarse
con un aumento de 500 didmetros queApor nulgada atraviesan uns
1fnee recta, tomdndose en cada ceso la media de estas cuentas)

puede ser siempre desde unas 400 vor pulgada hasta tal ndmero

(ordinarismente superior a 1000 por pulgada) cue las fisuras
peuetren unas en otras en tal grado cue o pueden distinguirse |
entre sf; preferentansnte se preve més de unas 500 por ?ulgadaJ
Ias grietas o hendiduras 4 pueden ocupar.donde qulerse desde ;
sels por clento haste esenclalmente un 100 % del drea total ;
de 1la cara, dependlendo esto de le porosidad requerida; En aL_g
gén gaso las henaiduras pueden ser de profundidades varlables E
y lag profundidedes de al menos la mayor parte de elles (seg&ni
' |

pueden medlrse en una seceidn transversel aure ntada como la de’

la figurs 2&) puede ser un poco mayor de unas 0,00018 pulgada;:
!
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preferentemente se hasen las profundidsdes de las porciones

mds hondes de las mismas entre unos 0,0017 pulgade y unos
0,0035 pulgada. Con preferencia se hacen las profundidedes

de al menos al mayor nimero de ellas gue pueden observarse

son un sumento de 500 didmetros, entre unas ¢,0002 pulgeda ¥
unas 0,0035 bulgada. EL nimero de grietas o fisuras 4 produel
do vor el paso de la corriente a través del cromo actuando €s_
te de dnodo, como antes se ha descrito, los anchos de las grie |
tes o hendiduras mds anchas &l final de la operacidn y la vor_
cidn procentusl del 4rea total tratada en la siperficie ocupa
da por las grietas o hendiduras, dependen del ndmero de ampe__
rioe-minuto por unided de 4res empleados en la operacidn; ge_

neralmente hablando, como regla general c¢on Ypor ejemplo, 300

¥y fisuras de mayor'ancho Yy las fisurés ocupan una mgyor POTr_
cidn del dres totel de la cara, gue con 150 amperiog-minuto
por decfmetro cuadredo y asf{ hasta que &l ndmero y lbs anchos
de las grietas y fisuras resulta %an granie entre sf{ que vie -
nen a ocuper toda la cara y las grietas o fisurzs no pueden
ya distinguirse unas de otras. Sin embargo, & vaces &l menos
las profundidades de las fisuras mds profundes direct=mente

resmultantes de las indicadas operaciones de lz corriente, como

ge ve en las vistas 4n seccidn trensverssl, parece que no varfan
tan directamente con la omntided de energfas emple ada en la ope_.‘
racldn, aunque en algunos casos se consiguen féd lmente las pro-
fundidades regueridas. ' ' L
Después de un repaso méds o menos profundo, lea estruotq__.
ra antes descrite adquiere la forma ilustrade en las figuras

3 y 48, como se ilustra en la figura B8, una vista microssdpies
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perpendiouler a la cara o a la superficie expuesta del cromo,
demuestra que estse cara estd pringipalmente constitulida por
un drea o dreas planas 6 de metal Yy por las mayores depresio_
nes 5 més o menos uniformemente distribuides, antes menciona
des, y las cuales se extienden por debajo del anivel del érea
o éreas planas 6. ﬁdemés, hoyos o depresiones més estreahos 0
menores pueden estar dlstribulidos méds o menos a través del
drea o dreas metdliecas 6, como puede verse en 1la parte,supe_
rior de la derecha de la figura 3, en gue el foco es mds de_
finido. El empleo del término "plano" o £rea "plana® se emplea
aquf en el sentido de labrado o acabado o relativamente suave,
méds cue en el sentido gompletsmente liano, ya cue de hecho
puedenns ser curvadas, por ejemplo cuando el cromo forma la cara
de la pared cilfndrica interior de un e¢ilindro de moter, Los
hoyos menores o depresiones estrechas sntes 1lndigcadas pueden
estar compuestos en su totalidad o en parte por restos de al_
gunos canales estrechos o menores, o de hoyos o depresiones

de la forma del artfoulo de las Tiguras 1% y 28, A veces pare_
ce que estédn reunidos s lo largo de 1fneas, como las de las i
grietas o hendiduras 4, aunque otras veces este disposiceidn
regulta diflicil de descubrir. Al menos para la mayor partae,
estos hoyos o depresiones menores dentro del 4rea o 4reas pla_|
nas 6, pueden ser tan diminutos en su longitud y anchursas &l
nivel de 6, gue results imposible esencielmente medir estes
dimensiones con algdn grado de certidumbre alin con un aumento !
de 500 didmetros. Las depresiones mayores 5 serdn con prefe_ |
rencia alargadas (aungue las diferenclas entre sus respectives
largos y anchos pueden ser considerablemente menores gque la s

diferencias entre los largos y anchos de las correspondientes |
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grietas o fisuras 4), y conviene que sean de formas ;rregula_
res, como se ve en la vista superficlel de la figura %*. Gene_|
ralmente heblando, quedando igual en las demés cosas, cuanto
mayor es el gredo de porosidad bomunicado & la cara cromade
antes del repasc, tanto mayor es el porcentale de la superfi
cie total ooupads por depresiones mayores como les 5, tanto
mayores son sus longitudes y tanto mayores son sus longitudes
@on relacidn a sus anchures medias y tanta més tendencia tiq_
nen a entrelazerse unas con otras y a dividir las dreas metﬂ_
licas planas 6 en forma de islotes alsledos. Cuantc mayor es
el fepaso en cusl.uier ecaso, tanto mayor: es el porcentajle
del dree total de l& cara ocupeda pof drees planss metdlicas
6, ¥, generalmente hablando, tanto mis someras son los cana
les, hoyos o depresiones ¥y consigulentemente tantoc menor es
el porcentaje del drea total superficisl ocupada por depre_
siones mayorés como las b y tesnto menor le porosidad de ls
cara cromads.

Le enchurs méxime de al menos algunas dreas deprimidas
5 puede ser suverior a unas 0,00015 pulgada e inferier a unsass
0,004 pulgada. Con preferencia al menos algunas de ellas son
inferiores a unas 0,004 pulgeds en su anchurs méxima y las

més snches tienen una aenchure méxima entre unes 0,002 pulge

da y unas 0,0125 pul@eda; y preferentemente las nés estrechas
entre elles se encontrarédn entre unas 0,000l pulgada y unas |

|
0,004 pulgada de anchura. Preferentemente las dress deprimi |

das 5 ocupan entre seis vor clento y setenta ¥y cingo por cien:

1

to del 4rea total de trabajo de la cera, dependiendo de algu _

nes condiciones, por ejemplo de la carge gue sé ha de aguantaﬁ,
!
i
I

Y del grado de porosided requerido pare retener el aceite.
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Generalmente se hacen las depresiones superficiales § con

ung profundidad entre unas 0,00006 pulgads (preferenteme nte

entre unos 0,00015 pulgede) y unas 0,003 pulgeda, aungue pue_

den ser de diversa profundidad.

Debe entenderse por lo aemés que la preseunte patente

no se limita a las particularidades antes especificadas ni
& las estructurss pertioculares ilustradas en los dibujes,

caracterizdndose por las sigulentes reivindiced ones.

(siguen las reivindica-
ciones)
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La presente natente, oconsta de las sigulentes reiviq_é

dlcaciones:

1%, . Me joras en la fabricacidn de drganos 0 piezas
sometidos al desgaste superflciael constituldos por oromo y

un cuernpo formado por otro material y en el que la superti

cle sometida =1 desgeste lleva ocanales, hoyos u otres depre_

siones que por su ndmero, tamafio o profundidad son a1 menos

[
|
i

i

i
|

|
i
}
}
i
!

del drden de las censles, hoyos u otras depresiones caracte_j

rizadas por tratar la superficie cromsde electroliticamente

con una corriente invertide de 150 a 450 amperios-minuto y

luego repasarlas para el &acabado.

22, . Mejoras en la fabricaseidn de drgenos o plezas
eson une superficlie jue ha de trabajar en contacto desgastq_

dor con otra pieza, estando diche superficie constituida

esenclalmente por cromo, en el gue existen pequsfios caneles,

hoyos o depresiones por lo menos iguales en ndmero, tamafio,
profundided y distribucidn, &l ndémero, temafio, profundided
y distribucién Ge las cenales, hoyos o depresiones caracte_
rizadas porgque se hace pasah una corriente a travds de una
superficie recubierte de oromoc, en un electrolito y en tal
direccidn gue el cromo sees €nodo, hasta que hayan pasedo
por la superficie aproximadamente 150 amperios-minuto de
electricidéd por decimetro cumsdredo de superficie, repasan

dose despuds la superficie pars acabarla.

|
|
|
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3&. - Mejoras en la fabricacidn de drgenos o plezas

con uns superficie sometida el desgaste, constituida susten
cielmente por oromo y un cuerpo formado por otro meterial,

¥ ea ocuya superficle sometida sl desgaste se encuentran cans |

les pequefios, hoyos o depresiones de &l menos el ndmero, te

- mafio, profundidad y distribucidn de los senaeles, hoyos o de_j

presiones caracterizadas porgue se haase pasar una corriente
e través de la superficlie cromeda en un electrolito y en tal
direcsién que el cromo sea dnodo, hasta que por la superfi_
sle hayan pasado unos 150 amperios-minuto de electricidad
por decfmetro cuadrado repesandose despuds dicghas superficie
pera acabarle.

43, . Mejoras en la.fabricacidn de drganos o niezaes
eon una superficie yue se pone en contacto mévil con otra
pieze, estando la superficie de la primers pleza mencionadsa,
constitulde por oromo y el cuerno de la primera pleze men
clonada formado por otro materiel, existiendo en lsg superfi
cle expuesta del cromb canales, hoyos u otras depresiones
para contener lubrificante, slendo la distribucidn, nidmero,
temafio y profundidad de diechas canales, hoyos o depresiones
por lo menos tan grande aproximadamente como la distribucidn,
némero, tamafio o proiundided de los canales, hoyos o depre__
siones oaracterizddas poryue se hace pasar una corriente a
través de uua superfiqie cromada por elecotrolisis en un eleqﬁ
trolito, y eu tel direccidn que el eromo see &nodo, hasta

tento cue a travds de la superficie hayan pasado unos 150

hasta 450 smperios-minuto, de electrigidad por decfmetro cua;

drado de superficie, repasancose despuds esta superfiocie pars

acabarle. ) !

|
i
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5%.- liejoras en la fabricacién, especielmente en ci_
lindros cuyo orificio estd cubierto de una capa de cromo en
cuya superficie existen numerosos pequeiios caneles, hoyos o
depresiones adaptados para retener el aceite, siendo el ndme

ro, tamafio, profundided y distribucidn de dichos canales,

mero, tameflo, profundidad y distribuecidn de los canales,
hoyos o depresiones caracterizadas porgue son producidos por
tratemiento de una siperficle rembierta de cromo en un elec)
trolito con una corriente y con el eromo como &nedo, hasta
gue pasen 15650 amperios-minuto de elestrieidad por pulgada

de superficie repasandose despuéds para acabarlea.

6%, - Mejoras en la fabricacidn de drganos o piezas
sometidos a desgaste con uus cara de cromo para trabsjar en
contacto rozaute eon otro drgeno sometido a desgaste, carac__
terizadas porgue existen una multitud de pequeflas impresiones
en Qdicha ocara y .siendo 4rreguleres los fondos de por lo me__
nos bastantes de dichas depresiones, siendo las irregulari_
dades de dichos fondos de dimensiones mierosedpicas pero de
suficiente tamalio para poierse medir con un aumento de 100
didmetros.

7%, - Mejoras en la fabricacidn de drzgenos sometidos

a desgaste con una cara cromade para trabajar en contacto
rozante con otro Srgano sometido a desgaste, caracterizadas |
porque existen una multitud de pegueiias depresiones en dicha1
cara y poseyendo al menos muchas de dichas denresilones prO_
fundidades mds pequefias en sus fondos.

82, - ejoras en la fabricacidn de drgenos some tiuos

a desgaste oon una cara cromada pare trabajsr en coatacto ro
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zante con otro Srgano some tido a desgaste, caracterizedas
porque existen en dicha cara una multitud de depresionss y
&l menos algunes e ellas observables mirando directamente

& la cara, soa de una anchura superior a unas 0,00015 pulge_
da e lnferiores & unos 0,004 pﬁlgada.

9%, - Mejoras en la fabricacidn de drganos o plezas
somet idos a'desgaste gon una cara cromsda para tratajar en
contacto rozante con otra pisza somell da a desgaste, ocarac_
terizadas porque existen en dicha cara una nultitud de depre_
siones, algunas de las cusales &l menos, segdn puede observar |
se mirando directamente a la cara, son de un ancho superior
s unas 0,00015 pulgeda e inferior a unas 0,004 pulgada y DPO_
cas de ellas son superiores ea auchura & unas 0,0126 pulgadai

102, - ﬁbjoras en la fabricacidn de Srgeanos o plezas
sometidos & desgaste con una cara cromada para trabajar en
contasto rozante con otro Jrganc sometido a desgaste, carac |
terizedas porque existen en dicha cara una multitud de de_
presiones de diversas anchursas y, segﬁn puede observarse
mirasndo directamente a la cara, &l menos algunas de dichas
depresiones son de un sncho inferior‘a unas 0,004 pulgadsa
¥y la més ancha entre unas 0,0002 pulgade y unas 0,0125 pul

gada.
118, - Mejoras eu la Tabrioscién de érganos o piezas.

sometidos & desgaste con una cara cromade pera trabajar en

contacto rozante aeon otra pieza sometida a desgaste, carac I

terizadas porque existen en dicha caras ung multitud de de !

- presiones de diversas anchuras y de ls s gue 1avmés estrechai

del ndmero meyor que puede observarse mirando directamente

a la @ara con un aumento de 500 didmetros, se encuentrs coni

|
|
|
I
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contacto rozante con otra pieza sometida a desgaste, caraate

rizades porgue en la misma existe ung multitud de depresiones

con la foma de fisuras o hendiduras, de las ouales al menos |
algunas son de un ancho superior a unas 0,00015 pulgades e in
ferior & unas 0,00125 pulgeads.

182, - Mejoras en la fabricacidén de Srganos o pieszes
sometidos a desgaste eon una cara cromads pars trabajar en
econtact o rozante con otra pieza sometida el desgaste, carac__
terizadas porgue existen en dicha céars unas multitud de deprq_
siones ocon la fomea de fisures, de las que el ancho méximo
de las m€s anchas se encuentra entre unas 0,0004 pulgada y
unas 0,00l pulgada.

192, - Mejoras en la fabricacién de drganos o piezeas,
sometidos a desgeste eon una cara cromada para trabajar en
contacto rozante con otra pileza sometida a desgaste, oaractq_

rizades porque existen en diche cere une multitud de depresio

nes con la forma de fisuras de dlversos enchos y de las cuale
le m€s estrecha del nimero mayor observable con un aumento de
500 digme tros, tiene un ansho entre unas 0,00003 y unes
0,00009 pulgada y la més anche entre unas 0,0004 y unas

0,0009 pulgadae

20%. - Mejoras en la fabricecidén de drganos o plezas

segdin lo reivindicado en el punto 19&, caracterizedas porgue
las Indicadas fisuras ocupan entre el seis por eiento y un

vien por clento del dree total de la cara. ’
218, - Mejoras en la fabricacidn de dSrganos o plezas

segin lo reivindicado en el punto 19&, caracterizeadas porque‘
el nimero mayor de dichas fisuras se encuentra con una profuq%

dlded de unas 00,0002 pulgada y unes 00,0035 pulgada. :
228, - Mejoras en la fabricacidén de érganos o plezas E

sometidos a desgaste con una cara oromada para trabajar en !
|

i
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un engho entre 0,00003 pulgada ¥ 0,004 pulgada y la méds ancha

de dicho mayor nimero se encuentra con un ancho entre unas
0,0003 pulgada y unses (¢,0125 pulgade.

128, - Mejoras en la fabricacién de drganos o plezas
segfin lo reivindicado en el punto 112, caracterizadas porgue
las indicadas depresiones ea la cara ocupan mds del sels por
ciento del arfea total de la cara.

132, - Mejoras en la fabricacidn de drganos o piezas
segin lo reivindicado en el punto 112, caracterizedas porgue
el némero mayor de dichas depresiones tienen una profundidad
supe rior a 0,0002 pulgada.

143, - Mejoras en ls fabricacidn de drganos, plezas
é artfoulos con una cara cromada, caracterizades porque exis
ten en la misma fisures gue se extienden en muchas direcoio
nes y que son tan numerosos gue todas las dreas existentes
entre las fisuras son de dimensiones microscdpicsas.

163, - Mejoras en la fabricacidn ce drganos, piezas
o artfculos con una cera cromeds, caracterizadas porgue pue_
den distinguirse individualmente fisuras gue se extienden en
muchas Girecciones y .ue se cruzan rec/procameunte para formar

un retfeulo y las cuales son tan numeroses gue las 4reas exis_|

tentes entre las fisuras son de dimensiones microscépicas.
16*, - Mejoras en la fabricacidn de drganos,piezas ;

o artfculos con una care cromada, caracterizadas porgque exis |

ten en la misma fisuras extendidas en muchas direcciones y |

al menos muchas de estas fisures son tan estrechas que vistas

de frente, resulten imposibles de distinguir individuel mente.
172, - Mejoras ean la fabricacidn de drganos o piezas

sometidos a desgaste con una cara gromada para trabajar en
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sontacto rozante con otra piezea sonmetida a desgaste, caf&ctg_
rizadas porgue dicha cara estd compuesta primariamente por

dreas deprimidés planas y mayores interpuestas, poseyehdo al

meno s muchas de dlchas dreas mayores deprimidss sallentes prqnz

cedentes de sus fondos y que forman pequefiag cavidades.

2%&, . Mejoras en la fabricacidn de drganos o piezas

some tidos & desgaste con uug cara cromads nara trabasjar en con |

bacto rozante con otrs pieza sometida a desgaste, caracteriza
des porgue dicha carse estd compuesta principaslmente por dreas
interpuestas planas y mayores deprimidas, siendo al menos al_
gunas de las dreas mayores deprimidas de un ancho mayor a unas
¢,00015 pulgada e inferior a unas C,004 pulgada.

248, . Mejoras en la [labricacidén de Srganos o piezas

sometidos a desgaste con una care cromeda para trabejar en

contacto rozante con otra pieza sometida a desgaste, caracteri

zadas porque dichas cars estd sompuesta prineipelmente por
éreas interpusestas planass y mayores deprimides, de las gque por
1o menos algunas de las dreas mayores deprimidas son de unsa

cha entre unas 0,002 pulgada y unas 0,0125 pulgada.

=

25, - Mejoras en la fabricacién de drganos o piezas
sometidos a desgaste con ung cara cromada para trabajar en i
cantacto rozante con otras pieza sometida a desgaste, caractq_.
rizadas porgue Gicha cara estd compuesta principalmente por !
dreas interpuestas planas y mayores deprimides, siendo las i
dreas mayores deprimidas de diversas anchuras, slendo la nés

estrecha de ellas de un 4acho mdximo entre 0,0001 pulgada ¥

ynas ¢,004 pulgeda y la més anche ae las mismas entre unas

0,002 pulgada y unas 00,0125 pulgada.
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268, - Mejoras en la fabricecidn de Jrgancs o pie zas
segin lo reivindicado en el punto 282, cara:terizadas porque
las dress deprimides mayores indicadas ocupan entre el sels
por ciento y el setentes y cluso vor ciento del £res total de
la cara.

278, . Mejoras en le fabricacidn de drgancs o piezes
segdn 1o reivindicedo en el punto 228, caracterizadas porgue
al menos el ndmero ae dlchas depresiones mayores tiene una
proi’uhdidad eutre unas 0,000l pulgeda y unas 0,003 pulgadaes

28%, - MejJoras en la fabricacidn de drgenos o piezas
sometidos &l desgaste =-. |

Segdn se describe y reivindica en esta memoria des -
afciptive..‘

Se detalla e 1lustre con los planos  ue a la misna
se ao mpafian,

La cual consta de veinte y una hojas, foliadas y es_

eritas a méquina por una sola de sSus caras.

¥adrid, a - _Q ABR 1953,
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