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La presente invencidn se relaciona con un méiodo
de electrodepdsito de metal o electrogalvanizacién de ple-
zas netdlicas en general, por ejemplo, para sl cromado in-
terno y/o externo de tubos, barras, ¢ilindros y similsres.

Ia presente invencidn estd dirigida sdemds a un
equipo que permite realizar el citado método.

Hasta ahora se ha propuesto, por ejemplo, cromar
interiormente los tubos coloecando a lo largo de su eje mn
dnodo que se prolonga en tods la longitud del tubo, el cual
se llena luego de un bafio electrolitico.

Por consiguiente, el énodo debe centrarse y fijar
8e¢ con anterioridasd dentro del tubo, con notable gaato de
tiempo y de mano de obra. Ademds, de esto, los métodos hag
ta ghora conocidos comportan el uso de grendes cantidades
de electrolito, con el consigulente consumo elevado de co-
rriente y pérdidas de color. Es conocido también el croma~
do de grandes cilindros o rodillos de peso y dimensiones -
elevados, por ejemplo pistones parz prensas o rodillos pa-
ra fabricacidén de papel, cuyo peso puede variar entre 5 ¥y
400 quintales, y més aln, sumcrgiéndolos en un tanque de =
electrogalivanizacidn de elevada capaclidad. Esto implica =
el uso de grandes cantidades de elecirolito y de elevadas
intensidades de corriente, que fdeilmente pueden alcansar
los 100.000 amperios y més adin; unoz elevados amperajes =
comportan a su vez el empleo de grandes equipos de alimen
tacién y pérdidas no indiferentes que incliden sobre el ren
dimiento de la instalacidn. Ademés, con los sistemas cono-
cidos, se presentan s menudo dificulitades en la inmersidn
del bafio de cromado de piezas de notebles dimencilones; la

velocidad de cromade resulta baja, con un depdsito de metbal
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generalmente no uniforme por la excesiva distencia y longli-
tud del énodo respecto a la pleza a oromar.
Objeto de la presente Invencidn es el de proporw
cionar un método de electrogalvanizacién de piezas metfliwe
5e cas de dimensiones y pesos considerables, que permite ope~
rer con una cantidad de solucién eleciroliiica exiremadamen
te reducida para una menor dispersidn de calor ¥ menor Con«
sumo de corriente.
Otro objeto de la presente invencidn es el de pro

10, porcionar un método y un equipo del género mencionado, que
parnite operar con intensidzd de corriente notablemente ro-
ducida reupocto a las instalaciones convencionales; ello —-—
permite la utilizacién de equipos eléetricos de alimenta? -
¢ién de reducidas dimensioncs, que reducen més adn las pérdl

15. das. Baste pensar que con un equipo segin la invencidn o8 po
s8ibre operar con valores de corriente de slrededor de unos
miles do smperios, conira volores de muchas decenss de mi—
llares de amperios de las instalsciones convenolonales, pars
comprender la importancia de la presente invenoidn.

50. O0tro objeto de esta invencidn es el de proporcio-
nor an método y un equipo del gdénero indicado que, por la -
mayor proximldad del dnodo a la superficie de la pleza a cha
par, permite uns mayor velocidad, una mgyor Iijacidn y unas
caracteristicas técniems de charado superiores & las del e

254 método oléeico. Se evita tumbién la segunda rectificacidn,
por ejemplo en el casoddl cromado, puedto que el espesor ~—
del depésiio de metal es uniforme en todas sus partes. B -
principio fundamental sobre el gue Se basaen ¢l método y el
equipo segin la invencién consiste en formar un bafio elec-—-

30. trolitico entre un énodo de dimensiones relativamente redu-

cidaes respecto a la pieza & chapar ¥y la parte de superficle
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de esta pieza contrapuesta o sifuada frente al referide &uo
do, ¥ en desplazar éste dltimo con el bafio electrolitico ~—
continuamente a lo largo de la superficie & chaper, mante=-—
niendo un recambio continuo de la solucidn eleetrolitica.

Seguidamente se deseribird la invencidén con refe~
rencig, & titulo de ejemplo, al cromado interno de tubos y
de la superficie exterior de piezas cilindricas o rodillos,
eomo se representa en las figuras de los adjuntos dihujos;
en los cualess

la figura 1 representa una vista esquemdtica de to
do el equipo adecuado para realizar el método segin la inven
e¢idn, en particular psra el chapado intermo de tubos.

la figura 2 represcnta una vista ampliada, seccio
nada en wn plano vertical, realizada en correspondencia con
el énodo interior al tubo a chapar.

la figura 3 representa una vista ampliada, secclo
nada en un pleno vertical y realizada en correspondencia ~-
con el soporte inferior del fubo.

Ia figora 4 representa una seccidén transversal am
pliada, efectuada segin 1a lfnea 4-4 de la fimura 1.

Ia figura 5 representia esquemiticaments una varian
te del egnipo de chapado de la superficie externs deftubos,
barres, grandes cilindros y pictones en genersl.

La figura 6 representa una vista en planta superior
del equipo de la figura 5.

La figura 7 representa una vista particular emplig
ds, en correspondencis con el énodo.

Como 8e ve por la vista de conjunto de la figura
1y en la que se dessrrolla el equipo en altura, éste se ha—

1lla colceado en parte en un foso 1/racticado en el terreno,
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gsobre el fondo del cuml se encuentra un depésito 2 que con~
Yiane uns cantidad prefijada de soluocidén clectrolitica.

Por encima del depdésito 2 se encucntra una plate-
forma 3 que costiene una cAmars cerrnds de cromado 4, consSe—
titufda por un elemento tubular de materisl resistente 8 -
los geidos, por ejomplo de cloruro de polivinilo u otro ma=
teriel plastico.

El elemento tubular 4 que define la cdumara de cre
mado en que Se coloea la nieza a cromar, por ejemplo el du-
bo 5, estd sostenido por la plataforma 3 mediante un dispo~
sitivo de cenirado gue comprende un soporite anular 6, también
de materigl pléstico, que se apoya Bobre un plato metdlico
Ty a 1o largo de euyo borde se disponen unos tormillos 8 Qe
centrado del referidc moporte anular 6.

El plato 7 presentes, anélogamente al disco de so~-
porte 6, un paso central 9 que se conectan, a través de wn -~
racor 10, & un tubo 11 conectade al depduito 2 antes citado,
para el retorno por gravednd del electrolito en solucidn, -~
que cae Interior o exterlormente gl tubo 5 a cromar, como a8
comprenderd por lo expuesto mAs adelante.

El anillo de soporte 6 precente por encima una cg
vidad o asiento circular 12 en el que se coloca un banqui~-
116 ¢ ceballetec 13 de soporie del tubo 5 a cromor. El banwe
quillo 13 de soporte del tubo presenta tambidn una sbertura
central 14 a travée de ln cual puede caer el electrolito —-
desde el interior de diche tubo 5.

El depdeito 2 y la cdnars de cromado 4 estén conec
tados ademds a trovée de tuberfas 15 y 16 respectivamente a
un aspirador 17 que retira continuamente los gasses o vapo—

reo del electrolito, llevéndolos a un depurador 18 en el gue
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gon condensados ¥y recuperados, hacléndoles volver sucesiva-
wente al depésito 2 a través de vna tuberfa 19.

Lateralmente a la cédmara de cromado 4 8o encuen—
tra un cilindro de doble efecto 20 u otro medio equivalente,
dispuesto en so mayor parte en el foso 1, el cugl Se conec=
ta a través de tuberfas de envio y retorno a una centr-liia
oleodinfmica de mando 21, como se indica esquemdticamente -
en la fipgura 1.

Bl pistén del eilindro de doble efscto 20 presen=-
ta un recorrido miximo iguel, Sino superior, o la longitud
mixing de las plezas a eromar, llevando solideriauente uni-
do un vdstago 22 que se desplaza verticalmente en un ecajén
de gufa 23; este cajén 23 presentn, en un lado, una aberitu
ra longitudingl 24 a través de la cual sobresale un brazo -
horizontal 25 que puede desplazarse a lo largo de fal aber~
tura.

Para evitar rotaciones o distorsiones del vasta-
g0 22 del cilindro de doble efecto, tal véstego es gulado,
en su recorrido vertical, por pares de rodillos o cojinetes
contravuestos 26 sostenidos por una traviesa 27 eolidaeria del
véstago 22 y desplazable a lo largo de guias verticales 28
constituldes por perfilados en T soldados o directamente fi
Jados por dentro al cajdn 23 antes citado; es evidente que
la gule del véstago 22 podrie realizerse también de manera

diferente a la antes especificade.

El brazo 25 soliderio del véAstago 22 del eilindro
de doble efecto 20 sostiene, a través de una artieulacidn 29,

por ejemplo una junta carddnica (figura 1), un véstago ver
tical 30 longitudinaimente taladrado, en cuyo extremo info-

rior se encuentra el dnodo de chepado 31, esqueméticemente
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indicado en 1la figura 1, pero detolladamente representado en
la seceldn de la figura 2 y mds adelante descrito. Se obser

va tanbién en la figuras 1 que el vdstage daladrado 30 tiene

una doble funeidén, concretamente la de alimentar el eleetre

lite en solucidn, interiormente gl tubo 5 a cromar, asi co-

mo la de alimentar la corriente eléctrica al #nodo de croma

do citado 31.

A este propdsito, el extremo superior del véstago
30 estéd conectado, mediante un trecho de tuberfia flexible =
32, sostenido por ejemplo por un muelle 23, y un trecho de
tuberin rigida 34, a una borba 35 que aspirm en el depdsito
2 antes citado.

Andlogemente, gl extremo superior adel véstapo de
glimentacidn del electrolito 30 se conecta un cshble conduc—
tor 36, también sostenide por un mwelle 37, para el polo po
pitivo de ls fuente de cnergle eléctrica destinada sl dnodo
31, estando constituldo el otro electrodo o cdtodo por el -
tubo 5, el cual estd conectado a trevés de collares metdli-
cos 38 (de los que 88lo se muostra uno en la figura 1) ¥y de
un véstago conductor 39 al polo negotivo de la fuente de =
energia eléctrica, no moostrada en los dibujos.

Se observa esimlsmo en la fipura 1 que, exterlor
¥ longltudinglmente al cajdn 23 de gufa del vdstago 22 del
e¢llindro de doble efecto 20, se encuentra un véstago métrico
40 g lo largo del cual se colocan unes interruptores slée~
tricos de limitacidn de recorrido 41 que controlan la cenw
tralita 21 y que pueden desplazarse y colocarse diotintamen
te en funcldén de la longitud del tubo o pieza 5 a cropar.

Para permitir el cromado interno de todo el tubo

2y como se muestre en la figurs 2, en el extremo de éste Ul
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timo se colocan unes prolongaciones 42 y 43 previamente fi-
Jadas medionte menguitos 44, cuyas prolongaciones 42 presen
tan un diametro interno igual al difmetro Interno del tubo
5 a cromor.

Con referencia a la figure 2, se describird deta;-
1ladamente una construeeidn particular del dnodo 21 que per
mite la realizacidén del metodo de chapade segin la invencién.

Come se ve en la figura 2, el énodo 31 presenta un
cuerpo ¢ilindrico de plomo, plata u otro material no soluble,
de un didmetro externo inferior 2l didmetro interno del tu-
bo 5 a cromayr y que se prolonga axialmente en un breve trecho
de la longitud de dicho tubo. El cuerpo 31 del 4nodo estd axial
mente taladrado, como se indica por 45, ¥y en su extremo su-
perior prescnta un contraorificio interiormente fileteado,
en el que se glornilla el extremo inferior flleteado 30 del
véstago 30 de alimentacidn del eleetrolito, estando el ori-
ficio 46 del véstago 30 en somumniocncidn con el orificio 45
del dnodo 31e

Bl dnodo 31 oosticne ademds por debajo wn contrad
nodo 47, tombidn de material no seoluble, que presenta uns =
forna sustancial Jde hongo para definir Junto con el extremo
inferior del dnodo 31 un conducto eircular de desviecidn del
electrolito que se dirige radialmente hacia el exterior o =
contra la pared interna 5' del tubo 5. For consiguiente, eg
tre el Znodo 31, el contradnodo 47 y la parte superficlial -
frontal de la nored interna 5! del tubo @ cromer % se defi-
ne un espacio znular 48 en el que se forma un baiio electro-
1itico de dimensiones reducidas y sustancislmente iguales a

la longitud de dicho dnodo.

En su parte superior, el cuerpo 31 del énodo pre-
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sente un hombro 49 sobre el que se apoyn unos discos 50 de
teJido antideido u otro materlel adecuado paras crear ua cig
rre superior para el baiio electrolitico. Tales diseos 50 prg
sentan un didmetro externo igual o ligeramsente inferior al
didmetro interno del eleuento tubular 5 y se mantlenen en aun
posicidn mediante una tuerca o anille flletendo 51 que se ator
nille sobre el citado énode. Otros anillos 54 ven fijados me
diante un tormillo 55 al contrasnodo 47 para definir un cle=-
rre inferior al baio electrolitico.

Por consiguiente, durante el funclonamiento del =~
equipo, el electrolito llenard por completo el espamcio anu~
lar 28 definido enitre la superficie externa del dnodo 31 ¥y
la parte de superficlie interna contrapuesta del tube 5, en
correspondencia con la cual nodrd efectunrse el cromado, -~
El eventual liquido que rebose hacin arriba, filtrédndose -
entre los anillos de cierre 50 y la pared del tubo, o ques -
gotec hacla abajo, coerd en la cdmers 4 gque circunda al tu-
bo 5 y volverd deade aquélla hacia el depdeito 2. En el caso
ilustrado, en el que existen discos de clerre 50 ¥y 54, tanto
por encima poomo por debajo del énodo, el electrolito se ali
nenia para un recmubio continuo, a une presidn relativamente
baja, de 1,5 & 2 atmé-ferasy por el conirario, en el cmso en
que falten los discos de cierre inferiores 54 6 en el case
en que el Anodo estuviesc distintamente formado, con condug
tos transversales de salida del electrolito, . este Wlhimo -
deberd sor alimentado con una presién mayor, por ejemplo de
3 a 4 atmésferas,

86 observa ademds en la flgura 2 que la supexrficie
externs del dnodo 31 presenta unas ondulaciones y salientes
circunfercnciales 52 que sirven para concentrar loo fiujos

de la corriente de chapado hecia la superficie intorns del
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tubo 5. Resulta por lo tanto evidente gque el cromado de la
superficie del tubo se efectuard en todo momento miempre y
solamente en correspondencia con el befio de cromado formado
entre el dnodo 31 y la parte de superficie frontal, mientras
la parte restante del tubo permancce sustancialmente vacia.
e reduce asi notable ente la cantided de electrolito nece—~
sarlia para ¢l cromado, ineluso manteniendo continuamente un
recembio de electrolito fresce. ‘

Ademds, el movimiento del bafio de cromado Jjunto =
con el dnodo 31, como se explicard seguldamente, facilita la
remocidn de las burbujas de hidrdgeno que de lo contrario po
drian afirmarce o adherirse a la superficie interna del tubo
8 Cronars

Seguidamente se Qdescriblrd el funclnamiento del
equipo ilustrado, Segin el método de la invencion.

Tras haber preparado el tubo a cromar 5 con las -~
prolongaciones 42 y 43 fijades mediante los mangnitos 44, -~
el tubo 5 as{ prerarado se coloca veriicalmente en el inte~-
rior del elemento 4 que constituye la chAmars de cromado. El
tubo 5, apoyado sobre el banquillo 13, permenece eutomiiicg
rnente centrado en su posicidn.

Después de- haber colocado el tube 5 en la cémara
de cromado 4, se acclona el eilindro de doble efecto 20 pa-
ra descender el anocdo 31, que anteriormente se halleba ele-
vado, haste introducirlo en el extremo suserior del tubo =
o de su prolongacidén 42, como se rapresents esquemdticamente
en la figuta 1. Iuego se cierra la cduwara 4 mediante una tg
pa 53.

Una vez colocado en posicidn el drodo 31 en el tu

bo manteniéndose perfectamente alineado con el eje de éste



5.

104

15

20,

25.

30.

dltimo por le presencia de la junts 29 on el extremo superior
del véstago 30 de soporte del 4nodo, sescciona la bomba 35,
que aspirs el elecirolito en soluecidn contenido en el depdsi
to 2 y, a través de las tuberfas 32 y 34 y del védstago tela-
drado 30, lo suministra con cierta presidén y de modo contdmw
nuo hacis el dnodo 313 el liguido que sale de este dnodo se
desvia contra la superficie interna del tubo y pasa a ocupar
el espacio anular comprondido entre la superficie externa del
dnodo 31 ¥y la parte de superficie interna contrapuesta del -
tubo 5. Se forma as{ en ecta zona un bafio de cromedo que re~
sulta por consiguiente sustancielmente limitado 86lo a lg =
longitud del #énodo 31. El electrolito que coe 0 gotea hacie
sbajo o que rebosa evantualmente por la parte superioxr del -
tubo, cae en la cdmara de cromado 4 y desde é3ta se le hace
volver, por gravedad, al depdsito 2.

51 on este momento se aplica corriente y se accio
na simulténeanmente el cilindro 15, se inicia el proceso de -
cromado con el dnodo 31 y el bafo de cromado 48, que se des-
plazan g lo largo de la superficle interna del tubo 5 a cro~
nars

Une vez gque el dnodo 31 y el bafio de crouado 48 llg
gén gl extremo inferlor del tubo, el interruptor de limitg—-
cidn ds recorrido invierte el mando al cilindro de doble = -
efocto 20, por lo que el #nodo 31 y el bado de cromado 48 ~
son deaplazados hacia arriba. El movimiento alternstivo del
dnodo 31 y del bafio de cromado 48 puede continuar por dos o
nés veces, hasta que se ha obtenido el espesor de cromado gue
8o desea. Finalizado dicho cromado del tubo, se detiene la -~
bomba, ese retira el 4nodo del tubo y dste Wltimo se extrae -~
de la cémars de cromado 4 para ser sustituido por obro tubo

a cromar. Durante el fupcionamiento del equipo, enira naiue
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ralmente en funcidén el aspirador 17, que aleja los vapores'-
del depdsito 2 y de la cémera de cromado 4 haciz el depurg=~
dor 18,
Con referencia shora a las figuras 5, 6 5y 7, 86 =~
e describird una variante del equipo para el chapado de la su~-
perficie externa de piezas metdlicas de seccidn prdecticamen~
te constante, que vbtiliza siempre el principio de la presenw
te invencidn. BEn las figuras 5, 6 y§ 7 se ha representado ea~
quemética y parcialmente el equivo, omitiéndose, por simpli-

10. ficacidn ilustrativa, algunas partes, como por ejemplo el -
sistema de aspiracidn y depuracidn, gue en todo caso deberd
incluirse, como en el caso precedente. Se ha omitido también
la representacldn de un horno de precalentomiento de los ro-
dillose.

15.. Con referencia a la figura 5, se observa que a un
gran rodille 56, que se mantiens por ejemplo suspendido, f
cuya superficie externa ha de ser chapada, por ejemplo cromg
da, se arlican siempre unas prolongaciones terminsles 57 cuyo
didmetro externo corresponde exactamente al didmetro externo

20. del rodillo a cronmar.

Bl rodillo 56 estd circundado por un #nodo eirculer
hueco 58, de plomp u otro material no soluble, gque presenta
en sus extremos unos rebordes circulares 59 vueltos hacia el
interior, como se ilustra mds ampliamente en el detalle agran

25. dado de la figura 7. El diémetro interno del énddo 58, es de
cir, de sus yebordes eirculares 59, e8 superior al didmetro
¢ a las dimensiones de la superficie exferna del rodille o -
pileza metdlica a crouar; por consiguiente, también en esote -
caso sc han previsto medios para uvna hermetlcidad superior-e

30. inferior, constituidos sustancialzente por discos 60 de teji
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do antléecido, interruestos entre un reborde 59 del 4nodo y ~
mw gnillo externo 61 de cloruroe de polivinilo u otro material
plémtico adecuado.

El anillo 61 y los discos herméticos 60 se fijan,
por ejemplo mediante remaches, al respectivo reborde 59 del
énodo 58 y ademds los cliados discos 60 presentan un difmetro
interno igual o poco mayor que el digmetro ds rodillo o pie-
za 56 a chapar, Bl dnodo cstd provisto ademds de una tuberia
de respiracidn 62 (figura 7) para el hidrdgeno.

Bl #nodo 58 estd exteriormente circundado y fijado,
por ejemplo medimnte remachado, por una benda metdlica de mee
r0 63, que constituye una estructura de refuerzo.

A la bonde metélica 63 pe fijan, por ejemplo median
te soldadura, cuatro brazos 64, contrapuestos doa a dos, que
sirven para el scporte vy gufa del Znodo en su movimiento ver—
ticel ascendente y demeendente.

Nés concretansenite, en el ejemplo mostrado, n dos -
brazos contrapuestos 64 se conecian los véstapgos de dos ¢le~
lindros hidréulicos de doble efecto 65 mandados por una adecun
éa centralite hidrénlica no mostrada, mientras que los otrog
dos brazos contrapuestos ge deslizan a lo largo de gulas vertl
cales 66 pora impedir una rotacién al conjunto del énodo, permi
tlendo al mismo tiempo un movimiento paralelo g si mismo. Un
tubo flexible 67 alimenta el electrolito en solucidn al bafio 68,
mientras un cable eldéctrico 69 se conecta a la banda metdlica
63 de manera sustancialmente equivalente a 1la ilustreda - =
en el ejemplo de la figura 1. Una cdnard de cromado ciroun—

da el equipo y comunica con un depdsito al gue vuelve =~ =
ol 1lfquido por gravedad. Bl funcionamiento del quipo = =

de las figuras 5, 6 y 7 es sustancialrente salmilar = =~
al desorito en relacidn con el ejemplo precedente, con lg =

Gnlca diferenciz de que shors se chapa la supexrficie v¥terna
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de una pieza metdlica, como el rodillo 56 ilustrado.

Por cuento queda dicho y mostrade en loz adjuntos
dibujos se comprenderé en consecuencis gque se ha proporciona
do un nwevo método y un nuevo equipo para el electrogalvani-
zadoy en parficular el cromaedo interno de tubos, cuyo prined
plo consiste en formsr un bafio de cromado en el espacio come
prendido entrs el dnodo de cromado ¥ la superficle interng -
contrapuesta del tubo g cromer y en de=plazar el bafio citado,
junto con el 4nodo, & lo largo del mismo tubo.

De este modo se reduce notablemente la cantided de
elecirolito necesaria, se obiene un recambio continuo de cro
mo en ol baffo de cromado y por el movimiento de éste dltimo
Bs obtienen dendsitos de cromo sobre la pared interna del
tubo 5, sustancislmente libres de inclusiones de hidrégeno o
de imperfecclones.

N O T A

Ia Potente de Invencidn que sSe soliclta por veinte
sfios pare Espafiz, de acuerds con la vigente Legislacidn, de-
berd recaer sobre: "METODO DE ELECTROCHAPADO DE UNA PIBZA ME
PALICA Y BAUIPO PARA SU REALIZACION", con Prioridad de la De
mands de Patente en Suiza ne 005805/74, de fecha 27 de Abril
de 1974, segin las caracteristicas de laos sigulentes:

REIVINDICACIOHNTES

12,~ Metodo de electrocharado de una pieza metalica
v equipo para su roelizacidn, cuyo metodo esté caracterizado
porque se forma un bafio de electrochapado entre un énodo y -
1la parte de surerficie, contrapuesta al mismo énodo, de la =
pieza metdlica a chapar, se aplica corriente y se desplasa -
el énodo y el bafio de electrochapado a lo largo de la super-

ficle o chapar de la menclionada pleza.
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26 .~ Nétodo de clecirochapado de una pieza metdli~
ca, seain la relvindicacidn 1, cnracterizado porgue se despla
zan el dnodo y el bafio de cromado a lo larso de la superficie
a chapar, efectudndose wn continuo recpombio de la solucidn de
electrolito.

33,.~ Método de electrochanado de una pieza moidli-
ca, segin la reivindlcacidn 2, carccterizado vorque la solu~
¢idn de electrolito se ali~enta continuomente & presién s tra
vée del cltado dnodo.

48, Wétodo de electrocherado de una pieze metdli-
ca, segin una o mds de las anteriorss reivindicsciones, Cge-
recterizado porque se desvlazen alternativamente el fnodn ~
¥ el belio de electrochapado a lo large de la superficle a cha

nare
58,~ Método deo electrochapado de una pieza motdli-

ca, segin una o nmés de las anteriores reivindicaciones, ca--—
racterizado pormue Se aplican unas prolongaciones & oS o=
tremos de la superfleie a charar.

68 .~ Método de electrochanado de una pieza metdli-~
ca, segin lms anteriores reivindicaeciones, caracterizado por
que se coloca la pleza a charar en nosicidén vertical en el in
terior de una cdmaera cerrada de crorado y se haoe volver por
gravedad le solucidn electrolitica a un depdsito.

78 = Wétodo de electrocharado de una pieza netdli~
¢z, segin una o mAs de las anteriores reivindicaciones, cgm—
rgcterizado rorque la mencionsda suporficle a chagara es la
superficle interna de un cuerpo hueco, como un tubo n Simfw=
lar,.

82,- Método de electrocharado de unm pieza mebdli-

ca, Segin una o mAs de lss znteriores reivindicaciones, Cawe
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racterizado porque lg citada superficie o chapar es la super
ficie oxterns de un tubo, unaz darra, un cilindro u otra ple-
za motdlice equivnlentes _

98,~ Hétodo de electrochapado de una pleza motdli-
oa, segin una o mis de las anteriores reivindlosciones, carag
terizado porque se forma un cierre hermético para 6l bafio =
elsctrolitico entre ol dnodo y la superficie a chapar, por lo
menog en un extremo de tal énodow.

108,~ Bquipo para la realizacidn del método segin
1a reivindicacién 1, coracterizsdo porque comprende un énodo,
medios para slimentmr contimuamente una solucidn electroliti-
ca qus definen un bafio de chapsdo enftre ol fnodo y la parte
de superficle contrapuesta a le plesa g cligpar ¥y medioa de -
mendo pura mover el citedo dnodo con el hafio o lo largo de la
referids piczge

11%.~ Zguipo segin la reivindicanidn 10, ceracteri-
zado porgue incluye medios de hermeticidad emtre el dnodo y
1z superficie de la piezn & chapar, por lo menos en un extre-
mo de dicho dnodo.

128,.~ Bouipo semin la reivindicacidn 10, caracteri-
zado poraue los citados medios de mande estén constituides -
por cilinfros de doble efaecto.
| 138.~ Zquipo segin una o més de las anteriores rei-
vindicaciones, para el chapado mtexho de cuerpod huocos, co-
mo tubes y similares, caracterigado porqgue ¢l referido afodo
eatd taladrado y porque ls solucidn eleetrolitica se suninis-
tra o travém de tel 4nodo.

148,~ Hquipo segin las anteriores relvindicaciones,
caracterizado porgue el citade dnodo presenta en el extremo

inferior un contradnodo que define um recorride circular pera
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la desviacidn do la solucidn alectrolitics hacis la superficle
a chapar.

158 Bauipo para ls realizocidn del método sepin wna
o més ds las anteriores reivindiecmcionos, caracterisade porgue
el reforido dnodo presents uncs salientes sobre su superficie
extorna.

168,« Zguipo para la realizacidn del métndo cegin uns
o mis de lag anteriores reivindicaciones, en partienlar parael
electrochapado intorno de {tubos y similares, caracterizado por-
que comprende uns cdmara corrada que combiene al tubo achapar,
un depdaito qua contiensla solucidn elsctrolitica, dispuesto -
por debajo den la cénera do chapade citads, una conexidn entre '
la roferida cémara de ohapado y el depdeito para gl retorno =
por gravedad de lo solucidn electrolftica que sale de dicho tw
o, un eilindro do doble efecto situedo lateralmente a la refe
rida chdzara de chapsdo y una centralita hidrdulica de mando, un
véstago da soporte del dnodo dispussto on posicidn paralela y
distancia del véstago o bisla del pisbén del cilindro de doble
efacto moncionsdo y medios para slimentar une solucidn slectro .
1iticn desde dicho depésito nl espacio comprendido entre el rg
ferido énode ¥y la parte de superficie interna contrapueste del .
tube a cromar durente el movimiento del referidv Anodo,

178,~ Bquipo segin la reivindicacidn 11, caracterice
do porque los oltndos medics de alimentacién de la solucidn =
oloctrolitica comprendon un conducto axiasl on ol véatazo de sp
porte ¢ltado, conactado o conduwotos del dnodo y porque ol men- |
cionado vdstago taladrado estd a su vez conectado a través de
un tube flexible a una bomba de glimontacidn de la golucidn =
electroliticas

188, Squipo segin las reivindicaciones 11 y 12, ca-

racterizado porque se disponen unas guiss verticalss para todo
el recorrido del vastaro o blela del cilindro de doble efecto.
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198.~ Bquipo pers ls reallizacidn del métode semin
una o mis ds las anteriores reivindieationes, en particulayr
para el electrochapado exterior de piezas metdlicas que pre-
gentan una séceldn consionte, como tubos, bharras, cilindros
y similores, csrsoterizado porque comprende un dnoedo circu-
lar que circonda exteriormente una parte de las superficles
oontrapuestas de la pleza s chapar, mediocs de hormeticidad
entre 6l dnodo ¥ 1o pleze a chapar, wna banda metdlica de -
refuerzo extorior y ocolidaria del rmencionmds Anodo, modios
de mando pmrn el movimiento veriical ascendente y deseenden
te y medios de guia del roferido &nodo.

208,~ BSquipo segin las reivindicaciones 11 § 19,
enraotorizodo ademis porone lz citads plezs metdlics & cha-
par se coloca en una cémara cerrade y porque el depdaito de
1a solucidn electrolitics ¥y la cémars cerrads que contiene
a 1a pieza a chapar estén conectados por un equipo de aspl-
raeidn y de depuracién de lou vapores o geees desprendidos,

218.~ Bauipo degin la reivindiecacioén 20, earacte-
rizado porque el citado equipo de aspiracién y depurecidén -
se conects ulbteriormente o dicho dofdsito mediante un condug
to de retorno de la condensacidn de los gases depurados.

228.~ Bguipo segin unm o mfs de las anteriores —
reivindieaciones, carackerizado porque dicha pleza & chapar
¥ la referide cémara cerrada de chapado se apoyan sobre un
soporte de posicidn regulgble,

230, MIETONO DE ELECTROCHAPADO DE UNA PIEZA WIBTA
LICA ¥ RQUIPO PARA 5U REALIZACION.

Segtin queds sustencialmente descrito en la nresen

w&n/w.a
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mamoiis que conste de diecinueve hojas eseritas n miquing
por una sola cara y acompafinde de dibujos.

uoarsa, 20 OLT, 175
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