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MEMORTA DESCRTPTIVA

La preésenté in&enci&n se refiere a un procedis-

niento pard el cromado durbj en espesor y contfnuo exterior de
alambres, barf#as y tubos)

En la invencién se Ha ideado un proceso de ataw
que anddico y cromado duro sucesivo o consecutivo, el ng1rpre4.
senta unas particularidades, que a continuacidn se detallan, |
v que afin cuando, aisladamente consideradas, algunas ééjéhs
peculiaridades son conocidas, otras son nuevas y originales
totalmente, por lo cual todo el conjunto del proceso eéiﬁﬂa
novedad industrial, con ventajas propias, Este proceso de
cromado se efectfia por fases u operaciones, que a contiﬁua-
cidn se describen por separado. Afin cuando la descripci_i&l~
se hari por 1lfnea unitaria (p.e. una serie de barras o Ge
tubos), la realizacién industrial del procedimiento podré
ser a base de varias lfneas simulténeamente, para obteﬁéﬁ
un rendimiento econfmico conveniente,

En términos generales, el proceso comprende una
fase inicial en la que se efectfan una serie de operaciones me-
clnicas previas, destinadas a obtener o facilitar la unién
mecénica y eléctrica de los elementos a tratar, tales como
barras y tubos, para formar cada serie o linea de los mis-
mos o

Una segunda fase en la que se efectfia el pulido
de 1la 1fnea a cromar por cinta sin fin o cepillos planetarios
circulares, Una miquina pulidora "Centerless" (sin centros)
entre las bancadas soporte de entrada y salida de las l4neas
efectfia 1la operacidn de pulido fino sobre el rectificado, an=
tes de someter los elementos al desengrase, Una sola miqui=
na abastece a varias lfneas de cromado.

En una fase siguiente se efectfia el desengrase
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de 1a 1fnea por tricloro etileno, Para ello se prevé un apa=
pato motorreductor, que acciona a un soporte ﬁue gira alrede-
dor de la lfnea a tratar. Este soporte aprisiona en su in-
terior un cojfn de material impregnable, como por ejemplo,
de elementos para ser frotada por el mencionado movimientq.
Existe un depdsito adecuado, situado a nivel superior &5‘15
1inea, cuyo depSsito presenta un grifo dosificador que deja
caer, gota a gota, el triclorowetileno, empapando el c031n
desengrasador.

El proceso comprende unos medios de giro v avance

de las 14neas, a base de equipos propulsores regulables de

1as 1fneas a cromar, constitufdos por soportes con medios me=

clnicos motorizados que permiten el avance de las 1fneas de
clementos a tratar, a través de ambos bafios (en sus opera=
ciones consecutivas), y por su naturaleza mecinica, permiten
imprimir a las 1fneas dos movimientos simultineos combinae
dos, que son el de avance y el de giro sobre sf nismas, lo
que se traduce en un movimiento helicoidal, Los soportes
de las lfneas, dispuestos, si interesa, en la entrada y la
salida de las cubas pueden ser construfdos a base de ruedas
con un recubrimiento, ps.e. de materia pléstica, para no daw=
far la superficie de la lfnea y aumentar su adherencia rela-
tiva, Estos soportes de ruedas tienen 1a finalidad, por
su movimiento especffico constante, de dar una mayor unifore
midad de espesor en la capa de cromados

Debido a la posibilidad de la inclinacién del &ngue
lo de ataque y velocidad de las ruedas propulsoras en rela-
cidn con cada 1fnea de elementos a cromar, Se consigue una
variacién en la velocidad de desplazamiento axial y de giro

de las lfneas,
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En la fase inmediata se efectfia el ataque anbdico
gobre la superficie de los elementos que integran la linea de
elementos, | '

Para ello se prevé una cuba, peee de forma prié-
mftica rectangular y de medidas adecuadas, abierta por su base
superior, llena de una solucidn electrolftica conveniente.

y adosada a la cuba principal de cromado dﬁro,,formando";

no cuerpo con la misma. La cuba primeramente citada res
cibe la 1lfnea de elementos que es introducida en la miéﬁét
por un agujero que tiene en la pared frontal, y por debaﬁo

de la misma por otro agujero encarado enn el anterior &iéﬁe
se encuentra localizado en la pared.posterior, que puede ser
comfin con la cuba de cromado duroj al pasar 14 1inea Suttere
gida en el electrflito, sufre un ataque ansdico producido

por la corriente el8ctrica enviada & través de una fuente

de corriente eléctrica contfnua adecuadn, con la particula-
ridad de disponer un contacto eléctrico que permite el dese
lizamiento de la 1fnea de elementos a cromar y que se dispo=
ne antes y/o después de introducirse Qiéha 1fnea en la cuba de
ataque anddico, estando conectado a su vez el citado conbtacto des-
lizante a dos polos de polaridad opuesta (+ y =) de sendas fuen=
tes de corriente contfnua ,- en tanto que el o los electrodos
(chtodos) de la cuba se conectan al polo negativo disponie
ble de.ona de dichas dos fuentes (actuando el contacto des-
1izante como polo posibivo y, por tanto, la parte de la 1fie
nea dispuesta dentro de la cuba actfia como fnodo). En la

fase que se describe, existen unos dispositivos de estanquie~
dad adecuados a su funcidn, instalados en los agujeros de
entrada y salida de la 14nea dentro de la cuba, cuyos dis-
positivos evitan escapes del liquido del ataque anddico o su



trasvase a la cuba adyacente de cromado duro,

En otra fase del proceso sc¢ prevé una se-
gunda cuba, antes ya mencionada y formando cuerpo o no con la
primera (relativa al ataque an&dico), estando esta segunda cue

Se ba equipada con dispositivos de retencién de lfquidos en li-cnw
trada y salida de cada 1lfnea, Esta cuba que ahora se describe prew-
sentas pPecey una forma rectangular ctibica abierta por la base
o parte superior y estf destinada para la operacién de crqmée
do duro, por medio de las sales y 4cidos convenientes, Sem

10,  gfin las £érmulas clisicas y convencionales,

Ademfs anmbas cubas tienen una cubierta o
tapa superior, con un conducto adecuado y aspirador para e;pdlu
sar al exterior los gases que se desprendan en las operacioﬁés
de ataque o corrosién anfdica y de cromadoe : h

15, Un circuito eléctrico constituido porgéi'
mismo contacto deslizante ya descrito y por los electrodos de la cubz
de cromado conectados al restante cuarto polo, de la correse
pondienterfuente eléctrica, que es de polaridad positiva
(4nodos), produce la acciln electrolftica éel cromado duro
20, con el volbtaje y amperaje adecuados (actuando el contacto
deslizante como polo negativo y, por ello, la parte de la
1linea dispuesta dentro de la cuba de cromada actfla como c8w
todo) ¢ |

En la fase sigulente, se procede al lavado

25, de la linea, por ejemplo por proceso neumftico automatizadoj en
cuyo caso sSe dispone una tercera cuha formando cuerpo o no
con la cuba de cromado, y de forma semejante, en la que tame
bién para la l4nea (caliente por el propio tratamiento) a su
través, por el mismo sistema de pasos y estanqdidad, En

30. este casoy la lfinea pasa por un nivel superior al del liquie

do de lavado, a diferencia de los casos de las fases anteriow
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res, en las que pasaba sumergida, El liquido de lavado,

DeCey agua, os impulsado fuertemente caontra la 1fnea para efec-
tvar un perfecto lavado de la misma, El procedimiento neu
mitico se obtiene por un dispositivo soplante que, fmpulsanw

do aire fuertemente a través del correspondiente paso de .. .
la 1fnea, produce un efecto "venturif, con succién del agua:-
contenida en la cuba, la cual es aspirada ascendiendo a tfan

vés de un tubo conectado con el respectivo paso de la 1£né%

en la cuba de lavado, Como alternativa, uno de los pasos de

la 1fnea, pses al salir de la cuba de lavado, también es pom

so de aire forzado por un soplante o vehtilador, pero sin -

tubo de aspiracién de agua, lo que produce el escurrido y Seow

cado de la lfnea, la cual queda ya dispuesta para la siguienw

te operacidn de pulido posterior, nr'

Una fase final corresponde a la oﬁéfécién
de pulido de la linea ya cromada, por cinta sin fin o cepillos
circulares; esta segunda operacién de pulido de la 14nea puede ser
efectuada por pulidora clisica de cinta sin fin o cepillos. circue
lares planetarios, ambos tipo "Centerless',

Esta operacidn de acabado repule eventuales
asperezas del cromade duro y abrillanta la linea, quedando con
esta operacidn terminado el proceso del cromado duro sobre la
1fnea de largo indeterminado, segln este procedimiénto.

Otra operacién posterior al cromado es el emw
balaje de los elementos de la linea por cinta'protectora, De€e
de plistico, en la que la rotacién de la barra en la pulidora
puede aprovecharse para el encintado del embalajes

Antes de la segunda operacidn de pulido o an-
tes del almacenamiento final y/o embalaje podrfn, en su casSo, Sew=
pararse entre sf los diversos elementos integrantes de cada

14nea (barras o tubos)j y en el primer supuesto podrén vole



verse a unir, para su pulido, con posterior separacién defiw-
nitiva,

Mediante el procedimiento descrito se puede efectuar
el ataque anbdico y el cromado simultineamente sobre el mise

5e mo elemento =barra o tubo= de cada linea, por lo que no se .
deben intercalar piezas eléctricamente aislantes para unir
dichos elementos entre sf (como asf{ sucede en otros prd&é;
dimientos ya eonocidos), al mismo tiempo que las cubas de’
ataque anddico y de cromado no deben estar necesariamente Sew=

10, paradas entre sf en una medida algo superior a la longituvd
de cada barra o tubo (como en los procedimientos ya condcidos);
redundando todo ello en una economfa y en un menor volumén
oeupado o de servidumbre de la instalacibn, - Tanbién sélb‘i
mediante el procedimiento segfin la invencién es posible efecw

15, tuar el ataque anddico y el cromado, en continuo, en un, alame
bre, ya que no es ni pensable el cortarlo y aislarlo por
segmentos (lo que serfa necesario para poder apliéar el pro=
cedimiento ya conocido).

Con el fin de facilitar la explicacidn, se acompaiia

20, a la presente memoria descriptiva de una limina de dibujos
en la que se ha representado un caso de realizacién que se
cita a tftulo de ejemplos )

En los dibujos:

La figura 1 muestra una vista esquemftica en planta

25 de una instalacidn para efectuar el procedimiento segfin la
invencién,

La figura 2 es una Seccidn en alzado, en la que se
representa la organizacién de las cubas de ataque anddico,
cromado duro y lavados

30, Haciendo referencia a las figuras, se aprecia en su

realizacién por =le y =2« los almacenes de elementos de ense
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trada al proceso} por =3= los medios para agujereado y/o
roscado de los clementos tales como barras y tubos, para su
unidn entre sf, constituyendo la o las 1£neas a tratarj por
=« otro almacén de elementos roscados y/o agujereados; por
=5=~ el medio para la fase de pulido; por ;6- el almabénryﬁ
los medios propulsores de lineas ya pulidas; por =7- los me~-
dios para la operacidn de desengrase; por -=8= la cuba éé?é‘
1a operacién de ataque anbdico, sobre la superficie extéfﬁa
de cada 1fneaj por ~0~ la cuba para el cromado duro;'pof}klo-
la cuba para el lavado y escurrido de la Ifnea3 por wlle
otros medios propulsores para transferencia de las 1£neaé;
por =12« el medio para la segunda operacién de pulido de las
1fneas ya cromadasj por =l3- el proceso de embalado; yipor
wlle 3 wl5= los medios propulsores y el almacén de salidardel
procesoe t;

En 1a figura 2 se aprecia en detalle la cuba o barfi
~0w de cromado duro, y las cubas =8- (con electrdlito) de
ataque anddico y ~10~ de lavado y escurridos

Fn dicha figura «2= se aprecia.por ~lfw y «17= las
fuentes oléctricas de alimentacién, con el contacto desliw’
zante wl8= en la 1fnea =l9=-, y conectadas del modo expuestos

Dicho contacto eléctrico =18~ podri consistir en
una o mAs escobillas, por ejemplo de cobre, grafito, etcey
o en 1fquidos metflicos (mercurio), ete.

-Se muestra también, en dicha figura 2, 1la bomba. =20,
el depbsito colector =2l- y las entradas de aire comprimido
=22« y w23« para el lavado de la 1linea por proceso neunftico
y para escurrido y secado de la mismae Se podri eliminar
1a entrada de aire =23=-, situfndose en su lugar la entrada
~22-, pero en posicifn invertida respecto a 1la dibujada,

por lo que en la direccifn de marcha de la lfnea primero



se procederfa a su lavado y luego a su escurrido y/o secadoe
Fn ol caso de tratar alambre, se dispondrd de una
o varias lineas integradas por rollos de entrada ¥ bobinas o
tambores de salida, sin necesidad de utilizar los medios
3w ni los medios wbw y =lle ni los diversos almacenes inw
5, termedios, efectudindose también en este caso un ataque.anS—
dico y el cromado duro exterior, en contfinuo, o
Segfin la invencidn es posible cofectuar el ataque’ an6~
dico y el cromado duro en la misma cuba, aunque es preferi~
ble que sean cubas independientes por resultar asf una mae
10, yor duracibén de los bafios, en particular del bafio de croma-
do, al no existir impurezas que lo envenenarfan (por egem-
plo Atomos de Fe), .
La invencidn dentro de su esencialidad,puede ser ai
1levada a la prictica en otras formas de realizacién que
15, difieran en detalle de la indicada a t1tulo de ejemplo en la
descripcidn y a las cuales alcanzari igualmente la protec=
cién gue se recaba, Podrd pues, construirse en cualquier
forma y ‘bamafio, con los materiales mis adecuados, por quedar
todo ello comprendido dentro del espfritu de las reivindie

20, caclones,
, - -
NoOoT A
Descrito el objeto y tbilidad de la presente invencidn,
1o que se declara comoc nuevo ¥y de propia invencidn comprende
25, 1las sigulentes reivindicaciones,
1,~ Procedimiento para el cromado duro ¥ continuo exe
terior de alambres, barras y tubos, del tipo que comprendet
una fase en la que se efectfian diversas operaciones para obe
tener, en su caso, la unidén mec&nica y eléctrica de los ele-
30, mentos a cromar, para formar la o las lineas contfnuas de los

mismos; otra fase de pulido de las 1fneas citadas por cinta sin
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£in o éepiliaé planetarios;runa’propu1516n eﬁ avarice v giro
simulténeos de las l4neas a lo largo del tratariento} una fa=
se de desengrase de las 1fneas a cromar, en ﬁafticular por tri-
cloro=etileno; una fase de ataque an&dico sobre 1a superficie
de las lfneas, mediante paso de las mismas sumergidas a_través
5e de wra cuba llena de una solucién electrolftica conveniente;
mna operacidn de cromado duro, por paso de las 1£ne$s ;f;;a~
w4s de una segiinda cuba con el eledtrﬁlito conveﬁienbe;féh el
que se sumergen; una fase de 1avado de 1as 1inea53 Yy unéffase
de pulido de cada 1fnea de elementos ya qromados, por médio de
ib. cinta sin fin o cepillos circulates} caracterizado esencial-
mente por el hecho de¢ disponer dos- fuentes eléctricas de alin
mentacién regulables independientemente, para las faseS'de ata=
que anbddico y posterior cromado duro, de nmodo que un corttacto
eléctrico deslizante, dispuesto antes v/o después de “introdue
15, cirse 1la respectiva 1fnea en la cuba de ataque anddico, se
conec%a simulténeamente a dos polos de polaridad opuesta (+yv =)
uno de cada una, de las citadas fuentes de corriente continua,
en tanto que los electrodos (c&todos) de la cuba mencionada se
conectan al polo negativo disponible de una de dichas dos fuentes
20, ¥ que los electrodos (&nodos) de la cuba de cromado se conectan
al restante cuarto polo de la otra fuente eléctrica, de polarie
dgd positiva, por lo que se consigue el ataque anédico y el
cromado duro simultfneamente en el tiempo y, en Su casoy en el
mismo elemento (barra y tubo y alambre) a cromars
25a 2 o= Procedimiento para el cromado duro y continuo exw
terior de alambres, barras y tuboss
Segfin se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva, que consta de 10 hojas foliadas ¥y escritas a mﬁ—
quina por una sola cara y de una 1imina de dibujos,
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