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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiers a un sistema
de cromado duro continua, en espesor, de la superficie inte-
rior de tubos,

Mas concretamente, en la invencion se ha idea-
do un sistema ventajosamente practico con respecta a los mé=
todos conocidos actualmente en la industria para fines simila-
res, aportando las mejoras y caracteristicas nuevas sobre cual=-
quier otro sistema de que los tubos en proceso de cromado,
lo son en forma continua y consecutiva, uno detras de otro,
empalmando entre s{ mediante piezas de union también tubula-
ras, y de medidas convenientes, lo gue permite mantener asi
la continuidad del sistema, a base de empalmar y desempalmar
los tubos tratados en el momentc conveniente, una vez croma-—
dos, pero circulando siempre en un solo sentido, en ralééién
con el cabezal de ataque anddico y cromado duro simultéﬁéo.

El sistema de cromado durc motivo de la in-
vencidn , presenta como peculiaridades diferenciales mas das—
tacadas con relacidn a lo conocido, las siguientes:

1) pisponer (en un cromado electrol{ticorcﬁn;
t{nua con un decapado previo a base de una corrosidn electro=
1{tica del producto a tratar), de dos fuentes de corrieﬁté'i
eléctrica continua, consctadas en serie entre s{, de moda que
el polo positivo libre de una de ellas se conecte a un tu ba
interior en funcidn de &nodo y dispuesto en la zona delante~
ra en el sentido de marcha del tubo a tratar, correspondisn-
ts al cromado electrolitico, en tanto que el polo negativo
libre de la otra fuente se conecta a otro tubo interno en fun-=

cidén de catodo y que se dispons en una zona anterior a la ya
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mencionada en el sentido de avance del tubo a tratar - y co-
rrespondiente a la corrosidn o ataque anddico yy finalmente,

la conexidn comin a los correspondientes polos negativo de

la primera fuente y positivo de la segunda - en el sentido

de avance del tubo -~ se conecta a un contacto deslizants dis-
puesto sobre la superficie exterior del tubo a cromar, estan-
do este dltimo dotado de un movimiento de avance contfnuo heli=-
coidal en una sola direccidn,

2) Porque el cabezal, de tratamiento simul-
taneo en el tiempo y sucesivo en el espacio, de ataque anddi-
co y de cromado esti compuesto por un émbolo central de mate-
rial eléctrica mente aislante, que se adapta al interior del
tuboc a cromar y pressenta, unidos a cada una de sus dos caras
opuestas transversales, sendos tubos de metal conductor de
diametro inferior al de dicho émbolo = y por tanto infericy al
diametro interior del tubo a cramar ~ los cuales se extiqnden
en una longitud total mayor que la de laos tubos a cromar y se
hallan fijados en posicidn mediante sendos soporte extremos,

a su vez fijados a una correspondiente bancada, existiendo -
otros émbolos dispuestos uno a cada lado del émbolo centray
ya citado y que son también de material electricamente aislan~
te, los cuales se montan alrededor de cada uno ds los dos ci-
tados tubos y se ajustan por su periferfia z la superficie in-
terna del tubo a cromar; hallandose separados los émbolos ex-
tremos, en relacidn con el émbolo central en una longitud de-
terminante de las correspondientes cémaras para el ataque and-
dico y para sl cromado y lavado, a cuyo efecto pasan por el
interior de cada uno de los dos tubos de cobre en cuestidn un

par de tubos de plistico que presentan sus extremos doblados
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a 902, es decir; en disposicidn diameiral, desembocando en
las correspondientes cémaras de atague anddico y de cromado,
entrando por una de cada uno de los dos pares de tubos ds
plisticos el 1{quido a base de 4cido crémico para llenar las
das camaras citadas y saliendo el repetido liquido y gases
por el otro tubo de cada par, estableciéndose asi un eircuito
continuo del mencionade lfquido en ambas cémaras., El primer .
tubo recubierto de plomo entre los dos émbolos de la cémara
anddica hace de cAitodo, en tanto que el segundo hace de anodo,
siempre contemplado en el sentido de avance del tubo a cromar
interiormente, 8l cual en su avance, producido par un tren
de ruedas gque lo hacen girar y avanzar al mismo tiempo, va
pasando su superficie interior primero por el ataque anddico
y sucesivamente por el cromado propiamente dicho, en Fofma
continua. Adjunto al émbolo exterior de la cémara d® cromado
y adosada al mismo, una pieza de materia plastica, que tisne
practicadas unas ranuras radiales en espiral, permiten éi,Pa"
so del agua a presidn mandada por medis de un tubo de plasti
co, Par la forma y diepusicién dle las mencionadas ranuras;;se
consiguse impulsar el agua en un sentido rotativo @ circu}ér
por el interior del tubo, desde =l émbolo de cromaro durc‘:ﬂ~

y hacia el extremo del tubo,

Estas peculiaridades que caracterizan gl sis=
tema motivo de la invencidn, permiten un tratamiento continuo
del tubo a cromar segln un desplazamiento general continuo
del tubo dn las direceidn de avance, lo que permite ir empal-
mando los sucesivos tubos por la parte de salida de dicha
bancada, mientras gque en los sistemas conocldos el cromado

de la superficie interior de tubos se verifica, para cada uni=-
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dad o tubo propiamente dicho, por un tratamiento segdn un movi-
miento de avance - ataqus anddico = y otro de retroceso - cro=

mado electrolitico - después de lu cual debe extraerse el tubo

ya cromado y colocar otro que recibira sl mismo tratamiento ya

aplicado,

Con el slstema gue se preconiza sn la presante
patente de invencidn, se evidencia el hecho de obtener un aho=
rro de tiempo en el tratamiento, por unidad de longitud e igual=-
dad de condiciones del tubo a cromar en relacidn con los sis-
temas conocidos,

Con 8l fin de facilitar la explicacidn, se acom=
pafa a la presente memoria descriptiva de una lamina de dibu-
jos, en la que se ha representado un caso de realizacidn que
sg cita a titulc de ejempla.

En los dibujos:

La figura 1, musstra una vista en alzado iéﬁe-
ral de la instalacidn general del sistema.

La figura 2, representa una vista en seccidn
del eabezal concebldo para sl tratamiento simultineo y conse=
cutivo de atagque anddico, cromado duro y‘laVadO- =

La figura 3, corresponda a un detalle del pro-
ceso de lavado por agua posterior a la fase de cromado.

La figura 4, a@s un detalle del sistema de em-
palme de los tubos;

Haciendo referencia a las figuras, se aprecia
an su realizacidn una bancada de rodillos portantes =1=, gue
imprimen un sentido de rotacidn y avance a las barras de tubo
~2=, a tratar, y cuya distancia o largo util, es aproximada-

mente tres veces y media el largo de las barras tubulares en



tratamienta,

Dos torretas-soporte =~3=4~, situadas en ambos
extremos de la bancada, para soporte de la barra =5=, portante
del cabezal de "atague anddico® y “cromado duro®,

5, Una barra tubular =5~ porta cabezal, el cual
esta situado a la mitad del largo de la harra =5-, y cuyo lar-
go total de la misma, es igual a la distancia de las torretas—
~soporte =3-4- entre si,) mirado por sus caras mas distantes
de las mismas,

10. Dos depdsitos =f= y =7~ para las soluciones
electroliticas convenientes para el ataque=anddico y para el
cromado~duro situados eada uno sl pie de la torreta=soporte
correspondients, y que mediante la instalacidn de tuberfas
~8-8' y motobombas =9=, se establece un circui o de eleméﬁto

15, electrol{tico, que circula del depdsita al cabezal y retarno
en cada caso,.

La figura 2, muestra el cabezal, formado por
tres émbolos =10~ =ll= y =12~, distanciados entre si convg€ 
nientemente, y montados o soportados por la barra =5- porta~.

20, cabezal. La separacidn o espacio que queda entre el émtnlq;‘}
=10= y =ll~, 8s la cimara rsstinada a contener sl electroli%ﬁ‘
necesarioc para sfectuar el tratamiento dsl "ataque-anadico&:*.
en la superficie del interior del tubo =2~ = operacidn previa
e imprescindible al "cromadao~duro” consecutivo, que se efectda

25, en la camara o espacio contiguo, contenido entre el &mholo
~ll= y el =12~ de la figura 2, Ambas camaras o espacios se
inundan del electrolito correspondients, por medio de las tu~
berjas de entrada =8= y salida ~B'-, en circuito con la bomba

correspondiente ~9- para el trasiego :constante a su respectivo
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depdeito, La barra =5~ porta cabezal, esta Pormada por dos
segmentos =5'=5"', sin unién metalica entre ambos, formando
un conjunto total, a través del émbolo central -ll-, que une
ambos segmentos de la barra, y ss de material aislante. Los
dos segmentos =5'= «5%s gus componen la barra ~5~, son de
cobre, para transmitir la energ{a sléctrica necesaria para el
proceso slectrolitico, que segdn se aprecia en la figura 2,
forman dos circuitos en serie con inversidn de polaridad para
el necesario Yataque-anddico® y "oromado-durc® simulténeo y
consecutivo,

La prolongacidén de los segmentos =5'=5i= de
tubc de cobre hasta el interior de las c2maras y el recubri-
miento del material iddneo(plomo) referenciado con =5%"'~, de
esta parte del tubo de cobre, establece el cierre del ci:cui—
to elbctrico a través del slectrolito produciéndose el téata—
miento en cada una de las cémaras -

El sistema de empalme de los tubos ~2- se efec~
tda con aux ilio de manguitos roscados =13~ gue asocian extre-
mos de tubos en los gue se ha mecanizado una rosca. Ello per=
mite trabajos de forma continua admitiendo tres tubos pof‘pro~
CeSsS0,. A

En la figura 3, se detalla el sistema de laﬁa~
do, apreciindose por ~l4~ la tuberfa del agua de lavado, y
por =15~ la pieza de plastico provista de las ranuras en espi-
ral =16~ para paso del agua a presidn,

El funcionamiento del sistema es como sigue:

Para iniciar el proceso del cromado-duro de
tubos, se procede primeramente, por desempalmar los tubos

flexibles portantss de la solucidn elesctrolitica. E1 punto de
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desconexidn se encuentra situado en smbos extremos =17~ de
la barra portante -5- y se sfectua por el sistemz de "conec-
tores rapidos¥, ‘

7 La segunda operacidn consists en abatir la
torreta correspondiente, dejando libre la barra tubular por-
ta=cabezal, y asi permitir la colocacidn del primer tubo a
tratar,

Una vez montada nuevamenta la torreta y los
tubos caonductores del elsmen o electrolitico, se puede empe=
zar la operacion del ataque=~anddica y cromado-durc. El avan-
ce de los tubos en en sentido de la flecha F,.

El proceso admite tres tubos simultaneamente.
En cuanto el primer tubo en su movimiento de avance esta al
final de su tratamiento y a punto de rebasar el_Cabezai;'se
detiene el proceso y se retira nuevamente la torreta vy fds
tubos del circuito de "atague-anddico®, para introduciéfﬁﬁ
sagundo tubo a tfatar, conectandolo convenientemente con:al
primero, para proseguir la opsracion, hasta tanta el primer
tubo tratado, en su avance, esta a punto de alcanzar ldxjﬁrre-

ta opuesta, Se detiene nuevamente el procesc, y entonces sd

descanectan los tubos flexibles del circuito de “cromadqfﬁu:
ro®, abatiendo igualmente la antedicha torreta, para asi;”
desempalmar el primer tubo del segundo, simulténeando“la ope-
racidn con la del tercer tubo, retirarle de la maquina, mon-
tar de nuevo la torreta y los tubos, y proseguir el proceso
de cromada hasta gque el segundo tubo esti a punto de rebasar
el cabezal, para proceder a empalmar un tercer tubo, y asi

proseguir repitiende el proceso en cada tubo a tratar.

La invencidn, dentro de su esencialidad pue-
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de ser llevado a la practica en otras formas de realizacidn
que difieran en detalle de la comprendida en la descripcidn

a titulo de ejemplo y a las cuales alcanzari la misma protec-
cion que se Bolicita, por quédar comprendidas en el espiritu
de las reivindicaciones, Podra puss realizarse en cualquier
forma y tamaffo, con los materiales y medios mas adecuados,
por quedar todo ello comprendido en el espiritu de las rei=-
vindicaciones,

NOTA

Descrito el ohjeto del presente invento se
declaran nuevas y de propia invencidn las siguientes reivin-
dicaciones,

1, Sistema de cromado duro continua, en gspe-
sor, de la superficie interior de tubos, caracterizadovééen—
cialmente por el hecho de comprender una bancada de rod;ilgs
portantes que imprimen un sentido de rotacidn y avance a los
tubos a tratar; por comprender un cabezal ds "ataque anddico®
y "ocromado-duro" sobre el que circulan siempre en un soip'ﬁen~
tido y de forma continua los tubos a tratar; por preversé‘una
barra tubular porta cabezal, soportada por unas torretas si¢
tuadas en ambos extremos de la bancada; por disponer de dbs
depdsitos para las soluciones electroliticas convenientes pa-
ra el ataque-anddico y para el cromade-duro, situados cada
uno al pie de la torreta soporte correspondiente, a fin ds
que a través de una instalacidn de tuberias y motobombas,
se establezeca un circuito del slemento electralftico, del
depdsito al cabezal y retornc en cada casoy porque el cabe-

zal para el tratamiento simultaneo y consecutivo de ataque
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anédico y cromadp duto comprende tres émbolos distanciades
entre s{ convenientemente y soportados por la antedicha
barra portacabezal, constituyendo los espacios resultantes
entre el &mbolo central y los émbolos extremos sendas cama-
ras en cooperacidn con el tubo a tratar, a cuya superficie
interna s ajustan por su periferia los mencionados &mbolos;
porque una de dichas cimaras esta destinada a contener el
electrolitc necesario para efectuar el tratamiento del
Hagtague~anddico en la superficie interior del tubo, operacidn
previa e imprescindible al toromado-durol! consecutivo, que

se efectla en la otra camara contigua; porque la barra pofta-
cabezal ssti formada por dos segmentos, sin unidn metalica
entre ambos, formando un conjunte total, a través del émbo-
lo central de material aislante que une ambos sagmentoéade
la barra; porque los dos segmentos de 1z barra son de cobre,
para transmitir la energfa eléctrica necesaria para el_bfa—
ceso slectrolitico, que forman dos circuitos en seris egon
inversién de polaridad; porque la pralongacidn de los segmen=
tos de tubo de cobrs hasta el interior de las camaras y =k
recubrimiento del material iddneo de esta parte del tubq

de cobre cierra sl circuito eléctrico a través del electfﬁy
lito producifndose el tratamiento en cada una de las céﬁafés;
y por preverse un sistema de lavado del tubo que comprende
una pieza de materia plastica adjunta al émbolo exterior de
la cimara de cromado y adosada al mismo, cuya pieza tiens
practicadas unas ranuras padiales en espiral, gue permiten

el paso del agua a presidn mandada por tubo adecuado, pro=
porcionando la forma y disposicicon de las mencionadas ranuras

la impulsidn del agua en un sentido rotativo o circular por
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el interior del tubo, desde sl émbolo de cromado duro y hacia
el extremoc del tubo,

2. Sistema, segln la reivindicaecidn 1, carace
terizade porque en una variante de realizacidn se prevé la
duplicidad de los circuitos hidrallicos y sléctricos con el
suministro conjunto de ambos fluidos, por uno u otro extremo
alternativamente, con el propdsito de sliminar los tiempos
muertos de cambio de tubos a eromar,

3. Sistema de cromado duro continuo, en es-
pesor de la superfic ie interior de tubos.

Seqln se describe y reivindica en la presente
memoria descriptiva que consta de 11 paginas foliadas y es-

oritas a maquina por una sola de sus caras.

Madrid, a | 4 JUN, 1972

JAIME ISERN
Peae p. pe _—

Firmads; JESUS PICAZO
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