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para una patente de invención por veinte años, por = Procedió!en- 
to para la obtenoión simultánea de precipitaciones de metal g a l­
vánicas de distinto grueso. = a favor de la razón socia l Württem- 
bergische lletailv/arenfabrik, residente en Gei slingen-Steige 
{ ciérnanla

1s sabido conseguir en un mismo objeto en una sola opera­
ción una precipitación de metal galvánica de d istinta fuerza en 
que se disponen entre el objeto y el ánodo o ánodos una o mas pa­
redes de materia- ,̂ a islante, la s  cuales, con objeto de variar la  
fuerza de la precipitación  están provistas de recortes mayores 
o,menores de modo que las  partes de los objetos situadas enfren­
te de los recortes reciben una precipitación  de metal mas fuerte 

que aquellas partes que están protegidas por la o por las paredes



s.=

Da. ibi ón gs  cono cil io y a suspender  l o s  o b j e t o s  en o e i f la s  cQ rr3.fl.3iS 

c u y as  p á r e l e s  están provistas en a q u e l l o s  s i t i o s  para  e l  p aso  l i ­

b r e  fle l a  c o r r i e n t e  donde e s  c o n v e n ie n te  un aumento de la p r e c i ­

p i t a c i ó n  m e t á l i c a  8 ...

thcra bien se ha encontrado >¿ue aas aberturas practicadas 
en las paredes protectoras o en las celdas cerradas para e l au­
mento de la precipitación  no son siempre suficientes para conse­
guir en todas las partes de lo s  objetos la magnitud de p recip i­
tación deseada, is te  inconveniente se hace especialmente sentir 
desagradabiemente en ios e le c tro lito s  mal conductores» decir 

de poco esparcimiento,.
Conforme a l invento este inconveniente es evitado dotando 

i^s paredes protectoras o iaS paredes de las celdas además de 
las aberturas ya mencionadas aun de otras aberturas para el paso 
libre  de la corriente que permitas una correspondiente precip ita ­
ción de metal también en los s it io s  *U3 no han de reforzarse..

"Dichas aberturas están repartidas por la superficie de las 
paredes protectoras de ta l forma que son tan variadas por lo  que 
por una parte respecta su forma y su diámetro y por otra parte 
por lo  que se re fiere  a «su distribución son repartidas nuevamen­
te en grupos densos o menos densos en superficies mas o menos 
grandes, que prácticamente se responde a todas las exigencias 
referente a la  uniformidad, espesura y reparto de la. p recip ita ­

ción galvánica-
Ha r e s u l t a d o  por e jem p lo  v e n t a j o s o  p - r a  c i e r t o s  f i n e s  amol­

dar l a  forma y tamaño de l a s  p e r f o r a c i o n e s  cada v e z  a l  r e f u e r z o  

que se q u i e r e  ob te n e r  y de e l e g i r  c o rre sp o n d ie n te m e n t e  pequeñas 

l a s  a b e r t u r a s  en l o s  s i t i o s  i n t e r m e d io s  cuando l a  capa de m eta l  

que ha de a p l i c a r s e  debe ser  mas f i n a  3 uniform e y  de r e p a r t i r ­

l a s  uniformemente  y  s i t u a d a s  r e l a t i v a m e n t e  densas  unas a  otras» 
Tratándose  de un e l e c t r o l i t o  mejor co n d u c t o r ,  d i c h a s  p e r f o r a c i o ­

nes s i  b ie n  pueden e s t a r  r e p a r t i d a s  uniformemente,  pueden ser



prácticas a mas distancia entre e lla s  paro ser de mayor tamaño* 
Cuando las capas metálicas han de tener un espesor d istin to tam­
bién en los s it io s  mas finos se regulará convenientemente e l es­
pesor por la aplicación de grupos de aberturas densas situadas 
unas a otras para las capas de revestimiento fuertes y por s it io s  
con grupos de o r if ic io s  repartidos con menos densidad para lo s  
s it io s  mas delgados- De este modo el perito lo tiene en su oom- 
pleto dominio tomar las medidas convenientes para cada caso para 
obtener revestimientos de todos los  espesores deseados en una so­

la operación en un mismo objeto*
"Cn el dibujo se representan ocho ejemplos de sjeoución de 

baños galvánioos para la  ejecución del procedimiento, represen­
tando la s  f ig s , 2, 4, 6, 8, 10, 12, 14 y 16 cada vez una seooián 
transversal por e l baño galvánico y las figs* 1, 3» 5, 7, 9, 11,
13 y 15 en v ista  las paredes protectoras o paredes de las celdas 

de correspondiente baño galvánico*
!3n e l ejemplo de e,jecuoión según las figs* 1 y 2, oon 1 se 

representa el recipiente del baño, 2 y 3 las paredes protectoras 
de material no conductor, 4 las perforaciones práotioadas en di­
chas paredes y 5 las lineas deloonducto representadas esquemáti­
camente del ánodo 6 el objeto a tratar 7, 8 es la oapa de p re c i­
pitación uniforme de pooo espesor mientras que 9 representa la  
capa de presentación mas espesa* fll objeto 7 consta de un plato 
hueco ovalo que ha de proveerse en el oentro de la superfioie 
convexa de un refuerzo 9.

Zas aberturas. 4 en las paredes protectoras 2, 3 están re ­
partidas uniformemente en toda la superficie de dichas paredes 
jt¡,3 perforaciones 4* dispuestas en la  pared proteotora 2 que se 
hallan situadas enfrente al s it io  que ha de reforzarse en la  mer­

cancía y que sirve para conseguir la  precipitación  ipas espesa 

9, son dispuestas mas compactamente*
y¡n e l ejemplo de ejecución según las  figs* 3 y 4 hay d is­



puesto en e l recipiente de "baño 1 las paredes protectoras 2, 3 
entre las cuales esta suspendido el articu lo  7. Usté consta de 
un cuerpo hueco rectangular que ha de proveerse de las  dos super- 
f ie le s  laterales con do3 refuerzos en forma ciroular.. Las ábertu- 
ras 4 en las paredes protectoras 2» 3 están repartidas uniforme­
mente sobre toda la superficie de acuellas.» las aberturas 4 (jue 
se hallan situadas frente a los. s it io s  que han de reforzarse son 
de mayor tamaño de modo que en la  galvánización de la meroanoia 
7 son obtenidas en los s it io s  deseados precipitaciones ipetálioas 
9 reforzadas, las demás superficies de la  meroanoia, debido a 
las aberturas mas pequeñas 4, reciben solo la precipitación  me­
tá lica  8 de menos espesor-, las lineas de la corriente están de­

signadas por 5#
T3n el ejemplo de ejeouoión según las  figs.. 5 y 6 e l obje­

to a tratar 7 suspendido en e l recipiente de baño 1 consta de una 
placa en forma de rombo que ha de proveerse en ambos lados de una 
precipitación  metálica 8 de menos espesor y de una preoipitaoián 
metálica 9 reforzada redonda en uno de dichos lados en el oentro, 
las aberturas 4 en la s  paredes protectoras 2, 3 solo llegan has­
ta lo s  bordes de la plancha 7 estando repartidas uniformemente 
dentro de estos lim ites, las aberturas 4 ' situadas frente al re­

fuerzo 9 tienen un diámetro mayor que las aberturas 4, de modo 
que al galvanizar e l objeto 7 se producen las preoipitaoionee de­
seadas de d istinto espesor 8, 9. las lineas de la corriente que 
se extienden desde el ánodo 6 a la meroanoia 7 están designadas 

con 5.
Tn el ejemplo de ejecución- según las fig s . 7 y 8, e l obje­

to suspendido en e l recipiente dex baño 1 consta en e3te caso de 
un plato ovalo 7 que ha de revestirse por un lado de una preci­
pitación  metálioa de menos espesor y en el otro lado de tres pre­

cip itaciones metálicas 9 de mas espesor. Para e l refuerzo oentral 
se ha admitido la  for-ia de una cruz y para los dos refuerzos lar-



torales la forma da un corazón.» las aberturas 4 que sirven para 
las precipitaciones metálicas 8 menos fuertes son dispuestas uni 
formemente repartidas hasta los bordes de la  placa 7* Para la ob 
tención de las precipitaciones reforzadas 9 hay previstas perfo­
raciones 12, 13, 14 limitadas correspondientemente a la forma de 
astas precipitaciones* 5 representa las lineas de la corriente 
que fluyen desde los ánodos 6 al objeto a tratar 7.

til el ejemplo de ejecución según l ds figs* 9 y 10, el ob­
jeto a tratar 7 consta de un cuerpo hueco redondo que se halla 
suspendido en una celda redonda 2 de material aislante* 1 repre­
senta e l recipiente del baño y 6 los ánodos* la superficie exte­
r io r  del cuerpo hueco 7 ha de proveerse de una preoipitaoión me­
tá lica  8 da poco espesor de dos refuerzos 8 en forma de mar o o 
cuadrado en s it io s  puestos diámetralmente uno frente a otro de 
la parte exterior del cuerpo hueco* Para este f in , hay diarpues 
tas en las  paredes de las  celdas 2 aperturas 4 uniformemente 
repartidas que sirven para conseguir .̂a precipitación  8 de menos 
espesor. los s it io s  de la  pared de la celda 2 que se hallan d is­
puestos enfrente de los  refuerzos 9 ofrecen o r if io io s  15 en fo r ­
ma de marco que son limitados correspondientemente a la  forma 
del refuerzo 9* I » 3 lineas de la  corriente que fluyen desde lo s  
ánodos 6 por las aberturas 4, 15 hasta e l objeto a tratar 7 es- 
tan designadas por 5*

Un el ejemplo de ejecución según las  figs* 11 y 12 se tra­
ta de la  galvanización de una placa rectangular 7 que ha de pro­
veerse de precipitaciones metálicas 8, 9 de d istin to espesor, 
la precipitación metálica 9 reforzada ha de presentar la forma 
de un an illo  ovalo* Xas aberturas 4 previstas en la s  paredes 2»
3 para conseguir la precipitación  galvánioa 8 son de igual tama­
ño y repartidas uniformemente hasta los  bordes del objeto a. tra­
tar 7. las aberturas 4 ' que sirven para conseguir la precip ita ­
ción 9 reforzada Son dispuestas muy compactas en forma de un ani



l i o  ovalo en la  pared protectora 2* Con 5 se indican las lineas 
de la corriente que fluyen desda los  ánodos 6 a l objeto 7*

Tija el ejemplo de ejecución según las figs* 13 y 14# e l ob­
jeto 7 que ha de galvanizaras oonsta de una placa curvada en fo r ­
ma de olas la cual, según el presénte procedimiento, ha de ser 
revestida por precipitaciones metálioas 8, 9 de d istin to  espesor 
de tal forma que. las precipitaciones 9 son de ma3 espesor decre­
ciendo e l espesor paulatinamente de la s  ondulaciones desde aque­
lla s  en ambas direcciones pasando a precipitaciones metálioas 8 
de menos espesor* las paredes protectoras 2, 3 están .'provistas 
de aberturas 4, 4 ' de igual tamaño* Ustas últimas 9stan reparti­
das de ta l forma que la  densidad de su repartición es en oonoor- 
dancia oon e l espesor de las oapas metálicas que han de aplicar­
se en el objeto a tratar*

3Q e l ejemplo de ejecución según las  figs* 15 y 16, se tra­
t a  de galvanizar una placa rectangular plana 7 una de cuyas su­
p e r fic ie s  ha de ser provista de dos refuerzos 9 que esourren en 
forma cruzada diametral con espesor que crece paulatinamente*
Con referencia a su tamaño forma y disposición las aberturas 4 y 
4 ' corresponden'al espesor oreoiente de las capas metálioas 8, 9 
1 representa el recipiente del baño y 6 los  ánodos mientras que 
5 son las lineas de la  corriente*

De lo  anteriormente expuesto se comprende que la eleooidn 
de la debida forma y tamaño de las  aberturas asi como su dispo­
sición en la  pared intermedia o las paredes intermedias aislan­
tes o paredes de la  oelda depende ds la s  oondioiones que rigen 
en cada caso* ^1 grado del espesor de la  capa metálioa no puede 
ser variado sin embargo solo por la disposición correspondiente 
y elección de la clase y tamaño de las aberturas, sino también 
por una distancia mayor o menor del objeto a revestir de las pa­
redes protectoras* Para e l lo ,  estas últimas o las paredes da las 
celdas, según lo  representa por ejemplo las figs* 1, 2 o 9, 10*



puedan ser amoldada.s rúas o menos al objeto que ha de galvánizar—

se»

N 0 T A»

Descrito suficientemente e l presente invento lo.que se de­
clara o orno de novedad e invenoión propia, 3on las  siguientes r e i ­

vindicaciones:
.1»- üh procedimiento para la obtendón simultánea de pre­

cip itaciones galvánicas de distinto espesor sobre un mismo obje­

to , estando e l  objeto a tratar dispuesto entre paredes o en o e l- 
das de material no conductor, caracterizado porgue las paredes 
intermedias respectivamente las paredes de oeldas (2, 3) además 
da la s  aberturas (4 / , 12, 13, 14, 16) destinadas para obtener el 
refuerzo de la  precip itación , poseen aun otras aberturas (4) 
para e l paso lib re  de la corriente que aseguran una precip ita  « 
ción metálica (8) aun en los  s it io s  que no han de ser reforzados* 

2#- 15: prooedimiento 3egún la  oonolusión 1, oaraoterizado 
porque la  forma, tamaño y modo de la distribución  de las abertu­
ras (4, 4 ',  12, 13, 14, 15) en la s  paredes no conductoras respec­
tivamente en las  paredes de las celdas, son formados oorrespon • 
di en t emente a los espesores deseados (8, 9) del revestimiento de 

metal que ha de obtenerse»
3 ,-  Uh procedimiento según las conclusiones 1 y 2, carac­

terizado porque las aberturas (4, 4 ' ) previstas en la s  paredes 
protectoras respectivamente en las paredes de las celdas (2, 3) 
están repartidas uniformemente en la  superficie de las paredes 
protectoras y de las celdas para conseguir las precipitaciones 
metálicas reforzadas y sin reforzar (figa* 3, 4, 5, 6)»

4»- un procedimiento segtin las conclusiones 1 y 2, earao- 
terizado porgue las aberturas (4, 4¡') previstas en la s  paredes 
protectoras y de la celda (2, 3) son repartidas desigualmente 
en la  superficie de dichas paredes para la s  precipitaciones re­
forzadas y sin reforzar (8, 9)»



5*- Procedimiento según las conclusiones 1 a 3, caracteri­
zado porgue las aberturas (4, 4' )  de las paredes aislantes de 
protección y de las celdas (2, 3) son repartidas uniformemente en 
su superficie, siendo de mayor tamaño en los  s it io s  ¿¿ue se hallan 
enfrente de las partes (9) que han de reforzarse del objeto (7) 

(figs» 5, 6)#
6,.- procedimiento según las  conclusiones 1 y 2, caracteri­

zado porgue las aberturas (4) de las paredes aislantes (2, 3) 
son repartidas uniformemente en la  superítale de estas, siendo 
limitadas correspondientemente a la forma de lo s  refuerzos (9) 
las aberturas (12, 13, 14) en lo s  s it io s  que se hallan situados 
enfrente Se las partes (9) del objeto ha tratar que han de re for­

zarse» (fig s» 7, 8)»
7»- T3h procedimiento según las  conclusiones 1 a 3, caracte­

rizado porque las aberturas (4) de la s  paredes aislantes (2, 3) 
son repartidas uniformemente en la superfióle de acuellas siendo 
ampliadas las aberturas (15) en lo s  s it io s  que se encuentran fren  
te a las  partes (9) del objeto . (7) que han de reforzarse y lim i­
tadas correspondientemente a la forma de l o 3 refuerzos (figs,» 9, 

10).
8»- Uh procedimiento según la  conclusión 1, caracterizado 

porque las aberturas (4 4' )  de las paredes aislantes (2, 3) son 
de igual tamaño en la  superficie de aquellas, pero estando dis­
puestas mas compactamente en lo s  lugares que se hallan enfrente 
de las partes (9) de'l objeto (7) que han de reforzarse, que en 

los  demas puntos» (fig s»  11, 12)
9»- Un procedimiento según la conclusión 1* caracterizado 

porgue las aberturas (4, 4 / ) de las  paredes aislante (2, 3) son 
de igual tamaño pero repartidas en la  superfioÍ9 de aquellas de 
ta l modo que la densidad de su distribución es correspondiente 
al espesor de las oapas metálioas (8, 9) que han de aplioarse en 
e l objeto a tratar (figs» 13, 14)»



'lO*- US procedimien fco según la conclusión 1, caractari zado 
porque según la  conductibilidad del "baño y según el espesor mas 
o menos fuerte de las capas metálicas (8, 9) ^ue han de aplicar­
se en e l objeto a tratar varían por una parte e l tamaño y forma 
de las aberturas (4, 4 ')  en la pared intermedia (2, 3) no oon * 
ductora y por otra parte la  distribución de dichas aberturas en 
la pared intermedia no conductora de ta l modo que correspondien­
do con e l grueso creciendo de la capa metálica a aplicar las 
aberturas (4 / ) situadas enfrente se disponen mas compactas y de 
mayor tamaño que en los  demas s it io s  (figs# 15, 16 )#

11#- Procedimiento para la obtención simultánea de preci­
pitaciones de metal galvánicas de d istinto grueso#- Según se 
describe y reivindica en la  presente memoria descriptiva y se 
ilu stra  con los  dibujos que a la misma se acompañan#

Consta asta memoria de nueve páginas fo liadas y escritas 
por una sola cara#

Líadrid, 4 de Noviembre de 1925#

JLeooadio lópez y ZÓpez- 
P#P.
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