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Il presente invento se reflere a clertos perfecciona-
nientos en los métodos de deposicidn elestrolitica. Aun cuando
este invento puede tener aplicacién a varioe metales, eatd
espectali{simamente indicado por el bu¢§kesu1tado que dd
en la fabricaotdén de las 1lamadas planches niqueladas, sobre
todo de niguel o cobalto, o de aleactones que contengan
cantidades muy importantes de uno cualquiera de estos metales

[
o de ambos.

Por vfa demostrativae procederé a describir el
tnvento en su aplicactdn a la produccidn de planchas de
ntquel, pero haclendo constar desde luego gue csta Jorma
de reallzactdn del invento expuesta a contfruactdn, es
solamente por vfa de efemplo, y que, por lo tanto, el
tnvento no se limita a este caso especilal.

En la practica hasta ahora adoptada en esta
industria ha venido stendo costumbre productr planchas o
chapae de niguel, por efemplo, por electro-deposicidn,
empledndose para ello lo gue se conoce con el nombre de
mplancha de arranque o inictal”, que es la que recibe la
primera capa o bafo y sobre la ocual se deposita el metal
sin llegar a adherirse a ella. Con arreglo a este método Y
otros con &1 relactonados, la febricacidén de planchas o chapas
metdlicas por deposieidn eléotrolitica, extge mucho tiempo
v una manipulactdn bastante costosa, puesto que hay
necesidad de aplicar el bafio o la citada plancha de arrangue
o tnicial para cade nueva plancha de metal electrolftico
que se produce.

El recurrente ha descublerto gque se puede produclr
una capa 8eparable o arrancadble sobre un catodo mediante
inversidn de la corriente eléctrica mientras la plancha se
halla en el bafio de depostoldn. De este modo se puede producir
una série sucesiva de chapas o planchas metdlicas sueltas,

las cuales se pueden ir arrancando fdcillmente del catodo una

detrds de otra, o tan pronto como llegue a formarse una capa
compuesta de varias planchas Iindependientes y fdctilmente
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separables {invirtiendo la direcoidn del paso de la corriente
por el bafio de electrodeposict én entre cada depostcidn
sucesiva, y sin retirar el catodo del bario.
Zn la realizacidn prdctica del presente invento para

la fabricacidn de un gran nimero de planchas de un metal nigue-
lado, tal como el niguel, se podrd emplear un catodo cualquiera
conveniente, tal como de hierro, cobre o cobalto o de hierro

u otro metal gque lleve una capa de niquel o de cobalto platean-—
dola o niqueldndola desde un prineipto en el mismo bafio en

que la plancha o chepa de niguel o su andlogo habrd de ser
formada después. £l catodo podrd afectar, bien sea la forma

de una plancha lisa Yy plana o bien la forma de un ctlindro

les cuales podrin ir dispuestos en el bafio, bien sea en forma
Jija o estacionarta, o en forma giratorta, por medio de una
dispostoidn cualquiera apropiada. El anodo consiste en el
metal mismo que se trate de deposttar por galuvanoplastia,

que en el caso constderado es niguel, pudiendo el bafio

gonsistir en ¢l que generalmente se emplea para la deposicion
electrolltica del nigquel. &I anodo y el catodo se conectan

al gensraaor de corriente por medfo de un conmutador d&
tnversidn o cambila-polog.

Al ponerse eyprocedimiento en marcha es preferible

dar o enviar la corriente direccidén opuesta a la del functona-
miento o marcha normal, a fin de gue al principto haca el
catirdo las veces de anodo. Este paso tnvertido de la corriente
tendrd lugar sin interrupoidén durante un periodo de tiempo

que dependerd de la denstdad o intensidad de la corriente y que
podrd llegar a 8er aproximadamente de 25 a 100 por ejfemplo
alrededor de 35 ampertosegundos por pté cuadrado, dependiendo
ello tamblén de la naturcleza y temperatura del bafic electro-
1{tico. Para expresarlo dJde otro modo, en aguellos casos8 en

que la intenstdad ce la corriente sea de 5 amperios por plé cua-
drado la corriente deberd tnvertirse durante un periodo gque
podrd ser aproximadamente de )} segundos para las planchas de
mayor cuerpo. En camblo, cuando las planchas sean muy delgadas
la intensidad de la corrtente deberd rebajarse a unos 2 amperios



-3 -

proximanente por pié cuadrado durante el periodo de inverstin

y el tiempo de ésta deberd aumentarse de 1rodo correapondiente
hasta unos 17 segundos, con el fin ve evitar que la chapa ©
plancha delgada, pueda rasgarse 0 abollarse, y para evitar
también que se pueda desprender Y caer del catodo a
consecuencia del cambio de direccidn de paso de la corriente.
Después se vuelve a poner el conmutador en la posicidn ae
marcha normal, a fin de que el catodo juncione como tal
y reciba el depdsito inicial de metal. La corriente contimia
aplicdndose en esta direceidn hasta que el depdsito
electrolitico l1lega a tener el espesor deseado, logrado 1o
cual se vuelve a invertir el conmutedor por el mismo periodo
de tiempo o sea unos 10 a 15 segundos. Entonces la corriente
serd enviaua por el bafio en la aireceidn de deposiciin,
repitiéndose las antedichas operaciones hasta formar una capa
compuesta del necesario numero de capas o planchas separadas
una de otra. De este modo se puede llegar o congtrulr un
gran ruimero de chapas o planchas metdlicas fdcilmente
separables una de otra, sin necesidad de retirar el catodo
del bafioe

Dicho se estd que cuando se desée producir una série
sucesiva de planchas sueltas, en vex de formar una série de
capas sobrepuestas las planches se irén retirando del catodo
a medida que se vayan formando, y en el momento antes de
invertirse la direecidn del paso de la corriente, con objeto
de preparar el catodo y ponerle en condiciones de recilbir
otra plancha metdlica separable. Aun cuando la causa de
ésta fdeil separabilidad de los planchas que componen la
capa compuesta, no es del todo clara de explicar y aun cuando
no pretendo ctrcunscribirmg/%eorfa explicativa alguna de lo
que tiene lugar para consegulr este resultado, a Jjuicio
mio éste resultado es conseguencia de una térnue o delgadfsima
pelfoula de oxidaectdn que se produce por la descomposicidn
del agua del bafio, y por la puesta en libertad de oxigeno
que se adhiere al catodo, es decir, a la superficie de éste,

durante los intervalos intermitentes de inversidn ael paso



de la corriente. £8 evidente que el periodo de tiempo

empleaao en el proceso de deposicidn propiamente dicho o sea

cucndo el catodo obra como tal, es mucho mds largo que el tiempt

gue permanece Invertida la corriente, estando la relacidén
de estos periodoqkn el orden de 100 a 1.

Dicho se estd también que el tnvento no se
circunscribe al ejemplo de realizacidrn concreto anteriormente
descrito gque es tan 8olo para fines demostrativos.

Solamente aquellioa metales gque 8e presten a la

aplicacidn del procedimiento son los gue considero utilizables.

Como ya he expuesto al principio de esta mernoria , el invento no

se circunscribe al niguel, al cobalto ni o las aleaciones gue
contengan uno cualguiera de estoe matales o ambos. Hay, sin
embargo, determinados metales, gue no se corroen jfécilmente
por el dcido radical de los bafios de plateado , como son
por ejemplo el platino y algin otro, los cucles no se prestan
al procedimiento. La expresidén de"corrosive anddico”

al rerirse al metal, podrd emplearse para sefialar esta
diferencia caracteristica, pero preciso hacer constar
claremente que esta expresidn habrd de interpretarse como
meramente indicativa de la accidn anteriormente descrita,

cualquiera que sea la razdén gue lo abone.

Habiendo ya descrito y detallado con toda amplitud
la naturaleza de nuestro invento ast como la manera de
llevarlo a cabo en la prdctica, debo hacer constar que las
disposiciones anteriormente descritas son susceptibles
de ligeras modificacliones en sus detalles, sin que por ello
se cliere el principio fundamental del invento, y lo que
constituye la esencia del mismo y por lo que solicito patente
de tnvencidn por velnte afios en Lspafia es por: "Un procedi-
miento de fabricacidn de planchas metdlicas por deposicidn
electrolfticae”; caracterizdndose por lo siguiente:

12.- £l procedimiento de jabricacidn de varias

planchas separables o de una capa compuesta consistente
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en varias planchas separcbles hechas de un metal anddicamente
corrosive, (cual el niquel, por ejemple), por nedio de
deposicidn electrolitica, siendo una de las jases del procedi-
miento el invertir la direccidn del paso de la corriente
entre Iqs deposiciones sucesivase.

2%.- E1 procedimiento de fobricacidén de wna série
de planchas o chapas metdlicas separables por medio de
deposicidn electrolitica, consistiendo el procedimiento en
servirse de dichas planchas como catodos para ir recibiendo
las deposicliones sucesivas, y en invertir la direceidn del
paso de la corriente eléctrica por el tafio entre cada una
de dichas deposiclones sucesivas.

S2«- K1 procedimiento gue se puntualiza en lg
reivindicacidn 1%, caracterizado por el hecho de invertirse la
direccidén del paso de la corriente eléctrica entre deposiciones
sucesivas, duranite un periodo de tiempo gque constituye
una pequeria fraccidn del periode que se tarde en la deposicidn
v Sormacidn de cada una de dichas planchuase

"Un procedimiento de Jfabricacidn de planchas metdlicas
por deposicidn electrolitica®; tal y como gueda substancial-
mente descrito en la presente memoriag.

Lsta memoria consta de cinco hojas escritas por una

sola caras
Madrid, 13 de Febrero de 1926.

Arthur 2. Pedersene.
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