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PATENTE DE INVENCION

a favor de
ELECTRICAL RESEARCH PRODUCTS INC., domiciliada en
NEW YORK, (Estados Unidos)
por:

" Aparato para la galvanoplastia"
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Memoria Descriptiva.

Esta invencién se refiere a los aparatos para gal-
vanoplastia y especialmente a aparatos para recubrir y mol-
dear objetos relati vamente planos. La descripcién siguien-
te se hace con referencia a la obtencién de depbsitos gal-
vanopldsticos de cobre pero se comprenders que esta inven-
cién puede aplicarse igualmente a otros metales.

En ciertas industrias, por ejemplo en las artes gré-
ficas y en la industria fonogréfica, es muchas veces necesa-
rio obtener una matriz en el interval o de cuatro o cinco

horas., Esto no es debido unicamente a la economia de trabajo




L Lo

15

20

25

30

35

40

45

que representa siné también a la necesidad de poder comprobar
rapidamente la wmatriz. Por otra parte las m trices ademds de
ser producidas rapidemente deben también ser producidas en
forma de depbsito galvanopldtico de textura muy fina, de

modo que la reproduccién sea fiel en todos sus detalles.

El fin de esta invencién consiste en obtener un
método y un sparato para obtener sobre una superficie depb-
sitos galvanopldsticos de texturs muy fina con mayor rapidez que
lo que ha sido posible hasta sghora.

Conforme esta invencidén se dispone un aparato que
comprende un anodo y un c atodo dispuestos en una cdmare Yy gi-
ratorios en direcciones opuestas y medios para rociar de elec-
trolito la superficie del catodc. De esta maners se produce
una agitacién violenta del electrolito. El aparato se dispo=-
ne de preferencia de modo que el electrolito se renueve com-
pletamente en unos pocos segundos.

La formecién del depésito galvanopldstico se limi-
ta preferiblemente a una cémara tan pequeila como sea fisica-
mente posible. La pequeflez de la cédmara facilita grandemente
la agitacién dada la pequefla cantidad de electrolito que debe
agitarse.

En su forma de ejecucién m eferida, el aparato

objeto de esta invencién comprende un depésito relativamente |
grande que contiene el electrolito y desde el cual se alimentan |
una o mas cémaras pequefias. Estas pequefias cdmaras presentan la
forma de cilindros cerrados Y en ellas se produce la violenta
agi tacién del electrolito por la rotacién de los electrodos en
direcci dn opuesta en combinacién con una serie de boquillas fi-
jas. En cada cdmara se disponen conductos de entrada y de sa-
lida y todo el electrolito se filtra mtes de entrar en las
cémaras, adn cuando en ciertas formas de ejecucibén es posible
trabajar sin ayuda de los filtros.

En los planos adjuntos se representa una formsg de

ejecucidén preferida del objeto de esta invencién.
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La figura 1 es un alzado lateral parcialmente en
secd én de una cdmara mes trando los medios de agi tar el elec-
trolito.

La figura 2 es un alzado de frente cortado por el
centro de ls cémara.

Las figuras 3 y 4 son secciones transversal y lon-
gitudinal respectivamente de las boquillas.

La figura 5 es una perspectiva de una instalacién
tipica mos trando una serie de cémaras alimentadas desde un so-
lo depbsito y

La figura 6 es un esquema de las conexiones eléc-
tricas para las diversas cémaras.

Refiriéndonos a las figuras 1 y 2, por -10- se indi-
ca una cémara formada por una envolvente cilfndrica =1l- y las
tapas =12- y -13=-, Aln cuando se representa la cémara en for-
ma de cilfndro, esta puede también afectar cualquier otra for-
ma deseada. Puede construirse de cualquier material pero con
mayor economia puede construirse usualmente de fundicién. Ia
superficie interna de la misma estd completamente recubierta
de caucho o de otro material -1l4- resistente a los 4cidos,
eplicado directamente al hierro fundido por vulc enizacién o
por otro medio conveniente, Este revestimiento impide la for-
macién de un depésito galvanopldstico sobre las paredes de la
cédmara asi como la destruccidn de las partes metélicas, En la
parte externa de la cdmara y alrededor de ella se encuentran
cuatro grandes orejas «l6=, =17=, =20- y =21~ dispuestas para
sostener las charnelas -15- g las que estdn articuladas las
tapas «12~ y -13~, Las orejas =1l6- y -17- estdn provistas de
bridas o rebordes -18- -19- respectivamente, que pueden ser-
vir para fijarls cdmara a un soporte. Si se desea gue la cdma-
ra esté sostenida por abajo mejor que por encima, las bridas
-18~ y -19~ pueden disponerse en las orejas -20- y -21- o bien
pueden disponerse bridas en smbas posiciones a fin de que 1la

cémara pueda sostenerse tanto por encima como por abajo. Las
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tornillos o pequefios volantes =22- dispuestos a intervdl os

alrededor de las tapas, El cilindro -11l- estd provisto de

las correspondientes orejas =23 provistas de orificios lige-
ramente cénicos en los que se roscan los volantes =-22. Entre
las tapas y el cilindro -ll=- se dispone una guarnicién de cau~
cho =24=- para formar cierre herméti co. Se han representado tres
aberturas de entrada =25-, =26- y =27- pero este nimero puede
Ser mayor o menor segin se desee. En €l fondo de la cimars se
representan dos aberturas de salida =28- y =29-, E1 nimero
exach de ellas y su posicién d epende de cada forma de ejecu-
cidn. Una pequefia abertura de comprobacién -30- dispuesta en
la parte superior del cilindro -1ll- sirve para determinar cuan-
do la cémara estf llena completeamente de electrolito y para
admitir aire por medio de una vélvula no representada, con ob-
jeto de facilitar el vaciado de la cémara. Yna sbertura = £lo-
ga =31- en el fondo de la cémara se emplea para comple tar el
Vaciado de la misma. Todas estas aberturas estdn fileteadas
para recibir diversas guarniciones.

Las aberturas de entrada, =25=, =26= y =27- estén
provistas de las boquillas =32-, =33=, ~34- respectivamente.
Cada boquilla estd constituida preferiblemente por un cilindro
con hendiduras longitudinales u otras sberturas spropiadas -35-
por las me el electrolito entra en la cémara La perforacidn

de la boquilla decrece progresi vamente por med o de un tap én

cénico -36- de modo que la presd én de electrolito es ractica~-
mente igual en toda la longitud de la boquilla. Puede sin embar-
g0 prescindirse de esta conicidad siendo de anchura uniforme la
perforacién de la boquilla, Las boquillas pueden ser todas ellas
de longitud igual o bien pueden ser de longitudes di ferentes,
pero preferiblemente serdn colectivamente de longitud suficien-
te para rociar practicamente toda la superficie que debe recu-
brirse. En algunos casos puede ser conveniente réciar el anodo

a fin de separar del mismo todo el lodo acumulado. La distancia

Sptima entre la boquilla y la siperficie que debe recubrirse es
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ordinariamente de algunos milimetros. Como se representa en la

figura 3, el chorro es dirigido preferiblemente en &ngulo con-
tra la superficie y en direccién contraria al sentid de giro
de la misma aiin cuando ello no sea indispensable.
En el interior de la cdmara -10- se encuentra tan bien

el anodo -~38- y la placa soporte -3(- contra la cual se monta
e catodo. Estos electrodos presentan preferiblemente la forma
de discos planos a’n cuando no es esencidl que sean de esta
forma espec{fica. Como que en esta forma de ej ecucidn deben gi-
rar a velocidad relativamente elevada, unas =175 revoluciones
por minuto, es necesario que estén equilibrados dinamicamente
de modo que se eviten vibraciones no necesarias. En la forma
de ejecucidn representada, la placa -37- soporte del catod es
metilica de forma ligeramente céncava a la que se fija un dis-
co fonogririco que deba ser recubierto galvanoplasticamente. E1
disco se rosca en una espiga fileteada =39~ fijada al véstago
~-40= que presenta una por;idn cbnica =41l- en uno de sus extremos.
El véastago -40- estd fileteado a la izqierda en el extremo
opuesto -43- donde estd combinado con un volante —4 3 que cuan-
do el vastago no estd en su posicién queda sostenido por el
collar -44~-, fijado al casquete extremo de sopoRte -45-. De es-
ta manera haciendo girar el volante =43 puede mor erse longitu-
dinalmente al véstago =40~ para ponerlo en contacto de friccidn
su extremo cénico, con un 4rbol giratorioc -46= 0 para separarlo
del mismo. Este arbol =46~ es accionado por un motor -47- por
intermedio de un engranaje de reducci n de cualquier tipo con-
veniente.

Fijado al &4rbol -46~ se encuentra un anillo colector
-48~ contra el cual pueden gpoyarse las escobillas -49- que
suministran la corriente de galvanoplastia. Un prensa esto-
pas indicado de una manera general por =-50-, de un material
resi stente a los 4cidos, impide que el electrolito escape de
la caimare -10-, Una superficie de apoyo de caicho endurecido
u otro manguito resi stente a los 4cidos =~51- protege al &4rbol

-46=- contra la accidn del electrolito. El electrolito sirve
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de lubricante entre el prensa estopas -50- y el manguito -51-.

El mot or -47- y €l engranaje que combina con &1 es-
t4n montados en un soporte conveniente -52- que puede formar
parte de la tapa ~13~. AdWn cuando en el aparato representado
se emplean accionamientos individuales para el anodo Yy para
el catodo, es posible accionar ambos electrodos por un mismo
motor.

En el espacio situado entre el anodo y el catodo
puede disponerse si se deses un disco de material filtrante
(no representado) pare impedir que el lodo formado en el ano-
do pase y se acumule sobre el catodo. En el mismo espacio y
anélogamente montad puede disponerse si es necesario un
" escudo o protector de galvanoplastia" de material aislan-
te de dimensiones tales que impida la formacién de un dep =i to
galvanoplastico de espesor desigual a lo largo del borde de
la superficie que se trata.

En el lado correspondiente al anodo, €l motor -5 3=,
el engranaje de reduccidén ~54-, las escobillas «55- y el so-
porte =56= pueden ser una reproduccidén exacta del aparato mon-
tado en el lado correspondiente al catodo. Sin embargo el &r-
bol =57~ no es necesario que sea hueco ya que el anodo no es-
t4 montado por medio de una espiga como sicede con el catodo
sind por medio de un tornillo -73-. La cabeza de este torni-
llo debe estar protegida de la electrolisis por cualquier me-

dio conveniente.

En la armazén de la mdqina y en algunos puntos
de la misma debe procederse a un aislamiento a fin de que la
corriente unicamente pueda pasar de un anillo colector a otro
por intermedio de los electrodos y del electrolito. En la for-
ma de ejecucidn representada esto puede conseguirse aislando
las charnelas y 1los sujetadores de volante.

En la figura 5 se representa una instalacién tipicsa
de aparatos individuales para la galvanoplastias. Estos aparatos

indicados de una manera general por -10- estin suspendidos de
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las barras =59- que pueden ser de hierro en dngulo u ot ros
materiales. El electrolito -60- se suminis tra desde un depdsito -
=61~ colocado en el mismo local que los gparatos -10- o en un
local aparte y preferiblemente a menor altura que los gparatos,
E]l electrolito -60- es impelido por medio de una bomba -6 2= ac-
cionada por un motor a un colector =64- pasando por el filtro
=63- y desde el colector pasa a uno o mas distribuidores -65-
¥ luego a los aparatos. Cada uno de estos estd provisto de una
vdlvula de entrada -66- y de una de salida -67- para paler re-
gular independientemente el suministm de electrolito a cada
aparato. El electrolito que sale de los aparatos se recoge y
preferiblemente ayudado por su propio peso pasa por el tubo
-68- al depésitg ~61-, Desde este deplsito puede glimentar—

se el nimero de aparatos que se desee y pueden funcionar si-
multéneamente cualquier niimero de aparatos. Ninguna porcién

de electrolito puede llegar a los aparatos sin pasar previa-

mente por el filtro -63- asegurdndose asi una eficaz filtra-

cibén, E1 filtro puede también disponerse en el conducto de

retorno al depdésito o bien puede suprimirse como se ha dicho

anteriormente. E1 electrolito es impelido a una vel ocidad
suficiente para que sea completamente renovado en los aparatos
en unos pocos segundos. Es conveniente que €l depdsito -61-
esté provisto de medios pé&a regular la temperatura del elec-
trolito.

Las conexiones eléctricas para los electrodos se
fepresen tan esquemiticamente en la figura 6. Un generador con-
veniente de corriente galvanopléstica =-69- suministra la co-
rriente a un nimero determinado de aparatos conectados en pa-
ralelo, pasando por los interruptores individuales =70-, los
reostatos =71l-, anillos de wntacto -55- de los anodos, ani-
llos de contacto =48~ de los catodos y un amperimetro =72-, Como
que el electrolito se renueva tan frecuentemente es posible tra-
bajar fécilmente en la obtencién de revestimientos de cobre
con corriente de unos 0“4 amperios por centimetro cuadrado o

mas. Como que la cantidad de metel depositada es proporcional

e



a los ampe rios horas, empleados es conveniente disponer para
cada aparato un amperimetro horario para saber cuando se ha

depositado la cantidad suficiente de metal .

220

v E1 método operatorio con el aparato descrito es
como sigue: Al principio de la operacién el objeto que debe
revestirse galvanoplésticamente se fija a la espiga =39~ de
la placa soporte de catodo -37-., Esto se verifica fuera del

025 aparato. Se abre luego la tapa ~-13~-, se introduce el vasta-

go =40- en el Arbol -46- y se hace girar al volante -43- en

direcdl én contraria a las agujas de un reloj hasta que se es-
tablece un fuerte contacto entre el extremo del &rbol -46- y la
parte pos terior de la placa soporte ~37- asi como entre las

230 porciones cénicas del viéstago y del é1rbol, Todas las super-

ficies del objeto que no deben ser recubiertas pueden pro=-

tegerse por medio de un aislante conveniente y si por una ra-
zén cualquiera es necesari o se protege de una manera andloga
la parte pae terior del anodo. Con el objeto colocado sobre la

235 placa soporte de catodo -37- se fija la tapa -13- al cilfndro

~11l= apretando los volantes =22-. La tapa -12- del anodo se

fija igualmente y puede empezarse. la operacién. Para ello se
hacen girar ambos electrodos y estando cerrada total o par-
cialmente la vilvula de salida -67- se hace llegar electroli-

240 to & la cdmara hasta que empieza a salir por la abertura de

comprobacibédn -30- que puede estar conectada por medio de un

tubo de vidrio (no representado) al conducto colector =68-.

En e ste momento se abre la valvula de salida -67= y se esta-

blec: la circulacién comple ta deél electrolito por el aparato.

245 Se d4i luego paso a la corriente de galvanoplastia empezando si

es n:icesario con una corriente relativamente débil y aumentan-
do prrogresivamente su intensidad hasta conseguir el valor 6p-
timo. E1 g arato se mantiene en estas condiciones hasta que

se hn obtenido un depésito suficiente en cuyo momento se inte-

250 rrumpe la corriente, se paran los motores, se cierra la vdlvula

de ertrada =66~ la védlvula combinada con la aberturs de compro-

baci¢{n -30- se sbre, se deja abierta la vélvula de salida -67= ¥

o L e
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se vac{a completamente de electrolito la cédmara -10-. Entonces
puede abrirse la tapa -13-, retirarse el objeto recubierto y
colocarse sobre la placa soporte =37~ del catodo un nuevo obje-
to. E1l ciclo de operaciones puede asi repetirse tantas veces
como se desee. En algunos trsbajos puede ser conveniente in-
terrmpir le operacidn una o mas veces durante el t rabajo e
insp:cecionar la superficie catédica para que no se formaran
nodulos o desigualdades indebidas, Estas formaciones pueden
elim: narse por abrasivos convenientes, ¢ erréndose luego el apa-
rato para proseguir la operaci 6n. En algunos casos puede ser
conveniente cuando se ha procedido a este pulimentado invertir
el «entido de la corriente un momento después de cerrada la
cémars a fin de destruir todo pulimento excesivo que pudiera ha-
berse producido. Esto tiene por objeto impedir que €l depdsito de
se desprendira e» forma de laminillas,

El dep 6sito galvanoplédstico tiene lugar con tanta ra-
pidez que cuando se trata de una matriz para disco fonogriéfico
puede obtenerse un negativo en tres o cuatro horas y atln menos
en lugar de las treinta y cinco o cuarenta horas que eran nece-
sarias con loa aparatos hasta ahora empleados,

Como ya es sgbido cuanto mayor es la intensidad de
la corriente, mas fina es la textura del depésito, admitiendo

en todos los casos las condiciones 6ptimas para el t rabajo.

Por consiguiente esta invencién proporcions medios
para producir un depdsito galvanopléstico de textura fina en i
el meror espacio de tiempo.
N 0 T A

Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Aparato para galvanoplastia que comprende un ano-
do y un catodo dispuestos en una cémara y giratorios en direccio-
nes opuestas y medios para rociar el electrolito sobre la super-
ficie 3el catodo.

2) Aparato segin la reivindicacidn 1, en el cual el
anodo 2:st4 constituido por un disco plano y el catod comprende

una placa soporte destinada a sostener un objeto plano, como un

e |
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dis:o fonoggrifico que debe ser recubierto de metal,
3) Aparato segin cualquiera de las reivindicaciones

anteriores, en el cual se disponen medios de accionamiento inde-

) pencientes para ambos electrodos.,

4) Aparato segln cualquiera de las reivindicaci ones
anteriores, en el cual la cdmara estd constituida por un recipien~
te con dos secciones articuladas en una de las cuales estd monta-
do el anodo y en la otra el catodo.

5) Aparato segin cualquiera de las reivindicaciones
anteiriores, en el cual los medios para rociar el electrolito so-
bre ¢l catodo estdn constituidos por boquillas fijas dispuestas
radiclmente al catodo giratorio.

6) Aparato segin la reivindicacidn 5, en el cual la
seccién transversal interna de las boquillas disminuye en 1la
direccién de flujo del electrolito a fin de que este choque con
una presidén constante sobre la superficie catédica.

7) Aparato segin cuélquiera de las reivindicaciones
antert.ores, en el cual se conectan una serie de cdmaras a un depb-
stto comin para el suministro del electrolito que debe ser rocia~
do solire los catodos giratorios en el interior de las cémaras pa-
sando de nuevo el electrolito a dicho depdsito después de haber
pasado por las cémaras.

8) Aperato para la galvanoplastia.

Barcelona 8 julio 1937.
P, A.
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