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BABMZE DE INVENCION 
por ao a&os

por "Uh prooodlmiento poro el pulimentado do metalea"*"'-''

o favor de: 3ooi4t4 yáOQUEf HISPANO-SUIZi, do naotonali" 
dod franMso, domioiliada en: 67, 6P, roe do St. Eand4, 
MONTEHUIL'*sons-BOIS (Saino ,3Tanoia).

MBOOBId DBSCRIPTIVd

Lo invención ao refiero o an eleotrolito poro oí 
pulimentado do saperf icios metólioaa, y m%a particalar^ 
mente o ana aoluoián eleotrolitioa do elevado o ono entra" 
oión 4oido mineral poro naar on ol tratamiento anódioo 

6 de aetoleo con el objeto de comunicarles an pulimento 
de espejo.

No oido hasta ahora práotioo oomán palimentar loo 
metalen por ano operación maoónioa, tanto por medio do 
palidoraa automáticas y máquinaa pulidoraa de cuero, oo* 
mo manualmento o por combinación de operaciones autmaáti- 
oas y Manolos, Además del oonaiderahle oosto do loa pue
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lidoras meoánioas y las aparas iones de ludido oon avaro, 
particularmente ovando las oporaeionea finales de lvdido 
han do sor realizadas s mano, se dan varios inconvenien­
tes en las máquinas pulidoras de metales qas son inheren­
tes a las propiedades de loa propios metales* díganos mé­
talos, tales como los oseros por ejemplo, son poso conduc­
toras del oslar, y o eomaeovaneio de lo elevada velocidad 
do las pulidoras o ruedas de ludido tlsadouo requemar las 
superficies de las mimaos. Bsto limito en alto grado la 
velocidad a que las operaciones de pulimento pueden reali­
zarse.

Además en las pulidoras mecánicas de metales las su­
perficies tienen tendencia a presentar un aspeóte de "pe­
ladilla^, oon lo oval las superficies pulidas producidas 
resultan de un trabajado basto. Tales superficies están 
caracterizadas por la presencia do una capa do material 
amorfo o paoadeamorfo. Asimismo, cu algunos procedimien­
tos comerciales do pullmantaeián la superficie puedo pre­
sentar araHaaoa mleroaeápiooa. Las pulidoras mecánicas 
merecen además la importante objoeián de que exigen un ele­
vado costo su eomparaeiám can la calidad dol trabajo. En 
ol caso do aeoroa purea por ejemplo^ ol pulimento mecánico 
os uno do loa más caras operaciones de acabado, y per ello 
loa acerca puras pulidos han sido hasta ahora vendidos a 
precios que son muy citas en oomparaeián con el ooato dol 
material. El ooato dol pulimento mecánico oa aán mayor 
en la manufactura do artículos aromadas, particularmente 
do Srtiouloa do forma irregular que han de aer primer aman-
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te finamente pulidos, luego niquélalos y finalmente ludi- 
loa antea le la aplioaoián leí recubrimiento le oromo.

Mientras loa mátodoa eleotrelíticos para el trata­
miento le metales y aleaciones para limpiar o grabar ana 

5 superficies son bien conocidos, tales mátodoa han silo 
principalmente aplicados a tales finea pero no a la pro* 
luocián le superficies puliméntalas. La patente norteame­
ricana Bams no 1.668.222, le 7 le Febrero le 1928, por 
ejemplo* ae refiere a la limpieza electrolítica anodias le 

10 metales ferrosos preparatoria leí niquélalo, alegándose
que una superficie lisa, puliméntala y uniformemente ata­
cada pude ser producida por una aocián limpiadora electro­
química* Sin embargo, por el procedimiento lesorito en 
dicha patente ha silo imposible obtener una brillantemente 

16 pulida superficie, puesto que tan solo proporciona una su­
perficie que es algo más lustrosa que las que pueden ser 
obtenidas por los procedimientos usuales le leospaio.

Semejantemente* aán cuando la patente norteamericana 
Blant no 2.115.005, le 26 le Abril le 1938 so propone les- 

20 oribir un procedimiento limpiador electroquímico que pro­
duzca una superficie le gran tersura, ha ailo tambián im­
posible obtener por medio leí procedimiento especificado 
en la misma un pulimento tan intensamente lustroso como ol 
que eon facilidad ae produce con el uso le ls soluoián 

26 electrolítica le la presante invanoián*
Se ha descubierto que un superior efecto la pulimento 

puedo producirse muy fácilmente y por un bajo cesto median­
te el use le una soluoián electrolítica que oonsíate esen-
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oialmente on ana mazóla 4o ácidos sulfdrioo y fosfórico 
establecido 4o manara que la ccnoontraci&s 4ol ácido aoa 
por lo manoa 4ol 60 por 100 4al poao 4o la aolueián. Tal 
solución olootrolitica oa per tionlarmen to aplioablo a la 

0 pulimentación 4ol aooro poro, ol níquel, ol mota! Hanoi, 
la Zlpaoa y ol aooro almplomonto al carbono, asi como a 
varios otroa metales. 3Hi el oaao 4el aooro almplomonto 
al carbono, aleaoicnoa pobroa 4o acoro y on general acó* 
roa no anatonitiooa ao ha observado que oa par tionlarmen* 

10 to ventajoso adicionar ana pequeña proporción 4o ácido
crómico a la mezcla do ácido snlfárioo y ácido fosfórico.

Ha por oonaignionto ana importante finalidad 4o la 
invención proporcionar ana solución electrolítica propia 
para sor asada on ol tratamiento Módico do metales, para 

15 oomanioarloa an elevado brillo superficial directamente y 
sin erigir ant subsiguiente ludido mecánico u otras opa* 
raciones de pulimentado.

Ha otra importante finalidad de la invención propor­
cionar ana aolueián olootrolitioa particularmente apta pao 

80 ra sor usada on ol tratamiento anódieo do metales con ob­
jeto do producir on ellos superficies que asan intensamen­
te luatrosaa y exentas de los arañazos y peluaillaa carac­
terísticos de las superficies mecánicamente pulidas do los 
metales tales como el acoro.

06 He otro importante objetivo de esta invención proper*
clonar una aolueián electrolítica propia para sor usada en 
el pulimento de metales, que permito obtener ol pulido a 
un costo considerablemente más bajo que ol impuesto por las
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operaoionas de pul imantado mecánico* prod.no i ando a lo veo 
superficies do earaotorístioas relativamente suporieroa o 
leo obtenidas por pulimentado mecánico y oporaoiones dé lu* 
dido*

5 Otros importantes objetivos de la invención se das*
prenderá de la siguiente dsaorlpcián y las reivindioaoioe 
nos finales*

XI procedimiento que constituyo el objeto do la ps* 
tonto consiste en oolooar el metal que se ha de pulir oomo 

10 ánodo en nn bañe electrolítico de ean^oaioidn adecuada, y 
en haoer pasar ana eerrisnta de suficiente densidad* dué 
renta un tiempo suficientemente largo pare producir el olee 
vedo luatro o pulimento del metal* Empleando la solueián 
electrolítica objeto do la patéate se obtienen resultados 

Id que superan a loa do loa procedimientos do mora limpies# 
slootrolitiou, sn onants se producen altamente lastrooaa 
snperfioiee pulidas# Bote elevado pulimente es un impor* 
tanta aspeóte de la invención y le que netamente la dis* 
tingue de lea aechados aegán los prooodimientos anterio*

06 roa de lidiase electrolítica do los metalas*
la aolucián eleotrolitioa que parece ser de más gene* 

ral aplioaoián sa una mesóla de ¿oído sulfúrico y ¿oido 
fosfórico en talos proporciones que la ooaoentraei&a ¿oida 
asa al monas dol 60 por 100 en poso de la aolucián* alenda 

06 ol reato principalmente agua. Loa áoidoa sulfárieo y fos* 
fários# particularmente el ¿oido ortofoafárico* son ominen* 
temante adaouadoa para si fin propuesto* principalmente a 
oansa da an estabilidad y de la facilidad oon que producen



pulimentes astiafaetorios.
Si bien es posible obtener pulimentes oen mesólas le 

ácido sulfúrico y ácido fosfórico que contengan hasta 60 
por 100 le agua es preferible mantener el contenido en agua 

5 leí baño electrolítico relativamente baje, pues se ha ob* 
servado que en general les baños que contienen pequeñas 
proporciones de agua permiten actuar con poca densidad de 
oorriente, y por le tanto obtener por reduoido coste pu­
limentes muy satisfactorios. Por esta razón es preferi- 

10 ble que el ácido total sea superior al 80 por 300 en pese, 
pero no debe exceder del 90 por 100, siendo el resto prin­
cipalmente agua excepte cuando so emplean pequeñas propor­
ciones de otros materiales adicionales, tales como el ácido 
orómioo, para mejorar los efectos pulidores del baño res- 

16 poete a oiertos metales. Las proporciones relativas de 
ácido sulfúrico y ácido fosfórico pueden en general va­
riar del 6 por 330 de ácido sulfúrico y el 68 por ICO 
de ácido fosfórico al 5 por 100 de ácido fosfórico y el 
85 per 300 do ácido sulfúrico, poro el contenido en ácido 

60 fosfórico os preferible que exceda del 60 por 300 do la 
oomposicián total del baño# A  falta de indicación con­
traria, debo entenderse que todos los porcentajes expre­
sados representan porcentajes en peso mejor que en volu­
men. Aaámismo las referencias a loa ácidos sulfúrico y 

65 fosfórico debo entenderse que corresponden a los respeo ti* 
vos ácidos en sí mismos, representados por sus fórmulas 
químicas, y no a ciertos tipos comerciales de tales ácidos, 

para Obtener loa resultados deseados en un razenable

<* 6 —
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aapaoio da tiempo ea preferible usar denaidadaa de oorriano 
te relativamente elevadas en la realización del prooedimien* 
te. Con la mazóla preferible de ácido anlfárioo y ácido foa- 
fórioo el procedimiento puado aer llevado a cabo o en una den* 

5 aidad de corriente en el ánodo que vario de 0,66 a 110 am- 
perioa por decímetro cuadrado. Ba de entender qua igual* 
mente podrán emplearae denaidadea de corriente más bajaa, 
pero entoneea ae requerirá mayor tiwapo de tratamiento, y 
el procedimiento por tal razán no aerá eoon&nioo* Dansida- 

20 dea de corriente máa elevadas que laa indicadas precedente- 
manto pueden ser tambián usadas, pero en tal oaao el exce­
sivo coate de la energía eláotrioa contrarresta el ahorro de 
tiempo. La duración del tiempo necesario para obtener el 
resultado deseado depende de la magnitud de la densidad de 

15 corriente empleada, y en cierto grado de laa particularida­
des del metal que ha de pulirse y del carácter de su super­
ficie inicial. Laa superficies ásperas requieren como es 
natural un mayor tiempo de pulimentación que laa relativa­
mente lisas.

20 B1 mecanismo por el cual se producen el elevado puli­
mento y lustre auparfioial características de la invención 
ne está bien determinado^ pero indudablemente se encuentra 
asociado eon la presencia do una oapa polarizante sobre la 
superficie del metal durante el procese del ataque anóíioo.

86 La naturaleza de esta película es tal que el ataque selec­
tivo de las varias fases sobre el metal o aleación ee re­
ducido al mínimo. La disolución amódioa ee produce prebao 
blemente en una cantidad ralativamanta alta y oon un alavádo
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valor a.# polarizaoián anádioa. El resoltado da la diselu- 
aián anádioa del metal bajo talea condiciones es una igua- 
laoián de la aoperfioia de cristal del metal que prcduoo 
ana Usara do acabado semejante a an espejo# Estas oondi- 

5 oionea no se obtienen oon la simple limpiesa electrolítica 
conocida hasta ahora#

Loa signientes ejemplos servirán para dar a oonooer 
composiciones de sdaciones electrolíticas y las oondioio- 
nes bajo las cáeles producen los mismos palimentados satis* 
feotorios.

BJBKPLO 1
18 Composioián del baño y porcentaje por peso

Proporciones generales Proporciones preferidos 
15 a 30 por 100 15 por 100 de ácido sulfúrico
65 a 67 por 100 63 por 100 de ácido ortofosfárico
Complemento 22 per 100 de agua

15 Con este baño se obtienen excelentes pulimentos en
aceros poros al oromo-niquel 18*5. 55*13, asaros poros al 
oromo rootifioadós que contengan de 12 a 18 pac 100 de 
aromo a todavía mayor paroporoián, níquel, metal Monel, al* 
pasa, oromel y aceros sencillamente al carbono, cuando di*

20 ches metalas o composiciones hacen do ánodo oon una densi­
dad de corriente de 5,5 amperios por dosímetro onadrado do­
rante una hora pooo más o menos, dependiendo do las condi­
ciones originales de la superficie. A máa elevadas densi­
dades de oorrienta se requiere manos tiempo# Por ejemplo,  ̂

25 so ha observado que la composioián de este baño produce un



pulimento A# espejo en el níquel cuando haoe eate metal de 
ónodo con una densidad Ae owriante Ae 13,7 a 27,3 amperios 
por decímerro cuadrado Abrante Ae 4 m 12 minutes a tempera- 
torea Yeoinaa Ae 50 gradea centígrados. B1 mi amo baño tam- 

3 blón producirá un excelente polimento en on revestimiento 
galvánico Ae níquel gris oon una AenaiAaA Ae corriente Ae 
13,7 a 27,5 amperios por decímetro ouadrado Anrante on peo 
rioAo Ae 2 a 6 minutos. B1 electropulimento Ae aleaoienea 
Henal, nierome y oromel paeAe realizaras en oondieienea ai# 

10 milarea, pero ea preferible aotuar orna una AenaiAaA Ae oo* 
rrienta en el ánode aproximadamente Ae 11 emperica par Ae* 
eimetro ooadraAe Anrante on periodo Ae 20 minntoa a ana 
temperatura Ae anca 40 gradea centígrados.

B3EHBE0 2
Composición Ael baño, poroentaje por peso

ácido aulfórieo 60 par 100
ácido ortofosfórioo 30 por 100
Agua 10 por 100

16 Oh baao de esta eompoaioión produce nn excelente pn*
limante en aceros puros al cromo níquel 18-8 y 84-12 can 
ana AenaiAaA Ae corriente Ae 27,6 amperios por deoímetro 
cuadrado o más, y en níquel y aleaciones de níquel tales 
como el metal Monel, la alpaca y semejantes oon una densi* 

80 dad Ae corriente de 27,6 amperios por decímetro cuadrado#
La temperatura empleada puede ser alrededor Ae 60 gradea 
centígrados, si bien esto no ea Inalterable.

Ba manifiesto per la composición del baño antea ex-
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presada qne ana considerable amplitud, aa permisible an 
amanta al pareen taja en ácido snlfnrioo y ácido fosfári* 
aa aan tal que la mezcla o en tenga an ácido más del 60 par 
100 y preferm temante miz del 76 per 330* Be general, as 

6 preferibla mantener qca al conten ida decaído sulf&rioo 
varia dal 16 al 60 par 300 y el de ¿oida ortofcsf&rioo 
varié del 16 al 70 por 300, manteniendo la mezcla ¿sida 
entra al 60 y el 90 por 300 dal peso de la soluoián.

Para el ele ctropnlimento da aceros sencillamente al 
30 carbono y aceros al molibdeno, se ha vista qne es preferid 

ble Inolnir ¿oída orámica (CrOg) en la solnoián aleetrolía 
tioa* Las proporciones da ácido salfárioa y ácido fosfá* 
rico, sin embarga, son todavía mantenidas entra las amplios 
tárminoa antea expresados* Los signientas ejemplos Aan idea 

16 de típicas soluciones electrolíticas que contienen ácido ani* 
iárioo, ácido íosfárica y ácido orámioo*

EJBtPLO 3
Composicián deí baño^ porcentaje por posa

Acido snlfdrico 16 par 300
Acido ortofoafáriaa 63 por 300
Acido arámioa 10 por 300
Agua de complemento*

EMBEBIO A
Aeido snlfárieo 
Acida ortofosfárioe 
Acido orámiao

60 por 300 
67 per 100 
8 par 300

Agoa de complemento*
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Acido aalfúricc 40 par 100
Aoido ertofoafárioo 44 por leo
Aoido orámioe 4 por 100
Agua de complemento.

En el pulimentado de loa aceros aonoillamente al car- 
baño, loa acerca al molibdano y aemejantoa ai ae naan laa 
precedantoa oomposioiones ae ha observado qae al ácido to- 
t§l daba aer amperio* al 60 per 100 para predecir an pali- 

§ mentó da espejo* La adioián de ¿oido crómico enmanta gran­
demente el efecto de pulimento de la mezcla do ácido anlfí- 
rioo y ácido fosf&rioo, y aa preferentemente adicionado par 
encima dal 00 por 100+ aiando ain embargo al porcentaje da 
áoido crámiaó en general no anperior al 10 por 100, y por 

10 oonalgniante menor qna ol porcentaje da lea otros ácidos 
aulfárieo y foafárico*

La aigniente oampeaicián do baño aa aatiaf sota­
ris para al pnlimento dal cobro:

Aoido anlf&rieo 14 por 100
Aoido ortofosfárioo 69 per 100
Aoido orámieo 0*6 porlÓO
Agaa de complemento*

BJBHBLO 7
En al eleotropnlimanto de loa aceros bajos al 
carbono* el áoido orámieo puede aer entera­
mente suprimido ohteniándoae buenos resalta-



dos, con al nao de un baño de la alguien* 
te composición*

Acido sulfárioo 40 por 100
Aoido ortofoafórioo 49,6 por 100
Agua de complemento.

Queda paaa especulado que ae ha logrado una nueva 
solución electrolítica atiliaable paya producir el puli* 
mentó de varios metales, incluso loe aceros purea, el ni* 
qnel y sus aleaciones y aeeroa sencillamente al carbono.

6 B1 procedimiento da utilización del baño de tal oomposi* 
eión descrito más arriba soluciona las desventajas de las 
operaciones mecánicas de pulimentado, y permite producir 
articules de metal pulidos oon las superficies ementas de 
huellas, rozaduras y peluaillas mecánicas, y que aon majo* 

10 res que las obtenidas por los mótodos de pulimento mecánico.
Como es de entender los diversos detalles del proce* 

dimiento podrán aer variados ain limitación mientras se 
mantenga el principio de la invención.

N O T A

Por la patente de invención a que ae refiere la pro*
16 sente memoria descriptiva se REIVINDICA la propiedad y la 

explotación exclusiva de*
1.* Un procedimiento para el pulimentado de metales 

que consiste esencialmente en hacer desempeñar al metal 
que ae haya de pulir el papel de ánodo en un electrolito

1 8 1 6 0 8

* 12 *



<4

5

10

16

ao

- 13 -

constituido ssenoialmento por una aoluoión que contenga 
ácido sulfórioo, ¿oído fosfórico y agua*

&*** Un procedimiento para el pulimentado de metales 
tal como el especificado en 1, caracterizado por el hecho 
de adicionar al electrolito ácido or&mioo#

3+** Un procedimiento para el pulimentado de metales 
tal como el especificado en 1 y 3, caracterizado por el 
heoho de tener el electrolito ona concentración total áoi* 
da al menos igual a 60 por 100 en peso de la solución.

4*<- Uh procedimiento para el pulimentado de metales 
tal como el especificado en 1, 8 y 3, caracterizado por 
el heoho de tener adicionadas al eleotrolito lábiles can* 
tidales de al menos un ácido distinto del sulfórioo, del 
fosfórico o del crómico.

6.- Un procedimiento para el pulimentado de metales 
tal como el especificado en las reivindicaciones ante* 
rieres, caracterizado por el heoho de tener el electreli* 
to una concentración total en ácidos esenciales fsulfári* 
oo, fosfórioo y crómico) cercana al 90 por 100 en peso#

6.* Oh procedimiento para el pulimentado de metales 
tal como el especificado en las reivindicaciones 1 y 6, 
caracterizado por el heoho de tener el eleotrolito conoen** 
traciones comprendidas entre el 6 por íoú de ácido sulfdri* 
oo y 86 por 100 do ácido fosfórico por una parta y 85 por 
100 de ácido sulfúrico y 6 por 100 de ácido fosfórioo por 
otra parte#

7#* Uh procedimiento para el pulimentado de métalos
tal como el especificado en las reivindicaciones 1 y 6+



caracterizado per el hecho de tenar el electrolito une 
concentración en ácido fosfórico superior a 60 por 100 
de la totalidad de la solución.

8+* Oh procedimiento para el pulimentado de metales 
6 tal como el especificado an las reivindicaciones 1 y 3+ 

caracterizado por el hecho de tener el electrolito con* 
centradones en peso de 16 por 100 de ácido sulfórioo.
63 por 100 de ácido ortofesfórioo y 28 por 100 de agua.

$.* Un procedimiento para el pulimentado de metales 
30 tal como el especificado en las reivindicaciones 1 y 3, 

caracterizado por el hecho de tener el electrolito oon* 
oentraoiones en peso de 60 por 100 de ácido sulfúrico,
30 por 300 do ácido ortofesfórioo y 10 por 300 de agua.

10** Un procedimiento para el pulimentado de metales 
15 tal o orno ol especificado en las reivindicaciones 1 y 8+ 

caracterizado por ol heoho de tener el electrolito oon* 
oentraoiones de 15 por 100 do ácido aulfarioo, 63 por 100 
do ácido ortofosfórieo, 10 por 100 de anhídrido crómico y 
18 por 100 do agua.

80 11.* Uh procedimiento para el pulimentado de metales
tal oorno ol especificado en las reivindicaciones 1 y 8, 
caracterizado por el heoho de tener el electrolito oon* 
oentraoiones do 80 por 100 de ácido sulfdrioo? 67 por 100 
do ácido ortofesfórioo. 4 por 100 de anhídrido orómioo y 9 

85 por 10Ó do agua.
18.* Uh procedimiento para el pulimentado do metales 

tai como ol especificado en las reivindicaciones 1 y 2. 
caracterizado por el heoho de tener el electrolito oon*
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eentraoitnes da 80 por 100 de ácido sulfúrico, 67 por 100 
Ao ácido ortofosfárioo, 8 par 100 Ae anhídrido erdmioo y 
11 por 100 Ao agua.

13.- La propiedad y le explotaoián exo lesiva Ael ob* 
C jeto Ae le patente, aean cuales fueren las oirounatanoiaa 

que o^oourran oon su esenoielidad definida en las anterio­
res reivindicaciones, cual objeto es:

"Oh procedimiento para el pulimento de metales".
Consta la presente memoria de quince hojas foliadas, 

escritas por una sola oara.
Barcelona, 80 de Bioieuíbre de 1947.
B. p. de: Sooiátá JAOQUET HISPANO-SUIZA,
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