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MEMORTIA DESCRIPTIVA

sobre:
"Procedimiento pars el tratamiento de superficies
“metélicas para la aplicacidn de recubrimientos

"por electrolisis®,

SOLICITANTE: BOZEL-MALETRA, Société Industriells de Produits Chimiques,
entidad francesa, domiciliada en 38 Rue de Lisbonne, '
PARIS, Francia,

Le presente invencidn se relaciona con el
tratamiento de desoxidacidn y de preparacidén de super—
ficies metalicas que se recubren normalmente con una
capa protectora, por 1o general con una capa de oxido,

5e permitiendo esté tratamiento particularmente la aplica-
cion de recubrimientos adherentes de metales por via
electrolitice y particularmente de depositos de cromo
duro y de niquel. Tales revestimientos pueden apli-
carse con objeto de dar a las plezas tratadas ciertaé
10. propiedades de superficie, de protegerlas, de adormarlas,
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Segin sea el metal empleado y el objeto

etc.,0tce

requerido,los recubrimientos dan a la superficie una
gran dureza, un buen coeficiente de rozamiento, una

15 gren resistencia al desgaste, a la oxidacidn o a clertas
corrosiones quimicas, la posibilidad de efectuar
mediante diversos procedimientos mecanicos o por puli-
mentacidén de las superficies, para aplicaciones opticas,
mecénicas, etc,efectos decorativos, etc.

20, Para gplicar el recubrimiento,en particular
un depdsito de un metal electrolfitico adherenté, es
preciso eliminar la capa protectora, por }jo genersl,
una capa de oxido que cubre la superficie del metal
a tratar.

25, Diversos procedimientos de tratamiento a base
de productos acidos o alcalinos permiten retirar la
referida capa, pero, salvo en ciertos casos particulares,
se forma une nueva capa tan pronto como las piezas
desoxidadas se ponen en contacto con el agua o con

30, la atmdsfera. |

Las piezas desoxldadas de esta forma y
tratadas después en un bafio electrolitico se cubren
de depdésitos no adherentes debido a la presencia.de esta
capa intermedia y presentan con frecuencia numerosos
35 defectos (escames, grietas, etc...) que resultan de
la falta de adherencia sobre el metal de base.
Actualmente se utilizan diversos medios para
preparar los metales cublertos de semejente capa, en
particular el aluminio y sus aleaciones, el cromado,

40, el niguelado 0 el recubrimiento por otro metal electro-
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Su objeto es obtener clierta adherencia del

deposito en presencia de la capa de dxido y hacer que

ge adhiera el deposito al metal de base con o sin

interposicién de capas intermedias diversas,

Los principales procedimientos conocldos se

refieren o una de las tédonicas sizuientes:

A) Més particularmente cuando se trate del j

aluminio y de sus aleaciones.

a)

b)

e)

a)

- Recubrimientos electroli{ticos sobre capas
intermedias de cinc o de otros metales aplicados
mediente desplazamientos quimicos, que se comple-
mentan muchas veces con el paso de una corriente
eléctrica.

- Recubrimientos electroli{ticos aplicados sobre
capa de aluminio producida por un trastamiento de
oxidacidén anddica, sufriendo esta capa con fre-
cuencia un tratamlento quimico o electroguimico
antes de recibir el depdsito electroliticd.

- Recubrimientos electroli{ticos sobre superficies
desoxidedas mecanicamente con frecuencia por
medio de un material raspante en suspensiodn

en un liquido, que permanece adherido a la pleza
vy la protege contre la accidn de le atmésfers. |
- Recubrimientos electroliticos sobre superficies
desoxidadas por medio de un bafio quimico que
contiene sal de un metal pezsado que se deposite
sobre la pleza y se elimina por disolucion quimica
antes de tratamiento electrolitico.

B) Mds particularmente en el caso de otros

metales que no sean el sluminio y recublertos con una
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a) - cuando se trate de cromo, recubrimientos

capa de oxido:

electroliticos después de tratamiento anddico
de la pleza en el bafioc de electrolisis por inver-

"T5 sion de corriente,

b) - cuando se trate de aceros inoxidables, recu-
brimientos electrolfiticos después de tratamiento
enddico de la pleza en un bafio de slectrolisis
dcida de composicidn especial, siendo seguldo

80. h este tratamiento ,después de inversidn repida

de la corriente por la aplicacidn de un depdsito
electroli{tico sobre el que se aplican los depdsitos
wlteriores.

El objeto especial de la presente invencion

85. es permitir la ejecucidn por via electrolitica, de
recubrimientos adherentes de depdsitos de diversos
netales y en particular de cromo o de niguel sobre unas
plezas metalicas o aleaciones normalmente protegidas
por una capa de 6xido o a base de dxido.

90, Una particularidad esenclal de la presente
invencidn consiste en proceder a la destruccion de la
capa de o6xido o de la cepa de slumina en el césd del
alunminio, por la accidn del hidrdgzeno generado en el bafo de
electrolisis prévismente a la ejecucidn del depdsito :

95. elactrolitico.

En la mayoria de los casos, segun el presente
invento, se hace preceder el tratamiento de destruccion
de la capa de 6xido de un tratamiento prévio para
desengrasar las plezas y retirar de ellas la zran capa

100, de 6xido, de alumina o de calamina que llevan.
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Este tratamiento prévio puede comprender,
exclusivamente o en parte, un tratamiento mecanico
raspante, por ejemplo un enarenado en seco 0 un desoxi-
dedo raspante en medio 1{quido. Puede comprender
tambien sucesivamente, un desengrasado por un disolvente,
un tratemiento electrolitico de desengrase o de desoxli-
dacion en bafio alecalino, un lavado con agua, un
desoxidado por acido y un nuevo lavado con agua.

A continuscion de estas operaciones, solo queda en

las piezas una pelicule delgada de 6xido ( de alumina,
en el casc del aluminio) recién formeda en el curso
del Wltimo lavado o de las ultimas operaciones y que
se puede eliminar ficilmente en el baflo de electrolisis
entes de empézar la ejecucidn del depdsito.

La descripcion siguiente permitirs comprender
con mas facilidad el modo en que la invencion puede
ejecutarse en sus formas de ejecucion adoptadas de
preferencia.

Para el tratamiento prévio, se puede, en
la primera fase, utilizar, por ejemplo, el tricloretileno,
como disolvente de desengrase. En la segunda fase de es— |
te tratamiento, se coloca la pleza desengrasada as{ |
como los Organos que pueden ir anejos a ella al objeto
de la puesta bajo corriente, particulermente, montajes,
enodos suxiliares, etc... yendo unida la pieza al polo
negativo,-en un bafio de desengrase electrol{tico clasico, |
que contiene agua en la que se ha dlsuelto soss, carbonatoi
de sodio, un ciznuro alcalino, un fosfato slcalino u
otro producto slcalino tal como se utiliza en esta clase

de bafioss el baflo puede estar simplemente g la tempera~
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ture del laboratorio.

Pars efectuar la desoxidscion quimica, se
utiliza de preferencia dcido clorhidrico o dcido
fluorhi{drico o una mezcla de los dos; estos dcidos
son convenientes para el tratamiento del aluminio y
de la mayor parte de los metales que se pueden tratar
por el procedimiento objeto de le invencion; sin embar=
&0, cuando deba tratarse un metal no atacable o poco
atacable por estos acidos, es preciso reemplazarlos por
un a&cido capaz de atacar el metal considerado. Las pie-~
zas & tratar, pueden, por ejemplo, mojzarse con semejan-
tes acidos. Los dcidos son, convenientemente, utiliza-
dos en foima de soluciones acuosas concentradas,pudiendo,
gin embargo, unas soluclones poco o hasta muy poco
concentradas ser convenlientes en ciertos casos.

Cuando se trate de aleaciones de aluminio,
que contengan mucho siliclo se han obtenido excelentes
resultados empleando gcido clorhfidrico aun cuando
el empleo del dcido fluorhidrico parece ser mds ventajo-
so. Bl tratamiento que se produce, con frecuencia con
desprendimiento gaseoso muy visible y muy abundante, no
debe prolongarse con objeto de no provocar_la retiradse
de un espesor sensible de metsl; puede interrumpirse
muy sencillamente en el momento oportunoc por lavado
con sgua. Después de este lavado las piezas pueden ir
0 no recublertas de una pelicula con frecuencisz gris o
nesra, cuya presencis o aungencia no molesta por lo
general, la continuacion del tratamiento. Hie procede
a un lavado abundante con agua para retirar por completo

el gcido de desoxidacidn, con objeto de evitar la



corrosidn de las piezas y la introduccidn de este dcido
en los bafios de electrolisis. Durente este lavado, se
forma una nueva pelicula de dxido (de alumina cuando
se trate de aluminio) por lo general en la superficie
- 165, de las piezas desoxidsdas. ILas plezas humedas se colo=
can inmediatamente en el baiio de recubrimiento electro-
1{tico apropiado, efectusndose todas las operaciones
necesarias; fijacidn de los montajes, de los contac—
tos, etd.. lo mas rapidamente posible. Con objeto de
170. evitar que el contacto del bafio refuerce la cape de
dxido que se halla sobre la pieza, la operacion de
colocacidn en el befio puede hacerse bgjo corriente,
yendo conectados los anodos y la pileza al suministro
de corriente eléctrica, préviamente a la introduccién
175. en el baflo de la pileza que, debldo a este hecho, se
halla, desde el principio de la operacidn, en atmds-
fera reductora al polo negativo del bafio. Esta precau~
cidn, que muchas veces es capaz de complicar y con
ello retardar, la colocacidn en el bafio, ha demostrado
180. con frecuenclias ser fevorable, pero ho es en modo alguno
indispensabie ¥y puede prescindirse de ella en la mayor{a
de los casos; es, sin embargo, recomendable, sl, debido
a la rezdén de las dimensiones o de la forma de las
plezas, sﬁ colocacidn bgjo corriente en el bafio exige
185, un periodo demasiado largo.
Cuend le pieza estd colocada en el bafio,
se pone bajo corriente lo mds rdpidamente posible si
es que ya no se encuentra asf{. Esta colocacidn bajo
corriente que es una parte esencial del procedimiento

190, debe efectuarse de modo muy progresivo con objeto de



provocar sobre todas las partes de la pileza un despren—
dimiento de hidrdgeno que tiene por objeto reducir la
capa de Sxido y de eliminar as{ la cepa protectora
antes del principio del depdsito de metal electrolitico.

195, Ia corriente establecida al principio debe ser de la \
intensidad meés reducida, posible, y debe sumentar pro-
gregivamente , de modo cant{nuo, o por etapas, pars
terminar después de pasados 5 o 10 minutos en la
corriente necesaria para la ejecucidn del depdsito sobre

200, le pieza tratada. Un perlodo més reducido es muchas
veces suficiente, pero ha resultado favorable fijar
dicho tiempo en 5 minutos por lo menos para que el
procedimiento pueda ser conveniente en la mayor parte
de los casos. Si el material de regulacidn de corriente

205, continua de que se dispone no permite proceder g un
aumento rigurosamente conti{nuo de la intensidad, se
puede reemplazar esta puesta bajo corriente progresiva
por una regulaciénven 5 & 10 etapas de intensidad .
de corriente de un minuto cada una, reguldndose la

210, corriente durante cada uno de estos periodos a la frac—
cion correspondiente de intemsidad. Por ejemplo, si
la regulacion final debe efectuarse sobre 80 amperios,
se podra proceder en 7 etapes de un minuto de 10 en 10
amperios. Se establecerd la corriente al principio

215, a 10 emperiosm, transcurride un minuto se pasara a 20
amperios, después de un minuto a 30 amperios, etCe..
haste 80 amperios. El numero de etapas a efectuar es
variable segun sean los metales vy la forma de las
piezas a trater, pero al parecer unas elevacion de intensi-

220. dad en 5 etapas de un minuto cada una bajo la sexta
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parte de la intensidad finsl necesaria para la electroli-
sis normal, es el procedimiento mAs sencillo que conviene
en la mayorfa de los casos. En clertos casos, segun el
metal tratado y la forma de la pleza, una subida mas
réapide puede dar buenos resultados; por el contrario,

en ciertos casos, los mas dificiles, un numero mayor

de etapas es muy recomendable. Por dltimo, se puede,
después de haber alcamnzado una etapa, disminuir la
intensidad ¥y luego hacer que sumente, con nuevo peso

por dicha etapa hasta otra etapa mes elevada.

Cuando ha terminado la regulescidn anterior-
mente descrita, solo resta dejar que el depésito
electrol{tico se efectue normslmente.

Los bafios de depdsitos electrolfticos a
utilizar deben responder a la particularidad de producir
un desprendimiento de hidrdgeno que permita la reduccion
de la caps de oxido y poder, regulados e intensidades
bastante reducldas, funcionar en generadores de hidrogeno
sin depdsitos metdlicos, produciéndose éstos solo pare
intensidades mas elevadas, al final de la regulaéién
de puests en marcha cuando la capa de oxido es elimi-
nada. Ps ,por lo tanto, necesario, dividir los bafios
de electrolisis conocidos en dos tipos de bafios:

a2) los que por su funcionamiento hebitual,

respondenya T8 QF 151 SR HOLMRLa1 cha. A tLtulo
de ejemplo, se puede citar el balio de cromado
clésico que tiene la composicion siguilente:

Acido crdémico eceeeees.. 250 gramos por litro
Acido sulfurico ce..ee.. 2,5 gramos por litro

Este bafio puede utilizarse directamente pars
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el tratamiento de las plezas anterliormente indicadéé,

produciendo la regulacion progresiva un desprendimiento

de hidrdzeno que elimina la dapa de Oxldo antes de

empezar el depésitb electrol{tico de cromo que se efectia

as{ directemente sobre el metal de base.

b) aquellos en los que el funcionamiento

hebitusl no produce desprendimiento de
hidrdgeno y para los cuales no se producirie
la reduccidén de la capa de 6xido por el
hidrdgeno en el curso de la regulacion de
pueste en marcha. Bstos bafios que dédn
habitualmente un rendimiento electrolitico
catddico elevado, deben sufrir uns modificae-
cidn de su composici5n cuyo objeto es dis-
mihulr el rendimiento del depdsito catddico
con, por consizsulente, el reemplazamiento '
del metel no depositado por un desprendimien~
t0 de hidrdgeno correspondiente, Esta modifica
cién debe efectuarse de tal modo que al B
principio de la regulacion no haya depdsito
alguno metalico,debiendo producirse solo
hidrdgeno,y que al final de la rezulacidn,
la totalidad de la pleza esté cublerta de
deposito metalico electrolitico. Después
de un tratamiento de 20 a 30 minutos en tel
bafio, es conveniente trasladar la pieza & un
bafio correspondiente de la misma composi-
cion, pero de regulacidn clésica con objeto
de realizar un deposito a velocidad normsal.

Los bafios modificados que sirven para le
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iniciacion del depésito eleetrblitico gobre la pleza
se obtienen, con arrezlo a la presente invencion, en
la mayoris de los casos, por medio de bafios de composicidn
normal que deben servir para proseguir la electrolisis,
pero que se modifican pars dlsminuir el rendimiento
catddico, por ejemplo, mediante adicidn del acido
correspondiente al anidn principsl si se trata de un
bafio acido o por ejemplo por adicidn de cisnuro
alcglino si se trata de un befio alcalino de ciznuro.

A t{tulo de ejemplo se citara el befio de
niquelado constituido & partir de un bafio ckésico
a base de sulfato de niquel, al que.se afiade acido
sulfurico. Este baifio de niquelado puede responder

e la composicion siguientes

Sulfato de niquel (SO4N1, 6H20) 140 gramos por 1.
Sulfato de sodio (SO4Na2,10520) 150 gramos por le.
Cloruro de sodio (C1 Na) 24 gramos por le
Acido bérico (B03g3) 30 gramos por l.
Acido sulfdrico libre (804 Hz) 4 a 9 gremos por l.

-La temperatura de funclonamiento y la densi-
dad de corriente finsl pueden ser respectivamente de
322 y de 5 a 10 amperioe por cm?2,

Se pueden adoptar otras formulas de bafios de
niquelado, acidificendo el bafio por medio del dcido
correspondiente al anidn de base, por ejemplo, un bafio
de cloruro de niguel acidificado con &cido clorhidrico,
etCeese

BEg importante evibar de trater un metal en
un bafio que atacase dicho metal o que por el contrario

provocars un depdsito quimico sobre el metal tratado.
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Bl procedimiento descrito anteriormente permi-

te desoxidar no tan solo las plezas de aluminio, de
aceros inoxidables hasta de un elevedo contenido en
cromo 0 en metales rescublertos con una capa de 6xido,
sino tambien pilezas de otros determinados metales,tales
hiefro, aceros, etc... Se pueds, pues, cuando se trate
de una pieza que es en parte de metal rscublierto
con un 6xido y en parte de ohtro metal, hacer que
sufra el tratamiento al conjunto de la pleza que podra
ir cublerte as{ con un metal electrolitico enfodas sus
partes en el curso de la misma operacion.

El procedimiento que constituye el objeto
de la pregente in%encién pernite agplicar recubrimientos
electfdliticos sobre plezas de metales normalmente
recublertos con una capa de o0xido (en particular de
aluminio o de aleaciones de aluminio, con una adherencia
tal que dichas piezas puedén someterse a esfuerzos
metalicog importantes. Asl se pueden obtener plezas
que unan a las qalidades propias del metal de base
tratado, las calidades de los metales depositados,
dureza del cromo duro, por sjemplo, inoxidablilidad,
resistencia a las dorrosiones, etCeee Permité, por
ejemplo, realizar por cromado duro piezas en aluminio
o ralsmaciones de gluminioy plezas lizeras buenas
conductoras del calor, pero que tengan una superficie
dura que permita obtener aspectos pulidos o brillantes,
resistencias quimicas o que tengan calidades de
rozamiento para usos mecanicos. Permite, asimismo,
realizar conjuntos mecanicos homoséneos, compuestos

de varias plezas que rocen una sobre otra, por nedio
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del mismo metal, yendo cromada una 0 variags de dichas
plezas (por ejemplo, pistones de motores de explosiones
de metal 1igero que funcionan en unas envolturas croma-
das de la misma alemcion), o tambien piezas glratorias
ligeras y de reducida inercia que tengan una superficie
dura resistente al desgaste (maquinas textiles).
Permite una mejora de peso sobre las plezas mecénicas
utilizadas para la aviacidn, porque sereemplaza el
acero por el aluminio cromado, efce.. Permite tanbien,
en particular, la fabricacion de productos intermedios
o de productos acabados, que unen los aceros inoxi-
dables a oftros metales por soldaduras, laminados,
estirados, u otros procedimientos mecanicos o no
mecsnicos, después de tratamiento electrolitico del
metal inoxidable.

Es imposible enumerar las numerosas agplica-
ciones nuevas que pueden derivarse del empleo de metales
habitualmente cubiertos con una capa de oxido (en par—
ticular de aleaciones de aluminio) cubiertos dé metales
electrol{ticos, en particular cromo duroc, niquelado
eapeso, encobrado,etc,

N o =T A

Descrita suficientemente la natursleza del
invento,as{ como la manera de realizarlo en la practica,
debe hacerse constar que las disposicliones entsriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle,
en cuanto no alteren su principio fundamental, Tambien
se hace constar que el invento corresponde a una solici-
tus de Patente presentada en Francia con fecha 21 de

Octubre de 1954, n® 678.266, acogléndose, por lo tanto,
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a los beneficios que éonceden los Convenios Interna-
cionales en vigor, y siendo lo que constituye la esen-
cla del referido invento y por lo que se solicita
Patente de Invencidn,por 20 aiios en Espafia: "Proce-
dimiento para el tretamiento de superficles metglicas
para la aplicacidn de recubrimientos por electrolisis";
caractsrizandose por lo siguients: '
12,.- Procedimiento para el tratamiento
de superficies metglicas para la aplicacion de recu=~
brimientos por electrolisis, superficies que ven
normalmente cublertas con una cepa de dxido o de otras
impurezas capaces de destruirse o extraerse mediante
un desprendimiento de hidrdgeno préviemente a la
aplicacidn de un recubrimiento por via electrolitica
caracterizandose por el hecho de que se pone la pieza
bajo corriente, en el bafic de electrolisis, utilizan-
dola como catodo y manteniendo la intensidad de la
corriente por debajo del umbral correspondiente al
principio del depdsito del metal electrolitico hasta
la destruccidn de la capa de oxido por el hidrdgeno
que se genera, después de lo cual se puede poner la
intensidad de la corriente por encima de dicho umbral.
22,~ Procedimiento, segun lo especificado
en la reivindicacidn 18, caracterizéndose por el hecho
de que en el caso de un bafio de electrolisis cuye
composicidn no permite un desprendimliento de hidrégeno,
se afiade a este bafio un producto adecuado para
garantizar tal desprendimiento sin impedir el deposito
de metal ulteriormente,

32,~- Procedimiento, segun reivindicacion 18,
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caracterizandose por el hecho de que se pone la pieza
a trater en unidén con el suministro de corriente eléc-—
trica antes, durante o después de su introduccidn en el
bafio.

42,~ Procedimiento, segin reivindicacion 18,
caracterizandose por el hecho de que se eleva progresiva-
mente la intensidad de la corriente hasta . la intensi-
dad de funcionamiento, . de preferencia en un tismpo
del orden de 5 a 10 minutos.

52,- Procedimiento, segin reivindicacidn 18,
caracterizdndose por el hecho de gque en lugar de
elevar progresivamente la intensidad de la corriente
se la eleva por fases o etapas, 0 blen haclendo eaumentar
la intensided despuds de cada etapa hasta la siguiente,
0 ya sea haciéndola disminuir primero y después
sumentar.

62,.-~ Procedimiento para el tratamiento de
superficies metalicas para la aplicacidn de recuovrimien-
tos por electrolisis; -tal y como queda substancialmente
descrito en la presente memoria, que consta de quince

hojas escritas a mdquina por una ‘$ola cara.
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