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YProcedimiento para sl tratamiento previo de

acero pobre en carbono para su esmalitado directol.

Folbcitants: TARBENFABRIKEN BAYER AKTTENGE SELLSCHAFT, entidad ale

mena, residente en Leverkusen-Bayerwerk, Alemania.

Los procedimientos de tratamiento previo hoy
dia usuales para el esmaltado directo del acero po-
bre en carbono con esmelbe blanco, enturbiado con i
tanio, tienen dos caracteristicas comunes:

5. 1) Se debe efectuar un decapado mfnimo de unos
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30 g de hierro por me de guperficie.

2) En la ulterior niquelacién por inmersién se
he de aplicar sobre la chepe decapads un revestimienw
to de niquel de aproximadamente T g de niquel por me
de superficie.

Los valores indicados en estos dos puntos pue-
den variar algo de acuerdo con las calidades de chapa
empleadas,

51 no se logra el decapado mfnimo de la superfi
cie a esmaltar entonces solo se presenta, a pesar del
niquelado, una formacidn de caeps adhesiva insatisfacto
ria o nula para el esmaltado. Si el proceso de decapa~
do se prolongs demasiado se forman en la superficie de
la chapa unos microporos de los cuales el lIquido de
decapado, penstrado durante el lavado, solo ge retirs
en forme insuficiente. Este reacciona con el esmelte
que. 86 ha de fundir encima y da defectos superficiales
qus se conocen por el nombre de "puntos negrosh o %pin
chazos de aguja*. Ambos defectos representan una deci-
sive disminucién de la calidad de los productos esmal-
tadog. El rebajado mifnimo necesario depende aparente-
mente de la disoluclén o transformecidén de una cepa
perturbadora, determinade con el microscopio electré-
nico, sobre la superficie de la chapa. Solamente des-
puss de este proceso se encuentra la superficie de 1la
chaps en un estado favorable para un niquelado por in-
mersidn y esmeltado. E1 ataque del dcido de decapado
gobre la superficie perturbadora y su transformacién
80 aprecia por lo deméds mediante un claro quebramiento

en la velocidad de agresiémn del dcido de decapado. Has~
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te shora era coStumbre comprobaer previamente lag che-

pas pobres en carbono, previgtas para su esmaltado di
recto, con objeto de determinar la duracidn 6ptima del
decapado. Distintas calidades de chapas de acero mosirg
ron aqui, al alcanzarse el rebgjado por decapado Opti-
mo, unos fendémenos de habersg'deoapado en exceso y por
lo tanto los defectos correspondientes durante el ulte
rior esmeltado (puntos negros, pinchazos de aguja). Es
ta8 chapas eran, a pesar del descarbonizado impecable,
practicamente inadecuadas para un esmaltado en blanco
direscto. La necesidad de escoger esmeradamente las chg
pas de acero a esmaltar, junto con la inseguridad en el
tratamiento previo, representa un considerable impedi-
mento para una mds 4mplia introduccién del esmaltado
en blanco directo.

Tambiédn es sabido que, atn manteniendo el tiem-
po necesario para un rebajado por decapsdo minimo, con
todos los liquidos de decapado hasta ahora descritos,
tales como HyS04, HyPO,, sulfato férrico, doido cftri-
co y HC1l sobre ciertas chapas se presentan fenbémenos
de decapado en exceso.

Se ha encontrado ahora un procedimiento para el
tratamiento previo de acero pobre en carbono para ei
egmaltado directo con esmalite enturbiade por titanio
mediente desengrasamiento, decapado dcldo y niquelacd bn,
que se caracteriza porque el decapedo se reasliza en un
bafio de decapado que combtiens 5 - 20 % en peso de H,80,,
1~ 6% enpeso de HNO3, 1 - 6 % en peso de dcido cré-
mico calculado como Cr03, en solucidn acuosa.

Sorprendentemente e ha descublerio que una
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golucién de decapado acuosa de HoS04, HN03 y Cr03 ata-

ca preferentemente la capa perturbadora y, s6lo des-
pués de hsberla destruido o transformado totalmente,
continla actuando con un retardo relativamente largo
sobre el acero que se encuantra debajo. De esta manera
existe, entre la transformacioén necesaria para la adhe
sidn 6ptime de la capa perturbadora y el sobredecapado,
un periodo de tiempo suficiente pars la reslizacioén se
gura en el servicio del tratamiento previo de la chapa
para el esmaltado directo. El procedimiento descrito,
segln le presente invencién, permite por lo tanto tem-
bién el tratemiento de aquellas calidades de chapa de
acero {escarbonizadas que, segln los procedimientos de
trafamiento previo hasta ahora conocidos, no eran ade-
cuadas pare el esmaltado directo. Ademés muestra egte
proceso de decapado, debido a la reducida tendencia al
decapado en exceso, un intervalo de seguridad deseable
¥y pare la practica necesario, de manera que, también
lag chapas de calidad distinta, se pueden tratar seghn
el mismo ciclo de decapado. Las etapas de tratamiento
previo contenidas en el ciclo de decapado, tales como
desengrasado, enjuagado, niquelacidén por inmersidén ¥y
neutralizacidn se siguen realizando en la forme usual.
Ademds os posible efectuar, por razones de economia,
una, parte del proceso de decapado en HoS04 o0 en ofro
deido y a continumei 6n realizar la parte critica del
decapado en la solucién compuegta, segfin la presente
invencién, de HoSO4, HNO3 y CrOs.

La concentracién de los dcidos en la solueidn

compueata segln la presente invencién eatd ligeda &
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ciertas circunstancias condicionales:

No se debe qusdar por debajo de una concentra-
cién mfnimsa, en 4cido sulftwrico, del 5 %, ya que en
egte caso la velocidad de decapado serfa demesiado re
dueide para las finglidades técnices. Da concentracién
del H»S504 hacia arribe estd limitada en un 20 % debido
& que atn ha de¢ quedar suficiente capacidad de solu-
cién pare el 4dcido crémlco. La concentracién del deido
nitrico eatd limitada hacia arriba, ya que con conteni
dos demasiado elevados se desarrollan gsses nitrosoa
que son perjudiciales para la salud. Los limites de la
concentracidén del dcido crémico estdn dados hacia arri
ba por la solubilidad y hacia sbajo por el grado de
eficacia téenica.

La introduccién del dcido nftrico y del 4cido
crémico se pupde efectuar tamhién en forma de sus sa-
les alcalinas (por e jemplo como NaNO3, KpCr,07)s En
agte caso =e debe aumentar la concentracibn del 4dcido
sulfarico pars ligar el alcali qug se libera. Prefersn
temente se emplea una solucidn de decapado que, en so-
lucién acuosa, contiens 14 ~ 18 % en peso de HoS04,
3~5 %enpesode HNO3 y 2 ~ 4 % en peso d8 4cido crd
mico, calculado como CrQ;; reaultados especialmente
buenos se logran con una solucién de decapado de 1la
composicién 16 % en peso de HpSO04, 4 % en peso de HNOj,
3 % on peso de Cr03, el resto Hy0. Por lo gemsral se
mantiensn temperaturas de decapado de 26 haste 32°C y
tiempos de decapado da 3 hasta T minutos.

Las chepas de acero tratadass previamente segin

el procedimiento de lsa presente invencidn se esmaltan
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g continuacién dirdctamente en la forma ususl.

Se pusden emplear las fritas conocidas, que con
tienen Ti0p, due se pueden tefiir en las fritas mismas
o mediante adicibén de cusrpos colorantes en la fabri-
5e cacién dsl barro,
Fritas suministradoras de buenos resultados tie

nen la composicidn siguiente:

B~ 46% 80 B # S0
0~ 6% Alp03 0,5 % Al903
10. 13- 22 % By0j 21 % Bgy0j
9 - 90 % {%gfide B % Oxido de aleali
preferentemente
0- 5¢ Fluor g % TFluor
8- 22% Ti0p 19 % Di0
0- 2% Mg 0,5 % g0
5. 0- 4% Py0g 3 % Py05
0- 6% 2r0
Para esmaltar se emplean chapas de acero con
un contenido en carbono de 0,002 hasta 0,005 % en peso,
tal y como se emplean generslmente para el esmaltado.
20, A continuacién se da un resumen sobre une forma
de ejecucidn prefersnte del tratamiento previo:
Temperaturas
1) Desengrasado alecalino 95°%
2) " " 9500
25, 3) " " 95 °0
4) Bafio de enjusgue de agua caliente 60°¢

5) Bafio de enjuague de sgua fria
6) Bafio de decapado de dcido sulftrico

(HyS0, =1 9 %) 75 hasta 80°C
30, 7) Baflo de enjuague de agua fria
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8) Bafic da decapado (composiclén

segfn la presente invenci6n)

26 hasta 32°%

9) Bafio de enjusgue, agus corriente

10)Batio de niguel, solucién al 1,5%

11)Bafio de enjuague deido (HoS04 al 5%)

12)Bafio de enjuague, agua corriente

13)Neutrelizaci 6n (0,2~0,4 % de mezcla

de Bosa-borax, sosa:borax=3:1)
14) Se 0ado

70°¢

hirviendo

En los ejemplos siguientes se compara el pro-

cedimlento de tratamiento previo, haste ahora conoci

do, con ¢1 de la pregente invencioén:

Ejemplo

1) Una chapa de acero degcarbonizedo de la composi-

Mn

Si
Al
Cu

0,002
0,32
0,075
0,025
0,01
0,001
0,03

cién (% en peso)

Ni
As

Cr

Sn.
Po
Sh

0,024
0,010
0,019
0,003
0,0005
0,005

ge sometid a8l siguiente tratamiento previo hasta aho-

ra usual:

1) Desengrasado alcalino

2)
3)

4) Bafio de
5) Bafio de

enjuague 68 agua caliente

enjuague de ague fria

95°C /A5 minutos
95°C/5 minutos
95°C /4 minutos
60°C/A minutos
frio/AS minutos
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6) Baflo d¢ decapado de dcido sulftwrico

(Ey50; o1 9 %) 75%/ + )
7) Bafio de enjuague frio/10 minutos
8) Bafio de niquel (solucién al 1,5%
5. de NiSO4.7 HgO, pH 3 700¢ ¥
. 9) Bafio de enjuague dcido (HpSO4 al
0,5 %) frio/5 minutos

10)Bafio de enjuague en agua corriente frio/5 minutos

11) Newtralizacl én (0,2~0,4% de hirviendo/ minutos

10, mezclae de sosa=borax, sosa:bo~
rax = 3:1)
12) Secado

A continuacién se esmelitaron las chapas, asi
tratadas prevismente, con un esmalte blanco enturbiado
5. con titanio
(Mezcla en el molino: frita 100

en partes en peso Arcilla fina B % 3

Aluminato de Na 0,1

Mg0 0,1

20. NaNOo 0,5
Ho0 48

+) Esta cheps de acero mostraba solo después de un
tiempo de decapado y de niquelacién de 8 minutos un
desarrollo satisfactorio de la capa adhesiva pero afin
25, ung reducids pero visible propensidad a defectos. Con
tiempos de decapado y do niquelacibn mas breves no se
logré ninguna adherencia, con tiempos més largos se
formé una superficie muy defectuosa.
2) Una chapa de acero de la misma cmpoéicién Se some-

30, t16 al tratamiento previo segln la presente invencidn,
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@8 decir, que se mantuvieron invariables todas las eta
pas, solamente entre el bafio 7) y 8) se intercald un
bafio de deczpado compussto de

16 % en peso de HoS04

4 % en peso de HNOj3

3 % en peso de Cr0j

Resto Hs0
¥ un bafio de enjuague en frio adicional. La temperatu~
ra de trabajo en el balio de decapado adicionzl ascen-
ai6 a 30°C.

Como tiempo de estancia en los dos baiios de de-
capado y en el bafio de niquelado se seleccionaron cada
vez 3 minutos, cada vez 5 minutos, ceda vez 7 minubos
y cada vez 9 minutos. Todos los tiempos de estancia em
pleados diercn por resultado, en el ulterior esmaltado,
una excelente adhesidn y superficies sin defectos algu~
no. S50lo con tiempos de estancia de 15 minutos en todos
los bajfios se pudieron observar tipicos de un decapado
axcesivo.

- NOPTA -

Descrite suficientemente la neturaleza del in~
vento, asi como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormen-
te indicadas, son susceptibles de modificaciones de de-
talle en cuanto no alteren su principio fundamental.
Tembidn se hace constar que el invento corresponde s
una Solicitud de Patente presentada en A:Lemania, con
fecha 5 de agosto de 1966, bajo el ntmero F 49879 VIb/
48c; acogiéndose por 1o tanto 2 los bemeficios qua con

ceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo 1o



S

10,

1.

20.

5.

- 10 - 4
343839
que constituye la esenc“:?a del referido invento y por
lo que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios
en Espafia, sobre: WPROCEDLLIENTO PARA EL TRATAMIENTO
PREVIO DE ACERO POBRE EN CARBONO PARA SU ESALTADO DL
RECTO"; caracterizéndose por lo siguiente:
1.~ "Procedimiento para el tratamiento previo
de. acero pobre en carbono para su esmaltado dirscto
con esmalte enturbiado con titanio mediante desengrasg
do, decapado 4cido y niquelacibn, caracterizado porgue
el decapado se realiza en un balio dé decapado que con-
tiene en solucién acuosa 5 - 20 % en peso de HoS0y,
T- 6% en peso de HNO3y 1~ 6 % en peso de 4cido crg
mico, calculado como Cr03o
28,- Procedimiento segln la reivindicacién 1,
caracterizado porgus el balio de decapado contiens pre-
ferentemente 14 - 18 % en peso de HoS04, 3 =5 % en pe
so de HNO3 v 2 - 4 % en peso de dcido crémico calcula~
do como CrO 3 @n solucidn acuosa.
3¢ .~ Procedimiento segln 1 reivindicacidnes
1-2, carscterizado porque las chapas desengrasadas se
decapan previamente en un dcido de decapado tal como
doido sulftwrico o dcido fosférico y a continuacién se
gigue tratando en un bafio de decapado segln las reivin
dicaciones 1y 2.

4g,~ " Procedimiento para el tratamiento previo



5.

- 11 -
343839
de acoro pobre en @rbono p‘ara su esmaltado directol,
tal y como quede sustancialmente descrito en la pre-
sente memoria.
‘ Bsta Lemoria consta de 11 hojas escritas a mi-
quina por uns sola cara.
Madrid ~ 4 AGQ, 987

FARBENFABRIKEN BAYER AKTI=NGE SELLSCHAFL

Weeg o o ) oDk
““(:Um S . GARCIA BRAYY
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