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EXTRACTO DESCRIPTIVO

| Piezas de metal férreo o de otro tipo se deca~

pan con gcido y se recubren mecanicamente de un revesti-

por utilizacidn del &cido empleado pars retirar la casca-|

|
?
t
miento metdlico sin operacién intermedia de enjuagado, -
|
!
rilla. Se obtienen resultados excelentes cuando se utili-|

zen productos para evitar la corrosién de las pgrticulss

Imetdlicas de chapedo y favorecer su dispersibén. Una vez -!

i limpias, las piezas metélicas férreas se recubren ventajo=

1

f ’
.samente por desplazamiento 0 gelvanicemente de un ravestiT
émiento instenténeo, sntes de la operacién mecénica de oha-

Epado propigmente dicha. |

I -Es corriente recubrir pieas metdlicas férreas
lcon wn metal de aspecto més atractivo y/o més resistente !
}a la corrosibn. El metal de revestimiento o de chapgdo -
ipunede aplicarse, sea por galvanoplastia, sea por chapado §
!mecénico dependiendo de ciertos factores tales como el - i

espesor requerido y la aplicacidn a que se destine, Ia -

Egalvan0plastia requiere ung inversién de capital importan-
ite, en tanto que el chapado mecanico utilizs un equipo -

irelativamente sencillo y poco costoso, Debido al hecho de

!que lg velocidad de galvaenoplastia es constente en cond1~§
Eclones dadas, el precio de coste es directamente pr0porcio

nal al espesor del revestimiento, Por el contrario, en lo'!

H

ique concierne gl chapado mecénico, apenas Se precisa mas -

’tiempo Pars aplicar un revestimiento grueso que un revestl

!
5mlento delgsdo, como consecuencig de 1lo cual el precio de :

1
gcoste no aumenta mis que muy ligerasmente con el espesor. -

Cuando hay que aplicer un revestimiento de zine de 7,5 a




75 micras sobre una pieza metadlica férrea, el chapado me-

gcénico e8 generalmente menos costos0 que la galvanoplas-
?tia.

i Habituglmente, las piezas que deben recubrirse -
%o cheparse mecénicamente o por gelvanoplastis se decapan

éen primer lugar, en acidos fuertes, cuys constante ds di-

|
i

igociaeidn es generalmente de 10™3 como minimo. Yuandc un
éaoero de contenido elevado de carbono se expone g acidos !
?fuertes, absorbe casi inevitablemente hidrégeno, volvién-

10 édose frégil y susceptible g la rotura cuando se somets a
:un esfuerzo de traccidn. Bl procedimiento de chapado pro-
%piamente dicho se efectila iguslmente a menudo en una So0-
glucién feida; en la galvanoplastla, se desprende hidrbge-

1

‘10 al nivel de la parte a chapar y es absorbido por ella, |

!
15 {10 que provoca una fragilidad suplementarie por el hidrd-

ggeno. Los depados aplicedos mecanicamente son ligeramente |
éporosos, lo que pernite que el hidrdgeno absorbido se eli-
fmine répidamente y disminuyen les tensiones, mientras que
%los chapados obtenidos por galvanoplastia son densos, en
20 gparticular 8i su espesor es de 25 micrgs al menos, con lo
fque el hidr6geno queda confinado en el reticulo metdlico
fférreo. Estg diferencia constituye una razbn suplementa-
?ria para que los fabricantes de piezas que precisan un -
fchapado relgtivemente grueso prefieran el chapado mecéni-
25 fco & la galvanoplastia, en particular cuando la pieza cha-
gpada deve estar sometida a tensiones dursnte su utiliza-

‘cidn.

i
No obstante, se chapan numerosgs piezas Unicamen
| !
lte para mejorar su gpariencia, resultado que puede obtenex

30 Se por medio de un chapado relativemente delgado (por ejem
1
|
1 |

10.2.69 -3 - %
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plo de 2,5 a 7,5 micras)., E1 hidrdgeno se desprende répi-i
damente a través de estos revestimientos cuando los mismo%
se gplican mecénicamente; por el confrario, las piezas - |

- i
Bhapadas por gelvanoplastia que tienen una dureza Rockwell

C de 40 6 més requieren une operacidn especial de cocciénf
parg elimingr el hidrbgeno. Se pueden chapar directamente !

B

'capas delgadas de zinc y de cadmio por galvanOplastlé so-§
{bre un metel férreo, en tanto que generalmente es neeesa~§
, :

. . . |
irio proceder g un revestimiento denominado instanténeo o i
i
|

'do mecdnico. Asi, en el caso de la mayor parte de los cha-

grépido (por ejemplo de cobre) entes de efectuar el chapa-

Epados delgados, la galvanoplastia es g la vez mas rgida y:
i _ i

mas econbmica.
i Antes de chapar piezas metalicas férreas por - :
)

' galvenoplastia o por chapado meednico, es necesario casi !
| giempre someterlas a un procedimiento de decgpado y de des
H ;
: egscarillado. Hastg ghora, se sumergian las piezas en una

‘solucifn écida que contenia un agente tenso-activo hasta
i
i que la cascarilla, la grasa o el polvo se habian eliming-

do, se retiraben las piezas de la solucién de decapado -

sucia, se enjuagaban para eliminar el polvo, la cascari-

1la o el acido adheridos a las piezas, y se procedia lue-i

i 80 a la opergcién de chapado.

Debido al hecho de que el chapado mecénico, ¥y a

’

:veces la galvanoplastia, se efectiian en una solueién aci-!

%da, se podria esperar wna reduccifn del precio de coste =

?utilizando el residuo de la solucién 4cida de decapado a :
este efecto, pero los ténicos han tenido que renunciar a :
esta tentativa. En buscg de mayor eficacia, se utiliza un%

r

acido de limpieza cuyo pH es extremadamente débil, mien- :
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‘tras que el pH del 4cido de chapado (que frecuentemente es-
?té tamponado) es intermedio. De ello resulta que se consi-
fdera como imposible efectuar un chapado medanico en un goi
;do fuerte que presentaria el riesgo de atacar y aglomerar
las particulas metdlicas de chapado. Ademés, la solucifbn -
de decapado frecuentemente se vuelve opaca debldo a ig cas~

carilla, el carbono, el polvo y la grasa que contiene en -

;suspensién, y es evidente que estos cuerpos extrafios perju
idican al chapado. En la préctica, cuando se procede a un -
ichapado por galvenoplastia en un medio tal, el revestimien
jto, obtenido es ifregular y contiene mindsculas particulas

;de elementos indesegbles.
|
La presente invencién tiene por objeto un medioi

}sencillo, directo, rapido y barasto para aplicer sobre pie-
'zas metélicas chapados mecénicos de cualquier espesor de-
!seado. Incluso depbsitos de 2,5 a 7,5 micras pueden epli-

carse mas sencillemente que por gelvanoplastia, y de mane-

i
i v
Era también econdmica. La invencidn se basa en el hecho de

gque el chapado mecénico puede efectuarse en el residuo fuer

‘temente 4cido que queda despuds de las operaciomes de de-

sengrasado y de elimingeidn de la cascarilla. Este descu-

ibrimiento es tento mas sorprendente cusnto que los ensayoﬂ
gde chapado por galvenoplastia efectuados en un tal residuq
?dan un resultedo mmy deficiente. i
; De gcuerdo con una forma sencilla de puesta en J
ipréctica del procedimiento segin la invencidn, se disponen
1@en ung ouba las plezas a deapar y a chapar mecénicsmente, !
%y se las recubre seguidamente con una solucién acuosa que%
icontiene un agente tenso-sctivo y wn Acido suficiente parg

bajar el pH a 4 & menos, Se hace girar la cuba removiendo
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las piezas y la cargs introducida en la cuba y agitando la
golucidn hastg que lgs piezas estén précticamente limpiasi
y desprovistas de grasa y de cascarilla. A continugeién, %
gin enjuagado previo, se afiaden a la solucidn particulas !
metalicas de chapado, estando previstos medios para dispej‘i
sar las particulas en la solucién e impedir su corrosién %
por el acido residual. Se continfia agitando el contenido i
de la cuba hasta que se haya aplicado sobre la superfizie!

de lgs piezas el espesor desegdo del metal 4e chapaedo, ¥y

'a continuacibn se sacen las piezes de la cuba. o

|
Parg facilitar la fijacibn del revestimiento me-

‘canico sobre la pieza, en particular cuando Se trata de -
i
iuna pieza de metal férreo, se gplican generalmente wno o

%varmos revestimientos instenténeos delgados de un metal no
lferreo por desplazamiento o por un procedimiento galvano-g
imecanlco. En este dltimo caso, se afiaden a la solucibn qué
iquede. después del decapado pequefias cantidsdes de una sall
;soluble de wn metal de chapado galvenomecénico y particu—;
las metdlicas de arraestre finamente divididas que son mésf
gctivas anbdicamente en la solucidn el que metal de chapai
do galvanomecénico cusndo se agita la solucibn, de tal suég

. |
te que el metal de chapado galvenomecanico se¢ deposita so-

bre la pieza.
’ Parg obtener mejores resultados en la puests en!
;practica de este procedimiento, es ventajoso utilizar, du.

|
I
i
!
B
rante la operacidén de chapado mecénico, medios para impe- |

dir la corrosibn por el dcido de las particulas metélicas;

de revestimiento, lo que evita un desprendimiento £882080 |

indeseable y permite que les particulas desempeflen su mi- !
i

sién. Para obtener un revestimiento mecénico lo més liso




10

15

20

25

30

10.2.69

persar las particulas de metal e impedir que éstas se agle
§meren prematuremente. En ciertos casos, estos dos medios <

l . .
'pueden conseguirse con una mismg composicibn.
i

j Pueden emplearse diversos medios para impedir -

V
i
i
'

la corrosién de las particulas metalicas de chapado, Por

ejemplo, puede tamponarse el acido de tal manere que Su -

PH no desciendg por debajo de 2,5 durante el chapado; op-

cionglmente, el deido puede sfladirse progresiveamente duren

?te la operacién de chapado para mantener el pH elevaedo ne-
écesario. No obstante, en general se prefiere utilizar un =
faditivo que impida la corrosibn de las particulas metali~
;cas de ohapado sin afec¢tar a la acidez.

: Entre los mgteriales que impiden eficazmente lag
?corrosién de gl menos ciertos polvos metalicos de chapado
ien al menos clertas soluciones 4cidas de chapado, se pue-
Eden citar los inhibidores catiénicos eminadsen mezcla,
tales como el que se vende bajo la denominacidn comerciad
|de "Armohib" 25 por la Sociedad Armour Industrial Chemical
Co.; los inhibidores catibnicos tales como el "Inhibidor
GC", vendido por la Sociedad Sinclair lMineral & Chemical
§00.; les amings formadoras de peliculas tales como la ven

dida bajo la denomingcidn comercigl de "Nalco 353" por la;

! Sociedad Nalco Chemical Company; el cloruro de trifenil -
fsulfonio, ¥y las mezclas de alcohol propargilico y el pro-

i ducto de lg reaccidn de ciertos clorhidratos de amina con

|
: cetonas y formeldehido, tal como el vendido bajo lg deno=-

fminacién comercial de "Rodines" por la Sociedad Amchem -~

!Products, Inc.

Los productos de adicién que impiden eficazmente
|

1
|

1
-3
I

| posible, es generalmente deseable prever medios paraiais-
]

T
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la corrosidn dependen a la vez del &cido y del msta¢ de -
chapado empleados. Por ejemplo, cuando se utiliza el aci-
do sulfurico, el "Armohib" 25 impide la corrosién de las

particulas de plomo o de cadmio, pero no la de las parti-

culas de zinc., Con el mismo dcido el "Nalco" 353 impide -

la corrosidin del cedmio, pero no la del plomo. El "Inhibi

Edor GC" de Sinclair no impide la corrosibn del cadmio en ;

tel acido sulfdrico, pero la impide en el Acido clorhidri-

|co. Ta centided éptime de wn aditivo dado depende del me-

gdio en el cual se utilice. Sin embargo, en general, cuanto
?més gcido o aireado se encuentra el liquido, tanto mzyor -

1
,cantldad de inhibidor se precisa. §

Entre los materigles que pueden servir eflcazmen

i‘be para dispersar el menos ciertos polvos metalicos de cha
l
|pado en al menos ciertos Acidos, se pueden citar los de -;

ilos polboxietilén glicoles, que tienen un punto de enturbié

lmlento inferior a 1002C en una solucién acuosa al 1%, ta-i

ules como el "Carbowex" 20M vendido por la Sociedad denomi
;nada Union Carbide Chemicals Company, ¢ el "Polyglycol E
§50.000", vendido por lg Socied=d Dow Chemicgl Compeny; =~
%las sales alifiticas de amonio custernario tales como la

!
t vendida bajo la denominacién comercial de "Arquad" S-2C

t
gpor la Sociedad denominade Armour Industrial Chemical Co.;
]

H

+ las sustencias proteinicas tales como las vendidas bajo E

. 1a denominacién de "Technical Protein Colloids" N¢ 2185, i

%69 8 70 por la Sociedad Swift & Cy; las sales de acidos 5

alcohil-aril-sulfénicos polimerizgdos, 0 los productos -

; de adicibn de alcohilos superiores de &xido de difenilo, |
tales como los vendidos bajo las denominaciones comercia-

i
|
les de "Marasperses" por la Sociedad denomingda Marathon i
i
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| \ i
§Chemical Compsny, "Orzans", por la Crown Zellerbach Cy, -

é"DarVans", por la R.T. Vanderbilt Cy, “"Lomars®, por la -

5N0pco Chemicgl Company, "Tamols", por la Sociedad denomi-
?nada Rohm & Haas, 6 "Benax", por la Dow Chemical Company;
%los polimeros gque poseen un nficleo hidrédfobo con termina-
ioién de polioxipropileno con una pluralided de cadenas hidrd
gfilas con termingcidn de polioxietileno fijadas al micleo,
ftales como los vendidos bajo la denomingcién comercial de

i"Pluronics" y "Tetronics" por lg Sociedad Wyandoﬁte Chemi~
gcal Compeny; los productos de adicidn de polioxietilén gli
:col y de alcohil-fenoles, en particular de nonilfenoles, =

?tales como los vendidos bajo la denominacibén comercigl de

' "Pergitoles" por la Sociedad Unién Carbide Chemicals Co., |

! j
%de "Surfonics" por la Jefferson Chemical Company, de "Igel
! i

‘pals" por la General Aniline and Film Company, y de "Hyonics"
?por 1la Nopco Chemical Compsny; los productos de adieibn -

1

‘heterociclicos hidrbfilos de 1los compuestos aloohilados

i
{

‘hidrbfobos que contienen grupos nitrogenados tales como

'1os vendidos bajo la denominacién de “"Nalquat" G-8-11 6

§G~8-13 por la Nalco Chemicgl Company; el etosulfato de -

%N-cetil 6 N-soja~etil morfolinio, tal como el vendido bajo
éla denominacidn comercial de "Atlas" 271 y 263 por la So-
;ciedad denominada Atlas Chemical company; el N-graso beta
%imino dipropionato disédico -anfétero, tal como el vendido
;bajo la denomingcifn ocomercial de "Deriphat" 154" por la -
fSociedad Genergl Mills; el producto de la reaccibn de Man-
inich de la deshidrogbletil aming, del formgldehido y de -
ialfaemetil—cetonas tales como la acetona o la acetofenona,
el producto de la reaccién de orto-toluidine y de formal-

dehido,.

i

!
i
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Los productos de adicién que sirven como agentes
i
'de dispersién dependen a la vez del Acido y de las particu

—

i

§las del metal de chapado utilizadas. Por ello el "Carbo-~ i
wax" 20M y el "Orzen" AH-3 son agentes de dispersién efi~§
caces para el zinc en el Acido sulfirico; el "NalquaT - ;
iG-8-11 dispersa las particulas de zinec o de estafio en &l é
{4oido clorhidrico, mientras que el plomo puede ser disperé
sado en este acido por el "Orzan" P. Se podrian citar mu-|

chos otros ejemplos.

Para determingr si un material dadc puede servié
écomo agentes de dispersidn o como agente anti-corrosivo -i
ipara partiounles metilicas de chapado dadas en un medio da%
ido, se ofiaden de 0,25 a 0,5 g. de este material a 250 ml.?
lde la solucifn &cida de chapado en un vaso de precipitados
de 400 ml., se introducen 10 g. de polvo metélico de chapé—

do, se agita vigorosamente y se deja reposar durante 5 mié

t
: . . . . t
nutos. Un agente de dispersibn eficaz mantiene el polvo -
. . . 2 |
'metalico en suspensién, lo que hace Opaca la solucibn éclj

da de chapado. Un agente anti-corrosidn eficez impide préé

ticemente toio desprendimiento de gas asi como lasglomera-—

i

.cién del polvo metilico de chapado en nidcleos densos. ;
; Ia cantidad 6pbima de agente de adicibn a wtili~
:zar depende del medio en el que se emplea el mismo. Sin »k
embargo, en general, mayores centidades de liquido, cubasf
éabiertas o condiciones fuertemente &cidas requieren cantij

édades de inhibidores mayores que las cantidales pequefias {
de 1liquido, cubas cerradas, y condiciones menos &cidas. De?
mismo modo, la cantldad Optima de agente de dispersién deﬁ
crece 2 medida que el pH se eleva 0 que el peso de las -

particulas metdlicas de chapado disminuye.
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Se introducen en un recipiente hexggonal ds 4,5

jlitros provisto de tapa, 3.835 g. de clavos para techos de
332 mp. X 3 mm., 3.110 g. de un medio de impacto de vidrio
ja razén de 3 partes de particulas esféricas de 3,4 a 4,8
émm., 1 parte de particulas no esféricas de 1,4 a 2,4 mm.,
;1 parte de particulas esféricas de 1,4 a 1,7 mm., y 1 par-
éte ¥ 1/2 de particulas esféricas de 0,15 a 0,6 mm., y una

ieanfidad suficiente de agua a 212C para recubrir las mate-

Erias s86lidas. Se sfiaden en seguida en la cuba 20 g. de - |
éNaqug 0,5 g. de un producto de adicién de nonil-fenol y !
lde 9, 10-6xido de etileno del polioxietilén glicol /{"Sur-
!fanic" N-95, vendido por la Jefferson Chemical Company),
%3,0 g. de Sn012 y 6,0 g. de polvo de zinc de 3 micras. Se
;cierra la cuba y se la hace girar a razén de 54 vueltas -
gpor minuto durente 5 minutos, después de 1o cusl los cla-

Evos no g6lo estin desprovistos de grass y de cascarilla

I

jsino que estén recubiertos también de un revestimiento ins
étanténeo de estafio. Se afiaden en seguida 57,5 g. de polvo
he zinc.en la cuba, la cugl se hace girar de nuevo durante
520 minutos mas. Al elevarse en estas condiciones el pH a
i5 aproximed emente, se affaden 10 g. de NaHSO4 y se continda
!la rotacién durante 5 minutos mée. Se separan los clavos -

Idel contenido de la ocuba. Los clavos presentan un chapado

gde zinc uniforme y brilente de 7,5 a 75 micras que posee

excelentes propiedades de adherencie y uniformidad. Debido
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probablemente gl hecho de que el "Surfonic" N-95 es un -Hé
agente de dispersién limite para las particulas de zinc eﬁ
;este medio, lg capa de zinc es ligeramente rugosap 1o cual
|86 considers como deseable para clavos para techos. Los —‘
clavos chapados pueden cromarse de la manerg clasica.

!Ejemplo 2

!

! Se introducen en ls cuba del ejemplo 1 3,835 g.

i
ide clagvos para techos, 5,099 g. del medio de impacto y ~

%agua como en el ejemplo 1. Se afiaden en seguida al conteni

¢ }
ido de la cuba 41,54 g. de un promotor de decgpado cuya -

'composicién es la siguiente: ;

NaHSO4 35
saS0, . 1,13
"Surfonic" N-95 0,75

Silice hidratads precipitada, vendida bajo la
denominacibén comercigl de "Zeo" 45SD por la -

Sociedad denominada J,M. Huber @Gorporation. 0,41

4 partes de silicona anti-espuma dispersable
en el ggua y parcialmente emulsificads (vendi
da bajo la denominacidén comercial de "38 202"

por la Sociedad Stauffer Chemical Co.), absor-

bidgs en 3 partes de bérax tamponado. 0,07 i
Serrin de pino tamizedo (menor de 3,3 mm.) 1,43
Polvo de zine (didmetro medio de 6 micras) 2,0

Iignosulfonato de amonio, venlido bajo la deno

b e ra a  n ew b i b S ¥ 3 bt S B s P

minacién de "Orzan" AH-3 por Crown Zellerbach. 2,0 |
§ Se hace girar lg cuba durante 10 minutos, al oa%
ibo de los cuales los clavos estén perfectamente decapadosé
¥ recubiertos de una capa brillante de estafio. Se abre laé

4
cuba, se afiaden 58 gl de polvo de zine, se cierra de nuevo
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i

r A

;la cuba y se contindg la rotacibn de la misma durante 20
;mlnutos suplementarios. Se enJjuagan en seguidg los clavos,
fy se extraen de la cuba; presentan un chapado de zine muy
gsatisfactorio. Sin dvuda debido a que el "Orzan" AH-3 es un
§buen agente de dispersibdn para las particulas de zinc, el
gchapado e@s ligeramente més 1iso que el obtenido en el -

i ejemplo 1.

éEJemglo 3

|
. Se introducen en la cuba del ejemplo 1, clavos

:para techos, un medio de impacto y agua en las proporcio-

nes del ejemplo 1. ;
§ Se preparan un agente de decapado granular s6li+
gdo y un promotor de chepado mezelando 35 g. de NaHSO4, l,%
gg. de Snso4 (sel soluble en el agua para revestimiento iq%
| tenténeo), 0,7 g. de "Surfonic" N-95 (detergente), 0,1 g.:
Ede silicona anti-espuma gbsorbida sobre bdrax tamponado -
;(como en el ejemplo 2), y 0,75 g. de "Orzan" AH-3 (agente
%de dispersibn(.

Se prepara un polvo metdlico de chapado mecéni~
eo y de arrastre protegido de la manera siguiente: se di-

suelven en 100 c.c. de isopropanol 18 g. de un polimero -

!aglutinante de revestimiento soluble en agua ~-metilcelu-
;1osa vendidg bajo lg denominacién comercisgl de "Methocel"
IHG por la Sociedad denominasdg Hercules Powder Co.--; se o
‘afigde la mezcla a 200 c.c. de agua y se agita para obtenef

;una solucién uniforme. Se efiaden en seguidae 36 g. de polvo

de zinc y se agita para dispersar el polvo en la solucién,
i Se vierte seguidamente la solucidn que contiene el zinc 64

un gran vaso de Petri y se calients durante 4 horgs g 93¢

C para elimingr el disolvente y disaminuir la solubilided -
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en el ggua de lg metilcelulosa a fin de retardar la velo-‘

cidad a la cual el polvo de zinc estari disponible ulterior

1mente. Se separa la pelicula asi obténida en pequeiios freé-

lm.entos 0 lentejuelas y se mezcla con el promotor de chapa-
{do granular descrio en el pérrafo enterior, pargdhtener

?una mezclag sensiblemente uniforme de material granular -

!
t
!
i
l
i
\ P
l

tque pueda servir en las opergciones de decagpado, de reves-

‘timiento instenténeo galvanomecdnico, y de chapado mecanl-
i
e,

i
i
!
Se introduce la mezcla granular en la cuba que -+

§se cierra y se hace girar a razfm de 30 vueltas/minuto du%
érante 10 minutos; cuando se sbre la cuba, se ve que los -%
clavos estén uniformemente chpados de estafio. Se cierra —;
Ede nuevo la-cuba ¥y se la hace girar nuevamente durante 10'
|
zmlnutos; los clavos estan shora recubiertos de una capa -
uniforme y brillante de zinc y se croman con facilided.
La ventaja del procedimiento empleado en este -
ejemplo estriba en que todos los ingredientes, de decapa=|
do, de estafiado y de chapado mecanico pueden introducirse
xdesde el primer momento en ls cuba, sin medidas separadas,
por lo que la cuba puede permanecer cerrada durante todo

el tiempo que duran las operaciones de decapado y de chap

do. Es de hacer notar que pueden utilizarse numerosos -

SIS | . e SEEREE e e

:equivalentes en lugar de los ingredientes escogidos.

i
B

%Ejemplo 4

Se introducen en la cuba del ejemplo 1 6.500 g.

de arandelgs de acero Aulce modersdamente sucias de 10 mmi

4,000 g. del medio de impacto utilizado en el ejemplo 1 yi

iung cantided suficiente de agua para cubrir el todo. Se -|

!
1aﬁade wna combinacidn de agente de decapado/agente de re~

§ Wy T .
v A
LY
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gvestimiento instantineo de estafio/promotor de chapadb (25:
Eg. de NaHSO4, 3 g. ée SnClé, 0,5 g, de "Surfonic" N-95, ¥y
?5 g. de zinc), y a continuacién se hace girar la cube a -
frazén de 63 vueltas/minuto durente 5 minutos. Se obtiene =
fun revestimiento uniforme de zinc. Se gfiaden entonces 35 g.
.de zine y se hace girar la cuba a razén de 63 vueltas/mi-
Enuto durante 20 minutos suplementarios. Se obtiene un re-
évestimiento de zinc de 40 a 60 micras.

; Se introducen en la cubg del ejemplo 1 5.020 g.

éde arendelas de acero laminado en caliente, muy sucias y
?cubiertas de cascarills, de 10 mm. y de 7.100 cm2. de Suwi
:perficie, 4,000 g. del medio de impacto del ejemplo 1 y '

ung cantidad suficiente de agua para recubrir el todo. Sei
Eaﬁaden a la cuba 20 g. de H S0 concentrgdo y 8 g. de un i
Eage.nte de decapado que tieng li composicién siguiente: i
NaCl 5,71

"Surfonic" N-95 : 0,67

Aming terciaria heterociclica (Amine O, ven

dida por Gergy Industrial Chemicals) 0,19
Tierra de infusorios ("Celite" Super Floss,
vendida por la Sociedad Johns-Manville Sales
Corp.) 1,43

Se utiliza vapor de agua para llevar la tempera-

‘ture de la cuba a 559C y se continda la rotacién de ésta

i

]durante 15 minutos. Se cierra el paso a vapor, se abre la
gcuba en lg que las grendelas se han limpisdo de polvo, de
ggrasa ¥ de cascarilla; el contenldo liquido de la cuba se
' ha vuelto opaco, no obstante, debido a la suciedad disuel

ba y en suspensidn que contiene. Se afiaden g continuacidn

1
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2,1 g. de SnCls y 3,5 g. de polvo de zinc, y se hace gi-
irar la cuba durente 5 minutos suplementarios. Se aprecia
Eque lgs arsndelas presentan un revestimiento instantaneo
uniforme de estafio. Se afiaden entonces 26,5 g. de poivo

de cine y una mezcla de 0,5 g. de "Zeo" 45 SD y 0,5 g. de
agente de adicifn "R". El producto de sdieibn "R" u’tiliza-;
do aqui se obtiens de la menera siguiente: a 23,4 g de deg

i
hidrogbietil amina (Amine D vendidg por la Sociedad deno-

‘minada Hercules Chemicel Company) se efiaden lentamente

{7,5 g. de acetofenona con agitecibn; se ofiaden también |
;
i

| lentgmente de lg misme menera 10 g. de solucién de HCL de

t ) .
202 Bé en agua. Se agregan seguidamente poco g poco 9,7 :g¢

?de formaldehido del 37% y se calienta la mezcla a reflujo|

intermitentemente a 802C duramnte 3 diams. En este estado, ‘;

se afiaden directamente 25,0 g. de acetona y poco a poco |

9,5 g. de formaldehido del 37%, y luego se continda calen-
tando g reflujo durante 24 horas suplementarias. Se evapo-i
re la solucién para recoger un material sbélido, del cual |
se disuelven 0,82 g. en 0,66 g. de un disolvente constie—-|
tuido, en proporciones de 70/15/15, por isopropanol, ace-
tona y metenol. Bn 0,42 g. de agua se disuelven 0,82 g.

de un producto de sdicién de polioxietileno no-idnico y

|
de nonil-fenol (vendido bajo la denomingcién de "Tergitol"

INP-35 por la Sociedad denominada Union Carbide Chemicals
1C0.), y se mezclan junteamente las dos soluciones. Se cie-

rra de nuevo lg cuba y se la hace girar durante 20 minu-

tos suplementarios, sl cabo de los cugles se oObserva que

i

les arandelas estén recubiertas de un chapado de zinc bas-

]
tente brillente, uniforme y muy liso de 30 a 60 micras. El
producto de adicdidn "R" parece o la vez impedir la corro-—-—%

!

- 16 =
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i el

|
i
|

' 8idn, la fregilided al hidrdgeno y favorecer la disper-
gsién del zinc en el sistema, lo que hace gque sea un pro-
Educto particulsrmente interesgnte.

| Ejemplo 6
: Se introducen en lg cuba del ejemplo 1 6.500 g.
fde arandelas de acero dulce de 10 mm., 4.000 g. de medio
;de impacto del tipo utilizado en el ejemplo 1 y una can-—
gtidad suf iciente de agua para cubrir los materiales séli-
?dos. Se afiaden en seguida 40 g. de un promotor quimico - |

. acuoso de decapado y de chapado (274 de H,yS50z), 58 % de |

éNH@HSO4 y 10%4 de acrilato gménico). Se cirra la cuba y‘se!
‘le hace girar durente 15 minutos a 499C. Se sbre la cuba |
|y se afiaden 2 g. de SnCl, y 3,6 g. de zinc. Se clerra de j
inuevo la cuba, se le hace girer durante 5 minutos, al cab9
%de los cuales las arandelas estén recubiertas de ung capa;
‘fina uniforme de estaflo. Se gfiaden entonces 32,5 g. de
izinc y se continla la rotacifn de la cuba durante 20 minu<
itos. Las arandelas obtenidgs tienen un revestimiento de

izinc uniforme y muy sdherente de 50 g 100 micras.

éEjemplo T

E Se prepara un polvo de decapado por absorcidn
gen 70 g. de "Zeo" 455D, de 148,5 g. de H,S0, concentrado
éy de 12 g. del producto de reaccidn de un glcohol de cade-
na recta y de &xido de tileno "Arosurf" E0-66 (vendido por]
;la Sociedad Archers Daniels Midland Co.), y seguidamente
;se mezclg con 6 g. de "Orzan" AH-3 ¥ 91 g. @e (NH4) 804.

; Se introducen en la cuba del ejemplo 1, grande-
ilas, un medio de impacto y agua, como en el ejmplo 5. Se

afiaden g continuacibn g la carga 20 g. del polvo de deca—

pado descrito en el pArrafo anterior, se cierra la cuba

- 17 =
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¥ se la hace girar a razdn de 60 vueltas/minuto a 5090.
Se abre la cuba y se sfiaden 2 g. de 3nCl, y 3,5 g. de zine.

1

Se cierra de nuevo y se le hace girar otra vez durante 5

minutos. Las arandelzs queden perfectamente decapadas y

recubiertas de una peliculs instanténea uniforme de esta-:

iﬁo. Se afiaden entonces 23 g. de polvo de zinc. Se cierra :

i
% la cuba y se le hace girar durante 20 minutos a 309~ pau'
ira obtener arandelas chapadas con una cgpa uniforme de

j
izinc de 40 a 50 micres. E
éEjemplo 8 i
§ Se introducen en la cuba del ejemplo 1 2.500 g«
éde arandelgs de acero dulece de 10 mm., 3.110 g. de medio %

‘de impacto de vidrio (75% de holas esféricas de un diéme—»

H
H
1

}tro comprendido entre 1,4 y 1,7 mm., y 25% de bolas esfé-i

|
iricas de 0,15 mm.), cantidad suficiente de ague para recu-

ibrir los materisles sélidos y 20 ml. de la composicién si{

lguiente:
_Partes en peso

HyS0, de 54,39 Bé 568,0

ague 74,0

"Surfonic" N-95 22,3

"Surfonic" N-10 2,7

Producto de adicidn "R" (equivg

lente comereial) tal como el

: descrito en el ejemploe 5. 12,0 ‘
i glcohol propargilico 11,0 '

Se cierra la cuba y se la hace girar durante 10
minutos, calentindola el vepor. Se gbre la cuba, se efia=~ :

‘den 2 g. de cuSO4.H20 vy 1 g. de Nall, se cierraz de nuevo

¥y se la hace girar durante 5 minutos suplementarios. Las

argndelas se recubren por desplazamiento de un revestiew—

miento instantaneo de cobre. Se afiaden en seguida 12,5 g.

- 18 =~
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de polvo de zinc y 5 g. de anhidrido ftalico, se cierra
de nuevo la cuba y se introduce vapor de agua para lle-
. var la temperatura a Tl-822¢, mgnteniendo lg cuba siempre

%en rotacibn durante 10 minutos gproximedamente. Las aran-

| delas estén recubiertas de una meners totalmente satisfac.
%toria, si bien presentan cierta rugosided. El gnhidrido

fftélico no se convierte en 4cido mas que cuando la tempe-
;ratura se eleva lo suficiente por encims de la temperatu~

| ra ambiente para provocar la hidrélisis.

'Ejemplo 9

Se introducen en la cuba del ejemplo 1 3.335 g.

; |
;de clavos para techos, 2.100 g. de medio de impacto de vi-
! |
‘drio (3 pertes de bolas esféricas de 1,4 a 1,7 mm., 1 par-
'te de bolas esféricas de 0,35 a 0,85 mm. y 1 parte de bo—l

iflas esféricas de 0,15 a 0,6 mm.), y cantidad suficiente

%de agua para recubrir 1los materigles sblidos.,
; Se mezolan 10 partes de 2Surfonic" N-95, 1.200
gpartes de NaBSOy, y 40 partes de "Celite" Super Floss; el
gNaHSO4 se recubre de "Super Floss" (tierra de infusorios),
110 que le hace menos corrosivo paras los materiales con

glos cugles hg de ponerse en contacto. Se mezcla por sepa~
irado 5 partes de "Technicgl Protein Colloid Swift 69" ac-
%tivo, 30 partes de "Surfonic" N-95, 3 partes de "Orzan"

?AH~3, 8 partes de polvo de zinc, 6 partes de "Celite" Su-
per Floss y 3 partes de serrin de pino; la tierra de infu-

P .
.8orios sirve gqui como revestimiento protector para el pol
1

%vo de zinc. Se mezclan entre si las dos composiciones pul-
ﬁverulentas Preparadas por separado y se les comprime bajo ;
iuna presién de 350 kg/0m2 pars formar ung pastilla "A" de
ﬁ34 g.y sirviendo lg tierra de infusorios pars impedir que

é
| - 19 -
|
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el zine entre en regccidn con el NaHSOh. Se forma una
spastllla “B" de 1,3 g. mezclando y prensando bajo una pre-
' sién de 350 kg./cm® 40 partes de cloruro estannoso, 10

, partes de "BS-202", 15 partes de "Celite Super Floss" y

11,5 partes de serrin de pino tamizado.
! -
; Se introducen las dos pastillss promotoras en
! ¢ ’ ’ -

' la cuba, cerréndose éstae y haciéndola girer a razdn de 60|

%vueltaa/minuto durante 5 minutos. Se gbre la cubg y se

iaﬁaden 57,5 g. de polvo de zinc. Se cierra de nuevo lg cu-~
fba vy se hace girar durgpte 20 minutos. No se produce espuf
;ma ni eumento de presién. Los clavos queden recubiertos ;
Euniformsmente de zinc, tienen un aspecto brillente y se :
tprestan bien al cromado. '
Ejemplo 10
3 Se introducen en la cuba del ejemplo 1 3.835 g.
de clevos para techos, 3.000 g. de un medio de impacto de :

ividrio (3 partes de particulas esféricas comprendidas en-;

tre 3,4 y 4,8 mm., 1 parte de particulas no-esferlcas de 2
|1 4 2 2,4 mm,, 1 parte de particulas esféricas de 1,4 a '
;l,? mm., 1 parte de particulas esféricas de 0,35 a 805 mm.
iy ung cantidad de ggus suficiente pars recubrir los mate-

riales sdlidos. Se forma una pastilla de agente quimico
1

Epromotor y decapante comprimiendo a 350 kg/em? los si~- |

Eguientes ingredientes:

; Acido eitrico 11,2 g.
; Gitrato de diamonio (tsmponado) 3,7 8. :
? Acido esteédrico 0,3 g. ’

| Polioxietilén glicol {"Carbowax"20M) 0,3 g. i
i Sulfato estannoso 1,5 g. %
f "Surfonic" N-Q5 0,5 gz.

S
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Serrin de pino tamizado 0,4 g.
Polvo de zinc 2,0 g.
ngg-202" 0,01 g.

Se cierra la cuba y se la hace girar a razén de

| 60 vueltas/minuto durente 5 minutos, de tal menera que se
;estaﬁen uniformemente los clavos sin producir espumg ni
Eelevacién de presifn. Se afiaden en seguida 57,5 g. de
Ezinc, se cierra de nuevo la cuba y se continda la rotacidn

'de lg misma dursnte 20 minutos g razém de 60 vueltas/minu

'
!
I
1

to, a una temperagtura de 212C, Se retiran los clavos, ¥ sq
enjuagan. Examinandolos, se ve gue presenten un reves 5L~—'
:miento de zinc de 9 micras, brillante y perfectauents ad-
fherente. El citrato de digmonio mantiene el pH 1o sufi--

|
cientemente elevado para que el 4cido no gbtague de manera

i

glmportante las particulas metdlicas de zinc de chapado.
Ejemplo 11 | |
: Se introducen en la cuba del ejemplo 1 1.700 g.
gde hierros de golf, 2.000 g. de medio-de impacto de vidriQ
§(4 partes de particulas esféricas de 3,4 g 4,8 mm., 2 par-
ites de particulas no-esférices de 0,8 g 1,4 mm., y 1 parte

de particulss esféricas de Oml5 mm.), y cantidad suficien-

te de sgua para recubrir los materiales sblidos. Se intro-

:duce entonces en la cuba un saco soluble en agua que con-

Etiene 19 g. de ingredientes quimicos y una barra comprim-—

nida de 7,2 g. Las composiciones de estos dos productos de
adicibn son las siguientes:

iSaeo goluble en agus

NaHSQ4 240
} Producto de adicibén "R" (equivelen-
! te comercial) 3,75
‘ #Surfonic? N-95 745
i "Surfynol" 485 (Marca depositads) 1,03
!
|
|
i - 21 =
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Hidroxietilcelulosa soluble en agua, de |
viscosided elevada, vendida bajo la - ‘
denominacién de ™atrosol" 250 H por

2 la Sociedad Hercules Powder Co. 2,08 E
; "Celite Super Floss" 15,0 E
E SnC1, 15,0 - E
| B |
i Polvo de zine 30,0 . [
:, "Swift 69 (Marca depositada) (en solu~-
; cifn al 50%) Ty5 !
t Producto de adicidn "R" (equivalente co ;
‘ mercisl) 3,75 §
; HgS-202" 0,15 %
: "Gelite Super Ploss! 10,0 ;
| NaHSO, 60,0 :
Serrin de pino tamizado 1,2

;

El contenido de la ouba se precalienta al va~-
! por a 522-552C, se cierra luego la cuba y se la hgce gi-
rar e razén de 60 vueltas/minuto durente 5 minutos para
decapar los hierros y aplicarles un revestimiento instan

. taneo de estamfio. Se afiaden en seguida 17 g. de polvo de

zinc, se cierrs luego la cuba y se le hace girar durante
i 20 minutos manteniendo la temperatura eproximadmente a

452C; los hierros presentan un chapado de zinc satisfac-

torb.

Bjemplo 12

Se introducen en la cuba del ejemplo L 450 g.

;de arendelas de cobre planas de 0,635 cm, de espesor y |
i;de 1,76 cn. de diametro exterior, 13000 g. de un medio de’
%impacto de vidrio (3 partes de particulas esféricas de '
§3,4- a 4,8 mm., 1 parte de particulas no-esféricas de 1,4 i
a 2,4 mm., 1 parte de particulas esféricas de 1,4 a 1,7 mm

¥ 1 parte de particulas esféricas de 0,15 a 0,6 mm.) ¥

] - 22 =~
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i

)

una cantidad de aggua suficiente para recubrir estos mate-

rigles sblidos. Se afiade después un asgente promotor y de-

cepante que contiene 5 g. de dcido citrico, 5 g. de of--

trato de dismonio, 0,2 g. de "Carbowex 20M" y 0,1 g. de

: "Surfonic" N-95. Se cierre la cuba y se la hace girar a

| par las piezas. Se gbre luego la cuba, se afinden 5 g. de
5 polvo de zinc, se cilerrs nuevamente la cuba y se prosi--
! gue la rotacién de la misma durante 20 minutos; se obtie-
lne como resultado un revestimiento mecénico perfectamente
. adherente pero no del todo continuoy se afiaden en seguidg
10 g. més de polvo de zinc y se continda la rotacibn du-
rante otros 20 minutos. Un revestimiento de zinc exirema-

 damente liso y muy adherente de 15 Micras queda deposita-

gdo sobre toda la superficie de las arandelas.

%Ejemplo 13

§ En una cuba .ootogonal horizontal de 135 litros
i construids de tal manera que esté cefrada por sus dos ex-

|
' tremos, se introducen 135 kg. de arandelas plenas de ace-

' ro dulce, 120 kg. de un medio de impacto de vidrio (3 par+

tes de bolas esféricas de 1,4 a 1,7 mm., 1 parte de bolas

esféricas de 0,35 g 0,85 mm., 1 parte de bolgs esféricas

de 0,15 g 0,6 mm.) y una cantidad suficiente de agua para
"recubrir el todo. Se afiaden en seguida 1.500 g. de un

gagente decapante cuya composicidn es la siguiente:

é Agua, 50 partes
f' H,S0, concentrado 90 PARTES
% "Arosurf® E0-66 (marca depositada) 3,75 partes

! "Armohib" 25 (marca depositada) 0,375 pertes

Se cierra en seguida la cubay se la hace girar duran-

- 23 -
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se afiede al contenido de la cuba una barra quimica promo-

! $ora de 320 g. cuya composiciln es la siguiente:

; 1lante. E1 NaHCO; contenido en la barra quimice de promo-

i capacidad de 9 litros, se introducen 3.835 g. de clavos

; agente promotor y decapante constituido por 25 g. de
| NeHSO,, 0,5 g de "Surfonio" N-95 y 2 g. de SaCl,. Se hace

C

W)

" niez e D
> . 4]

te 15 minutos a 509C para limpiar las piezas, se abre y

Producto de adicién "R" (equivalente co

: mercial) . 40 partes
‘ Polvo de zine 160 partes
§ Posfato de tri(butoxietilo) (agente an~ ' :
i ti-espumg) 20 partes
{ "Surfynol" 485 5,5partes‘
' "Celite Super Floss® 80,0partes;
NeHCO; 160, Opartes;
‘ "Natrosol"250H 11, Opartesi
© smCl, 80, Opartes

Se cierra la cuba y se le hace girar durante 5 l
minutos para estaiiar las arandelas, se zbre lg cuba y se :
afiaden 680 z. de polvo de zinc. Se cierra de nuevo la cu-,
ba ¥ se la hace girar 30 minutos g rgzdm de 20 vueltas I
por minuto; se obtienen arandelas recubiertas de una capa

de zinc de 40 g 60 micras, perfectamente adherente y bri-

tor regeciona con el 4cido para acelerar la disolucién de

la barra.

Ejemplo 14 ‘

Fn una cuba abierta en forma de tulipsn, de unal

para techos y 3.110 g. del medio de impacto utilizado en !

el ejemplo 1. Se recubre el todo con agua y se afiade un

|
1
i
i
i

1

;
girar la cuba durante 5 minutos a 212C. se afiaden 4 g. deii
polvo de zinc y se conbinda la rotacién durante 2 mimtosi.
Se introducen entonces en lg cubg 50 g. de polvo de zinci

|

'
H

i

- 24 -
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{ ¥ se hace girar durante otros 20 minutos. Una vez retira-
;das de lg cuba y enjuagados,los clavos gparecen recubier-
?tos de ung capa de zinc uniforme que es perfectamente azd-
éherente ¥y que tiene un espesor de 7,5 micras.

' Ejemplo 15

En una cuba en forma de tulipan del tipo descri.

;to en el ejemplo 14, se introducen 1.107 g. de arandelas
;de frenos, 1 litro y 1/3 de wn medio de impacto consti-—
jtuido por bolas de vidrio esféricas (8 partes de 1,4 g
21,7 mm., 2 partes de 0,35 g 0,85 mm. y 1 parte de 0,€ mm.)
{cantidad suficiente de ggua para recubrir el todo y 20 g.i

.de un sgente decapante gque tiene la composicidén siguieute:

\ Agua 135
H,50; concentrado 243
% poliéter de alcohol ("Arosurf" E0-66) 20 !
: producto de_adicién "R" (equivalente |
| comercial) 5
? Alcohol propargilico : 5

) Se hace girar entonces lg cubg durante 15 minu-
:tos a la tempergtura ambiente; al cabo de este tiempo las
arandelas estén :limpias, y desprovistas de cascarilla o
‘de grasa. Se afiaden en seguids 793 g. de polvo y tiene la
lcomposicién giguiente:
i Polvo de zinc 30,0
| 2,4,7,9-tetrametil 5-decin-4,7-diol reac
cionado con 30 moles de 6xido de etile

} o ("Surfynol" 485, vendido por la So-=
i ciedad Air Reduction Chemical & Carbide

Co.) 1,0
| "Natrosol" 250H 3,0
. maol 5,0
§ Formiato de sodio (tamponado) 100,0
1 "Opzan® AH-3 0,5 i
; "Carbowax" 20 M 0,5 %
|
J - 25 -
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Se afiade gl mismo tiempo 1 g. de un promotor

i
i
i
]
!

guimico que tiene lg composicidn siguiente:

Sn012 30’ 37
ngs-202" 0,585
Serrin de arce 4,72

Se hace girar la cuba durante 5 minutos més, al

icabo de los cusles las arandelas de frenos estén unifof—-
émemente estafiadas. Se afiaden ghora 38,7 g. de polve de -
i

izinc al contenido de la cuba, la cual se mantiene en rolg

icin durente 30 mimutos a razén de 52 vueltes/minuto. Se

iobtiene un revestimiento de zinc extremasdsmente adherente;

gde 7,5 micras, habiéndose utilizado el 85% del polve de i

i
i

zine disponible. ‘
\Ejemplo 16 - ;

En una cuba en forma de tulipén del tipo descri{
t0 en el ejemplo 14 se introducen 1.276 g. de bridas de !
apriete metdlicas g resorte (en acero de calidad SAB 1065%
ique tienen uns superficie total de 2.125 cma, 22 kg de boi
las de vidrio esféricas (4 partes de 3,4 a 4,8 mm., 1 parte
de 1,4 a 1,7 mm., 1 parte de 0,35 a 0,85 mm., 1 parte de

10,6 ma.) y un litro de agua. Se afieden a continuacién al

contenido de la cuba 12 c.c., de una primera composicién
que comtiene 24,95 % de agua, 74,71% de HyS0; de 520B4, y |
10,34% de producto de adicién "R" (equivelente comerciel),

y 12 c.c. de una segunda composicifn que contiene 48,6% de%
agie, 27,1% de H,80, de 52¢B8, 10,0% de CuS0, .5H30, y 14,3%
de NaCl. Se hace girar la cuba a 60 vueltas/minuto duran—i
te 15 minutos para decapar las piezas, después de lo cual§
se afiaden 0,110 g. de producto de adiecidn "R" (equivalen-
te comercigl), 0,634 g. de producto de adicibén "A"., El -

{

- 26 -
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producto de adicién"A" utilizedo agui es el producto de i
reaccibn de 102 partes de agua, 63 partes de "Carbowax"

1 20 M, 9 partes de HC1l, 13 partes de o-toluidina, y 13 par
1
- tes de una solucidn acuosa al 36% de formaldehido (HCHO),

fy 0,45 g. de Sn012 con 1,8 g. de polvo de cadmio. Transcu

i rridos cinco minutos, se obtiene un revestimiento instan~

éténeo de estafio uniforme. Se afieden 14 g. de polvo de cadd
;mio y se prosigue la rotacidn de la cuba durante otros 25
?minutos. Se obtiene un chepado excelente gl cadmio,

}Ejemglo 17
: Se introduce en la cuba del ejemplo 14 lg misme

Ecarga de brides de apriete, de medio de impacto y de agen-
tes de decapasdo que en el ejemplo 16, y se efectia le 1im—
‘pleza del mismo modo. Se afiade g continuacidn un promotor
;que contiene 0,7 g. de Cd0 y 0,136 g. de producto de alldl-|
cibn "A", después de lo cual se deja disolver durante 5
minutos y se afieden 2 g. de polvo de zinc. Se hace girar
in.uevamente la cubg y se obtiene al cgbo de 5 minutos un
revestimiento instanténeo de cadmio. Se afiaden 8,8 g. de
polvo de cadmio y se hace girar todavia durente 20 minu-
t0s parg obtener un chgpado excelente de cadmio.

Ejemplo 18

Se decgps ung cargs de pinzas de gpriete como

‘en el ejemplo 16. Se afiaden luego 0,110 g. de producto
Ede adicibén "R" (equivalente comercial), 0,0364 g. de pro-
gducto de adicién "A" (como en el ejemplo 16) y 0,45 g. de
;Sncla, con 1,2 g. de polvo de zinc. En cinco minutos se
obtiens un revestimiento instenténeo wniforme de estafio,
afadiéndose luego 11 g. de polvo de estafio. Se continda

‘haciendo girar la cuba dursnte 20 minutos para obtener un

- 27 -




10

15

20

25

30

10.2.65

Euna composicion de decagpado que contiene 0,25 g. de H SO

'de 660 BE, 0,055 g. de producto de adicién "RY, 1,58 g. -

ig:.rar la cuba e 60 vueltas/minuto durante 15 minutos para

revestlmlento de estefio chpado mecanicamente y perfectamen-'
te adherente; el revestimiento es ligerasmente rugoso, lo |

que hace deseghble la utilizacién de una centidad algo mayor

1de agente de dispersifm. ;
,Egemplo 19 l
|

Una cube del tipo utilizado en el ejemplo 14 se!

carga con pinzas de apriete, un medio de impacto y agug -

_como en el ejemplo 16. Se introduce entonces en la cubg —§

4|

i

de CuSO .5H 0, 2,27 g. de NaCl, ¥y 7,7 g+ de agua. Se hace |

i

Adecapar les piezas, y se afiade luego un promotor quimico -

constituido por 0,114 g. de producto de adicién "R", 0,0364
t
g. de producto de adicibn "A", y 0,45 g. de Snclz, kacien=

‘dose girar de nuevo lg cuba durente 5 minutos paPa obtener

una solucién Se afisden entonces 9,9 g. de polvo de zine y!

'Ejemplo 20 :

se hace girar la cuba durante 5 minutos para recubrir lasi

lplnzas de apriete de un revestimiento instantineo de estad

i
1

fio. Se afiaden 11 g. mas de zinc y se continia le rotaclon

ide lg cubg durante 20 minutos, obteniéndose un reves tlmleﬁ

X

‘t0 de zinc uniforme, ;

i

En una cuba de forma de tulipan del tipo desori7

;tp en el ejemplo 14, se intPoducen 400 g. de pinzas de -

i

apriete, 1.558 g. de bolas de vidrio (3 partes de boles -g

lesférlcas de 3,4 a 4,8 mm., 1 parte de bolas esféricas de

51 4 @ 2,4 m., 1 perte de bolas esféricas de 1,4 a 1,7 mm.,
;l parte y 1/2 de bolas esféricas de 0,6 mm.), y una cantl-

:dad suficiente para hacer el medio fldido. Se pone la cuba

'
{
{
i
i
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.
I
)
;
|
i
i

en rotacidn y se afigde la siguiente composicién de decapa-

1
N

idos

NaHSO0, 10,0 &.

cacl, 0,4 g.

| Producto de adicién "R" (equivalente comer

" oial) 0,1 g.
Producto de adicidn "A" 0,05 g.

; Se hace girar la cuba a 52 vueltas/minuto duran-
:'te 10 minutos para limpiar las piezas, se afiasde 1 g. de plg._
:vo de zinc, y se continla la rotacibén de la cuba durante
!minutos; se obtiene un revestimiento instenténeo de cadmiq
‘;adherente, depositedo galvanicsmente. Se afisden a continu 2_
fcién 3 g. de polvo de zinc y 0,05 g. suplementarios de pro-
gdue't:o de adicidn "A" (como en el ejemplo 15) y se hace giriiar

\1a cuba dursnte otros 20 minutos. Se obtiene un revesti-

1

;;mien‘co brillante y adherente de zinc, de un espesor de 5

imicras.

[}
H
i

EE:;hamglo 21
| Se introducen en la cuba del ejemplo 41 pinzas -
jde apriete, un medio de impgcto y agua como en el ejemplo

518, y se afiade el mgente de decapado siguiente:

| HC1 concentrado 10 ml.

3 Producto de edicibn "R" (equivalente comer

i cigl) 0,05 g.

- Producto de adicibn "A" 0,05 g.
Pb(}l2 0,5 g |

Se hace girar la cuba a razdn de 52 vueltas/mi-

|
lauto durente 10 minutos pare limpiar lss piezas y se gfiade

1,0 g. de polvo de zinc. XL cebo de 5 minutos de rotacién

adiciomales, se ha depositfo galvanicamente un revestimien-

1
i
I
|
|
!
|
|
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to insténtaneo de estafio. Se afladen entonces 3 g. de po;vo

lde zine ¥y 0,1 g. de producto de adicién "A", y se continda

ila rotacién de la cuba durente 20 minutos. Se obtiene un

.chapado de zinc de 5 micras.

Ejemglo 22

Se introducen en la cuba del ejemplo 14 bridas

de apriete, un medio de impacto y agua, afiadiéndose luego

jel producto de decapsdo siguiente: . i
|

HC1l concentrado 5 ml.
. Producto de adicibn "R" (equivalente comer-
] cial) ' 0,05 g, |
g Producto de adicidén "A" 0,05 g. |
: HgSO, 0,5 e.
"Surfonic" N-100 0,05 g.

Se hace girar la cuba a 52 vueltas/minuto duran{

te 5 minutos para limpiar las piezas y se afiade 1 g. de =
polvo de zinec; al cabo de 5 minutos de rotacién adiciona~ |

!
les, las plezas aparecen recubiertas de un chapado brillaﬁ—

i

te de mercurio que se ha depositado galvénicamente. Se afle

gden enseguida 3 g. de polvo de zinec y 0,1 g. de producto .

1 %
de adicibn "A", continuéndose la rotacién de la cuba dursn

te 15 minutos. Se observa que el pH se ha elevedo a 5,5,

mientras que se hagplicado mecanicamente un revestimiento§

ide zinc muy brillante. E

Ejemplo 23 ;
i En una cubs cbnica de boca ancha se introducen J
45 4 kg. de clavos de tipo 84 y 125 kg. de un medio de 1m-
'pacto de vidrio del tipo utilizado en el ejemplo 1. Se aﬁa~

I
de ggua en cantidad suficiente pars recubrir clavos, y a -|

continuacién un producto de decapado cuya composicibn es -
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como sigue:
NgHSO
4
NaCl
. 0
CuSO4 5H2

s Producto de adicién "R" (equivalente comer

Cial) 1,9 e

|
: Se hace girar la cubg durante 15 minutos g 192C

| para deapar 1os clavos y recubrilos de un revestimiento -

Einstanténeo de cobre. Se introducen seguidamente en la cu

‘ba 500 g. de polvo de zine, y se continda la rotacién du-

rante 10 minutos, después de lo cual se afiaden otros 500 g

Lde polvo de zinc y 500 g. de NaHSO4 Se hace girar durante

20 minutos més, al cabo de los cuales los clavos apareﬁen'

recublertos de un chgpado de zinec uniforme y brillante.

Ejemplo 24

!
; Se utiliza una cuba cilindrice abierta por ambos

extremos, que tiene una longitud axial efectiva de 45,7 -~

'cm., un digmetro externo de 91,5 cm., una gbertura de 18
gcm. de digmetro por un extremo y una sberturs de 40,6 cm.
fde didmetro por el otro extremo. En la cuba, que estd pros
%vista de barras internes de elevacibn, se introducen 45 -
Ekg. de clavos de tipo 84, 125 kg. de medio de impado como

len el ejemplo 23, 706 g. de NeHSO, , 20 g. de SnS0,, 23,6

ig. de polvo de zinc y una cantidad suficiente de sgua par%-
dejar un pequefio charco cuando se hace girar la cuba. Se -
.hace girar entonces la cuba durgnte 2 minutos para decapa*
|los clavos y estaflarlos, efiadiéndose después 1,5 g. de pro
ducto de adicién "R" (equivalente comercial), ¥y continuani
gdose la rotacién durante un minuto mas. Se affeden seguida+

|
i mente 500 g. de polvo de zinc y se continda la rotacibn -
|
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1

durante 10 minutos, al cgbo de los cuales los clavos estan

recubiertos de un revestimiento de zinc excepcionglmente !
:1liso, de 5 a 12 micras. Se afiaden entonces 500 g. de polvé
de zinc y se continde la rotacifn durente 20 minutos, El é
revestimiento obfenido es brillente; liso, perfectamente.i
adherente y proporciona una cobertura excelente, siendo sq

espesor medio de 15 micras.

Ejemplo 25 . j

s |
Se utiliza una cuba abiertg por sus dos extremo?

lanéiqga a la del ejemplo 24, excepto gque su longitud axiai

, , |
linterna efectiva es de 61 cm. y su didmetro interno de 12$

cm. Se introducen en lg cubs 87 kg. de arandelss de resori

!
ite que tienen ung superficie total aproximsdsg de 53,2 m? §

iloo kg, de medio de impacto de vidiro ((4partes de particu

t

las esféricas de 3,4 a 4,8 mm., 1 parté de particulas no ;
esféricas de 1,4 a 2,4 mm., 2 partes de particulas esféri<
cas de 1,4 a 1,7 mm. y 1 parte de particulass esféricas de|
0,6 mm.), y 2.900 ml. de cada uno de los productos decapaé
tes siguientes: :

: Producto A

Agus 24,95
% 32304 de 522 Bé 74,71
i Producto de adicién "R" (equivalente
% comercigl) 0,34 g
% Producto B g
Agua 48,6 :
H2304 de 520 B4 27,1 i
l CuSO4. 5H20 10,0 !
' NaCl 14,3

Se afiade suficiente agua Para que queden peque-

- 32 - !
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LA,
%ﬁ

)
Nh:ﬁ%

[

fios charecos cercg del fondo de lg cubg cusndo se la hace

 girar a 15 vueltas/minuto. Se ajusta la temperatura a 19¢
;c y se hace girar la cubg durante 15 minutos para decapaf
%las argndelas y recubrirlas por desplazsmiento de un re-
ivestimiento instanténeo de cobre. Se afiaden seguidgmente
%215 g. de polvo de zinc y 5 barras y 3/4 de 91 g. de uva -

jpromotor quimico que tiene la composicibn siguiente:

NaHSO, 45,0
. Producto de sdicifnm "R" (equivalente comer-
cial) 5,0
. Producto de adicién "A" 2,0
i Serrin de pino 26,0 §
. Snel 21,0
Acidg estedrico 1,0 |

i
!
!
i
1

ESe continda la rotacidn durante 5 minutos para estafiar las
iarandelas, v se afiaden luego 4.050 g. de polvo de zinc, =
ihaeiéndose girar la ouba durante 30 minutos mas, com. 1o
{que se obtiene un revestimiento de zinc de 10 g 12 micras
}que tiene un aspecto sgtisfactorio y una bueng adherencia,
; Las composiciones y el procedimiento descritos 4
gen este ejemplo se han utilizado para chapar de zinc acera
étemplado, acero dulce, acero inoxidable, piezas metalirgi-
gcas de polvo férreo, fundiciln maleable y pernos de llantg
gen carburo de wolfremio. Se ha procedido iguaslmente del -
imismo modo, pero sin utilizar CuSO4.5H20 ni NaCl para cha-
jpar de zinc cobre, latdn, zine, acero inoxidable y metal -
blanco.

E Procediendo del mismo modo, se ha chapado igual-
mente con otros polvos distintos del zine. A titulo de -

ejemplos, se han aplicado de mamerg satisfactoria chapadod

|
!
i
|
|
;
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i tipo descrito en el ejemplo precedente, se introducen 85 1

de cadmio, de plomo, de estafio, de una sleacibn de estaflo
¥ plomo en proporciones 60/40 y de una mezcla al 50% de -
estafio y zinc, sobre scero, latdn, cobre y acero inoxida-
ble. Para estos tres dltimos soportes, no es necesario apli
car en primer lugar un revestimiento instanténeo de cobre.

Ejemplo 26

En una cubg abierta por sus dos extremos, del -

ilitros (95 kg.) de arandeles de frenos vendidas bajo la dg

nominscidn comercial de "Pglmat", 85 litros de un medio d[

Eimpacto de vidrio (8 partes de bolas esféricas de 1,4 a lé?
‘mm., 2 partes de bolas esféricas de 0,35 a 0,85 mm, y 1 -%
fparte de bolas esféricas de 0,15 a 0,6 mm.) y 1.368 g. dei

un agente decepante que tiene la siguiente composicidn:

Agua 453 g. !

sto4 concentrado ‘ 815 g. 5
"Arosuri" EO 105 67 g. |
Producto de adicidn "R (equivalenie co- :
mercigl) 16,7 g.
Alcohol propargilico 16,7 g.

Se hace girar la cuba durante 7 minutos a 19eC

para decapar las piezas, y se afiade luego un polvo que tig

ne la siguiente composicidn:

Polvo de zine 131 g.
"Surfynol" 485 4,4 g. |
"Ngtrosol" 250H 13,1 &0 - E
NaCl 21,8 g. g
"Orzan" AH-3 2,2 g f
"Oprzan" S 2,2 g. E
"Carbowax" 201 4,4 g.



Formiato sédico (tamponado) 680 g

] Se aflade al mismo tiempo un polvo.gue tieme la

isiguiente composicibn:
|

- sac1, 66,5 g.
5 1 S5-202 1,27 g.
- Serrin de arce 10,25 g.

{

i Se hace girar entonces la cuba durente 10 minu~
;tos para estafiar las arandelas de frenos, se afiaden luego
35.900 g. de zinc y se hace girar lg cuba durente otros 30
10 éminutos a 16 vueltas/minuto. E1l revestimiento se adhiere
gsélidamante, ¥y su espesor medic es de 14,5 micras i T
iPara medir la adherencia del chapado se golpean vigorosa—
fmente las grandelgs individugles con un martillo, y se les
éapliea luego ung banda de cinta adhesiva que se pega por -
15 ipresibén y de intensidad de pegado normal. Se presions fuer
| ;temente con roidllo y se arranca bruscamente la banda. No
ise desprende précticamente nada del chapado de zinc.
sEjemglo 27
. Se utiliza una cuba abierta por sus extremos ang
20 loga a la delejemplo 24, excepto que su longitud axial insg
terna efectiva es de 122 cc. Se introducen en la cuba 147
kge. de contrg-tuercas del tipo de arandelas de acero duleg

gue tienen ung superficie total de 97 m2., 380 kg. de un -

'medio de impacto de vidrio (4 partes de particulas esféri-

25 gcas de 3,4 2 4,8 mm., 1 parte de particulas esféricas de
;1,4 a 1,7 mn., 1 parte de particulas no-esféricas de 1,4
%a 2,4 mm, y 1 parte de particulas esféricas de 0,6 mm.,) y

‘unos 55 litros de agua. Se hace girar la cuba a 24 vueltas/

minuto, afigdiendo al mismo tiempo 5,8 litros de cada uno T
|

30 de los productos "A" y "B" del ejemplo 25. Al cabo de 15 T
|
1

10.2.69 - 35 -
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minutos, las piezas estén limpias y recubiertas de un re-i’
vestimiento instanténeo de cobre. Se afiaden entonces 11 -
ibarras quimicas de 91 g. cada una que tienen la composi- !

¢cibn siguiente:

| NafSO, 44,6

Producto de adicidn "R" (equivalente comer-

cial) 5,4

Producto de edicién A" 1,7 !
| Harina de medera 26,1 |
% 4 partes de "S5-202" gbsorbidas en 3 partes é
f de Dbbrax tamponado 0,57 !
; Sa01, 20,5 ‘
' Acido estearico 1,13 -

Se hace girar la cuba durante 5 minutos para dif
solver las barras, después de lo cual se afiaden 6,4 Xxg. dé
zinc y se continfa la rotacitn durante 25 minutos. Se obtig

ne un delgado revestimiento instantéaneo galvanomecanico ~§
recublerto de un chapado mecénico de zine., El chapado se |
!

considera como aceptable, pero la velocidad y el rendimien

to del procedimiento son menores que cusndo Se gfigden 450!

rd !
ig. de zinc como particulas metédlicas de arrastre 5 minutos
]

%antes de introducir el polvo de zinc de chapado.
; Bien entendido, la invencibn no se limita de nin-

H

1

%gﬁn modo a los ejemplos descritos, siendo susceptible de

numeroses variantes accesibles al técnico, segin las apli-

jcaciones de que se trate y sin apartarse por ello del nar-

‘¢co de la invencidn.

!
|




-~ RBIVINDICACIONES -

i

] Los puntos de invencién propia y nueva que se -

%presentan Para que sean objeto de esta solicitud de Paten-

{te de Invencidn en Espafia, por VEINTE dios son los siguien-

Etes:

5 i 1.- Un procedimiento para chapear pequeflas pie-
EZas metilicas con un revestimiento metélico sdherente; uni
iforme, que consiste: - en sumergir las piezas en una solu-

gcién acuosa de decapado que contiene un acido fuerte y agi

‘tar la solucidn hasta que las piezas estén précticamente -
: !
y1impias; - en sumergir las piezas decapadas en una soluciln
i |

10
‘acuosa 4cida de revestimiento mecanico a la que se afiade -

i

un metal de chepado mecénico finamente dividido y agitar -

‘la solucién hasta que se haya depositado sobre las piezas

i
iel espesor deseado del metal de chapado mecanico, caracte-

15 rizéndose dicho procedimiento por el hecho de que el metal

de chapado mecénico finamente dividido se afiade directamen

i

te a la solucidn &oids de decapado después del decgpado de
las piezas, de tal menera que el chapado mecénico se efec-
itia en la solucidn de decagpado sucia.

20 2.~ Un procedimiento segin la reivindicacibn 1,

en el cual se introduce en la solucidn acuosa de decapado

ad menos un agente para dispersar las particulas del metal

de chapado mecénico y para evitar su corrosién, a mas tar-

'dar, al mismo tiempo que el metal de chapado mecanico fina

1

25 mente dividido.

, 3.~ Un procedimiento segin la reivindicacibn 2, ;

i

en el cual el agente para dispersar las particulas de me-
tal de chapado ¥ eviter su corrosibn es una mezcla de al-

cohol propargilico, de dispersantes y del producto de reag|

1

lov 20 69 - 37 -
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cién de deshidroabietilamina acidificada, de acetona y de;
formgldehido.
4.~ Un procedimiento segin uno cualquierg de lgs

reivindicaciones anteriores, en el cugl las piezas metdli-

cas estén constituides por un metasl férreo que se provee,
1

por desplazamiento o galvanicamente, al menos de un reves-
! -
itimiento instanténeo delgado de un metal no-férreo, g mas
! i
tardar, al mismo tiempo que el metal de chapado mecsnico

finamente dividido se introduce en la solueidn mcuosa de

idecapad 0.
i
1

; 5.~ Un procedimiento segin una cualquiers de las

reivindicaciones anteriores, en el cual la solucidn acuose
‘de deado contiene un agente inhibidor de la ;fragil@dadi
debida al hidrégeno o un agente tenso-activo, o los dos,

que .s¢ gfigden, a mas tardar, al mismo tiempo que el metalg

de chapado mecénico.

6.- Un procedimiento segin una cualquiera de las

1

. e ]

reivindicaciones anteriores, en el cual las piezas reciben

t
i

el tratamiento de chapado en una cuba que contiene ung peﬁ
quelia cantidad de una sal de un metal de chapado galvanomé
cénico o de un metal de chapado por desplazamiento, siendo
dichg sal soluble en la solucidn acuosa de decapado previg-

mente citeda, conteniendo tembién dicha cuba particulas me-

=té1icas de arrastre finsmente divididas que son més activas

anodlcamente en dicha solucidn que el metal de chapado gal
~vanomecanico' introduciéndose dichg sgl y dichas particulas
metallcas de arrastre en la cuba, g més terdar, en el mo—(
%mento en que las particulas de metal de chapado mecenico qe
afiaden a lg soluciln acuosa. !
7.- Un procedimiento segin una cualquiera de laJ

i
i ;




T
: ,;‘kgi{' S
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reivindicacibnes anteriores, en el cugl el metal de chapa<t

do por desplazamiento es cobre, o el metel de chapado galt

| ,
ivanomecdnico es estafio, y las particulas metalicas de arras

{$re son de zinc.
{

5 3 8.— Un procedimiento segin una cualquiera de la

ireivindicaciones enteriores, en el cugl el metal de chapa
ido mecsnico es zinc,
; 9.- Un procedimiento segin una cualquiera de las
Ereivindioaciones anteriores, en el cual las particules mes
10 ‘tdlicas de arrastre y las particulss metalicas de chapedo
émecénico estén constituidas por el mismo metal.
% 10,~ Un procedimiento segin una cualquiera de -
glas rdvindicaciones enteriores, en el cugl ung pluralidad

!de pequeRas piezas recibe simulténeamente un tratamiento

!
15 %de chapado en una cuba giratoria.

11l.- Un procedimiento segun une cualquiera de |

| 1as reivindicaciones snteriores, en el cugl la solucidn

1

i
i
i
I
|

lacuOSa de decapado contiene un acido que tiene una cons-

' 6

| tante de disociacién de 107 como minimo para que el pH

50 ino llegue a ser superior a 4.

12.- Un procedimiento segin la reivindicacidn 4
|
ien el cual las piezas metalicas férregs se recubren de un

primer revestimiento instanténeo aplicado por desplazemien

|40 y de un segundo revestimiento instenténeo aplicado gal-

25 ivanomecaﬁicamente.
‘ 13.- Un procedimiento segin una cualquiera de l%s
reivindicaciones anteriores, en el cual un medio de impaci
to esté presente en la solucidén durante toda le duracién
de la puests en practica del procedimiento.

30 14.- Un procedimiento segin la reivindicacidn 19,

10.2.69 - 39 -




10

20
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"en el cual la cuba giratoria estd abierta a la atmésfera.
15.,- Un procedimiento segfin la reivindicacién 9,
-en el cual las particulas metélicas se introducen todas al
‘mismo tiempo, habiéndose introducido antes los agentes pa-
gra dispersar dichas particulas e impedir su corrosidn.
; 16.~ Un procedimiento segfin la reivindicacién 4,
zen el cual las particulas met&licas de chapado mecénico se
%introducen en la solucién después de haberse alcanzado el
Egrado deseado de revestimiento galvanomecénico, afiadiéndo-
%se a dicha solucidn los agentes para dispersar dichas par-
;ticulas ¥y evitar su corrosién despubs de la operacién de

%revestimiento galvanomecédnico, y a mis tardar, al mismo

.tiempo que dichas particulas metdlicas de chapado mecéhni-

CQ.

% 17.- Un procedimiento para chapear pequeias pie-
!

izas metélicas con un revestimiento meté&lico adherente, uni
{

igfo:mneu
E Tal y como se ha descrito en la Memoria que an~
!

:tecede y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cuarenta hojas escritas

‘a mquina por una sola carsa.

i Madrid, 6 JUN. 1§ i

P.A.
AL g ey
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