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© 3y (4) sumergir en un bafio de solucidn de fosfato. Hste

Bsta invencidén se refiere a la aplicacidn

‘de recubrinienies protectores o decorativos, a una ex-— :

tensa variedad de superficies. Sin embargo, esta Inven- ,

cibén concierne, principalmente, a la aplicacidn de;uno

o més recubrimientos a un sustrato metdlico. ovve

Cuando una superficie metélica ha de reci-

b W +

bir un recubrimiento, la industria confia, casi por com-
pleto, en mébodos quimicos de pre-tratamiento de la su-

perficie. Por ejemplo, al aplicar un recubrimiento de

fosfato a una superficie de acero dulce, es tradicional

seguir las etapas de: (1) desengrasar con tricloroetile
no, (2) lavar durante periodos de tiempo variables,

con limpiadores 4cidos o &lecalis diluidos, (3) aclacar,

proceso global es muy dificil de controlar satisfacto-
riamente; las pequefias variaciones, inevitables, en las
composiciones de limpieza, el proceso de récubrimiento,f
la solucidn de fosfabo y/o la superficie metdlica, con-
ducen, a menudo, a cambios sustanciales tanto en la
apariencia como en el resultado del producto terminado.;
Los recubrimiento gruesos, granulares o adn discontinuos,
que se obtienen frecuentemente, se sabe que estén suje-
tos a corrosién, fallos en la adhesién o ambas cosas..
Ademds, estad llegando a ser un problema industrial
en aumento, el acondicionar los residuos generados por
los métodos quimicos de limpieza.

Las técnicas de fosfabacidn de la técnica
anterior, basadas en métodos mecinicos de preparacidn
de la superficie han demostrado ser inferiores a los

métodos quimicos, dada la excesiva separacién de sus-

368410



10

15

20

25

50

13.8.1969

trato, la contaminacidén superficial, las tensiones in-
hroduaidaé en’ el metal, el peligro para el personal ope-
rante, y la: menos efectiva prevencidén de la corrosién.

La presente Invencibén proporciona un’nug»
vo procedimlento de recubrimiento que incluye un mébd¢o
para el tratamiento previo de superficies, que supera las
desventajas de los métodos previamente conocidos de la
téenica anterior. Este procedimiento hace posible pre-
parar superficies mebdlicas recubiertas que se distin-
guen por su uniformidad y -~ dependiendo del sustratojh
especifico y del material depositado = lustre, resisfeh—
cia a la corrosidn y otras cualidades deseables. Bl nus-
vo procedimiento de esta Invencidn es sencillo, exﬁre;
madamente rapido, puede llevarse a cabo a temperatura
ambiente y hace posible técnica y econdémicamente, obte-
ner recubrimientos inusitados o Unicos. La cantidad de
sustrato separada es minima y gl procedimiento esti su-
jeto a desviaciones cxbensas en las condiciones opera-
tofias sin cambio significativo en la calidad del tra-
bajo producido. Los recubrimientos aplicados a una su-
perficie pre-tratada conforme a esta Invencidn, general-
mente se adhieren con mayor tenacidad que los recubri-
mientos aplicados a superficies pre-tratadas por cual-
quiera de las técnicas quimicas o mecédnicas convenciona-
les.

Segln la invencibn, se aplica un recubri-
miento a un sustrato, forzando contra la superiicie del
sustrato, una estructura abrasiva de baja densidad, re-
sistente, flexible, y eléstica, comunicando un movimien-

to relativo a las superficies que se ponen en contacto
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y aplicando, prontamente, al sustrato un material de
rdcﬁbrimicnbo protector, decorativo o de modificacidn.
La estructura abrasiva contiene grénulos abrasivos que
son mis duros que el sustrato y que esbtin firmemente. "+
5 unidos a una matriz que es, por si misma, elistica,
Aunqgue este proczdimiento separa, tipicamente, no mas
de unos 1,27 x 10"5 mm de la masa del sustrato, ban:,

+ W

condiciones operatorias que varian ampliamente, el ra-
cubrimiento resultante es, sorprendetemocnte, mis uni;
10 forme, continuo vy adherente que los obtenidos hasbta la
fecha con cualquiera de los métodos comerciales, quimi-
cos o meclnicos, de preparacidén de la superficie. o
Un tipo de estructura abrasiva que puedé
utilizarse para la prictica de esta invencidén, es una
15 rueda de espuma de poliuretano de baja densidad, resis-
tente, y eldstica, que Liene granulos abrasivos distri-
buidos complebamente dentro del propio poliuretano.
Tales productos tienden a generar mds calor que los pro-
ductos abrasivos de baja densidad descritos en el pirrafo
20 subgiguiente y también son almo menos conformes, pero
pueden utilizarse en operaciones en que no son de impor-
fancia primordial la vemperabtura baja de operacidn y
la elevada conformabilldad.
Una realizacidn preferente de la estructura
25 abrasiva ubilizada para llevar a la préctica esta inven-
¢ibn estd descrita en la Patente de EiZ,UU. ne 2,958.593,
expedida a Howard L.Hoover, sugene J.Dupre y Walter
J.Rankin, el 1 de Noviembre de 1960, Esta patente des-

cribe wn articulo abrasivo de baja densidad, eléstico,

30 que conbtiene en toda su extensidn distribuido, de forma

13.8.1969 -4 - D ! 1 O
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ustancialmente uniforme, un gran nimero de miembros fi-

 tcosos orgnicos, resistentes, flexibles, entrelazados
) ? ? 3

-~ unidos en junturas que estin ampliamente espaciadas

a lo largo de dichos niembros, de manera que hay seccio-~

‘ nes de miembros fibrosos relativamente grandes, libres

de unidn a otros miembros fibrosos. Los grinulos abra—
sivos estin distribuidos al azar en puntos esoacladop‘

a 1o largo del articulo y unidos a los miembros fibrosos.
Productos de este tipo pueden adquirirse de Minnesota
Mining and Manufacturing Company de St. Paul, Minnesota,
bajo la denominacidén comercial "Scotch~Brite", material
abrasivo de bhaja densidad.

Con anterioridad a la presente Invencida
fueron conocidos como limpiadores excelentes, productos
abrasivos de baja densidad, como los descritos en la
patente de Hoover y otros, que quitaban las incrustacio-
nes y la herrumbre de superficies metdlicas y las comu-
nicaban un aspecto tmico, a la vez que separaban muy po-
co metal base. Sin embargo, cuando el metal base hubo
de proveerse con un recubrimiento subsiguiente, los pro-
ductos abrasivos de baja densidad fueron considerados me=
nos deseables que los medios de abrasidn mls agresivos,
gque se pensd exponian una superficie altamente reactiva
de metal virgen., Por ejemplo, una cinta recubierta de
abrasivo, que es mls eficaz para la separacidn, se con-
siderd tambidn mis eficaz para renerar una superficie
metélica en la que podria esperarse la ndhesidn de re-
cubrimientos subsiguientes. Sin embargo, los metalistas
habian encontrado con anterioridad, que alin las cintas
recubiertas de abrasivo eran mucho menos eflicaces que el

360410
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tratamlento quimico, para ureparar una superficie para
ci recubr*n:eé;ét 5e aqui que el empleo de los aln
menos agresivos, productos abras;vos de baja densidad
estaba contraindicado. Sin embargo, se ha descubieltoy,
sorprendentemente, que un procedimiento en el que se - ‘

aplican recubrimientos a superficies metdlicas, a con~

tinuacidén de un tratamiento previo con abrasivos de ba-

- Lot
-« 9

ja densidad, proporciona productos que tienen propmedades
dnicas e inesperadas, no alcanzables mediante cualqaigra:
de los métodos de la técnica anterior.

Al objeto de ilustrar la invencibn, sirn-
limitarla de ninguna manera, se enumeran segaidameﬁfél- :

varios ejemplos representativos.

LEJEMPIO T

Yara comparar varias técnicas de prepara- ;
cidn de superficies, se pre-trataron doce muestras de
5 x 15 cm de acero galvanizado, calibre 20, por cada
uno de los siguientes caminos:
(a) Abrasivo de baja densidad.- Se formd un rodillo de
20 cm de didmetro y 7,5 em de ancho, aproximadamente,
agrupando discos abrasivos de baja densidad sobre un eje
¥y comprimiéndoles hasta una densidad de /4,8 discos por
cm de anchura. El material abrasivo de baja densidad era
del tipo descrito en la Patente de Hoover, Dupre ¥y Rankin‘
2.958.59%, concretamente "Scotch-Brite! Tipo A, Muy Fino,
en el que particulas de éxido de aluminio de grado
280~500, estaban unidas a fibras de nylon de 15 deniers

con resina fenol-formaldehido, teniendo el material unos
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6,35 mm de espesor y un volumen vacio superior al 90j%

apro¥imadarente, &1 rodillo se montd después en una

méquina "Speedsander" y se higo funcionar a 1200 r.p.m.
mientras las muestras se pasaron dos veces por debajo
de éste a una velocidad de 9,14 metros por minubo. '

Al efectuar este ensayo se empled cinta adhesiva, sensi-
ble a la presibén, doble recubierta, para adherir 1aé_
primeras y las segundas muestras a la cinta transﬁdfﬁa~
dora, en linea con su direccidén de movimiento, colédén—
do una tercera muestra entre las primeras dos muestrés,
pero no adherida a la cinta. Después del tratamieﬁto‘
previo se desecharon la primera y la segunda muestra

y la tercera (intermedia) muestra se retuvo para el .
ensayo. Un medidor, conectado al motor de conduccidn,
indicd que el consumo de energia fué aproximadamente

de 0,2 caballos de vapor por cm de anchura de muestra,
por encima de la requerida para accionar el motor en
estado descargado.

(b) Cinta recubierta de abrasivo.- Se montd una cinta
abrasiva, recubierta con 6xido de aluminio de =rado 520,
sobre una méquina "Speedsander", donde se arrastrd

sobre una rueda de contacto de caucho, de 40 en el durd-
metro, dentada, de 23,75 cm de didmetro y accionada

a 1200 r.p.m. Cada muestra pasd bajo la cinta a una
velocidad de alimentacibn de 9,14 metros por minuto,
situédndose la separacibén nezativa existente entre el
panel y la cinta abrasiva, en el minimo para obtener
una muestra visualmente limpia, en una sola pasada.

(¢) Cepillo de alambre.- Se montaron dos cepillos de

alambre de acero inoxidable N2 154, de 2,5 cm de ancho

360410
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X 20 cm de difmetro en la mAquina "Speedsander" y se

1Y o
v “
> -

ac¢ionaron « 1200 ».p.m. El diémetro aproximade de la
cerda era de 0,28 mm. Las muestras fueron pasadas bajo

4

los cepillos dos veces, a una velocidad de 9,14 methros;

por minubo, siendo el consumo de energia, aproximadsd-',

-
LA

mente, 0,2 caballos por c¢cm de anchura de muestra, por,
encima del estado descargado.

(4) Chorro de arena.- Grénulos de éxido de aluminio de
Grado 180, se lanzaron desde la abertura de la boquilla
de 6,35 cm de una pegueila pistola de chorro de arené;‘
siendo la presidn del aire de 6,32 kgs/cma, man., apfo;
ximadamonte. “as muestbras se manbuvieroan separadas 30

cm de la fuenbte y se movieron lasba sue no fué eviden-
te contaminacidn y la superfiéie aparecid uniforme btan—
to en acabado como en limpiesza.

(e) twuimico.~ Se sumergieron las muestras dursnte 2 mi-
nubos en una solucidén al 2,5 % de "Parco Cleaner 341"

a 82 = 882C (la sustancia de limpieza contenia en peso,
aproximadamnente 2% de NaHCOB, 1,%% de NaaPOA, borato
sbdico equivalente a un contenido en boro del 0,034

¥ una pequefia cantidad de agente humectante), Las mucs=
tras se enjuagaron a fondo en agua corriente y se sumer=-
gieron en una solucidn al & de Hy80y . Después se es-
currib cada muestra y se dejd secar.

Cada una “e las sesenta muestras se numerd
desecd, pesd y sumergid en una solucidn al 67, agitada,
de "Bonderite 37" mantenida a 682C ("Bonderite 37"
es una solucidén fosfatante, registrada, que puede ad-
quirirse de la Compaiiia Parker Rust Proof, que contiene,
por litro, aproximadamente 5,34 gramos de 7n**, 2,63

350410
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e iones fosfato

gramos de Ni++, 0,53 gramos de 804 :

equivalentes a 4,12 gramos de P. Se cree que consta esen-

cualmente de dihidrogenofosfabto de zinc, sulfato de
niquel y susbancias reactivas de oxidacidn). Ures maes-
tras de cada lote se separaron despuls de cada uno de
los sipgulentes tiempos: 1/2, 1, 2, ¥y & minutos. Después
de separadas del bafio de fosfato, se enjuagaron du=- R
rante %0 segundos, a 682C, con una solucidn convenéiéﬁal
de &cido fosfdrico~&cido crémico (0,2 gramos de "Parco-
lene 8B", que puede adquirirse de la Compaiiia Earkeff'
Rugt Proof, por litro de agua) y secaron durante 10 mim
nutos a 1778C. Las 60 muestras se pesaron después pa&é
determinar la cantidad de recubrimiento de fosfatolﬁue
habia sido aplicado. Losg datos de las muestras repre-

sentativas estén tabulados seguidamente:

TABIA T

Ganancia en peso de la mues-

tra gramos respecto al tiem~

po de inmersidén

Pre—tratamiento 30 seg. 1 win, 2 min. 4 min.

Abrasivo de baja
densidad 0,0160 0,0187 0,0191 0,0201
Cinta recubierta
de abrasivo 0,01%8 0,0346  0,0387  0,0313
Cepillo de alambres 0,0134 0,0140  0,0145>  0,0141
Chorro de arena 0,0295 0,0310 0,0305 0,0%11
Quimico 0,0129 0,0226  0,0239  0,0222

fntonces se tomaron fotomicrografias (360 x)
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de una nuestra de cada lote de tres que habian sido fos-

ZatEdas ‘durante 4 minutos. Se midieron después las impre-

siones de estas fotomicrografias para determinar el ta-

.
‘e

maiio promedio del cristal de fosfatoj; los resultados de’

+ 0

indican en 1 Mabla 2 L

TABLA 2

Tamaiio promedio -

Acelerador en del cristal
Fretrataniento PO, Micras .
Abrasivo de baja
densidad - Ninguno 2,3% x 2,33
Cinta recubierta
de abrasivo Hinguno 18,1 x 9,4
Cepillo de alambre Hinguno 52,8 =x 25,4
Chorro de arena Ninguno 36,6 x 12,5
Quimico Ninguno 47,2 x 14,8

Sobre la superficie recubierta de fosfato
de las muestras se vertid después una composicidén cons-—
tituida por 250 partes de aceite de linaza crudo, 500
paries de ligroina y 6 partes de solucién secante meté-
lica (52,455 de ligroina; 6,75% de solucidén de naftenato
de cobalto canbeniendo 6% de NMnj; 22,80% de solucién de
naftenato de plomo conteniendo 24% de Pb), después de
lo cual las muestras se mantuvieron en posicidén vertical
durante una hora a 242C para facilitar el escurrido, ¥y
se curaron durante 24 horas a 852C, todo ello segin los
procedimientos descritos por R.C. Ulmer en Uhlig "The
Corrosion Handbook" (John Wiley & Sons, New York, 1948)

369410
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‘en la pég. 870. E1 extremo inferior de las muestras se
mareé ¥ Los bordes de las muestras se protegieron des-

puds con cinta protectora para evitar fallos en los bordes,

en un medio corrosivo.

Se determind entonces la resistencia a la .

corrosién, comparativa, de las diversas muestras, colo=
- cando veinte muestras de acero galvanizado (una de cada
lote de tres) en una cémara ASTM Bll7 y sometiéndoléé;é
un ensayo de corrosibén de "niebla salina", conforme cbn

10 el procedimiento de ensayo ASTM n¢ 117-57T. las muestras

fueron inspeccionadas a intervalos regulares, haciéndose
una estimacidn en cada inspeccién del tanto por ciento
de la superficie recubierta, expuesta, que habia fallado

por formacidn de herrumbre, £l ensayo se repitid dos

15 ' veces (una vez con cada una de las dos muestras restantes,

de cada lote de tres), colocando las muestras correspon-

dientes en una diferente situacién en la cémara para anu-
_lar cualquiera variable de colocacién. Los resultados

de este ensayo, promediados para las tres muestras de ca-

i
20 da lote, estén resumidos en la Tabla 3:

369410
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"TABILA 3
. empo Fallo de la superficie en tan-
de inmep to por cienbto respecto al tiem-
Pre-trato- sién en po en la cimara de niebla 'sali-
miento PO, na, horas e

4 8 12 16 24 Ta' 88 116
Abrasivo de baja
densidad «e. 30 seg.
min,
min.,
min,

IS

oo o o
oo o o
oo o ©
coo ©
oo o o©
oo 0.9
c o+ m

Ginta recubier- DT

ta de abrasivo... 30 seg. 25 50 90 100 100 100- 100 100
min. 0 4 95 100 100 100 100 100
2 min. 10 45 Q0 100 100 100 100 100
4 min. 0 10 30 30 35 40 60 65

| 2nd

Cepillo de

alambreeee. 30 seg. 0 10 30 35 40 50 60 65
1 min, o 2 15 15 20 40 50 60
2 min. 0 0 0 2 5 20 25 30
4 min. 0 0 0 0 5 10 20 25

Chorro de '

arena ... - 30 seg. O 5 65 65 70 70 70 70
1 min. 2 5 60 %0 70 70 70 70
2 min, 5 5 5 10 15 35 50 55
4 min. 0 O 0 2 5 30 30 50

Limpieza qui-

nica ... 30 ses. o 2 15 25 70 95 95 95
1 min. 0 10 3 85 8 85 85 85
2 min. 0 20 70 95 95 95 95 95
4 min. 0 2 35 80 9% 95 95 95

369410
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EJEMPLO IT
Ciento veinte muestras de acero laminado en

frio Je calibr3~58; de 5 x 15 em, fueron pretratadas de
la misma manera que las muestras de acero galvanizado
del Ejemplo I; con la excepcién de uue las muestras‘pie-
tratadas quimicamente fueron sumergidas durante 2 mi@@F
tos en HéSO4 del 12%. Cada muestra se numerd entonces,
se desecd y se pesod. ;{,:
La mitad de las muestras fueron fosfatadéé:
exactamente de la misma forma que las muestras de acéyo
galvanizado del £jemplo I, mientras que la otra mitad:'
se fosfatd en un baiic que contenia? ademds de la solﬁéién
de fosfato, .0,0375 pértes de un acelerador convencioﬁal,
registrado (Compafiia Parker Rust Proof, N2 131) por 100
partes de agua. Se pesé después la totalidad de las mues-
tras para deberminar la cantidad de recubrimiento de fos-
fato que habia sido aplicado. Los datos de las muestras

representativas estén tabulados en la Tabla 4:

369410

- 13 =



10

15

20

25

15.8.1969

© Cinta recubier-—

Loy
X ,:/’?'::}glf\x
K}

Ganancia en peso de la muestrd,

Acele~ gramos, respecto al tiempo.de
* &
Pre-trata=- rador inmersidn e
miento en el P " 30 seg. 1 min. 2 min. + 4.min.

-

Abrasivo de e
baja densidad .. No  0,0109  0,0178 0,0234 - 0,0245

e o4 4

!

3 .

.- -

ta de abrasivo .. Ilo 0,006  0,0l04 0,0167 '0,0L76
Cepillo de e !
alambre seseesos O 0,0014  0,0151 0,0238 ° '0,0%48
. Chorro de ;hzf ;
ATeNa sevesseaes L0 0,0093  0,0200 0,0401 .0,0324

Suinico veeesess TO 0,0013  0,0052 0,0176 0,0275
Abrasivo de i
baja densidad .. Si 0,0107 0,018 0,0231 0,0234

Cinta recubier- !

. ta de abrasivo.. Si  0,0060  0,0165 0,0271 0,0271

- Cepillo de :
- alambre ceeseess Si 0,0023 0,0122 0,02%29 0,0%56

Chorro de arena. ©Si 0,0098 0,0215 0,0396 0,03%3%9
MIMICO eveveses Oi 0,0014 0,0069 0,0228 0,0386

Zntonces se tomaron fobtomicromrafias (360 x)
de una nuestra de cada lote que habis sido fosfatado
durante 4 minutos. Se midieron después las impresiones
de .estas fotomicrografias para determinar el tamafio pro--j
medio del cristal de fosfabo; los resultado estin tabu-

lados en la tabla 5:

369410
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TABLA 5

. ——— —

Pre=tratamiento

Acelerador
en el PO4

Tamafio promedio del
cristal Micras-

Abrasivoe de ba-
Jja densidadeeess

Cinta recubier-
ta de abrasivo..

Cepillo de
alambrel'OOOCOQO

Chorro de

" areN8 sescecones

Fuimico sveeeess

Abrasivo de ba~
ja densidad sse.

Cinta recubierta
de abrasivo sees

. Cepillo de

2lambre cevesces

. Chorro de
| BTENA seessvnsne

Q,uimico srsosnes

No

No

o

No
No

Si

Si

[¢7]
| 20

PO RSP OSIOEIPODR

»
ee vsE RGeS ON RS

LA B BN BN AN B B N Y

200000000000

o0 BTGOSO OSEOSIETS

R

Be v

13,3 x 6,6

1‘7,8 x 5,8 ';l

19,2 x 8,6

21,2 x 16,6
75,2 x 15,0

2,4 x 1,86
15,6 x 4,9

29,6 x 8,3

Si -000-0.-.00..10,2X6,0

Si

00‘.0...‘...

25,0 x 9,3

Las muestras se recubrieron después con acei-

te de linaza y se ensayd su resistencia a la corrosién

- como en el Ejemplo I, EL acero laminado en frio es, na-

turalmente, mds sensible a la corrosién de lo

que es

el acero galvanizado; por tanto, las muestras de acero

' laminado en frio, recubiertas de aceite de linaza, secas,

13.8.1969:

i

tienen intrinsecamente, menos resistencia a la corro-

sidn que sus correspondienres de acero galvanizado. Los

- 15 -
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resultados de corrosidn estén resumidos en las Tablas

" TABLA 6.~ ACSRO LAITTWADO EN FRYO. SIN ACILERADOR Sk

Tiempo de  Fallo de la superficie en tamto

' Pre-trata inmersidn por ciento respecto al tiempo en,

miento en el PO,  la cémara de niebla salinaiﬁﬁggg#
2 4 6 8 10 e
Abrasivo de . i
baja densi-~ ) |
" dad 30 seg. 5 10 70 90 100 i
lmin. O O 0 30 65 - -,
2 min. O ©c 0 © o :
4 min. O 0o o o 0 L
Cinta -
abrasiva 30 seg. 0 50 100 100 100 ;
lmin. O 20 25 85 95 i,
2 min., O 0 10 70 90
4 min. 0 5 35 50 60
Cepillo de
" alambre 30 seg. 10 75 95 100 100 ,
1 min. 0O 0 10 50 70
2min. 40 70 85 95 100
4min. 10 40 70 80 85 :
Chorro de .
arena 30 seg. 0 65 95 100 100
lmin. © 10 35 95 100
2min. O 0 15 35 90
4mine, O 15 50 70 85
Limpieza :
quimica 30 seg. 70 90 95 95 100 :

1 min. 0] 95 100 100 100
2 min. 10 80 100 100 100
4 min. 0 0 30 85 95
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TABLA 7.= ACERO TANTNADO. BN FRTO, JACLLERADOR

Fallo de la superficie en tan-

Tiempo de to por ciento respecto al tiem-
?Pre—trata— inmersidn po en la camara de niebla salina
gmiento : en el PO, horas AR
! : 2 4 6 8 10
?Abrasivo de :
' baja den- .
| sidad 30 seg. o 0 o0 30 85"
i 1 min. 0o 0 o 5 20..
; 2 min, o 0 0 0 0
| 4 min. 0 0 o© 0 o
| Cinta S
' abrasiva 30 seg. 0 95 100 100  100-
: "1 min. 0 10 25 5 95
: 2 min. 0 25 50 70 80
{ 4 min, 0 5 20 50 90
:Cepillo de
, alambre 30 seg. 10 50 9 100 100
i 1 min, 0 60 a5 100 100
f 2 min. 20 75 95 100 100
4 min. 10 15 25 45 55
* Chorro de
- arena 30 seg. 0 40 90 95 100
1 min. 0 10 70 95 100
2 min. 0 20 35 50 80
4 min 0 20 50 75 90
. Limpieza
quimica 30 seg. 20 95 100 100 100
1 min, 10 95 100 100 100
2 min. 10 60 90 100 100
4 min. 10 65 95 97 97

Ia comparacién de las Tablas 6 y 7 revela los
‘“T? paneles pre-tratados con la ruedsa de abrasivo de baja

{densidad y sumergidos en fosfato exento de acelerador

13.8.1969 | - 17 - 36 Q < ‘E 0
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durante 1 minuto, al menos, tenian una resistencia a la

-w -

v

Qééronlén mcho mejor que las muestras pre-tratadas por
cualquier otro método y sumergidas tanto en fosfato ‘
exento de acelerador como en fosfato con acelerador*gén~

.o %
vencional. Dado que la naturaleza de las soluciones-de,
fosfato con acelerador, es impredecible y esté sujqﬁ%_
a cambios con el paso del tiempo, el tratamiento pre&io
con abrasivos de baja densidad ofrece, asi, un camiﬁq:
para simplificar la fosfatacibn del acero laminado éﬁ.
frio a la vez que se obbtienen resulbados mejorados.

La solucidén de fosfato puede ser pulverlzada ‘
sobre la superficie metdlica a la vez que tiene lugav K
el tratamlento con el abrasivo de baja densidad, obbe-
niéndose resultados que son, sustancialmente, similares . ¢
a los obbtenidos en el tratamiento de los ejemplos ante-
riores. Se obtienen, asimismo, resultados excelentes
cuando en luszar de la solucidn acuosa de fosfato se empléa
una solucidn de un fosfato en un disolvente orginico y |
un cerrador hermético (por ejemplo, "Kephos 92"), sir-
viendo el cerrador para mejorar la resistencia a la
corrosién ain mis y proporcionar una base para subsi-
guientes capas de esmalte o de laca.

£1 anflisis de los BEjemplos I y II muestra que:

Yara soluciones de fosfato y metal base, idén-:
ticos, los cristales de fosfabto formados sobre el metal ;
tratado previamente con abrasivo de baja densidad fueron;
por lo general, més pequefios y casi mis equiaxiales que
los formados siguiendo cualquier obtro método de pre-tra-
tamiento. Bignificativamente, sin embargo, la resis-

tencia a la corrosidn no fué, por necesidad, inversamen-

.. 360410
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te proporcional al tamaflo del cristal de fosfato. Asi
r“bﬁés, el:taméﬁo:ﬁromedio del cristal, cuando se aplicé

una solucién de fosfato exenta de acelerador, a mues-

tras de acero laminado en frio, tratadas previamenie

5 con abrasivo de baja densidad, fué de 13,3 x 6,6 micras,

mientras que el tamafio promedio del cristal cuando %e

aplicé una solucién de fosfato con acelerador, & mues-

tras pre-tratadas al chorro de arena, fue solamente,

i
? de 10,2 x 6,0; sin embargo, cuando estos dos tipos de
10 | muestra (2 minutos de inmersién en fosfato, en cada_”
| ¢aso) se recubrieron con aceite de linaza y se enséyg;
'E ron para comprobar su resistencia a la corrosién,’ld'*
: muestra pre-tratada con el abrasivo de baja densidﬁd»
no mostrd herrumbre después de 10 horas en la "niebla
15 salina', mientras que la muestra pre-tratada al chorro
; de arena, mostrd el 80% de herrumbre.

La resistencia a la corrosidén no fue, nece=-
sariamente, directamente proporcional al peso de fosfa-
to depositado sobre las muestras. Asi pues, aunqgue la
20 ; Tabla 4 muestra que el peso de fosfato denosgitado en 4
‘ minutos fue inferior, por lo general, para las muestras
. pre-tratadas con abrasivos de baja densidad que para
i las muestras pre-trabtadas de cualquiera otra manera,

las Tablas 6 y 7 muestran que la resistencia a la co-

- 25 , rrosién de las muestras recubiertas que habian estado
sometidas a un pre-tratamiento con abrasivo de baja den-
sidad fué en exbtremo superior a la de las nuestras re-
cubiertas que habian estado sometidas a cualquier otro
tipo de pre-tratamiento.

30 A Para idéntico metal base, la resistencia a

13.8.1969 - 19 - 36 @ l“:‘ i O
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la correosidén de las muestras pre-tratadas con abrasivo
dssbaga: densided, recubiertas consolucién de fosfato,
exenba de acelerador, durante 2 minutos al menos, fue

en extremo superior a la resistencia a la corrosidm de

lt‘.

K] b L4
las muestras pretratadas por cualquier obro método y..

L]
[}

tratadas tanto con solucidén de fosfato con acelerador

como con solucidn de fosfato sin acelerador, durante-

.

tanto tiempo como 4 minutos. o
ilos resultados de estos dos experimentos
conducen a la conclusidn de que el tratamiento previo -
con projuctos abrasivos de baja densided, comunica-aila
superficie de acero y de acero galvanizado que ha .de.”
fosfatarse y pintarse, un efecto sin par. la razén:dbl

este fendmeno es desconocida.

BIEMPIO IIX

Acero laminado en frio, calibre veinte, que
tenia un recubrimiento de éxido "negro" se desengrasd
con tricloroetileno y se estafid, tratindole como sigue:

(1) Se sometid a abrasidén manteniéndole en

la mano de un operario y presiondndole contra una rueda

giratoria de abrasivo de baja densidad (1) de 30 cm de
diamétro x 7,5 cm de ancho que se hizo funcionar a

1.100 r.p.m. con un consumo de potencia de 0,04 caba-
llos de vapor por cm de ancho por encima de las condi-

ciones en ausencia de carga.

(1) La rueda de abrasivo de baja densidad se formé ple-

gando en acordedén una tira de 7,5 em x 11,9 m, del mis-
mo tipo de material abrasivo de baja densidad descrito
en el sjemplo 1, comprimiéndole ligeramente en un blo-
que que tenia 7,5 cm x 7,5 cm de seccidn transversal,
haciendo un anillo con el bloque y adhiriéndole a la pe=-

riferia de un nficleo de acero de 12,5 cm de difmetro, de-

finiendo los bordes plegados de la tira los lados de la

rueda resultante. 3 6 g é‘ i o

!
i
i

i
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(2) Se enjuagd con agua a temperatura ambiente

ST (2 Be recubrié electroliticamente en forma

convencional, es decir, se sumergid en la solucidn de

recubrimiento durante 15 segundos a 12,6 voltios y una,

~ %

densidad de corriente de 48,4 amperios por decimetfb.éua-

drado. (Ia solucién de recubrimiento se prepard disbif
viendo las siguientes sustancias en 4 litros de agué;’
sulfato estannoso, 400 gramos; HZSO4 concentrado, 12?5
gramos; &cido tartarico, 120 gramos; gelatina, 20 gréﬁos;
beta-naftol, 4 gramos). Con propbsitos de comparacidn

se prepararon de la misma manera dos lotes de muesﬁrés
de acero laminado en frio; en uno de los lotes de Etépa
de abrasidn, 1, se reemplazd por decapado, durante 12
segundos, en H,S0, del 6% a 82 9C; y en el otro lote
esta etapa de decapado se insertd entre las ifbtapas 1 y
2. Liags muestras experimental y de control se sometieron
despuds al ensayo de retraso en el decapado, un método
para comprobar la calidad de un recubrimiento electroli-
tico, empirico pero extensamente empleado. Segin este
ensayo las muestras, en primer lugar, se desestaifaron
sumergiéndolas en el reactivo de Clarke (20 gramos de
tridxido de antimonio Aisueltos en 1 litro de 4cido
clorhidrico de peso especifico 1,16) hasta un minuto
después de que hubo cesado btodo desprendimiento gaseoso.
Ias muestras se lavaron con agua y se frobtaron con un
pafio. I::s muestras limpias se oxidaron después durante
30 segundos en una solucidén de hidrdéxido sbédico al 10%

a 902C, a la cual se habia afiadido perdxido de hidrdgeno
en cantidad suficiente para producir el burbujeo de
oxigeno. Las muestras oxidadas se sumergieron a continua-

369410
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- dos estén tabulados en la Tabla 8: '

cibn en 4cido clorhidrico 6 N, calentado a 902C y se re-|iiM

xistrd el biempo, zntes de que se alcanzara una propor=-

_cién prudencial de disolucidén del hierro o de despren-

dimiento de hidrdgeno. La resistencia a la corrosidn.es,
* N
L] 'O‘
inversamente proporcional a este tiempo de retraso en.el

- »
+

decapado, un méximo de 10 segundos ¥y, preferentemente.,

no mis de 5 segundos, se considera la linea divisoria

"entre la calidad buena y la calidad dudosa. Los resaltu- |

~aw

TABILA 8 .

Tratamiento previo al recubrimiento

Tiempo.dg i
Abrasivo de Decepado Bnjuagado retraso en ;
baja el decapadoé
densidad segundos ;
X x 3 %
- - X x 12
X x ‘X 7

B3 evidente que se obtienen resultados mejora- -
dos cuzndo la ebtapa convencional de decapado va precedi~

da de abrasidn con un abrasivo de baja densidad; sin em—

bargo, los mejores resulbtados se obtienen cuando no in-

terviene tratamiento quimico enbre la sbrasidén y la

electrodeposicidn,
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EJEMPLO IV

Veinte muestras de un acero denominado comin—

- mente "placa negra" se estafi6 electroliticamente como

sigue: ' R

(1) Se limpid, catddicamente, durante 5:::;
segundos a 71 - 822C en un electrdlito constituido pér
Na2003 al 4 - 6%, con una densidad de corriente de 53%2
amperios por decimetro cuadrado con un dnodo de barra.
de carbén. (£l desengrasado, habituzlmente necesario‘
antes de la limpieza catddica, no fue necesario ya que
no se habia aplicado aceive a la superficie del acebo
antes del envio).

(2) Se lavb con agua caliente, a 71 - 822C,
durante varios segundos.

(3) Se sometid a abrasidén con un material
abrasivo de baja densidad del tipo descrito en el Ejem-
plo I, en el que discos comyrimidos sobre un eje, forma-
ban un rodillo que tvenia 5,6 discos por cm de ancho. 4
la vez que el acero se hizo pasar bajo ¢l rodillo a 15,2
m por minuto, se acciond el rodillo en direccidn opuesta
a 1100r.p.m. y se pulverizd apua entre o1 rodillo y la
pieza de trabajo. Un medidor conectado al motor indicd
que el consumo de potencia fue, aproximadamente, de 0,04
caballos por cm de pieza de bLrabajo por encima de la
requerida para hacer funcionar el motor en esbtalo des-
cargado. La separacibén del sustrato fue, a,roximadamente,
de 21,5 miligramos por decimetro cuadrado.

(4) BSe limoid durante 5 segundos con H2504

al 3 - 3,55 a 7190, u
- 23 - :5’65 59 é% ‘ﬁ ()
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(&) e recubrid electroliticamente durante

15 gesundos a 57 - 662C con unz densidad de corriente

de 10,8 amperios vor decimetro cusdrado, en un slectrd-
N

1ito asitado, preparado disolviendo los siguientes Pro=

-
-~ v

ductos quimicos en 1 litro de agua desmineralizada:

Jal' ¥ LalllF,, (mezclados en la relacidn ;
1l: seeeas 53,0 granos

Sn012 [ NN ENEIREE BN AR N R I EE NN NI B IR N IR A S A B A Y I AN ) 50 gr.ai‘nos

l\rall'ﬂ‘e(ul?)Gilo}[go l.ll..l.‘..‘.....'.......'00,13 aO’L‘.
gramos

Abrillantador com2rCial seeecsssssssesnrsssse 79 ml
Para bafios halogenados de
estaiado, por ejemnlo,
"AARY que puede adquirirse
de Du ront

lq'acl IFENFFEEXERETREERENE R B I I I B A NE RS B RN BN B R N BN N BN A A N ) 35’6-57,3
gramos

Se mantuvo el pH del electrdlito entre 3
Y 343 aidadiendo HClL.

(7) Se sumergid durante 2 segundos en una
solucibn, a 492C que contenia 3,7 gramos de HaHF, por
litro. '

(8) Se lavé durante 1-2 segundos con agua
desuineralizada, a 712C,

(9) Se lavdé durambe 1-2 segundos en una
solucibn, a 71‘- 822¢, cue contenia 1,5 gramos de
H3401 por litro. |

(10) Be secd con aire forzado a temperabura
ambiente.

(11) Se fundid e hizo fluir la léuina de
estaio sujetando firmemente la muestra recubierta elec-

troliticamente centre dos barras colectoras de cobre,

-2 - 25€§ g? éé ﬁ ()
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aplicando a través de la muestra corriente alierna, &

¢ .90 voltios, hasta que la tipica limina mate de estafio

depositada clectroliticanente empezd a fluir y se hizo
brillante. El estafio fundido se dejé al aire durante .
0,35 segundos y se enfrié con agua a temperatura ambién~
te. .
Ta calidad del recubrimiento de estafio se
comprobd entonces, segln el ensayo industrialmentqué§p~
tadocg) del Par de Hstaio de Aleacidn (Alloy Tin Goﬁple),
o ATC, de la siguiente manera '
(12) Se limoib, catbédicamente, secin el pro-
cedimiento descrito en la Etapa 1. ‘
'(13) Se desestafi6 electroliticamente en.so-
lucidn al 5% de NaOH a un voltaje constante de corriente
continua de 0, voltios, para exponer la capa de aleacidn
hierro~estaflo, adyacente a la base de acero, conectindo-
se un "shunt" de 0,1 ohmios a través del suministro de
energia. Bl estafio se disolvid selectivamente en el
fnodo, empleando un cltodo de acero inoxidable diez
veces mayor que la zona de hoja de lata é desestaiar.
(14) Se secd la muestra sumergiéndola en
alcohol etilico y evaporando el acohol a temperatura am-
biente.

(15) Se colocd la parte posterior de la

(2) Detalles del ensayo y sus efectos electroquimicos

se describen, extensamente en "The Alloy-Tin Couple
Pest-Un nuevo instrumento de Investigacidén," CORROSION,
Asociacién Nacional de "Ingenieros de Corrosién", Febre-
ro de 1961, Volumen 17, pags 85t = 92t, y en la Patente

de EE.,UU. 3.087.871. -
369410
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nuestra sobre un trozo de soporte de plistico y se tapd
complebamenie 2l frente de la muesbra con cera fundida,
excepto una zoéna eliptica, inscrita, de 2,33 centimetros

cuadralos.

et
PRy

(16) Se colocaron las musstiras de manera.qie
la capa expuesta de aleacidn hierro-estafio esbuviera de
cara a un anodo de estafio nuro en una célula hermética
especialmente construida, en la que se habia introducido
zumo de pomelo, previamente privade del oxigeno disdelto |
¥ que conienia 100 p.p.m. de &nCl,. La célula se manbuvo
bajo presidn positiva de Hé purificado, a temperatupg:u
ambiente durante todo el periodo de ensayo. Se midis -
la corriente que circulaba ontre la muestra en ensaya y
el édnodo de estafio puro, después de 20 horas, frenando
el cortocircuito entre los electrodos y leyendo répida-
mente la caida de potencial, a través de una resistencia
de 27,9 ohmios. La lectura se convirtid en microamperios
por centimetro cuadrado, el valor ATC.

£1 electrblito de zumo de pomelo ubilizado
en el ensayo ATC se considera como répresentativo de una
amolia gama de productos que incluyen productos de fru-
tos citricos, melocotones, pifias, peras, y tomate., EL
ensayo, que se cree mide el efecto de las ‘iscontinuida-
des de la aleacibn y la neburaleza Gel metul base expues—~
to, ze relaciona con el desestailado galvinico de latas
que contienen productos Acidos, en ensayos de rendimiento
de envase, que pueden requerir dos aiios. Valores bajos de
ATC aseguran buena resistencia a la corrosidn. 8l recu-

brimiento de estafio 4cido de Grado 4 se define como una

lémina que tiene un valor promedio de 0,050 y el 95% de

- 369410
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los wvalores vor debajo de 0,035 microamperios per centi-

metro cuadrado.

Tas veinte muesiras prenaradas segin este
ejemplo se compararon con veinte muestras de contrnl :
(idénticas, excepto la omisidn de abrasidén en la sta-
pa 3), No se encontraron valores de las muestras exéé;
rimentales en la zona més alta de 0,081 - 0,100 micfoam—
perios por centimetro cuadrado, en la que se situaron
como el 10% de los valores de las muestras control.
Aunque el 90y de las muestras experimentales tenian va-
lores ATC inferiores a 0,060, solo el 60/ de las mucs-
tras de control cala en esta zona. Ios valores ATC prcme-
dios, para las muestras experimentales y de control
fueron, respectivamente, 0,38 y 0,54, As{ pues, el ace-
ro tratado segin este ejemplo produjo un recubrimiento
de estaiio 4cido comprendido correctamente dentro de los
limites para el Grado A, mienuras que el mismo acero
base, cuando se tratd convencionalmenve, produjo un
recubrimiento de estailo, no aceptable para la clasifi-
cacién en el Grado A.

Las muestras exverimentales y de control
comparables, se¢ analizaron después electroliticamente(s)
para determinar el peso de aleacidén hierro~estafio. Las
muestras de control dieron un promedio de 78 gramos de
aleacidn hierro-estafio por caja de base, mientras que

las muestras experimentales dieron un promedio de 65

gramos de estafio por caja de base. Asi pues, a pesar de

(3) Método descrito en el articulo "Determinacidn elec-
trolitica de Yesos de Recubrimiento de dstailo y Aleacio-
nes ksbtaflo-Hierro, sobre Hoja de Lata" U.2w.Kunze, y
A.R.Jilley, Journal of slectrochemical Boc., Vol. 99,

Septiembre, 1952.
. 960410
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sener un peso inferior de aleacidn hierro-zstafio, el re-
cunvinicnio d¢ estiio experimental mostrd una resisten—

cia a la corrosidn superior, como se indica en sl pa-

rrafo anterior. Auneue la razén de estos resulbtados se -
desconoce, se oosina que acaso la superficie gre-traéadq
con abrasivos de bajs densidad influye beneficiosaméﬁ%g,

de un molo u otro, en la formacidn de los cristales de

la alecacibdn hierro-estaiio, de modo aque una capa mis déi—

gada cubre el acero de forma mis uniforme, proporcionando

con e¢llo, una nayor probuccidn contra la corrosidn.

3e efectud un emsayo en una tuberia con
recubrimiento ds estaiio 4cido, electrolitico, comercial,
siguiendo el procedimicento de fabricacidén de estaliado bri-
llante, 113 sramos de estaiio por caja de base, descrito
en "la fabricacidn, perlilado y tratamisntc ds accro®,
ilcGannon, 82 2dicidn, icero de sstados Unidos, pass.
9E4-062. sntre las etaras de .ecapado y de recubrimiento
electrolivico de la tuberia, la tira de acero se puso en
contacto con un rodillo gziraborio fow-ado montando dis-
cos de 30 cm de didmetro, de 6,35 mm de espesor, de ma-
terial abrasivo de baja densidad, que benia un volumen
vacio superior al 90/, sobre un eje hueco y comprimién-
doles huasta una densidad de 6,4 discos por cm de anchura
de rodillo. La btira de acero se hizo circular a 183 = 557
mebros por minuto; el rodille abrasivo s¢ acciond a 900
r.p.m. en direccidn opuesta al movimiento de la btira de
acero, ponidniose en contacto con el acero a una presién
que did como wresultado un consume de encrgia de 0,02 ?P

369410
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(por encima del estado descargado) vor cm de anchura
2e sima de ncarc. Se bombed hacia el eje hueco del To=
dillo abrasivo agua de enfriamiento a 182C y se expul~
86, centrifugamente, hacia el exteriom.

Durante esta operacibén ex erimental se pr?-
pard una lémina de control de recubrimicnto de estaﬁo'
acabado, levantando el rodillo de la ldmina de acern;
representando ésto el método convencional de estaiiada
4cido brillante. Cuarenta y dos muestras estaiiadas, de
cada serie, se escogieron al azar a parbir de la léuina
de control y de las l&miﬁgs exoerimentalmente prepara@as,
¥ se somebieron al ensayo A descfito en ¢l Sjemplo IV,
Mientras el 83,4 ;o de las muestras ex:erimentales cénia
un valor ATC inferior a 0,060 microam.erios jor centi-
metro cuadrado, sblo el 54,7% de las muestras control
cafan dentro de la misma zona. lids del 970 de los valores
ATC para la tira de acero tratada experimentalmente eran
inferiores a 0,085 microamjerios vor centimetro cuadrado
¥ ninsuno se encontraba por encima de 0,090 en contrapo-
siecidn, el 7,2 % de los valores ATC para las muestras
control eran superiores a 0,090, y el 2,4, excedia, real-
mente, de 1,2. Los valores ALY nrometlos nmara las mues=-
tras experimentales y de control fueron, rsspecliivamente,
de 0;49 y de 0,60 microamoerios por cm2. De esty mancra
se aprecia que el recubrimiento de estailo producido
experimentalmente cumple los requisitos para Grado A,
mientras que el recubrimiento de ecta:o .roducido median-

te el proceso convencional no los cumple,

- 360410



10

15

20

25

13,3.1969

o

-
™

Ly

R

it t LI. ey
L,\\, v o
Pl

EJEMTIO VI

-

Se prapararon vaneles de acero para esmule
tado, de bajo contenido en carboho, conteniendo un miximo

de 0,00%.5, de carbono, de la siguiente manera: e

(1) Se desengrasaron a'fondo con triclorge~
tileno y se limpid con una solucidn detergente concénﬁ?a—
da. Como comprobacibén final se mojaron con agua todos
los paneles, se¢ inclinaron y se examinaron para comprobar
roturas por azua. lLos paneles fueron secados y pesadbé
después.

(2) Uno de los lados de cada pancl se scme-
16 a abrasién dos veces, bajo lubricacidén con agua,
durante 1 segundo o menos, con un rodillo formado por
Aiscos abrasivos de baja densidad de 20 cm de didmetro,
comprimidos a 6,4 discos por cm de ancho de rodillo. El
eje se hizo funcionar a 1.100 r.p.m. suminisirandose
energia en la provorcidén de 0,16 HE/cm sobre el estado
descargado. Se separd un total de 0,242 gramos de metal
por decimebro cuadrado. Los paneles se secaron, se vol-
vieron a pesar y se almacenaron en un desecador durante
un dia.

(3) Los paneles desecados fueron decapados
durante 10 minutos con I,80, al &%, a 719G, sin agitacidn,
pero a~itando ocasionalmente.

(4) Los paneles decapados se enjuagaron y
se s mergieron durante 10 minubtos en un bailo de niguelado
instanténeo, a 779C, conteniendo el baiio 15 gramos de
TS0, por litro y se acidifics con ilS0, para mantener un

DH de 3,2-%,4,

.. 369410
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. (5) Se determind enionces el peso de niouel
depositado mediznte espectroprafia de emisidn.
| Se vrepararon paneles de control de la misma
manera, excepto que se omitid la abrasidén como en la iba~
pa 2. .
El peso del depdsito de nliquel de los panelés
preparados seglin las Btapas 1 a 5, fue de 0,012 gramos
vor decimetro cuadrado, mientras que el peso de depbuibo
de niquel sobre las muestras control fue, solamente, de
0,0054 gramos por decimetro cuadrado. rara obiener los -
mismos 0,012 gramos de niquel sobre las muestras conurbl

se necesitaron 10 minutos mas de decapado.

BJIEMPLO VIT

Se depositd oro sobre la superficie de
acero inoxidable N° 430, de la siguiente manera:

Se prepard un bafio de recubrimiento disolvien-
do 0,1 gramos de cloruro de oro en 100 cc. de alcohol
etilico, mantenido a 242C, La muestra de acero inoxidable
se colocd en el baiio y, mientras estaba sumergido, se
limpid vigorosamente, a mano, con una almohadilla de ma-
terial abrasivo de baja densidad de 10 x 15 cm. Vespués
de 1 minuto, se sacd del baio el aceroc inoxidable y se
encontrd que se habia depositado nna capa de oro sobre
la totalidad de la superficie. Ssta capa vermanecid des-—
pués de enjuagar la muesira con aguws caliente y secar vi-
gorosamemte con una toalla. £n contraposicidém, el oro
depositado de la misma manera, excepbto que no se empleél

una almohadilla de abrasivo e baja densidad, se quité

o 369410
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féecilmentse,

SJE1CT0 VILT

Se depositd una capa de platino sobre un_';l
latdén, zinc:cobre, 350:70, de la manera siguiente: N

Se limpid una lémina de latén de la misma --
menera descrita en el uLjemplo IIT y se sumergid inmeaig-
tamente en un bafio de recubrimiento mantenido a 2490.'31 ‘
baflo se prepard disolviendo 3 gramos de cloruro de pla-"
tino en un litro de agua ¥y ajustando el pi a 4,6 con Hcl;
Después de 3 minubtos, se sacd la muestra del baiio dé pé-
cubrimiento; se encontrd que un recubrimiento de pléfino,
delaado, cubria de manera uniforme la suserficie botal’
del latén yv no se desprendid cuando se forzd conbtra la
superficie unz cinta alhesiva sensible a la presidn y se
tiré de ella seguidamente. #n contraposicidn, latén que '~
se prepard por un método en el que se sustituyd el tra-
tamiento con abrasivo de baja densidad, por un tratamien-
to normal con un bafio limpiador quimico, a 712C (una so-~
lucidn acuosa que conienla, en peso, 60 de H,80,, més bas-
tante H202 para producir desprendimiento de oxigeno,
haciendo asi posible la oxidacién del Cuao sobre la su-
perficie del latén a Cu0), no se recubrié en 3 minutos.

Otra experimentacibén a un pH inferior de 3,3
con muesbras preparadas similarmenbe 1io recubrimientos
de nlabino sobre las muesbras control y las pulimentadas
con el abrasivo de buja densidad. 8in embargo, las mues=—
tras prepavalas con el abrasivo de baja densidad tenian

un acabado mis brillante y mAs uniforme. Un reflectémetro

.. 360410



de 602 dio lecturas de luz reflajada del 754, para 135?,

muestras prevecadns con ¢l abrasivo 4e baja densidad y

del 14 % para las muestras conitrol,

BJETO I

5 BSe recubrid aluminio (zynolds 2014-0) coua
cobre, de la manera sijulenve:
Se limwid la muestra de aluminio de'la misma
manera descrita en el Sjemplo ITI, despubs de lo cual
se sumergid en un bailo de recubrimicnto preparado disol-
10 viendo 10 gramos de sulfato de cobre y 10 grasos de
citrato sddico en un litro Jde azua y sjusvando el pii-
a 10,8 con hidrdxido aménico, manieniendo la temweratura
del bafio entre 27 y 352C., Dessués de 7 winubos se observd
un recubrimiento de cobre, uniforme, lusitroszo. Se limpid
15 convencionalmente una muestra control de aluminio con una
solucidén de fosfato trisbédico (36 gramos/litro) a una
temperatura de 7427, se lavd con arua ¥y se sumuesid
inmediatemente en el ba:io de sulfato lc cobre Jdurunte
dos minubtos. £1 conbrol tenfa ua recubrimicenito de cobre,
20 brillante, manchado, cuanio se .ucd Azl baiio. aundque
la adhesibn del recubriuwiento de cobre ifue excelenbe,
tanto sobre las muestras de control como sobre las mues-
tras preparadas con el abrasivo de baja Jeunsidad, el
acabado uniforme, lustroso, <e las Gltimas fue muy supe-
25 . rior al aspecto manchado, brillante de los muestras con~
trol.
e obtuvieron, asimismo, recubrimientos sa-

tisfacborios gue tenian un aspecto abractivo, sigulendo

15.0.0960 - 369‘5’%10
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el mismo nrocedimiento general se~uiio en este ejemplo

{ewcesto nor aproviados cambios cn el bafio de recubri-

miento y/o el sustrato), denositando bronce sobre acs-":
ro, plata sobrs bronce, cobre sobre acero, cobre so-
bre zinc, molibdeno sobre zluminio, aluminio sobre ace-

ro, cromo sobre acero, y paladio sobre acero. FProcedin

-
>

mientos analiticos de ensayos a la mancha, ¥y difraééign
de rayos £ o fluorescencia, revelaron también el depdsi-
o, con 6xito, de plata sobre aluminio? cromo sobre alu-
ninio, zinc sobre aluminio, niquel sobre aluminio, g@4
quel sobre latdén, estafio sobre zine, cobalto sobre
acero, y molibdeno sobre acero. un los casos en que el
metal que se esti recubriendo se encuentra apreciable~
mente wis alto en la serie clectroquimica que el sus-
traio, se incluyen agentes reductores en el baiio de re-
cubrimiento.

Ytro camino por el que un metal puede de-
positarse sobre otro - indenendientemente de qué metal
es el que esti més a2lbto en la serie electroquimica -
consiste en la incorporacidén de particulas finamente di~
vididas del metal de recubrimiento 3 la esbructura abra-
siva de baja densidad. La incorporacidn puede efectuar-
se o bien suministrando las particulas metdlicas a la
interfase fijada o uniendo ligzera y realmente las par-

ticulas a la estructura abrasiva.

BJEMFLO X

3e rscubrid latén con niquel, de la manera

360410
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Se limpid el latdén en lémina vor el método
Geserito en o1 Bjemwplo III y se sumergld después, duran—
te 5 minutos, en un bajio <ue contenia 60 gramos de sul-
fato de niguel, 60 gramos de sulfato de niquel y amonio 
v 60 gramos de tiosulfato sddico dicueltos en sufioiéﬁﬁe
agua para hacer 1 litro. 88 obbtuvo un recubrimiento
de niquel liso, uniforme y sumamente adherenbe, siendo

la velocidad de recubrimiento sustancialmente mis

: répida que la obbtenida melionte medios convencionales

y siendo el recubrimiento, por lo genceral, mas uni--..

N

forme.

frocedimicnvos similurés a los ilustradus
por los ejemplos antoeriores son Gtiles, asimismo, en
diversas operaciones vales como: produccidn de super-
ficie “pasivada" sobre acero inoxidable por aplicacidn
de diversos productos quimicos de cromato, Acido nitri-
co, perbdxido de hidrdgeno y compuestos semejantes; apli-
cacidén de inhibidores de corrosidn, Gal como el &dciio
alfa-merc#pto~estedrico, a superficies metfilicas; recubri-

miento de superrlicies con sroductos quimicos de "despren-

C dimiento®” del tivpo de comouestos fluoranos o oroducios

" quimicos adherentes del tijo de quelicidén ("Cyquest");

’ "’

"envenenamiento" de supveriicics metalicus paru recombi-

'nacién de oxigeno~hidrdseno, mediante aplicacidén de ma-

" terial de plomo; aplicacidn de despolarizantes, inhibi-

" dores y »roducios semejantesc a acero vase, por ejemplo,

i
)

antes del esbaliado; aplicacidn de inhibidorcs de 4cido
por ejemplo, antes y/o durante las operacilones de lim-
pieza con bailos quimicos; pulimentado; aplicacidén de

capas de 6xido de cromo a superiicies mebdlicas menos

. 360410
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nobles; aplicacidn de nroductos quimicos a partir de
sistemas "tri~fisicos" (producto quimico fluorado/agua/
aceite); prenaracibn e superficies pava la aplicacidn

-
» v

subsiguiente fe comjosiciones abrasivo/adhesivo, o for=

>

nulacidn de pinturas conbeniendo abrasivos; reduccién-'
de la tendencia a former "impresiones digitales” del
acero inoxidable, aluminio, cobre, y metales senejahﬁéé,
vor reaccidn con verdxidos, cromatos, polimeros produ=
cidos haciendo reacclonar sales de wmolibdeno, crome,
cobre o compuesbos semejantes con polimeros quelante;!
representados por la poli-N-vinil-S-metil-2-o0xazalidi-
nona y un copolimere de kainil-5—metil-2—oxanolidiﬁona
7 acetato de viniloj; produccidn de superficies de
"desprendiniento” formando "in situ" polimeros comple=
jos de cromo, del tipo de los complejos de Jerner, por
reaccidén de superficies metdlicas apropiadas recubier-
tas por conversidn o aceros que contienen cromo, ade-
cuadamsnte pasivados; aplicacidn de agentes de estira-
do a la superficiec de mebal gue ha de reducirse dimen-
gsionalmente; coloracidn o adhesidn de pigmentos colo=
reados a superficies recubicrbas por conversién de cro-
nato o "zeolilizadas", obteuidas por reaccidn de sili-
cato sddico/aluminato sddico sobre metales, en especial
aceros al silicio; "manchado! y/u otros tratamientos
superficiales del acero con permanganabos, percloratos
vy comoucstos semejantes; o tratamiento electro-guimico/
abrasivo mediante una rueda de abrasivo de baja densidad
eléctricamente conductora, anegada con dcido crdmico

o &cido sulifirico. Los mismos principios y conceptos

pueden ser Gtiles bambién en »rocedimientos tan diversos

.. 380410
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como calorizacidn, sherardizacién, recubrimiento por
uémentacién, cromado, revestimiento de acero inoxidable
en metales, pulverizacidén de metales fundidos, deposi-
cidn electrénica catédica, recubrimiento a vapor, ano-
dizacibn, soldadura, acero de coloracibn, cementacidu,
cianuracién, nitruracibén, siliconacién, ennegrecimicnbo,

=3 na

pavonado, barffing y procedimientos semejantes.

EJENPLO XTI

Una muestra de acero de calidad de esmal=x
tacidén de una cana, que benia un contvenido en carbono’
inferior al 0,003% se recubrié con esmalte vitreo de la
siguiente manera: .

Se aplicd a la superficie del acero un
"recubrimiento instantineo" de cobalto, sometiéndola a
abrasibén como en el sjemplo ITI y sumersiéndola después
en un bafio de recubrimiento muntenido a 932C, que tenia
un pH de 8,0 y contenia 11,2 gramos de cloruro de cobal-
to, 2,9 gramos de hipofosfito de sodio, 19,6 gramos
de cloruro aménico, 37,5 gramos de citrato sdédico ¥
378,5 gramos de agua, Después de inmersidén en cl bailo
durante un minuto, lz muestra sc sacd, se lavé con
agua corriente, caliente y se secd al aire. “a wnuestra
deseacada se pulverizd entonces con una dispersién acuo-
sa de un aditivo molido que contenia frita blanca "Chi-
vit" no CV 430 PS5 y tenia un andlisis de 4% de arcilla
plistica, 1/4 7% de bentonita, 3/16 .4 de carbonato po-
tédsico, 1/8 % de aluminato sddico y 1/16 .» de goma

tragacanto. las muestras recubiertas ce secaron al aire

369410
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v despuds se colocaron en un horno eléctrico durante 10

!
!
minatqs a 788l degpués de lo cual se sacaron y s¢ de- ‘
s R A '

. . . . N o |}
jé enfriar. La porcelana tenia una adhesidn satisfac<:, *.:

v ®
hd *

!
toria, como se evalud combando la muestra, por la purd'zi
te exterior de la porcclana, hasta -ue el reoubrimienﬁéj:
gimezd a saltar. Una de las mayores ventajas comunicada
nor el cmnleo del nmaterial abrasivo dc baja densidad;i””
consiste en L. disuinucidn sn 21 tieuwpo necesario para‘
prosarar Lo miestra para la porcelanizacidn, a la mitad}
aproximadamente, del tiempo requerido en el método donw;g
vencional de limpieza en bafio quimico. Vij_ %

Utros recubrimientos mebvidlicos de pre—porQ
celanizacidn que son Gtiles en este procedimiento inclu- |
yen cromo, niguel, estafio y molibdeno, lo que depende

del adibtivo molido empleado.

AIEIFIO XIT

3e nrapard acero con un recubriniento ins-
tantinen de bronce, anbes de 1l aplicacibén de un adhe-
sivo orgénico; COmO sigue:

Sels paneles de acero laminado en frio, ca-
libre 20, AISI Cl003, se somebieron a abrasidn sobre
una rueda de espuma de poliuretano de 15 cm de didmetro
x 2,5 cm de ancho, A2 baja densidad, que puede adquirir-
se comercialmentse, que benia un volumen vacilo elevado
¥ aue contenia granulos de 4xido de aluminio distribui-
dos y unidos en voda la resina de poliuretano. La rueda |

se denomind "2ueda Abragiva de Unibén miltiple, Grado 150,

Yuresza liedia". Los paneles fueron forzados, ligeramente, ¢

a mano, contra la rueda gue se hizo funcionar a 1200 r.p.m.

369410
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Tres de estos paneles fueron "recubiertos instantinea-
ménte"?coh'béoncé; introduciéndoles, inmediatamente des-
pués de la etapa de abrasién, durante 0,5 segundos, en
una solucién constituida por 11,2 gramos de sulfato de »
cobre y 1,4 gramos de sulfato de estailo disueltos en 378,5
sramos de agua, y se ajustd el pH a 1 con &cido sulfﬁfi—
co, Inmediabamente después de la etapa de recubriniento
las tres muestras recubiertas de bronce se lavaron con
agua y se secaron,

Las sa2is muegtras fueron forzadas de nuavo
despuds de ésto contra la rieda de baja densidad, excer~
to que se empieé una presidén aln mis licera. Inmediata-
mente después de esbta segunda etapa de abrasibn, cada
uno de los pancles se sumergid en una mezela de 100 par-;
tes de una resina epoxidica comercial (el éter diglici-~
dilico de bisfenol YA"), y 22 partes de endurecedor
Bakelite ZzL0812 (un producto .e cianoetilacién de una
amina alifitica). Después de la inmersidén en la resina
catalizada durante 5 segundos, se sacd cada punel y se

mantuvo en posieidén vervical hasta que la resina en ex-

ceso que escurria desde el panel, no {luybé mds en forma
de corriente continua, sin interrupcidn, sino cue formd
gotas en el borde del panel. Se dejaron secar todos los
paneles al aire a 242C durante 40 minutos, s: cocieron
en horno a 1212C durante 20 minutos y se dejbé enfriar
8. temperabura ambiente.

Dos dias después de la operacidén de coccidn,
se ensayd en todos los panecles la adhesidn de la peli- '
cula epoxidica reticulada, al sustrato metilico. “uan-

do s2 curvaron por el exbterior del lado recubierto, en

oo 360410
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la supsrsicie, para depositar una cava delgada de imnprima~

un dngulo Ae unos 152 desde sn nlano liso original, so- !
bre w1 maniril de 11,11 mm del ensayador de adhesidn de ;

- t
liondril de Gardner, ocurrio en todos los casos fallo ‘en’.:

»

la unidn entre la pelicula epoxidica reticulada y las

v

muestras de acero sin recubrir. La adhesibén de la resi-

na epoxidica a las muestras de acero recubiertas de pﬁgp—l
ce fue considerablanenbte mejor; los tres pancles pudiéﬁx

ron curvarse, por lo menos 152, sobre el mandril de 1i;llé
mm, sin fallo, ¥y uno de los pancles se curvd a 902 sébfé

un nandril de 9,53 mm, sin fallar,

Cuando se sometid a 3,6 Kgs-cm de impad%of7 !
en el insavador de Impacto Variable de Gardner, la unidn !
entre la pelicula epoxidica reticulada y el sustrato de i
aceroc sin recubrir £alld en todos los casos; en contra- %
nosicibn, la unidn entre la pelicula epoxidica y el sus~ '
trabo recubisrto con bronce, en todes los casos, resis-

t18 por lo menos, 5,4 igs-cm de impacto antes de fallar,

Zn todos los casoz se aprecid que la adhesidén de la pe-
1fcnla epoxiiica a las partes no sometidas a abrasidén
de los pzneles de zcero fué tan mala aue la adhesidn

£falld, a un nivel despreciable de deformacién del me~

tal.

La adhesidn de resinas epoxidicas (asi como
oliros recubrimientos) a hendiduras en depdsitos metili-
cos, latas estalladas, etc, puede mejorarse, de forma se=-

mejante, »uliendo primeramente la zona a recubrir, con

wa rueia abrasiva de baja densidad y, o bien a la vez

o poco despuds, pulverizande una solucidén de CuSO, sobre

{

i

360410
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BJENCLO NITIT
: VEste.ejemplo demuestra el cumino en gque este;
nuevo procedimiento puede adapbarse al salvanizado def“.'§
metales ferrosos, procedimiento que es, habitualmente,
icostoso y que depende del empleo de hornos de reduccidn
y de equipo acompafiante o bailos de fusidn de sal dob;e;-ﬂ

-~

' Una muestra de acero laminado en frio, de.

calibre 20, de 5 x 15 cm, se desengrasb con tricloroeti-

ileno y tratdé en una atmbsfera inerte de helio, para obte-

|

ner un recubrimiento galvanizado, como se indica a con-
tinuacidn:

I La muestra se presiond a mano, contra una

1

rueda’ abrasiva de baja densidad del tipo descrito en el

'Ejemplo IIT, toméndose las precauciones debidas para

evitar la contaminacién de cualquiera de los lados de la

muestra. Se galvanizd después sumersiéndola parcialmente

'en un bafio preparado fundiendo barras de zinc de grado

ranalitico en un crisol de grafito equisado con calentado-
ires de resistencia geléctrica en espiral que mantenian el

i
'
¢

rzinc a 450-4602C, eliminando cualquier contaminacidn que

|

iLa muestra se sujetd con un par de pinzas y se sumergid
i

apareciera como escoria superficial, meiiante despumacién.:

parcialmente en el baio de galvanizado durante 5 minutos,

despuds de lo cual se sacd y colgd sobre un bastidor se-

‘cador por medio de un clavo insertado, a través de un ori-
t

{ :
‘ficio en el extremo de la muestra que no se habla sumergi-

'
i
i
1

{do en el zine fundido.
i

La muestra galvanizada se sometid al ensayo

de adhesidén ASTM n? A93-58T, en el que se curvé sobre su

cn- 9069410
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~uniforme. 4l cabo de 20 minubos se colocd sobre la super-

- ficie tratada de cada muestra una tvira de 2,5 x 27,5 em

propio dorso con un numero de laminas de acero de oalibref

20 3omprenﬂiio.entfe 0 vy 6, interpuestas. No tuvo lugar %
el agrietamiento hasbta que el nimero de l&minas disminuyéz
a 1 v sb6lo tuvo lugar un ligero agriebamiento cuandoilaé
l4uminas se eliminaron totalmente. Tal adhesién se encuen-—.
tra por encima del minimo tolerado por la industria dé;
galvanizado y se ilustra, de esta manera, como esve hﬁeﬁof

orocedimiento puede efectuar economias sipnilicativas. "

*

o]

uede efechbuarse también una mejora similar
sobre los srocedimientos de galvanizado convencionales,’

provorcionando, en la misma atmésfera inerte, recubri- .

- mientos instantineos de cobre, niguel, u otros metales;

tales recubrimientos instantineos cumplen la funcidn

adicional de cambiar la resistencia a la corrosién.
bueden sejuirse también »rocedinientos simi-

lares a los del Ajemplo XIIT para proporcionar recubri-

mientos por inmersidn, en caliente, de obros metales,

por ejemnlo, estafio o aluminio.

SJEMCTO XIV

Dos muestras de 2,5 x 15 em de aluminio N2
2024 de calibre 20 se sujebtaron con la mano y se presio-

naron contra la superficie de una rueda de abrasivo de

baja densidad de 20 cm de didmetro x 7,5 cm de ancho,

accionada a 1100 r.p.m. hasta qus se obbtuvo un acabado

de una nelicula de fluorocarbono "FEP Teflon" de 0,25 mnm,:

}

de manera -ue uno de los extremos de la pelicula coinci- i
|

+

= 360410

BT 2N



10

15

20

a5

30

15.8.1969

diera con el primer extremo de lu nuestra y el ovro

Cextrene de ‘1a pelicula se exteniiera fuera 4el segundo

extremo de la muestra. Sobre el lado opuesto de la pe-.-

s -

licula se colochd despuds uns ldmina de desprendimiento, '
de ferrotipa, tratada con silicona, para formar un i
"omparedado”, Los emparedados constituldos por la ;é;
mina de desprendimiento-pelicula-muestra, se colocéf&ﬁ
entonces en una prensa cuyas plabinas sz calentaron
a 3029C, lLos Yemparedados” se colocaron en la prensa
de manera ¢ue solamente los 12,5 em lineales inmedia~
tamente adyacenbtes al primer extremo estaban realméﬁte
sometidos al calor y a la presién; Después de 10 mi~
nutos a 14 kgs por cm2 los M"emparedados" se rebiraron
de la prensa, se enfriaron con agua a temperabura
ambiente y las liminas de es wondimicnto se separaron.
Un estratificado muestra: pelicula se sumersid después,
durante 2 horas en agua hirviendo, se sacd y se secd.
Con propbdsitos de comparacibén, se prevara-
»on de la misma manera pares de idénticas muestras de
aluninio, exceplto que el tratamiento con la rueda de
abrasivo de baja densidad se reemvlazd por uno de los
sipuientes tratamientos: Chorro de arena - una corrien—
te de particulas de carburo de silicio de Grado 100
se dirizid hacia una de las caras de las muestras, duran—
te 15-20 segundos, hasta que se obtuvo un aspecto uni-
forme; ataque quimico - se disolvieron 30 gramos de
N35P04 en 1 litro de agua, calentada a 382C, y se sumer-
gleron las muestras en esta Jdisolucibn durante 1U se-
gundos; limpieza ton disolvente- se¢ sumergicron las mues-

tras durante 2-5 minutos en tricloroetileno y se seca-—

5-3694190
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ron con una toalla limpiaj; cepillo de alambre-~ las mues-i
Tras se sujetaron a meno y se presionaron contra un ce- g
pillo de acero de 15 cm de didmetro x 2,5 cm de ancho, .

con cerdas de 0,28 mm, hecho funcionar a 1200 r.p.m..

hasta que se obbtuvo un aspecto uniforme; abrasivo recu-

ve e

bierto~ las muestras se sujebtaron con la mano y se pre-
sionaron contra la superficie de una cinta de carbufgi}
de silicio de Grado 320, de 2,5 x 52,5 c¢m, montada soﬁre
una rueda expandible, hecha funcionar a 1200 xr.p.m.
hasta gque se obtuvo una apariencia uniforme. N
Se llevaron a cabo ensayos de adhesién sobwe
los diversos estratificados, sujetando el segundo extremJ

de la muestra sobre la mandibula superior de una miquina

"Instron" para cnsayos de %ensibén, doblando el extremo

libre de la pelicula sobre si mismo a 1802 y sujeténdole :
en la mandibula inferior de la midquina. Las mandibulas
se separaron después a una velocidad de 50 cm por minuto
¥ se midid en kgs vor cm de ancho la fuerza requerida

!
|
para desprender la pelicula de la muestra. Los resultados

estén indicados en la Tabla 7
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S0 Tabla 7

Adhesién pelicula-muestra
kes por cm de ancho

j Después de

j 2 horas en
i agua hir-~
' Tratamiento previo Inicial viendo .
éAbrasivo de baja densidad,... 1,98 1,80
AiChorro de aren@ececcssesssnee 0,72 0
EAtaque QUIMLCOseesosssessenas 0,18 = 0,36 0
jLimpieza con disolventeeesses 0,25 . o .
?Cepillo de alambresececessnes 0,72 0,18 -
;Abrasivo recUbLeTrt0ussascenss 0,70 0,43

‘ Puede apreciarse que cuando se incluyd un tra-

¢

tamiento previo con abrasivos de baja densidad, la adhe-
sién inicial fue mis de 2,5 veces la alc:inzable por cual-
' quier otro camino. Después de someter al agua hirviente, '
la adhesién para este producto fue casi tan buena como

anteriormente~ y més de cuatro veces la obbtenida utilizan-

do cualquier otro tratamiento previo. ifo se comprende la

razén de esta superiocridad.

Durante un veriodo de afios, se han desarrolla-
do sistemas de resinas y »inturas que son relativamente
insaturados para su empleo con sunerficies, particular-~
‘mente superiicies metdlicas, que estin recubiertas con
.un O6xido de alguna clase. Cuando se¢ aplican tales resinas
%o vinturas a superficies, segin la presente Invencidn,
ipuede pensarse ¢ue no se estd utilizando el material 4p-
?timo. As{ pues, puede ser vosible emplear pinturas menos

- 369410
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caras= por ejoemslo mds saburadas- sobre la superficie L e e ]

cesultanie del wravamiento con materiales abrasives de

baja densidad, coniorme con la Invencidn que aqui se .

describe; en muchas condiciones, tales »inbturas deben .
’ t] a B

evolucionar a un estxio mejor, por ejemplo, mis duro. *

A causa del sinnGmero de aplicaciones de -

esba Invencidn, no es posible enumerar, exhaustivamente, |

+

todos los posibles caminos en que puede ponerse en préc-
tica. Huchas aplicaciones del procedimiento indicado, -8e

sugeririn, facilmente, por si mismas a aquellas persohas

expertas en la maberia y que deseen sacar ventaja de 23t3

ensefanza. Para ilustrarlo, pueden someterse a abrasioén
dos superficies metilicas, en vacio, sizuiendo el proce-

dimiento aqul ensefiado, y Jjuntarse para consezuir un

compuesto soldado. En afin, obtra variacidén de la Invencidn,

un cilindro hueco puede gusrnecerse con tiras de material

abrasivo de baja densidad que se extienden radialmente

por el interior, definiendo los extremos radianlmente in-

ternos de las tiras, una cmara en la que vueden inbrodu-

ecirse el material de recubrimiento y los objetos a recu-
brir, proporcionandc un dispositivo tal un grado de

utilidad elevado en operaciones de volteo,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propia, no nueva,

" pero no establecida, practicada ni divulgada en Zspaila

que se presenban para que sean objeto de esta solicitud

de Patente de Inbroduccidn por DIRZ ziios son los siguien-

- 969410
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tes:
1.~ Tn mébodo de proveer a un sustrato

metdlico, seleccionado de la clase que consiste en ace-

"ro ¥y acero galvanizado, de un recubrimiento de fosfato

inorgénico, uniforme, fuertemente adherentve, que
comprendie las operacioncs de trabar previamente la su~
perficie de dicho sustrato por abrasidn con un produc;
to abrasivo de baja densidad, para obtener una apa-
riencia uniforme, comprendiendo dicho producto abrasi-
vo de baja densidad una estructura fibrosa, resistepflr

te, flexible, eléstica, tridimensional, que contiene-

una multislicidad de granulos wbresivos, disvribuidos
al azar en toda ella y firmemente unidos por adherencia
a la misma, y a continuacidén, sin intervencién de nin-
glin tratamiento quimico, aplicar una solucidén acuosa
de un fosfato orgdnico a lu citada superficie yrevia-
mente tratada.

2.~ Método de proveer a una estructura meti-
lica ferrosa, seleccionada de la clase cuo consiste en
acero y acero galvanizado, de un recubrimicnbo orgéni-
co resistente a la corrosidén, uniforme, Lirmcuente adhe- .
rente, que comprende las operaciones de tratar previa-
mente las superficie de dicha estructura por abrasibn
con un producto abrasivo de baja dengidad, para oblener
una apariencia uniforme, comprendiendo dicho producto
abrasivo de baja deunsidad una estructura Iibrosa,
resistente, flexible, elistica, tridisenslonal, que
conbione una nultivlicidad de srinulos abrasivos dis-—
tribuidos al azar en toda ella y Lirmcuente unidos por

adherencia a la misma, después de lo cnal, sin interven-

2-360410
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cidn de ninsin bresbanionto auimico, aplicar una solucion |
acudsa 6 fostavo orginico a la superficie previumente

trataia, para formar un recubrimiento de fosfato en la .
.,':!

misra, a licar un recubrimiento orzénico de formacidn.de !
selicula, curable, sobre la superiicle recubierta conv' |
fosfato, y curar dicho recubriimiento orpdnico.

5.~ H&todo de proveer a un sustrato de a&érd
de un recubrimiento de fosfato orcinico, uniforme, de;‘ {
orano fino firmemente adhocrido, que comprende las opera—%
ciones e sraboar previameonse la superficic de dicho sus-i
trato por abrasibén con un wroducto abrasive de baja.den- .
sidad, para obuener una apariencia uniforme, comprendien-
do dicho sroducito abrasivo de baja densidad una estructu;

i
ra [ibrosa, resistente, flexible, elistica, tridimensio-

nal, oue conbiene una multiplicidad de srénulos abrasivos

distribufdos al azar en toda ella y firmemente unidos por

|
adherencis a la misma, y, a continuacién, aplicar una so{
lucidn de fosfato orgénico, libre de aceleradorss, a la E
suneriicie previamente tratada para formar un recubrimien;

to de fosfato en ella. !
L. [18%odo de nroveer a un susbtrato de acero,
salvanizedo de un recubrimiento de fosiubto orginico uni- |
fomme, Jde grano fino, firmemente atherido, cue comprende z
lis operaciones de tratar previamenbe la superficie de
dicho sustrato por abrasidn con un producto sbrasive de
~

baja densidad, para obvener una apariencia uniforme, com=

|
!
!
1
!

prendiendo dicho producto abrasive de baja densidad una
|
estructura fibrosa, resisbente, flexible, eléstica, tri- |
i
dimensional, que conbtiene una multiplicidad de granulos 1

abrasivos, distribuldos al azar en toda ella y Lirmemente

- 902410
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unidos por adherencia a la misma, y,a conbtinuacidén, apli-
cer ura sclusicn 42 fosfato inorgéinico a la superficie I
previéménﬁe tratédé para formar en ella un recubrinishto
de fosfato. 3

S5.= UN K¥ETODO D& PROVEIR A UN SUSTRATO META-
LICO, SELECCIONADO D& LA CLASA (UJ CONRISIE Ed ACER0 Y . |
ACERO GALVANIZADO, DE U RECUBRINIZNYO DE wOSHATO THORGA-
NICO, UNINORME, FUERDEMEITLE ADHERENLEY, -

Tal ¥ comno se ha descrito en la memoria gué )
antecede Y para los fines que se han especificado.

La presente memoria consta de cuarenté y 
nueve hojas escritas a micuina por una sola ¢ :

a1 ¢y B
t.».,"j. :,:/'59
Madrid,

P.A,

368410
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