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FARJ-HNí'ABRIAN BAYER AKTIENCESELLSCHAI¡'T, entidad alemana, 
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KOHMMIDITCESELLoCHAFT, entidad alemana, residente en Solingen, 
Alemania.

En el esmaltado convencional se emplea, para faci­
litar la adhesión entre la superficie del acero y el esmalte,
un esmalte de base con níquel y cobalto. En los últimos tiem-

*
pos se tiende a sustituir el esmalte de dos capas por un esaal- 

5. tado de una sola capa. En el esmaltado de una sola capa, el 11a-

Mn<¡. 5%
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enaltes blancos o bien de colores claros directamente cobre la 

superficie del acero, la adherencia de la capa de esmalte depen­

de en este caso del tratamiento nrcvio de la superficie del a­

cero, es decir, que el tratamiento previo asume el cometido del 

esmalte de base con respecto a la facilitación ¿e la adherencia.

En el esmaltado directo, contrariamente a lo que en 

el esmaltado convencional, se ha de realizar después del desengra­

sado, un decapado reforzado que tiene por cometido, según la ca­

lidad de la chapa, de producir un rebaje por decapado en una mag- 

nitua de 20 hasta 40 g/m de superficie. A continuación del de­

capado se ha de realizar un niquelado en el que se precipitan 

aproximadamente 1 hasta 1,5 E de niquel/m^ de superficie. Una 

etapa de procedimiento especialmente importante en cada proceso 

de esmaltado, especialmente sin embargo en el esmaltado direc­

to, es el desengrasado que se efectúa en varias etapas. Según 

el estado de las chapas suministradas se ha de realizar un?, 

desoxidación con engrase ulterior. Todo el proceso de trata­

miento previo comprende en el procedimiento convencional, in­

cluyendo los baños de lavado necesarios, como mínimo 8, en el 

esmaltado directo como mínimo 11 etapas de tratamiento. En la ma­

yoría de los casos, sin embargo, se sobrepasa considerablemen­

te este número de etapas. Además de las etapas de tratamiento 

arriba indicadas se necesitan por regla general, una neutra­

lización y un secado finales. Después del secado se aplican las 

fritas de esmalte en la forma usual sobre ls.s chapas y después 

de un ulterior secado se recuecen.

En los procedimientos de tratamiento previo actual­

mente empicados en la práctica ascienden los tiempos de resi­

dencia en las distintas etapas aproximadamente a 8 minutos,



ra el desengrase se necesite un tiempo dos a cuatro veces supe­

rior. Hoto representa, con un promedio de 7 A 12 etapas de tra­

tamiento, un considerable gasto de tiempo.

5, Con el esmaltado directo, tampoco con el tratamien­

to previo según el procedimiento de pulverización, se reduce 

el tiempo necesario. Solamente en el esmaltado convencional se 

puede reducir a la mitad todo el tiempo necesario empleando el 

procedimiento de pulverización.

10. En el procedimiento de inmersión están los tiempos

de residencia determinados en los baños de niquel sin corriente? 

que siguen al decapado, por las velocidades de reacción del ni­

quelado por intercambio o bien por reducción y aplicando un au­

mento de la temperatura solo se reducen ligeramente.

15. Por la patente francesa I.I87.958 ss conoce el. sus­

tituir el niquelado por intercambio o bien por reducción por un 

niquelado galvánico. El niquelado galvánico no solamente se rea­

liza con más velocidad sino que también es más económico. Por 

una parte, no se necesitan sales de niquel para la, regenera- 

20. ción, por otra parte, se suprimen los controles del baño exactos

imprescindibles en los procedimientos tradicionales así como los 

dispositivos usuales para la regeneración del baño. Bajo las 

condiciones eléctricas aplicadas se desprende cada vez tanto 

nicuel de los ánodos de níquel como se precipita sobre laa su- 

25. perficr.es de acero a tratar previamente. Hasta ahora era sin em­

bargo imposible aprovechar las ventajas del niquelado galvánico 

arriba descritas para el esmaltado, ya. que no se lograba una 

adherencia suficiente. Se ha obsevado que, con un grosor de capa 

suficiente, se le impide al esmalte el acceso hasta la chapa y 

de esta manera se evitaba el desarrollo de las reacciones de ad-30.
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herencia (Dietsel "metaloberí'lL'checuaderno 12 j*ld6?Ij 372).

Se ha encontrado ahora un procedimiento para el 

tratamiento previo de chapas de acero para esmaltados por de­

sengrase, decapado, metalización galvánica, neutralización y

secado que se caracteriza porque la metalización galvánica se 
efectúa en presencia de iones magnesio, precipitándose so­

bre las superficies a esmaltar y/'o cobalto en cantidades de
/ 2unos 0,3 hasta 0,7 g/m , calculado como metal. Sorprendente­

mente se precipita aquí el metal en una forma especialmente 

adecuada para el esmaltado, ¿e manera que se favorece extraor­

dinariamente el desarrollo de la rección de adherencia entre 

el esmalte y la chapa.

La capa de nicuel precipitada galvánicamente es 

adecuada, tanto para el procedimiento de esmaltado tradicional, 

como también para el procedimiento de esmaltado directo. Además, 

es sorprendente que, además del níquel o en lugar del níquel, 

también se pueda precipitar el cobalto en una forma que ga­

rantiza una buena adherencia del esmalte. Se sabe que el co­

balto es, en comparación con el níquel, en los esmaltes de ba­

se el más eficaz de los componentes. Por el presente procedi­

miento se le da por lo tanto al esmaltador la posibilidad de 

precipitar a opción capas de níquel o/y de cobalto para, se­

gún las condiciones prevalecientes, lograr una adherencia óp­

tima del esmalte sobre la base. Ademas hay que añadir que las 

capas de níquel y/o cobalto precipitadas galvánicamente en 

presencia de iones magnesio, producen una buena calidad 

de la superficie en la capa, de esmalte.

La realización del procedimiento según la presen­

te invención no exige ninguna medida especial. Como artesas 99 

pueden emplear los recipientes conocidos por los procedimientos30
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do niquelado tradicionales, por ejemplo de materiales sintéti­

cos, tajes coso, por ejemplo, poiicloruro de vinilo, polipro- 

piiuno o también recipientes áe acaro revestidos de gorma.. No 

es necesaria una regulación de la temperatura, de los 'baños, 

ya que la precipitación a temperaturas de unos 15 hasta 25cC 

se realisa con suficiente rápidas. Son posibles temperaturas 

más bajas c bien rodo altas pero éstas resultan poco económi­

cas.

Como cátodo se emplea, en forma conocida, la cha­

po. pa a tratar previamente,'mientras que como ¿nodos sirven el

níquel puro o cien el cc:.alto o sus aleaciones.

Generalmente se activa el baño con intensidades ¿e
2. corriente medias de unos 0,3 hasta 0,8 A/dm ; sin embargo, en

casos especiales, cuando se desea una precipitación especial- 

15, mente rápida, son posibles intensidades de corriente mayores

debiéndose evitar sol amante las quemaduras en las piezas - 

trabajar. Es conveniente trabajar o bien con electrolito móvil

20

25

30

o con electrodos móviles.

Los baños ss preparan convenientemente con sales 

de níquel y/o de cobalto solubles en agua siendo adecuadas, 

como tales, los sulfates y/o les cloruros . La concentración, 

calculada coro metal, deberá encontrarse entre 8 y 30 g/l de 

líquido dsl baño. Convenientemente no se agregan a los baños 

forzadores de complejos. Tan 30I0 puede ser ventajoso adicio­

nar ácido bórico u otras sustancias tampón, calculándose sus 

cantidades de manera que el pH de los bañes no sobrepase el 

valor ce 7. Por lo general se puede trabajar con baños con un 

pE desde 7 basta 1. dándose preferencia a los pH de 3,5 hasta 

6. La cantidad principal de los metales deberá estar presente 

en forma de sulfates. Para acelerar la solubilidad de los Ano-
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dos es ventajoso un contenido do cloruro en los baños, dándose 

preferencia, a un contenido en cloruro de 3 a 20 g de Cl/ li­

tro de líquido del baño. Los iones cloruro pueden introducir­

se en forma de cloruros de metal o como cloruro alcalino o tam­

bién costo cloruro amónico.
Para una precipitación adecuada del níquel y/o co­

balto se necesita un contenido de iones magnesio en los buhos 

de 0,1 a 10 g de Kg/l. Cantidades mayores no son perjudiciales, 

ya que el magnesio no se precipita y solamente influencia en 

forma favorable la forma de precipitación del níquel y/o co­

balto en el sentido deseado. El magnesia se introduce en for­

ma de sales hidro solubles , preferentemente como sulfato y/o 

cloruro. Los baños tienen una duración prácticamente ilimitada 

si por las piezas de trabajo introducidas no se arrastran ia,pu­

rezas dentro del baño. Una regeneración no es necesaria, ya que 

la concentración de níquel o bien de cobalto se ajusta por si 

misma al valor deseado, pues de los electrodos se disuelve ca­

da vez tanto níquel o bien cobalto en el baño como se preci­

pita sobre las superficies de metal a tratar.

Naturalmente también se puede trabajar con ánodos 

insolubles, tales como por ejemplo platino, titanio, grafito, 

etc. En este caso se suprime, sin embargo, la-ventaja del pre­

sente procedimiento en comparación de los hasta ahora conocidos 

ya que la concentración de la sal metálica no solo se ha do 

completar durante el servicio sino también controlar.

En comparación con los baños de metalización tra­

dicionales se suprime por lo tanto el control de la temperatu­

ra y la dosificación ulterior o bien regeneración. Es ademas 

esencial que el tiempo necesario para la'precipitación de ca­

pas de metal suficientes es oonuiderablemente inferior que en
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lop procedimientos hasta ahora conocidos. Tan solo se precisan 

tiempos do residencia de unos 10 hasta 120 segundea.

¿ continuación de la metalización no es necesario 

neutralizar las chapas. Tan solo es necesario enjuagarlas de 

los restos de sal adheridos.

El presente procedimiento no solamente es ade­

cuado para los tratamientos previos que trabajan totalmente 

según el procedimiento de inmersión.

El procedimiento de metalización por incursión e- 

lectrolítico aporta ventajas especiales en combinación con 

procedimientos en los cuales las restantes etapas de trata­

miento previo se efectúan en instalaciones de pulverización. 

Aquí se pueden mantener los tiempos de tratamiento.cortos de 

las instalaciones de pulverización también para la metaliza­

ción y hasta quedar por debajo de ellos. Por lo tanto, se pue­

de incorporal* sin dificultad alguna en las instalaciones de . 

pulverización ya existentes con lo cual estas se pueden utili­

zar también para el esmaltado directo.

El procedimiento según la presente invención es 

adecuado para toda clase de esmaltaciones. En la esmaltación 

convencional, es decir, con el empleo de esms,lte de base, se 

puede reducir considerablemente la cantidad de óxidos de ad­

herencia en las fritras. Una ventaja esencial del presente 

procedimiento es que se puede reducir la. cantidad absoluta de 

agente de adherencia en forma de níquel y/o cobalto ya que 

por la precipitación en forma de metal sobre los objetos a 

esmaltar se garantiza un mejor grado de eficacia de estos 

facilitadores de la adherencia. El procedimiento de la pre- - 

sentó invención es especialmente ventajoso al emplear esmal­

tes de bajo punto de fusión con temperaturas de recocido in-
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adherencia fundidos estd ccnsiderabiemente reducido por 1

do

altas viscosidades.

Además puede sustituir el presente procedimiento 

todos los procedimientos de niquelado hasta ahora descritos 

en el tratamiento previo para el esmaltado directo. Se pueden 

tratar* previamente tanto los aceros de esmalbaciÓn pobres en 

carbono como-tambián los normales. El presente procedimiento 

de niquelaoión no exige ningunas fritas de esmalte-especiales. 

Son adecuados todos los esmaltes de case y de cobertura has'.a 

ahora conocidos, especialmente también los esmaltes blancos 

de titanio de boro, valiendo solamente las limitaciones u- 

suales debidas a los materiales y los procedimientos.

Se ha demostrado además que bajo circunstancias 

puede ser conveniente conectar a continuación del decapado 

convencional, y antes del niquelado galvánico, una fosfataci'-n 

de capa delgada. Para la fosfatación de capa delgada se sumer­

gen las chapas decapadas y enjuagadas en una solución que con­

tiene fosfatos no formadores de capas, preferentemente fosfa­

to de magnesio. Han demostrado ser esencialmente ventajosas 

la.s soluciones al 1 hasta 5% de dihidrógeno-fosfato de mag­

nesio. Hedíante la fosfatación se puede compensar el distinto 

comportamiento de las distintas calidades de chapas.

También ha demostrado ser conveniente efectuar, 

antes de la metalización galvánica, un decapado electrolíti­

co asi como, en caso dado, también un desengrasado electrolí­

tico. El decapado se efectúa preferentemente ocn intensidades 

de corriente de 2 hasta 20 amperios/dm en soluciones de sul­

fates y/o fosfatos Acidas a temperaturas de 40 hasta 80-C,

Por lo general son suficientes tiempos de tratamiento de 3



en el acero dosoarbonizado. La concentración en iones SO, del4
baño de ¿"capado, calculado-.*- como sulfato, deberá encontrarse 

entre 2 y 2$/ en peso, la concentración de los iones fosfato 

5. entre 2 y 20; en poso. Los iones sulfato pueden emplearse en

forma de Acido sulfúrico, sulfates alcalinos y/o hidrogenosul- 

fatos alcalinos. En lugar de las sales alcalinas, preferente­

mente del sodio o del potasio, so pueden emplear temblón las 

correspondientes sales del magnesio.

10. Los iones PO, se pueden presentar en forma de ácí-
4

do fosfórico, fosfatos alcalinos, fosfatos de magnesio, hidro- 

genofosfatcs alcalinos, dihidrogenofosfatos alcalinos, hidro- 

genofosfato de magnesio y/o dihidrogenofosfato de magnesio.
Son especialmente adecuados los baños que contienen un 1 has- 

15. ta 5/ en peso de dihidrogenofosfato de magnesio. Los baños fes- 

fatosos en general son ventajosos, ya que ejercen un efecto 

favorable sobre la ulterior metalización. Además, los baños 

fosfatados tienen la ventaja de que el hierro, que se disuel­

ve durante el decapado, se precipita catódicamente. El tiem- 

20. po de residencia en los baños se prolonga de esta manera con­

siderablemente. El acortamiento del tiempo de trabajo logra­

do por el decapado electrolítico - como ya se ha mencionado 

son suficientes tiempos de decapado de hasta 3 minutes, bas­

tando bajo circunstancias ya, tiempos ¿e decapado de 0,2 mi- 

25? ñutos - se puede aumentar aún convenientemente por un desen­

grasado electrolítico,

Hedíante la combinación de la metalización gal­

vánica según la presente invención con el decapado electrolí­

tico, así como en caso dado también el desengrasado, se redu­

ce considerablemente el tiempo ¿e tratamiento previo en oom-30.
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se pueden, en muchos casos, compensar las variaciones en o?.-* 

lidad de las distintas clases de acero, de manera que se ga­

rantizan una. buena adhesión y superficie del esmalte en la 

ulterior es¡naltación directa. Debido ai tiempo de residencia 

corto en las distintas etapas de tratamiento es posible, sin 

perdida de capacidad, conducir iambión piezas individuales 

pequeñas en procedimiento de cadena en forma continua a tra­

vés de las-distintas etapas de tratamiento. Se puede suprimir 

por lo tanto la carga y descarga de jaulas o suspensiones con 

loa objetos a esmaltar entre las distintas etapas.

En especial también es posible conectar a conti­

nuación de un tratamiento previo totalmente electrolítico una 

instalación de aplicación electrocst&tica o electroforótica 

para la frita de esmalte. De esta manera es posible, median­

te una disposición favorable de los distintos procesos de 

trabajo, desarrollar en forma ampliamente continua, la fabri­

cación entre el proceso de deformación de la chapa y el es­

maltado .

A continuación se explica con m&s detalle el pro­

cedimiento de la presente invención a base de ejemplos.

Ejemplo 1

Una chapa de acero laminado en frío de análisis patrón

C = 0,08

Mn = 0,32

S = 0,035

P = 0,05

Si = 0,02

Cu = 0.10

se desengrasó alcalinamente, a continuación se enjuagó en cu-
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y cora;

[o 3e decapó en ácido s!ulíúrico al ?% se enjuagó

: ye neutralizó y se secó. Sobre las chapas asi

r/î :mante se aplicó en la forma usual un esmalte

,a oemposíción siguiente:

'tu, da SiO .
O'"'?' de 3 02 3 .
1 c-.' de óxidos alcalinos

ce flúor

% de zr.,

de 2
0,3% de CoO

0,7% ¿3 3JiO

y se recoció & una temperatura de 820*C. Como el contenido e-n 

óxido de aducción de la frita era muy reducido ascendió la ad­

hesión del esmaltado, según la penetración de Erichsen, medi­

do con el aparato de ensayo de-aguja, solamente a un $0%. Pa­

ra alcanzar una adhesión del 100% era,necesario en el trata­

miento previo descrito un aumento de los contenidos de óxi­

dos de adhesión, y esto en la frita de la composición de a­

rriba, ¿e un 0,3% a un 0,6% de CoO y de un 0,7% de NiO a un 

1,5% de h'iO. Conectando sin embargo a continuación del deca­

pado, un taño de metalización galvánico según la presente in­

vención

30.

la composición

CoSO^ . 73^0 30 g/i

(NH ) SO 60 g/l

30 g/1

6 g/l
H BC_, anhidro 
3 o

12 g/l

',r-S0 *? p n 
<-

12.g/l

con su ayuda, con una intensidad de corriente de
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0,43 A/¿ni , une cantidad de metal de adhesión de 0,2 hasta 0,3 
2g de metal per m de superficie cobre la superficie del metal, 

se pudo lograr también con la frita pobre en óxidos de adhe­
sión de un 100/i.

Tostando costo base que per de chapa se aplicaron 

unos 500 g de esmalte de base y la musa se componía de apro- 

ximademente un 81,5% de esmalte, un 6,5% ¿5 arcilla, el rosto 

cuarzo o feldespato, se calcula., al emplear la metalización 

según la presente invención, un ahorra en metal de adhesión 

de mús de un 50%.

Ejemplo 2

Una chapa de acaro cuyo análisis es el arriba in­

dicado se desengrasó alcalinamente, se enjuagó en caliente y

en frío, se decapó en ácido sulfúrico al $% y a. continuación

se niqueló electrolíticamente según la presente invención.

En un baño de la composición

80 g NiSO, . 7 H 0 
4 2

10 g NH„C1 
4

20 g MgSO^ . 7 HgO 

5 g H^BO^ anhidro 

resto IlgO hasta 1 1

se precipitó con un pH de 5,3 hasta. 5,7 con una intensidad de
2

corriente de 0,5 A/dm una cantidad de níquel de unos 0,3 g
p

de Ni/m" de superficie de chapa. Después del tratamiento pre­

vio se recubrieron las chapas en la forma usual con un esmal­

te de base, libre de NiO, de lo. composición

38,7% Sio
¿̂

7 % AlgO^

22

25 % Alaklioxide oxides alcalinos30.
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6 % Fluor 

0,4% CoO '

0,? % CaO

y el esmalte se recoció a 720^0. La adhesión del esmaltado era 

óptima y no ce empeoró, tampoco después del recocido del es­

malte de cobertura, que se efectúa también a ?20^C.

Ejemplo j! i

Una chapa de acero descartonizado de la cocipb^iuión

c 0,002

L'n 0,32

P 0,015

S 0,025

Si 0,01

Cu 0,03

se tra.tó previamente en la forma usual para un esmaltado ¿Iruc-

to, ce desengrasó alcalinamente, se decapó intensamente (icba.-
2

je por decapado 2$ g/ra de superficie) y a continuación se ni­

queló. El niquelado se efectuó según la presente invención o- 

lectroliticamente en un baño de la composición 

70 g NiSO^ . 7 H,0 

15 g NH^Cl
12 g MgSO^ . 7 H^0 '

7 g H B0 anhidro 
3 3

resto H 0 hasta 1 1 
2 / ocon un pH de 5-5 y una intensidad de corriente de 0,7 A/dm . La

2cantidad de níquel aplicada ascendió a. 0,5 g de níquel por m 

de superficie. A continuación se recubrió la chapa directamen­

te con un esmalte blanco de titanio de boro de la composición 

3&% SiOg

0,5/- Al^O^
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15% alkalioxid óxido alcalino 

2% Fluor

19% Ti0„

0,5% MgO

3 % PgO.

y el esmaltado se recoció a.820^0. La adhesión y 

¿el esmaltado directo eran óptimas.

las superficies

En forma similar se pueden tratar tambión los ace­

ros esmaltables normales para el esmaltado directo si, ¿a lu­

gar del ácido sulfúrico al 9%. se emplean méselas de ácidos es­

peciales, por ejemplo, un 15 hasta 2C% do H^SO^, un 1 hasun 3% 

de HNOg, un 2 hasta 4% do úrea.

Ejemplo 4

Chapas de acero desc-arbonisadas del análisis patrón 

C = 0,002 bis 0,003 

Mn . 0,32 

S = 0,035 

p = 0,05

Si = 0,01 

Cn = 0,08

se tratan previamente según el siguiente esquema:

Proceso de trabajo Proceso de trabajo
según la presente Tiempo convencional Tiempo
invención ______________________________ ,___________

Desengrasado por 
ebullición alcalina 5'

Desengrasado por 
- ebullición alcalina 8'

Desengrasado electro­
lítico 2' 8*

Enjuagado en caliente 2* Enjuagado encendiente 2*



Enjuagado en frío

Decapado eltctrolltjcc 
70i?C

1^0 g Fg 3b, . 10 H,.0/l d Z Z 4 2 '10 A/xn ^

Enjuagado en frío

2*

1'

Niquelación galvánica 0-3 min 
a unos 0,3 A/dm , se aplican 
sobre la mercancía unos

0.3'

0.4 g d̂ ,+ . / <L=i ííl/m de FU?'
Composición del baño:
80 g de NiSO . 7 K 0
10 g de FH ,01
20 g de "O— , - 7 H.̂ 0
5 g de H-Bo!r

Resto H^O he uta 1 1

2'

372382
Enjuagado en frío

Enjuagado en frío

Decapado en Acido sul­
fúreo ($/, 75)

Enjuagado en frío

Niou&laoión por inter­
cambio 1,2;" de EiSO . 7 1^0 8' ' 4 2

Enjuagado en frío 1* Enjuagado en frío 1*

Enjuagado en caliente r Enjuagado en frío 17
Neutral!isación C *___  y .

16,5* 46"

Secador de aire caliente 
100—  120SC

Secador de aire caliente 
100 - 1209C

Las chapas previamente tratadas según los ¿os pro-

25.

ceñimientos mencionados se recubrieron a, continuación con una 

frita de esmalte blanco de titanio de boro de la composición 

38,3% SiOg

" *^2°3
21,3/

15.3% ¿Ikalioxid 

2.a/ Fluor

20,4/ TiO„30



0,2% HgO

3.3% ^  ^

y se recoció a. unos SOO^'C. En ambos casos era. el resultado de 

la camaltación óptimo con respecto a la adherencia ¿el esmal­

te y la superficie.

10.

15.

20.

2$.

30.

N 0 T A

Descrita suficientemente la naturaleza ¿el inven­

to, así como la manera ¿3 realizarlo en la práctica, debe ha­

cerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas 

son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no al­

teren su principio fundamental. También se hace constar quu el 

invento corresponde a una solicitud de patente presentada, en 

Alemania n? n° P 18 02 182.4 de fecha 10 de octubre de l.$68. 

acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los 

Convenios Internacionales en vigor,"siendo lo que constituye

la encía del referido invento y por lo que se solicita Fs

tente de Invención por 20 años en España, sobre: PROCEDIMIENTO 

PARA EL TRATAMIENTO PREVIO Al. ESMALTADO DE CHAPA3 DE ACERO, ca­

racterizándose por lo siguiente:

1--.- Procedimiento para el tratamiento previo al

esmaltado de chopas de acero carácterizado porque comprende el

desengrasado, decapado, metalización galvánica, precipitándose

sobre la superficie a esmaltar níquel y/o cobalto en cantidades
2de aproximadamente 0.3 hasta 0,7 g de metal por tn , neutrali­

zación y secado, estando constituido el baño galvánico ácido 

por sales hidrosolubles de níquel y/o cobalto en cantidades de 

unos 8 hasta 30 g por 1, calculado como metal, junto a iones 

magnesio*y cloruro. -
2s,- Procedimiento según la reivindicación 1. carme-



3 7 2 3 3 2 " *

5.

10.

15.

20.

25.

ter-i-aycLo porque en el baño gal' 

bles de níquel y/c cobalto cst¡

'inico Acido las ssl.es hidrosolu- 

.s puestas en &ant:L¿s.des de 15

hasta. 20 g por 1, calculado como metal.

3&.- Frc-oedimiento según las reivindicaciones 1 

hasta 2, caracterizado porque los iones cloruro están conte­

nidos cu cantidades de unos 3 hnsta 20 g de Cl/l y l^s iones 

magnesio en cantidades de unos 0,1 hasta 10 g de Kg/l en el 

liquido del bailo.

4'*.- Frocedirrdcnto según una de las reivindicacio­

nes 1 hasta 3, catracteriaado porque el baño galvánico tiene un 

pH do apro;--ii:-,ada:nonie 3,5 hasta 7.
5^.- Procedimiento según una de las reivindicacio­

nes 1 hasta 4, caracterizado porque la temperatura del bario 

galvánico de unos 15 & 2$^C.

63.- Procedimiento- según una de las reivindicacio­

nes 1 hasta 5, caracterizado porque los objetes a esmaltar se 

tratan, antes de la niquelción galvánica-, con una solución ¿e

fosfato no forjadora de capas.

y&,- procedimientos según la reivindicación ó,ca­

racterizado porque los abjetos a esmaltar se tratan, antes de 

la niquflación, con soluciones con un contenido aproximado de 

un 1 basta un 5y' de dibidrogenofosfato de magnesio.

8s.- Procedimiento según una de las reivindicacio­

nes 1 basta 7, caracterizado porque las etapas de tratamiento 

previo, antes de la metalización galvánica, se efectúen como 

procesos ¿& inmersión, pulverización y/o inundación, -

9".- Procedimiento según una de las reivindicacio­

nes 1 bosta 7, caracterizado porque el decapado de las chapas 

de acero se efectúa antes de la metalización galvánica elec- 

troliticrmente con intensidades de corriente de 2 basta 2030.



Aasperics/dm en una. oolución a 

temperaturas de 40 hasta %3C.

10^.- Procedimiento se^n 3a reivindicación 9, 
caracterizado porque el baño de decapado tiene una concentración

de iones SO de un 2 hasta un 25f en peso, calculado corno sul-4
fato, y/o una concentración de iones PO. ¿e un 2 hasta 20p en

4
peso.calculado como fosfato. ;

i
113.- Procedimiento se^ún una de las reivindicacio­

nes 1 hasta 10 caracterizado porque las chapas a esmaltar se 

desengrasan electrolíticamente antes de decapar.

123.- Procedimiento para el tratamiento previo al 

esmaltado de chapas de acero, tai y como queda su o tañe i al ..cui­

te descrito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 18 hojas escritas a K-Squr-

na por una sola cara.

Madrid,
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