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procedimiento comprende: limpiar complétaménte los
articulos, aplicar una capa de conversién a los
artliculos, secar la capa de conversidm a una tem-
peratura gleﬁﬁda, sumergir los articulos en la
solucién acuosa mientras sé encuentran en el re-
cipiente.conduotor, hacer pasar corriente eléetrs-

ca a través del recipiente y la solucién, con el

fin de depositar irreversiblemente la capa orgi-

nica sobre los articulos, y estufar los articulos
revestidos.

El aparato del invento comprendé nedios
dentro de un depdsito que contiene la solucidn acuosa
para recibir una pluralidad de articulos gue se han
de revestir y para cambiar la posicidn de los ar-
ticulos unos con relacidn a otros a intervalos de

tiempo predeterminados.,

Los sistemas anteriores al invento para

. depositar eléctricamente una capa orgénica sobre ar-

ticulos eléctricamente conductores ha recibido nom-

_bres diversos tales como electrodeposicidn, elsctro-

foresis o electropintura. Los articulos eléetricamen-
te conductores o superficies que se han encontrado
aplicables a la prdctica de este invento comprenden

los metales: hierro, acero, aluminio, zinec, latdn,

' bronce, titanio, cadmio y columbio, adn cuando el

método y aparato se pueden utilizar para revestin
cualquier material que tenga la capacidad de atraer
recubrimiento orgdnico e ionizado en una éolucién
acuoss.,

Segin las técnicas presentes, el ar-

-
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ticulo que se ha de revestir se sumerge eﬁ una pin-
tura formulada do un mocdo especial. Ratas pinturas
comprenden generalmente una resina, un colorante apro-
piado y un agente solubilizante. L pesar de que se
puede emplear el¢ctrodeposicidn anddica o catddiea,
las técnlcas anddicas son las mds desarrolladas, C
sea, el articulo que se ha de revestir recibe una
carga positiva mientras que el recipiente de pintu-
ra u otro electrodo en el bafio de pintura, reéibe une
carga negativa. La resina y componentes colorantes

de la pintura llevan cargas negativas .y enigrarén hd-
cia el propio articulo, mientras que el solubilizante
lleva una carga positiva,

Ahora se sabe que estas peliculas orgénicas
depositadas eléctricamentqatieneh ciertas.caracte;is~
ticas y ventajas muy arbitrérias, En primer lugar, se-
gun se ha indicado anteriormente, lag particulas de
colorante y resina emigran hdcia la superficie del
articulo que se estéd recubriendo, donde se depo-
sitan de una forma irreversible formando una peliculs.

A medida que esta pelicula se acumula sobre la superficie
del articulo en recubrimiento, esta parte de la super-
ficie se vielve menos conductora. Esto tiende ldégica-
mente a limitar la carga en el erticulo sdlemente a su-
perficies sin rmecubrir. Asi, la aplicacidn de una pe- ?

licula de pintura por este método proporciona un gro-

 sor absolubtamente uniforme en todos los puntos del

articulo. Esta caracteristica de la operacidn se co-
noce cominmente como factor "automoderante®. 0 sea,

en un nlmero dade de condicicnes, sc¢ depositard une
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cantidad predeterminada de pintura sobre todas lasg
partes del articulo, y cuando se ha alcanzado dicho
nivel se detiens virtualmente toda acumulacidn,

 Por lo tanto, el espesor uniforme y
controlabls con precisién supdne una gran ventaja en
este ?rocedimiéhto.'

El presente invento se descridbird con
relacién a la galvanoplastia de pernos, ain cuando se
comprenderéfque se puede aplicar al revestimiento de
cualquier articulo que posea conductividad eldctrica
suficlente para mantener la carga y atraer por lo tan-
to las particulas de pintura,

- - La pintura de articulos pequefios en
grandes cantidades ha dado por resultado anteriormente

recubrimientos que eran insatisfactorios para muchas

- aplicaciones de servicio debido a la cadencia de uni-

formidad de lés recubrimientos y su adherencia de-
Ticlente, Esto ocurre en particular con los recubrimien-
tos aplicados por los procedimientos conocidos de in-
mersién y pulverizacidén, A pesar de que las tdenices

electrostdticas han mejorédo los revestimientos, estos

- dejan tembién mucho que desear. Ias técnicas de recu~

brimiento anteriores al invento, incluyendo los estu-
dios éxperimentales del procedimiento elsctroforético,.

se han encontrado con grandes dificultades en los in-

‘tentos reaelizados para producir articulos préviamente

revestidos que hubieran de verse sometidos ulterior-
mente a fuerzes mecdnicas y al ataque quimico.
Se cree que esta dificultad se debs prin-

cipalmente a dos factores: En primer lugar, considerando
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por ¢ jemplo la industria de fabricacidén de pernos,

£

W
un producto roscado es por naturaleza extremidamente
diricil de pintar uniférmemente debido a la tensidn
superficial de las pinturas tradicionales, que con-
tienen disolﬁentes; o sea, los hilog de rosca, la -
cabeza de un perno o tuerca, o la cabeza ranurada
de un tornillo tipico, presentan superficies angu-
lares agudas y log procedimientos normales de pin-
turas, como son por ejemplo los procedimientos de
pulverizacidén o inmersidn, no producen un recubrimien-
to uniforme,

En segundo lugar, vy lo que es quizés
mds importante, dichos productos, segin se utili-
zan en la industrlia se atormillan o instalan normal-
mente por medio de aparatos neuméticos, tales cono
destornilladores neumdticos, aprietatuercas metdli-
cos y otros semejantes. BEn la industria se sabe de
sobra que dichos aparatos impulsores de perncs o tor-
nillos deseascarillan o arafian la pintura de los tor-
nilles pintados por cualquier procedimiento normal.

Ademéds, dichos pernos o tornillos son

generalmente muy pequoilos y se utilizan en grandes

cantidades, de forma que la operacidn de pintura de-

berd realizarse con un minimo de mano de obra y ma-
nejo de lag piezas individuales. 0 sea, la electro-
pintura se considera en general impracticable debido

a qué, de acuerdo con la prdctica tradicional, cada

“articulo que se pinta se carpa separddamente; esto

resulta econdnicamente impracticable debido a la

cantidad de productos que se han de pintar en sl pro-
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ceso de elaboracién.,

!

N Y - -

- Teniendo presente lo arriba expuesto,

este invento tiene por objeto proporcionar un

procedimiento para revestir objetos metdlicos

con una pelicula de pintura orginica extremédaﬁente
adherente al articulo de base.

Otro objeté del invento es proporcio~
nar un procedimiento y aparato para llevar a cabo.
dicho revestimiento con un minimo de manejo de
pilezas individuales. .

Otro objeto mis de este invento es pro-
poicionar un procedimiento y aparato que, £in ma-
nejo individual, proporciona un recubrimiento or-
ginico exacto y controlable sobre una pluralided
de articulos metdlicos individuales. _

Segin el invento, un prooedimienﬁo
para la elsctrodeposicién de una pelicula orgdni-
ca simultdneamente sobre uha pluralidad de articu-
los conductoies comprende las operaciones de apli-
car una capa de conversidn en dichos articulos;
estufar préviamente dichos articulos para secar
dicha-capa de conversidn; sumergfr dichos articu-
lbs en una solucidn de pintura; hacer pasar una
corriente a través de dichos articulos y dicha so-
lucidn de pintura para depositar eléctricamente la
pelicula orgénica sobre dichos articulos; y estu-
far dichos articulos pintados,

El aparato del presente invento, com-
prende un dapésito-para'oontener un suministro

de solucidn de pintura; medios contenedores dentro
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de dicho dopdsito para rveecibir dicha pluralidod

de articulos; medios para cambiar las posi-
ciones de dichos articulos en dichos medios con-
tenedores a intervalos predeterninados; y medios
para hacer pasar una corriente eléetrica a tra-
vés de dichos medios contenedores y dlcha solu~
eidn, para depositar de este modo, dicha pelicula
orginica, uniférmemente por todas las superficles
de dichos articulos.

_ Akcontinu-acién se hace refe-
rencia al dibujo adjunto en el que la unica fi-
gura es una vista esquemdtica de un bafio de pin-
tura ¥y unarforﬁa ejenplar de un dispositivo trans-
portador que incorpora los principio de este in-
vento.

La primera operacidén en cual-
quier procesa de elegtrodeposicién de pintura
implica normalmente una limpieza muy completa
de las superficies del articulo que se ha de
revestir. (En la imprimacién, por ejemplo, se
puede omitir la operacidén de limpieza). Logi-.
camente se reconocerd que la eloceidn de‘los
re jores compuestos de limpieze dependerd en
parte de la naturaleza de los cont&minantes que
se encuentran en el articulo y otros factores.Se-
gin se expondrd més adelante con mayor detalle,ba
demoatrado ser setisfactoria una limpieza alcalina
seguida de un aclarado en agua. Tn ciertas condi-
ciones, por ejemplo cuando el producto tlene gresa

densa, lubricante para trabajos de ebullicidn en
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prensa uiéxido pudiera ser nescesario emplear una
operacidn de desengrasado con disclvente y/o un
decapado con dcido.,

~ Después de las operaciones de limpieza
se aplica una cape de conversidn & la superficie del
articﬁlo'que se ha de revestir. Se han encontrado
setisfactorio dos tipog de capas 'de eonversidn. Por
un lado, particularmente cuando se trate de articu-
los que han recibido un revestimiento mgtéliqo pox
galvanizacién o medio similar, el articulo qus ha-
ce pasar a través de un bafio de fosfgto (por ejem-
plo de fosfato de zine), seguido de un acabado de
cromado.

Una segunda capa de conversidn, que
en muchos casos es preferihle, exige el pasar el
articulo que se ha de revestir por un batfio consis-
tente en un fluoruro orgénico que contiene decido
cromico y polvo de zine. A pesar de que este ma-
terial es mds caro en forma bésica, no exige un
selarado con deido crémico ¥, por lo tanto, se
puede .eliminar una de las etapas de una linea nor-
mal de fosfatacidn., También se puede aplicar a la
temperatura del ambisnte,

' Después de la aplicacidén de la capa de
convgrsidn, el arﬁiculo se somete a la acoidn del
calor para dejarlo complétamente seco antes de la
pintura, Bl efecto que produce esta operacidn de es-
tufado prévio no se conoes con precisidn. Algunos
han teorizado que la pintura se adherird mejor si

el producto penetra ssco en el bhalio, A pesar de
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que no deseamos quedar linitados por teoria alguna,
se cree que este operacién de cstufado prévio des-
prende gases o fliidos procedentes de un recubrimlen-
o anterior o ain del proplo metal y expele el agua
de cristalizacidn del fosfato o cromato si estos se
han splicado préviamente. En cualguier caso, ge ha
descubierto ahora que esta etapa de estufado prévio
da resultado superiores en términos de resistencia

a la corrosidn y resistencia de la adherencia entre
la pelicula de pintura y el propic articulo.

Esta etapa de estufado prévio deberd efec-
tuarse a una temperatﬁra y durante wn tiempo gene-
ralmente iguales al tiempo y temperatura de la etapa
de estufado final de la pintura que se describird
mis adelante. De preferencia, la temperatura mdxima
élcanzada por los articulos en le etapa de estufado
prévio habrd de ser por lo menos igual a la tenpe~
ratura méxima alcanzada por los articulos durante
el estufado final. Aetualmenfe y con los sistemas
de pintura conocidos enrel rnomento presente, los
tiempos y temperaturas del estufadd prévio serdn
del Orden de por lo menos 4 minutos a temperaturas
comprendidas entro 148,80C. y 260,00C. (aproxi-
nédamente 420%K a aproximddamente 5350K),

La etapa de electropintura se lleva a
caboren un bafio que contiene una pintura orgdnice
acuosa formulada apropiaéamente. La formulacidn
precisa de la pintura utilizada estd fuera del al-
cance de este invento. Para la finalidad presente,

es suficiente decir que muchos fabricantes de pin-
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turas han formulado pinturas para una operacidn B

de electrodeposicidn. Estas pinturas comprenden di-
Versoéfsistemas de resinas diferentes, $ales como
materiales oleorresinosos, acrilicos, epoxias y otros.

Refiriéndonos ghora al dibujo, la ‘pintura
est&ré conﬁenida.en el depdsito indicado de un modo
‘general por el nimeroc 10. El nivel normal de la pin-
tura en el depdsito estd iﬁdicado por el nilmero 12.

Montado apropiadamente en el interior del
depdsito se encuentra el primer transportador total-
mente sumérgido indicado de un modo general por el
nimero l4. Este transportadoi comprende una pluralidad
de contenedores o recipientes 16, cada uno de los cus—
les se sujeta al dispositivo.de transmisidn flexible
18. Tl dispositivo de transmisién 18 forma légicamen-
te un trensportador sin fin alrededor de las poleas
motrices 20 y 22. Se comprenderd que este transporta-
dor es impulsado por medio de cualquier tren impul-
sor apropiado a la velocidad conveniente elegida de

-acuerdo con el sistema de pintura ubilizado,

También en el interior del depdsito se en-
cuentra el segundo transportador o transportador de
salide 24, Segin se observard fdcilmente, la cons-
truccidn de este transportador es virtualmente idénti-
ca a la construceidn del primer transportador, & ex-
cepcidn hecha de que este transportader ses inclina en

sentido ascendente de forma que una parte del mismo

quede situada por encima del nivel normal de la plutu~

‘ra 12 en el baflo, {(Las partes correspondientes del

transportador 34 se han indicado en la figura 1 con
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nimeros de referencia con comilla).

Adyacénte & un extremo del primer transpor-
tador 14 se encuentra la tolva de carga 26. Esta tolva
estd provista de compuertas o medios similares (no
ilustradog) para descargar, a intervéloé predeterminados,
la cantidad conveniente de articulos que se han de reves-
tir en log recipientes 16.

Situada entre el primer y segundo transporta-~
dor se encuentra una tolva de intercemblo indicada por
el nimero 28. A medida que los recipientes del primer
transportador alcanzan el limite de la derecha de su

carrera, vuelcan de hecho su conbtenido en la tolva de

intercambio que gula eficazmente el material en los re-

cipientes 16' del transpértador de salida,

Es evidente que el funcionamiento del pri-
mer y segundo transportador descritos y de la tolva
de intercambio es eficaz para mover los erticulos en
el recipignte del transportador unos con relacidn a
otros, transcurrido un periodo predeterninado des-
pués de la inmersidn en el bafio de pintura. Se ha des-
cubierto que cuanéo se deposita uwna gran cantidad de
articulos de una forma fortuita en un recipiente de
esta clase, es posible que queden entrampadas burbu-
jas de aire o que se formen puntos de contacto en-
tre articulos adyacentes, lo cual evita la formacidn
de una capa total y efectiva sobre todo el articulo,

Adoptando la precaucidn anteriormente mencionada, es-

-te invente asegura una uniformidad del recubrimiento

ain cuando se someta al btratamiento un nlmero relati-

vamente grande de articulos pequefios simultdneamente

o
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en un recipiente. En el interior del bafio se- man-
tienen dos rejillas de cdtodo 30 y 32. E). dnodo

o conexidn positiva de la fuente de corriente elée-
trica (no-ilustrada) se efeetia por medio de un
contacto del tipo de escobilla, con el primer trans-
portador 14 y segindo transportador 24 descritbos
anteriorments.

Después de salir del bafio de pintura

los articulos se someten preferiblemente a un acla-

rado con agua y después se estufan de acuerdo con
las exigencias de pintura utilizada., El término
"estufédo", Segin se emplea en la presente memoria,
Se debe interpretar como un término genérico que
compreﬁdg otros métodos empleades péra completar

la polimerizacidén de la capa crgdnica, como puede

" ser endurecimiento al aire a la temperatura del am-

biente o endurecimiento por radiacién.

Para facilital la total comprensidn
de este invento, se expone & continuvacidn un e jemple
especifico de una‘operacién a escala industrial. Dos-
cienﬁas plezas de tornillos de acero electrdgalvaﬁi-
zado de rosca de chapa y cabeza exagonal, de un 1/@714
x 3/4, se limpiaron con un producto de limpieza alca-
lino suave disponible en mercado. Este producto de

limpieza se prepard como una sclucidn acuosa fldida

y el bafio se mantuvo a una temperatura de 76,60C. {apro

 ximAdamente 3500K). Los articulos se mantuvieron en es-

te bafio a esta temperatura per un periodo de 5 minutos.
Después de un aclarado con agua ulte-

rior a la limpieza con productc alealino, los articulos
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Se sumergleron en un bgﬁo de Tosfato de zine, Bl
deido total de la solucidn equivalia a 15 puntos.
Ll bafio se mantuvo a una temperatura de 71,1°C. (apre
ximddaments 345°K), y los articulos se swmergiecron
en este baflo por espacio de 5 minutos.

Después del bafio con fosfato los articulos
se sometieron a un aclarado con dcido crémico (1/10%
en peso) a una temperatura de 65,50C. (aproximédamcn-
te Z40°K) por espacio de 30 segundos.

LK esta operacidn siguid un doble acla-
rado con agua. |

EL primer aclarado se efectud con agua
corriente ordina:ia, nientras que el segﬁndorse
efectud con agua desionizada con el fin de evitar
la conbaminacidn de la pintura durante las etapas
ulteriores.

EL producto se sometid después a un
estufado preiiminar a 204,4°¢, (aproximddamente
4809K) por espacio de 5>minutoéf

La pintura particular utilizada en este
ejempio era una pintura eléctricamente conducto-
ra, acuosa, disponible en el mercadoc. Segin la
suministrd el fabricante, esta pintura contenia
un 40% de productos no voldtiles. Antes de ubi-
lizarse la pintura se diluyé con agua desionizada
en la proporcidn de una“parte de pintura y 3 par-
tes de agua.

Cuando la piﬁtura quedd finalmente dis-
puesta para su uso contenia un 10% de productos

no voldtiles y era ligeramente alcalina (pH 8,0).

d
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E1’ bafio dé7piﬁﬁﬁf; se mantuvo a una tom-
peratura de_gz,soé. (aproximddamente 305°K) y la
car ga elégﬁﬁiba se mantuvo a 120 voltios. El tiem-
po de pé%ﬁgnenéia de los articulos en el bafio fué
de un minuto. |

Bl estufado final de los articulos re-
vestidos se efectud a una temperatura de 204,4°C.
(aproximéddamente 48003) durante 30 minutos. _

Los prddué%os resultantes del experimen-

to anterior tenian un espesor de pintura de 17,8

micras. Estos productos se sometieron a prueba pa-

ra hallar su resistencia a la corrosién y su capa-
cidad para retener la pinbtura en condiciones de
impulsidn mecénica de los productos. Los articulos
pasaron estas prﬁebas sin fallecs,
NoTA
. Descrita suficiéntemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en
la prédctica, debe hacerse constar que las dispo-'
siciones anteriormente indicadas son suscepbibles
de modificaciones de detalls en cuanito no alteren
su principio fundamental, Siendo lo que comnstitbu~
ye la esencia del referido invento y por lo que se
solicita Patente de Invencidn por 20 affos en Lspa-
fia sobre: Procedimiento y aparato para electrodepo-
sitar una pelicula orginica simultédneamente en una
pluralidad.de arbiculos conductores; caracterizdn-
dose por lo siguiente: 7
| 1.~ Procedimiento para electrodepositar

vna pelicula orgdnieca simuitdnesmente en wna plura-
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lidad de articulos conductores, caracterizado porqua
comprende las etapas de: apllicar una capa de conver-
sién a dichos articulos; estufar préviamente dichos
articulos para secar dicha capa de conversidn; su-
mergir dichos articulos en una solucidn de pintura
orgdnica; hacer pasar una corrients a travéds de di-
chos articulos y dicha solucidn de pinmtura para de-
positar eléctricamente dicha pelicula orgdnica sobre
dichos articulos; y estufar dichos articules pintados.

2.~ Procedinmiento segin la reivindicacidn
1, caiacterizado porque dicha capa de conversidn se
aplica sumergiendo dicho articulo limpio en un bafic
de fosfato y aclarande ulteriormente dicho articulo con
una solucidn para formar un acabado de cromato.

3.-Procedimiento segin la reivindicacidn
1, caracterizado porque dicha capa de conversidn se apli-
ca sumergiendo dichos articulos en un bafio de fluoruro
orgdnico que contiene deido crdmico y polvo de zinc.

4.~ Procedimiento segln la reivindica-
cidén 1, caracterizado porque el estufado prévio de di-
chos artiéulos es eficaz para calentar dichos arficulos
a una temperatura por lo menocs igual a la temperatura
méxima alcanzada por los mismos en el estufado final
de los artieulos pintados. 7 |
5.- Procedimisnto segin la reivindicacién

1, caracterizado porque el eitado estufado prévio de di-

chos articulos se realiza a una temperatura del érden

e 148,89C, a 260,000, aproximddamente 4209K a aproxi-

//mddamente 5359, durante un periodo de tiempo al menos

.de 4 minutos.




6.~ Procedimiento segin la reivindicacidn

1, caracterizado porque se hace que se muevan di-
chos articulos unos con relacidén a otros por lo
menos una vez mientras se encuentran sumsrgidos en

dicha solueidén de pintura y mientras la citada
corriente eléctrica pasa a través de los mismos,
' 7.- Aparato para la aplicacidén del pro-
cedimiento segin las reivindicaciones 1 a 6, ca-
racterizado porque comprende: un depdsito para
10. ~ contener un suministro de dicha solucidn; medios
mentenedores o recipientes dentro de dicho depdsito
-para recibvir dicha pluralidad de articulos; medios
para cambiar las posiciones de dichos articulos en
dichos medios recipientes a intervalos'predetermi-
nados; y medios para hacer pasar una corriente eldc-
trica a través de dichos medios contensdores y dicha

15,
solucidn para depositar de este modo dicha pelicula

orgdnica unifdrmemente por toda la superficie de di-

chos articulos.
caracterizado porque dichos medios contensdores com-
prenden unos primeros medios para recibir dicha plu-
ralidad de articulos y retenerlos durante un periodo

de tiempo predeterminado; unos segundos medios para

8.- Aparato segin la reivindicacidn 7,

20,

recibir ulteriormente dicha pluralidad de articulos

y retenerlos durante un perfodo predeterminado de
tiempo; y medios para hacer pasar dicha pluralidad

85,
Pi
f
/”/ / " de articulos desde los citados primeros medios a
g o ]
7 los citados segundos medios con el fin de cambiar
P/
{780, la posicidn de dichos articulos unos con relacidn

~
2

Rty
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9. Aparato segun la reivindicacidén 8, ca-

a otros.

racterizado porque dichos primeros y segundos me-
dios comprende cada uno un transportador, comprendien
5, do cada uno de dichos transportadores una plurali-
dad de reqipientes individuales, medios de tolva
para guiar dichos articulos en los recipientes, en
uno de dichos ﬁransportadoies, y medios de tolva
para recibir articulos descargados desde uno de
10. dichos transportadores y gularlos a recipientes
sucesivos de dicho segundo transportador.

10.- Procedimiento ¥y eparato para electro-
depositar una pelicula orgénica simultédnecamente en
una pluralidad de artfculos conductores; tal ¥y co-

15. mo queda descrito sustancialmente en la presente
' Memoria e ilustrado en log dibujos adjuntos.

Esta Mg 3 : 7 hojas escritas

a mdquina por

[ GOMEZ RCEED Y- MODE!
- e ps Elrmadoy o Hern&ndex Rulw
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