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MEMORTIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencifn a nombre de:
DR, EUGEN DURRWACHTER DODUCO, de naciona-
lidad alemana, domiciliada en 753 Pfaxzheim
Westliche 61 (Alemania); por: “PROCEDIMIEN
TO Y DISPOSITIVO PARA LA GALVANIZACION SE-

LECTIVA CONTINUA DE BANDASY,

oo.-...DDODUUUODoooaooo

El invento se refiere a un procedimiento y a un dis-
positivo pa;alh galvénizaciﬁn continua selectiva de bandas con-
tinuas a base de materiai galvanizable con ayuda de un rodillo
o cilindro accionado.

Las bandas metilicas galvanizadas son conocidas desde
hace largo tiempo y fueron utilizadas para los més diversos
fines (Handbuch der Galvanotechnik, Volumen I, pégina 414/1).
Seglin 1a Indole de la instalacifn, la galvanizacidn propiamen-

te dicha tiene lugar con guia horizontal de la banda, o en va-

rios tramos verticales, a través del bafio de galvanizacidn

(publicacién de firma Dr. E. Diirrwd@chter Doduco KG, Pforzheim)
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véanse DAS ndmeros 1.046.435 y 1.163.632, asi como la memoria
de patente alemana 1,046,978,

El invento se ocupa de la galvanimcién de bandas
continuas a base de material galvanizable, a saber metal o
tambifn materiales sintéticos galvanizables tales como acrilo-
nitrilo-butadin-estireno, siendo reVestian s6lo un lado de la

banda o inclusoc éste s6lo en una o varias tiras paralelamente

.-a la conduccidn de la banda, es decir ds modo eelectivo.

Las bandas metflicas con sus capas de otros diferen-
tes metales que discurren en su direccifn longitudinal son co-
nocidas desde hace mucho tiempoe Son designadas como los llama-
dos bimetales en tiras; y son producidos por via mecénica bien
sea por chapeado por soldadura o por chapeado por laminacidn.
Tales bandas metflicas conrunn o varios metales o aleaciones
soldadeos en su interior o sobre ellas; preferiblemente a base
de metales nobles con diferentes gruesos y/o anchuras, son
utilizades en gran extensifn en la industriz electrotécnica y
electrdnica.

En la fabricacidén, por ejemplo, de resortes de con-
tacto es posible, con la utilizaciﬁn de dichns bimetales en
tiras, proveer los denominados lugares de contacte con una
capa de metal noble, mientras que la porcidn restante del re-
sorte consiste en metal no noble, barato,

Se ha most;adn que, para la utilizacidn en aparatos
electrotécnicas o electrfnicas, son suficientes bimetales en
tiras que tienen muy delgadas capas de metal, con gruescs hasta

u . o o
de unas pocas /" (micras), cuando sdb las tiras met3licas son
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enteramente densas y exentas de poros,

La fzbricacidn de bimetalss en tiras con capas meté-
licas delgadas de este tipo no es posible sin embargo seglin el
procedimiento del chapeado por soldadura o por laminacidn, o
solo es posible con grandes dificultades, principalmente de-
bido al hecho de que a causa del calor que aparece en la solda-
dura y en la laminacién ya se inicia una considerable difusidn
mutua de los metales y la capa de contacto ya no consiste en
metal pdroc, por ejemplo metal noble o estafo, lo cual no obs-
tante es indispensablemente necesario para garantizar una pues-
ta en contacto eléctrico irreprochable.

No han faltado intentos de desarroilar procedimien-
tos en los cuales bandas continuas a base de metales no nobles
eran recubiertas con metal noble por via galvénica. Asi, por
ejemplo, se guia la banda sobre rodillos de desviacién de sen-
tido en direccidn recta, o (memoria de patente alemana
1.046.978) en lineas helicoidales, a través del recipiente
del bafio, Mediante este procedimiento se logran bandas entera-
mate revestidas por ambos ladas con metal noble.

La introduccidn de la corrisnts galvéniéa tiene lugar
en estos casos mediante contactos rozantes, tales como por
ejemplo escobillas (memoria de patente USA 3.328,281).

Un procedimiento conocido desde hace mucho tiempo
para el tratamiento gamlvénice por un Onico lado de objetos,
es el denominado procedimiento tampdn (Handbuch der Galvano-
technik 1966, Carl Hanser Verlag, pdginas 673 y siguisntes,

Metallwarenindustrie und Galvanotechnik, veolumen 49, 1958,
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cuaderno 11, pfgina 467; Materials and Methods, volumen 40,

nimero 6 (1954) (piginas 9B-101). En este procedimiento, los &ng
dos constan de un material absorbente a base de productos tex-
tiles o materiales sintéticos, dentro del cual se encuentra

el 4nodo de carbdn., El material absorbente es impregnads con
electrolito muy concentrado.

En el procedimiento de la memoria de patente austria-

ca 45,240 un rodillo estd revestido con este material absoxr-

vente y se mueve por encima de la banda, mientras que su re-
vestimiento es humedecido desde arriba con el electrolito.

S¢ trabaja con densidades de corriente muy elevadas.
A causa del material absorbente, aislante, se necesitan tensio-
nes relativamente elevadas; a pesar de ello, se presenta a
disposicifn para la deposicifn s8lo una cantidad de metal rela-
tivamente pequefia, de modo que solo se puede trabajar de mane-
ra relativamente lenta., Dichos &nodos mdviles son designados
en muchos casos también como ele;trodos de escobillas (Moderne
Galvanotechnik, Machu, Verlag Chemie (1954) (pégina 132) o &no-
dos manuales o fnodos mSviles (Galvanotechnik Pfanhauser Aka-
demieverlag Leipzig (1941) (tomo I, 8% edicién)(pégina;géB). Con
ellos se hace posible también llevar a cabo gal&anizaciones 5B~
lectivas sobre los mf#s diversos objetos y con las més diversaé
formas.

También han sido descritos ya dorasdos selectivos de
contactos eléctricos asi como de bandas seglin este procedimien-
to de Dalic (Materials and Methods, volumen 40 nimeroc 6 (1954)
pégina 101; Dalic News, edicidn febrero 1958; Electroplating

and Metal Finishing; febrero 1958).
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El procedimiento de Dalic es muy apropiado para la

‘galvanizacidn de piezas rsdondas tales como por ejemplo luga-

res de apoyo de &rboles de miquinas, refuerzos de piezas de
méquinas de todo tipo, y especialmente para la reparacidn y
renovacidn de precipitados galvénicos gastados y consumidos.
Hasta ahora, no se conocid la utilizacifn de este procedimien—
to de galvanizacidn para la galvanizacién selectiva en tiras
de bandas continuas. Por el contrario, se han conocido otros
procedimientos para la galvanizacién selectiva de bandas con-
tinuas, en los cuales los lugares de una banda: que no han de
Ser galvaﬁizadas son cubiertos con una capa de barniz o con
una tira adhesiva, que despufs de la galvagizaciﬁn son elimina-
dos de nusvo.

- Una galvanizacidén de una banda muy limpia, por un

{inico lado, pero no selectiva, estd descrita también en la

DAS nimexo 1.163+632,

En la memoria de patente alemana 1.131.484 se descri-
ben un procedimiento y un dispcsi#ivo para la deposicidn en
fase de vapor resistente & la adherencia de la tira periféri-
ﬁa-da una banda continua en un depfsito de puestéﬂgajO'vaciu.
En la memoria de patente alemana 1,199,097 se muestra un dis-
positivo para la deposicidn en fase de'vaporren vacio de bandas
metélicas anchag mediante haces electrdnicos, mientras que la
solicitud de patente alemana, véase pdgina 10.529 48b del
17.6.,41 (véase informes de FIAT) describe ya la deposicidn en
fase de Qapor para la metalizacidn continua de estructuras en

forma de bandea,
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A diferencia de todos estos procedimientos conoci-
dos, con el procedimiento del presente invento se produce '’

una banda cuyo grueso de capa de tiras tiene una uniformidad,

. que hasta ashora no se ha podido lograr, por toda la anchura

de la tira y por toda la longitud de la banda. Ademds, se lo-
gran una nitidez de contornos y un paralelismo de las tiras,

que no se podfan lograr con otros procedimientos, dentro de un

.- estrecho margen de tolerancias de-anchura, y todo esto con

vélocidad de trabajo muy elevada. El dispositivo para la rea-
lizacifn ¢ procedimiento del invento: hace posible,rademés de
ello, aplicar galvénicameﬁte sobre la banda no solamente una
finica tira, sinoc también precipitar galvénicamente en la mis-
ma stapa de trabajo al mismo tiempo varias tiras longitudina-
les qué discurren paralelamente, de la miéma anchura- 0 de di-
ferente anchura, y a base del mismo metal o de metal diferen-
te.

Estas ventajas se logran en el procedimiento de,r;;'
acuerdo con el invento sumergiendo los &nodos, con la forma
de un rodillo inerte, en parte en el Eaﬁo galvénico y arras-
trando sobre su envolvente liquido-de electrolito, siendo
llenada con electrolito la rendija.formada por la envolvente .
del rodillo y la banda qué se mueve sobre slls da'modu:para-r
lelo a la tangente. H

La cuba para el alojamientp'del-baﬁa;galvénico;con-
sisten“p;eferiblemente eh material sintético, tal como por ejem~
plo poli{clorurc de vinilu); polipropileno, o también a base

de. un recipiente metilico revestido con material sintdtico, es-
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malte o caucho., Esta cuba de electrolito se encuentra sobre una
mesa desplazable en el plano horizontal en una guia con accio-
namiento de husillo, sobrs la cual estd colocado el arbol me-
t8lico mbvil en uno o en dos apoyaos. Este &rbol soporta, de
modo axialmente ajustable mediante anillos distanciadores, un
rodillo a base de acerc V2A, grafito o titanio platinado. El
rodillo es hecho girar de modo infinitamente regulable sobre
el &rbol por un motor eléctrico o por otro dispesitivo. E1 ro-
dillo se sumerge en el baflo contenidc en la cuba de electroli-
to, estando apoyado el rodillo en voladize o por ambos lados.

Sobre el recipiente del baflo, con el que el bastidor
de base estf unido fijamente a través de uné guia vertical ajus-
table mediante tuercas roscadas, esté dispuesta la gufa de ban-
das a base de material sintético, aislada elfctricamente de las
piszas restantes de la instalacidn descrita. Esta gufa de ban~
das sirve para el alojamiento y para la gufa horizontal exacta
¥y plana de bandas continuas a bage de material galvanizable -
por ejemplo latdn, que es preparado para la galvanizacifn de
manera qual, no descrita aqui.

ﬁa banda puede ser tensada a lo largo d; ia guia de
bandas mediante un dispositivo de traccifn o de retirada, con
cualquier velocidad, La banda propiamente dicha estd conectada
catﬁdiéamsﬁts mediante escobillas deslizantes con el manantial
de corriente continua de la instalacidn. La cuba de electroli-
to estd llena con el elect}olito hasta aproximadamente 3/4 de
su altura., Con el fin de garahtizar una concentracidn de iones

siempre homogénea Bn la cuba de electrolito, el electrolito es
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mantenide en un movimiento circulante continuo mediants

una bomba con filtro pasando poxr un recipiente dé reserva,

-En el recipiente de rsserva tiene ugax la reposi-

cién continua (regeneracidn) del electrolito que se empobre-

ce por la deposicién catddica, el cual en-el bafio de deposi--

cifn debe tener siempre la misma concentracidn de icnes, "

El dibujo muestra a modo de ejemplo, esquemitica-

das de-un dispesitivo de
La figura 1 es

‘La figura 2 es

lla.

La figura 3 es

--mente y parcialmente en seccifin formas de realizacidn preferi-

acusrdo con el invento. En estos:
una seccifn longitudinal:~ ~ —~

una seccifn transversal de un dispo-

. (- DY Sy S )
“gitivo de acuerdo con el invento en la realizacifin mds senci-

una seccidin ‘transversal -através -del

bafio y de los rodillos, con dos rodillos-que se mueven uno

juntoué otro.

La figura 4 es
con la figura 3 con tres
otro.

La figura 5 es
bafio con varios 'rodillos

La figura 6 es

una seccifn transversal de acuerdo -

rodillos que se mueven uno junto a

una seccidn longitudinal a través del

que se mueven uno detrés de otro.

-

una viste superior sobre el disposi-

tivo de acuerdo con la figura 5, y

La figura 7 es
la instalacidn.

En los dibujos

en la qus se encuentra el electrolito 2, Mediante una conduccién .

una representacidn esguemitica de toda

el nlimero 1 es la:cuba de electrolito,
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tubuler 3, una bomba con filtro 4 y un recipiente de reserva 5,
el electrolito puede ser movido en circuito., El recipiente de
reserva debs poder alojar una cantidad varias veces mayor, al
menos una cantidad cinco veces mayor, que la de la cuba de
electrolito. En el recipiente de reserva se encuentran los ins-
trumentos de medicién para el mantenimiento de la concentra-
cidn de iones del electrolito, la medicidn del pH y el dis-
positivo de adicifn para el electrolito de nueva aportacifn y
una véalvula ds salida para fodo el electrolito, gue no estén
mostrados en el dibujo esquemltico.

Sobre la mesa 7, desplazable horizontalmente en una
gufa mediante un accionamiento de husillo é, se encuentra un
bastidor de soporte 8 con uno o dos apoyos, un arbol 9 y un
rodillo 10 unido con 1. Este rodilloc 10 puede adoptar sobre
el arbol una posicifn axial cualquiera, perc estf fijado median-

te anillos distanciadores en la posicifn que se le ha asignado

.previamente. El arbol es accionade por un motor 1ll. La aporta-

cifn de corriete anddica al arbol tiene lugar a través de una
o varias escobillas rozantes 12. Sobre el bastidor de base 13
se encuentran por encima de la diba de electrolitaﬂia guia de
bandas 14, que aloja la banda 15 que ha de ser galvanizada,

El transporte de la banda en su direccidn longitudinal tiene
lugar de manera conocida mediante un dispositivo de retirada
de una devan;dora. La gufa vertical 16 de la gufa de bandas
permite, mediante tuexcas de ajuste 17, un ajuste exacto de la
rendija 18 entre la envolvente del rodillo y la banda que ha

de ser galvanizada, la cual por su parte estd unica catSdicamente
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con el rectificador 20 a través de-una o varias escobillas ro-

-zantes o rodillos de contacto 19,

Para el funcionamiento del equipo,. la cuba de -elec=

trolito es llenada con el electrolito hasta aproximadamente

-3/4 de su altura, Con ayuda de una gdia vertical 16, y de la

-gufa de bandas 14 se ajusta la rendija de aire 18 necesaria

entre la envolvete del rodillo y la banda 15 que ha de ser

. -galvanizada, E1 rodillo 10 es puesto en rotacidn, se humedece

-de” ste modo con el electrolito 2 y 1llena la rendijse:: 1B en-

tr¥e rodillo y banda 15 con el liquido de electrolito. De este
modo se cierra el circuito de corriente necesario para la pre-
cipitacién galvénica del metal contenido en el slectrolito,

’ Con asjuste correcto no se rompe la capé de lfquido de
electrolito 2 en la rendija 1B, El rodilloc 10 que deposita el
electrolito sobre la banda deberd tener un difmetro lo més gran-
de que sea posible, con el Tin dé lograr una superficie de hume-
decimiento lo mayor que sea posibie. Engayos han demostrado

que el diZmetro del rodillo se encuentra ventajosaments en
aproximadamente 100 mm. Sin émbaigo éste puede oscilar entre

30 mm y 200 mm. La anchura del rodillo 10 se ajusta a la anchura
de la tira que ha de ser glicada gélvénicamentefsnb;é la banda.
Loe msayos condujeron ala comprobacifn inesperada de que la
anchura del precipitado galvénico corresponde con toda exacti-
tud 8 la anchura del rodillo de aplicacidn o de transferencia
18, es decir no se derrama hacia los lados, lo cual no lo lo-

gre ahora ninglin procedimiento galvénico conocido de recubri-

miento selectivo, si se utiliza una banda metdlica continua,
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seca pero exenta de Sxido, y se cuida .de que el rodille 10

esté estructurado con aristas vivas., Mediante un accionamien-
to de husillo 6 la mesa 7 puede ser desplazada transveraalmen-
te a la direccidn de la banda, con el fin de llevar al rodillo
10 sobre un lugar determinado de la bandarlﬁe

La figura 3 muestra la vista lateral de una varian-
te, Sobre el &rbol 9 estdn fijados dos mdillos 10 de diferen-
tes anchuras de la manera precedentemente descrita, con el
fin de aplicar sobre la banda que ha de ser galvanizada dos
tiras con diferentes anchuras. Seglin la anchura de las bandas
y las necesidades, se pueden hacer funcionar paralelamente

otros rodillos de igual o diferente anchura schre el mismo &r-

‘bol.

La figura 4 muestra,ren lugar de un ciertornﬁmerc
de rodilleos individuales, un rodillo perfilado 10 paré la apli-
cacidn de por sjemplo tres tiras con diferentes anchuras.

La velocidad de salida de banda de la banda gue ha
de ser galvanizada se ajusta esencialmente al grueso de capa del
ﬁrecipitado galvénico. En lugar de disminuir la velocidad de
%an@a para 1og;ar un determinado Bapesuf de capa;ﬂge pueden
conectar también uno detrés de otro varios rodillos alimenta-
dos a partir del mismo bafic,

La figura 5 muestra la vista lateral de un disposi-
tivo con por ejemplo once Arboles 8 dispuestos uno detris de
otro, equipados en cada casoc con once rodillos estructurados
de igual modo, con el fin de acrecentar adecuadameﬁte la super-

ficie de humedecimisnto para el electrolito y aumentar la vslo-
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cidad de la banda, Todos ellos son accionados conjuntamente poxr

el motor 11 a través de lé caja de éngianajes 8,

La figura 7 muestra la vista lateral y la vista su-
perior de una instalacidn global con un diépuéitivo de acuerdo
con el invento con diez rodillos., Un manantial de corriente
continua 18, una devanadera de salida previamente conectada

21, una miquina cepilladora 22 conectada a continuacidn, una

-+ estufa de secada 23 y una devaﬁadora de bobinado 24 ®son gene-

ralmente conecidos, y no son reivindicados como invenfu; com=
psementan el dispositivo nécesario paré la realiiacién del
procedimiento para la galvanizacifn saléntiva dé bandas cdn?
tinuas, para formar la'insﬁalaciﬁn glnbélo- |

De acuerdo con el procedimiento descrito se hace po~
sible por sjemplo recubrir bandas de metal no noble, dé modo
selectivo por tratamiento éalvénico, con una o varias tiras de
otros metales en la direccidn longitudinal AE las bandas, a sa-
ber también con tiras de diferentes metales, que discurren para-
lelamente sumergisndo en difarenteé bafios ro&illns 10 distri-
buidos por la anchura derla banda, Como especialmente apropia-
dos para la galvanizacién selectiva se han mostradeo los meta-
les nobles: oro, plata y platino y también sus aleaciones entre
si y/o con pequefias cantidades de metales no férreas, tales co-
m niquel, cobalto, cobre y zinc. Sin embargo, también se puede
llsvar a cabo la galvanizacii& selectiva de metalles no ﬁobles
con otros metales no fér:eoa, de acuerds con el ﬁrocedimientc
del invento. Especislmente apropiados para la galvanizacién son

los metales; zinc, estafio y plomo sobre metales no nobles, tales
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como cobre, niquel o sus aleaciones con otros metales ﬁo fé-
rreos. Finalmente, se pueden recubrir selectivamsnte también ma-
teriales sintéticos galvanizables. En calidad de electrolitos
pueden servir tanto bafios galvidnicos de cianures alcalinos

como tambifn bafios &cidos.,

Los rodillos conectados como: dnodos consisten del me-
jor de los modos de aceros inoxidables, que deben estar com-
puestos de tal mﬁdo que no se disuelvan en el liquido del bafio,
Tambi#n se han acraditado rodillos a base de grafito o de tita-
nio platinado. Su envolvente es de aristas vivas y estd puli-
da. Otros tratamientos de la superficie e inﬁluso perfilados

de la envolvente no han aportado ninguna ventaja especial.

Se reivindica como nuevo y de propia invencidn:

1.~ Procedimiento para la galvanizacidn selectiva
continua de bandas, caracterizado porque el &nodo.en forma de
un rodillo inerte es sumergido en parte en el bafio galvénico
y arrastra sobre su envolvente liquido de electrolito, estan-
do llenada con electrolito la rendija formada por la envolvente
¢ rodille y la banda que se mueve sobre 8sta de modo paralelo
a la tangente.
2.~ Dispositivo para la realizacidn del procedimiento

segiin la reivindicacidn 1, caracterizado por varios rodillos de
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igual anchura alineados con sus predes frontales en direccidén
longitudinal de la banda,

3.~ Dispositivo segfin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por varios rodillos desplazados mutuamente en
direccidn longitudinal de la banda,

4,- Dispositivo ségﬁn las ®ivindicaciones anteriores,

caracterizado porque los rodillos se sumergen en bafos galvé-

~'nims diferentes,.

5.~ PROCEDIMIENTO Y~DISFUSITiVU PARA LA GALVANIZACION
SELECTIVA CONTINUA DE BANDAS, |

Tal como se describe y reivindica en la presente Me-
moria Deseriptiva, que consta de catorce hojés escritas a:mé-

quina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos,

Madrid,"r' JUL'1970 |
i/
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