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PROCEDIMIENTO DE PRETRATAMIENTO DE CHAPAS DE ACERO

PARA EL ESMALTADO EN UNA SOTA CAPA.~- -

S aa—rt

Sothcitande BAYER RICKMANN GMBH., entidad alemana, residente en
Koeln, Republica Federal Alemana.—

E1l esmaltado direofo en bldnco de chapas de
acero se ha desarrollado en los ultimos aflog a un pro-
cedimiento seguro de realizar._Mbdiantp racionaliza-

- ¢1én del desarrollo de la fabricacidén e introduccidn

de métodos de fabricac;én continuog ¥ progrsmados, se
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ha logrado una calidad igualada de log. productos esmaltados,

‘| previamente para su esmaltade con una sola capa, es decir,

efectuando por lo tanto, por ejemplo, un proceso de decapado
correspondiente con ulberior niquelads. La base de adhesién
asi logfada para el esmaltado en blanco con una ‘sola capa se

ha de proteger entonces, naturalmehte, antes de la formacién

Una protecoidén de éstas se logré, on ol ya eonooido procedi-
mlento de tratamiento previe de ia b§ndé, nediante une 6épa
de zine aplicada electroliticamenté (patente belga 557.963
y la patente francesa 1.187.958). '

la desventaja de una capa proteotora metalica de

zestas ge encuentra an su complicado tratamienxo ulterior que
{obliga a la fdbrica de esmaltado, de nuevol a instalar una
|instalacidén compuesta de varias etépas’(desengrasado, enjua-

V igado, decapado de la capa protectoré con doides, tal como 8=

|cido cloruidrico, enjuagado y neutralizacion).

un ipual forma es mAs racional desengraaas ¥ decam

- ipar los materiales metalioos, que medianme ostirado, prensg—~

virutas, y después, a confinuacién, se dotan da'una capa mo-

. |td1ica o no metalica de firme adhesion, inmediatamente 8 Conw

tinuacidén de su fabricacion y dotarloa enxoncea de una cobels
‘tura que ‘proteja lasg superficies, pero: que, sin embargo, s88

fécil de retirar. Tambien 1os reveqtimienios de metal, que

86 precipitan galvanioamente 0 quimicamenhe o bien lag Jacas

fébricas de esmaltado, debido a que la banda empléadé para la |

fabricacidn de las plezas en bruto, ya en la aderia, se trata

de manera que no 86 presente dafio alguno en la oapa aplicada.

do o doblado, u otra forma de elaboraciég no levantadora de

junto con una d;sminncion de los costes del esmaltado. Zs posi+

ble otra simplificacidn del desartrollo de los trabajos en las

1
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}de decapado contienen un 2 a un 201%'an,pead de iones P04,
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de cochuracidn, lacas de inmersién y otros récubrimientos

de material sintético, exigen una base lo mis pura posible

para garantizar una proteccion dura@era_de,las'superfieies.
El cometido de suministrar a los éiaboradores de ﬁetales
un producto de partida que ge puede emplear a ser posible |
directamente de metales un producto de partida gue se puede
emplear a ser posible directasmente para un ulterior recubri-
miento, no estd por lo tanto limitado a la industria de los
esﬁaltes. _ ' ‘

Las ventajas son mﬁltiples} adends de un ahorro’ en
material por eliminacidn de una desocidacién adicional o
bién eliminacidén de otras capas de corrosién, el decapado;
y la elaboracidn de las aguas residuales que egto impiica,
ge realiza més econémicanente en grandes instalaciones.

También se conoce un procedimiento para el trata-
miento previo de chapas de acero (vease la patente belga n®
740.104) mediante desengrasado, decapado, metalizado, noutre-
1izacidn ¥ sscado, en el cual el decapado se efectia electro—
1{ticamente tratindose las chapas a decapar con una intensi-
dad de corriente de 2 - 20 amper;os/amz en una solucidn &ci-
da, conteniendo sulfato y/o fosfqto, a unaé temperaturas de
40 a 802C durasnte unos 3 minutos. Una caracter{stica de estos
bafios es, ademds, su contenido en iohas de‘ﬁagnesio; Bste
procedimiento aé degarrelld espégialménte péra el egmaltado

en una %ola cape de chapas de acerc. En defalle,.estoa baiios

calculado como fosfato,'aéi como”pfeferenmementa de un 1 a
un 5 ¢ en peso de magnesio, calculado como hidrogenofosfato

de magnesio. Combinado con un desengrasado electrolitico, ge

logra con este procedimiento de decapado acortar congidera-—
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blemente el tratamienxo previo de- chapas de &cero pera el ul--x
terior esmaltado. A continuacidn del decapado s¢ dotan las ;
chapas, previamenxe tratadas, de una capa galvanica de ni~

quel, preclpiténdose de 0,320,7g de niquel, por n? de gue

perficie de acero. Este procedimiento de tratamiento previo

| suministra, especialmente en log aceros. pobres en carbono,

una base excelente para los esmaltados de una aola capa.

Una ulferior mejora de este procedimiento conocl- |
do se obiiens por el empleo de un bano de niquelado especial,é
que permlte precipitar la capa de niquel necesaria para la
adhesin del esmalte en un tiempo muy breve. Los bafios que
céntienen sulfato de niquel, con un contenido éq ﬁiquel de 6
a 30 g de niquel por litro de 1{quido del bafio, trabajap pré~; '
ferentemente con valores pH de 3:a'6._Adeﬁéé delsustanéias' ;
tampon, se adicionan cloruros en cahﬁidadss dé 3a20¢g de
.eloro por litro devliquido del baﬁo, as{ como iones maghe-
810 en una cantidad de aproximadamente 0,1 a 10 g de maghe=
gio por litro. '

81 las chapas, despuds del’ prooedimlenxo descrito,

a continuacidn del niquelado, se dotan ademds de una capa

>.proﬁectora, quo resista una deformacion de las chapas por

‘laminacién o prensado, pero que por lo demas sea fécll de

h retirar, entonces egte procedimiento a8 tambien adecuado pa-

ra le fabricacién de placas o de bandas. _

» Segun propoaioiones, hasté shora sin publicar, se
! efectiia este recubrimﬂento bién por cobertura con una capa
da polifogfato soluble en agua © tambien poxr aplicacidn de
"wn polimero organico, formador de pelfoula, soluble en azua.
En el primero de los casos se emplean éaiés golubles en ague
de polifosfatos de férmula general HOZHORG 7gH, donde n re-

‘presenta un nimero grande -de 10»cpmd'minimo, proferentensnte

i
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superior a 100, En el otro de. log casosg se emplea, cComo’ po=
1{mero orgénico formador de pelicu;a, éxido polietilenioo,
aleohol polivin{lico, carboximetilcelulosa, hidroxietilén=
celulosa y mezclas de estos polfmeros. También es, ademds,
posible combinar los polimeros orgénicos con 1os.pblifos~
fatos. | | o , 1

- Le cobertura de la cgpé de adhesién de niqﬁel con
una pelicula protectora, facil dé-éliminar, tiene considera=
bles ventajas, no solo pars el fabricante de bandas o bidn

de places, gino también para el elaborador. Ias chapas o

bandes asf{ tratadas prevismente seVbﬁedén dotar directamen~ -

te por el fabricante, despuds de la formacion, gin un deca~
pado especial, tan solo medianxe una simple interconsxion
de un 1avado con agua, de un revestimiento de firme.adhssion

de esmalte, metal o material sintetico.

L‘apecialmente para la industria del esmalte se lo- |

gra, por ls combinacion de la ehapa previamenxe tratada con
el esmaltado en una sola capsa bajo aplicacion de modernos
métodos de aplicacién, tal como electroestaticamente, un
procedimiento continuo con una reduceion considerable del
trabajo emploado hasta la fecha. B _

7 El objeto de la presente invencidn es, por lo tan-
to, un procedimiento mejorado para el tratamiento previo de
chapas de acero, para ol esmaltado en una sola capa, que
suministra con maxima seguridad esmaltados de firme adhesion

2] impecables Y que no solo es adecuado para cero descarbue

redo "open—~coil" sino que es adééuado'para todas las clases

de acero usuales en la 1ndustria de loas esmaltes.
La invencion se refiere a un procedimiento para

el tratamlento previo de chapas de acero para el esmaltado
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én'una sola caps en el qus las chapés, después'del desengra--
sado eleotroli{tico y deoapado, ge niquelan galvanicamente ¥
a continuacion,se dotan de una capa proteotora soluble .en
ggua de un poliqufato y/o de un po;imero organiQO'formador

de pelfcula y que se caracteriza'porqﬁb el'decapaao_eletro-’

|1ftico se efectﬁa con una iniénsidad'de"corriénte de 70 a 40

to, acida, a temperaturas de 40 s 8090, en un periodo de tiem~
po de 0,2 a 3 minutos.
Preferentemente sigue al decapado electrolftico un

niquelado gelvénico en donde sobre la supérfiéié a esmeltar

|se preciplta niquel en una cantidad de 0,3 a8 0 7 g de niquel

por n? de chapa de acero. -
- Sorprendentemente 59 ha hallado aue con el decapa—
do, seghn la presente inyencién, tambien 80 pueden preparar

gceros normales para el esmaltado en una sola capa, IOgrando~

. |se una superficie de esmalte buena, libre de defectos y de .

‘ firme adhesion.~

~ |siénm, conecténdose la chapa & decapar como énodo. E1 material

de catodo no es decisivo para el dxito del prboedimiento, pe-
ro ge puéden emplear chapas de acero arbitrarias u otros ma-

teriales matalicos. En ningin caso.es nscesario decapar las

‘{chapas durante még de 3 minutos. Sagun la calidad del acero,

'Lson suficientes tlempos de decapado de unos 0,2 8 3 minutos.

Ademae, la durscidn del decapado depende de la intensidad
de corriente, de 1a onmposicion del bano y de la temperatura
del baiio y ge puede, por lo tanto, variar en. cierto grado.

La'temperatura del bafid debera encontrarse en 40 a 809C, pre-

_ iferentemente en 60 a 709C.

amperios /am® en una solucién que contiens sulfato y/o fosfa=

71 decgpado se efectia por el procedimiento de inmer

!
H
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Bl bafio de decapado deberd contener iones,suifato

y/0 fosfato. Las concentraciones en iomes 50,, calculado

‘como sulfato, deberdn encontrarse entre un 2 y 25 % en peso,
y P

las concéntracibneq'en iones POy, éaiculado como fosfato,

deberan encontxarse entre un 2y 2 % en peso. Los ionea

sulfato pueden presentarse sn forma de dcido sulfurico, sulfa '’

tos alecalinos y/b hidrogenosulfatos alcalinos. Ademas de

log alcalls, preferentemente sodio y/o potasio, se puede e~
plear tambidn sulfato de magnesio o bién hidrogenosulfato
del magneslo. Los iones PO4 pugdqp-presentarse_en forma'de
deido fosférico, fosfatos alcalinos, fosfatos de magnesio{
hidrogenofosfatos aloaiinos, dihidrbgenofoéfatos aicalinos,
nidrogenofoa:ato de magnesio y/bldihidrogenofosfato de mog~
nesio. Ha demostrado ser especialmente adecuado un bafio que
contiene aproximadamente ﬁn lasb % en peso de dihidrogeno-
fosfato de magnesioc. Loo bafios fosforosos aon, en generﬁl,
nés ventajosos ya que ejercen un efecto favorable sobre la
ulterior metalizacién,respeoialménte niquelédo de las ehaf
pas a esmaltar. Los baliog fosforosos poseen la ventaje adi-
cional de que, durante el decapadd,,el hierro“que.se.disuei-
ve,se precipita'catédicamenjé. De egta manera se pfolonga-
congiderablemente el tiempo de duracidn de los baliosm.

El procedimiento es adeqﬁado.para todos loatace-
ros empleados en la industria del ssmalte. En todos los ca=-
908 se logran, mediante el decapado segin la preeente invens
cién en combinacidn con laas demgs etapas de tratamiento pre-
vias necesariass, unos esmaltadoé &ireotoa de buena adhesiodn.

Ademas dol acortamiento de los tiempos de trabajo
y del ashorro en material por la menor degradacidn por el

decapado, se obtlene la ventaja de la mayor duraciép de los
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bafiogs. ILa 1arga durecidn de los balos porud te un aliv1o a’
las instalaoiones de preparacion de las aguas residuales.
" Bl acortamliento del tiempo. de trabaao logrado por

este decapado electrolitico se puede aumentar conveniente—

mente por un desengrasado electrolftico.

Otra mejora del procedimisnto se logra mediante la
combinacidén del dacapado aladtro;itico, sezin la presente
invenoién, asf como evenhualmeﬂte‘gn desengrasado electrol{-
tico, mediante una metalizacidn galvénica a continuacién del

decapado.

Segin otra proposieion, que no es objeto de la pre-

| sente invencidn, se efectda la metallizacién galvénica en un

bafio que contiene iones niquel y/o cobalto, ajusténdbaéqlaa

-oondiciones de manera que se'precipiten‘unbs 0,3a20,78

de niquel y/o cobalto por mz'de‘superfioig-de acero.

Se aplican por lo tanto canﬁidades.de ‘niquel con=
siderablements inferiores a los que eg inscesario segin el
actual estado de la tecnica. Ia realizacion del procedimienxo
segun la presente inwencion no exige nin@unas msdidas eape-

clales. Como artesas se pueden emplear los recipienﬁes OO0

| cidos de los procediﬁientos de niquelado tradiéionales, por

ejemplo, de materiales sinteticos, pero tambien recipientes
de acero sngomados. No es necesaria ninguna regulacion de

la temperatura de los baiios ya que la precipitacion ge efec~
tda a unas temperaturas de unos 15 a 259 con suficlenfa ra-

pidez. Temperaturas méas ba;as 0 blen was altas gon posiblsg,

‘1 pero sin embargo, poco economieas.

Como cdtodo se emplea,.en forma Qonooidé; la chapa
a tratar previamente mientras como énodo se emplea niguel

puro o bién cobalto o sus dleaciones. Generalusnte seé acciona-~
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‘magnesio. Son ya suficientes reducidas cgqtidades en magnitu-
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ré4 ol bafio con unas intensidades de corriente medias de unosg

0,3 80,8 amperios/ﬁm } pero en ‘casos especiales, cuando ge
desee una precipitacion especialmente répida, también se pue=|
den emplear mayores intensidades devcorrienme, debiéndose
gvitar solamente las quemaduras en las plezas a tratar. s
conveniente trabajar con electrolitos méviles o con elsctro-
dos méviles. - | -

Los bafios se preparan convenientemente con sales
de niquel y/o'de cobalto, solubles en agua. Com¢ tales son
adecuados los sulfatos y/o e¢loruros. La cohcenmraoién, cale
culado como metal, deberd encontrarse entre unos 8 a 30 g/l
de li{quido del baflo. Coﬁyenieniemeﬁtg no se le agregen al
bafio ningin formador de complejos. Tan sole puede ser ven-
tajoso agregar &cido bérico u otras sustancias tempon, di-
mensiondndose su cantidad, sin embargo, de mansra que el pH
de log baiiog no sobrepase un valor de T Por lo general se
pueden accionar los bafios con un pH de 7 a'l,-teniendo pre=
ferenclia loa pH de 3,5 a 6. la céntidad"pr;noipal de los
metales deberd presentarse en fofma de los gsulfatos. Para .
acelerar la sgolubilided de los anodos es.ventajoso un
contenido en cloruros en los bafios, ddndose preferencia a un
conﬁenidé en cloruros de 3 a 20 g de 01/1 de liquido del ba-
ﬁd. Los iones c¢loruro ge pueden introducir en forma de los
cloruros motdlicos o como cloruro alcalino, inclusive clo-
ruro aménico. Para la precipitacién adecuada del niquel y/o

cobalto 6s, ademds, conveniente que los bafios contengan i.ones

des de 0,1 a 10 g de Mg/l. Mayores cantidades no son perju-

diciales, ya que. el magnesio no es precipitado simlténen—

mente y solo influencia en forma indirectd le forma de preci-
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pitacidn del nlquel y/o cobalto en el sentido deseado. o
magnesio ge lntroduce en forma de sales solubles en agua,
preferenxemenme como sulfato y/0 cloruro. Log baﬁos de me=-

taligacion ge mantienen practieamenxe durante un tiempo 11~

mltado si, por las plezas a’tratarAintroducidas, no ge arras

| tran impurezas en el bafio. Una regensracidn no es necesaria

ya que la concentracidn de niquel o bien cobalto: se éjhstg
autométicamente al valor deseado, ya que por los electrodos,
en cada cago, gse disuelve en el bafio tanto niquel, o bien
cobalto, como se precipita sobre las superficies metdlicas
a tratar. ' ‘ . | _ ‘
Mediante la combinacidn dél'decapado elect&olitico
seghn la presente invencidn con 1a motalizacién electrol{ti~
- ali como eveniualmente deaengrasado electrolitioo, se
reduce considerablemenme el tiempo de tratemiento previo, en
comparacion con los procedimientos hasta shora conocidos. Bn
michos casos se pusden compensar, adémés, mediante un trate-
miento previo'totalmente electrolitico de las chapas, las
oscilacionss de calidad en lag clases de acero,'de'manera

que se gerantiza una buena adhesion en sl ulterior esmalta-

1 do’ direoto. Ademas de wna buens adhesion 9 logra, en igual

forma, una buena superficie del esmalte. Debido a los tiem-

:pos de residencia breves en las distinxas etapas de trata-

miento es posible, gin pérdida de capaoidad, conduoir tan-

bien.pequsﬁas piezas individuales en procedimienxo de cadensa

en forma cont{nua a través de las etapas de tratamiento. Ila

carga y descarga de cestas o biénAenganches con iosrobjetos

a esmaltar se puede por lo tanto suprimir en muchos oasos.

En especlal también es posible disponer detrds de

un tratamiente previo,. totalmente electrolitico, directamente
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una instalacion de aplicacidn electroestatioa 0 electrofore— b

tica para las fritas del esmalte. De esta maners es. posible,

‘mediante una dispoqicion favorable de los distintos procesos

de trabajo, desarrollar en forma oonﬁinua la fabricaoion des-i

de el moldeamliento de la chapa hasta la esmaltacion.
El procedimiento de la presenxe invencion 28 expli—
ca con més detalle a base del egemplo siguiente:

LEiemplo

Una chapa de acero laminada en frio,idel andlisis:

C = 0,043 %

Mn = 0,290 %

P = 0,010 %

.8 =04021%
- Cu = 0,055 % . 

Cr = 0,030 %

N = 0,020 %

Sn = 0,004 %
se tratd segin el esquema aiguieﬁfe:
Proceso_de trabajo de la presente invencién +1.empo_
Desengrasado por pulverizacién aloalina 909C : 3!
Desengrasade electrolitico o 602C 1
Enjuague en frio o 1
Decapado electrol{tico 40 A/dm? © . 70e¢ T
T7 g H30,/1 + 106 g Hy80,/1 - |
Enjuague en frio ' - o o
Niguelado electrolftico 0,6 A/dm2 . 209 L
S T
20 g Mgoo a2 THO/L

5 g H3BO3/1

Enjuague en rrio | S 1
Secado A ' |
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| co airectamente con un esmalte de B-Ti de la composicién

|, invento corresponde a una Solicitud de -Patente, presentada

— s
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La chapa asi tfétada pfeviapehxe'éé

38,3 % 810, |
L 0,3'% AL,04 : o
21,8 ¢ B,03 . o
15,3 ¢ O6xido alealino - o
2,0 % Fllor |
20,4 % _Tioé
0,2 % Mg0
3:13% P05 o
Los resultados de la adpesién y la superficie del

esmalte eran considerablemsnte mejores en comparacidn con las

condioiones en el baiio de decapado sleotrolftico de 10 A/dm?
y1ite | o ]
. moTa o |
Descrita suficiéntemente 1la naturaleza del invento,
gaf{ como 1la hanefa de Tealizarlo en iﬁ’précfica, debe hacerw
36 constar que las disposicidnés anteriormente indicadas, son
susceptibles dé modificaciones de detalle en cuanto no alte-

ren su principio fundamgntal. También se hace comstar gue el

en Alemania, con fecha 27 de julio de 1.971, bajo el nifmero
P 21,37.551'95 acogiéndose por lo taﬁto'a los'béneficios due
conceden log Convend.os Internéciohales en vigor, slendo lo
que constituye la esencia del referido invenxd ¥ pdr,lo ave
se soliclta Patente de Inyengién péi 20 aiios ed Bspafla, o~
bre: PROCEDIMIENTO DE PRETRATAMIENTO LE CHAPAS DE ACERO PARA
EL ESMALTADO EN UNA SOLA CAPA; caracterizéndose por Lo siguien

te: .

1.~ Procedimlento de pretratamiento de chapas de
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gcero para sl esmeltado en una sola oapa, en donde las cha-

pas después del desengrasado electrol{tico y deecapado se ni-

quelan galvdnicamente y 2 continuseidon se dotan de una capa
protectora goluble en agua de un polifoafato y/o de un poli—
mero orgdnico, formador de pelfcula; caracterizado porque el
decapado electrolitico se efectila con una intensidad de co-
rriente de 20 a 40 amperios/dm® en una solucién dcida que
contiene sulfato y/o fosfato, a temperaturas de 40 a 80%C,
durente unos 0,2 a 3 minutos.

2.- Procedimicnto segin la reivindicaeién 1, carac-

terizado porgue la superficie = esmaltar se precipita niquel

en una cantidad de unos 0,3 a 0,7 g de niquel por n? de chapa |

de acero.
3= Procedimiento de pretrafamiento de chapas de
acero para el esmalitado en una sola cap&, tal y como queda
sugtancialmente descrito en la presente Memoria.
Esta Memoria consta de 13 hojas escritas a maquina
por una #ola carae.

Medrid, >8 SET. 1972

BAYER RICKMANN GMBH,-

1 GOMEZ ACERO Y MODET

P p Flrmado: J, Suarez
s
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