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El presente invento se refiere a2 un procedimiento
pars trater previamente superficies nmetdlicas aplicando sobré
elles unae capa protectora, con el objeto de mejorar el rendi-
miento de revestimientos orgdnicos y/o de evitar la oxidacidn
prematura. El material perticularmente sometido a dicho tra-
tamiento es acero.

Un problems serio en la proteccidn de bidones de
acero es que la superficie de las bobinas o chapas de acero,
recibidas de las plantas siderirgicas, frecuentemente muestre
conteminacidn, particularmente en la forma de manchas de Oxi<
do frecuentemente como éxido sslpicado. Se requieren algunos
tratamientos extra para volver la superficie de acero 2 uca
condicidn adecuada para el revestimiento sin introducir efec-
tos adversos, por ejemplo, sensibilidad al agug.

Se economizaxa tiempo y dinero, si las plantas si-
derirglcas fueran capaces de entregar el acero sustancielmen-
te libre de 6xido y de otros contaminantes, indeseables. te-
niendo une resistencia temporal al dxido, perc permeaneciendo
un substrato adecuado para revestir sin tratamlentos extra.

BEs generalmente conocido que la oxidacidn del acero
puede impedirse aplicando une sustancia aceltosa a la super-
ficie o fosfatando la superficie, ¥ también es conocido que
fosfatar la superficie y cerrando herméticamente el fosfato,
por ejemplo, por medio de un aceite, es un asunto puegto en
practica.

Respecto a impedir que se oxide el acero, dichos
sistemas pueden cubrir necesidades précticas, pero una des-
ventaja comin es que el acero protegido por tal aceite o Tor

fosfato, cerrado herméticamente con acelte, no puede ser re-
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vestido sin desengrasar, ya que sufriria la aplicaciln y el

rendimiento de muchos revestimientos, mientras que le protec
¢ibn por fosfatacibén sols, a los niveles usados para conseguir
resistencia contra el Oxido y rendimiento de revestimiento,
esalgoantieconbmico o impracticable por el uso general,
Dicho inconveniente causa serios trastornos en la
fabricacibn de bidones de acero, que tengan que revestirse
con pintura externemente y con frecuencia se laguean internart
mente, Bl acero impedido de oxidarse, de acuerdo con dichos

métodos conocidos, rara vez puede revestirse satisfactoriame]

115

te 9in heber eliminado dicho aceite, i se aplice. DPox con-
siguiente, el fabricante de los bidones de acero tiene que _
desengrasar la Superficie del acero con disolventes organicos
tales como tricloroetileno, o lavar la superficie del scexd

con soluciones acuosas alcalinas, es decir, soluclioneg acuo-
sas de hidrbéxido sbédico, carbomato sbédico, silicatos de metal
de 4lcali o fosfato condensado, particularmente pirofosfatos
o con soluciones acuogas écidas, ,por ejemplo, soluciones acug
sas de fosfato de metal monoalcalino.

De amcuerdo con la memoria de la patente britanica

ne 625,297 las propiedades de desgaste y la vide de almacenas
je de superficies de metal pueden mejorarse, aplicande una

solucidn, pasta o emulsidén estabilizada conteniendo &ecido _
ortofosfédrico y aceite o grasa polar no secante y soluble en
agua en una proporcién de peso de 1:100 hasta 15:100. Aungue

no se indica la proporcidn de material protector por e, re-

sulta que tal cantidad de aceite o grasa polar, particular-

mente “degras" tiene gue aplicarse, que el revestimiento aca;
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bador puede aplicarse solamente después de haber eliminedo

dicho material aceitoso sin quitar le pelicula de fosfato.
Ademds, la memoria de la patente de EB.UU. _

3.525.651 describe un procedimiento de una fase pars aplicar

una solucibn de fosfato acuose de zinc, conteniendo una mez-

cla de particulas sblidas de un lubrificente grasiento y de

un agente superficie activo soluble en agua. Si el material
tratado debe someterse a una operacidn deformante, el reves
timiento aplicado procuraréd suficiente lubrificacién, pero
gl tiene que someterse & uns gran operacibn deformadore, pue
de aplicarse une pelicula lubrificante a las superficies de
metal revestidas.

Como podia anticiparse y como han demostrado los
solicitantes, peliculas de aceite mucho mids ligeras, qis_ _
aguellas usadas para la proteccidn de acero, como talez no
dan proteccidén adecueda contra oxidacidn atmosférica; los __
revestimientos de fosfato mucho mis ligero que aquellos use-
dos como tratamientos previos para la pintura tampoco dan
adecuada proteccibn contra el 6xido. Sin embargo, sorpren—
dentemente se ha encontrado que se conseguian de uns manera
superior adecuads proteccidén contra oxidacidn y rendimiento
de revestimiento por aplicacidn del agente fosfatador y del
material aceitoso simulténea o separademente, pero excluyen-
do sistemas, en que Se depositan mds de 50 mg/m2 de agente

fosfatador de una etapa separada, directamente sobre el me -
tal o en combinamcibn con més de 150 mg/m? de material aceito
so. También se ha encontrado que el método descrito a conti

nuacidn permite obbtener un grado sorprendentemente alto de

jo%
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lubricidad, junto con superior resistencia al 6xido e inclus¢
de beneficio, por lo menos sin dafio al rendimiento del reves
tiniento,que eventualmente se apligue de modo subsiguiente

sin anterior desengrasado. En la presente solicitud el térmi

no de "material aceitoso" indica aceites, que no son golubleg

en agus, y pequefias cantidades de los cuales se disuelven f4d
cilmente en disolventes comunmente usados en los sistemas de
pintura o de cola. Estos incluyen: aceites minerales, acei-
tes vegetales, aceltes animales y otros acelites grasos, acel
tes gintéticos, aceites modificados y aceites plantificadores.

La selecciln del material especifico depende de la
aplicacidn.

«  TLos componentes pueden ser aplicados como una mez-
cle de un material aceitoso y un agente fosfatador o separa-—
damente, por ejemplo, por un tratamiento de la superficle de
acero con un material aceitoso, seguido de un ulterior irata-
miento con un agente fosfatador. EL material aceitoso y el
agente fosfatador pueden aplicarse como une emulsidn o como
una solucidn ( es esencial que esté presente una apreciable
cantidad de agus durante el tratamiento pafa facilitar la _
ioniciscibén del agente fosfatador.)

Preferentemente el material aceitoso y el agente
fosfatador se aplican como una emulsibén. Tal emulsidn puede
ser preparada por ejemplo de un dcido Ffosfbrico diluido,/s&?—
factante y dioctilsebacato,

Dioctilsebacato, que se usa frecuentemente en la -
fabricacidn de chapa estafiade es el material aceitoso prefe-

rido.
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¥l agente fosfatador preferido es dcido ortofosfd
rico, pero no se excluyen otros 'deidos fosféricos, oxideido
fosforoso o fbérmulas fosfatadoras ‘'acidas, (eventualmente _
combinadas con detergentes).

Ia concentracién preferida variard dependiendo de

un nimero de pardmetros, por ejemplo, del substrato, tiempo

de tratamiento y temperatura, método de aplicacidén y rendi_ |

miento requerido, pero estard frecuentemente en el alcance de
0,01 a 1,05 de volumen de solucibn acuosa. ITa cantidad de

fosfato aplicado por m?

puede ser considerablemente més baja
que la cantidad de fosfato generalmente aplicado de acuerdo
con la téenica anterior.

E1l procedimiento descrito al presente, produce con
preferencia una capa de fosfato de 0,01-50 mg, por m2. Lde~
néds, no se excluye el poner en précfica el procedimiento de

tal modo que sl fosfato no sea mesurable o de une manera, -en

que las capas de fosfato se obtengan con mayor groéor.

S1 el agente fosfatador contiene un acelerador, pox

ejemplo, nitrato sédico, nitrito sbdico, clorato sbdico, sa-

les de cobre o de niguel, se forma una capa mejorada de fos-—

fatos, mientras que se reducen la temperatura y el tiempo re=

queridos para formar dicha capa. Lo mismo puede conseguirse
si estd presente un acelerador fosfatador sobre la superficig
de acero, que deba protegerse. EL acelerador preferido es
una combinacidn de nitrito sbdico y nitrato sddico.

Aunque la cantidad de material aceitoso, que deba
aplicarse no estéd limitada, se prefieren cantidades de 5-100

mg. de material aceitoso por m>, dependiendo de los parémetrd

3
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arriba mencionados. Puede ser apropiado usar un exceso de
agente protector, por ejemplo, una emulsibn acuosa del mate-
rial aceitoso y del agente fosfatador con el fin de anular
log efectos adversos de contaminantes, presentes dado el ca-
so. 4si, el tratamiento limpiador usual, dado al acero antes
de pintar, puede omitirse total o parcialmente. DPuede ser
deseable crear condiciones de superficie, particularmente 1lu
bricidad controlada, que entonces permiten operaciones de _
elaboracidn del metal, ejecutadas, tales como estiramiento
gobre las chapas de acero segln se reciban. Esto puede con
seguirse de acuerdo con el procedimiento arriba descrito por
la seleccién de un adecuado meterial aceitoso. Ia emulsibn
0 solucidn de los componentes, asi como de los componentes
separademente, puede aplicarse al acero de acuerdo con Varilos
métodos, tales como tratamiento con rodillos, inmersidn, ce-
pillado, rociado. Solo un breve tiempo de contacto con Ja
solucibn de tratamiento o emulsidn de tratamiento se requisr
pero éste no es un detalle restrictivo. Preferentemente un
tiempo de contacto de menos de 3 minutos, particularmente me;
nos de 30 segundos, se utiliza. Un breve tiempo de secado
después de la aplicacibn es recomendable. EL presente proce:
dimiento puede usarse para tratar acero reducido en frio, as]

como acerc salpicado, laminsdo en caliente. EL tratamiento

puede ser realizado durante la etapa de elaboracidn subsiguien

te al recocido (o limpieza gquimica cuando sea necesaria) en
la manufactura de acero laminasdo en frio o caliente.
El presente procedimiento es de importacia particu

lar en la fabricacidén de fleje de acero, .particularmente del

)

]

b
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utilizado en la fabricacibén de bidones de acero. EL acero
tratado de acuerdo con el invento tiene que empaquetarse de
la manera usual. Generalmente, las pilas o bobinas de acerd
estén envueltascon un laminado de polietileno-papel que, a
su vez, estd envuelto por una hoja de acero exterior de en-—
voltura eventualmente soportade por tacos de madera, impidie
do por ello la incidencia directa de los elementos atmostéri
cos, .4si, tratando superficies de acero de acuerdc con el
presente invento, se crean condicionss de superficie, que
producen (i) un grado superior de resistencia al dxido, (ii)
un excelente aspecto durante un considerable periodo de tiem
po (iii) mejora del rendimiento de revestimientos orgénicos
aplicados subsiguientemente y (iv) un grado favorable de _ _
lubricidad,

Los siguientes ejemplos se dan pars ilustrar 21 in
vento, sin limitar por ello el alcance del mismo, a los Jde-
talles especificos de los ejemplos.

Los métodos de ensayo, usados en los ejemplos 1 -
18, abajo mencionados, son como sigue:

1.~ Pintabilidad.

(a) General.- La pintura se aplica por pulveriza-
cidn a los paneles de acero (150 x 300 mm. o 150 x 100 mm.)
que se sujetan verticalmente frente a una cuba pulverizadorag
del tipo de catarata.

Se usd sn todos los casos uns pintura pigmentada
de verde brillante, excepto donde se indica de otro modo.
La unidad pulverizadoré usada es una pistola convencional _

pulverizadore manual y la pintura se aplica de una manera _
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3,900: parte E3: 1,966 (impacto) conformindose el aparato con

¥

convencional a un grosor de 20 - 30 mi. en una capa. Un pe-
riodo de 5 minutos de apagamiento se deja en una atmdsfera
libre de polvo antes del estufado.

Después de haberse separado el panel del horno y
después de dejarse enfriar, se establece el grosor, usando
un medidor de induccidn elsctromagnética. Un nlmero adecus
do de tales paneles se usa para procurar 18 muestras de dis
cos de 55 milimetros de didmetro para el alcance de los en-
gayos, que deba realizarse segin se describirs més abajo.

Ias muestres se condicionan por exposicidén a los
giguientes medios ambientes.

(i) Temperatura y humedad ambiente atmosféricos.

(ii) Inmersién en agua a 40 + 0.2%2 C. en an bafio
de agua calentedo agitado, termostaticamente controladc du-
rante un tiempo especifico.

(b) Ensayo de impacto inverso (2,5 mm de endenta-
cidn).

El método usado para este ensayo se basa en B.S.

la especificacidn y modificdndose ligeramente el método de
comprobacidén de los resultados.

Ia comprobacidn del resultado de aplicar una enden
tacidn de impacto inverso de 2,5 mm. a la muestra se hace
como sigue:

Una tira de cinta de 25 mm. de anchura, sensible
a la presidn, trangsparente, se aplica sobre la superficie dd
pinture endentada y se presiona, con el fin de que se adhie

ra a la pintura. La cinta entonces es "pelada rapidamente
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de la pintura, separando toda la pelicula de pintura no adher
rente. Ia tira de cinta resultante después se aplica & un
papel milimetrado para registro permanente del resultado y
para medir el drea de pelicula separada. La medicidn se con
sigue estimando el didmetro del disco de pintura separada.
En casos, en que el disco no sea todo pintura, sino que con-
sista en pequefios copom, el 4rea de pintura separada todavia
se aslopta como el ares del disco.

Tres muestres se evallan para cada substrato, re-
vestimiento y scondicionamiento y se registra el drea media
de pintura separads.

Como se incluyen en un programs de ensayos, rtraia-
mientos de control y substratos, se obtiene un valor de lineh
de base para el rendimiento de cada combinacidn de revesvi-
niento/substrato. Ias &reas se gxpresan en milimetros wva-

drados y reconocen que estan dentro de la variacidn experime

s

tal variaciones de 20 - 30 mn® representando + 2 mm, Ge dig-
metro y no representan cambios significativos en el rendi_ _|
miento, Diferencias mayores entre la lines de base y algunas
modificaciones reflejan cambios en el rendimiento, bien ses
como mejora o deterioracidn.

En casos en que el tiro de la cinta separe pelicu-
la de pintura de Area aislada de la parte no deformada de la
muestra de ensayo, asi como sobre el drea endentada, el re-

sultado se registra como grave pérdida de adherencia (SILA).

En el caso extremo, en que la pintura se separa de la totall
o casi totalidad i

dad/de la muestra de ensayo, el resultado se registra como

pérdida total de adherencia (CLA). ‘
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bastante méds serios que los resultados expresados numérice-
mente como un area separada, porque se debe a la pérdida de
adherencia de dreas no deformadas.

Estiramiento segin ERICHSEN: DIN 53,156

B.S. 3.900 parte E4, 1.969 (aplicacidn de ventosa

El método y el.aparato se basan en B.S 3,900, par
te 4, 1.969 (aplicacidén de ventosa) para una simple profun
didad de endentacién con interpretacidn modificada de los re
sultados, e incluyen el uso de chapa de acero de 16, 18 6 20
B.G, como chapa acabada en la plants siderdrgica o pulida y
los ensayos se realizaron bajo condiciones ambiente.

El método de comprobacidn del ensayo de aplicacidn
de ventosa de 7,0 mm. sobre las muestras, es para ei impactd
inverso, excepto que en lugar de medir el érea eliminada, s«
empléé un sistema de pérdida gradusde de adherencia, alcan-
zando desde cero hasta completar en ocho etapas (véase ta-
bla de referencia I).

De nuevo se ensayaron tres muestras después de ca-
da acondicionamiento y los grados resultantes sé promediaron
(por lo menos 292 que no figuran en Ultimo lugar merecen una
mencidn separada).

Al interpretar los resultados, es significativa
una diferenciz de 2 & mds grados en comparacidn con el valor
de control., Las diferencias de 1 grado pueden deberse a va-
riacidn experimental, Cuando en la interpretacidn del impag

to inverso resulte el registro de SLA o de CLA esto indica
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un fallo mucho més serio.

La resistencie g la oxidacion.

Lz resistencia a la oxidacidn se determina compa-
rativamente, relaciondndose los resultados a la cantidad de
6xido desarrollado de acuerdo con el sistema mostrado en la

tabla II de referencia.

Todos los datos presentados son el promedio de 3
paneles de muestra de 140 mm. x 74 mm sometidos a humecad
relativa de 85 - 90% a 302 & 12 C,

La fig. 2 es la carta de norma para eXamen miz»oscd-
pico y macroscdpico de corrosidn de acuerdo con Chappion
(Procedimientos de ensayos de corrosién, F, A, Champion, _
segunda edicibn 1,964, pagina 203 - 205), Ia relacidn cntre
el nimero descriptivo, el término de norma y el nimerc de

panchas de éxido por cm?

se indica en la tabla A. El tamsfio
de manchas de 6xido individuales observadas fué siemnre de

8 mm2 (comprobado por el método de acuerdo con Champion).

siguen las tablas de referencia I, IT y A
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Leferencia T a b la .1

£rado

I4

Luestra idealizada Descripecion

|

liinguna pérdida visible de adherencia O
grietas solo visibles.

Lugares aislados o muy peque’

e ‘
» . _fios copos separados.

10

|
. separados lugares O muy pe- |
A quefios copos aproximados a

IR un anillo o disco.

15

separados lugares O muy pequs

\-fios copos formando un anillo

casi s6lido o disco.

20

|

separados un anillo o disco
s6lido de lugares O COpOS

nuy pegquefios.

25

separados grandes cOpos
sblidos aproximéndose a

un 4disco.

30

GLAVE PUKLIDA DE ADHSRENCIA OTRA QUE EX EL PUNLO |
D SOLICITACION
Pl UIDA COLTLUZA DS ADHERENCIA, O CASI COLPLETA.




10

20

2b

80

1

nuy pocos

pocos

3

pequefilo
numero
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ninero moderado

numerosos

T MUy numerosos
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T a b 1 =a A

Determinacidn de 6xido

lidmero descriptivo

Condicidn normalizada

Nimero por

dm. cuadrado
1 Liuy poco 33
2 Poco 100
3 Pequefio nimero 330
4 Nimero moderado 1000
5 Nimero congsiderable 3300
6 Humeroso . 10000
T luy numeroso 33000
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Concentracidn de fosfato sobre las superficie de acero.

Con el fin de establecer la concentracidn de fos-
fato, formada sobre la superficie de mcero pér este procedi-
miento fué realizado un estudio de radio-trazador. Paneles
de acero limpios (desengrasados durante 30 minutos en vapor
de tricloroetileno) y paneles de acero revestidos con dioc-
tilsebacato (15 mg/m2 y 100 mg/m?), sales solubles y combi-
ngciones de ambos se sumergieron durasnte tiempos especﬁfiGOE
(10 segundos, 20 segundos, 60 segundos) en acido ortofosfd-
rico radiactivo (P31) (90% w/w) en soluciones (0,01, G,05 y
0,01% v/v). ZILas cantidades de acido fosfdrico radiactivc,
que permanecieron en la superficie de estos paneles de gcerd
después de secar, se establecieron por contador de chispo_ |
rroteo de Geiger M'r'zller°

Las cantidades de &cido fosfdrico (fosfato) que
ge encontraron sobre la superficie del acero sumergido du~
rante 20 segundos en la solucidn de dcido fosférico de 0,05%
se indican mds abajo. ILos valores indicados abajo se citan

en mg H3PO4/m2.

El revestimiento sobre los paneles de scero fué

como sigue:

gigue la tabla B . .
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T ABLA B

Concentracidn de doido fosférico

(90% w/w)

0,05% (v/v)

_‘EEEﬁib\dg\iEffifién (segundos)

20

Kevestimiento sobre superficie

Acero desengrasado con
Tricloroetileno

Acero con 50 ng/m?
nitrito sddico

Acero con 15 hg/m®
dioctilsebacato

Acero con 100 mg/m?
de dioctilsebacato

Acero con 50 mg/m |
de nltrlto gbdico Yy

15 mg/m? de sebacato

de dioctilo

Acero con 50 mg/m de
nitrito Sodlco y

100 mg/m¢ de sebacato
de dioctilo

25

30

16

12

Los pesos del revestimiento de H PO, en ng/m? ,

EJEVPLO 1.

Se prepatd una emulsibn conteniendo 1% (v/v) de
dioctil sebacato, 0,1% (v/v) de &cido ortofosférico (90% _

w/w), 0,2% (w/v) nitrato sbédico, 0,01% (w/v) nitrito sédico
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y 0,05% (v/v) de surfactante Triton X-45 en agua. Paneles
de acero dulce reducidos en frio,(suministrados de acuerdo
con la calidad B.S. 1449, parte 1B 1962, CR4, rugosidad no-
minalmente 60 micro-pulgadas) fueron sumergidos en esta emul.
sidn durante 10 minutos, escurridos y secados estuvieron
verticalmente durante 1 hora a temperatura ambiente. Se en—
contrd que se hebia depositado sobre la superficie de acero
47 mg/ﬁa de dioctilsebacato.

Estos paneles de acero fueron sometidos a los en-
sayos de pintabilidad y oxidacién detallados arriba y se ob-

tuvieron los siguientes resultados:

(a) Pintabilidad

Condiciones Ensayo Acero desengrasado | Acero tratado
con tricloroetilend como arriba
-Impacto 5 100 mm?
inverso 55 mm“~ geparados separados
Ambiente
Erichsen grado 3 grado 3
1 dia de Impacto SLA 65 mm
remojado inverso separados
en agua
arichsen grado 5/SLA grado 4
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(b) Resistencia al dxido
Condiciones Acero desengrasado Acero tratado cond
con triclorcetileno arriba

Inrediato 1 . 1
24 horas a

§5-90% EH 2 1
7 dias a

85-90% RH 5 1

BJIELPLO 2
Se prepard una solucidn de 0,39% (w/v) nitrito so-
dico, 0,12% (w/v) de trietanolemina y 0,05% (w/v) surfactan-
te Pluronic Lé4. Paneles de acero dulce, reducidos en frio,
fueron sumergidos en esta golucidn durante 10 segundos y se
dejaron escurrir y secar a temperabura ambiente. Istos pa-
neles de acero demostraron tener 50 mg/hz de nitrito sédico'
depositado sobre su superficie. Una emulegidn conteniendo
100% (v/v) de dioctilsebacato, 0,1% (v/v) de écido ortofos-
férico (90%) w/w, 0,05% (v/v) de Triton X-45 en agua. Los
paneles de acero revestidos con nitrito gb6dico fueron sumer-
gidos en la emulsidn durante 10 segundos, escurridos y secg
dos estuvieron verticslmente durante 1 hore a temperatura
ambiente. Se encontrd gue se habia depositado sobre la supgr
ficie de acero 108 mg/mz de dioctilsebacato.
Estos paneles de acero fueron sometidos a los en-
sayos de pintabilidad y resistencia al 6xido arriba detalla-

dos y se obtuvieron los siguientes resultados:
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(a) Pintabilidad

Condiciones | ZXnsayo Acero desengrasado | Acero tratado
con tricloroetilenoc | como arriba
Impacto 55 mm® separados 60 mm@
Ambiente inverso geparados
Erichsen grado 3 grado 1
Impacto SLA 25 mm2
1 dia remo |invesso separados
jado en
agua Erichsen grado 5/SLA grado 4
(b) Resistencia al 6xido
Condiciones Acero desengrasado|Acero tretado
con tricloroetileno como arriba
Inmediato 1 1
24 horas a ~
85-90% RH 2 1
7 dias a
85-90% RH 5 1
EJENPLO 3

Una emulsidn conteniendo 1% (v/v) de aceite de li-
naza, 01% (v/v} dcido ortofosférico (90%)'W/w y 0,05% (v/v)
Triton X-45 en agua fué preparada. Paneles de acero dulce
reducido en frio se sumergieron sn la emulsidn durante 10
segundos, se escurrieron y secaron para estar verticalmente
1 hora a temperaturs ambiente. Se encontrd que se habian de

positado sobre la superficie de acero 84 mg/m2 de aceite de

linazs.
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Estos paneles se sometieron a los ensayos de pinta
bilidad y resistencia de 4xido, arriba detallados y se obtu-
vieron los siguientes resultados:

(a) Pintabilidad

Condiciones| knsayo Acero desengra| Acero tratado
sado con tri_ | como arriba
cloroetileno

Ambiente Impgcto inverso| 55 mm? 25 mm?

separados separadng
Erichsen grado 3 grado 1
1 dfa de |Impacto inverso SLA 15 mm?
remojo separadns
en agua
Erichsen grado 5/SLA grado 1

(b) Resistencia al 6xido

Condiciones Acero desengrasado Acero ‘tratado como
con tricloroetileno arriba

Inmsdiato 1 1

. 24 horas a

85-90% RH 2 1

7 dias a

85-90% RH 5 1

Bjemplo 4

Una emulsidn comteniendo 1% (v/v) de dioctilsebace)

$0, 0,01% de Acido ortofosférico (90%) w/w y 0,05% (v/v) iri
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ton X-45 en sgua fué preparada. Paneles de acero dulce redu
cidos en frio fueron sumergidos en la emulsién durante 10
segundos, escurridos y secados estuvieron verticalmente du-
rante 1 hora a temperatura ambiente. 43 mg/ n® de dioctil
sebacato se habia encontrado que se habla depositado sobre
la superficie de acero.

Estos paneles de acero fueron sometidos a los en-
sayos de pintabilidad y resistencia al 6xido arriba detalla-
dog y se obtuvieron los siguientes resultados:

(a) Pintabilidad

Acero desengra| Acero tratadd
Condiciones Ensayo sado con tri- | como arriba.
clorcetileno
. 2 2
Inpacto inverso 55 mm 90 mm
Ambiente con C separados gepalrsdes
Erichsen grado 3 grado 3
-1 dia de Impacto inverso SLA 50 mn®
remojado separados
en agua
Erichsen grado 5/SLA grado 4

(h) Pintabilidad

Condiciones hcero desengrasado Acero tratado
con tricloroetileno como arriba

Inmediato 1 1

24 horas a

85-90% RH 2 1

7 dfas a

85-90% RH 5 1
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BJEMPLO 5

Fué preparada una emulsibén conteniendo 1% (v/v) de
dioetil sebacato, 1% (v/v) de dcido ortofosférico (90%) (w/w
y 0,05% (v/v) de Triton X-45 en agua. Paneles de acero dul-
ce reducidos en frio fueron sumergidos en la emulsidn durant
10 segundos, escurridos y secados estuvieron vertivalmente d
rante 1 hora a tempersturs ambiente. Se encontrd que se ha-
bia depositado sobre la superficie de acero 97 mg/ m° de di-
octil sebacato. Estos paneles de acero fueron sometidos a
los ensayos de pintabilidad y resistencia al dxido arriba de
tallados y se obtuvieron los siguientes resultados:

(a) Pintabilidad

1=

Condiciones Ensayo hcero desengrg Acero tratado
sado con tri-| como arriba
cloroetileno
55 mm? 40 mm?

Ambiente Impacto inverso Separados Separades

Brichsen grado 3 grado 1

1 dfa de [mpacto inverso SLA 35 mm2

remo]o : separados

en agua ;

ﬁrichsen grado 5/SLA grado 2

(b) hesistencia al dxido

pe—

Condiciones Acero desengrassado Acero traﬁado como
con tricloroetileno arriba

Inmediato 1 1

24 hores 2

85-00% RH 2 1

7 dias a

85~90% RH 5 . 1
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BJELPLO 6

Se prepard una solucibn conteniendo 0,025% (v/v)
de diootil sebacato y 0,01% (v/v) de &cido ortofosfdérico _
(90%) w/w en isopropilalcohol (60% v/v) y agua, (40% v/v).
Papeles de acero dulce reducidos en frio fueron sumergidos
en la solucidén durante 10 segundos, escurridos y secos estuy

vieron verticalmente durante 1 hora a temperatura ambiente.

Se encontrd que se habla depositado 20 ng/m® de dioctil sebg -

cato sobre la superficie de acero.

Bstos paneles de acero fueron sometidos a los en-
sayos de pintabilidad y resistencia al Oxido arriba detalla
dos y se obtuvieron los siguientes resultados.

(a) Pintabilidad

Condiciones| Ensayo Acero desengra | Acero tratado
i sado con tri- | como arriba
5 cloroetileno
Impacto inverso | 55 mm? 60 mm?
separados geparados
Ambiente 2 pare
Erichsen grado 3 grado 1
1 ae de Impacto inverso | SLA 50 mm?
. separados
remojo en
agua Erichsen grado 5/SLA grado 3

(b) Resistencia al dxido

Condiciones Acero desengrasado con | Acero tratado como
- triclorocetileno srriba

Inmediato 1 2

24 horas a

85-90% RH 2 2

7 dlas a

85-90% RH 5 2
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1| BIEELO 7
Una emulsidn conteniendo 1% (v/v) de dioctil seba-
cato, 0,1% (v/v) de hcido ortofosférico (90% w/w) y 0,05%
(v/v) de Triton X-45 en agua fué preparada. FPaneles de ace-
5 ro aceitados y laminados en caliente fueron desengragados
con triclorcetileno y después fueron sumergidos en la emul-
sién durante 10 segundos, escurridos y secados estuvieron ver
ticalmente durante 1 hora a temperatura ambiente. Se encontro
que se habia depositado sobre la superficie del acero 156 ng/
10
m? de dioctilsebacato. Estos peneles de acero fuercn- someti
dos & los ensayos de pintabilidad y resistencia al éxido arri
ba detallados y se obtuvieron los siguientes resultsdos:
(a) Pintabilidad
Acero desengrgb
15 Condici - sado con tri- | Acero tratado
ondiclones Ensayo cloroetileno como arriba
Impacto inverso| 90 mm2 40 mm?
Ambiente separados separados
“richsen grado 2 grado 2
1 dia de Impacto inverso CLA 30 mm?
20 remojo en _ P separados
agua Irichsen CLA grado 3
(b) hesistencia al éxido
Condiciones Acero desengrasado " Acero tratado como
con tricloroetileno arriba
95 Inmediato 1 1
24 horas a
85-90% RH 1 1
7 dias a
85-905% kH 1 1

&0
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BJEHMPLO 8
Una emulsidn conteniendo 0,025% (v/v) dioctilseba-
cato, 0,1% (v/v) de &cido ortofosforico (90: w/w) y 0,05% de
TritonX-45en agua fue preparada. FPaneles de acero dulce re-
ducidos en frio fueron cepillados con la emulsidn pars for-

mar un nivel liquido visualmente uniforme. Tos paneles fue-

ron escurridos y secados, dejéndose verticalmente durante 1f

hora a temperatura ambiente. Se encontrd que se habia depos
tado en la superficie de acero 54 mg/m2 de dioctil sebacato.

Estos paneles de acero Ffueron sometidos a 1os ensg
yos de pintabilidad y resistencia al éxido arriba detallados
y se obtuvieron los siguientes resultados:

(a) Pintabilidad

IF

[ Lcero desengrafl
Condiciones | Emsayo sado con tri~ | Acero tratado
cloroetileno como arriba
Impacto inverso |55 mm2 95 mn?
rado
Ambiente separados separ_a_dos
Erichsen grado 3 grado 5
1 dia de Impacto inverso SLA 35 mm@
remojo en separados
agua Erichsen grado 5/SLA grado 5
(b) Resistencia al dxido
Condiciones Acero desengrasado | Acero tratado

con tricloroetileno como arriba

Inmediato i 1 1
24 horas a

85-9Cg% RH 2 1
7 dias a
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BIEGPLO

Una emulsidn conteniendo 0,25% (v/v) de aceite de
ricino, 0,1% (v/v) de dcido ortofosférico (905 w/w) y 0,05%
v/v Triton £{-45 en agua fue preparada. Paneles de acero dul

ce reducidus en frio fueron sumergidos en la emulsibn durant

10 segundos, escurridos y secados estuvieron verticalmente
durante 1 hora a temperatura ambiente. Se encontrd que se
habian depositado sobre la superficie de acero 112 ng/m® de
sceite de ricino.

Bstos paneles de acero fueron sometidos a los en-
sayos de pintebilidad y resistencia al éxido arriba detalla-
dos y se obtuvieron los siguientes resultados:

(a) Pintabilidad

' Acero desengral Acero tratado
Condiciones insayo sado con tri-
cloroetileno como zrriba
Impacto inverso |55 mm® 50 mm-
. separados separados
Ambiente
Erichsen. grado 3 grado 1
Impacto inverso | SLA 45 mm®
1 dia de rg separados
mojo en agua Brichsen grado 5/SLA grado 3

(b) Resistencia al dxido

Condiciones Acero desengrasado | Acero tratado como
con tricloreéetileno arriba

Inmediato 1 1

24 horas e

7 dias a

85~9C% KH e 5 1
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BJENMFLO 10

Una emulsidn conteniendo 0,25% (v/v) de aceite lu-
brificante (Croda fluido G 6938), 0,1% (v/v) é&cido ortofostd
rico (90% w/w) y 0,05% (v/v) de ILriton X-45 en agua fué pre-
parada. Paneles de acero dulece reducidos en frio fueron su-
mergidos en la emulsibn duranté 10 segundos, escurridos y s8
cados estuvieron verticalmente durante 1 hora a temperaturs
ambiente. Se halld que se habian depositado sobre la super-
ficie del acero 135 mg/mz del sceite. Estos paneles de acel
fueron sometidos a los ensayos de pintabilidad y resistencis
al Oxido arriba detallados y se obtuvieron los giguientes
resultados:

(a) Pintabilidad

. Acero desengra | Acero tratado
Condiciones Znsayo sado con triclo- como arriba
roetileno :
Tmpacto inverso| 55 mme 50 mm2
Ambiente separados separados
Erichsen grado 3 grado 2
1 dia de [fmpacto inverso SLA 50 mm®
remojo separados
en a
gua BErichsen grado 5/SLA grado 3

(b) Lesistencia al bxido

*

hLcero desengrasado| Acero tratado

Condiciones con triclorocetileno| como arriba
Inmediato 1 1
24 horas a
85~005% RH 2 1
7 dias a
85-90% RH 5 1
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Una emulsidn conteniendo 0,25% (v/v) de aceite de
linaza epoxizado, 0,1% (v/v) de &cido ortofosfbrico Q0% w/w)
y 0,05% (v/v) de Triton X-45 en agua fué preparada. Paneles
de acero dulce reducidos en frio fueron sumergidos em la emu
gidn durante 10 segundos, escurridos y secados estuvieron
verticalmente durante 1 hors a temperaturas ambientes. 61
ng/m® de aceite de linaza epoxizado se encontrd que se ha-
bian depositado sobre la superficie de acero.

Zstos paneles de gcero fueron sometidos a low ensa
yos de pintabilidad y resistencia al bxido arriba detallados
y se obtuvieron los siguientes resulitedos:

(a) Pintabilided.

=

Ensayo Acero desengra .| Acero tratad
Gondiciones sado con tri- como arriba
cloroetileno B
Impacto inverso | 55 mm? 50 mm?
. Ambiente geparados separados
Erichsen grado .3 - grado 1
, Tmpacto inverso | STA 55 mm®
1 dia de | separados
Temojo
en agua Erichsen grado 5/SLA grado 3
(b) Kesistencia al 6xido
Acero desengrasado Acero tratado
Condiciones con tricloroetileno como arriba
Inmediato 1 1
24 horas a
85-90% RH 2 1
7 dlas a
85-90% RH 5 : 2




10

15

20

25

30

E
(¢ maasaa

407627

-

EJENPLO 12

Pué preparada una emulsidén conteniendo 1% (v/v) de
dioctil sebacato, 0,1% (v/v) de dcido ortofosférico (90% w/w
y 0,05% (v/v) de Triton%45 en agua. Paneles de acero dulce
reducidos en frio fueron inundados con la emulsidn y después
pasados a través de un rodillo de boquilla. E1 tiempo entre
la inundacibn y del paso del panel a través del rodillo de
boguilla fué de 10 segundos. ILos paneles estuvieron horizon
talmente y se dejaron secar durante 1 hors a temperatuﬁa amn-—
biente.

Se encontrd gue se habfan deposibado en la superfi
cie del acero 108 mg/m® de dioctil sebacato.

Los paneles de acero fueron sometidos a los ensa-
yos de pintabilidad y resistencia al déxido arriba detallados

y se obtuvieron los siguientes resultados.

(a) Pintabilidad

‘Acero desengra
Condiciones Ensayo sado con tri- Acero tratsdg
cloroetileno como grriba
Impacto inverso |55 mm? 55 mm?
separados geparados
Ambiente
Brichsen grado 3 grado 2
, Impacto inverso SLA 50 mm2
1 dig de separadog
remojo
en agua
srichsen grado 5, SLA grado 4




10

15

20

25

30

- 30.-
(b) Resistencia al dxido
Acero desengrasado Acero tratado
Condiciones con tricloroetileno como arriba

Inmediato 1 1
24 horas a

85-90% RH 2 1
7 dfas a

85-90% RH 5 2

| BJELPLO 137

a) Una solucidn de 0,1% (v/v) dcido fosfdrico _
(505 w/w) y 0,05% (v/v) de Triton X-45 en agua fué prepara-
da. Pzneles de acero dulce reducidos en frio fueron inunda
dos con la solucidn y después pasados a través de un rodill
pellizmcador. E1 tiempo entre la inundscidn y el paso del
panel a través del rodillo pellizcador fué de 10 segundos.
Los paneles estuvieron horizontalmente y se dejaron secar di
rante 1 hora a temperatura ambiente.

b) También se prepard una emulsidn conteniendo 1%
v/v de dioectil sebacato y 0,05% de v/v de Triton X-45.
Paneles de acero dulce reducidos en frio fueron sumergidos
en esta emulsidén durante 10 segundos, escurridos y secados
y se dejaron estar verticalmente durante 1 hora a temperatu
ra ambiente. Se encontrd que se habian depositado 61 mg po:

% de dioctil sebacato

Estos paeneles de acero fueron someti

dos a los ensayos de pintabilidad y resistencia al oxido _

arriba detallsdos y se obtuvieron los siguientes resultados

s
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(a) Pintabilidad

1

i

l Acero desengra | Acero tratado
Condiciones Ensayo sado con tri- de acugrdo con
clorcetileno el articulo a)
Impacto inverso | 55 mm?@ 70 mm?
: separados separados
Ambiente
Brichsen grado 3 grado 3
’ Impactc inverso SLA 60 mn?
1 dia a separados
remojo en -
_agua Brichsen grado 5/SLA grado 4

X) CLA = pérdida completa de adherencia |

(b) Resistencia al dxido

-

Acero tratado
de gcuerdc con
articulo b)

40 mn®
sepairadcs

0]

CLA x)

CLA x)

Condiciones | Acero desengra |Acero tratado |Acero tratado de
sado con tri- de acuerdo con acugrdo con el
cloroetileno el articulo a)jarticulo b)

Inmedigto 1 1 1

24 horas a

85-90% RH 2 1 1

7 diag a

85-905» RH 5 6 1
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BJERPLO 14

La superficie de paneles de acero dulce reducidos
en frio fué previamente revestida con un aceite (289 mg/m2
de dioctil sebacato conteniendo 2,5% de surfactante de Tri-
ton X-45), Los paneles de acero fueron inundedos de una So-
lucidn de 0,1% (v/v) &cido ortofosférico (90% w/w) en agua
y después se hicieron pasar por un rodillo pellizcador. El
tiempo entre la inundacidn y el paso del panel a través del
rodillo pellizcador fué de 10 segundos. Los paneles estuvig
vron colocados horizontalmente y se dejaron secar durante 1
hora a temperatura ambiente. Tos paneles de acero fueron

sometidos a los ensayos de pintabilidad y resistencia al oxi

do arriba detallados y se obtuvieron los siguientes resulta-

doss: ’
(a) Pintabilidad
iscero desengral| Acero tratado
Condiciones Ensayo sado con tri- como arriba
cloroetileno
Impacto inverso| 55 nm® 40 mm2
separados separados
Anbiente P o
Brichsen grado 3 gradoe 1
, Impacto inverso | SLA 20 mm2
1 diade separados
remojo en
agua Erichsen grado 5/SLA grado 4
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(b) Resistencia al Oxido

Condiciones Acero desengrasado Acero tratado
con tricloroetileno como arriba

Inmediato 1 1

24 horas a

85-90% RH 2 1

7 dias a

85-90% RH 5 1

EJEEPLO 15

Panesles de acero dulce reducidos en frio teniendo
una superficie contaminada con 50 - 100 mg/m2 de dioctil se-
bacato (20% (w/w)),de sales inorgdnicas solubles (25% (w/w))
de residuos de hierro (13% (w/w)),tizne y silice insoluble
(2% (w/w)),trietanolamina (28% (w/w)) y surfactante del tipo
de bxido etileno (12% (w/w)), fueron sumergldos en una solu-
cidn de 0,1% (v/v) de decido ortofosférico (90% w/w) durante
10 segundos, estuvieron verticalmente y se dejaron escurrir

y secar durante 1 hora a temperatura ambiente.

Estos paneles de acero fueron sometidos a los ensg
yos de pintabilidad y resistencia al 4xido arriba detallados

y se obtuvieron los siguientes resultados.

(a) Pintabilidad

Ia pinturs usada para esta evaluacibn fué una _
pintura espoxi pigmentada con rojo de toluidina y solamente

gse usd el ensayo de impacto inverso de 2,5 mm.
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Acero contaminado no Acero contaminado
Condiciones tratado con gcido tratado con dcido
fosfdrico fosfdrico
‘1 2 2
Ambiente 45 mm“ geparados 40 mn~ separados
Lemojo en 5
agua duran CLA 30 mn® geparados
te 1 dia
Kemojo en
agua durdn 5 ..
te 7 dias” CLA 20 mm“ geparedos

(b) Resistencia al 6xido

Acero contamlnado no Acero contamlnado
Condiciones tratado con acido tratado con &cido
fosférico fosfbrico
Inmediato 1 1
24 hogas a
85-90% RH 1 1
7 afas a
| 8§5-90% RH 1 1
LJEuPLO 16

Se prepard una emulsidn conteniendo 1% (v/v) de
dioctil sebacato, 0,1% (v/v) de &cido ortofosfdrico (90% w/Ww
y 0,055 (v/v) de Triton X-45 en agua. Le emulsibn fué rocig
da sobre paneles de acero dulce reducidos en frio hasta que
e slcanzd wun nivel uniforme de liguido. Se dejd estar la

emulsidn sobre los paneles durante 10 segundos ¥ entonces 19

paneles fueron secados con un chorro de aire de alta presidn

w
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Los paneles ge dejaron reposar durante 1 hora a temperatura

ambiente.

perficie de acero 49 ng/n® de dioctil sebacato.

Estos paneles de acero fueron sometidos g los ensa

yos de

dos y se obtuvieron los siguientes resultados.

(a) Pintabilidad

Se encontrd que se habian depositado sobre la su-

pintabilidad y resistencia al dxido arriba detalla-

Acero desengra

Acero tratado

Condiciones Ensayo sado con tri- | como arriba
cloroetileno
Impacto inverso| 55 mm? 50 mm2
separados separadogs
Ambiente
Erichsen grado 3 grado 1
. o 2
1 afa de Impacto inverso| s.L.A. 40 mm“ separados
remojo
en agua Erichsen grado 5/SLA grado 4
(b) Resistencia al Oxido
Condicionses Acero desengrasado Acero trgtado
con tricloroetileno como arriba
Inmediato 1 1
24 horas a
85-90% RH 2 1
7 dlas a
85-90% RH 5 2
EJULRPLO 17

Una emulgidn conteniendo 1% (v/v) de dioctil seba-
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cato, 0,01% (v/v),de Scido ortofosfdrico (90% w/w) y 0,05%
(v/v) Triton X-45.en agua fué preparada. Ia emulsibn fué

rociada sobre paneles de acero dulce revestidos en frio has-
ta que se alcanzd un nivel;%zquido wniforme. Se dejd estar
1a emulsidn sobre los paneles durante 10 segundos y después
los paneles fueron secados con un chorro de aire de alta prg
sién.' Se dejaron reposar los paneles durante 1 hora a tempg
ratura ambiente. Se encontrd que se habia depositado sobre !
la superficie de acero 58 ng/n® de dioctil sebacato. Istos
paneles de acefo fueron sometidos a los ensayos de pintabili

dad y resistencia al éxido arriba detallados y se obtuvieron

los siguientes resultados.

(a) Pintabilidad

3
Acero desengra | Acero tratado
Condiciones Ensayo gado con tri- como arriba
cloroetileno
- 55 mm? 65 mm2
Impacto inverso 5 mm
separados geparados
Ambiente -
Erichsen Grado 3 grado 1
. : 85 mm?
1 afa de Impacto inverso SLA separados
remojo
en agua #richsen grado 5/S5LA grado 4
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(b) Registencia al dxido.

Acero desgengrasado Acero tratado

Condiciones con tricloroetileno como arriba
Inmediato 1 1
24 horas a
85-90% RH 2 . 1
7 dfas a
85-90% RH 5 3

Ejemplo 18

Una emulsidn conteniendo 1% (v/v) de dioctil seba-
cato, 0,1% (v/v) de deido ortofosfdrico (88%) y 0,05% (v/v)
de Triton Z-45 en agua fus preparada.

Paneles de acero dulce reducido en frio (promedio
de la linea central 60 micropulgadas) se sumergieron en la
emulsidén durante 10 segundos; escurridos y secados estuvie=
ron verticalmente durante 1 hora a temperatura ambiente. Se
encontrd que se habia depositado sobre la superficie de ace-
ro 83 mg/mz de dioctil sebacato.

Une emulsidén conteniendo 1% (v/v) de dioctil seba~
cato y 0,05% (v/v) de Triton X-45 en agua también se prepard.
Paneles de acero dulce reducidos en frio, que habfan sido
fosfatados (500 mg/m?) fueron sumergidos en esta emulsién dau+
rante 10 segundos, escurridos y secados estuvieron vertical-
mente durente 1 hora a temperatura ambiente. Se halld que se
habien depositado sobre los paneles de acero fosfatado, 42

ng/n® de dioctil sebacato.

Estos paneles de acero fueron sometidos a los en-
sayos de pintebilidad y resistencia al dxido arriba detalla-
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dos segim se indica en las tablas C y D.

{a) Pintabilidad

3

Acero desengrasado

Revesgtimiento insayo con tricloroetileno
(60 micropulgadas)
Ambiente 20
Inpacto
Inverso 1 dia w/s 55
Laca de éxido 7 dalas w/s 65
Rojo Ambiente 2
Erichsen 1 dia w/s 2
7 dias w/s 3
TABLA C
sumergido
Acero desengrasado | Acero fosfatado/ hcero corriente sumer
con tricloroetile-~ | en emulsidn de gido en emulsidn de
no (15-18 micro- dioctil sebaca- dioctil sebacatoyac1—
pulgadas’) to (15-18 micro | do fosférico
pulgadas) micropulgzdas)
0 40 0
0 65 20
0 75 1
0 4 2
0 5 1
0 5 1
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(d) Resistencia al Oxido

TABLA D

" Acero fosfatgdo sumergi- } Acero corriente sﬁ
do en emulsién de dioc- | mergido en emulsig
Condiciones $il sebacato de,dioctil sebacat
y écido fosforico

Inmediato 1 1

24 horas a

85-90% RH 1 1

7 dfas a

85-90%. RH 1 . 1
BJEMPLO 19

Pueron cortados paneles a partir de chapa de acerg
dulce de calidad comercial laminada en frio, teniendo un grg
sor de 1,25 mm,

Parte de dichos paneles fueron sumergidos durante
5 segundos en un bafio conteniendo agua del grifo, 0,02% de
Triton X400 y los respectivos tantos por ciento de deido,
mencionados en la tabla, que figura mis sbajo. Entonces _ _
fueron secados los paneles.

Otros panelas fueron tratados de la nisma manere,
pero el tratemiento fué seguido de una inmersidn durante 5
Segundos en una golucidn conteniendo 5 g. de dioctil sebaca
to en un litro de metiletilcetona. Después se dejaron secar
los peneles. Isto dib por resultado una capa de dioctil se-
bacato de 80 - 100 mg/mz. Todavia otros paneles fueron trad

tados primero con dioctil sebacato y después con acidos, ca-
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da uno de la maners descrita arriba. Finalmente los paneles

de acero, que no habien recibido ninglin tratamiento y los
paneles swiergidos solauente en la arriba mencionada solucié
de dioctil sebacato fueron incluidos como referencia.

Los paneles fueron expuestos al aire libre bajo
un cobertizo protector contra la lluvia gurante 5 dias des-—
puds de lo cual se deferminé visualmente el tanto por ciento
de la superficie oxidada. Los resultados se indican en la

tabla siguiente:

% Oxido

Pratamiento | Agente fosfa—|Dicctil seba-

Iratamiento sin dioetil | tador seguldo| cato seguido
sebacato por dioctil de agente
sebacato fosfatador

Tipo gr/1
ningin deido | - 160 90 90
H3P04 85% 1 30 20 30
Acido poli-

fosférico

(825 P05) 1 90 . 20 20
Acldo qufo—

roso 30 1 90 30 25
Granodina 20 | 30 95 5 5

(1)

(1) Condiciones de acuerdo con las instrucciones
del proweedor en el plazo de 4 minutos de tiempo de inmersidn
a 90¢ C.

Algunos de los paneles fueron revestidos subsigulern

temente con una capa de 25 - 30 micras de una pintura gris
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pasada en alguigdo.

24 horas después de almacenar los paneles, fueron
sumergzidos durante 24 horas en agua destilada, teniendo una
temperatura de 402 C. Después se efectud el ensayo de corde
de Erichsen de 7,0 mm. con el fin de determinar el tanto por
ciento de pérdida de adherencia de laca.

Por medio de una cinta sensible 2 la presidn, la
pintura de pobre adherencia, si es que la habia, fué separa-
da y la pérdida de adhereucia determinade,segin se ilustra dg
acuerdo con el método descrito en la tabla de referencia I.

Los resultados se mencionan abajo.

TRATAMIENTO Pérdida de adherencia de pintura

Agente fosfatador | Dioctil sebacato

Tipo gr/1 | seguido por dioe- | seguido por agen-
t1l sebacato e fosfatador.
HyPOy 855 1 3 4
Acido polifosfd | 4 3 4

rico ( 270 P205)

Acido fosforoso

30 1 5 4
Granolina 20 30 5 5
ningén tratemiento STA

BJEHPLO 20
Jon el fin de demostrar el rendimiento me jorado

lubrificante del invento, cuando se aplica al acero pard el
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uso en el moldeo de metal se usaron 1os métodos establecidos
para comprobar la lubricidad, tanto en embuticidn profunda,
como en el modo de moldeo de estirado para deformacidn segln
se describe por:

J. C. WRIGHT (Sheet iletal Industries, 38, H€¢. 414, Octubre
1,961, p. 731 - T41)

DJH: LHOYD (Sheet ietal Industries, 39, We. 419, karzo 1.962
pe 156 - 166),
J F. WALLACE (The British Iron and Steel Research Asuvocla -
' fo. WW/1/62/55),
U. S. RAO (Sheet Lietal Industries, 44, Ne. 486 Octubre 1,967
p. 673 = 678).

Py

~tion Report, &

Fueron preparados discos de acero de 55 mm. Ge diél
metro en juegos tomados a través de la anchura de bandus de
acero dulce reducido en frio siendo cada juego desengrasado
al vapor de tricloroetileno y tratado, como se muesira en la
tabla, que sigue més abajo. Juegos de muestras fuervn tan-
bidn incluidos sin ningin lubrificante aplicado y con pelicul
de polietileno de baja densidad, grosor 100 ,sum aplicado &
ambas caras,

Tratamiento de &cerc Concentracidén de aceite (mg/mz)
Acero limpio -
Crodafluidé G6938 aplicado en exceso -

Wellus 15° aceite aplicado en exceso -

Diootil sebacato aplicado como
pelicula delgada desde una emul-
sibn conteniendo 1% v/v de dioc-

+il sebacato y 0,05% de v/v
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Trotamiento de acero  Concentracidn de acelte (mg/mz)

Triton X—45 ' 73

Crodafluid ¢6938 aplicado como

pelicula delgada desde una emul

sidn conteniendo 0,25% v/v de

Crodafluid G6938 y 0,05

v/v .Triton X~45 21

Aceite Tellus 15 aplicagdo como

pelicula delgede desde una

emulsidn conteniendo 1% v/v

de Triton X-45 23

Dioctil sebacato y acido orto-

fosfdrico aplicado de acuerdo

con el invento desde una emul-

sidn conteniendo 15 v/v de

dioctil sebacato, 0,1% v/v de

fcido ortofosférico (90x) y

0,054v/v de Triton X-45 en agua. 114

Grodafluid ¢6938 y acido orto-

fosfdrico aplicado de acuerdo

con el invento desde una emul-

sibn conteniendo 0,25y v/v de

Crodafluid 66938, 0,1% v/v de

dcido ortofosfbérico (90k) ¥

0,05%v/v de Triton X-45 en agua 30

Aceite Tellus 15 y &cido orto-

fosférico aplicados de acuerdo

con el inwvento desde una emul-

sibn conteniendo 14 v/v de

Aceite Tellus 15, 0,1% v/v de

&cido ortofosférico (90%) ¥

0,054 v/v de Triton X-45 en agua 58

Polietileno de baja densidad
1C0 de grosor aplicado a
cada cara del disco -

Tratado con 4cido ortofosfd-

rico por inmersidn en una

solucidn acuosa de 0,1% v/v de

4cido ortofosfbrico (90%) : -

£ opodafluid G 6938 obtenido de Croda Chemical Limited

X poeite Tellus 15 obtenido de Shell-ilex y B.P. Limited.
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Ies propiedades lubricantes de estos tratamientos
fueron medidas usando una maguina de ensayos hidrdulicos de
Erichsen W126 equipada con medios para medir carga aplicada
y datos de desplazamiento.

Se comprobd la lubricacidn formade por estiramien-
to, usando los ensayos de aplicecibén de ventosa de Erichsen
sobre muestras de un didmetro de 55 mm, siendo la evaluacidn
por la profundidad del tiro al fallo y a la méxima carga apl
cada. Una gren profundidad de tiro ¥y una/gggga maxima son
indicaciones de lubrificacibn eficaz, siendo el ideal 1a pe-

1icule de polietileno de baja densidad. Ia lubricacidn de

embuticibn profunda fué comprobada usando la néquine, de _ _

upichsen con las herrsmientas de tiro de ventosa de 33 mm.
y muestras de 55 mm. de didmetro. ILa lubricided relativa de
los diversos sistemas fué evaluada en términos del tretajo,
hecho al consegulr el tiro y en términos de la carga de tiro
de punta. Bajos valores de trabajo efectuado y carga de pun
ta son indicaciones de eficaz lubricacibn, siendo el ideal
1a pelfculs de polietileno de baja densidad. |

Los resultados obtenidos para el ensayo de embuti—
cibén profunda se ilustran diagramdticamente en le tabla si-

gulente.

Tn todos los cagos investigados el rendimiento lu-
prificante del invenfo fué superior a aguel de los componen-
tes aplicados independientemente ¥y fué generalmente superior
a los sistemas, en que se aplicaron altas concentraciones de

sceitbes a la superficie de acero.

o
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Ta presente patente de invencidn consta de

las siguientes reivindicaciones:

1.- Procedimiento para el tratamiento previo de su
perficies metdlicas por aplicacidn de un agente fosfatizador
y un material aceitoso, caracterizado porque se aplica el
agente fosfatizador y el material aceltoso de modo simultéd-
neo o separado, pero excluyendo sistemas, en que se deposite
wés de 50 mg/me de agente fosfatizador en una etapa separa-
da, directamente sobre el ' metal - © en combinacidén con més
de 150 mg;/m2 de paterial aceitoso.

5.~ Procedimiento, segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque se aplica una combinacibén de material _ _|
aceitoso y agente fosfatizador.

3.- Procedimiento, segln las reivindicaciones 1 )
2, caracterizado por utilizar dioctil sebacato como materiall
aceitosco.

4 .- Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 &
3, caracterizado por emplear un sistema fosfatizador acele-

rado.
5.— Procedimiento, segin las reivindicaciones 1-4,

caracterizado porgque Se usa una solucibn acuosa de 0,01—1,4%
por volumen de dcido fosfbrico como agente fosfatizador.

6.- Procedimiento, segin las reivindicaciones 1-5,
caracterizado porque Se usa un agente fosfatizador contenien

do NaN02 y NaHO3, como acelsrador.
7.- Procedimiento, segin las reivindicaciones 1-6,

caracterizado por aplicar 5-100 mg/m2 de material aceltoso.
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8,— Procedimiento, segin las reivindicaciones 1-T,
caracterizado por aplicar el material aceitoso ¥y el agents
fosfatizador desde una emulsidn acuosa.

g,— Procedimiento, segin las reivindicaciones 1-8,
caracterizado por aplicer el materiasl aceitoso y el agente
fosfatizador desde una solucidn en un agua conteniendo di-
golvente.

10.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 1-9,
caracterizado por aplicar 0,01-40 mg. de fogsfato por mz_

11.- Procedimiento, segun las reivindicaciones 1 -
10, caracterizado por partir de acero, cuya superficle ya
estd proviste del material aceitoso.

12.- Procedimiento, segin las reivindicaclones 1 -
11, caracterizado por usar un exceso de agente protecsor de
modo que se anulen los efectos indeseables de cualquier con-
tzminante al aplicar la capa protectora.

13.- Procedimiento, seggn wna o varias de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado pérque un agelera~
dor Ffosfatizador estd presente sobre el acero, usado como el
substrato que deba protegerse.

14,~ Procediniento, segin una o varias de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque el procedi-
miento se usa s0l0 parcialmente.

15.~ Procedimiento, segin una o varias de Tlas rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porgue se consigue
lubricidad controlada por seleccibn de un material aceitoso
adecuado.

16.~ Procedimiento, segin unaz o varias de las rei-
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vindicaciones precedentes, caracterizado por poner en contac
to, el agente protector con el substrato durante un periodo
hasta 3 minutos. '

17.- Procedimiento, segin una o varias de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado por poner en contag
to el agente protector con el substrato durante un periodo

hagta 30 segundos.

18.- "Procedimientc pars el tratamiento previo de

. . ’ .
superficies metalicas".

Segﬁn gse describe y reivindica en la presente memg|
ria descriptiva, que consta de cuarenta ¥y ocho hojas folia-

das y escritas a miquina por una sola de caras.

Madrid, e
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