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DE
INVENCION

a favor de PHILIPPI ESPANOLA, S.A., entidad espafiola, do-
miciliada en Barcelona, Travesera de Dalt, 29, por "PROCE-
SO PARA EL ABRILLANTADO ELECTROLITICO DE PIEZAS DE PLATA".

MEMORIA DESCRIPTIVA

ILa presente invencidn se refiere a un proceso
para el abrillantado de piezas de plata que produce un a-
brillantado progresivo sin desgaste de la pieza sometida
: al tratamiento.

5e Es de todos conocida, le primordial importancia
que tiene para la indugtria joyera, el pulido o abrillan-
tado de sus articulos, asi como la extraordinaria dificul-
tad que en ocasiones presenta esta operacidén de pulido me-
cdanico de los metales preciosos.

10. Dichas difjcultades son complejas y variadas, y
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van desde la necesidad de emplear personal especializado,
hasta la material imposibilidad de llegar a abrillantar
zonas ocultas o interiores que son por tanto inaccesibles

a la muele mecdnica, pasando, por afiadidura, por las consi-
derables pérdidas de metal noble debido al desgaste por pu-
lido mecdnico, circunstancia ésta que se agrava al abrillan-
tar articulos de plata, a causa de lo blando que resulta
este material.

Existen en la actualidad sistemas de pulido elec—
trolitico que permiten realizar estas operaciones, perc el
abrillantado de la pieza implica un considerable desgaste
de la misma, ya que ésta se disuelve superficialmente para
eliminar las irregularidades sin ser restituido el material
eliminado.

Los métodos de electrodeposicidn de metales en
forma brillanke'y el abrillantado electrolitico anddico de
muchos metales son conocidos, pero no existe ningdn proce-
86 capaz de combinar a ambos para eliminar los inconvenien-
tes que éstos presentan, y compaginarlos de una forma to-
talmente eficaz.

La presente invencidn elimina estos inconvenien-
tes por el hecho de proporcionar un nuevo proceso para el
abrillantado de piezas de plata que no precisa manos espe-
cializadas y permite el abrillantado progresivo de las pie-
zas sin desgaste de material.

Para ello, el proceso de acuerdo con la invencidn
comprende una primera fese de desengrase y enjuague de la

pieza a tratar, unae segunda fase de infroducidn y fijacidn
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en un bafio especial de electropulido, una tercera fase de
puesta en marcha de un mecanismo de agitacidn que se man-
tiene en funcionamiento hasta el final del proceso, y una
cuarta fase de inversidn periddica de la polaridad de una
corriente continua aplicada al electrodo formado por la
pieza a abrillantar y a un eleetrodo especial que estable-
ce circuito eléctrico con el interior a través del bafio de
electropulido.

Mds concretamente, la fase de inversidén periddi-
ca de polaridad de la tensidn aplicada a los electrodos
del bafio de electropulido, comprende un primer pericdo en
el que la pieza a pulir actda como cdtodo para la deposi=-
cidn, sobre ella, de una fina pelicula nivelante de plata
en forma mate, y un segundo periodo en el que la pieza a
pulir actis como dnodo para la disolucidn superficial con-
trolada de parte de la pelicula de plata mate depositada
en el periodo anterior, sucediéndose alternativamente dichos
periodos hasta el final del proceso, '

El bafio de electropulido estd formado preferible~
mente por uns solucidn alealino-cianurade similar a la em=-
pleada en lag soluciones ordinarias de platear, y que per-
mite trabajar dentro de una gana de densidades de corrien-
te Sptimas en los dos periodos de la fase de inversidn pe-
riddica de la corriente aplicada a los electrodos del bafio
electrolitico, con unas diferencias de potencial prdetica-
mente constantes para cualguier superficie de la pileza de

plata a pulir.

Ta forma de operar en el .proceso de acuerdo con
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la invencidn, es la siguiente:

En primer lugar debe establecerse el programa a
seguir en las diferentes fases del proceso, determinando
los tiempos, tensiones, densidad de corriente, temperatura
del bafio electrolitico de electropulido, la agitacidn de
dicho befio y demds factores determinantes del proceso, siem-
pre relacionados con las caracteristicas de los materiales
y méquinas empleadas en é1.

Las tensiones de trabajo para cualquier tipo de
pleza a abrillantar, son prdcticamente constantes, estan-
do comprendides entre 1 y 2,5 V. para la fase catddica, y
de 6 a 8 V. para la anddica, dependiendo el valor exacto
de las dimensiones del medio y de la composicidn del elec—
trdlito.

La densidad de corriente estd generalmente com-
prendida entre 1 y 3 Amp/dm2 para la fase catddica, y de
12 a ZO,Amp/dmg pera la fase enddica.

La temperatura de trabajo del electrolito debe
estar comprendida entre los 15 y 252C, temperatura sensi—
blemente inferior a las comunmente utilizadas en otros tra-
tamientos similares de pulido anddico.

La velocidad de agitacidn da los resultados mds
satisfactorios cuando estd comprendida entre los 80 y 100
cursos por minuto.

El nidmero de ihversiones de polaridad de la co-
rriente aplicada a los electrodos del bhafio de electropu-
lido, depende del estado inicial de la pieza a pulir y del
grado de pulido que se pretenda obtener.
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Es evidente que una pieza salida de fundicidn

requerird un nidmero mayor de ciclos que otra idéntica que
haya sido sometida a un esmerilado y bombeado previo; asi
mismo requerird mayor nimero de ciclos una pieza a la que
se quiera dar un brillo extraordinario que otra a la que
se gquiera proporcionar un grado de brillo inferior. Cada
ciclo porporciopa un mayor grado de brillantez, y por tan-
t0 no hay mds limite que el que imponge el usuario, claro
estd en funcidn de los costos de tratamiento y de que se
alcanza un punto en el que no se observa mejoria en el as-
pecto de la pieza tratada,

Como dato orientativo puede decirse que para
una pieza de microfusidn que haya sido bombeada antes de
su introduccidn en el electrolito, se requieren un minimo
de 10 ciclos, es decir 10 periodos en el gue la pieza &
pulir trabaja como cdtodo, y diez periodos en el que tra-
baja como dnodo.

los tiempos de tratamiento son del orden de 40
a 45 segundos en la fase catdédica y de 3 a 4 segundos en
la fase anddica; en cuwalquier caso, el tiempo de esta Wl-
tima fase no debe ser inferior a 2 segundos ni superior
a 4,5 segundos.

. Estos tiempos indicados son dptimos para una gran
gama de superficies a tratar y por tanto de densidades de
corriente, pero no son mds que orientativos, pues puede
haber alguna superficie que requiera otro tiempo diferen~
te a los indicados.

El dato que condiciona la variacidén del tiempo,
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es la densidad de corriente, o mejor dicho la intensidad
total que atraviesa el electrolito en las fases anddicas
y catédicas.

Puede decirse que el uUnico tiempo susceptible
de ser variado es el de la fase catddica, pues el de la
anddica debe ser casi rotundamente de 4 segundos, debido
2 que con tiempos inferiores no se produce el brillo de-
geado, y con tiempos mds elevados se observan fendmenos
de oxidacidén de la pieza en tratamiento.

Por lo tanto, la variable es el tiempo de trafa-
miento catddico, y deberd programarse de manera que el pro-
ducto de la intensidad por el tiempo en esta fase sea siem-
pre superior al mismo producto de la fase anddica; como
sea que las intensidades, y el tiempo de la fase anddica
son constantes, es fdeil determinar el tiempo de la fase
catddica de manera que se cumpla que el nimero de Culom-
bios de la fase catddica sea superior al de la fase anédi-
ca, egstando dicho ftiempo comprendido casi siempre entre los
40 y 50 segundos.

» El eleetrolito que forma el bafio de electropuli-
do, puede estar compuesto por una solucidén alealino-cianu~
rada muy similar & le empleada en las soluciones ordinarias
de platear, y que permite trabajar dentro de una gama de
densidades de corriente dptimas en ambas fases, con unas
diferencias de potencial prdcticamente constantes para cuale-
quier superficie de pieza de plata a abrillantar.

Diche composicidn es:

Ag (CN); .... 55 a 60 grs/lto.
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CN ...... 15 a 20 grs/lto.
CO0% vieve. 20a 25 W @
OHQ esssse 3@ 6 n M
Las dimensiones del medio estdn en funcidén de
la produccicn del usuwario y del nimero de ciclos que se
deseen programar, debilendo ser estas dimensiones, suficien-
tes para una carga de piezas que permita absorber dicha
produccidn, puesto que el tiempo de cada operacidn es el
que resulta de sumar el correspondiente a las fases catd-
dicas y a las anddicas de los ciclos programados, siendo
estos tiempos prdcticamente constantes, por tanto es evi-
dente que para obtener una mayor produccidén diaria, no po-
dran reducirse los tiempos de tratamiento, sino gue deberd
emplearse una instalacidén de mayores dimensiones que permi-
ta el tretamiento simultdneo de mds piezas por operacidn.
Una vez establecido el programa a seguir empieza
el proceso con la primera fase de desengrasado y enjugado
de la pieza a pulir, a fin de que la superficie de la pie-
za quede perfectamente limpia y ninguna impureza pueda ac-
tuar comp pantalla y dejar la superficie gue ocupa, en el
estado primitivo después del tratamiento, por no haber es-
tablecido contacto dicha zona con el electrolito del bafio.
Después de limpia la pieza, se la introduce en
el interior del bafio electrolitoco de electropulido en el
que previamente se han fijado la tensidn y el tiempo de
cada fase, y el numero de cambios de polaridad.
Una vez asegurada la pieéa a tratar, empieza a

funcionar un mecanismo de agitacidn del soporte suspensor
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de la pieza, y un dispositivo rectificador alimenta a la
pieza y a un electrodo de acero inoxidable de forma que
la pieza en tratamiento donstituya la parte catdédica y el
otro electrodo la parte anddica.

Mientras la corriente estd aplicada en dicho sen-
tido la pieza a tratar se cubrird de una fina capa de pla-
ta en forma mate, la cual aumentard preferiblemente las
microcrestas de la superficie a pulir de la pieza en tra-
tamiento, quedando dicha capa debilitada, es decir, de me-~
nor espesof, en las microdepresiones de la superficie de
la pieza,

De esta forma se obtiene un primer y tosco gra-
do de pulido, pero dicho pulido no serd realmente efecti-
vo hasta después del abrillantado definitivo de la pieza.

En este periodo la pieza en tratamiento, reci-
be una polarizacidn inversa a la del periodo anterior, de
forma que ahora actia como dnodo y la superficie cubierta
de la capa niveladora de plata en forma mate, empieza a
disolverse en el bafio de electropulido.

‘Durente el tiempo en gue la pieza tratada actua
como dnodo, se forme en tornd a élla, una pelicula visco-
ga de productos de la reaccidn, la cual es altamente re-
sistente a posteriores disoluciones del material andédico.

Dicha capa de productos de reaccidn se acumule
preferiblemente en las microdepresiones de la pieza, mien-—
tras que su espesor es menor en las microcrestas.

Esta capa ofrece mayor proteccidén contra la diso-

lucién, en las zonas que presenta mayor espesor, por 1lo gue
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se disolverdn con preferencia las microcrestas de la super-
ficie tratada.

De esta forma, se reducen las irregularidades de
la superficie de la pieza en tratamiento, ya que al disol-
verse com mayor velocidad de reaccidn las crestas salien-
tes de esta pileza que las depresiones de la misma, se ni-
vela gradualmente ofreciendo un aspecto macroscdpico de
abrillantado, que al repetir sucesivamente los periodos en
que la pieza trabaja catédicamente y anddicamente resulta~
rd mucho mds apreciable.

Cuando se considere suficiente el grado de abri-
llantamiento que ha obtenido la pieza, ésta ge extraerd
del bafio de electropulido dando fin al proceso.

La extracidn de la pieza ya pulida debe realizar-
se un instante antes de que termine el Ultimo periodo de
tratamiento anddico de la misma, es decir todavia con pa-
so de corriente, ya que si se deja sumergida en el electro-
lito, sin paso de corriente, pueden aparecer una serie de
velos debidos a las fuerzas electromotrices que se generan
entre la pieza y el electrolito.

Serdn independientes del alcance de la presente
invencidn los detalles accesorios y demds caracteristicas
constructivas no esenciales, empleadas en la puésta en prdc-
tica de la misma, por quedar todo ello comprendido dentro

del espiritu de las siguientes reivindicaciones.
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Sé reivindica como objeto de la presente paten—
te de invencidn:

1. Proceso pars el abrillantado electrolitico
de piezas de plata, que se caracteriza esencizlmente por
el hecho de comprender una primera fase de desengrase &
enjuague de la pieza a abrillantar; une, segunda fase de
introduceidn y fijacidn en un bafio especial de electropu-
lido; una tercera fase de puesta en marcha de un mecanismo
de agitacidn que se mantiene en funcionamiento hasta el fi-
nal del proceso, y una cuarta fase de tratamiento electro-
1itico, en el que se efectde la inversidn periddica de la
polaridad de una fuente de alimentacidn de corriente con-
tinua, que aplica tensidn al electrodo formado por la pie-~
za a abrillantar y a uno o mds electrodos especiales com=
plementarios gue establecen circuito eléctrico con el an-
terior a través del bafio de electropulido,

2. Proceso para el abrillantado electrolitico
de piezas de plata, segin la reivindicacidn anterior, que
ge caracteriza esenéialmente por el hecho de que la fase
de inversidn periddica de polaridad de la tensidn aplica~-
da a los electrodos de bafio de electropulido, comprende
un primer periodo en el gue la pieza avpulir actda como
cdtodo para la deposicidn, sobre élla, de una fina pelicu~
la nivelante de plata en.forma'mate, vy un segundo periodo

en que la pieza a pulir actda como dnodo para la disolucidn

i@
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superficial controlada de parte de la pelicula de plata

mate depositada en el periodo anterior, sucediéndose al-
ternativamente dichos periodos hasta el final del proceso.

3. Proceso para el abrillantado electrolitico
de piezas de plata, segin la primera reivindicacidn, que
se caracteriza por el hecho de que el batio de electropuli-
do estd preferiblemente formado por una solucidén alcalino-
clanurada similar a le empleada en las goluciones ordina-
rias de platear, y que permite trabajar dentro de una ga-
ma de densidades de corriente dptimas en los dos periodos
de la fase de tratamiento electrolitico, con unas diferen-—
cias de potencial prdcticamente constantes para cualquier
superficie de la pieza de plata a pulir.

4, Proceso para el abrillantado electrolitico
de piezas de plata.

La presente memoria descriptiva consta de once
hojas foliadas escritas a2 mdquina por una sola cara.

Barcelona, 5 de septiembre de 1973
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