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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A ,

de una Patente de Invención a nombre de: 
Kollmorgen Corporation, de nacionalidad 

estadounidense, domiciliada en 31 Sea —  

Cliff Avenue, Glen Cove, N.Y. 11542, (USA) 

por: "DISPOSITIVO PARA LA DETERMINACION - 

DEL ESPESOR Y DE LA VELOCIDAD DE DEPOSI­

CION DE CAPAS EN PROCESOS DE DEPOSICION - 

SIN APLICACION DE CORRIENTE Y GALVANICOS".

-- oooOOOooo—

El invento se refiere a un dispositivo para la medi­

ción del espesor de capa y/o de la velocidad de deposición de 

capas que se forman o se depositan, sin aplicación de corrien­

te o galvánicamente, sobre objatos en una solución de baño que 

sirva para la deposición.

Además de la determinación de la velocidad de deposi, 

ción durante el trabajo de deposición, también es posible ave­

riguar y detectar modificaciones de la velocidad de deposición 

y efectuar su evaluación para el control del proceso de depos¿. 

ción.

La medición directa y digna de confianza de los esp¿
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sores da capa formados junto al objeto que se encuentra dentro 

del baño de deposición es deseable ya que en la práctica sólo 

de este modo se logran de manera digna de confianza espesores 

de capa previamente establecidos y se pueden controlar da modo 

correcto. Para numerosos casos de utilización de objetos reve^ 

tidos sin aplicación de corriente o por via galvánica es alta­

mente importante la formación de una capa con un espesor deter 

minado y previamente establecido. El hacho de que no se llegue 

a alcanzar el espesor de capa conduce a perturbaciones en el - 

funcionamiento, por ejemplo a una insuficiente protección contra 

la corrosión o a propiedades eléctricas defectuosas, y por con 

siguiente a la formación de piezas de rechazo. La formación de 

capas con espesores que son mayores que los prescritos puede - 

conducir igualmente a productos de rechazo, por ejemplo por ra 

zones de tolerancias mecánicas. Sobre todo, debido a la forma­

ción de capas de espesor inútilmente grande se prolonga el prjo 

caso de deposición y se aumenta el consumo de costoao material 

utilizado para la formación de las capas. Ambas circunstancias 

producen un empeoramiento de la rentabilidad. Los castos produ. 

cidos por la formación de capas de magnitud excesiva pueden —  

adoptar por ejemplo una considerable magnitud al fabricar capas 

aplicadas de ora. Las capas de oro son utilizadas en gran extert 

sión como material para contactos en la moderna industria aléc. 

trica. Con el fin de garantizar un buen comportamiento de cojn- 

tacto, no se debe quedar por debajo de un espesor de capa pre,s 

crito y determinado. De acuerdo con los procedimiento hasta —  

ahora conocidos sólo es posible medir el espesor da capa de las 

capas aplicadas de oro sobre objetos, con elevado grado de exat:



titud, cuando dichos objetos han sido retiradas del baño. Ya - 

solamente la necesidad de devolver el objeto de nuevo dentro - 

de la Bolución de baño caso de que tenga un insuficiente espe­

sor y proseguir el proceso de deposición, da lugar a una esen­

cial complicación del procedimiento y a un empeoramiento de la 

rentabilidad. Para procedimientos de deposición galvánica ya - 

es sabido utilizar la cantidad de corriente para la determina­

ción de la cantidad de metal depositado. En este caso, no obs­

tante, se determina solamente, la cantidad total del metal de­

positado. Sin embargo, la forma geométrica de los objetos que 

se encuentran dentro del baño de deposición y la influencia —  

ejercida sobre ellos por objetos contiguos y por medios auxi­

liares da galvanización (los denominados ladrones de corriente) 

hace que tal medición tenga un dudoso valor para la determinja- 

ción de los espesores de capa realmente obtenidos en un lugar 

determinado en el baño de deposición.

Para la deposición de metales sin aplicación de co­

rriente no existe ni siguiera esta posibilidad en BÍ poco satis 

factoría, dB determinar el espesor de capa, antes de que el co 

rrespondiente objeto sea retirado de la solución de baño. No - 

obstante, también en este caso es extraordinariamente deseable, 

por razones de rentabilidad igual que por razones de calidad, 

conocer el espesor de la capa formada antes de que el objeto - 

revestido sea retirado de la solución de baño.

Otra desventaja que aparece en ciertos casos al pro­

ducir revestimientos metálicos consiste en que la superficie, 

ya después de corto tiempo de estar fuera de la solución da ba 

ño queda pasivada, de manera qua después de una etapa de medí-
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ci6n de espesor de tipo usual debe ser reactivada, caso de que 

deba proseguirse la metalización.

En la realización del proceso de revestimiento, por 

ejemplo en la metalización mediante soluciones de baño, autoca 

taliticas, que trabajan sin aportación exterior de corriente, 

se desea para la conducción óptima del proceso de deposición - 

asi como para el reconocimiento de perturbaciones, poder averi 

guar según la técnica de medición la velocidad de deposición - 

asi como sus modificaciones y observar o evaluar dichos datos 

permanentemente o en determinados momentos.

También para revestimientos galvánicos y para reves­

timientos electroforáticos es deseable la medición de la velo­

cidad de deposición durante el proceso de deposición.

De acuerdo con el presente invento, la medición del 

espesor de capa se realiza durante el proceso de deposición en 

la solución de baño por medio de un dispositivo emisor de in­

mersión colocado en el líquido del baño de deposición, que pus 

de ser colocado en un lugar cualquiera del baño de deposición, 

y que consta de una caja envolvente, que sirva para sostener - 

una sonda, cuya superficie enfrentada al liquido del baño es - 

revestida, siendo determinado el espesor de la capa formada me 

diante un procedimiento de medición por reflexión, en si cono­

cido. Para ello la radiación emitida por un preparado radioac­

tivo apropiado es reflejada a través de la sonda hasta junto a 

la capa aplicada. La cantidad de la radiación reflejada es una 

medida del espesor de capa en el momento de la medición; la va 

riación cronológica de la radiación reflejada corresponde a la 

variación cronológica del espesor de capa durante el proceso de



deposición y, por consiguiente, corresponde a la velocidad de 

deposición. El valor y la variación de la velocidad de deposi­

ción dan información acerca del trabajo dal baño o de las per­

turbaciones que aparecen en el mismo.

El invento consiste, por consiguiente, en determinar 

por medio de una sonda que se encuentra dentro de la aolución 

de baño de revestimiento mediante medición por reflexión hasta 

junto a la capa depositada sobre la sonda, el espesor de capa 

formado en cada caso y, a partir da Éste, la velocidad de depô  

sición. Si la sonda consiste en el material del objeto que ha 

de ser revestido, el espesor de la capa formada sobre la sonda 

y el da la capa formada sobre el objeto se corresponden direc­

tamente entra sí. Si se utiliza un material diferente para la 

sonda, exista entre el valor de medición y la capa formada so­

bre el objeto una sencilla relación. Como ejemplo para el Glti. 

mo caso se hará uso de la metalización ain aplicación dé corrieji 

te. Si la superficie del objeto a metalizar y la de la sonda - 

consisten en al mismo material, y Éstas son activadas de igual 

modo para la deposición de metal ain aplicación de corriente, 

el comportamiento de deposición sobre la sonda y el comportamieji 

to de deposición sobre el objeto se corresponden entre ai. Por 

el contrario, si como material para la sonda se utiliza un so­

porte da material sintético ya provisto con una capa del metal 

que ha de ser depositado, mientras quB el objeto que ha de ser 

metalizado posee una superficie de material sintótico cataliza, 

da para la deposición de metal sin aplicación de corriente segón 

un procedimiento cualquiera apropiado, durante el intervalo de 

tiempo que transcurra hasta la formación de una película matáljL
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ca cerrada existe una asociación, correspondiente a una función 

sencilla, entre el valor de medición y el espesor de capa o la 

velocidad de deposición sobre el objeto. El curso de esta fun­

ción depende del tratamiento previo utilizado para catalizar - 

5 la superficie y es establecido de modo inequivoco por dicho tra

tamiento previo.

El dispositivo de medición de acuerdo con el invento 

puede servir ventajosamente también para la determinación de - 

la actividad catalítica de superficies. El tiempo de iniciación 

ID de funcionamiento (es decir el periodo inicial que transcurre

hasta que comienza la deposición de metal) así como la veloci­

dad de deposición como función de la actividad catalítica hasta 

la formación de una película metálica cerrada son valores de - 

medición apropiados para alio, y pueden ser determinados de —  

15 acuerdo con el invento de una manera sencilla.

Asimismo es posible determinar de una manera sencilla 

con el dispositivo de acuerdo con el invento, determinados pa­

rámetros de la capa metálica depositada, tal*como por ejemplo 

el espesor de la misma, a partir de la medición del espesor de 

20 capa y de la velocidad de deposición, especialmente durantB el

intervalo de tiempo que transcurre hasta la formación de la pjg 

licula metálica cerrada.

En lo que sigue se representará con mayor detalle a 

modo de ejemplo con ayuda de la figura 1 el dispositivo da m.g- 

25 dición de acuerdo con el invento.

El dispositivo de medición consiste en el emisor de 

inmersión representado en la figura 1 en una forma da realiza­

ción ilustrativa, y en un aparato de medición usual para la rea



lización del procedimiento de medición por reflexión.

La caja envolvente 1 del emisor de inmersión consis­

te en un material sintética apropiado, que sea estable frente 

a los ácidos y/o a los álcalis. Ventajosamente se escoge uno que 

tenga una superficie lo más lisa y exenta ds poros que sea pos¿ 

ble, con el fin de evitar de este modo también de modo amplio 

una deposición sobre la caja envolvente en el caso de utilizar 

se baños que trabajan sin aplicación de corriente. Además de - 

ello se debe procurar necesariamente que desde el material sin 

tético no se ceda ninguna impureza a la solución del baño, ya 

que esto en cualquier caso conduciría a un falseamiento del va. 

lor de medición y en determinados casos a una influencia inadmi, 

sible sobre el comportamiento del baño.

La sonda 2 consiste en una lámina de soporte, en el 

ejemplo un disco circular de Mylar, que está sensibilizado ca­

talíticamente para la deposición de metales sin aplicación de 

corriente de un modo conocido, por ejemplo por tratamiento con 

una solución de un complejo de cloruro de estaño (divalBnte) y 

paladio (divalente).

En otra forma de realización del emisor de inmersión 

ds acuerdo con el invento, la sonda 2 consiste en una lámina de 

soports que está revestida por un sólo lado con una delgada pe 

licula del metal para deposición, por ejemplo con una*película 

de cobre.

La sonda es colocada de modo estanco a los líquidos 

dentro de la caja envolvente mediante un anillo tórico 3 y una 

tuerca roscada 4.

En el interior de la caja envolvente 1 se encuentra
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al cabezal da medición 5 el cual, dB modo ventajoso, según aa

representa en la figura, SB apoya directamente sobra el lado-in 

terior de la sonda bajo tensión previa. De esta manera se logra 

que, incluso en el caso de movimiento del cuerpo de inmersión 

en el liquido del baño o en el caso de una circulación intensa, 

etc., no se pierdan ni el contacto ni la distancia definida.

En el interior del cabezal da medición 5 se encuentra 

el manantial de radiación en forma de un radionúclido y un tubo 

contador Geiger-Müller con el fin de determinar la intensidad 

de la radiación reflejada; ambas elementos no están representa 

dos an la figura 1.

Desde el cabezal de medición 5 el conductor para se­

ñales 6 lleva hasta el aparato de medición, tampoco representa 

do.

En el dispositivo, de acuerdo con el invento, al emi 

sor, de inmersión es sumergido en la solución del baño y parma 

nace dentro de ella durante la aplicación de la capá sobre el 

objeto a revestir. La forma de realización de acuerdo con la - 

figura 1 está prevista para utilizarse en baños de metalización 

sin aplicación de corriente.

La señal suministrada por el tubo contador correspori, 

de en este caso en todo momento al espesor dB capa del revestí 

miento metálica depositado sobre la superficie exterior de la 

sonda; a partir de la variación cronológica del valor da medi­

ción proporcional al espesor de capa se puede deducir la velo­

cidad de deposición. Esta, por ejemplo, en el caso de una des­

composición de capa por vía química o electroquímica puede adoja 

tar un valor negativo.
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La señal evaluada en el aparato de medición puede ser 

utilizada, por ejemplo mediante un registrador trazador, para 

la valoración visual del proceso de medición y para influir ma. 

nualmante sobra el mismo. La consecución de un eapBsor da capa 

preestablecido puede ser comprobada de modo sencillo y digno - 

de confianza - después de haber calibrado el aparato - y por - 

consiguiente el tiempo de trabajo del baño puede ser ajustado 

de modo óptimo, a saber da manera tal que no ae apliquen espe­

sores de capa insuficientes ni tampoco espesores de capa inde­

seablemente grandes.

El dispositivo según el invento puede preverse de foj? 

ma tal que, la señal y su derivada en función del tiempo, que 

corresponde a la velocidad de deposición, pueden utilizarse pja 

ra, conjuntamente con otros valores de medición tales como la 

concentración de los componentes del baño, la temperatura, etc. 

efectuar el control automático del baño y/o determinar el tiem 

po de permanencia del baño.

Para la medición en baños que trabajan galvánicamente 

puede servir un emisor de inmersión similar al de la figura 1, 

consistiendo la sonda no obstante en una lámina metálica o en 

una lámina de material sintético metalizada por su exterior y 

estando unida con el polo correspondiente de un manantial de co 

Tríente. En este caso la polaridad se ajusta a la misión esta­

blecida , a saber si se ha de formar una capa por vía galvánica 

o si SB trata de un procedimiento de descomposición de capa de 

metal por vía galvánica.

Como manantial de corriente puede servir el mismo que 

sirve para la metalización galvánica, etc., de los artículos, o
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puede utilizarse un manantial de corríante dispuesto por sepa­

rado, por ejemplo uno estabilizado de modo especial.

En otra forma de realización del emisor de inmersión 

Éste, además de la sonda, contiene también un contraelectrodo.

La selección del radionóclido depende de la finalidad 

de la medición. Con el fin de medir en baños de cobreado que - 

trabajan sin aplicación de corriente con pequeña velocidad de 

deposición, el comportamiento inicial (comportamiento de comían, 

zo de funcionamiento) y la velocidad de deposición, puede utili 

zarse por ejemplo un núclido cuyo margen de medición en el ca­

bezal de medición utilizado llegue hasta 1 a 10 ĵm: uno de ég- 

tos puede servir también para la determinación de delgados es­

pesores de capa.

Para la medición en baños rápidos o de espesores dB 

capa mayores puede servir ventajosamente un nóclido con un mar 

gen de 5 a 100 jjm; para mediciones de espesores totales de ca­

pa, especialmente en el caso de capas más gruesas a formar, el 

margen de medición se encontrará en general entre 20 y 400 ĵm.

- N 0 1 A -

Se reivindica como nuevo y de propia invención:

1.- Dispositivo para la determinación del espesor y 

de la velocidad dB deposición de capas en procesos de deposición 

sin aplicación de corriente y galvánicos, caracterizado por ej9 

tablecerse un emisor de inmersión que consta de una caja envojL 

venta a base de material altamente resistente a los ácidos y/o 

a los álcalis, preferentemente consistente en un material sinté
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tico y juntamente con una sonda dimensionada apropiadamente y 

colocada en la caja envolvente para cerrar un orificio corres­

pondiente, forma una envolvente estanca a los líquidos y porque 

la sonda con su superficie que no entra en contacto con el lí­

quido del baño está enfrentada a un cabezal de medición coloca 

do en la misma caja envolvente, que tianB un manantial de radia 

ción y un receptor para la energía de radiación reflejada por 

la lámina o por el revestimiento de ésta; y porque el emisor - 

de inmersión está equipado con una conducción para señales que 

está colocada de modo estanco a los líquidos y que conduce la 

señal suministrada desde el receptor de radiación al aparato - 

da medición que sirve para la evaluación, y está dispuesto por 

fuera del líquido del baño de deposición.

2. - Dispositivo, según la reivindicación anterior, - 

caracterizado porque la sonda es una lámina de material sinté­

tico o una película a base de este material.

3. - Dispositivo, según las reivindicaciones anterio­

res, caracterizado porque la superficie de la sonda, que entra 

Bn contacto con el liqu ido del baño, está catalizada para la - 

deposición de metal sin aplicación de corriente.

4. - Dispositivo, según las reivindicaciones anterio-r 

raa, caracterizado porque la superficie de la sonda, que entra 

en contacto con el líquido de baño, es provista con una capa - 

de metal, preferiblemente una constituida por el mismo metal que 

es depositado a partir de la solución del baño.

5. - Dispositivo, según las reivindicaciones anterio­

res, caracterizado porque la sonda consiste en una película m.e 

tálica o en una lámina metálica o en una lámina de material —
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sintético metalizada preferiblemente por un único lado, y poj; 

que la sonda' está en contacto eléctrico con un manantial de co 

rríante.'

6. - Dispositivo, según laa reivindicaciones anterio-

5 res, caracterizado parque lleva un contraelectrodo dispuesto -

de manera correspondiente con respecto a la sonda.

7. - Dispositivo, según las reivindicaciones anterio­

res, caracterizado porque el cabezal de medición se encuentra, 

bajo tensión previa, en contacto con la superficie de la sonda

10 enfrentada al lado interior de la caja envolvente.

B.- DISPOSITIVO PARA LA DETERMINACION DEL ESPESOR Y 

DE LA VELOCIDAD DE DEPOSICION DE CAPAS EN PROCESOS DE DEPOSICION 

SIN APLICACION DE CORRIENTE Y GALVANICOS.

Tal como se describe y reivindica en la presente M.g- 

15 moría Descriptiva, que consta de doce hojas escritas a máquina

por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.
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