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i Como CROMAR metales - Proceso de
CROMADO
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excepcionalmente duras para resistir al desgaste
del uso, se ha encontrado que el cromado es lo
mejor que se puede obtener. Comparado al
diamante, que para el caso de la proporcion
computamos en diez, y el acero de
herramientas, que varia entre cinco a siete, el
cromo equivale a nueve. Aplicado directamente
al acero, permite usar una herramienta el
cuédruple de tiempo o mas que de ordinario
antes de volver a afilar.

Las figuras 1 y 2 muestran un arreglo adecuado
para pequefios trabajos de cromado. Un
armazén de madera o metal en una base de
madera contiene un calentador eléctrico o a gas
para calentar una cacerola con agua en la que se
asienta un recipiente de vidrio o porcelana. Este
contiene una solucién de cromar, que es
mantenida a temperatura uniforme por el agua
caliente. Bajo el tarro se ponen bloques
espaciadores para evitar contacto directo con la
cacerola. El armazon sostiene también un
mango de anodo, el cual va pivotado de suerte
que el &nodo pueda sumergirse lentamente en la
solucion de cromar hasta que la corriente
correcta de flujo sea registrada en un 0,50 amperimetro. Cuando el anodo, que es plomo, ha sido
sumergido hasta el punto requerido, el mango del anodo se fija en esa posicion, ajustando una
tuerca de aleta en la armazon,
hasta terminar la operacion de v
cromar. Para el caso de trabajos CORRIENTE REQUERIDA

considerables de cromado, es Por 4rea de superficie (a razon de 75 amperes

indicado emplear un conmutador ' por 9 decimetros cuadrados — un pie)
controlado por un termostato en el

bafio de agua, que mantiene 1 em2 requiere .. .. .. .. .. .0,0833 amp.
uniforme automatlcamente_ la g » . ... ... 04185 ”
temperatura, cerrando y abriendo :
la corriente  del calentador 10~ B e e+ e .. .. 0833 7
eléctrico. _AI cromar, la solucion 50’ - - ... 4165 i
evapora violentamente y los gases '
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desprendidos no deben respirarse porque
garganta. Para evitar esto, se coloca un vent

son nocivos para los tegumentos de la nariz y la
ilador entre el operador y el tanque, de suerte que los

gases sean desalojados por la ventana abierta. Otra precaucion para evitar consecuencias

desagradables por efecto de inhalacién de

gases, es untarse vaselina en la nariz, por dentro,

especialmente cuando se trata de trabajo largo. Es aconsejable, también, usar guantes de goma
para operar con mayor seguridad. Sin embargo, si por accidente salpica la solucién a las manos
del operador, debe lavarse inmediatamente con agua corriente para evitar quemaduras.
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En las piezas a cromar es menester
eliminar el orin, aunque una limpieza
escrupulosa como para casi todos los
bafios metalicos no es esencial para
cromar, porque el acido mismo es mas

efectivo que el jabén o cualquier otro

disolvente. Para desoxidar se prepara un bafio de acido clorhidrico y agua (ver la férmula' bajo la

figura 5), y éste se calienta en una cacerola
centigrados, para  entonces
sumergir los objetos mohosos.
Capas leves de orin se disuelven
en unos 10 minutos, pero si la
cantidad de 6xido acumulada es
grande se requerira una hora
aproximadamente. Entonces se
friega y enjuaga bien.

La lisura de la superficie cromada
varia de acuerdo a la superficie
del objeto cromado, como ilustra
la figura 6. Por lo tanto, es
menester igualar la superficie del
objeto a cromar antes de empezar
la operacion. La primera operacién con sup
En seguida se pule con pulidor rotativo (fig.

de agua - bafio de maria - a una temperatura de 50°

| Corte Fransversal -
1‘"‘»‘:‘»‘-7,;,'—*"“"* e —
oéd frsevre o’z’/‘ em;?o
pende o 43 Suyperfi-
cre el obrars ~

Resulitado obltenido o/
roRa urd s Xy
=X -
Alsarndo
Fos
1722 —

erficies muy &speras es amolar con piedra adecuada.
8), hecho de algodon, cargado de silicio en manteca,

primero, y luego tripoli. Para pulido final se usa pulidor de franela a gran velocidad de rotacién,

cargado de tripoli. Los
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agujeros, tales como los

de tijeras, resisten al
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cromado  porque el
hidrégeno generado es
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suficiente para alejar el
cromo de las superficies
contiguas. Estos
agujeros se obstruyen
con cera, arcilla plastica
0 corcho, como en la
figura 7.

El resultado del cromado
depende de mantener el
porcentaje de la solucion

drogend refardan
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Figura 7
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de sulfato dentro de los limites requeridos, conservar la temperatura de la solucién
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constantemente a 35° centigrados y aplicar
la cantidad justa de corriente, que es de 75
amperios por 9 decimetros (pie) cuadrados
de superficie a cromar. Una solucién
efectiva de cromar se compone de:

25 5 grs. de &cido cromico, 20 grs. de acido
sulfurico y 475 grs. de agua destilada.

Estas proporciones deben ser mantenidas
escrupulosamente. EI  &cido  crémico
comercial tiene leve cantidad de sulfato y
por esta deficiencia requiere la adicion de
una pequefia cantidad de &cido sulfarico
con gotero. Cuando contiene la cantidad
correcta de sulfato, se produce un depdsito
brillante de cromo a la temperatura de 55°
centigrados, a condicién que se aplique el
amperaje correcto. Para probar, afiadase
acido sulfurico gota a gota cromando una
pieza de muestra. La tabla de la figura 4
indica las proporciones exactas de corriente
requerida, desde uno a cien centimetros
cuadrados. La corriente es suministrada por
una bateria de acumuladores de 6 voltios.
El polo negativo se conecta al objeto a
cromar y el positivo pasa por el
amperimetro al anodo, como indican las
figuras 1 y 2. Conviene usar alambre
grueso bien protegido con goma o cable
flexible de tamafio bastante grueso para que
no se caliente excesivamente cuando pase
una corriente considerable. Si falla
cualquiera de los tres factores de los que
depende el resultado de la operacion, el

. depdsito de cromo sera lechoso, escamoso

0 defectuoso. Los primeros 5 segundos
determinan el tipo de depdsito, pero
generalmente tarda 20 minutos en formarse
una capa de espesor satisfactorio. Si el
depdsito al principio no es correcto, se
puede limpiar sumergiendo el objeto en la
solucion indicada para eliminar el orin,
calentando la solucion.
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Piezas a cromar de forma peculiar requieren &nodos de conformacién especial porque el cromo se
deposﬂa prlmero y mas en las partes del objeto préximas al anodo. En la figura 9 se ilustran
_— varios métodos para espaciar la superficie del anodo
equidistante al objeto a tratar. Superficies de curva
. uniforme, tales como reflectores, se hace rotar pocos
- grados cada minuto para obtener cromado uniforme.
Todo el conjunto se sumerge en el bafio y se lo
mantiene en movimiento constante mientras se
croma. El flujo de la corriente se determina por el
area de plomo sumergida, y es menester hacer
previos experimentos para determinar el didmetro
requerido para dar el amperaje correcto al area
destinada a cromar. Para cromar superficies grandes,
la fuerte corriente
requerida  exige
buenos contactos
entre el material a
tratar y el alambre de la bateria. Siempre que es posible se
suelda el alambre a la pieza a cromar; en otros casos se utiliza
una pinza de resorte, la que se cambia de posicion durante el
proceso para evitar puntos sin cromar. El area de la pinza debe
sumarse a la del material para obtener un célculo correcto de
la corriente necesaria.
Figurillas y ornamentos se croman mejor en solucion de
cromar diluida. Se empieza la operacion a corriente inferior a la indicada en la tabla 4 y se
aumenta la corriente gradualmente hasta el maximo durante el proceso del bafio. Objetos de
formas irregulares no suficiente pronunciadas para permitir anodos de formas especiales, deben
mantenerse en movimiento constante en el bafio para asegurar una capa uniforme de cromo en
todas sus partes.
Si se quiere tratar otros metales que acero, cobre o niquel, deben ser niquelados o sometidos a
bafio de cobre antes de cromar. Para dureza de filo o resistencia al uso en las herramientas basta
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un cromado de un décimo de
milimetro o un poco mas. Al
cromar herramientas se calcula un
excedente para amolar la
superficie hasta formar un filo
bien cortante, por cuya razon se
requiere un deposito extra grueso.

Una vez terminada la operacion de
cromar, cuando el espesor del
depdsito es suficiente, se lava el
objeto en agua corriente y se lo
entierra en aserrin, que lo seca e
impide la formacién de manchas
de agua (figura 10). Después de
usada, la solucion de cromar
acrecienta su contenido de sulfato

~ y lacalidad del cromado se reduce

proporcionalmente; pero la
adiciéon de carbonato de bario,
como indica la figura 11,
neutraliza el sulfato. Esta mixtura

se agita y se deja reposar, después de lo cual el liquido claro se filtra. Se agrega acido crémico y
una pequefa cantidad de &cido sulfarico para dar a la solucion su fuerza original.
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