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LA REACCIÓN DEL DECAPADO EN EL PROCESO DE FOSFATIZADO

La reacción de decapado en el proceso de recubrimiento con fosfato es más que un simple paso precursor en el mecanismo de formación del recubrimiento. También determina, en gran medida, las propiedades útiles del propio recubrimiento. 
El ataque ácido proporciona una superficie de metal verdaderamente limpia y además, el decapado vuelve rugosa la superficie del metal y mejora así la adherencia del recubrimiento de fosfato.
La extensión de la reacción de decapado y su velocidad dependen de la composición de la solución, las condiciones de procesamiento y el tipo de metal que se está tratando.
Un parámetro de gran importancia es la concentración de ácido libre en la solución de fosfatado, relacionado con la proporción implícita de la relación de equilibrio del ácido.
Cuanto mayor sea la concentración de ácido libre, mayor será el grado de eliminación de metal asociado con el proceso de fosfatación. 
Este efecto ha sido confirmado por un estudio en el que se fosfataron piezas de acero, desengrasadas con un disolvente orgánico, con una inmersión de 5 minutos a 60 °C en soluciones que contenían Zn, NaNO3, NaNO2 y cantidades progresivamente mayores de P2O5 (total).
Los resultados mostraron la pérdida de peso por decapado y el peso del recubrimiento de fosfato de zinc en función de la relación de ácido en el baño.
Se obsevó que la pérdida de peso debido al decapado aumenta con el aumento de la proporción de ácido, siendo la relación continua en el rango de acidez estudiado. 
El peso del recubrimiento de fosfato se comporta de manera algo diferente, mostrando un máximo justo por debajo de la proporción de ácido de equilibrio y luego cayendo rápidamente con el aumento de la concentración de ácido libre, en relación con el valor de equilibrio. 
Estos resultados, junto con las mediciones realizadas en los sistemas de trabajo, en los que la concentración de ácido libre fue menor que el valor de equilibrio, implican que la solución estaba sobresaturada. Operar en este modo requiere una neutralización continua de la solución, ya que entonces hay una tendencia continua a la precipitación espontánea de fosfatos básicos sólidos para restablecer las condiciones de equilibrio de la solución.
Puede verse fácilmente que este proceso dará lugar a un lodo excesivo en el baño que puede resultar en una alta tasa de rechazo. Otro inconveniente es la acción de ataque químico muy reducida en soluciones sobresaturadas que se manifiesta en una adhesión reducida y "afinación" entre el revestimiento de conversión y el sustrato.

Los intentos de implementar estos conceptos sobre una base de aspersión revelaron que incluso una desviación modesta de la proporción de ácido de equilibrio condujo a la formación de una capa coherente de fosfato de zinc. El tiempo de permanencia de la capa líquida con el sustrato metálico, antes de ser reemplazada por una solución nueva, es demasiado breve para permitir la neutralización de la mayor parte del exceso de ácido y no se logra la condición de sobresaturación requerida para la formación del recubrimiento.
Esto lleva a la cuestión más general del papel de la agitación o movimiento del trabajo en relación con la solución de fosfatado y su efecto sobre la velocidad de eliminación de metal por acción de grabado. El problema se estudió utilizando varillas de acero al carbono de 0,5 cm de diámetro, estacionarias o rotando a varias velocidades, expuestas durante 10 min. a un baño de fosfato de zinc equilibrado con acelerador de clorato.
De acuerdo con el mecanismo propuesto anteriormente, se observó que a medida que aumenta la velocidad del flujo, también aumenta la cantidad de metal removido, para un peso de recubrimiento dado, ya que cantidades crecientes de solución de fosfato de zinc sobresaturada se devuelven a la mayor parte de la solución antes de que puedan dar lugar a la formación de fosfato de zinc en el metal. 
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