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PATENTE DE INVENCION
V/Dossler Ñá^58/667
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"Procedimiento para el tratamiento de 
metales ferrosos".

SOCIETE CONTINENTALE PAREER, entidad francesa, 
residente en 40 & 42 Rue Chanoe Mllly, 92 
CLICHY (Hauts de Seine), Francia.

La presente invención se refiere a un 
procedimiento perfeccionado de tratamiento de su­
perficies metálicas y, más particularmente, un pro 
cedimiento así como una composición para tratar su 

5. perficios de metales ferrosos y producir sobre ástas
Mod. !!3
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un acabado apagado o mate.
Cuando se preparan superficies metálicas, 

y particularmente superficies de metales ferrosos, 
para recibir un revestimiento, tal; como un revesti­
miento por vía eláctrica, un revestimiento protec­
tor o un revestimiento de apresto para pintura, tal 
como un revestimiento de fosfato, y/o un revestimien 
to de pintura, etc., se hace deseable, de modo gene­
ral, que la superficie metálica tenga un acabado apa 
gado o mate. Cuando se aplican revestimientos de es­
te tipo sobre un aoabado apagado o mate, de manera 
general, existe mucha mejor adherencia entre el re­
vestimiento y la superficie que cuando la superficie 
presenta un acabado más brillante o resplandeciente. 
Normalmente, se obtiene este acabado apagado o mate 
deseable sometiendo la superficie de metal ferroso 
a la acción de una solución ácida de decapado tal 
como una solución acuosa de ácido sulfúrico o de áci 
do clorhídrico.

En ciertos casos, sin embargo, se ha ha­
llado que las superficies de metal ferroso a tratar 
tienen un brillo metálico que prácticamente no resul 
ta afectado por un tratamiento clásico por soluciones 
ácidas de decapado. En tales casos, el tratamiento 
por una solución ácida de deoapado no produce un aca­
bado apagado o mate sobre la superficie del metal fe­
rroso, sino que queda una superfioie por lo menos 
semi-resplandeciente despuós del tratamiento. Aun 
cuando no se conoce cuál es la naturaleza de esta su 
perficie resplandeciente sobre el metal ferroso^ y
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no se sabe -tampoco de un modo general por quá es re­
sistente a las soluciones ácidas de decapado, se ha 
observado que, cuando queda sobre el metal ferroso, 
se pueden hallar dificultades en la obtención de un 
revestimiento adherente de alta calidad sobre esta. 
superficie, tal como los indicados más arriba.

En ciertos casos, se ha hallado que esta 
superficie resplandeciente, sobre el metal ferroso, 
puede eliminarse físicamente, por ejemplo mediante 
tratamiento por muela o arena, pero, de modo general, 
estos procedimientos no son deseables. No solamente 
una operación de tratamiento por muela o por arena 
resulta onerosa y lleva tiempo, particularmente cuan 
do se trata de superficies irregulables, sino que ade 
más, si se modifican las dimensiones de la pieza por 
tales operaciones, es probable que la utilización de 
estas tócnicas quede fuera de toda consideración.
En consecuencia, hasta el presente, no existe moda­
lidad operatoria perfectamente satisfactoria para tra 
tar fáoil y económicamente un metal ferroso que pre­
sente una superficie resplandeciente, a fin de obtener 
un acabado apagado o mate sobre el metal.

Por consiguiente, la presente invención 
tiene como finalidad el aportar un procedimiento eco­
nómico y simple de tratamiento de un metal ferroso 
que présente una superficie brillante, para producir 
un acabado mate sobre.el metal, procedimiento que no 
provoque sensible modificación en las dimensiones 
del metal tratado.

En la descripción que sigue aparecerán
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otras finalidades, ventajas y características de la 
invención.

Para alcanzar los fines mencionados, la 
presente invención tiene por objeto un procedimiento 
de tratamiento de un metal ferroso que presente una 
superficie brillante que, normalmente, no resulte 
afectada prácticamente por un decapado ácido, proce 
dimiento segón el cual se pone la superficie metálj_ 
ca en contacto con una solución ácida de decapado, 
se mantiene la solución en contacto con la superfi­
cie durante un tiempo de por lo menos cinco minutos, 
pero insuficiente para formar un depósito carbonado 
sobre la superficie, se pone la superficie en con­
tacto con una solución alcalina de permanganato y, 
a continuación, se pone la superficie en contacto 
con una solución ácida de decapado durante un lapso 
de tiempo suficiente para formar un acabado,mate so 
bre la superficie. Al realizarse este procedimiento, 
la utilización en combinación de la solución ácida 
de decapado seguida de la solución alcalina de per­
manganato ataca en cierto modo a la superficie bri­
llante del metal ferroso, haciendo así eficaz la so 
lución ácida de decapado ulterior para formar un aoa 
bado mate sobre la superficie. Ni el decapado ácido, 
ni la solución de permanganato por sí solos, se han 
revelado apropiados para dar estos resultados.

Más específicamente, cuando se lleva a 
efecto el procedimiento segón la presente invención, 
un metal ferroso que presenta una superficie brillan 
te que, normalmente, no resulta afectada de modo sen
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sible por una solución àcida de decapado, es puesto 
en contacto con una solución acuosa deida de decapa 
do. Si bien es preferible efectuar la puesta en oon 
tacto del metal ferroso y del producto de decapado 
deido sumergiendo la superficie de metal ferroso en 
la soluoión deida de decapado, resultard evidente que 
la solución de decapado puede llevarse de otras for 
mas al contacto con la superficie metdlica, por ejem 
pío por pulverización, por flujo, etc. Sin embargo, 
se ha visto en muchos casos que se realiza la utili 
zación mds económica de la solución deida de decapa 
do cuando la superficie metdlica se sumerge en data 
y, por tal razón, nos referiremos esencialmente a con 
tinuación a la puesta en contacto del metal ferroso 
con la soluoión deida de decapado por inmersión.

Se mantiene la superficie de metal ferro 
so en contacto con la solución deida de decapado du-r 
rante un lapso de tiempo de por lo menos cinco minu­
tos. De manera general,,son típicos tiempos de contac 
to de cinco a cuarenta y cinco minutos aproximadamen 
te, resultando preferibles, sin embargo, tiempos de 
contacto de ocho a veinte minutos aproximadamente.
Aun cuando, en ciertos casos, se pueden utilizar tiem 
pos de contacto mds largos, es. importante que la dura 
ción de la puesta en contacto entre la solución de de 
capado y la superficie de metal ferroso no sea sufi­
ciente para efectuar la formación de un depósito car­
bonado sobre la superficie del metal. En consecuencia, 
cuando se escoge el tiempo de oontacto, es preciso te 
ner en cuenta este factor para que los tiempos de oon
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tacto utilizadles entre la solución àcida de decapa, 
do y el metal ferroso se hallen comprendidos entre 
cinco minutos y un tiempo que provocaría la formación 
de una cantidad sustancial de depósito carbonado so­
bre la superficie del metal ferroso.

Se pueden utilizar diversas soluciones 
acuosas ácidas de decapado,como saben bien los espe­
cialistas. Estas pueden estar conquestas a partir do 
diversos ácidos, comprendidos ácidos orgánicos y áci 
dos minerales tales como el ácido sulfárico, el áci­
do clorhídrico, el ácido fosfórico, etc. Por ejemplo, 
las soluciones de decapado son soluciones acuosas de 
ácidos minerales y son de preferencia soluciones acuo 
sas de ácido sulfárico o de ácido clorhídrico. Aun 
cuando puedan utilizarse diversas concentraciones de 
estas soluciones ácidas, siendo típicas conoentracio 
nes de 5 a 25 % aproximadamente, resultan preferibles 
concentraciones en ácido de 10 a 20 % aproximadamente 
con relación al peso de la solución.

Despuás de la puesta en contacto con la 
solución acuosa àcida de decapado durante el tiempo 
deseado, se pone en contaoto la superficie metálica 
con una solución alcalina de permanganato. Aquí tam 
bián es preferible efectuar la puesta en contacto su 
mergiendo la superficie de metal ferroso en la solu­
ción de permanganato,si bien se pueden utilizar igual 
mente otros modos de puesta en contacto. La Bolución 
alcalina de permanganato es una solución alcalina acuo 
sa que contiene un permanganato de metal alcalino. Por 
"permanganato de metal alcalino", se entiende nos refe30
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rimes a los permanganatos de litio, de sodio, de 
potasio, de cesio y de rubidio. Entre ástos, se pre 
fiere el permanganato de potasio y, en consecuencia, 
nos referiremos en adelante, esencialmente, a esta 
sustancia. La cantidad de permanganato de potasio an 
esta solución es por lo menos la cantidad que propor 
ciona la activación deseada de la superficie, para 
hacer que la solución àcida de decapado ulteriormente 
aplicada sea eficaz para hacer desaparecer el acabado 
brillante del metal. Típicamente, el permanganato de 
potasio se halla presente en la solución de tratamien 
to en una cantidad comprendida entre 5 y 50 g/litro 
aproximadamente y, de preferencia, en una cantidad 
de 15 a 35 g/litro aproximadamente. Resulta de toda 
evidencia que, en.ciertos casos, la solución de tra­
tamiento puede contener permanganato de potasio en 
cantidades más elevadas o más bajas que las que se han 
indicado, siempre que las cantidades utilizadas sean 
suficientes para realizar la activación deseada que 
hemos mencionado, de la superficie metálica.

Además del permanganato de metal alcali­
no, la solución de tratamiento del metal segán la pre 
sente invención contiene igualmente un hidróxido de 
metal alcalino.' Si bien pueden utilizarse diversos hi 
dróxidos de metales alcalinos, como por ejemplo los 
hidróxidos de litio, de sodio, de potasio, de cesio 
o de rubidio,se ha comprobado que, de manera general, 
resulta preferible utilizar hidróxido de sodio en la 
solución de tratamiento segán la presente invención. 
Por ejemplo, el hidróxido de sodio está presente en
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una cantidad comprendida entre 10 y 200 g/litro, 
aproximadamente; una cantidad de 20 a 150 g/litro

alcalinidad añadida a la solución de tratamiento por 
la adición de hidróxido de sodio aumenta en cierto 
modo la eficacia del permanganato en activar la su-

soluoión àcida de decapado aplioada ulteriormente 
sea eficaz para producir un acabado mate sobre la 
superficie. En consecuencia, en ciertos casos, se 
pueden utilizar en la solución de tratamiento canti 
dades más elevadas o menos elevadas del hidróxido 
alcalino, siempre que, cualquiera que sea la canti­
dad utilizada, ósta sea por lo menos suficiente pa­
ra realizar esta exaltación deseada de la eficaoia 
de la solución de permanganato.

Se mantiene la solución alcalina de per 
manganato en contacto con la superficie del metal 
ferroso durante un lapso de tiempo suficiente por lo 
menos para realizar la activación deseada de la su­
perficie de metal ferroso, de modo que la solución 
àcida de decapado ulteriormente aplicada sea eficaz 
para hacer desaparecer el acabado brillante de la su 
perfide. Por ejemplo, los tiempos de contacto utili 
zados están comprendidos entre dos y veinte minutos 
aproximadamente, siendo preferibles tiempos de con­
tacto de cinco a quince minutos. Al igual que para 
la solución àcida de decapado, se pueden utilizar 
tiempos de contacto tanto más largos como más cortos, 
en ciertos casos, siempre que se obtenga la activa-

, de preferencia. Se estima que la

perfide del metal ferroso, de modo que hace que la

30
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ción requerida de la superficie ferrosa.
Tras la entrada en contacto deseada en­

tre la superficie ferrosa y la soluoión de permanga 
nato de potasio, se pone nuevamente la superficie 
en contacto con una solución àcida de decapado. Las 
soluciones de decapado que pueden utilizarse son las 
soluciones ácidas acuosas tales como han quedado des 
critas anteriormente poniéndose en contacto con ellas 
la superficie ferrosa, bien por inmersión o por otra 
forma de oontaoto, según se ha mencionado anterior­
mente. De manera general, la solución àcida de deca 
pado con la que se pone en contacto la superficie 
despuós del tratamiento con la solución del perman­
ganato es del mismo tipo que la solución àcida de de 
capado con la que se ponen en contacto las superfi­
cies ferrosas previamente al tratamiento por la so­
lución alcalina de permanganato. Se comprenderá, 
sin embargo, que, si se desea, se puede utilizar una 
solución àcida de decapado diferente en los tratamien 
tos que anteceden y que siguen al tratamiento por per 
manganato alcalino. Despuós de la fase de tratamiento 
por permanganato, se mantienen las superficies de men­
tales ferrosos en la solución àcida de decapado duran 
te un lapso de tiempo sufioiente para realizar un aca 
bado apagado o mate sobre el metal ferroso. Aquí tam- 
bión resulta importante que los tiempos de contacto no 
sean suficientes para provocar un depósito de hollín 
carbonado sobre la superficie del metal ferroso. A tí 
tulo de ejemplos de los tiempos de contacto utiliza­
dos, citaremos los que llegan aproximadamente hasta
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cinco minutos, siendo típicos los tiempos compren­
didos entre varios segundos y tres minutos aproxima 
damante.

Despuás de la segunda fase de decapado 
ácido, las superficies de metal ferroso que se han 
tratado, se hallan dispuestas para la aplicación de 
diversos revestimientos, por ejemplo revestimientos 
por vía eléctrica, revestimientos de fosfato, de 
pintura, etc. Si se desea, las superficies pueden 
aclararse con agua, una vez retiradas de la segunda 
solución àcida de decapado, para eliminar todo áci­
do residual que pueda haber quedado sobre la super­
ficie del metal. De manera similar, se pueden efec­
tuar lavados con agua entre las otras fases de tra­
tamiento del proceso, es decir, entra la primera so 
lución àcida de decapado y la solución de permanga­
nato, y entre la solución de permanganato y la se­
gunda solución àcida de decapado.

Cuando se preparan las soluciones alca­
linas de permanganato a utilizar según la presente 
invención, se prepara una composición seca mezclan­
do el permanganato de potasio y el hodróxido de so­
dio en cantidades suficientes para realizar la con­
centración deseada de estos constituyentes en la so 
lución aouosa. Se mezcla a continuación esta compo­
sición seca con agua, a fin de obtener la solución 
acuosa de tratamiento. Por ejemplo, tal composición 
seca puede contener de 40 a 95 partes en peso apro­
ximadamente de hidróxido de sodio y de 5 a 60 par­

tes en peso aproximadamente de lermanganato de po-
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tasio. Son preferibles cantidades de hidróxido de 
sodio y cantidades de permanganato de potasio com­
prendidas entre 10 y 40 partes en peso aproximada­
mente.

Cuando se establece la fórmula de tal 
composición seca, puede ser deseable incluir un car 
bonato de metal alcalino, como el carbonato sódico, 
por ejemplo. Particularmente, ouando el oarbonato 
de sodio está incluido en la mezcla seca, se halla 
presente en una cantidad comprendida entre 5 y 50 

partes aproximadamente, en peso, siendo preferibles 
cantidades de 10 a 40 partes aproximadamente, en pe 
so. Una composición particularmente preferida de es 
te tipo, a utilizar para la preparación de la solu­
ción acuosa aloalina de tratamiento por permangana­
to segtin la presente invención, contiene aproximada 
mente 60 partes en peso de hidróxido sódico, aproxi 
mudamente de 20 a 25 partes en peso de permanganato 
sódico y aproximadamente de 15 a 20 partes en peso 
de carbonato sódico.

Como se ha hecho observar anteriormente, 
la mezcla seca se junta con agua en cantidades sufi 
cientos para obtener una solución acuosa de trata­
miento contentiva de hidróxido de metal alcalino y 
permanganato de metal aloalino en las cantidades 
que hemos indicado. Cuando la mezcla seca contiene 
igualmente un carbonato de metal alcalino, este cons 
tituyente está presente en la solución acuosa de tía 
tamiento en una cantidad de 5 a 50 g/litro aproxima­
damente y, de preferencia, en una cantidad de 15 a
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35 g/litro aproximadamente. Una solución acuosa de 
tratamiento partioular preferida contiene aproxima 
damante 120 g/litro de hidróxido de sodio y aproxi 
madamente 30g/litro de permanganato de sodio y 30 

ĉ/li tr o apro3c3"ìììad:am:03̂ to do carb03!íato de sodio.
Al ponerse en práctica el procedimiento 

conforme a la presente invención, un metal ferroso 
que presenta una superficie brillante que normalmen 
te no es afectada, en la práctica, por una solución 
àcida de decapado, se pone en contaoto, de preferen 
cía por inmersión, oon una solución àcida acuosa, 
por ejemplo una solución àcida acuosa de ácido sul­
fúrico o clorhídrico. Esta solución àcida de deoapa 
do se mantiene en contacto oon la superficie del 
metal ferroso durante quince minutos aproximadamen­
te. Se retira a continuación la superficie metálica 
del ácido de decapado y, de preferencia, se lava 
con agua para eliminar toda traza de solución àcida 
que quede sobre su superficie. Después, se pone la 
superficie de metal ferroso en contacto, de prefe­
rencia por inmersión, con una solución acuosa alca­
lina de permanganato, contentiva de preferencia de 
aproximadamente 120 g/litro de hidróxido de sodio, 
30g/litro de permanganato de potasio y 20 g/litro 
de carbonato de sodio. Es deseable que esta solución 
está a una temperatura superior a la temperatura am 
biente, es decir, superior a 20SC, siendo típicas 
las temperaturas de 25 a 100RC, y preferibles las 
temperaturas de 50 a 85RC. Es preferible mantener 
la superficie del metal ferroso en contacto con la
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solución de permanganato durante diez minutos apro 
ximadamente. Despuós, resulta deseable enjuagar la 
superficie del metal ferroso con agua, para elimi­
nar todo vestigio de solución alcalina de permanga 
nato que quede sobre la superficie, y se pone de 
nuevo en contacto con la solución acuosa áoida de 
decapado. Es preferible que esta solución sea la 
misma que se ha utilizado precedentemente y se man 
tiene la superficie en la misma durante un lapso de 
tiempo suficiente para producir un acabado mate so­
bre el.metal ferroso. Con tal fin, se han revelado 
como apropiados tiempos de contacto de dos minutos 
aproximadamente. Cuando se ha obtenido el acabado 
mate sobre' la superficie del metal ferroso, se retí 
ra el metal de la solución ácida y resulta deseable 
efectuar otro lavado con agua para eliminar todo 
ácido que quede en la superficie, Las superficies 
asi tratadas se encontrarán entonces listas para la 
aplicación de todo revestimiento ulterior, como se 
indioa más arriba.

Los siguientes ejemplos se dan a modo 
de ilustración de la invención. En estos ejemplos, 
a menos de que se indique otra cosa, las temperatu 
ras están en grados centígrados y las partes se en 
tienden en peso.

EJEMPLO 1
Se sumergen piezas de acero en una solu 

ción acuosa de ácido sulfúrico que contiene aproxi- 
madarnente 15 % en peso de H2SO4, durante unos quin­
ce minutos. La solución de ácido sulfúrico está a
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una temperatura de unos 75**. Estas piezas, antes de 
sumergirse en la solución de ácido sulfúrico, presen 
tan un acabado brillante en la superficie. Despuás 
de sacar de la solución de ácido sulfúrico y lavar 
con agua para eliminar toda cantidad de ácido que que 
de sobre la superficie de las piezas, se observa que 
el acabado brillante de la superficie no ha cambiado 
prácticamente por el contacto con el ácido. Se sumer 
gen entonces estas piezas durante diez minutos en una 
solución aouosa contentiva de aproximadamente 108 
g/litro de hidróxido de sodio, aproximadamente 36 g/li 
tro de permanganato de potasio y aproximadamente 36 
g/litro de carbonato de sodio. Esta solución acuosa! 
está a una temperatura de aproximadamente 803 y se 
prepara disolviendo en agua una composiciónnseca con 
tentiva de aproximadamente 60 partes en peso de hi­
dróxido de sodio y aproximadamente 20 partes en peso 
de permanganato, asi como 20 partes en peso, aproxi­
madamente, de carbonato de sodio, en una cantidad que 
permite obtener una concentración de la mezcla seca 
total de unos 180 g/litro. Al cabo de diez minutos, 
se retiran las piezas de la solución de permanganato 
y se observa que el acabado brillante sobre la super 
ficie metálica prácticamente no se ha alterado. Se 
lavan entonces las piezas con agua, y se las sumerge 
una segunda vez en la solución áoida, durante dos mi 
ñutos. Al cabo de este tiempo, se retiran las piezas 
de la solución ácida y se ve que las mismas presentan 
un acabado apagado, mate, sobre six superficie, habien 
do sido completamente eliminado el acabado resplande-
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cíente que se hallaba anteriormente sobre la super 
fioie. Cuando se tratan estas piezas con una solu­
ción clásica de revestimiento por fosfato de cinc, 
se obtiene sobre las piezas un excelente revesti­
miento adherente protector de fosfato.

EJEMPLO 2
Se repite el procedimiento del ejemplo 

1, con la excepción de que la solución acuosa alca 
lina de permanganato no contiene más que 30 g/litro 
de permanganato de potasio y 20 g/litro de hidróxi 
do de sodio. Se prepara esta solución disolviendo 
en el agua una composición seca que contiene aproxi 
mudamente 60 partes en peso de permanganato de pota 
sio y 40 partes en peso de hidróxido de sodio. Como 
en el ejemplo precedente, despuós del tratamiento 
con la segunda solución ácida acuosa, se obtiene so 
bre la. superficie de las piezas un acabado apagado, 
mate.

EJEMPLO 3
Se repite el procedimiento del ejemplo 

1, con la excepción de que la solución acuosa de 
permanganato no contiene más que 15 g/litro de per 
manganato de potasio y 20 g/litro de hidróxido de 
sodio. Se prepara esta solución disolviendo en el 
agua una composición seca contentiva de aproximada­
mente 57 partes en peso de hidróxido de sodio y 43 
partes en peso de permanganato de potasio. Como en 
los ejemplos precedentes, el aoabado brillante sobre 
la superficie de las piezas de acero queda completa­
mente eliminado en la segunda solución ácida de de-
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capado y se obtiene sobre estas piezas un acabado 
apagado y mate.

EJEMPLO 4
A titulo de comparación, se sumergen pie 

zas de acero, del mismo tipo que las utilizadas en el 
ejemplo 1, en una solución àcida de decapado, tal co 
mo se ha descrito en el ejemplo 1, durante un lapsa 
de tiempo.de cuarenta y cinco minutos. Al cabo de es 
te tiempo, se retiran las piezas y se ve que se ha 
formado un espeso depósito de hollíá carbonado sobre 
la superficie de las piezas. Cuando se retira este 
depósito de hollín, se ve que el acabado brillante de 
la superficie no ha sido prácticamente afectado por 
el tratamiento ácido. Cuando estas piezas se tratan 
con una solución olásica de revestimiento de fosfato 
de cinc, el revestimiento resultante es de mala cali 
dad, presentando una mala adherencia y siendo, por lo 
general, no satisfactorio.

EJEMPLO 5
A título de otra comparación, se repite 

el procedimiento del ejemplo precedente, con la ex­
cepción de que se utiliza, en lugar de solución áci 
da de decapado, sólo una solución alcalina de perman 
ganato segán desorita en el ejemplo 1. Despuós de sa 
carse de esta solución de permanganato, se ve que 
el acabado brillante de las piezas no ha sido prác- 
ticamenté afectado por la solución. Se p§ne a conti­
nuación una parte de estas piezas en contacto con una 
solución àcida de decapado, como en el ejemplo 1, y 
se mantiene en esta solución durante un periodo de
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tiempo de unos quince minutos, tiempo al cabo del 
cual empiezan a formarse trazas de un hollín car­
bonado sobre la superficie del metal. Cuando se re 
tiran estas piezas de la solución de decapado, se 
halla que el,acabado brillante de la superficle.de! 
metal no ha sido prácticamente afectado por la solu 
ción de decapado. Cuando se tratan los dos juegos 
de piezas oon una solución clásioa áoida de revestí 
miento con fosfato de cinc, los revestimientos pro­
ducidos son de mala calidad, presentan una mala ad­
herencia y son, en general, inaceptables.

Se repite el procedimiento del ejemplo 1 

utilizando una solución de decapado de ácido clorhí­
drico y una solución de tratamiento de permanganato 
contentiva de permanganato de sodio, de hidróxido de 
potasio y de carbonato de potasio, y se obtienen re­
sultados comparables.

Quede bien entendido que no se limita la 
invención a las formas de realización descritas, que 
solo se dan a titulo de ejemplo.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza 

del invento, así como la manera de realizarlo en la 
práctica, debe haoerse constar que las disposiciones 
anteriormente indicadas son susceptibles de modifica 
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio 
fundamental. Tamblón se hace constar que el invento 
se refiere a una Solicitud de Patente presentada en 
Francia con fecha 17 de mayo de 1.965, nS 456.539 
acogiéndose, por lo tanto,,a los beneficios que con-
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ceden los Convenios Internacionales en vigor y sien 
do lo que constituye la esencia del referido invento 
y por lo que se solicita Patente de Invención por 20 
aRos en EspaRa: "PROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMIENTO 
DE METALES FERROSOS"; caracterizándose por lo siguien 
te:

1*.- Procedimiento para el tratamiento 
de metales ferrosos, que presentan una superficie 
trillante que normalmente no es afectada en la prúc 
tica por una solución Úcida de decapado, caracteriza 
do porque se pone la superficie de metal ferroso en 
contacto con una solución úcida de decapado, se man­
tiene dicha solución en oontacto con la superficie 
durante un lapso de tiempo de por lo menos cinco mi­
nutos e insuficiente para formar un depósito carbona 
do sobre la superficie, se coloca la superficie en 
contacto con una solución alcalina de permanganato y 
se pone la superficie en oontacto con una solución 
ácida de deoapado durante un lapso de tiempo suficien 
te para formar un acabado mate sobre la superficie.

28.- Procedimiento según la reivindica­
ción 18, caracterizado porque la solución alcalina 
de permanganato es una solución acuosa que contiene 
un permanganato de metal alcalino y un hidróxido de 
metal alcalino.

38.- Procedimiento según la reivindica­
ción 28, caracterizado porque dicho permanganato de 
metal alcalino es el permanganato de potasio y dicho 
hidróxido de metal alcalino es el hidróxido de sodio, 
estando presente el permanganato de potasio en una30.
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cantidad comprendida entre 5 y 50 g/litro aproxi­
madamente y el hidrdxido de sodio en una cantidad 
comprendida entre 10 y 200 g/litro aproximadamente.

4*.- Procedimiento segdn la reivindica­
ción 38, caracterizado porque el permanganato de po 
tasio se encuentra el la solución en una cantidad 
de 15 a 35 g/litro aproximadamente y el hidrdxido de 
sodio en una cantidad de 20 a 150 g/litro aproximada 
mente.

58.- Procedimiento segdn la reivindica­
ción 38, caracterizado porque la solución contiene 
igualmente un carbonato de metal alcalino en una can 
tidad de 5 a 50 g/litro aproximadamente.

68.- Procedimiento segtin la reivindica­
ción 48, caracterizado porque la solución contiene 
igualmente carbonato de sodio en una cantidad de 15 
a 35 g/litro aproximadamente.

78.- Procedimiento segdn la reivindica­
ción 18, caracterizado porque la superficie metáli­
ca se pone en contacto con una solución ácida de de 
capado durante unttiempo de cinco a cuarenta y oin 
co minutos aproximadamente, se coloca la superficie 
en contacto con una solución alcalina de permangana 
to durante un lapso de tiempo de dos a veinte minu­
tos aproximadamente, conteniendo dicha solución al­
calina de permanganato un permanganato alcalino en 
una cantidad de 5 a 50 g/litro aproximadamente y el 
hidrdxido de metal alcalino en una cantidad de 10 
a 200 g/litro aproximadamente.

88.- Procedimiento segdn la reivindica-



ción 7*y caracterizado porque la superficie de metal 
ferroso se pone inicialmente en contacto con la so­
lución àcida de decapado durante un lapso de tiempo 
de ocho a veinte minutos aproximadamente, y despuás 

5* se la pone en contacto con la solución alcalina de
permanganato durante un lapso de tiempo de cinco a 
quince minutos aproximadamente.

98.- Procedimiento para el tratamiento 
de metales ferrosos, tal y como queda substancial-
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