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Sollcifants: SOCIETE CONTINENPALE PARKER, entided francesa,
residente en 40 & 42 Rue Chance Milly, 92
CLICHEY (Hauts de Seine), Francis.

La presente invencidn se refiere a un
procedimiento perfeccionado de tratamiento de su-
perficies metdlicas y, mds particularmente, un pro
cedimiento asl como uns composicidn pare tratar su

- 5e perficies de metales ferrosos y producir sobre dstas
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un acabado apagado o mate.

Cuando se preparan superficies metdlicas,
¥y particularmente superfloies de metales ferrosos,
parea reclbir wn revestimiento, tal: como un revesti-
miento por vie eléctrica, un revestimiento protec—
tor o un revestimiento de apresto pars 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 metdlica tenga un acabado apa
gado o mate. Cuando se gpliocan revestimientos de es-
te tipo sobre un acabado apagado o mate, de menera
general, existe muche mejor adherencia entre el re- -
vestimiento y la superficie que cusndo la superficie
presenta un acabado mds brillante o resplandeciente.
Normalmente, se obilene este acebado apagado o mate
deseable sometiendo la superficie de metal ferroso
a la accién de una solucidn doida de decapado tal
como une solucién acuosa de doido suifﬁrico o de dei
do clorhfdrico.

En ciertos cesos, sin embargo, se ha ha-
llado que las superficies de metal ferroso a tratar
tienen un brillo metdlico que précticamente no resul
ta afectado por un tratamiento cldsico por soluciones
dcidas de décapado. En tales casos, el tratamiento
por une solucién doide de decapado no produce un aca—
bado apagado o mate sobre la superficle del metal fe-
rroso, sino que queda una superficie por lo menos
semi-resplandeciente despuds del tratemiento. Aun
cuando no se conoce cudl es la naturaleza de esta su

perficie resplandeciente sobre el metal ferroso, ¥y



Pryrene—y

’_;"13;[1{1’1 H

4 _%Lr ‘1"&—“"\\\‘

.....

\! .
no se sabe tampoco de un modo general por qué es re-

sistente a las soluciones dcidas de decapado, se ha:
observado que, cuando queda sobre el metal ferroaq{
ge pueden hallar dificultades en la obtencidn de un
revestimiento adherente de alta calided sobre esféi.
superficie, tal como los indicados mds arriba. ﬁ. ’
En ciertos casos, se ha hallado que esf@

5¢

superficie resplandeciente, sobre el metal ferroso,
puede eliminerse fisicamente, por ejemplo mediante
10. $ratamiento por muele o arena, pero, de modo general,
esatos procedimientos no son deseables. No solamente
una operacidén de tratamiento por muela o por arena
resulta onerosa y lleva tiempo, particularmente cﬁag
do se trata de superficies irregulables, sino que ade
15. nds, 8i se modifican las dimensiones de la pieza por
tales operacliones, es probable que la utilizacidén de
estas tdonicas quede fuera de toda consideracién.

En consecuencia, hasta el presente, no existe moda-
lidad operstoria perfectamente satlsfactoria pares tra
20. tar fdoil y econémicamente 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 invencidn
tiene como finalided el apor#ar un proéedimiento eco~
25, némico y simple de tratamiento de un metal ferroso

que preésente une superficie brillante, para producir

un acabado mate sobre el metal, procedimiento que no

provoque sensible modificacidn en las dimensiones
- del metal tratado.

30. En la descripeidén que sigue aparecerdn
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otras finalidades, ventajas y caracteristicas de la
invencidn. .

Parg alcanzar los fines mencionados, la
presente invencién tiene por objeto un procedimiento
de itratamiento de un metal ferroso que presente una

superficie brillante que, normalmente, no resulte

| afectada pfdeticamente por un decapado deido, proucs

dimiento segun el cual se pone la superficie metdlj
ce en contacto con una solucién decida de decepado,
se mantiene la solucién en contacto con la superfi~
cie durante un tiempo de por lo menos cinco minutos,
pero insuficiente para former un depdsito carbonado
gobre la superficie,'se pone la superficie en con-
tacto con una solucién alcalina de permanganato y,
a continuacién, se pone la superficie en contacto
con una solucidn dcida de decapado durante un lapso
de tiempo suficiente para formar un acazbado,mate so
bré ia superficie. Al realizarse este procedimiento,
la uwtilizacién en combinacién de la solucidén deida
de decapado segulda de la solucidn alcaline de per-
mangenato ataca en cierto modo & la superficie bri-
llante del metal ferroso, haciendo asi eficaz la s9
lucién dcida de decapado ulterior para formar un acg
bado mate sobre la superficie. Ni el decapado 4cido,
ni la solucidn de permangenato por sf solos, se han
revelado apropiados para dar estos resultados.

Mds especificaments, cuando se lleva a

efecto el procedimiento segun la presente invencidn,

un metal ferroso que presenta una superficie brillan

te que, normalmente, no resulte afectada de modo sen
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sible por una solucién dcida de decapado, es puesto
en contacto con una soluoidn acuosa dcida de decapa
do. Si bien es preferible efectuar la pueste en ocon
tacto del metal ferroso y del producto de decapado
deido sumergiendo la superficie de metal ferroso en
la solueidn 4cida de decapado, resultard evidente que
la solucidén de decapado puede llevarse de otras for
mas al contacto con la superficie metdlica, por ejem
plo por pulverizacién, por flujo, etc. Sin embargo,
se ha visto en muchos casos que se realiza la utili
zacién mds econdmica de la solucién 4eida de decspa
do cuando la su@erficie metdlica se sumerge en ésta
¥y, por tal razdén, nos referiremos esencialmente & con
tinuacidén a la puesta en contacto del metal ferroso
con la solucidn deida de decapado por inmersidn.

Se mantiene la superficlie de metal ferro
80 en contacto con la solucién 4cida de decapado du-
ranke un lapso de tiempo de por lo menos cinco minu-~
tos. De manera general,,son tfpicos tiempos de contac
to de cinco a cuarenta y cinco minutos aproximadamen
te, resultando preferibles, sin embargo, tiempos de
contacto de ocho a veinte mimutos aproximadamente.
Aun cuando, en ciertos casos, se pueden utilizar tiem
pos de contacto mds largos, es.importante que la dura
cién de 1la puesta en contacto entre 1a solucidn de de
capado y la superficie de metal ferroso no sesa sufi-
ciente para efectuar la formacién de un depdsito car-
bonado sobre le superficie del metal. En consecuencia,
cuando se escoge el tiempo de contacto, es preciso te

ner en cuenta este factor pare que los tlempos de con
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tacto utilizables entre la solucidn decida de decap_a; ) |
do y el metal ferroso se hallen comprendidos entreA :
cinco minutos y un tiempo gue provocaria la forma.ci&z
de una cantidad sustancial -de depdsito carbonado so-
bre la superficie del metal ferroso. .

Se pueden utilizar diversas solucione’é .'
aocuoses dcidas de decapado,como saben bien los espe-}
cialistas, Estas pueden estar compuestas a partir do
diversos dcidos, comprendidos doidos orgdnicos y dei
dos minerales tales como el 4ecido sulfirico, el dei-
do oclorhfdrico, el 4cido fosférico, etec. Por ejemplo,
las soluciones de decapado son soluciones acuosas de
dcidos minerales y son de preferencia soluciones acuo
sas de 4cido sulfdrico o de deido clorhfdrico. Aun
cuando puedan utilizarse diversas concentraciones de
estas soluciones £cidas, siendo tipicas concentracio
nes de 5 a 25 % aproximadamente, resultan preferibles
concentraociones en deido de 10 2 20 % aproximadamente
con relacién al peso de la solucidn.

Despuds de la puesta en contacto con la
solucidn acuosa decida de decapado durante el tiempo
deseado, se pone en contacto la superficie metdlica
con una solucién alealina de permanganato. Aquf tem
bién es preferible efectuar la puesta en contacto su
mergliendo la superficie de metal ferroso en la solu-
cidn de permanganato,sl bien se pueden mtilizer igual
mente otros modos de puestae en contacto. La solucién
alcalina de permangenato es una solucidn alcalina acug
88 que contiene un permanganato de metal alcalino. Por

“permanganato de metal alcalino", se entiende nos refe
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rimos a los permenganatos de litlio, de sodio, de
potasio, de cesio y de rubidio. Entre éstos, se pre
fiere el permanganato de potasio y, en consecuencisa,
nos referiremos en adelante, esencialmente, a esta
sustancia. lia cantidad de permanganato de potasio en
esta solucién es por lo menos la cantided gque propor
ciona la activacién deseada de la superficie, para
hacer que la solucién dcida de decapado ulteriormense
gplicada ses eficaz pare hacer dedaparecer al acabado
brillante del metal. Tipicamente, el permanganato de
potasio se halla presente en la solucidén de tratamien
to0 en una cantidad comprendida entre 5 y 50 g/litro
aproximedamente y, de preferencias, en una cantidad

de 15 a 35 g/litro aeproximadamente. Resulta de toda
evidencia que, en.ciertos cesos, la solucién de tra-
tamiento puede contener permanganato de potasio en
cantidades nds elevadas o mds bajas que las que se han
indicado, siempre que las cantidades utilizadas sean
suficientes para realizar la activacién deseada que
hemos mencionado, de la superficie metdlica.

Ademds del permenganato de metel alcali-
no, la solucién de tratamiento del metal segun la pre
sente invencidén contiene igualmente un hidréxido de
metal: alcalino.' Si bien pueden utilizarse diversos hi
dréxidos de metales elealinos, como por ejemplo los
hidréxidos de litio, de sodio, de potasio, de cesio
o de rubidio,se ha comprobado que, de manera genersal,
resulta preferible utilizar hidréxido de sodio en la
solucién de tratamiento segin la presente invencién.

Por ejemplo, el hidrdéxido de sodio estd prosente en
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una cantidad comprendids entre 10 y 200 g/litro,
aproximadamente; una cantidad de 20 a 150 g/iitro’;:
aproximadamente, de preferéncia.. Se estima que ig.._-i '
alcalinidad afiadida a la solucidén de tratamiento por
la adicidén de hidréxido de sodioc aumenta en cierto',-
modo la eficacia del permanganato en activar la :31.1-
perficie del metal ferroso, de modo que hace que ia_'
solucién dcida de decapado aplicada ulteriormente
sea eficaz para producir un acabado mate sobre la
superficie., En oonsecuencia, en ciertos casos, se
pueden utilizar en la solucién de tratemiento canti
dades mds elevadas o menos elevadas del hidréxido
alcalino, siempre que, cualquiera que sea la canti-
dad utilizada, 4sta sea por lo menos suficiente pa-
ra realizar esta exaltacién deseada de la eficacia
de la solucidén de permanganato.

Se mantieme la solucifén alcalina de per
mangenato en contacto con la superficie del metal
ferroso durante un lapso de tiempo suficlente por lo
menos para realizar la activacién deseada de la su-
perficie de metal ferroso, de modo que la sol&cidn
dcida de decapado ulteriormente aplicada sea eficaz
para hacer desaparecer el acabado brillante de la su
perficie. Por ejemplo, los tiempos de contacto utili
zados estdn comprendidos entre dos y veinte minutos
aproximadamente, siendo preferibles ‘ciempos de con=-
tacto de cinco a gquince minutos. Al igual que para
la solucién dcida de decapado, se pueden utilizar
tiempos de contacto tanto mds largos como mfs cortos,

en ciertos casos, siempre que se obtenga la activa-
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cién requeride de la superficie ferrosa.

Tras la entrade en contacto deseada en~
tre la superficie ferrosa y la solucién de permanga
nato de potasio, se pone nuevamente la superficie
en contacto con una solucién dcida de decapado. Las
soluciones de decapado que pueden utilizarse son las
soluciones dcidas acuosas tales como han quedado des
critas anteriormente poniendose en contacto con elias
la superficie ferrosa, bien por inmersién o por otra
forma de contacto, segin se ha mencionado anterior-
mente. De menera gemeral, la solucidn decida de deca
pado con la que se pone en contacto la superficie
despuds del tratamiento con la solucién del permen-
ganato es del mismo tipo que la solucién dcida de de
capedo con la que se ponen en contacto las superfi-
cles ferrosas previamente al tratamiento por la so-
lucién alcalina de permanganato. Se comprenderd,
sin embargo, que, 8i se desea, se puede utilizar uns
solucién doida de decapado diferente en los tratemien
tos que anteceden y que siguen el tratamiento por per
menganato alcalino. Despuds de la fase de tratemiento
por permenganeto, se mentienen las superficies de me=
tales ferrosos en la solucién decida de decapado duran
te un lapso de tiempo suficlente para realizar un aca
bado apagado o mate sobre el metal ferroso. Aqui tem-
bidn resulta importante que los tiempos de contacto no
sean suficientes para provocar un depdeito de hollin
carbonado sobre la superficie del metel ferroso. A tf
tulo de ejemplos de los tiempos de contacto utilize-

dos, citaremos los gque llegan aproximademente haste
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cinco minutos, siendo tipicos los tiempos compren-
didos entre varios segundos y tres minutos aproximg,
demente. .<

Despuds de la segunda fase de decapadé‘
dcido, las superficies de metal ferroso que se han;
tratado, se hallan dispuestas para la aplicacidén de
diversos revestimientos, por ejemplo revestimientos
por via eldctrica, revestimientos de fosfato, de
pintura, etc. Si se desea, las superficies pueden
aclerarse con agua, une vesz retira@as de la segunda
solucién 4cide de decapado, pera eliminar todo 4ci-
do residual gue puede heber quedado sobre la super-
ficie del metel. De menera similer, se pueden efec-
tuar lavados con agua entre las otras fases de tra-
tamiento del proceso, es decir, entre la primera so
lucidn 4cida de decapado y la solucién de permenga-
nato, y entre le solucidn de permangsnato y la se-
gunda éoluci6n dcida de deoapado.

.Cééndo se preparan las soluciones aleca-
linas de permangenasto & utilizar segin le presente
invencién, se prepara una composicién seca mezclan—
do el permanganéto de potasioc y el hodréxido de so-
dio en cantidades suficientes para realizar la con=
centracifn deseada de estos constituyentes en la so
luoidén acuosa. Se mezcla & continuacidén esta compo-
gicién sece con agua, & fin de obtener la solucidn
acuosa de tratamiento. Por ejemplo, tel composiclén
sece pusde contener de 40 a 95 partes en peso aproe=

ximademente de hidrdxido de sodic y de 5 a 60 par~

tes en peso aproximedamente de Prmenganato e po-
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tasio. Son preferibles cantidades de hidréxido de

sodlo y cantidades de permanganato de potesio com-
prendidas entre 10 y 40 paries en peso aproximade-
mente,

Cuando se establece la férmula de tal
composicién seca, puede ser deseable incluir un cor
bonato de metal alealine, como el carbonato sédice,
por ejemplo. Particularmente, cuando el carbonato
de sodio estd incluido en la mezcla seck, se halla
presente en une cantidad comprendida entre 5 y 50
partes aproximadamente, en peso, silendo preferibles
cantidades de 10 a 40 partes aproximedamente, en pe
s0. Una composicidén particularmente preferide de es
te tipo, & utilizar para la preparacién de la solu-
cidn acuosa alcaline de tratamiento por permangena-
to segin la presente invencién, contiene aproximada
mente 60 partes en peso de hidréxido sbdico, aproxi
medemente de 20 a 25 partes en peso de permanganato
sédico y aproximadamente de 15 a 20 partes en peso
de cerbonato sédico.

Como se ha hecho observar anteriormente,
le mezcla seca se junta con agua en cantidades sufi
cientes parae obtener una solucidn acuosa de trata-
miento contentiva de hidréxido de metal alcalino y
permanganato de metal alcalino en las cantidades
que hemos indicado. Cuando la mezcle seca contiene
igualmente un carbonato de metal aloslino, este cons
tituyente estd presente en la solucidn acuosz de tra
tamiento en una centidad de 5 a 50 g/litro aproxima~

damente y, de preferencia, en una cantidad de 15 &
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35 g/litro aproximadamente. Una solucién acuosa d'e:; '
tratemiento particular preferide contiene aproxims
demente 120 g/litre de hidréxido de sodio y aproxi (
medemente 30g/litro de permangenato de sodio y 30 .
g/litro sproximedamente de carbonato de sodios |
Al ponerse en préctica el procedimiento'

conforme a la presente invencién, un metal ferroso

.que presenta une superficie brillante que normalmen

te no es afectada, en la prdetica, por une solucidén
dcida de decapado, se pone en contacto, de preferen
cia por inmersidn, con une solucidn dcide acuosa,
por ejemplo una solucién dcida acuosa de 4cido sul-
furico o clorhidrico. Esta solucién dcida de decapa
do se mantiene en contacto con la superficie del
metal ferroso durante quince mimitos sproximademen-
te. Se retira a continuacién la superficie metdlica
del dcido de decapado y, de preferencia, se lave
con agua para eliminar tode traze de solucidn 4cida
que quede sobre su superficie. Despuds, se pone la
superficie de metal ferroso en contacto, de prefe-
rencia por inmersidn, con una solucién acuosa alce-
line de permanganato, contentiva de preferencie de
aproximadamente 120 g/litro de hidrdxido de sodio,
30g/litro de permenganato de potasio y 20 g/litro
de carbonato de sodioc. Bs deseable que esta solucién
o8t & una temperatura superior a le temperatura am
biente, es decir, superior a 202C, siendo tipicas
las temperaturas de 25 & 1002C, y preferibles las
temperaturas de 50 a 852C. Es preferible mantener

le superficie del metel ferroso en contacto con la
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solucidén de permanganato durente diez mimutos apro
ximadamente. Despuds, resulta deseable enjusgar la
superficle del metal ferroso con agua, para elimi-
nar todo vestigio de solucién alcaline de permangs
nato que queds sobre la superficie, y se pone de
nusvo en contecto con la solucidn acuose foide de
decapado. Es preferible que esta solucién sea la
misme que se ha utilizado precedentemente y se men
tiene la superficie en la misma durante un lapso de
tiempo suficiente pare producir un acabado mate so-
bre el .metal ferroso. Con tal fin, se han revelado
como apropiedos tiempos de contacto de dos minutos
aproximadamente. Cuando se ha obtenido el acabado
mate sobre la superficie del metal ferroso, se reti
re el metal de la solucidén deida y resulia deseable
efectuar otro lavado con agua para eliminar todo
deido que quede en la superficie, Las superficies
asi.tratadas se encontrardn entonces listas para la
aplicacidén de todo revestimiento ulterior, como se
indica mds arrida.

lios siguientes ejemplos se dan a modo
de ilustracién de la invencién. En estos e jemplos,
a menos de que se indique otra cosa, les temperatu
ras estdn en grados centigrados y las partes se en
tienden en peso.

EJEMPLO 1

Se sumergen plezas de acero en una solu
cibn acuosa de 4cido sulfirico que contiene aproxi-
madamente 15 % en peso de HpS04, durante unos quin-
ce minutos. La solucién de dcido sulfirico estd a
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una temperatura de unos 752, Estas piezas, antes déj‘
sumergirse en la solucién de dcido sulfdrico, preseg
tan un acabado brillante en la superficie. DespuésA'<'
de sacar de ls solucidn de doido sulfdrico y lafar'a‘
5, con agua para eliminar tode cantided de deido que qqé
de sobre la superficie de las piezas, se observa que
el acabado brillante de la superficie no ha cambiado
précticamente.por el contacto con el dcido. Se sumgg'
gen entonces estas piezas durante diez minutos en una
10. solucién acuosa contentive de aproximadamente 108
g/litro de hidréxido de sodio, aproximademente 36 g/li
tro de permenganato de potasio y aproximadamente 36
g/litro de carbonato de sodio. Esta solucién acuosa
estd a una temperatura de aproximedamente 802 y se
15. prepara disolviendo en agus una composicidnnseca con
tentiva de aproximademente 60 partes en peso de hi-
dréxido de sodio y aproximadamente 20 partes en peso
de permanganato, asf como 20 partes>en peso, aproxi-
nmadamente, de carbonato de sodio, en una cantidad que
20, permite obtener una concentracidén de la mezcla seca
total de wnos 180 g/litro. Al cabo de diez mimutos,
se retiran las piezas de la solucién de permanganato
Y se observa que el acabado brillante sobre la super
ficle metdlica prdcticamente no se ha alterado. Se
25. lavan entonces las piezas con agua, y se las sumerge
una segunda vez en la solucién deida, durante dos mi
nutog. Al cabo de este tiempo, se retiran las piezas
de la solucidn 4cida y se ve que las mismas presentan
un acabado apagedo, mate, sobre sw superficie, habien

30, do sido completamente eliminado el acabado resplande-
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ciente que se hallaba anteriormente sobre la super
ficie. Cuando se traten estas piezas con ung solu-
cién cldsica de revestimiento por fosfato de cine,
Se obtiene sobre las piezas un excelente revesti-
miento adherente protector de fosfato.
7 EJEMPLO 2

Se repite el procedimiento del ejemplo
1, con la excepcidn dé que la solucidén acuose alca
lina de permenganato no contiene mds que 30 g/litro
de permanganato de potasio y 20 g/litro de hidréxi
do de sodio. Se prepara esta solucidn disolviendo
en el sgua una composicidn seca que contlene aproxi
madamente 60 partes en peso de permanganato de pota
sio y 40 partes en peso de hidréxido de sodio. Como
en el ejemplo precedente, despuds del tratamiento
con la segunda solucién dcida acuosa, se obtiene so
bre la. superficie de las piezas un acebado apagado,
maté.

EJEMPLO

Se repite el procedimiento del ejemplo
1, con la excepcidn de que la solucidén acuosa de
permanganato no contiene mds que 15 g/litro de per
mengenato de potasio y 20 g/litro de hidrdxido de
sodio. Se prepara esta solueidn disolviendo en el
agua una composicidn seca contentiva de aproximada-~
mente 57 partes en peso de hidréxido de sodio y 43
partes en peso de permanganato de potasio. Como en
los ejemplos precedentes, el acebado brillante sobre
la superficie de las plezas de acero queda completa—

mente eliminado en la segunda solucién dcida de de-
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capado y se obtiene sobre estas plezas un acabado 'ﬁ
apagado y mate.
EBJEMPLO 4

A tftulo de comparacién, se sumergen ﬁig
zas de acero, del mismo tipo que -las utilizades en el
ejemplo 1, en una solucién dcida de decapado, tal ¢
mo se ha descrito en el ejemplo 1, durante un lapso
de tiempo. de cuarenta y oinoco minutos. Al cabo de e3
te tiempo, se retiran las pilezas y se ve que se ha
formado un espeso depdsito de hollfi carbonado sobre
la superficie de las piezas, Cuando se retira este
depdsito de hollfn, se ve que el acabado brillante de
la superficie no ha sido précticamente afectado por
el tratamiento deido. Cuando estas piezas se traten
con una solucidn cldsica de revestimiento de fosfato
de cine, el revestimiento resultante es de male cali
dad, preéentando una male adherencie y siendo, por lo
general, no satisfactorio. - .

EJEMPLO 5

A tftulo de otre comparacidén, se repite
el précedimiento del ejemplo precedente, con la ex-
copeién de que se utiliza, en lugar de solucién doi
da de decapado, s6lo una solucién aloalina de perman
ganato segun desorita en el ejemplo 1. Después de sa
carse de esta solucién de permanganato, se Ve que
el mcabado brillante de las piezas no ha sido prdec-
ticamente afectado por la solucidn. Se péne a conti-
nuacién una parte de estaé piezas en contacto con una
gsolucién 4eida de decapado, como en ol ejemplo 1, ¥

se mantiene en esta solucién durante un periodo de
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tiempo de unos quince minutos, tiempo al cabo del
cuel empiezan e formarse trazas de un hollfn car-
bonado sobre la superficie del metal. Cuando se re
tiran estas piezas de la solucién de decapado, se
halla que el,acabado brillente de la superficie.del
metal no he sido prdcticamente afectado por la solu
cién de decapado. Cuando se tratan los dos juegos
de plezas oon una solucidn cIdsica doida de revestl
miento con fosfato de cine, los revestimientos pro-
ducidos son de mele calidad, presentan una male ad-
herencia y sbn, en general, inaceptables.

. Se repite el procedimiento del ejemplo 1
utilizando una solucién de decapado de 4cido clorhi-
drico y una solucién de tratamiento de permanganato
contentiva de permanganato de sodio, de hidrdxido de
potasio y de carbonato de potasio, y se obtienen re-
sultados comparsbles.

‘ Quede bien entendido que no se limita la
invencidén a las formas de realizacidn descritas, que
solo se dan a tItulo de ejemplo.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la maners de realizarlo en la
prdctica, debe hacerse constar que las disposiciones
anteriormente indicadas son susceptibles de modifica
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio

fundamental. Tembién se hace constar que el invento

.8e refilere a una Solicitud de Patente presentada en

Prancia con fecha 17 de mayo de 1.965, n? 456.539

acogiéndose, por lo tanto,,& los beneficios que con-
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ceden los Convenlos Internacionales eﬁ vigor y s:f{e;q i
do lo que constituye la esencia del referido inventio
¥y por lo que se solicita Patente de Invencién por 20
affos en Espafias "PROCEDIMIENTO PARA EL TRATAMTENTO
DE METALES FERROSOS"; caracterizdndose por lo siguien
te: -

18.~ Procedimiento para el tratamiento -
de metales ferrosos, que presentan una superficie )
brillante que normalmente no es afectada en la prdc
tica por una solucidn dcida de decapado, caracteriza
do porque se pone la superficie de metal ferroso en
contacto con une solucién 4cida de decapado, Se man-
tiene dicha solucién en comtacto con la superficie
durante un lapso de tiempo de por lo menos cinco mi-
nutos e insuficiente para formar un depésito carbona
do sobre la superficie, se coloce la superficie en
contacto con una solucidn alcalina de permangenato y
se pone la superficie en contacto con una solucién
dcida deo decapado durante un lapso de tiempo suficien
te para formar un acabado mate sobre la superficle.

28,- Procedimiento segin la reivindice-
cién 18, caracterizado porque le solucidn alcalina
de permenganato es una solucidn acuosa que contlene
un permenganato de metal alealino y un hidréxido de
metal alcalino.

38,~ Procedimiento segin la reivindica-
cidn 28, caracterizado porque dicho permanganato de
metal alcalino es el permanganato de potasio y dicho
hidréxido de metal alcalino es el hidréxido de sodio,

estando presente el permanganato de potasio en una



cantidad comprendida entre 5 y 50 g/litro aproxie
madamente y el hidrdxido de sodio en unae cantidad
comprendida entre 10 y 200 g/litro aproximadamente.
48,~ Procedimiento segiin la reivindice~
5e cién 38, caracterizedo porque el permanganato de ro
tasio se encuentra el la solucién en una cantidad
de 15 a 35 g/litro aproximadamente y el hidréxido de
sodio en una centidad de 20 a 150 g/litro aproximade
mente.

10, 5&.~ Procedimiento segin la reivindica-
cidén 38, caracterizado porque la solucidn contiene
igualmente un carbonato de metal alcalino en una can
tidad de 5 a 50 g/litro aproximademente.

6&,.,~ Procedimiento segn la reivindica-

15, cidn 48, carascterizado porque la golucidén contiene
igualmente carbonato de sodio en una cantidad de 15
a 35 g/litro aproximadamente.

' 7B.~ Procedimiento segin la reivindica-
cidn 18, caracterizado porque la superficie metdli-

20, ca se pone en conbacto con una solucidén deida de de
capado durente unttiempo de cinco a cuarenta y oin
co minutos aproximadamente, se coloce la superficie
en contacto con una solucién alcalina de permengana
t0 durante un lepso de tiempo de dos & veinte minue

25, tos aproximadamente, conteniendo dicha solucién al-
calina de permanganato un permaenganeto alcalino en
una cantidad de 5 a 50 g/litro aproximademente y el
hidréxido de metal alcalino en una cantidad de 10
& 200 g/litro aproximedamente.

30. 88.~ Procedimiento segun la reivindica-
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cidén ;73, caracterizado porque la superficie de metal
ferroso se pone inicialmente en contacto con la mo-
lucidn deida de decapado durante un lapso de tiempo.
de ocho a veinte minutos aproximadamente, y despuds
se la pone en contacto con la solucidn alcalina de
permanganato durante un lapso de tiempo de cinco u
quince minutos aproximadamente.

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

mente descrito en la present® Memoria.

crites a nd

/VGOMEZ ACFBO Y MODE]
[ P p. Firmado £, Harnlndoz Rulz
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