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Extracto de la descripción
Método para dotar a una superficie metálica deco­

rativa expuesta de protección contra su manchado, marcado 
y ensuciado, que comprende las operaciones de revestir la 
superficie con una solución acuosa que contiene iones de 
magnesio, amonio, cromato y fosfato y curar dicho revesti­
miento.

Artículo compuesto que comprende una capa de me­
tal provista de una superficie decorativa expuesta y por 
lo menos una capa de un revestimiento sustancialmente insu- 
luble en agua, transparente y curado, que ofrece protección 
contra el manchado, marcado y ensuciado, cuyo revestimiento 
curado está constituido por cationes de magnesio y cadenas 
polímeras aniónicas de átomos de cromo, oxígeno y fósforo.

La presente invención se relaciona con un mátodo 
de protección de una superficie metálica decorativa contra 
su manchado, marcado y ensuciado y con un artículo compues­
to que comprende una capa de metal y un revestimiento que 
protege al metal contra su manchado, marcado y ensuciado.

Numerosos artículos manufacturados, tales como 
grifos y paneles de construcción, presentan.superficies 
metálicas decorativas, por ejemplo de acero inoxidable. 
Estas superficies necesitan protección por estar someti­
das a unas severas condiciones de uso. Son arañadas, ensu­
ciadas por aceites naturales de la piel y otros contamina­
dores presentes en las manos, atacadas por diversas con­
diciones atmosféricas y manchadas por diferentes disolven­
tes y sustancias químicas.

Se ha dedicado consisderable tiempo y dinero al
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desarrollo de revestimientos que protejan las superficies 
metálicas. He descubierto que unos revestimientos acurados 
de cationes magnésicos y cadenas polímeras aniónicas de 
átomos de cromo, oxigeno y fósforo protegen a las superfi- 

5. cíes metálicas sin afectar a su aspecto.
En consecuencia, es un objeto de esta invención 

proporcionar un método de proteoción de una superficie me­
tálica decorativa contra su manchado, marcado y ensuciado.

Otro objeto es la provisión de un articulo compues- 
10. to que comprende una capa de metal y un revestimiento que 

protege al metal contra su manchado, marcado y ensuoiado.
El método de esta invención comprende las opera­

ciones de revestir el metal a proteger con una solución 
acuosa que contiene iones de magnesio, amonio, cromato y 

15. fosfato y curar el revestimiento para hacerlo sustancial­
mente insoluble en agua. En este solicitud, el término 
"ion fosfato" incluye todos los iones relacionados con el 
ácido fosfórico en una solución acuosa. Asi, a las especies 
PO^Hg, PO^Hg, PO^H y PO^ y a cualesquiera aniones polímeros 

20. oxiácidos de fósforo se hace colectivamente referencia por 
ion fosfato. Análogamente, el CrO^ en solución puede exis­
tir como CrO^, Cr^Oy, etc., asi como en varias formas pro­
tonadas, todas ellas incluidas en el término "ion cromato".

Los iones, es decir, magnesio, amonio, cromato y 
25. fosfato, pueden suministrarse de varias maneras. El ion mag­

nesio puede suministrarse como óxido, hidróxido, carbonato, 
bicarbonato, fosfato o cromato. El ion amónico puede suminis­
trarse como amoniaco sin combinar, hidróxido amónico acuoso 
o como las sales fosfatos, cromatos, carbonatos o bicarbona- 

30. tos. El ion fosfato se suministra más convenientemente como



ácido ortofosfórico. También puede suministrarse como fosfa­
to magnésico, fosfato amónico o fosfato magnésico-aménioo.
El ion cromato puede suministrarse como trióxido de cromo o 
como las sales cromatos o dicromatos de magnesio o amonio. 
Cuando los iones amónicos o magnésicos se suministran como 
sus sales fosfatos o cromatos, las proporciones de la com­
posición en la solución se limitan a las proporciones de la 
composición en las particulares sales empleadas. Sin embar­
go, pueden producirse variaciones en las proporciones de la 
composición añadiendo magnesio o amonio extras como uno de 
los otros compuestos aceptables. El método más conveniente 
de producción de la solución de revestimiento consiste en 
emplear hidróxido magnésio, ácido ortofosfórico, hidróxido 
amónico acuoso concentrado y trióxido de cromo.

Los iones magnésicos, amónicos, cromatos y fosfa­
tos se hallan proporcionalmente presentes en la solución 
acuosa en un 0,01 a un 28% molar de ion magnésico, 5 al 22% 
molar de ion amónico, 4 al 26% molar de ion cromato y 33 al 
67% molar de ion fosfato y preferiblemente 16 al 26% molar 
de ion magnésico, 7 al 15% molar de ion amónico, 7 al 21% 
molar de ion cromato y 45 al 65% molar de ion fosfato. El 
magnesio se necesita para hacer sustancialmente insoluble 
en agua al revestimiento curado y disminuir los tiempos de 
curado a unos períodos razonables. Cuando los revestimien­
tos curados formados a partir de soluciones con menos óSL' 
0,01% molar de ion magnésico no son insolubles en agua, se 
impone un limite inferior igual al indicado. Cuando el 28% 
molar es el límite de la solubilidad del ion magnésico en 
la solución de revestimiento, se impone como límite supe­
rior el señalado 28% molar. El ion cromato ayuda a dar al
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revestimiento su transparencia y es necesario para hacerlo 
eustancialmente insoluble en agua después de su curado. Unas 
soluciones oon menos del 4% de ion cromato producen unos re­
vestimientos curados opacos y las soluciones con más del 26% 
molar de dicho ion producen unos revestimientos manchados 
que requieren excesivas tiempos de curado. El ion amónico 
ayuda también a dar al revestimiento su transparencia. Las 
soluciones con menos del 5% y más del 22% molar de ion amó­
nico producen unos revestimientos curados opacos. El ion fos­
fato es necesario para hacer acida la solución. Un nivel mí­
nimo del 33% molar de ion fosfato.es necesario para que se 
disuelvan adecuadamente los otros iones de la solución. Se 
fija un límite superior del 67% molar de ion fosfato, pues 
con niveles más altos no se obtendrán un buen curado y cla­
ridad. Cuando este ion excede del 67% molar, hay deficien­
cia de otros iones.

La concentración de iones magnesio, amonio, cro­
mato y fosfato en el agua no deberá ser superior aproxima­
damente a 1,5 moles de iones por 100 mi de agua y preferi­
blemente no será superior a 0,8 mol de iones por 100 mi. 
de agua. Las soluciones con concentraciones superiores a 
1,5 presentan un nivel de sólidos demasiado elevado y pro­
ducen un revestimiento turbio y burbujeante. Por otra par­
te, no parece haber una concentración mínima de iones en el 
agua. Cualquier composición que produzca un revestimiento 
transparente continuará dándolo al incrementarse la propor­
ción de agua. El ánico efecto de la dilución es una dismi­
nución del espesor delirevestimiento. A efectos prácticos, 
se ha fijado un límite inferior de 0,01 mol de iones por 
100 mi. de agua. Un límite inferior preferido es el de 0,25



mol de iones por 100 mi de agua.
Puede añadirse un agente humectante a la solución 

de revestimiento para asegurar la mejor acción humedecedora 
posible en la superficie metálica. El uso de agentes humec­
tantes es discrecional y en modo alguno necesario. Agentes 
humectantes típicos son el "Wetanol" (Glyco Products, Inc., 
Nueva York, Nueva York) y Alkanol HCS (E.I. du Pont de Ne­
mours & Company, Wilmington, Delaware).

Puede emplearse cualquiera de los métodos de reves­
timiento bien conocidos. La invención no depende del uso de 
ningún método particular. Ilustrativos de éstos son los de 
revestimiento por inmersión, por flujo, por pulverización, 
a rodillo y por rotación.

El revestimiento deberá curarse para hacerlo sus­
tancialmente insoluble en agua. El curado es un proceso que 
depende del tiempo y de la temperatura del mismo. A tempera­
turas más altas se requieren unos tiempos más cortos y vice­
versa. Unas temperaturas de curado, es decir, las temperatu­
ras en las superficies metálicas, que varían entre 204,4-BC 
y *-1037,730, se han empleado satisfactoriamente con tiempos 
comprendidos entre dos segundos y cuatro horas.

Pueden aplicarse varios colores y tintes al reves­
timiento variando la temperatura de curado. Esto permite que 
ciertos metales, por ejemplo el acero inoxidable, admita un 
aspecto cromático sin tratamiento, por ejemplo teñido térmi­
co, del metal, También puede variarse el color ajustando la 
proporción relativa de iones magnesio, amonio, oromato y fos­
fato presentes en la solución acuosa del revestimiento y/o 
ajustando el grosor del revestimiento curado. Entra también 
en el ámbito de la invención la adición de pigmentos, coío-



rantes y otros agentes químicos para alterar el color del 
revestimiento.

El artículo de esta invención está constituido por 
una capa de metal dotada de una superficie decorativa dispues- 

5. ta visiblemente y por lo menos una capa de un revestimiento 
durado, transparente y sustancialmente insoluble en agua, 
que.ofrece protección contra el manchado, marcado y ensucia­
do, dispuesta en relación adherente sobre la superficie deco­
rativa. El revestimiento está constituido por cationes magná- 

10. sicos y cadenas polímeras aniónicas de átomos de cromo, oxíge­
no y fósforo. No se establece ningún limite en el grosor del 
revestimiento, aunque cada capa no deberá exceder de 0,0127 mm. 
Unas capas de un grosor superior al indicado requieren una 
excesiva cantidad de solución de revestimiento y adquieren 

15. un aspecto escarchado durante el curado.
Aunque la invención se considera adaptable a una 

amplia variedad de superficies metálicas, que incluyen acero 
inoxidable, latón, aluminio, plata, zinc, cobre, acero carbó­
nico ordinario, plomo, cromo, níquel, chapa de oro, cromo ne- 

20. gro y platino, el acero inoxidable es probablemente el metal 
' decorativo más importante y, en consecuencia, lo que sigue 

está dirigido a versiones de acero inoxidable¿ Este presen­
ta una tendencia muy notable a mostrar arañaduras y marcas 
que no pueden eliminarse fácilmente por ningún medio comer- 

25. oial conocido, sin destruir su aspecto uniforme.
Los guarnecidos o adornos de acero inoxidable, 

por ejemplo para automóviles, que presentan una superficie 
de contacto con un cuerpo metálico menos noble que el ace­
ro inoxidable en la serie electromotriz, por ejemplo una ca- 

30. rroceria de automóvil de acero carbónico, y una superficie
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de exposición presente a la vista, constituyen una versión 
particular de esta invención. Otra particular versión la 
constituyen los conjuntos formados por miembros guarnecedo- 
res de acero inoxidable y miembros de cuerpos metálicos.

5. Como es sabido, el acero inoxidable cumple una fi­
nalidad particularmente deseable en las aplicaciones en que 
se requiere brillo y resistencia a la corrosión, siendo ideal­
mente adecuado para su empleo en adornos o guarnecidos para 
automóviles. Sin embargo, como la mayoría de las carrocerías 

10. de automóviles están construidas de acero carbónico, el uso 
de acero inoxidable puede tener por resultado una corrosión 
galvánica. El acero carbónico es anódico para el acero inoxi­
dable y generalmente se corroe en las proximidades de éste 
último y en presencia de un electrolito, tal como humedad.

15. Sin embargo, la corrosión galvánica puede evitarse si se ¡So­
loca un material aislante entre el acero carbónico y ei inoxi­
dable, por ejemplo en la superficie de contacto del miembro 
de adorno de acero inoxidable. El revestimiento descrito en 
esta solicitud es particularmente adecuado, puesto que sirve 

20. de aislante y proporciona protección a la superficie expuesta 
contra su manchado, marcado y ensuciado.

Los siguientes ejemplos ilustran varios aspectos de 
la invención.

Ejemplo I
25. Se revistieron por inmersión muestras de*acero inoxi­

dable A.I.S.I. tipo 434-, de 0,469 mm. de grosor, en una solu­
ción acuosa que contenía iones de magnesio, amonio, cromato 
y fosfato. Los iones se hallaban proporcionalmente presentes 
en la solución en un 22,5% molar de ion magnesio, un 9,5%

30. molar de ion amonio, un 12,5% molar de ion cromato y un 55,5%
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5.

10.

15.

20.

25.

molar de ion fosfato. La concentración molar de los iones 
especificados en la solución era de 0,420 mol de iones por 
100 mi de agua. La mitad de las muestras presentaba un acaba­
do de recocción brillante y la otra mitad tenía un acabado ma­
te. Se curaron todas las muestras durante Ixminuto en un horno 
a temperaturas comprendidas entre 287,7 y 648,8ec. Las mues­
tras recocidas y brillantes tenían revestimientos de 0,00101 
a 0,004267 mm y las muestras de acabado mate tenían revesti­
mientos comprendidos entre 0,001092 y 0,005283 mm. La siguien­
te tabla I indica el aspecto del revestimiento. Obsérvese có­
mo cambia el aspecto con la temperatura de durado.

TABLA I
Tiempo de
curado
(minutos)

Temperatura 
de curado 
(SC)

Aspecto del acabado 
con recocción bri­
llante tipo 434

Aspecto del acaba­
do mate tipo 
434

1 minuto 287,7 Dorado oscuro Dorado amarillo 
medio

!) 315,6 Dorado medio Dorado pardusco
tt 371,1 Dorado amarillo 

claro Gris tostado

M 426,6 Tinte dorado ama- Tinte tostado,
- rillo gris claro
H 454,4 Tinte tostado Tinte tostado, 

gris claro
M .482,2 Sus tañe ialment e 

incoloro
Tinte verde gri­
sáceo

0 509,9 Sustancialmente
incoloro

Tinte verde gri­
sáceo

H 537,7 Sustancialmente
incoloro

Tinte verde gri­
sáceo

M 593,3 Gris turbio claro Gris
M 648,8 Gris azulado turbio Tinte tostado gris.

Las muestras de acabado con recocción brillante y
mate que :fueron curadas a 509,9 y 537,7SC, ¡se sometieron a una
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serie de ensayos. Los resultados favorables de éstos se 
indican a continuación.

Resistencia a los disolventes, ácidos y álcalis
No se observó ningún deterioro del revestimiento 

5. después de sumergirse las muestras en acetona, acetato meti- 
lico, benceno, queroseno, metil-etil-cetona, tolueno, alcohol 
metílico y xileno durante un perío de 5 días.',

Soluciones concentradas y diluidas de ácidos nítri­
co, clorhídrico, fosfórico y acético no dañaron el revestí— 

10. miento después de 24 horas de exposición.
El ácido fluorhídrico concentrado y diluido causó 

cierto deterioro del revestimiento. El ácido fluorhídrico 
concentrado decoloró el revestimiento después de 4 horas.
El acido fluorhídrico diluido produjo una mancha en la inter- 

15. fase del revestimiento y la superficie metálica al cabo de 
6 horas.

Unas soluciones concentradas y diluidas de ácido 
sulfúrico causaron cierto ligero picado de la muestra bajo 
el revestimiento. Sin embargo, la continuidad, por ejemplo 

20. la resistencia eléctrica, del revestimiento, no resultó afec­
tada después de 24 horas de prueba.

El hidróxido amónico concentrado y diluido no afec­
tó al revestimiento al cabo de 6 horas.

El hidroxido sódico en concentraciones del 61 y 10% 
25. no afectó al revestimiento después de 6 horas. Una concentra­

ción del 25% de hidróxido sódico calentado a una temperatura 
de 93,3^0, eliminó todo el revestimiento en un periodo de 5 
a 10 minutos.

Resistencia a la suciedad y a la abrasión
30. Se aplicaron marcas digitales y varios tipos de su-



ciédad al revestimiento, eliminándose fácilmente mediante 
frotamiento.

Se ensayó una muestra recocida brillante con un 
probador de abrasión. Dos ruedas de carborundo cauchutado, 
de 12,7 mm. de anchura por 63,49 mm. de diámetro, cada una 
de las cuales producía una fricción de 1000 g. sobre la su­
perficie revestida, se desplazaron por un círculo de 88,89 mm. 
de diámetro mientras eran accionadas por las muestras puestas 
en rotación. Cualquier revestimiento que resista 100 ciclos 
de esta prueba se considera muy bueno. El revestimiento ensa­
yado resistió 800 ciclos sin que se perjudicara su continui­
dad. Esto indica que es muy duro y que ofrecería una elevada 
resistencia al marcado y manchado.

Resistencia al ambiente atmosfárico
Unas muestras revestidas, que se colocaron en una 

vitrina húmeda, en la que se controló la humedad a un 92%, 
no revelaron ninguna eflorescencia di ningún otro efecto no­
civo.

Se colocaron muestras revestidas y sin revestir en 
automóviles de la zona de Pittsburg (Pensilvania) para su 

. evaluación en un "programa de corrosión invernal"; en los 
automóviles que incluían las muestras sin revestir se evi­
denció una corrosión galvánica, pero no en aquállos que 
incluían las muestras revestidas.

Se ensayó una muestra recocida y brillante en un 
probador de resistencia a los agentes atmosfáricos durante 
2.292 horas, sin ningún daño evidente para el revestimiento. 
Esto se considera equivalente a 7 años de exposición atmos- 
fárica.



Resistencia a laformabilidad
No se observaron resultados adversos en muestras

cortadas.
En el lado convexo de una muestra revestida se 

observó cuarteamiento después de doblarse.
Ejemplo II

Se revistieron a rodillo dos tiras de acero inoxi­
dable A.I.S.I. tipo 304, de 0,634 mm de grosor, con dos di­
ferentes soluciones acuosas que contenían iones de magnesio, 
amonio, cromato y fosfato. Una de las tiras presentaba un 
acabado con recocción brillante y la otra tenia un acabado
por fricción. La siguiente tabla 11 indica la concentración
general en que se hallaban proporcionalmente presentes los
iones en las soluciones. -

TABLA 11
Iones Solución A (% molar) Solución B (% molar)
Ion magnesio 22,8 21,3
Ion cromato 12,4 18,4
Ion fosfato 55,1 51,5
Ion amonio 9,5 8,8

La concentración molar de los iones en las solu­
ciones A y B eran respectivamente de 0,91 y 1,05 moles de 
los iones especificados por 100 mi de agua.

Las tiras revestidas se dividieron en una serie 
de muestras que se curaron a temperaturas comprendidas entre 
332,2 y 553,320 durante un periodo de 2 minutos. Seguidamente 
se midió el color de las muestras. Se obtuvieron valores cro­
máticos usando un medidor esférico de laboratorio para colo­
res y diferencias de colores, Modelo D25, de Hunter Associa­
tes (Mclean, Virginia).
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La siguiente Tabla III indica el acabado de las 
muestras antes del revestimiento, la solución de revesti­
miento usada, la temperatura de curado, el grosor calcula­
do del revestimiento después del curado y los valores cro- 

5. mátioos:
TABLA III (a continuación)
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E1 término L se refiere a la claridad del color 
y corresponde a la escala de claridad usada en el sistema 
cromático ¡Munsell. Unos bajos valores de L se hallan aso­
ciados a superficies matesy mientras que unas superficies 

5, brillantes producen unos valores L numéricamente grandes. 
L¡dndica la cantidad de negro o blanco oontenida en la to­
nalidad (color). Unos superiores valores L están más cerca 
del blanco y unos valores inferiores de L más cerca del ne­
gro. El término "a" requiere un signo prefijo positivo o ne— 

10. gativo para indicar la presencia de tonalidades rojas o ver­
des. El prefijo positivo se utiliza para tonalidades rojas 
y el prefijo negativo para tonalidades verdes. La cuantía 
del número indica la intensidad o magnitud de la particular 
tonalidad presente en el color total. El término "b" es si- 

15. milar, indicando el prefijo positivo una tonalidad amarillen­
ta y el prefijo negativo una tonalidad azulada. La magnitud 
del numero indica la intensidad o proporción de amarillo o 
azul presente en el color total. El valor A E es una dife­
rencia cromática calculada que existe entre el patrón selec- 

20. donado y la muestra objeto de examen. Es igual a la raíz 
. cuadrada de ( A L ) ^  4 ( A  a)^ 4*. ( !\b)^. Las muestras sin 
revestir 1 y 11 se usaron como patrón seleccionado. El valor 
de caloginosidad es una relación entre la intensidad de la 
luz difundida y la luz reflejada) por 100. Los espejos de 

25. rodio normales tienen un valor de caliginosidad de 11,0, 
mientras que las superficies tratadas con chorro de arena 
presentan unos valores caliginosos próximos a 100.

Un estudio de la Tabla III revela cómo puede co­
municarse una amplia variedad de colores al revestimiento 

30. variando la solución del mismo, la temperatura de curado,



5.

10.

15.

2 0.

25
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el acabado del material y/o el espesor del revestimiento.
Los ensayos muestran valores L comprendidos entre 55*4 y 
70,0* unos valores "a" aomprendidos entre -1,5 y 4-1,6 y 
unos valores "b" que varían entre 4,5 y 17*7.

Resultará evidente para los expertos en la mate­
ria que los nuevos principios de la invención aquí descri­
tos en relación con ejemplos específicos de la misma* suge­
rirán otras diversas modificaciones y aplicaciones de aqué­
lla. En consecuencia, se desea que al considerar el ámbito 
de las adjuntas reivindicaciones, éstas no se limiten a los 
ejemplos específicos de la invención aquí descritos.

N O T A
La Patente de Invención que se solicita por vein­

te años para España, de acuerdo con la vigente Legislación, 
deberá recaer sobre: "METODO DE PROTECCION DE UNA SUPERFI- . 
CIE METALICA DECORATIVA EXPUESTA, CONTRA SU MANCHADO, MAR­
CADO Y ENSUCIADO", con Prioridad de la solicitud de Paten­
te en U. S. A. Serial ns 437, de fecha 2 de Enero de 1970, 
según las características esenciales de las siguientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S  
18.- Método de protección de una superficie metá­

lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y en­
suciado, que comprende las operaciones de revestir dicha 
superficie con una solución acuosa que contiene iones de 
magnesio, amonio, cromato y fosfato y curar dicho revesti­
miento para hacerlo sustancialmente insoluble en agua.

28.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y en­
suciado, según la reivindicación 18, en el que los citados 
iones se hallan proporcionalmente presentes en la citada
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solución acuosa en un 0,01 a un 28% molar de ion magnesio,
5 a 22% molar de ion amonio, 4 a 26% molar de ion cromato 
y del 33 al 67% molar de ion fosfato.

38.- Método de protección dé una superficie metá- 
5. lioa deoorativa expuesta, oontra su manchado, maroado y ensu­

ciado, según la reivindicación 28, en el que dichos iones se 
hallan proporcionalmente presentes en la citada solución acuo­
sa entre el 16 y el 26% molar de ion magnesio, 7 a 15% molar 
de ion amonio, 7 a 21% molar de ion cromato y 45 a 65% molar 

10. de ion fosfato.
48.- Método de protección de una superficie metá­

lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 18, en el que la citada solu­
ción acuosa tiene una concentración molar de dichos iones 

15. comprendida entre 0,01 y 1,5 moles de tales iones por 100 mi 
de agua, aproximadamente.

58.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 48, en el que la citada con- 

20. centración molar de dichos iones en la referida solución acuo- 
sa está comprendida entre 0,25 y 0,8 mol de aquéllos por 100 
mi de agua, aproximadamente.

68.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu- 

25. ciado, según la reivindicación 18, para proporcionar un reves­
timiento coloreado, que incluye la operación de añadir pigmen­
tos o colorantes a la solución acuosa del revestimiento.

78.- Método de protección de una superficie metáli­
ca decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu- 

30. ciado, según la reivindicación 18, en el que el citado reves-
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timiento se cura mediante calentamiento de la referida super­
ficie metálica a una temperatura de 204,4 a 1037,7^0 aproxi­
madamente, durante un período de 2 segundos a 4 horas, apro­
ximadamente .

5.

10.

15.

20.

25.

30.

8a.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 18, adaptado para proteger una 
superficie metálica seleccionada entre el grupo consistente 
en acero inoxidable, latón, aluminio, plata, zinc, cobre, ace­
ro carbónico ordinario, plomo, cromo, níquel, oro, platino y 
aleaciones de dichos metales.

98.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 8s, en el que dicha superfi­
cie metálica es de acero inoxidable.

108.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 18, adaptado para proteger ""a 
superficie de acero inoxidable, en el que los referidos iones 
se encuentran proporcionalmente presentes en la solución acuo­
sa en un 0,01 a un 28% molar de ion magnesio, del 5 al 22% 
molar de ion amonio, del 4 al 26% molar de ion cromato y del 
33 al 67% molar de ion fosfato, y en el que la referida solu­
ción acuosa tiene una concentración molar de dichos iones com­
prendida entre 0,01 y 1,5 moles de tales iones por 100 mi de 
agua, aproximadamente.

118.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según reivindicación 18, adaptado para proteger un 
artículo compuesto que comprende una capa de metal dotada de
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una superficie decorativa expuesta y por lo menos una capa 
de un revestimiento curado y sustancialmente insoluble en 
agua, que protege á dicho metal contra su manchado, marcado 
y ensuciado, y que se halla adherido a dicho metal, estando 
constituido tal revestimiento por cationes de magnesio y ca­
denas polímeras aniónicas de átomos de cromo, oxígeno y fós­
foro.

123.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación t!a, en el que cada capa de di­
cho revestimiento tiene un grosor inferior a 0,0127 mm. apro­
ximadamente .

13&.- Método de protección de una superficie metá­
lica ̂ decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 11 a, en el que dicho metal es 
seleccionado entre el grupo consistente en acero inoxidable, 
latón, aluminio, plata, zinc, cobre, acero carbónico ordina­
rio, plomo, cromo, níquel, oro, platino y aleaciones de estos 
metales.

143.- Método de protección de una superficie metá­
lica; decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 133, en el que.dicho metal es 
acero inoxidable.

158.- Método de protección de una superficie metá- 
lioa decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 118, en el que el citado reves­
timiento curado e insuluble en agua es transparente y sustan­
cialmente incoloro.

168.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 118, en el que el citado reves-



timiento curado e insoluble en agua es transparente y colo­
reado .

17&.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu- 

5. ciado, según la reivindicación 11§, en el que dicho metal es 
acero inoxidable y en el que cada capa del revestimiento tie­
ne un grosor inferior a 0,0127 mm. aproximadamente.

183.- Método de protección de una superficie meta-- ' 
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu- 

10. ciado, adaptado para proteger un miembro de adorno de acero 
inoxidable, en el que se configura una tira de este metal en 
forma de miembro de adorno o guarnición dotado de una super­
ficie expuesta y por lo menos de una superficie de contacto, 
según reivindicación.13 y que comprende el revestimiento de 

15. dicha superficie de contacto con una solución acuosa que con­
tiene iones de magnesio, amonio, cromato y fosfato y el cura­
do de dicho revestimiento al objeto de hacerlo sustancialmen­
te insoluble en agua.

193.- Método de protección de una superficie metá- 
20. lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­

ciado, según la reivindicación 183, que incluye las operacio­
nes de revestir la citada superficie expuesta con dicha solu­
ción acuosa y curar tal revestimiento sobre esta superficie 
expuesta.

25* 203.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 19a, en el que los referidos 
iones se hallan proporcionalmente presentes en dicha solu­
ción acuosa en un 0,01 a un 28% molar de ion magnesio, 5 a 

30. 22% molar de ion amonio, 4 a 26% molar de ion cromato y
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33 a 67% molar de Ion fosfato.
21&.- Mátodo de protección de una superficie metá­

lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 19§, en el que dicha solución 

5. acuosa tiene una concentración molar de los referidos iones 
comprendida entre 0,01 y 1,5 moles de tales iones por 100 mi 
de agua, aproximadamente.

lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu- 
10. ciado, según la reivindicación 18a, en el que el citado reves­

timiento se cura mediante calentamiento de la referida super­
ficie metálica a una temperatura de 204,3 a 1037,7^0 aproxi­
madamente, durante un periodo de 2 segundos a 4 horas, apro­
ximadamente .

15. 233.- Mátodo de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según reivindicación 1 a,adaptado para proteger un miem­
bro de guarnición de acero inoxidable dotado de una superfioie 
expuesta, una superficie de contacto y por lo menos una capa 

20. de un revestimiento curado y sustancialmente insoluble en 
' agua, adherido a dicha superficie de contacto, cuyo revesti­

miento está constituido por cationes de magnesio y cadenas 
polímeras aniónicas de átomos de cromo, oxigeno y fósforo.

243.- Mátodo de protección de una superficie metá- 
25. lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­

ciado, según la reivindicación 23§, en el que por lo menos 
una capa de dicho revestimiento está adherida a la citada su­
perficie expuesta.

253.- Mátodo de protección de una superficie metá- 
30. lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu-

228.- Mátodo de protección de una superficie metá-



ciado, según la reivindicación 24-3, en el que cada capa de 
dicho revestimiento tiene un grosor inferior a 0,0127 mm. 
aproximadamente.

26a.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según reivindicación 18 adaptado para proteger un con­
junto que comprende un miembro de guarnición de acero inoxi­
dable en combinación con un miembro de cuerpo metálico menos 
noble que el acero inoxidable en la serie electromotriz, pre­
sentando dicho miembro de guarnición de acero inoxidable una 
superficie expuesta, una superfioie de oontaoto que se apoya 
en el referido miembro de cuerpo metálico y por lo menos una 
capa de un revestimiento curado y sustancialmente insoluble - 
en agua, adherido a la citada superficie de contacto, estan­
do constituido dicho revestimiento por cationes de magnesio - 
y cadenas polímeras aniónicas de átomos de cromo, oxigeno y 
fósforo.

2?s.- Método de protección de una superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 268, en el que por lo menos 
una capa de dicho revestimiento está adherida a la oitada 
superficie expuesta.

288.- Método de protección de uná superficie metá­
lica decorativa expuesta, contra su manchado, marcado y ensu­
ciado, según la reivindicación 278, en el que cada capa del 
citado revestimiento tiene un grosor inferior a 0,0127 mm. 
aproximadamente.

298.- METODO DE PROTECCION DE UNA SUPERFICIE META­
LICA DECORATIVA EXPUESTA, CONTRA SU MANCHADO, MARCADO Y ENSU­
CIADO.
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Segdn queda sustancialmente descrito en la presen­
te memoria, que consta de veintitrés hojas, escritas a máqui­
na por una sola oara.

Madrid, 30 de Diciembre de 1970
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