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DESCRIPCION
Articulo que tiene un revestimiento decorativo estampado

La presente invencion se refiere generalmente a articulos que tienen revestimientos o acabados decorativos
proporcionados sobre los mismos y métodos para producir tales articulos. Mas especificamente, la presente
invencion se refiere a articulos y métodos para producir articulos que tienen revestimientos de multiples tonos
proporcionados sobre los mismos.

Se han proporcionado revestimientos de color sobre articulos utilizando métodos fisicos de deposicién de vapor
(PVD) o métodos quimicos de deposicion de vapor (CVD). Los revestimientos de PVD actualmente estan
disponibles en una gama de colores en productos comerciales tales como productos de fontaneria, quincalleria para
el hogar tal como pomos para puertas y bisagras, productos automotrices, productos para recreacion y otros
diversos productos.

Los revestimientos decorativos de PVD y CVD en general ofrecen muchas ventajas de desempafio tales como alta
dureza, resistencia a la abrasion, resistencia a la corrosion, resistencia quimica, etc., cuando se comparan con
revestimientos poliméricos y electrochapados convencionales. Aunque los revestimientos de PVD y CVD se
encuentran disponibles en una variedad de colores, los revestimientos de PVD y CVD actualmente disponibles
generalmente tienen un color uniforme sobre toda la superficie del substrato. Puede ser deseable, sin embargo, para
ciertas aplicaciones, utilizar un revestimiento de PVD o CVD que tenga una apariencia multicolor moldeada en forma
visible (por ejemplo, para crear productos que tengan, por ejemplo, acabados rayados, moteados, jaspeados, “de
apariencia antigua”, “de apariencia envejecida’, “deteriorada”, o que tengan imagenes decorativas o informativas
digitalizadas incorporadas en el acabado superficial).

Los métodos convencionales para crear acabados decorativos estampados en productos tales como aquéllos
mencionados anteriormente generalmente utilizan revestimientos poliméricos ya sea para coloracién o para
proteccion. Se conoce el uso de pinturas, lacas, etc., para crear acabados estampados directamente en la superficie
de un substrato. También se conoce el tratamiento térmico, quimico y/o mecanico de superficies de substrato para
producir acabados estampados, pero tales superficies tratadas con frecuencia no son durables y requieren una capa
final polimérica para proteccion contra la abrasién y corrosién. Los revestimientos poliméricos pueden ser
susceptibles a abrasién, solventes, y productos quimicos domésticos, y pueden desarrollar agujeros pequefios a
través de los cuales puede iniciarse la corrosion del substrato.

Los revestimientos de PVD, por el contrario, generalmente son muy duros y resistentes a la abrasion y al ataque
guimico, y son superiores a los revestimientos a base de polimeros para muchas aplicaciones. Aunque los
revestimientos de PVD y CVD estampados han sido utilizados en la industria electrénica con el propdsito de fabricar
circuitos impresos e integrados, tales revestimientos no han sido utilizados convencionalmente para proporcionar
revestimientos decorativos (por ejemplo, revestimientos decorativos multicolor estampados en forma visible). Tales
revestimientos de PVD y CVD estampados generalmente se elaboran a partir de materiales seleccionados por sus
propiedades electrénicas (en contraposicion a las decorativas) y se utilizan para producir estampados no decorativos
gue son muy pequefios para ser visibles para el ojo humano a simple vista. Ademas, tales procesos de estampado
con frecuencia manejan soélo substratos planos y un solo substrato a la vez, lo cual puede ser inadecuado para la
produccion en masa de productos de consumo.

Seria ventajoso proporcionar un revestimiento o acabado decorativo para un articulo a través de métodos de PVD o
CVD que tenga una apariencia estampada, que no se desgaste o raspe con el uso normal, que sea resistente a las
raspaduras y a la corrosién, que pueda soportar productos quimicos domésticos comunes y disolventes, y no se
envejezca o se degrade con la luz del sol o bajo exposicién a condiciones de exteriores. También seria ventajoso
proporcionar articulos que tengan revestimientos decorativos que proporcionen una apariencia estéticamente
placentera que sea visible para el ojo humano sin ninguna ayuda y que sean producidos utilizando métodos que
sean adecuados para la produccion en masa. Seria deseable proporcionar revestimientos, articulos y métodos que
presenten 0 mas de estas u otras caracteristicas ventajosas como pueden entenderlo aquellas personas
ordinariamente capacitadas en la técnica, a través de la revisién de este documento.

La solicitud de patente del Reino Unido GB 2 167 774 A se refiere a un aparato y métodos para el revestimiento de
sustratos con enmascaramientos metalicos, en donde se recubre un sustrato con metales de proteccién al menos en
parte evaporados a partir de un electrodo metélico con un arco de baja tensién y corriente para depositar metal del
electrodo sobre un sustrato en una camara de vacio. El electrodo puede ser calentado y el sustrato puede ser
sometido a un chorro de arena y precalentado.

La patente de los Estados Unidos No. 4.837.056 divulga un método para camuflar arcos vy rifles. Estos articulos se
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recubren durante un proceso de acabado para formar una superficie exterior rugosa, con protuberancias, que tiene
una apariencia tridimensional Unica para facilitar el ocultamiento del articulo entre la vegetacién. EI método incluye
las etapas de revestir inicialmente el objeto con un color base uniforme tal como el gris acorazado, y luego aplicar
pintura en forma de salpicaduras a través de un orificio especialmente configurado para proporcionar una cantidad
de imagenes separadas en relieve sobre el color base. A continuaciéon, se colocan una cantidad de plantillas
autoadherentes removibles sobre el articulo en una relacion espaciada entre si, y un segundo revestimiento de
pintura salpicada de color diferente al del color de las imagenes pintadas como salpicaduras discretas subyacentes,
se aplican imagenes de pintura en forma de salpicadura a los espacios entre plantillas adyacentes.

Resumen

Un ejemplo de una realizacion se refiere a un articulo que tiene una apariencia superficial decorativa multicolor
estampada en forma visible que incluye un substrato y un primer revestimiento proporcionado por la deposicién de
vapor sobre al menos una porcion del substrato, comprendiendo el revestimiento un primer material que tiene un
primer color. El revestimiento comprende una disposicion aleatoria de penetraciones a través de las cuales es visible
una porcion de una superficie subyacente, comprendiendo la superficie subyacente un segundo material que tiene
un segundo color que difiere del primer color. Las penetraciones forman un patréon decorativo que comprende
caracteristicas distinguibles para el ojo humano a simple vista.

Otra ejemplo de una realizacion se refiere a un método para producir un articulo que tiene un revestimiento
decorativo que incluye depositar al menos una primera capa de revestimiento sobre al menos una porcién de una
superficie de un substrato utilizando un método de deposiciéon de vapor fisico o quimico en una camara de vacio a
presion por debajo de la atmosférica, comprendiendo la primera capa de revestimiento un primer material que tiene
un primer color. EI método también incluye estampar la primera capa de revestimiento utilizando un proceso de
estampado no uniforme para formar una capa de revestimiento estampada que tiene penetraciones a través de las
cuales es visible una porcién de una superficie subyacente, comprendiendo la superficie subyacente un segundo
material y que tiene un segundo color que es visualmente contrastante con el primer color. La primera capa de
revestimiento estampada comprende un patrén decorativo que comprende caracteristicas distinguibles por el ojo
humano a simple vista.

Otra ejemplo de una realizacion se refiere a un método para producir un articulo que tiene una superficie decorativa
gue incluye depositar una primera capa de material sobre un substrato utilizando un método de deposicién de vapor,
la primera capa de material comprendiendo un primer material que tiene un primer color; depositar una segunda
capa de material en la primera capa de material utilizando un método de deposicién de vapor, la segunda capa de
material comprendiendo un segundo material que tiene un segundo color que es diferente del primer color; y
remover porciones de la segunda capa de material para formar aberturas que se extienden a través de la segunda
capa. Las aberturas son las aberturas dispuestas en una configuracion aleatoria. Las porciones de la primera capa
son visibles a través de las aberturas de tal manera que se forma un patrén decorativo en el articulo.

Breve descripcion de los dibujos

La FIGURA 1 es una fotografia de un articulo que tiene un revestimiento decorativo proporcionado sobre el mismo
de acuerdo con un ejemplo de una realizacion.

La FIGURA 2 es una fotografia de un articulo que tiene un revestimiento decorativo proporcionado sobre el mismo
de acuerdo con un ejemplo de una realizacion.

La FIGURA 3 es un diagrama de flujo que ilustra las etapas en un método para producir un articulo que tiene un
revestimiento decorativo de acuerdo con un ejemplo de una realizacion.

Las FIGURAS 4 - 9 son vistas esquematicas en corte transversal de una porcién de un articulo que tiene un
revestimiento decorativo proporcionado sobre el mismo que ilustra las etapas en el ejemplo del método representado
por el diagrama de flujo de la FIGURA 3.

La FIGURA 10 es un diagrama de flujo que ilustra etapas en un método para producir un articulo que tiene un
revestimiento decorativo de acuerdo con un ejemplo de una realizacion.

Las FIGURAS 11 - 15 son vistas esquematicas en corte transversal de una porcion de un articulo que tiene un
revestimiento decorativo proporcionado sobre el mismo que ilustra etapas en el ejemplo del método representado
por el diagrama de flujo de la FIGURA 10.
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La FIGURA 16 es una fotografia de un articulo que tiene un revestimiento decorativo proporcionado sobre el mismo
de acuerdo con un ejemplo de una realizacion.

La FIGURA 17 es una fotografia de un articulo que tiene un revestimiento decorativo proporcionado sobre el mismo
de acuerdo con un ejemplo de una realizacion.

La FIGURA 18 es un diagrama de flujo que ilustra etapas en un método para producir un articulo que tiene un
revestimiento decorativo de acuerdo con un ejemplo de una realizacion.

Las FIGURAS 19 - 22 son vistas esquematicas en corte transversal de una porciéon de un articulo que tiene un
revestimiento decorativo proporcionado sobre el mismo que ilustra etapas en el ejemplo del método representado
por el diagrama de flujo de la FIGURA 18.

Descripcion detallada de los ejemplos de las realizaciones

De acuerdo con un ejemplo de una realizacion, se proporciona un articulo o producto que incluye un revestimiento
decorativo con una apariencia multicolor estampada en forma visible, proporcionada sobre el mismo. Cualquiera
entre una variedad de articulos o productos puede ser producida utilizando los métodos descritos mas adelante en
los diversos ejemplos de realizaciones, que incluyen, pero no se limitan necesariamente a, componentes de
fontaneria (por ejemplo, grifos, llaves, boquillas, lavabos, rebordes de drenajes, valvulas de cierre, tuberias, drenajes
de bafiera, etc.), quincalleria para el hogar (por ejemplo, pomos de puerta, bisagras, manijas de cajén/gabinete,
etc.), ferreteria para bafio (toalleros, barras de “agarre” de seguridad, etc.), ventanas y puertas (por ejemplo, puertas
para duchas, etc.), productos automotrices (por ejemplo, partes de adorno para automéviles, emblemas, tapa cubos,
etc.), cuchillerias, instrumentos médicos, vajillas, productos para recreacion, articulos deportivos (por ejemplo, palos
de golf, patines para hielo, etc.), productos para iluminacién de interiores o de exteriores (por ejemplo, lamparas,
accesorios, etc.), pancartas informativas impermeables, y cualquiera entre una variedad de otros productos o
articulos. Debe tenerse en cuenta que la presente invencién no se relaciona con microprocesadores o con la
fabricacion de chips electronicos y similares.

De acuerdo con un ejemplo de una realizacion, se proporciona al menos un revestimiento o capa de material (por
ejemplo, depositado utilizando un proceso de PVD y/o CVD) en un substrato, después de lo cual se aplica un
material de enmascaramiento en la parte superior del revestimiento. El material de enmascaramiento se estampa
entonces por medio de un proceso de modificacién aleatorio o no uniforme, que forma penetraciones (por ejemplo,
aberturas u orificios) que dejan expuesta una porcién del revestimiento subyacente. La porcion expuesta del
revestimiento es removida posteriormente por medio de ataque quimico, dejando las penetraciones dispuestas en
forma aleatoria 0 no uniforme a través de las cuales es visible una capa de revestimiento subyacente o una
superficie de substrato que tiene un color contrastante.

De esta forma, puede proporcionarse un articulo que tiene un revestimiento decorativo con una apariencia multicolor
estampada en forma visible que incluye al menos un material de revestimiento depositado sobre un substrato
mediante un proceso de deposicion al vacio. De acuerdo con diferentes ejemplos de realizaciones, se puede
proporcionar al menos un revestimiento (por ejemplo, depositado) mediante una técnica de PVD tal como
evaporacion por arco catdédico o deposicion catodica, o0 mediante un método de CVD tal como PECVD por medio de
filamento caliente o por haces de iones.

El revestimiento puede estamparse por medio del uso de aguafuerte, utilizando la capa de enmascaramiento
estampada la cual es resistente al proceso de grabado al aguafuerte, para remover el revestimiento en areas no
protegidas por el enmascaramiento. La capa de enmascaramiento se remueve posteriormente utilizando un
disolvente, descubriendo las regiones no grabadas al aguafuerte de la superficie de revestimiento. El material de
revestimiento se selecciona para tener un color el cual contrasta visualmente con la superficie subyacente expuesta
por el proceso de grabado al aguafuerte. Las regiones de color contrastante pueden producirse alternativamente al
anodizar o bien modificar quimica o fisicamente las regiones no recubiertas del revestimiento de tal forma que se
produzcan regiones que tengan un color contrastante con aquél de las regiones recubiertas. La superficie
subyacente puede ser la superficie del substrato, o puede ser una capa de revestimiento subyacente seleccionada
para tener una apariencia decorativa deseada y/o para proporcionar otras propiedades deseadas.

De acuerdo con otras ejemplos de realizaciones, el revestimiento puede ser estampado al proporcionar el
revestimiento en la parte superior de una capa de enmascaramiento estampada que tiene penetraciones que
exponen una porcién de la superficie del substrato (o una superficie de otra capa subyacente). Después de
proporcionar el revestimiento, se disuelve la capa de enmascaramiento en un disolvente, aflojando y removiendo con
esto el material de revestimiento depositado en la parte superior del material de enmascaramiento mientras deja en
su lugar el revestimiento depositado en la porcion de la superficie del substrato expuesta a través de las
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penetraciones en la capa de enmascaramiento. Este Ultimo tipo de proceso puede denominarse como un proceso de
“desprendimiento”.

La capa de enmascaramiento estampada que puede utilizarse ya sea para un proceso de grabado al aguafuerte o
de desprendimiento puede formarse al depositar una capa de un material de enmascaramiento en forma no uniforme
en un substrato, tal como por medio de estarcido, o de deposicion del material de enmascaramiento en forma
uniforme sobre la superficie del substrato y posteriormente estamparlo mediante un proceso de remocion no
uniforme tal como volteo en un tambor en un medio de acabado, que remueve las porciones de la capa de
enmascaramiento, que forma penetraciones (por ejemplo, aberturas u orificios) a través de los cuales quedan
expuestas porciones de la superficie subyacente. Se describiran una variedad de métodos para formar capas de
enmascaramiento estampadas en forma decorativa de acuerdo con los diferentes ejemplos de realizaciones a
continuacion en forma mas detallada.

Como se utiliza en la presente memoria, el término “substrato” se refiere a todo o una porcion de un articulo que se
encuentra por debajo del revestimiento decorativo, y puede incluir cualquiera de las capas de proteccién o
preparacion de la superficie tales como revestimientos poliméricos o por galvanoplastia. De acuerdo con diversos
ejemplos de realizaciones, el substrato puede incluir materiales tales como metales (por ejemplo, latén, zinc, acero
inoxidable, estafio, cobre, aleaciones a base de hierro, etc.), plasticos (por ejemplo, materiales termoestables o
termopléasticos tales como materiales de poliolefina o de acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS), etc.), ceramicas,
vidrios (por ejemplo, vidrio tipo arquitectonico (por ejemplo, puertas para ducha, etc.), y/o compuestos (por ejemplo,
materiales de matriz metalica, materiales de matriz polimérica, materiales de matriz ceramica y vitrea, materiales de
matriz de grafito de carbono, compuestos reforzados con fibra, y similares).

Los substratos pueden galvanizarse con capas resistentes a la corrosién y/o de nivelacién de la superficie que
incluyen, por ejemplo, niquel, cromo, cobre, cobalto, zinc, cadmio, estafio, plomo, oro, latén, bronce, rodio, platino,
aleaciones de niquel-estafio, y otros materiales conocidos para galvanoplastia. Los substratos también pueden
incluir capas poliméricas protectoras y/o de nivelacion de la superficie, capas anodizadas del material del substrato o
de un revestimiento aplicado, o cualquier otro material conocido de preparacion de la superficie que sea compatible
con los procesos de deposicion al vacio y estampado.

El término “revestimiento decorativo" como se utiliza en la presente memoria se refiere a revestimientos que
proporcionan una apariencia deseada a la superficie de un articulo (por ejemplo, para revestimientos que tengan una
apariencia visual multicolor estampada). En algunas realizaciones, ademas de proporcionar una apariencia
superficial deseada, el revestimiento decorativo también puede proporcionar otras caracteristicas diversas utiles
tales como cierto grado de resistencia a la abrasion, al raspado, al deslustre y/o a la corrosion para un substrato
subyacente. Tales revestimientos también pueden emplearse para otros propoésitos funcionales, tales como para
incrementar la resistencia de un borde de corte o para mejorar la resistencia al desgaste de una superficie (por
ejemplo, en casos en los cuales la apariencia del revestimiento contribuye a su atractivo comercial para el
consumidor).

Los términos “patrén” y “estampado” se refieren a un revestimiento o enmascaramiento que comprende una capa
que tiene penetraciones (por ejemplo, aberturas u orificios) a través de las cuales es visible una capa de
revestimiento o substrato subyacente de un color diferente (por ejemplo, contrastante). El término “estampado en
forma visible” se refiere a un revestimiento o capa estampada en la cual al menos algunas caracteristicas (0
regiones) del patron son de un tamafio suficiente y/o tienen suficiente contraste de color con respecto a las
caracteristicas circundantes para poder ser facilmente distinguibles por un ojo humano a simple vista, por ejemplo,
aunque sin limitacion, caracteristicas mas grandes que una extension de aproximadamente 1 mm en al menos una
dimensién lineal. Tales caracteristicas visibles también pueden formarse de puntos mas pequefios o pixeles
conformados que son individualmente indistinguibles para un ojo humano, pero que en conjunto forman
caracteristicas distinguibles. El término “patron decorativo” se refiere a un patrén seleccionado al menos en parte
para tener una apariencia estéticamente atractiva deseada. El término “patrén informativo” se refiere a un patron
seleccionado para proporcionar un despliegue de texto visualmente distinguible o de una imagen digitalizada, que
también puede ser decorativa.

El término “aleatorio” y “no uniforme” cuando se utiliza en la presente memoria se refiere a la disposicion de
aberturas u orificios formados en una capa de material que pretende significar una disposicién en la cual las
ubicaciones especificas de aberturas u orificios no estan predeterminadas antes del estampado. Se describen a
continuacion diferentes técnicas para obtener tales disposiciones aleatorias 0 no uniformes en mayor detalle. Tales
disposiciones son diferentes a aquéllas utilizadas, por ejemplo, en enmascaramientos utilizados en la fabricacion de
microprocesadores y similares, que tienen un patron establecido o predeterminado cuando se proporciona en una
oblea o similar (por ejemplo, de tal manera que caracteristicas tales como lineas conductoras, vias, y similares se
alinearan adecuadamente para proporcionar la funcionalidad deseada).
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Se debe entender por parte de aquéllos que revisen esta divulgacion, que pueden formarse disefios distinguibles
mas grandes (por ejemplo, una imagen de un animal) mientras se utilizan técnicas de estampado aleatorio. Por
ejemplo, puede cubrirse un substrato con un enmascaramiento que tenga un corte formado en el mismo. El corte
puede tener una forma deseada (por ejemplo, una imagen de un animal). La porcién del substrato no cubierta por el
enmascaramiento (que corresponde al corte) puede estamparse en una forma aleatoria o no uniforme para que
tenga aberturas que se extienden a través del substrato. Cuando se remueve el enmascaramiento, la porcion
cubierta por el enmascaramiento no se estampara (por ejemplo, no tendra aberturas que se extienden a través de la
misma) y la porcién del substrato no cubierta por el enmascaramiento tendra alli un estampado aleatorio 0 no
uniforme. Un observador del substrato entonces vera una imagen (por ejemplo, un animal) definida por el estampado
aleatorio o no uniforme.

El término “color contrastante” se refiere a un segundo color el cual puede ser distinguido visualmente de un primer
color por un ojo humano a simple vista bajo condiciones de iluminacién normales de exteriores o interiores.

Las FIGURAS 1 y 2 son fotografias de articulos 10 y 20 producidas utilizando un método 100 para proporcionar
revestimientos o acabados decorativos de acuerdo con un ejemplo de una realizacion. La FIGURA 3 es un diagrama
de flujo que ilustra ejemplos de etapas del método 100, y las FIGURAS 4 - 9 son vistas esquematicas en corte
transversal de un articulo 200 que ilustra las etapas en el método 100.

En una etapa 110 mostrada en la FIGURA 4, se suministra una primera capa o revestimiento 220 que comprende un
material 222 en un substrato 210 que comprende un material 212. De acuerdo con un ejemplo de una realizacion, el
material 222 es un material de color relativamente oscuro. Por ejemplo, el material 222 puede ser un oxicarburo u
oxicarbonitruro de circonio que se aplica al substrato 210 utilizando un proceso de evaporacién por arco catédico
llevado a cabo en una camara de vacio a presion por debajo de la atmosférica utilizando procesos conocidos. De
acuerdo con otro ejemplo de una realizacion, el material 222 es un revestimiento de carbono tipo diamante (DLC)
aplicado por medio de PECVD de filamento caliente en un proceso de deposicién al vacio a baja presion. Se pueden
utilizar otros diferentes materiales para la capa 220 como se describira a continuacion.

En una etapa 120 mostrada en la FIGURA 5, se proporcionan una segunda capa o revestimiento 230 de material
232 sobre la capa 220. De acuerdo con un ejemplo de una realizacion, el material 232 tiene un color diferente (por
ejemplo, es de color mas claro) que el material 222. Por ejemplo, el material 232 puede ser un material tal como
nitruro de circonio aplicado sobre la capa 220 mediante evaporacién por arco catédico.

De acuerdo con un ejemplo de una realizacion, las capas 220 y 230 tienen espesores aproximadamente entre 0,3 y
0,5 micras. De acuerdo con otros ejemplos de realizaciones, pueden emplearse capas mayores a 0,5 micras o
menores a 0,3 micras de espesor. Por ejemplo, se pueden utilizar revestimientos mas gruesos (por ejemplo, en un
rango de aproximadamente 0,5 a 5 micras) en casos en los cuales se requiere que el revestimiento realice alguna
funcién tal como proteccion contra raspaduras o corrosion ademas de proporcionar una apariencia decorativa.
También se debe observar que el espesor de la capa 220 puede ser la misma o puede ser diferente del espesor de
la capa 230 de acuerdo con diferentes ejemplos de realizaciones.

Después de proporcionar la capa 230, se remueve el articulo 200 de la camara de vacio y se reviste con un
enmascaramiento relativamente delgado o capa de enmascaramiento 240 (por ejemplo, que comprende un material
242 tal como una tinta permanente a prueba de agua) en una etapa 130 mostrada en la FIGURA 6. De acuerdo con
un ejemplo de una realizacion, la capa 240 tiene un espesor aproximadamente entre 0,1 micras y 0,5 micras. De
acuerdo con otros diferentes ejemplos de realizaciones, el espesor de la capa de enmascaramiento puede estar
aproximadamente entre 0,01 micras y 50 micras.

En una etapa 140 mostrada en la FIGURA 7, se remueve una porcién de la capa 240 (por ejemplo, se estampa la
capa 240 aleatoriamente o en forma no uniforme). De acuerdo con un ejemplo de una realizacion, se coloca el
articulo 200 en un tambor giratorio con un medio de volteo de plastico y se somete a volteo hasta que se remueve la
capa 240 en forma parcial, pero no totalmente y se expone una porcion de la capa 230. Por ejemplo, de acuerdo con
un ejemplo de una realizacién, el medio de volteo en un tambor de plastico que tiene un diametro promedio
aproximadamente entre 10 mm y 20 mm se utiliza en una operacién de volteo aproximadamente entre 3 y 15
minutos para remover una porcion de la capa 240.

Como se muestra en la FIGURA 7, se forman una cantidad de aberturas u orificios 244 (por ejemplo, penetraciones)
en la capa 240 durante este proceso (dejando las regiones o las areas 246 de la capa 240 enmascarando o
revistiendo las porciones de la capa 230). Se debe apreciar que las aberturas 244 pueden tener cualquiera entre una
variedad de formas y tamafios dependiendo de las condiciones de procesamiento y de otros factores. Mediante la
seleccion del material del medio de volteo, el liquido portador, los niveles de llenado y otros parametros conocidos,
pueden producirse caracteristicas visibles a través de la remocién no uniforme de la capa 240. De acuerdo con otros
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ejemplos de realizaciones, puede estamparse la capa de enmascaramiento para producir un patrén repetitivo
deseado (por ejemplo, puede depositarse teniendo un patrén de interferencia (por ejemplo, se puede controlar el
color controlando el espesor de una capa tal como una capa de 6xido, de manera que existira un color “aparente”
incluso si el material es transparente debido a la interferencia de la luz), se puede aplicar un patron mediante
métodos de serigrafia, mediante un proceso fotolitografico, mediante un proceso de rociado (por ejemplo, pintura por
rociado), mediante estampado o por esténcil, mediante estampado por laser, o mediante cualquier otro método
adecuado). De acuerdo con otro ejemplo de una realizacion, en lugar de rociar sobre un material de
enmascaramiento, se puede rociar la solucion de grabado al aguafuerte sobre un material de enmascaramiento para
formar un patrén en el enmascaramiento.

En una etapa 150 mostrada en la FIGURA 8, se remueven las porciones expuestas de la capa 230 (es decir,
aquellas porciones de la capa 230 subyacentes a las aberturas 244 formadas en la capa 240) en un proceso de
grabado al aguafuerte. De acuerdo con un ejemplo de una realizacion, se coloca el articulo 200 en una solucion de
grabado al aguafuerte que disuelve la capa 230 en las areas expuestas, formando las aberturas 234 (por ejemplo,
penetraciones, orificios, etc.) en la capa 230 a través de la cual es visible la capa 220 mas oscura. Las regiones o
areas 236 de la capa 230 que se cubrieron por regiones 246 de la capa 240 durante el proceso de grabado al
aguafuerte permanecen por encima de la capa 230.

En una etapa 160 mostrada en la FIGURA 9, se remueve la capa 240 (es decir, la porcién de la capa 240 que
permanece por encima de la capa 230 después de la etapa 140). Se remueve la capa 240 mediante el uso de un
disolvente organico (por ejemplo, acetona, TCE, etc.) o una solucion de grabado al aguafuerte (acida o alcalina)
formulada para remover selectivamente dicha capa sin dafiar las otras capas.

De acuerdo con otro ejemplo de una realizacién, se emplea Unicamente una sola capa depositada al vacio. La
FIGURA 10 es un diagrama de flujo que muestra las etapas en dicho método 300, y las FIGURAS 11 - 15 son vistas
esquematicas en corte transversal de las etapas en la fabricacién de un articulo 400 utilizando el método 300.

En una etapa 310 mostrada en la FIGURA 11, se proporciona una capa o revestimiento 420 que incluye un material
422 sobre un substrato 410 que comprende un material 412. De acuerdo con un ejemplo de una realizacion, la capa
420 es una capa de un oxicarburo de circonio depositado directamente en una superficie de substrato mediante
evaporacion de arco catddico.

Después de proporcionar la capa 420, se remueve el articulo 400 de la caAmara de vacio y se reviste con un
enmascaramiento relativamente delgado o capa de enmascaramiento 440 (por ejemplo, elaborada de un material
442 tal como una tinta permanente a prueba de agua) en una etapa 320 mostrada en la FIGURA 12. De acuerdo con
un ejemplo de una realizacion, la capa 440 tiene un espesor aproximadamente entre 0,5 micras y 5,0 micras. De
acuerdo con otros diferentes ejemplos de realizaciones, el espesor de la capa de enmascaramiento puede estar
aproximadamente entre 0,01 micras y 50 micras.

En una etapa 330 mostrada en la FIGURA 13, se remueve una porcion de la capa 440 como se describié
anteriormente con respecto a la FIGURA 7. Se forman una cantidad de aberturas u orificios 444 en la capa 440
durante este proceso (dejando las regiones o areas 446 de la capa 440 recubriendo o revistiendo porciones de la
capa 420). Debe observarse que las aberturas 244 pueden tener cualquiera entre una variedad de formas y tamafios
dependiendo de las condiciones de procesamiento y de otros factores. Mediante la seleccion del material del medio
de volteo, del liquido portador, los niveles de llenado, y otros parametros conocidos, se pueden producir
caracteristicas visibles a través de la remocion no uniforme de la capa 440. De acuerdo con otros ejemplos de
realizaciones, puede estamparse la capa de enmascaramiento para producir un patron repetitivo deseado (por
ejemplo, puede depositarse teniendo un patrén de interferencia (por ejemplo, se puede controlar el color controlando
el espesor de una capa tal como una capa de éxido, de manera que existira un color “aparente” incluso si el material
es transparente debido a la interferencia de la luz), se puede aplicar un patron mediante métodos de serigrafia,
mediante un proceso fotolitografico, mediante un proceso de rociado (por ejemplo, pintura por rociado), mediante un
estampado o esténcil, mediante estampado por laser, o0 mediante cualquier otro método adecuado). De acuerdo con
otro ejemplo de una realizacién, en lugar de rociar en un material de enmascaramiento, se puede rociar el grabado
al aguafuerte sobre un material de enmascaramiento para formar un patrén en el enmascaramiento.

En una etapa 340 mostrada en la FIGURA 14, se remueven las porciones expuestas de la capa 420 (es decir,
aquellas porciones de la capa 420 que se encuentran por debajo de las aberturas 444 formadas en la capa 440) en
un proceso de grabado al aguafuerte. De acuerdo con un ejemplo de una realizacién, se coloca el articulo 400 en
una solucion de grabado al aguafuerte que disuelve la capa 420 en las areas expuestas, formando las aberturas 424
(por ejemplo, penetraciones, orificios, etc.) en la capa 420 a través de las cuales es visible el substrato 410. Las
regiones o areas 426 de la capa 420 que estaban cubiertas por las regiones 446 de la capa 440 durante el proceso
de grabado al aguafuerte permanecen por encima del substrato 410.
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En una etapa 350 mostrada en la FIGURA 15, se remueve la capa 440 (es decir, la porcion de la capa 440 que
permanece por encima de la capa 420 después de la etapa 340). Se remueve la capa 440 mediante el uso de un
disolvente orgéanico (por ejemplo, acetona, TCE, etc.) o una solucion de grabado al aguafuerte (acida o alcalina)
formulada para remover selectivamente dicha capa sin dafiar las otras capas.

Los métodos 100 y 300 como se describié anteriormente con respecto a las FIGURAS 3 - 15 pueden utilizarse para
formar capas estampadas en forma visible que incluyen penetraciones (por ejemplo, aberturas 234 y 424) a través
de las cuales puede observarse un material subyacente (por ejemplo, la capa 220 en la FIGURA 9 y el substrato 410
en la FIGURA 15). De acuerdo con un ejemplo de una realizacion, tales materiales subyacentes tienen un color
diferente que el de las capas que se superponen del material. De esta forma pueden producirse los articulos que
tienen acabados que parecen ser rayados, moteados, jaspeados, “antiguos”, “envejecidos”, “deteriorados”, o
similares. La realizacion mostrada y descrita con respecto a las FIGURAS 3 - 9 utiliza un proceso de deposicion de
multiples capas, mientras que la realizacion mostrada y descrita con respecto a las FIGURAS 10 - 15 utiliza un
proceso de deposicion de una sola capa. De acuerdo con otros diferentes ejemplos de realizaciones, se puede
proporcionar un nimero diferente de capas (por ejemplo, tres 0 mas capas) (por ejemplo, depositadas) y estamparse
segun sea apropiado para proporcionar la caracteristica o apariencia superficial deseada.

De acuerdo con aun otro ejemplo de una realizacion, puede estamparse directamente una capa de revestimiento por
medio de tratamiento mecanico o quimico para exponer porciones de una superficie subyacente que tiene un color
diferente. De esta forma, pueden producirse articulos tales como aquéllos ilustrados esquematicamente en las
FIGURAS 9y 15 sin la necesidad de utilizar una capa de enmascaramiento. Por ejemplo, pude someterse una capa
relativamente oscura de un oxicarburo de circonio a volteo con un medio plastico en una suspensién abrasiva
durante un periodo controlado de tiempo para poder crear un patron decorativo de penetraciones que expongan una
porciéon de una superficie subyacente que tiene un color diferente (tal como una capa subyacente de un nitruro de
circonio). Las superficies texturizadas pueden pulirse con un compuesto de pulido para remover el revestimiento en
los puntos altos y exponer las porciones de la superficie subyacente que tienen un color diferente. La aplicacion no
uniforme de soluciones quimicas de grabado al aguafuerte por medio de una brocha, sello, etc., también puede
utilizarse para estampar directamente las capas de color.

Las FIGURAS 16 y 17 son fotografias que ilustran articulos 30 y 40 producidos utilizando un método 500 para
proporcionar revestimientos o acabados decorativos de acuerdo con un ejemplo de una realizaciéon. De acuerdo con
un ejemplo de una realizacion, el método 500 puede denominarse como un “proceso de desprendimiento”, como se
describira con mas detalle mas adelante. La FIGURA 18 es un diagrama de flujo que ilustra etapas del ejemplo del
método 500, y las FIGURAS 19 - 22 son vistas esquematicas en corte transversal de un articulo 600 que muestra las
etapas en el método 500.

En una etapa 510 mostrada en la FIGURA 19, se proporciona una capa 640 (por ejemplo, una capa de
enmascaramiento por grabado al aguafuerte que comprende un material 642 similar al material 242 descrito
anteriormente) directamente sobre un substrato 610 de un articulo 600.

En una etapa 520 mostrada en la FIGURA 20, se estampa una capa 640 (por ejemplo, mediante un proceso de
volteo) similar a la capa 240 descrita anteriormente con respecto a la FIGURA 7. Como resultado de este proceso,
se forman las aberturas 644 en la capa 640, dejando atras las regiones o las areas 646 que recubren o cubren
porciones del substrato 610.

En una etapa 530 mostrada en la FIGURA 21, se puede proveer una capa 620 que incluye un material 622 por
encima de la capa 640 y el substrato 610 de manera que se provea ese material 622 por encima de las porciones
restantes 646 de la capa 640 y en las aberturas 644 formadas en la misma (por ejemplo, el articulo 600 puede ser
colocado en una camara de vacio y revestido con la capa 620). De acuerdo con un ejemplo de una realizacion, la
capa 620 tiene un color diferente de aquel del substrato 610.

En una etapa 540 mostrada en la FIGURA 22, se remueven las porciones restantes 646 de la capa 640 (por
ejemplo, disueltas con un disolvente o bien removidas) de tal forma que también se remueva esa porcion de la capa
620 que fue depositada en la parte superior de la misma, formando asi penetraciones estampadas en forma visible
en la capa 620 a través de la cual se puede observar la superficie del substrato subyacente que tiene un color
diferente. Como se muestra en la FIGURA 22, se forman las aberturas 624 en la capa 620 debido a la remocion de
las porciones restantes 646 de la capa 640 y las porciones superpuestas de la capa 620. Las regiones o las areas
626 de la capa 620 suministradas en las aberturas 644 en la etapa 530 permanecen después de la remocién de las
porciones 646 y el recubrimiento o revestimiento de las regiones subyacentes del substrato 610.

Aunque la realizacion mostrada y descrita con respecto a las FIGURAS 18 - 22 ilustra la provision de la capa 640
directamente sobre un substrato subyacente 610, de acuerdo con otro ejemplo de una realizacién, un substrato
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puede incluir una capa de material suministrada sobre la misma antes del suministro de una capa de recubrimiento
(tal como la capa 640). De esta forma, la capa estampada 620 puede contar con tales aberturas o penetraciones
formadas sobre la misma lo que permite observar una capa subyacente de material (como se muestra, por ejemplo,
en la FIGURA 9, que muestra una capa estampada 230 que cuenta con una capa coloreada subyacente 220). De
este modo, se lleva a cabo este tipo de proceso de desprendimiento después de deposicion al vacio de una capa
coloreada, de manera que la capa coloreada sea visible a través de las penetraciones formadas en la capa superior
por medio de un proceso de desprendimiento. Los procesos de desprendimiento pueden ser Utiles, por ejemplo, para
evitar la necesidad de grabar al aguafuerte los materiales, tal como DLC, que son dificiles de grabar al aguafuerte.

Por ejemplo y no como una limitacién, los procesos conocidos al vacio de PVD (deposicion fisica de vapor)
adecuados para la realizacion de los métodos descritos en los diferentes ejemplos de las realizaciones incluyen
evaporacion por arco catodico, deposicion catddica, evaporacion térmica y por haces de electrones, y deposicion
catodica por haces de iones, siendo preferidos los procesos de PVD con evaporacion con arco catédico y deposicién
catédica. Los métodos preferidos de deposicion quimica de vapor (CVD) incluyen métodos de CVD mejorados por
plasma de filamento caliente (PECVD) y métodos de PECVD de haces de iones, e incluyen métodos de plasma y
fuente de iones utilizando ECR (resonancia en ciclotrén de electrones), microondas, o excitacién de radiofrecuencia.
Los métodos de PVD y CVD pueden también combinarse en diferentes ejemplos de realizaciones, por ejemplo, por
deposicion de una capa de coloreada de gris oscuro o carbén tipo diamante negro por medio de un método de
PECVD de filamento caliente, depositando luego una capa de revestimiento de ZrN por medio de evaporacion por
arco catddico. De acuerdo con un ejemplo de una realizacion, un equipo de deposicion fisica de vapor como el que
puede ser utilizado junto con el método descrito en la presente divulgacion puede incluir recubridores de lote VT
3000 o VT 1500 que se encuentran comercialmente disponibles de la compafiia Vapor Technologies of Boulder,
Colorado.

Los materiales preferidos para las capas coloreadas (por ejemplo, la capa 220) y las capas de recubrimiento
estampadas (por ejemplo, las capas 230, 420 y 620) incluyen materiales conocidos tales como los nitruros, 6xidos,
carburos, oxinitruros, oxicarburos, carbonitruros y oxicarbonitruros de metales tales como circonio, titanio, hafnio,
cromo, escandio, y diferentes aleaciones que contienen tales metales. Los materiales altamente preferidos incluyen
aquéllos que contienen circonio, y en particular los nitruros, oxicarburos, y oxicarbonitruros de circonio y aleaciones
de circonio tales como Zr-Tiy Zr-Sc. Los términos nitruros, éxidos, carburos, oxinitruros, oxicarburos, carbonitruros, y
oxicarbonitruros de metales se refieren a compuestos y mezclas de un metal y la correspondiente combinacion de
los componentes reactivos oxigeno, nitrégeno y carbono. Estos términos se refieren tanto a compuestos
estequiométricos como no estequiométricos, que se refieren a aquéllos que tienen un déficit o un exceso de uno o
mas componentes reactivos con relacion a la cantidad requerida para combinarse en las proporciones especificas
en la férmula. También se refieren en particular a compuestos sub-estequiométricos que tienen un déficit de uno o
mas componentes reactivos.

Los materiales para las capas coloreadas y las capas de revestimiento estampadas también pueden incluir carbono,
y en particular una forma amorfa, usualmente hidrogenada, vitrea y dura de carbono conocida como Carbono tipo
diamante o DLC. El DLC puede ser depositado al vacio en una variedad de formas conocidas que incluyen PECVD
de filamento caliente o de haces de iones, en la cual se utiliza ya sea una corriente de electrones a partir de un
filamento caliente, o una fuente de haces de iones, para ionizar un gas que contiene carbono tal como metano o
acetileno. El DLC es un material semitransparente que se torna grisaceo hasta apariencia casi negra a medida que
se incrementa el espesor de la capa. El DLC es conveniente como capa coloreada sobre la cual se pueden depositar
capas estampadas con base de circonio o con base en otros metales, ya que el DLC no es atacado por las
soluciones de grabado al aguafuerte utilizadas para las capas con base metalica. Los materiales preferidos para las
capas coloreadas y las capas de revestimiento estampadas también incluyen capas anodizadas de metales tales
como aluminio, niobio, titanio, circonio, y hafnio. La anodizacion se refiere a procesos electroliticos quimicos en fase
himeda por medio de la cual se oxida una capa de metal. Las capas anodizadas transparentes de espesores
controlados muestran colores de interferencia que varian a través de todo el espectro de interferencia. Las capas
anodizadas porosas pueden ser tefiidas utilizando colorantes organicos conocidos para producir acabados de
colores durables en una variedad de colores que incluyen negro y gris.

Los métodos de grabado al aguafuerte conocidos incluyen grabado quimico al aguafuerte en hiumedo con acidos,
bases, y soluciones de grabado al aguafuerte comerciales conocidos. También se conoce grabar al aguafuerte
materiales tales como ZrN, ZrOC, y similares, utilizando una solucion diluida de bifluoruro de amonio. El grabado al
aguafuerte también puede lograrse utilizando un proceso de grabado al aguafuerte con plasma en un sistema al
vacio. En algunos casos, es deseable emplear una capa que detiene el grabado al aguafuerte entre la superficie
subyacente y la capa estampada, con el proposito de evitar un grabado excesivo al aguafuerte de la superficie
subyacente. Tal capa para detener el grabado al aguafuerte es particularmente deseable cuando las dos capas de
color son materiales similares y se graban al aguafuerte por medio de los mismos procesos. La capa para detener el
grabado al aguafuerte puede ser de un material transparente de manera que la superficie subyacente sea visible sin
necesidad de remover la capa para detener el grabado al aguafuerte, o puede ser de un material no transparente el
cual puede ser posteriormente removido por medio de un proceso que no dafie las capas de color. El cromo es un
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candidato posible como un material para detener el grabado al aguafuerte ya que no es grabado en forma agresiva
por el bifluoruro de amonio y es galvanicamente compatible con los compuestos de circonio y la pila de
galvanoplastia subyacente.

Los materiales de recubrimiento (por ejemplo, utilizados para formar capas de recubrimiento 240, 440 y 640) pueden
incluir cualquier material que resista el proceso de modificacion utilizado para modificar las regiones no recubiertas
de la capa de revestimiento que va a ser estampada, y que puede en si misma ser estampada por medio el proceso
de modificacion seleccionado para crear el patrén deseado en la capa de recubrimiento. Los materiales adecuados
pueden incluir tintas, foto-resistencias, pinturas, lacas, ceras, y peliculas metdlicas delgadas.

Los procesos para estampa en forma aleatoria o en forma no uniforme la capa de recubrimiento incluyen procesos
conocidos tales como rallado abrasivo, limpieza con arena, pulimento mediante una rueda metalica, de tela o
abrasiva, volteo en un medio ceramico, de cascara de nueces, plastico, o abrasivo, limpieza por chorro de arena,
etc. También se pueden utilizar procesos tales como fotolitografia (como mediante técnicas de imagen enfocada o
laser de barrido) y litografia de haces de iones.

Se puede depositar directamente una capa de recubrimiento estampada aleatoria 0 no uniforme sobre el substrato
por medio de rociado, condensacién, o coalescencia de gotitas o vetas de un material de recubrimiento sobre la
superficie de revestimiento, por medio de la aplicacion de un material de recubrimiento a través de serigrafia o
esténcil, escribiendo con una pluma o marcador que contiene un material de recubrimiento, estampado con un sello
de caucho que porta un material de recubrimiento, y otros métodos conocidos para aplicar tales materiales en forma
no uniforme a las superficies. Un método preferido para aplicaciones no uniformes de una capa de recubrimiento es
utilizar una serigrafia creada utilizando un proceso fotografico. Tales serigrafias pueden producir capas de
recubrimiento que comprenden imagenes tales como patrones geométricos o decorativos aleatorios, logos
corporativos, imagenes digitalizadas, y texto. Tales patrones serigrafiados pueden incluir puntos mas pequefios, o
pixeles conformados de diferente tamafio, que son individualmente indistinguibles para el ojo humano, pero que
colectivamente forman patrones con rasgos visualmente distinguibles.

De acuerdo con otro ejemplo de una realizacién, un proceso de modificacién no uniforme utilizado para estampar
una capa de recubrimiento incluye volteo, o terminado vibratorio en medios tales como pellas plasticas o ceramicas,
cascaras de nuez, medios abrasivos, y similares. Un ejemplo de un método para crear una capa de recubrimiento
estampada comprende las etapas de a) aplicar una capa de recubrimiento impermeable en forma uniforme o semi-
uniforme sobre la superficie de la parte, b) el volteo de mdltiples partes en un tambor parcialmente lleno con medios
plasticos de volteo, preferiblemente, pero no necesariamente, con un liquido portador, durante un periodo de tiempo
suficiente para remover porciones de la capa de recubrimiento pero no toda. Las acentuaciones deseables en el
patron producidas por medio de volteo pueden ser producidas por medio de la aplicacion del agente de
recubrimiento en una forma no uniforme de manera que la capa de recubrimiento sea mas gruesa en algunas
regiones y mas delgada o ausente en otras regiones.

Se debe observar que los diferentes procesos descritos aqui pueden ser realizados en mdltiples ocasiones para
obtener los efectos deseados. Por ejemplo, se pueden aplicar multiples revestimientos que tengan diferentes colores
a un articulo para obtener un articulo con una apariencia superficial de multiples colores (por ejemplo, tres 0 mas
colores diferentes pueden ser visibles sobre la superficie del articulo). Aquellos ordinariamente capacitados en el
arte que revisen esta divulgacion se daran cuenta que pueden utilizarse cualquier cantidad de capas o
combinaciones de capas dependiendo de la apariencia deseada del articulo para una aplicacion dada.

De acuerdo con otro ejemplo de una realizacién, se puede utilizar un proceso de estampado similar a aquéllos
descritos anteriormente con el proposito de preparar un articulo que tenga una o mas imagenes, dibujos, logos,
signos, u otra informacion suministrada alli. Por ejemplo, se puede suministrar y estampar un material de
recubrimiento para que incluya un logo, después de lo cual se puede grabar al aguafuerte una capa subyacente para
exponer una superficie subyacente en el patron del logo. Se apreciard que son posibles cualquier cantidad de
variaciones.

Se suministran los siguientes ejemplos para propositos de ilustracion y no de limitacion. Aquéllos capacitados en el
arte que revisen este documento se daran cuenta que pueden hacerse varias otras combinaciones de métodos y
materiales de la capa para producir revestimientos decorativos estampados sobre un substrato de acuerdo con
diferentes otros ejemplos de realizaciones. También se apreciard que se pueden producir revestimientos
estampados que tengan mas de dos colores por medio de la aplicacion repetida de las técnicas y materiales
divulgados aqui.

Ejemplo 1
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De acuerdo con un ejemplo de trabajo, se sometié a galvanoplastia una manija de grifo de bronce con una pila de
galvanizacion de niquel y cromo duplex para conferirle una superficie de color cromo. Se depositd una capa de
revestimiento que incluye oxicarburo de circonio sobre la pieza utilizando evaporacion por arco catédico en una
camara de vacio a presion sub-atmosférica. Se aplicé posteriormente una segunda capa de revestimiento de un
nitruro de circonio sub-estequiométrico, utilizando también evaporacion por arco catédico. Se aplico a la pieza una
capa de recubrimiento grabada al aguafuerte de una tinta permanente resistente al agua. La pieza fue sometida a
una operacién de volteo o de acabado vibratorio en masa utilizando medios plasticos para remover parcialmente la
tinta. La pieza fue luego grabada al aguafuerte en una solucion diluida de bifluoruro de amonio para remover la
porcion de la capa de revestimiento superior que esta expuesta en las areas donde la capa de recubrimiento ha sido
removida. Finalmente, se sumergio la pieza en un disolvente (por ejemplo, acetona, TCE, etc.) para remover la tinta.
La capa de revestimiento superior en las areas protegidas por la tinta aun estaba intacta, proporcionando una
apariencia superficial de “peltre envejecido” estampada en forma visible.

Ejemplo 2

De acuerdo con un ejemplo teorico, una carcasa de una ducha plastica moldeada por inyeccién es sometida a
electrodeposicién por medio de apilamiento a través de enchape de cobre, niquel y cromo que tiene una superficie
coloreada con cromo. Se monta la parte en una camara de vacio y se la reviste con una capa gris oscuro de un
oxicarburo de circonio que tiene un espesor de aproximadamente 0,4 micras. Se remueve la pieza de la camara de
vacio y se aplica un material de recubrimiento de laca en forma no uniforme en forma de un apilamiento utilizando un
sistema de cepillado automatizado, dejando al menos una porcion de la superficie de la capa de oxicarburo expuesta
a través de penetraciones (areas no cubiertas) en la capa de recubrimiento. La pieza es luego grabada al aguafuerte
en una solucion diluida de bifluoruro de amonio para remover la porcién de la capa de revestimiento que esta
expuesta. Finalmente, se enjuaga la pieza con un disolvente para remover el material de recubrimiento de laca,
exponiendo el resto de la superficie, una capa de oxicarburo no grabada al aguafuerte y proporcionando un acabado
“deteriorado” ya sea con un fondo oscuro y realces de color cromo, o viceversa dependiendo de la proporcion de las
areas superficiales de las areas recubiertas y no recubiertas de la superficie de revestimiento.

Ejemplo 3

De acuerdo con otro ejemplo tedrico, se somete a electrodeposicion por medio de apilamiento a través de enchape
de cobre, niquel y cromo sobre una cafieria de una bafiera de fundicién de zinc, que tiene una superficie coloreada
con cromo. Se aplica a la pieza una capa delgada de recubrimiento por grabado al aguafuerte de una tinta a prueba
de agua o una laca acrilica. Luego se “cepilla con cepillo de alambre” en forma automatica o manual la pieza en una
forma aleatoria o estriada utilizando una rueda de alambre o de fibra montada sobre un motor, creando asi un patron
rayado en la capa de recubrimiento grabada al aguafuerte que expone una porcién de la superficie del substrato
coloreada con cromo. Se monta la pieza en una camara de vacio, y se la reviste con una capa de carbono tipo
diamante gris oscuro o negro. Se puede depositar el carbono por medio de PECVD de hace iénicos o filamento
caliente y tiene un espesor de aproximadamente al menos 0,2 micras y de preferiblemente aproximadamente al
menos 0,3 micras a 0,5 micras o mas, con revestimientos mas gruesos que proporcionan colores mas oscuros. Una
capa delgada de adhesion de metal que comprende, por ejemplo, circonio, puede ser depositada opcionalmente
antes del carbono. Se remueve luego la pieza del sistema de vacio y se la coloca en un bafio de disolvente con
agitacion por ultrasonido. Se disuelve la capa de recubrimiento por medio del disolvente y se remueve también la
porcion de la capa de DLC depositada en la parte superior de las areas no rayadas de la capa de recubrimiento. La
DLC depositada sobre las porciones expuestas de la superficie del substrato a través de los rayados en la capa de
recubrimiento permanece en su lugar sobre la superficie del substrato, formando un patrén decorativo de tono gris o
negro que reproduce el patron de rayado en la capa de recubrimiento. Aquéllos capacitados en el arte se daran
cuenta que se pueden obtener patrones similares utilizando otros materiales de color oscuro tales como los
oxicarburos y los oxicarbonitruros de circonio.

Ejemplo 4

De acuerdo con otro ejemplo tedrico, se reviste primero una pieza plastica de una guarnicion automotriz moldeada
por inyeccién con una capa polimérica por medio de un proceso conocido con el propdsito de proveer una superficie
a nivel de substrato lustroso. Se monta la pieza en una camara de vacio, y se la reviste con una capa de carbono
tipo diamante gris oscuro o negro por medio de un proceso de PECVD de filamento caliente o de haces de iones. Se
reviste luego la pieza con una capa de nitruro de circonio-titanio utilizando un proceso de evaporacién por arco
catédico. Se remueve la pieza de la camara de vacio, y se aplica un material de recubrimiento de tinta permanente a
la pieza a través de un serigrafia, creando asi una capa de recubrimiento no continua que tiene un patron
seleccionado tal como un logo corporativo, una imagen digitalizada, u otro patrén decorativo o informativo. Se
sumerge luego la pieza en una solucion diluida de bifluoruro de amonio hasta remover el nitruro de circonio-titanio en
las areas no protegidas por la capa de recubrimiento, dejando atras caracteristicas durables de color dorado brillante
que tienen un patrén visible sobre un fondo gris oscuro o negro.
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Ejemplo 5

De acuerdo con otro ejemplo teérico, se pule y limpia una cuchara de acero inoxidable a través de métodos
conocidos, se la monta en una camara de vacio, y se la reviste por medio de PECVD con una capa coloreada de
DLC gris 0 negro que tiene un espesor preferiblemente al menos de aproximadamente 0,3 micras a 1 micra. Se
puede depositar opcionalmente una capa delgada de adhesion metdlica que comprende, por ejemplo, circonio antes
del carbono. Se deposita luego una capa de nitruro de circonio en la parte superior de la capa de carbono mediante
evaporacion por arco catddico. Se remueve la pieza de la camara de vacio, y se aplica a la pieza una capa de
recubrimiento de tinta a prueba de agua. Se somete a volteo la pieza en un tambor con medios plasticos de volteo
hasta que se remueve parte, pero no toda, la capa de recubrimiento. Se sumerge luego la pieza en una solucion
diluida de bifluoruro de amonio hasta que se remueve el nitruro de circonio en las areas no revestidas por la capa de
recubrimiento. Si las areas recubiertas son relativamente grandes comparadas con las areas no recubiertas, se
puede producir por lo tanto una cuchara que tenga una apariencia decorativa de “bronce sobre fondo negro"
estampada. Si las areas recubiertas son relativamente pequefias comparadas con las areas no recubiertas, se
puede producir por lo tanto una cuchara que tenga un acabado decorativo de “fondo negro antiguo” estampado
sobre bronce.

Ejemplo 6

De acuerdo con otro ejemplo tedrico, se somete a electrodeposicion un pomo de puerta de bronce con materiales
conocidos, que comprenden por ejemplo una aleacién de niquel-estafio. Se monta la pieza en una camara de vacio
y se la reviste con una capa de nitruro de circonio por medio de evaporacion por arco catodico. Se reviste luego la
pieza por medio de deposicion catddica con una capa de aluminio. Se remueve la pieza de la camara de vacio y se
aplica una capa de recubrimiento de tinta permanente y posteriormente se la estampa en un proceso de volteo como
se describié anteriormente. La porcion del revestimiento de aluminio que es expuesta a través de las penetraciones
en la capa de recubrimiento es luego anodizada en negro por medio de un proceso electroquimico conocido. La
capa de recubrimiento es removida con un disolvente, y las porciones no anodizadas de la capa de aluminio se
remueven con un agente de grabado al aguafuerte alcalino, tal como NaOH, que no dafia la capa a base de circonio
subyacente. Se puede producir por lo tanto por ejemplo, un acabado decorativo “negro antiguo”.

Ejemplo 7

De acuerdo con un ejemplo de trabajo, se sometid a electrodeposicion un toallero tipo aro de bronce con una pila de
galvanizacion de niquel y cromo texturizada de satin que tiene una superficie coloreada con cromo. Se deposité una
capa de revestimiento que incluye un oxicarburo de color negro sobre la pieza utilizando evaporacién con arco
catodico en una camara de vacio a presion sub-atmosférica co un espesor de 0,4 micras. Se aplic6 luego una capa
de cobre utilizando deposicién catddica por medio de un magnetron hasta un espesor de 0,25 micras. Se sometio la
pieza a una operacién de acabado vibratorio en masa usando un medio plastico para remover parcialmente el cobre,
exponiendo una porcion de la capa de oxicarburo de circonio subyacente. Una capa final de revestimiento de un
carbonitruro de circonio coloreado de bronce fue aplicado después hasta un espesor de 0,15 micras, utilizando
también evaporacion por arco catédico. La capa desprendida de cobre fue luego grabada al aguafuerte en una
solucion diluida de peroxido de hidrégeno y acido sulfarico. Finalmente, se colocé la pieza en un bafio ultrasénico de
agua para remover el material de carbonitruro de circonio flojamente adherido en la parte superior que estaba
directamente sobre la parte superior del cobre. La capa superior de carbonitruro de circonio en las areas donde el
cobre fue removido por medio de acabado vibratorio permaneci6 intacta, proporcionando una apariencia superficial
de “bronce oreado” estampada en forma visible.

Ejemplo 8

De acuerdo con otro ejemplo de trabajo, se sometio a electrodeposicion una base de una llave de un grifo de zinc
con una pila de galvanizacion de cobre, niquel y cromo que tiene una superficie coloreada de cromo. Se depositd
una capa de revestimiento que incluye una capa de color dorado de nitruro de circonio hasta un espesor de 0,5
micras sobre la pieza utilizando evaporacién por arco catdédico en una camara de vacio a presion sub-atmosférica.
Sin ventilar la camara de vacio, se aplicé posteriormente una segunda capa de revestimiento de cromo, utilizando
deposicion catédica con un magnetron, hasta un espesor de 0,2 micras. Finalmente, aun sin ventilacién, se aplicé
una capa oscura de carbonitruro de circonio usando evaporacién por arco catédico hasta un espesor de 0,5 micras.
Se aplico a la pieza una capa de recubrimiento grabada al aguafuerte de una tinta permanente resistente al agua. Se
sometié la pieza a una operacién de volteo o de acabado vibratorio en masa utilizando un medio plastico para
remover parcialmente la tinta. Se someti6 luego la pieza entonces a grabado al aguafuerte en una soluciéon diluida
de bifluoruro de amonio para remover la porcion de la capa oscura superior de revestimiento que esta expuesta en
las areas donde la capa de recubrimiento ha sido removida. Este primer grabado al aguafuerte fue impedido en la
capa de cromo de “detencion de grabado al aguafuerte”. Posteriormente, se sumergid la pieza en una solucion de
hidréxido de sodio al 5% donde el cromo expuesto experimentd grabado anddico al aguafuerte manteniendo la pieza
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en +8,0 voltios con respecto al electrodo plano de acero inoxidable en el mismo bafio. Esta etapa final de grabado al
aguafuerte grabé en forma selectiva el cromo, exponiendo visualmente en ciertas areas la capa inferior de nitruro de
circonio de color dorado. Finalmente, se enjuagé la pieza en acetona para remover la tinta. La capa oscura superior
de revestimiento en las areas protegidas por la tinta permanecieron intactas, proporcionando una apariencia
superficial de “peltre envejecido” estampado en forma visible.

Es importante observar que los articulos y los métodos mostrados y descritos con respecto a los diferentes ejemplos
de las realizaciones son Gnicamente ilustrativos.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para producir un articulo (400) que tiene una apariencia superficial multicolor decorativa estampada en
forma visible que comprende proporcionar un sustrato (410) y depositar un primer revestimiento (420) por medio de
deposicion de vapor al menos sobre una porcion del sustrato (410), comprendiendo el revestimiento (420) un primer
material (422) que tiene un primer color, el método caracterizado por :

formar un disposicién aleatoria de penetraciones (424) en el revestimiento (420) después de su deposicién a través
de las cuales es visible una porcién de una superficie subyacente, comprendiendo la superficie subyacente un
segundo material (412) que tiene un segundo color que difiere del primer color;

en donde las penetraciones (424) forman un patrén decorativo que comprende rasgos distinguibles para un ojo
humano a simple vista.

2. El método de la Reivindicacion 1, en donde el primer revestimiento (420) se deposita por medio de un proceso
fisico de deposicién de vapor o un proceso de deposicidon quimico de vapor llevado a cabo dentro de una camara de
vacio a presion sub-atmosférica.

3. El método de la Reivindicacion 2, en donde el proceso fisico de deposicion de vapor o el proceso quimico de
deposicion de vapor comprende evaporacion con arco catodico.

4. El método de la Reivindicacién 2, en donde el proceso fisico de deposicion de vapor o el proceso quimico de
deposicion de vapor comprende un proceso PECVD de filamento caliento.

5. El método de cualquiera de las Reivindicaciones anteriores, en donde el primer material (422) comprende un
metal.

6. El método de la Reivindicacion 5, en donde el primer material (422) comprende ademas al menos un material
seleccionado de entre el grupo que consiste de nitrégeno, oxigeno, y carbono.

7. El método de la Reivindicacion 6, en donde el primer material (422) comprende al menos un material seleccionado
de entre el grupo que consiste de circonio, escandio, titanio, cromo, hafnio, carbono, y una capa anodizada que
comprende un metal.
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