:EMQRIA'. DESCRIPTIVA
‘ para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
EsPafa

por VEINTE afios
a nombre de DR., RICKMANN & RAYPE, entidad alemana, estable-~
cide en Johann-Classen-Strasse 32, Koln-Kalk, Repfiblica Fe-
deral Alemana, por: '

"UN‘PROCEDIMIENTO PARA EL ESMALTADO DE OBJETOS DE HIERRO

CON ESHALTES VIDRIADOS',

En el esmeltado de objetos de hierro con esmaltes’
vidrizdos se viene procediendo hasta shora de modo que los
objetos de hierro, por lo pronto, son desengrasados, deca-
pados, enjuagados y secados, despuds de lo cual se recubren

5 con lavpasta de esmalte por medio de inmersibn, aplicacidn
a pistola, espolvoreado o gimilar, y una vez seceda la ma~-
se del esmalte, se someten a2l fuego, For lo generzl se do-
ten les baterias de cocina de hierro, por lo pronto, con un
#idriado de £ondoAaplioado de este modo y sobre el cual se

10 cuece despuds una capa de recubrimisnto o varias capas de
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recubrimiento sucesivas, A menudo, no obstante, ée pres-
cinde de un vidriado de fondo y se aplica una capa de es-
mglte de recubrimiento directsmente sobre la superficie |
de hierro, sobre la que, dado el caso, Se pueden aplicar

todavia otra o varias capas de recubrimiento. Ahora bien,

para esmaltar directamente sobre la superficie de hierro,

es preciso, o bien emplear esmaltes de una composicidn es-
peciel, y/o bhien un tratamiento previo especial de la su-
perficie de los objetos de hierro,

Bn el decapado de los objetos de hierro desengrasa-
dos, destinados a ser esmaltados de la menera anteriormen
te descrita, se presenta a menudo el fendmeno de que sobre
los objetos de hierro se forma una capa negra que recubre
total o parcialmente la superficie del hierro y gue es de-
nominada "cortezébae decapado® vor el profesional. Ve
esta corteza de decapado se ha supuesto hasta ahora, que’
provocaba procesos perjudicisles en ei ésmaltado ulterior,
0 bien defectos en el vidrizdo del esmalte. Especialmen;
te se le atribuia el prbceso perjudicial de la denominadsa
coccibn del esmalte al cocer el vidriado, y el inconve-
niente de la formacidn de burbujes en el.vidriado. Lrsi-
mismo se atribuia el quemado en ciertos puntos de la ca-
pa de esmalte de fondo al someterse al fuego los objetos

de hierro recubiertos por la masa de esmalte de fondo, a

"la existencia de puntos recubiertos por la corteza de de-

capado, Por ello se intentaba hasta ahora siempre el im-
pedir que se formase la corteza de decapado en el decapa=-
do de objefés de hierro destinados a ser esmaltados y, en
cuznto se comprobaba ung formecidn de corteza de decapa-

do, se sometian los objetos de hierro e un tratemiento es

pecial para volver a eliminer dicha corteza.

-2 -




1¢

15

20

25

30

2106840, 7

El invento se basa ghora en la sornrendente com-
probscibédn de que ung capé de corteza de decapado sobre
los objetos de hierro, en contra de la suposicién actual,
no sblemente no tiene influencias perjudiciales en el
esmaltado de los objetos, sino que, por. el contrario, in
fluye menifiestamente de forme favorable sobre el proce-
so de esmaltado, provocando, por ejemplo, una coccidén
lisa y una adherencia del vidriado, que se sale de lo nor
mal.  Se ha comprobado, especialmente, el que sobre ob-
jetos de hierro que tienen una capa de cortezs de decapa-

do, se pueden fundir directsmente de manera irreprochable

esmaltes de recubrimiento, prescindiendo de una esmalta-

‘do de fondo previo; A base de este conocimiento, el pro

cedimiento de amcuerdo con el invento para el esmaltado

de objetos de hierro consiste en que sobre los objetos

de hierro desengrasados, se genera, por lo pronto, una
capa de corteza de decapado que recubra la superficie a
esmaltar, fijéndose dicha capa a continuacién en un bailo
de niquelado, d=spués de lo cual se pasiven los objetos y
se esmaltan seguidamente de la manera conocida.

Para la formacidn de la éapa de corteza de decapa-
do, necesaria de acuerdo con el invento, hasta un proce~
so de decapado. Ahora bien, es conveniente que los obje-
tos de hierro sean abrillantados primeramente por decapa-
do y de la manera usual, con una solucidn acuosa que con-
tenga wn agente de ataque conmocido, tal como, por ejemplo,
deido clorhidrico, bcido nitrico, écido erémico, a conti-
nuscidn de lo cual se enjuagan en agua, para despuds dotar
les de una capa de corteza de decapado mediante un nuevo

decapado en un bafdo de decapado oxidante, por ejemplo, una
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solucién acuosa de &cido nitrico y sulfato de cobre. En
cualquief caso lo importante es, que la capa de corteza de
decapado se halle intacta en el esmaltado de los objetos

de hierro. ©Por consiguiente es necesario, de acuerdo con
el invento, que a la fase de trﬁbajo en la que se forma lsa
capa de cortezs de decapado, sige uns fase de fijacibn, por
e jemplo, en un conocido bafio de niguelato, con pasivado
subgiguiente. Como bafio de niquelado éirve a este respecto
convenientemente una solucibn acuose de Acido fosférico, 7
gulfato de niquel y bdrax, mientras que la pasivacibn pue-
de llevarse a cabo, de la meneras en s{ conocida, en uns So-
lucién acuosa denitrito sbdico y bbérax, a la que ventajosa-
mente se agregan fosfatos., Ia pasivaciéﬁ debe seguir con
preferencia, sin un 1avado‘intérmedio, a la fase de fija-
cidn, mientras que a continuacibén de las fases de decapado,
es quizés inevitable un lavado con agusa.

La fase‘de decapado gbrillantador y la fase de forme~
cidn de la corteza de decapédo, ge reglizan convenientemen-
te en frio, a temperatura ambiente, La fase de fijecibn
gse lleva a cabo, oonvgnientemente, a aproximadamente 50 a
8o¢ C, mientras que es recqmendable efectuar la fase de pa-
sivacién con un bafio hirviente. E1 tratamiento en la fase
de decapado abrillantador debe durar, cbn preferencia y se~
gin la concentracibn del bailo, unos 5 a 30 minutos, el de |
la fase de formacibn de ls corteza de decapado, igualmen-—
te de acuerdo con la concentracién del baifio, unos 0,3 a
15,0 minutos, y el de lg fase de fijacibén, unos 0,5 a 3
minutos, |

ELl procedimiento del invento esti destinado, en pri-

mer lugar, el esmaltado de una sola capse de objetos de cha~-
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pa de hierro alesda o gin alear, en especial para la spli-
cacibén de vidriados blancos directesmente sobre la superfi-
cie de hierro, Ahore blen, naturalmente puede ser empleado
también pere cualquier otra clase de esmaltado de objetos

de hierro.

El procedimiento del invento ha sido explicado a con
tinuacibn a base de un ejemplo, empledndose dos fases de
decanado.

Una chapa laminada en frio, cuyo enélisis did el re-
sultado siguiente: ¢ = 0,08; Mn = 0,305 Si = 0,05; 8= 0,035;
P=0,0; N = 0,002; H= 0,05;-Cu = 0,20, fué desengrasada
de lo menera conocida, en una solucibn elcelina, a la que
age puedeﬁ agregar humectantes y emulgentes y que en si es
corriente en el mercado para el desengresado de objetos me-
tdlicos, ¥y a continuacién se enjuagd con azua fria.

En una fase de decapado abrillantador fué decapeda es—

ta chapa durante unos 5 a 3u minutos con un befio de decapa~-

do de la composicidn siguiente:

acido clorhidpico = 50% en volfmen
Acido nitrico = 2% en vollmen
Acido crébmico = 0,5% en peso
Agu.s, = el resto.

Le chapa asi decapada, fud tratada, después de lavada con

agua, en una Tase de formacibén de corteza de decapado, du~

rante un espacio dz tiempo de 0,3 a 5,0 minutos, con una

solueibn de la caaposicibn siguiente:

Acido nitrico = 59 en volémen
sulfato de cobrs - = 0,1% en peso
Agua, = el resto,

con lo gue se formd una capa de corteza de decapsdo., HNsta
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capa de corteza de decgado no desaparece en ﬁn lavado si-
guiente con agua fria.

La chapa provista dela superficie de corteza de deca-
pado generada en la fase de formacién de corteza de decépa~
do, fué entonces tratada dursnte unos 0,5 a 3,0 minutos a

we tenmperetura de 5C a 8090,'en una solucidn consistente

en
Acido fosférico inhibido = 2% en vollmen.
Sulfato de niquel = 3% en peso
Borax = 1% en peso.

con lo que quedd fijada la capa de corteza de decapadé.
8in ningin otro levado, se pasivizd la chapa asi
proviéta de una caps de recubrimiento, én un baio que ge
ajusté debilmente alcalino con una mezcla de nitrito sédi-
co y, dado el caso, fosfatqsI(O,S%) y bbrax (0,5%) y el
resto, agua, hirviendo el baiio durente unos 0,5 & 10,0 mi-
nutos. Ia chaﬁa asi tratada previamente, fué provista, de
la manera conocida, con una capa de esmalte de recubrimien

to conocida, especialmente incluso esmalte blanco, cocién~

dose bsta de la manera usual a las tempersturas corrientes.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada en
la Repdblica Federal Alemana, el 15 de Octubre de 1960;
bajo el nlmero X 41.889 VIb/48e, se acoge a los beneficios
del artfculo 51 del vigemte Estatuto sobre Propiedad Indus-
trial. |
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Los puntos de invencidn propia ¥y nueva gque se presen-
tan para que sean objeto de esta Patente de Invencién en
Espatia, por VEINTE afios, son los sigulentes:

12.- Un procedimiento para el esmaltado de objetos
de hierro con esmaltes vidriados, caracterizado, porque
sobre los objetos de hierro desengrasados, se genera, por
lo pronto, une capa de corteza de decapado que recubre la
superficie de esmaltar, fijéndose bsta a continuacibn en
un bafio de nigquelado, despuds de lo el se pasivan los
objetos pars seguidamente ser esmaltados de la menera co~
nocida.

22,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cibén 1, caracterizado porqué los objetos antes de la apli-
caciln del esmalte, son abrillentados por deéapado'coh un
agente de aiaéue conocido contenido en solucidn acuosa; a
continuecibén de lo cual se lavan en agua, forméndose des-
pués la capa de corteza de decapado en otro bafio de deca-
pado. “

32.~ Un procedimiento de acuerdo con las reivindica-
ciones 1 ¥y 2, caracterizado porque sl decanado abrilianta—
dor se realiza en un balio de decapado que contiene &cido |
clorhidrico, &cido nitrico y dcido crdémico en solucibn a-
cuosa, |

42,.~ Un procedimiento de acuerdo con las reivindica-
ciones 1 a 3, caracterizado borque la forhaciﬁn de la ca-
pa de corteza de decapado se realiza mediante decagpado en
una solucién acnosa de &cido nitrico y sulfato de cobre.

5¢,- Un procedimiento de acuerdo con las reivindica-
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ciones 1 & 4, caracterizado porque los objetos de hierro,
a efectos de fijar la capa de corteza de decapado, se trea-
tan con un agente que contiene Acido fosférico inhibido,
sulfato de niquel y bbérax, en solucibn acuosa.

68,.,- Un procedimiento de acuerdo con las réivindica~
ciones 1ab, caracterizado porgue log objetos de hierro
son pasivados en una solucidn acuosa de nitrato sbdico y
bbrax.

7¢,- Un procedimiento de acuerdo con las reivindica-
clones 1 a 6, caracterizado porque las fases de decapado
abrillentador y de formecibn de la corteza de decapado se
reglizen en frio, es decir, a temperatura embiente, la fa-
ge de fijacibn, a aproximadaménte 50 a 80eC y la fase de
pasivacidn, con un bafio hirviendo.

82.~ Un procedimiento de acuerdo con las reivindica-
ciones 1 a 7, cafaéterizado porque el tratamento en la
fase de decapado‘abrillantador dura goroximadamente 5 g

30 minutos, el tratamiento en la fase de formacibn de la

corteza de decapado, unos 0,3 a 15 ninutos, el de la fase

de fijaeidn, unos 0,5 a 3 wminutos y la pasivacidn, unos
1,0 a 20 minutos.

9- ~ Un procedlmlento de acuerdo con las reivindica-
ciones 1 a 8, caracterizado porque le fase de pasivacidn
sigue inmedistamente a la fase de fijacibm, sin lavado
iﬁtermedio. ‘

102.~ Un procedimiento de acuerdo con ias reivindica-
ciones 1 a 9,.éaraoterizado por agregarse adicionaluente
fosfatos ol baﬁd'de\pasivacién:

ll?.-'Uh procedimiento de acuerdo con las reivindi-

caciones 1 a 10, caracterizado por trabajarse con un bafio
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de decapado sbrillantador de la composicidn siguiente:

Acido nitrico = 2 % en vollmen

scido clorhidrico = 50 % en vollnen

Acido crémico 0,2% en peso.
5 : el resto, agua.
12¢,- Un procedimiento de acuerdo con lasg reivindi-
caciones 1 o 1ll, caracterizado porgque se trabaja con un
batio formador de corteza de decapado, de la composiciédn
siguiente: _
10 4cido nitrico - = 5 % en vollmen

Sulfato de cobre 0,1 % en peso.

I

el resto, agus
132,~ Un procedimiento de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 a 12,'oaracterizado por trabajarse con un bafio
15 de fijacién de la composicidn siguiente:
Acido fosfbrico inhibido = 2 % en vollnmen
sulfato de niquel = 3 % en peso.
Bérax | = 1 % en peso.
el resto, aguia.
20 142, Un procedimiento pera el esmaltado de objetos
de hierro con esnmaltes vidriados,
| Tal y como se hé descrito en la Kemoria que sniece-
de con los fines especificados.
| Bata Memoria consta de nueve hojas sscritas a méqui—

25 na por una sola cara.
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