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una novedad industrial, con caracteristicas y ventajas que la hacen
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merecedora del privilegio de explotación exclusiva que por ella se 

solicita, de acuerdo con las prescripciones del Estatuto vigente de 

' la Propiedad industrial de fecha 26 de Julio de 1.$29, texto refundi­
do, publioado el 30 de Abril de 1.930.

Según el invento, éste se contrae como su enunciado indica, a 

un procedimiento para obtener, eamalte metalizado sobre ohapa de hie-
rro.
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Uho de los objetos particulares de la invención, afecta a la pr. ¡, 

sentación de una hatería de cocina de ohapa esmaltada en todos los oo 
lores CGH SUPERFICIE EXTERIOR METALIZADA, lo que le proporciona una 

apariencia totalmente distinta a la del esmalte vitrificado tradicio­

nal, ya que le otorga irisaciones brillantes a la luz.
Otro objeto, tiende a proveer un procedimiento de trabajo que di 

un sspeoto original ai esmalte, esto es, que una vez oompletado el 
recubrimiento normal del hierro con esmalte poroelánioo, sometiendo 
la pieza esmaltada a w  nuevo tratamiento, se modifica su aspecto a 
la vista. Este especial tratamiento es el que se desea proteger por 
medio de la Patente que nóé ocupa, limitado a piezas de batería de 

cocina esmaltadas.
Básicamente, el procedimiento que se preconiza consiste en tra­

tar la pieza, a temperaturas entré 200° y 400°C con solución acuosa 
de nitrato de niokel o de cobalto a concentración entre el 2 y el12 %  
.Sn pose, por pulverización aerográfioa.

Otros objetos y ventajas resultarán evidentes con la ulterior
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y más detallada descripción de la invención en la que se explica el 
proceso oompleto a seguir para esmaltar la chapa de hierro y su meta­
lización posterior, bien entendido, que las tres primeras partes de la 
descripción que aigue ee dan únicamente a titulo explicativo, puesto
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metalización exterior.

Podemos descomponer el proceso en cuatro partes*

A) Decapado

B) Pintura

C) Cocción

D) Metalización

a) DECAPADO,- Las piezas, una vez conformadas y terminadas total 

mente en su parte metálica, se someten al desengrasado bien por vía 

húmeda o por pirogenación y sucesivamente a la acción de un ácido 

(C1H, S0^H2.) y finalmente se neutralizan la acidez residual después 

de lavadas con agua, por medio de un baño alcalino, según los métodos 

seguidos en toda industria de recubrimientos metálicos.

b) PINTURA.- Terminado el deoapado, con la pieza bien seca, exen­

ta de polvo, se procede a su pintado. Es ésta una operación delicada 

en la que juegan papel deoiaivo tanto la oomposioión de la pintura co­

mo su finura y el espesor de la capa aplicada. Pocas veces se consi­

gue la pintura del color deseado para el comeroio, de una sola mano, 

ya que, fatalmente, para conseguir una adherencia aceptable son nece­

sarios componentes de tono oscuro que quitan vistosidad al producto; 

los más corrientemente empleados para esta primera capa son ácido bóri­

co, aoido salicico, ácido fosfórico, alúmina, potasa, sosa,óxido de 

niquel, fluoruro de calcio, óxido de cobalto, etc., existiendo actual­

mente varias firmas proveedoras en España, además del que preparan mu­

chos industriales esmaltadores para su propio consumo. La aplicación 

puede hacerse por inmersión o aerográfioamente, dependiendo la elec­

ción de uno u otro procedimiento de las características de la pieza 

que se trabaja. Los espesores aplioadoa deben encontrarse comrpendidot 

una vez efectuada la cochura entre 0,10 y 0,20 mm. procurando siempre 

obtener un grueso perfectamente uniforme.
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o) COCCION.- Una vez pintada y seca la pieza en y63aderos aprg 

piados, la misma se somete a la cocción introduciéndola en una cáma­

ra sobrecalentada a temperaturas que oscilan entre los 800 y $00^C 

(según la composición de la pintura) manteniéndola en este ambiente 

de 4 a 8 minutos, según los casos. La calefacción puede hacerse por 

cualquier método industrial (carbón, gas, fuel-oil, electricidad), 

pero siempre en atmósfera eacenta de gasee que no aean los del aire, 

para evitar reacciones indeseadas. Pasado el tiempo conveniente, de­

be sacarse la pieza, evitando todo roce con cualquier otro objeto y 

se deja enfriar.

Como hemos dicho, con la primera pintura y consiguiente cocción 

se obtiene un esmalte siempre oscuro, no siempre aceptado para exte­

riores, por lo que generalmente se vuelve a pintar y cocer con substaj ¡ 

das de distintas composiciones y que aportan color blanco o los colo­

rea deseados añadiendo a ésta colorantes. Son componentes de esta 

capa de superficie el bórax, feldespato, criolita, cuarzo, sosa, ar­

cilla, óxido de estaña, óxido de antimonio, óxido de titanio, etc. 

y odorantes el óxido de orcmo, sulfuro de cadmio, óxido de hierro, 

óxido de bismuto, óxido de oobalto, óxido de manganeso, etc.

Según la aplicación que haya de darse al objeto esmaltado, la 

composición también varia, existiendo esmaltes fuertemente resisten­

tes a la acción de loe ácidos y otros a la de los álcalis; en nuestro 

caso, para interiores de batería de cocina es necesario emplear esmal­

tes antiácidos, exentos además de elementos nocivos para la salud. Ra­

ras veces es necesario dar una tercera capa para completar la buena 

terminación.

Hasta aquí hemos descrito de manera sucinta el trabajo normal 

para el recubrimiento con esmalte poroelánioo vitrificado de los ob­

jetos de hierro.

d) MEPALIZACICN.- Terminada la oocoión del esmalte como se ha
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- descrito antea, ya aaa da una, da dos o de tres capas, debe sacarse —  

del h o m o  y dejarla enfriar suavemente en lugar protegido del polvo 

y  da corrientes de aire. Previamente se ha debido preparar una solu­

ción acuosa neutra de nitrato de níquel o de cobalto en las proporcio 

nes dé 2 al 12 %, perfectamente homogénea y conservada en envase de c ? 

tal, oerrado y en lugar fresco y seco. En el momento en que los obje ­

tos a tratar eppiezan a perder el color rojo (rojo sombra) que está 

a la temperatura de unos 400̂ C, debe llevarse a oabo la pulverización 

aerográfica con pistola de 2 ó 2,5 """ ^ a la presión de 3,5 a 6 atms. 

con aire perfectamente filtrado, de la solución del nitrato preparada 

al efecto. La cantidad a aplicar varía con la comoentraoión de la 

soluoión, si bien debe efectuarse rápidamente (para evitar el excesi­

vo enfriamiento de la pieza) y  pos? igual en toda la superficie, prefe. 

Tibiamente en dos pasadas de pistola, desde una distancia de 25 a 45 

centímetros,

Al contacto del nitrato con lá superficie caliente, éste sufre 

una descomposición en óxidos de nitrógeno, oxígeno y  el óxido metáli­

co correspondiente; quedando esté fuertemente adherido al esmalte, 

dándole brillo y tonalidad característicos, con irisaciones metálicas 

a la luz, dependiendo lá intensidad de éstos efectos de la cantidad dt 

metalizante aplioado, si bien en exceso produce efectos contraprodu­

centes, Esta operación debe hacerse en lugar apartado de las piezas 

pendientes de cocción y provisto el operario de oarata protectora.

Como es lógico, puede hacerse también en piezas esmaltadas no 

recientemente, para lo que es preciso que estén perfectamente limpias, 

sin vestigios de grasa ácidos o áloalis. Una vez completado el en­

friamiento lento, se considera terminado todo el proceso de esmaltado 

y metalización subsiguiente.

Hecha lá descripción precedente, hemos de añadir, que los deta­

lles de realización de la idea expuesta, pueden variar, sin que por
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. ello cambio la esencia de la invención, que ee la que se desprende d< 

los párrafos qué anteceden, y la que se reivindica en la siguiente;

- N  0 T A

&i réatmen; la tétente de Invención que se solicita, recaerá 

sobre las reivindi¿aciones siguientes;

; 1*,- KOCEOIMimTO PARA OBTENER ESMAÍdE METALIZADO SOBRE CHA 

PA DE HIERRO, caracterizado porque consiste esencialmente en tratar 

la pieza metálica, ya previamente esmaltada por el sistema normal, a 

temperaturas entre 200° y 400°C con solución aouosa de nitrato de ni< 

kel o de oóbalto a ocnoentraoión éntre el 2 y él 12% en peso, por 

pulverización aerográfioa.

2".- Se reivindica por último, como objeto sobre el que ha de 

. reoaer la Patente de Invención que se solioita; " PROCEDIMIENTO PARA 

OBTENER ESMALTE METALIZADO SOBRE CHAPA DE HIERRO

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la presente Me­

moria que consta de seis páginas mecanografiadas.

Madrid, 2 de Junio de 1964
ALFONSO UNGRIA 

' * ; ' P.P.
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