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PATENTE
DE
IRVENCION

a favor de Don Justo CASERO NAVARRO y Dén José RIVERO
MOROTE, ambos de nacionalidad espafiola, residentes en
Gavéd (Barcelona), calle Sen Isidro, 24, 12, 18, por

"PROCEDILIENTO PARA EL DESESMALTADO DE PIEZAS METALICAS".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn tiene por objeto un pro-
cedimiento totalmente inédito pars el desesmeltado de pie-
zas metalicas, con cuyo procedimiento se olienen ventajo-
sos resultados practicos, no alcanzados hasta la fecha.

56 En efecto, y como es bien sabido, las piezas
metdlicas que por diversos motivos resultan defectuosamen-
te esmalbtadas no pueden ser aprovechadas con ningun fin,
desperdiciéndose con el perjuicio econdmico que supone
la pérdids de las piezas o placas y la del tiempo y tra-

10, bajo empleado en le esmaltacidn.
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Pars subssnar estos importantes inconvenientes
se han venido realizando numerosos estudios, ensayéndose
métodos, siempre sin ningin resultado positivo, ya que
el desesmaltedo ha.sido imposible.

Los titulares de la demaﬁda de la presente pe-~
tente han resuelto totalmente el problema con el procediw
piento que se describe a continuacicn, mediante el cual
pueden ser completamente desesmaltadas las piezas o plan-
chas metalices cuyoc esmaltado es defectuoso, de manera que
pueden ser esmglitados de nuevo 0 servir para otras apli-
cgoiones.

El procedimiento del invento, consiste, funda-
mentalmente en sumergir las piezas o planchas, a desesmal-
tar en un bafio de SO4H2 vy CO3NA2, en el que intervienen
para cada litro de H20 de 200 a 500 gramos de SO4H2 v
de 5 a 20 gramos de COjNAz, aproximadamente.

Segin el procedimiento el expresado bafio, con
las piezas metglicas en su interior, es sometido a la sc-
cion del calor, elevando la temperaburs progresivamente
hasts alcanzar las 50 a 100°C menteniéndola durante un espa~
cio de tiempo de 1 a 5 horas, dependientemente del espe-
sor de la capa de esmalte y de su composicion, hasta con-
seguir el desconchado, desprendiéndose el esmalte en tro-
Z0S.

Finalmente, se enjuagan o lavan las piezas con
agua, preferentemente a presicon y caliente a una tempera-
ture de 50 a 60°C. |

Con el procedimiento descrito las planchas o pie-
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zas metdlicas resultan perfectamente pulidas, ya que du-
rante el proceso no se produce corrosion, quedando en con-
diciones de recibir un nuevo esmaltado, 0 de ser utiliza-

das con otros fines.
5 A pesar de los ventajosos efectos practicos que
supone el desesmaltado de las piezas metdlicas, el procedi-
miento objeto de esta patente no presenta, como es de ver,
ninguna dificultad, sino que, por el contrario, la ejecucidn
del mismo es exbremadamente simple y rapida, por lo que
10, el tratamiento no supone gravamen econdmico apreciable, lo

que equivale a un importante avance industrigl, dadas

las notables pérdidas que tienen lugar actualmente con

las vlanchas y plezas metalicas de esmaltado defectuoso.

Por lo demds, debe hacerse constar que serdn in-

15, dependientes del objeto de la invencion los detalles y

caracteristicas accesorias empleadas en la puesta en prac-

tica del presente procedimiento y, en general, cuapto no

altere la esencialidad de las siguientes reivindicaciones.

NOTA

20, Se reivindica como objeto de esta patente de in-
vencidns
l. Procedimiento para el desesmaltado de piezas
metalicas, que consiste esencialmente en someterlas a un

proceso de atgue mediante un bafio acuoso que comprendeSO4Haxv
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NAZ’ mantenido caliente, hasta que se obtiene el des-

003
conchado de las plezas después de lo cual las mismas son
lavados con agua.

2, Procedimiento para el desesmaltado de piezas
metdlicas, de acuerdo con la reivindicacidn anterior, ca~ -

racterizado por el hecho de que el bafio de ataque compren-

de 200 a 500 G. de 804 H2 y 5 a2 g de 003 ﬂa2.

3. Procedimiento para el desesmgltado de plezas
metalicas, segin la reivindicacidn 1, caracterizado por el
hecho de que el tratamiento se cfectua a la temperatura de
50 a 100°¢ ¥y durante 1 a 5 horas,

4, Procedimiento paras el desesmaltado de piezas
metdlicas, segin la reivindioacidn 1, caracterizado por
el hecho de efectuar el lavado con agua a presion y a la
fenperatura de 50 a 60°¢.

5. Procedimiento para el desesmaltado de pilezas
netalicas.

La presente memorie conste de cuatro hojas Rlia-
das escritas a maquina por une sola cara.

Barcelona, 19 de febrero de 1966

Justo CASERG-WAVARRO
Jogse RIVA OROTE
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