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Este invento ae re fie re  a u tensilioa  de hierro es­

maltado. Mas especificamente, óste invento ae re fie re  a mótodos 

para la  aplicación de acabados superfic iales ú t i le s  y decorativos 

a a rtícu lo s  esmaltados o a partes de los mismos.

En muchas aplicaciones de a rtícu lo s  esmaltados, la 

superficie b rillan te  normalmente ca rac te rís tica  de ta le s  a rtícu ­

los es d iscutib le  por una razón u o tra . íh  aplicaciones arquitec­

tónicas puede desearse f a c i l i ta r  un acabado mate por razones estó - 

tic a s  o, particularmente en medios ex teriores, para prevenir un 

b r il lo  inconveniente de la  superficie. En otros casos, p a r tic u la r­

mente en la  producción de bañeras, pisos de duchas y sim ilares, 

la  suavidad de la  superficie esmaltada normal es inconveniente por 

la posibilidad de resbalamiento. Con anterioridad se han propues­

to varios mótodos para producir superficies mates o rugosas sobre 

los artícu los esmaltados, pero en la  mayoría de los casos ta le s  

mótodos no llegaron a ser enteramente sa tisfac to rio s  por una diver­

sidad de motivos. En general, dichos mótodos daban lugar a la  pro­

ducción de una superficie caracterizada por diminutas irreg u la ri­

dades superfic iales. No obstante, s i  ta le s  irregularidades fueron 

suficientemente grandes de tamaño para proporcionar cualquier gra­

do efectivo de acción antiresbalante producían una indeseable apa­

riencia  arenosa o sin  acabar y tendían a atrapar y conservar la  su­

ciedad de forma que la  limpieza se hacía d i f íc i l .

También se han propuesto varios mótodos para la  ap li­

cación de dibujos coloreados y decorativos a las superficies esmal­

tadas. Tales mótodos incluían una serie  de procedimientos que re­

presentaban la  preparación in ic ia l de una suspensión en liquido de 

óxidos coloreados que pudiesen posteriormente ser aplicados a los 

u ten silio s  esmaltados bien cocidos o sin cocer y subsiguientemente 

oocidos. Otros procedimientos representaban la  aplicación de los



colorantes en forma de polvo seco a nna pieza cocida o sin cocer, 

con una subcapa de f ija tiv o  o sim ilar, s i  se precisaba, para man­

tener en su posición los colores en polvo hasta e l cocido. Todos 

dichos mótodos, aunque sa tisfac to rio s  en c ierto  grado, padecían 

c iertas  desventajas. Aquellas en que el colorante que se aplica 

a l artícu lo  esmaltado sin cocer precisa que el dibujo sea aplica­

do de forma que no se funda con e l color de fondo antes del coci­

do o durante e l mismo.

En e l caso de colorantes dispersados en vehículos 

líquidos, e llo  representa la  necesidad de seleccionar cuidadosa­

mente e l vehículo, y de controlar cuidadosamente la aplicación 

del colorante a la  pieza esmaltada y e l subsiguiente socido. Par­

ticularmente en e l cocido se necesita un control cuidadoso para 

asegurar que e l recubrimiento es calentado lo suficiente para re­

ducir su viscosidad hasta e l  punto en que se forme un acabado de­

bidamente curado y b rilla n te , y no tanto que permita se fundan juntos 

e l esmalte de fondo y la  composición colorante, emborronándose los 

contornos del dibujo. Idóntica necesidad de un control cuidadoso 

del ciclo del cocido prevalece cuando e l colorante es aplicado a 

un articu lo  esmaltado sin cocer en forma de un polvo seco.

Cuando se aplica e l dibujo a un articu lo  cocido, es 

posible salvar dicha d ificu ltad  en alguna amplitud escogiendo una 

fórmula de esmalte colorante que madure a una temperatura de coci­

do ligeramente in fe rio r que el esmalte de fondo. El dibujo puede 

entonces ser cocido a una temperatura algo mds baja que la que se 

usa para e l cocido in ic ia l, de forma que la  capa de fondo no se re­

duce suficientemente de viscosidad para fundirse con e l esmalte co­

lorante y emborronar los trazos del dibujo. Sin embargo, los móto- 

dos que dependen de un cocido independiente adicional para fundir 

e l dibujo sobre e l u ten silio  padecen la  serie  desventaja de que
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el recalentamiento de la pieza completa es costoso en cuanto a l 

combustible y a la capacidad del homo y proporciona también una 

oportunidad adicional para la  producción de esfuerzos termicamente 

inducidos que pueden conducir a l cuarteamiento, fiauracidn y otros 

defectos sim ilares.

La mayoría de las anteriores d ificu ltades son tam­

bién de aplicación a les mótodos anteriormente propuestos para la 

producción de artícu lo s esmaltados con superficies res is ten tes  a l 

resbalamiento o de acabado mate.

Los mótodos an teriores para producir superficies 

res isten tes  a l resbalamiento en las  bañeras consistieron en dos 

mótodos principales! (a) eliminación de una parte del b r il lo  del 

esmalte mediante el chorreo de granalla redonda o angular, o (b) 

mediante una operación de cocido adicional en la  que se añade algón 

polvo o m aterial especial sobre la  pieza caliente del u te n s ilio .

Tales mótodos son de aceptación limitada a causa 

de que un mótodo (chorre de granalla) elimina la  superficie v i­

tre a  del esmalte y expone e l recubrimiento a l decolorado y a la  

corrosión, y e l segundo mótodo (recocido) queda limitado en posi­

bilidades de dibuje a causa a causa de la d ificu ltad  de manipula­

ción a las elevadas temperaturas que se precisan en e l esmaltado.

Por consiguiente, un objeto de òste invento es fa­

c i l i t a r  mótodos perfeccionados para la producción de a rtícu lo s  es­

maltados con superficies res is ten tes  a l resbalamiento.

Otro objeto es proporcionar mótodos para ta le s  a r­

tícu lo s , que no presenten una indeseable apariencia arenosa o sin 

acabar. ^

Otro objeto mía es f a c i l i ta r  a rtícu lo s  esmaltados 

res is ten tes  a l resbalamiento y de f í c i l  limpieza.

Otre objete es f a c i l i ta r  mótodos para la  produc-



-5 -

ción de superficies anti-resbalantes en los a rtícu lo s esmaltados, 

cuyos mótodos no dependen de la eliminación de una parte del es­

malte.

5

Otro objeto es proporcionar mótodos perfeccionados 

para la  aplicación de dibujos coloreados a las superficies esmal-

10

tadas.

Un objeto mis es f a c i l i ta r  mótodos con los que pue­

den producirse dibujos coloreados en tanto se impide cualquier ten­

dencia del dibujo a fundirse en e l esmalte del color de fondo.

Otro objeto más es f a c i l i ta r  mótodos para la ap lica-

15

ción de dibujos coloreados a artícu los esmaltados cocidos, cuyos 

mótodos no requieren e l recocido de los artícu lo s a fin  de fundir 

e l material del dibujo en los artícu lo s.

Otro objeto es f a c i l i ta r  mótodos con los que un di­

bujo puede aplicarse a un artícu lo  esmaltado mientras que dicho
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artícu lo  se encuentra bien a la  temperatura ambiente o bien a una 

temperatura elevada, de acuerdo con la  conveniencia del fabrican­

te .

Una carac te rís tica  del invento es la  u tilización  

de un arco de plasma para fundir las partículas de los materiales

colorantes 'cerámicos o translúcidos.

Otra ca tac te rís tica  es el empleo de una tócnica de

25

rociado para d ir ig ir  una corriente de partícu las de colorante ce­

rámico o translúcidas contra una superficie a recubrir.

Otra carac te rís tica  es la  u tilización  de un plasma

de partículas de gas inerte como un medio de suspensión y trans­

porte para las partícu las fundidas de un colorante cerámico.

30

Otra ca rac te rís tica  más es el empleo de un soplete 

de arco de plasma para fundir, suspender y lanzar una corriente 

de partículas de un colorante cerámico.



-6.

Por la.s siguientes descripción más completa y .Rei­

vindicaciones, aparecerán otros objetos, carac te rís ticas  y venta­

jas del invento.

una realización particularmente aconsejable, ós- 

te  invento proyecta un mótodo para transm itir una superficie re s is ­

tente a l resbalamiento a un a rticu lo  esmaltado, cuyo mótodo com­

prende en combinación las operaciones de proporcionar un suminis­

tro  de partícu las de un m aterial colorante cerámico, fundir dichas 

partícu las en un plasma por arco, im partir una velocidad lin ea l a 

dichas partícu las fundidas, hacer chocar dichas partícu las fundi­

das sobre la  superficie de un a rticu lo  a decorar, y recubir.dicha 

superficie con un depósito v itreo .

En la  puesta en p ráctica  del procedimiento de ésto 

invento es conveniente u t i l iz a r  un sistema rociador por arco de . 

plasma corriente, equipado .con un electrodo cen tral, un electrodo 

anular que rodea a l electrodo central y distanciado del mismo me­

diante un espacio anular, medios para alimentar un gas a l arco pro— . 

ducido en e l espacio anular a la  energización de los electrodos, 

y medios para alimentar un m aterial en polvo a l plasma producido 

por la  acción del arco sobre e l gas. Dicho equipo es de fá c i l  dis­

ponibilidad en e l mercado, por ejemplo e l sistema rociador "PS-rlOO" 

fabricado por la  "Aveo Manufacturing Co.".

La elección del gas no es inherentemente fundamen­

ta l ,  en tanto que virtualmente cualquier m aterial gaseoso puedo 

ser convertido a l  estado plasma mediante la  acción del arco. Para 

c ierto s propósitos pueden u tiliz a rs e  gases oxidantes o reductores, 

por ejemplo para influenciar e l estado de oxidación y consecuente­

mente e l color de c iertos colorantes de óxidos metálicos de tran­

sición. Sin embargo, en general se p refiere  u t i l iz a r  un gas, t a l  

como e l argon, e l nitrógeno, e l hólio, o el- hidrógeno, o combina-



clonas ¿a los cismas, Una combinación particularmente aconsejable 

es una mésela de nitrógeno o hidrógeno, preferiblemente en propor­

ciones ¿a aproximadamente 8 partes en volúmen de nitrógeno por 

1 parte de hidrógeno, a razones de flu jo  ¿e, por ejemplo, 1,30 

sefm (pió cúbico standar por canuto) (0,04 m^/minuto) de nitróge­

no y 0,17 sofe (0,004 m^/minuto) de hidrógeno.

Virtualmente, cualquier m aterial sólido en p a rtí­

culas puede ser empleado en e l procedimiento del invento, siem­

pre que e l mismo pueda ser calentado aprcdablemente más a llá  de 

su punto de fusión en el plasma de arco sin descomponerse. A efec­

tos prácticos se prefiere u t i l iz a r  los m ateriales corrientemente 

usados en las a rtes cerámicas y, particularmente, en los u tensilios  

esmaltados durante su fabricación, por ejemplo, alúmina, s í l ic e , 

feldespato, bórax, ceniza de sosa y óxidos metálicos simples, o 

mezclas de los mismos.

Para la  producción de dibujos coloreados de acuer­

do con e l mótodo del invento, cualquiera de los colorantos cerámi­

cos corrientemente usados para hacer esmaltes v itreos coloreados 

pueda ser empleado bien solo o en una mezcla* simple con otros in­

gredientes de esmalte ta le s  como los antes relacionados, o previa­

mente fundidos y molidos para formar un esmalta en polvo o una 

composición de f r i ta .  Ejemplos típ icos de ta les  pigmentos son va­

rios óxidos de h ierro, óxidos de otros metáles de transicción ta ­

les como cobalto, níquel, manganeso, etc. El polvo de óxido de co­

balto puede emplearse para mezclar con óxido de aluminio, por ejem­

plo, para producir un agradable depósito azul. También pueden pro­

ducirse tipos visuales mediante e l uso de un material blanco o 

translúcido sobro un esmalte coloreado de fondo. La alúmina pura, 

por ejemplo, f a c i l i ta  un depósito translúcido que permite que el 

color de fondo aparezca a travós de-1 mismo como un tin to  más cía—
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ro, produciendo un efecto agradable. La expresión "colorante cerá­

mico" que aquí se u t i l iz a  debo entenderse, por lo tan to , que abra­

za los m ateriales de colores d is tin to s  a l  color de la  capa del es­

malte, incluyendo los m ateriales blancos y los m ateriales translú ­

cidos que se u tiliz a n  para modificar la  apariencia de un esmalte 

coloreado de fondo.

Se transmite una velocidad linea l a las partícu las 

fundidas por v irtud  del hecho de que las  mismas quedan alimenta­

das y suspendidas en e l chorro móvil del plasma. El movimiento del 

plasma, a su vez, se produce por e l hecho de que e l gas de soporte 

es alimentado continuamente a l in te r io r  de la  parte posterio r del 

espacio anular para e l arco, y emerge continuamente desde e l fren­

te  como un chorro de plasma.

El articu lo  a ser tratado se coloca en e l paso del 

chorro de plasma con su carga de partícu las fundidas del m aterial 

cerámico, lo bastante cerca del mismo para que las partícu las es- 

ten todavía en estado fundido cuando las  mismas choquen con la  su­

perfic ie  del a rticu le . Al golpear la  superficie relativamente f r ía  

del a rtícu lo  esmaltado, las p a rtícu las  se so lid ifican  después de 

efectuar una ligera  y momentánea fusión superfic ial de la  capa de 

esmalte, y permanecen firmemente ligadas a l esmalte.

Puede u tiliz a rs e  un enmascaramiento adecuado para 

hacer que las partícu las se depositen en forma de dibujos decora­

tiv o s , diseños coloreados, rotulados, e tc . y e l tipo  de enmascara­

miento se reproduce fielmente, mejor aún cuando las partícu las fun­

didas están producidas de polvos muy finamente molidos.

El tamaño de la p a rtícu la  del polvo alimentado es­

tá  sujeto a una considerable variación dentro del ámbito del in­

vento. Una variación ú t i l  para la  mayoría de las finalidades gene­

ra les  consiste en partícu las molidas para pasar por un cedazo de
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270 mallas, pero que quedan retenidas en un cedazo de 325 mallas. 

Tal gama de tamaños de las partícu las producirá un depósito con 

una rugosidad de superficie de aproximadamente 250 rms. Pueden u t i ­

lizarse  partícu las mayores cuando se desee producir un depósito 

más rugoso para propiedades mejoradas de resistenc ia  a l resbala­

miento, y pueden u tiliz a rse  partícu las más pequeñas s i  se desean 

producir dibujos o trazos extremadamente finos.
La distancia entre la tobera del rociador del plas­

ma y el a rtícu lo  a t r a ta r  puede varia r algo, por ejemplo, de apro­

ximadamente 2 a aproximadamente 12 pulgadas (50,8 a 304,8 mm). Se 

ha comprobado que una distancia de aproximadamente seis  pulgadas 

(152,4 mm) es generalmente sa tis fac to ria , pero depende en alguna 

medida del tipo de gas u tilizado  para generar e l arco de plasma.

Durante la  deposición, preferiblemente e l rociado 

se pasa traslacionalmente a .travós de la  superficie del a rticu lo  

que se está  tratando, mejor que manteniéndolo f i jo  con respecto a l 

mismo. Cuando se desen fuertes depósitos de m aterial res isten te  

a l resbalamiento, se prefiere  hacer varias pasadas rápidas con e l 

rociador mejor que una.sola pasada lenta, pues la formación de 

varios depósitos ligeros tiende a f a c i l i ta r  un recubrimiento más 

uniforme que e l que se obtiene extendiendo un solo depósito fuer­
te .

Aunque e l invento ha sido descrito en tórminos de 

c ie rtas  realizaciones preferidas, que son únicamente i lu s t r a t i ­

vas, muchas formas a lte rnativas y equivalentes se les ocurrirán 

fácilmente a aquellas personas versadas en la  tócnica sin apartar­

se del e sp ír itu  n i del alcance apropiado del invento. Por consi­

guiente, e l invento no queda limitado, excepto como se establece 

en las adjuntas Reivindicaciones.

En resómen, la  Patente de Invención que se so lic ita
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deberá recaer sobre las siguientes:

-  REIVINDICACIONES -

1. Un método para tran sm itir una superficie an ti­

resbalante a un a rticu lo  de hierro esmaltado, cuyo método comprende 

en combinacién las operaciones de f a c i l i ta r  un suministro de p a rtí­

culas de un m aterial cerámico, fundir dichas partícu las en un plas­

ma por arco e léc trico , tran sm itir una velocidad lin ea l a la  expre­

sadas partícu las fundidas, y hacer chocar ta le s  partícu las fundidas 

sobre una superficie de un artícu lo  a recubrir con las mismas.

2. Un método segén la  Reivindicncién 1, en e l que 

e l mencionado plasma por arco se genera pasando continuamente un 

gas a través de un arco e léc trico .

3. Un método segén la  Reivindicacién 2, en e l que 

dicho gas es seleccionado del grupo que comprende e l argén, e l há- 

lio , e l hidrégeno, e l nitrégeno y mezclas de los mismos.

4. Un método segén la  Reivindicacién 3, en e l que 

dicho gas inerte  es una mezcla de nitrégeno e hidrégeno.

5. Un método segén la  Reivindicacién l ;  en e l que 

dichas partícu las son de un tamaño que fluctéa  entre aproximada­

mente 270 y aproximadamente 325 mallas.

6. Un método segén la  Reivindicacién 1, en e l que 

dichas partícu las fundidas son golpeadas contra la  mencionada su­

perfic ie  mediante la  suspensién de las  partícu las en un chorro de 

plasma y  colocando la  referida superficie en e l paso de dicho cho­

reo.

7. Un método segén la  Reivindicacién 6, en e l  que 

dicho chorro de plasma se mueve traslacionalmente sobre la  indica­

da superficie durante e l golpecvdáalas referidas partícu las contra 

la  superficie del a rtícu lo .

8. Un método segén la  Reivindicacién 6, en e l que



el mencionado chorro de plasma es forzado a emitirse desde ana to­

bera y ta l  tobera se mantiene separada de la  indicada superficie 

en una distancia no in fe rio r a aproximadamente 2 pulgadas (50,8 mm) 

n i superior a aproximadamente 12 pulgadas (304,8 mm).

9. Un mótodo para producir un diseño coloreado so­

bre una superficie de un articu lo  de hierro esmaltado, cuyo mótodo 

comprende en combinación las operaciones de f a c i l i ta r  un suministro 

de partícu las de un m aterial colorante cerámico, fundir dichas p a rtí­

culas en un plasma de arco, transm itir una velocidad lin ea l a las 

indicadas partícu las fundidas, y hacer chocar dichas partícu las 

fundidas contra una superficie de un artícu lo  a decorar con las 

mismas.

10. Un mátodo segdn la  Reivindicación 0, en e l que 

e l mencionado plasma de arco es generado pasando continuamente un 

gas a travós de un arco elóctrico .

11. Un mótodo segdn la  Reivindicación 10, en e l que 

e l citado gas se selecciona del grupo que comprende argón, hólio, 

hidrógeno, nitrógeno y mezclas de los mismos.

12. Un mótodo segdn la  Reivindicación 11, en e l que 

dicho gas es una mezcla de nitrógeno e hidrógeno.

13. Un mótodo segdn la Reivindicación 9, en e l que 

las mencionadas partículas son de un tamaño que fluctúa entro apro­

ximadamente 270 y aproximadamente 325 mallas.

14. Un mótodo segdn la Reivindicación 9, en e l que 

las expresadas partícu las fundidas son golpeadas contra la mencio­

nada superficie mediante la  suspensión de las partícu las en un cho­

rro de plasma y colocando dicha superficie en e l paso del citado 

chorro.

15. Oh mótodo segdn la  Reivindicación 14, en el que 

dicho chorro de plasma es movido traslacionalmente sobre la  mencio-
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nada, superficie durante e l golpeo de las  partícu las contra la  su­

p erfic ie .

16. Un método segdn la  Reivindicación 14, en e l que 

e l referido chorro de plasma es obligado a em itirse desde una tobe­

ra y ta l  tobera es mantenida separada de la  mencionada superficie

a una distancia no in fe rio r  a 2 pulgadas (50,8 mm) n i superior a 

aproximadamente 12 pulgadas (304,8 mm).

17. Un método segdn la  Reivindicación 9, en e l que 

una máscara es interpuesta entre la: mencionadas partícu las y la  in­

dicada superficie para lim ita r e l golpero de las partícu las fundi­

das a predeterminadas partes de la  expresada superficie.

18. Un método segdn la  Reivindicación 9, en e l que 

dicho articu lo  de h ierro  esmaltado es un a rtícu lo  coloreado, y el 

referido m aterial colorante cerámico es un m aterial que produce un 

depósito translúcido.
1$. Se reiv indica por último como objeto sobre el 

que ha de recaer la  Patente de Invenoión que ae so lic ita :  "UN METODO 

PARA TRANSMITIR UNA SUPERFICIE ANTI-RESBALANTE A UN ARTICULO DE HIE­

RRO ESMALTADO".

Todo oonforme queda descrito  y reivindicado en la  pre 

sente Memoria descrip tiva que oonsta de doce páginas mecanografiadas.

, -  ̂ Madrid, 13 de Diciembre 1.966

BERNARDO UNGRIA 
P.p.
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