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. Este invento se refiere a utensilios de hierro es-
maltado, Mas especificamente, éste invento se refiere a métodos
para la aplicacién de acabados lupe}ficiales dtiles y decorativos
a artfculos esmanltedos o a partes de loa mismos,

" En muchas splicaciones de artfculos esmaltados, le
superficie brillante normalmente caracteristica de tales articﬁr
los es discutible por una razén u otra. En aplicaciones arquitec—
ténicas puede desearse facilitar un acabade mate por razones esté-
ticas o, particularmente en medios exteriores, para prevenir un
brille inconveniente de la superficie. In otros cases, particular—
mente en la produccién de bafieras, pisos de duchas y similares,
la suavidad de la superficie esmaltada normal es inconveniente por
le posibilidad de resbalamiente, Coﬁ anterioridad se han propues—
to varios métodos para producir superficies mates o rugosas sobre
los art{culos esmaltados, pero en la mayoria de los casos tales
métodos no llegaron a ser enteramente sotisfactorios por una diver-
sidad de mobtivos, In general, ‘dichos métédos daban lugar a la pro~"
duccién de una superficie caracterizada por diminutas irregulari-

dades superficiales, No obstante, si tales irregularidades fueron

- suficientemente grandes de tamafio para proporcionar cwalquier gra=

do efectivo de accién antiresbalante producian une indeseable apa~
fiencia arenosa o sin acabar y tendian e atrapar ¥ conservar ls su-
ciedad de forma que la limpieza se hacia diffcil, o

, Tambieh 5¢ han propuesto varios métodos para la apli=-
cacién de dibujos coloreados y decoratives a las superficies esmal-
tadas, Tales métodos incluian wna serie de procedimientos que re=-
presenteban la preparacién iniciasl de una suspensién en lfquido de
éxidos coloreados que pudiesen posteriormente ser aplicedoa a los
utensilios esmalindos bien cocidos o 8in cocer y subsiguientemente

cooidos, Otros procedimientos representabean la aplicacién de los
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colorantes en forma de polvo séco & una pieza cocida o sin cocer,
con una subcapa de fijativo o similar, si se precisaba, para man-—
tener en su posicién los colores en polvo hasta el cocido, Todos
dichos métodos, aunque satisfactorios en cierto grudo; padecian '
ciertas desventajas, Aquellas en que el colorante que se aplica
al art{fculo esmaltado #in cocer precisa que el dibujo sea aplica-
do de forma que no se funda con el color de fondo antes del cociw
do o durante el mismo,

En el caso de colorantes dispersados en-vehiculos
1iquidos, ello representa la necesidad de seleccionar cuidadosan
mente_el vehiculo, y de controlar cuidadosamente la aplicacién
del colorante & la pieza esmaltads y el subsiguiente socido, Par-
ticularmente en el cocido'le necesita un control cuidadoso para
agegurar que el recubrimiento es calentado lo suficiente para re-

ducir su viscosidad haste el punto en que se forme un acabado de-

bidemente c¢urado y brillente, y no tanto que permita se fundan juntos

ol esmalte de fondo y la composicién colorante, emborronandose los
contornos del dibujo, Idéntica necesidad de un control cuidadoso
del ciclo del cocido prevalece cuandb el colorante es aplicado a
un articulo esmaltade sin cocer en forma de un polve sece.

Cuando se aplica el dibujo a wn artfculo cocido, es
posible salvar dichs dificultad en alguna amplitud escogiendo una
férmula de esmalte colorante que madure a una temperatura de coci-
do ligeramente inferior que. el esmalte de fondo. EL dibujo puede

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

usa para el cocido inicial, de forma que la capa de fondo no se re-..

duce suficientemente de viscoaidad pur@ fundirse con el esmalte co~

lorante y emborronar los trazos del dibujo, Sin embargo, los méto-

dos que dependen de un cocido independiente adicional para fundir

el dibujo sobre el utensilio padecen la serie desventaja de que
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el recalentamiento de la pieza complete es costeso en cuanto al
combustible y a la capacidad del horno y proporcions tambien una
oportunidad adicional para la produccién de esfuerzos termicamente
inducidos que pueden condueir al cﬁnrteamiento, fisuracidén y.otros-
defectos similares; .

La mayoria de las anteriores dificultades son tam—
bien de aplicacién a les métodos anteriormente propuestos para la
produccién de articulos esmaltados con superficies resisientes al
resbalamiente o de acabado mate,

Los métodos anteriores para producir lupérficiés
resistentes al resbalamiento en las balieras consistieron en dos
métodos principales: (o) eliminacién de unn parte del brillo del
esmalte mediante el chorreo de granalla redonda o angular, o (v)
mediante una operacidn de cocido adicional en la que se aiade algdn
pelve o material especial sobre la pieza caliente del utensilie,

Tales métodos son de aceptacién limitada a cousa
de que un método (chofro de granalla) elimina la superficie vi-
trea del esmalte y expone el recubrimiento al decolorado y a la
corrosién, y el segundo método (recodido) queda limitade en posi-~
bilidades de dibujo o causa a cousa de la dificulted de wanipula—
cifn a las elevadas temperaturas que se precisan en el esmaltado,

Por consiguiente, un objeto de éste invento es fa-
cilitar métodos perfeccionados para la produceidén de artfculos es-
maltados con superficies resistentes al resbalemiento,

Otro objeto es proporcionar métodos para tales ar—
t{culos, que no presenten una indeseable apariencia aremnoss o sin
acabar,

0tro objeto mds es facilitar artfculos esmaltados
resistentes al rosbalamiento y de fdcil limpieza. _

Otro objete es facilitar métodos para la produc—
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cibn de superficies anti-resbdlantes en los artfculos esmaltados,
cuyos métodos no dependen de la eliminacidn de una parte del ese
malte, o

O0tro objeto es proporcionar métodos perfeccionados
para la aplicacién de dibujos coloreados & las superficies esmal=
tadas,

Un objeto mds es facilitar métodos con los que pue~
den producirse dibujos coloreados en tanto se impide cualquier ten-
dencia del dibujo & fundirse en el esmalte del color de fondo,

Otro objeto mis es fecilitar métodos pard la aplica-
cién de dibujos colorecades a artfculos esmeltados cocidos, cuyos
métodos no requieren el recocido de los artfculos a f£fin de fundir

el material del dibujo en los artfculos,

0tro objeto es facilitar métodos con los que un di-
bujo puede aplicarée a un ariviculo esmaltado mienﬁras gue dicho
articulo se encuentra bien & la temperatura ambiente o bien a uns
temperatura eleveda, de acuerde con la conveniencia del fabrican—
te, - |

Una caracteristice del invento es la utilizacién
de un arco de plasy& pare fundir las particulas de los materiales
colorantes ‘cerdmicos o transldcidos,

0tra cabacteristica es el empleo de una téenica e
rociado para dirigir una corriente de particulas de célorante ce=
rdmico o transldcidas contra wia superficie n recubrir,

Otra corecteristica es la utilizacidén de un plasma
de paxrtfculas de gas inerte como~un medio de suspensidn y brans-
porte para las particules fundidﬁs de un colorante'cerﬁmico.

Otra caractoristica mds es ol empleo de un soplete
de arco de pl;sma para fundir, suspender y lonzar una corriente

de partfculas de un colorante cerdmico,
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Por las siguieﬁteé descripcién mds completa y Rei-
vindicacionés, apareceran otros objetos, c&racteristicus Yy ventae=
jas del invento, . _

In una reclizecidén particularmente aconsejable, &s=
te inveato proyecte un método pare transmitir une superficie resis—
tente al resbalamiento o un articule esmaltade, cuyo método com=
prende en combinacién las opemciﬁnes de preporcionar un suminis-
tro de particulas de un material colorante cerdmico, fundir dichas
particulas en un blnsma por arce, impartir una velocidad lineazl a
dichas particulas fundidas, hacer chocar dichas particuias fundi~
das sobre la superficie de un articulo a decorar, y recubir-dicha
superficie con uﬁ depésito vitreo, .

In la puesta en prdctice del procedimiente de éste
invento es conveniente utilizar un sistema rociador por arco de .
plasma corriente, equipado con un electrodo central, un electrodo
snular que rodea al elecirodo central y distanciado del nismo me—
diente un espacio anuler, medies para alimenter un gas al arce pro-—.

ducido en el espacio arular a la energizacidn de los electrodos,

Y medios para alimentar un material en polve al plaSma producide

por la accién del arco sobre el gdé. Dicho egquipo os de fécil dis—

'ponibilidnd en el merecado, por ejemplo el sistema rociador "PS-100"

fabricado por 15 "Avco Manufacturing Co.".

La eleccién del gas no es inherentemente fundamen—
tai, en tento que virtuaslmente cualquier meterial gaéeoso puedo
ser convertido al estado plasma mediante la accién del arco, Para
ciertos propésitos pueden utili;arée geses oxidantes o reductores,
por ejemplo para influeﬁciar el estado de oxidacién y consecuente~
mente el coler de éiertos colorantes de éxidos metdlicos de tran~
sicidn./Sin embargo, en general se prefiere ubilizer un gas, tal

como el argon, el nitrégeno, el hélio, o ek hidrégenoc, o combina-
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weln de nitrdgeno o hidrdéseno, preferiblemente en propor—

ciones e asproximadamente 8 partes en voldmen de nibrégeno por

1 parte de hidrégeno, a razones de flujo de, por ejemple, 1,38

sefa (pi¢ ebico sbandar por minute) (0,04 m%/minuto) de nitrége=
ue y 0,17 sefm (0,004 ma/minuﬁo) de hidrégeno,

Virtuclmenta, cualguier waterial sélido en parbi-
culas puede ser empleado en el procedimiento del invento, sieme
pre ¢ee el mismo pueda ser culentado apreciablemente mds alld de
su punte de fusién en el plasme de arco sin descomponerse., A efec—
o5 prdeticos se prefiere utilizar los materiales corrientemente
usados en las artes cerdmicas y, particularpente, en los utensilios
esmaltados durante su fabricacién, por ejemplo, aldmina, silice,
feldespato, bérax, ceniza de sose y éxidos metdlicos simples, o -
mezclas de los miswos,

Para la produccién de dibujos coloreados de acuer—
do con el método del invento, cuanlquiera de los colorantos cebdmi-
cos corrientemente usados para hacer esmaltes vitreos coloreados
puede ser emplesdo bien solo ¢ on wna mezcla simple con otros in-
gredientes de esmalte tales como los antes relacionscos, o previa=
mento fundidos y molides para former un esmalte en polvo o una
composicidn de frita, Ejemplos tipicos de tales pigmentos son vow
rios éxidos de hierro, dxidos de otros metdles de transiceidén ta-
les como cobalto, niquel, mangeneso, edc, El polvo de éxido de co=
balio puede emplearse pars mezclar con éxido de aluminio, por ¢jem—
vio, para producir un agradable depdésito azul, Tembdien pueden pro-
¢ucirse tipos visuales mediante el use Ge un material blanco o
translicido sobre un esmalte ¢oloreade de fondo, La alémina pura,
por ejemplo, facilite un depésito trensldcide que permite que ol

color de fondo aparezca o través del mizmo como un tinte nds cla=—

R
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o, producieando un efocio agrédable. La expresida "coloraite cexd-
mico™ que aqui #e utiliza debe enténderse, por lo tento, que abras-
zz los materiales de colores distintos ol color de la capa del es—
ualve, incluyendo los materiales blancos y los materiales transld-
cidos que se utilizan para wmodificar la apariencia de un esmelie
coloreado de fondo.

Se transmite una velocidad lineal a las particulas
fundidas por virtud del hecho de qﬁe las hismas quedan alimenta-
des y suspendidas en el chorro mévil del plasma. El movimiento del
plasma, a su vez, se produce por ¢l hecho de quo el gas‘de Soporie
es alimentade continuamente al interior de la parte posterior del
espacio anular para el arco, y emerge continuamente desde el frep—
te como un chorro de plasma,

El articule a ser tratadoe se colocn en el paso del
chorro de plasma ¢on su cayrge de partfcules fundidas del maderial
cerdmico, 1o bastaﬁte cerca del mismo pare que les partfculas es—
ten todavia en estado fundide cuando las mismas choquen con la su~
perficie del artfculo. Al golpear la superficie relativemente fria
del artfoulo esmaltado, los partfculas se solidifican despues de

efectunyr wna ligera y momentidnea fusidén superficial de la capa de

~esmalte, y permenecen firmemente ligadas al esmalte,

Puede ubtilizarse un enmascaramiento adecuado para
hacer que las particulas se depositen en forma de dibujos decora~-
tivos, disefios coloreados, rotulades, etc, y el tipo de enmascara-
miento se reproduce fielmente, mejor adm cuende las particulas fune
didas estan producidas de polves muy fincmente molidos.

Il tamailo de la particula del polvo alimentado es—
td sujeto a una considerable variacién dentro del dmbito del ine—
vento, Una variecién dtil para la ﬁayoria de las finalidades gene-

rales consisie en parifculas molidas para pasar por un cedazo de
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270 mallas, pero que quedan retenidas en wn cedazo de 325 manllas.
Tal gems de tamafios do les part{culas producird un depésito con’
uns rugosidad de superficie de aproximadamente 250 rms. Pueden ubi-
lizarse partfculas mayores cuande se desee producir un depésgﬁo'
mf{s rugoso para propiedades mejoradas de resistencia al resbala=
miento, y pueden utilizarse particulﬁs mds pequefias 81 se desean
producir dibujos o trazos extremadamente finos,

. Le distancia entre la tobera del rociaqor del plas-
ma y ol art{culo a trater puede variar alge, por ejemplo, de apro-
ximadamente 2 & eproximedemente 12 pulgades (50,8 a 304,8 mm), Se
ha comprobado que una distancia de aproximadamenie seis pulgades
(152,4 mm) es generalmemte satisfactoria, pero depende en alguna
medida ‘del tipo de gas utilizado.para generar el nfco de plasma,

Durante la deposicién, preferiblementé el rociado.
&0 pasa traslacionalmente a.través de la superficie del articulo
que se estd tratandoe, mejor que menteniendolo fijo con respecto al
mismo, Cuando se desen fuertes depésitos de meierial resistente
al resbalamiento, se prefiere hacer varias b&ﬁ;das rdpidas con el
rociador mejor que nha.soln pasade lenta, pues la formacidn de

varios depésitos ligeros tioende & -faciliter un recubrimiento mds

“uniforme que ¢l que se obtiene extendiendo un solo depdsito fuer-

te,

Aungue ol invento ha sidoe descrito em términos de
ciertas realizaciones preferidas, que son wicamente ilustrati-
vas, muchas formas alternativas y equivalentes ce les ocurriran
fecilmente a aquellas personas versades en la técnice sin apartar—
se del espiritu ni del alcance aprdpiado del invento. Por consi=-
guiente, el invento no queda limitado, excepto como se establece

en las adjuntas Reivindicaciones,
IEn restmen, la Patente de Invencidn que se solicita

.
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deberd recaer sobre las siguientess:
~ REIVINDICACIONES -
l. Un método para transmitir una superficie anti-
resbalante & un artfculo de hierro esmaltade, cuyo método comprende

en combinacién las operac¢iones de facilitar un suministro de parti-

culas de un material cerdmico, fundir dichas particules en un pias~

- ma por arco eléctrico, tronsmitir una velocidad lineal a la expre-

sadas particulas fundidas, y hacer chocar itales particulas fundidas
sobre una superficielde un articulo a recubrir con las mismas,

2, Un mélodo segin la Reivindicacién 1, en el que
el meﬁciouado plasma por arco se genera pasando continuamente'un
gas & través de un arco eléctr:co.

8, Un método segin la Reivindicacién 2, en el que
dicho gas es seleccionado del grupo que comprende el argén, el hé—
lio, el hidrdgeno, el nitr&geno y nezclas de los mismos,

4, Un método segin la Rejvindicacién 3, en el que
dicho gas inerte es wna meicla de nitr6gen9 e hidrégeno,

5, Un método segln la Reivindicacidén 1; en el que

dichas particulas son de un tamafio que fluctda entre aproxzmnda-

mente 270 y aproximadamente 325 mallas,

6. Un método semin la Reivindicacién 1, en el que
dichas particulas fundides son golpeadas conira la mencionada su-
perficie mediante la suspensién de las partfculas en un chorro de
plasma y colocando la referide superficie en el paso de dicho cho=
rro, . . |
f; Un método segdin la Reivindicacidn 6, en el que
dicho chorro de plasma se mueve traslacionalmente sobre la indica-
da superfxcxe durante el golpeoudé -las refer;das part{culas contra
la superficie del articulo.

8. Un método segdin la Re1vxndxcacz6n 6, en el que
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el mencionado chorro de plasma es forzado a emitirse desde una to—
bera y tal tobera se mantiene separada de la indicada superficie

en una distencio no inferior a aproximndamente 2 pulgadas (59,8 wm)
ni superior & aproximadamente 12 pulgadas (304,8 mm). '

9. Un método pars producir un disefio coloreade gom
bre wa superficie de un artfcule de hierro esmaltedo, cuyo método
comprende en combinacibén las operaciones de facilitar un suministro
de partfculas de un material colorante cerdmico, fundir dichas partf?
culas en wn plasma de arce, transmitir wna velocidad lineal a las
indicadas -partfculas fundidas, y hacer chocar dichas parficulas
fundides contra una superficie de un artfculo a decorar con les
mismas, .

10, Un método seglin la Reivindicacién 9, en el que
el me;cionado plasma de arco es generado pnsgndo continuamente un

gas a través de un arco elécirico,
11, VUn método segin la Reivindicacién 10, en el que

el citado gas se selecciona del grupo que comprende argdém, hélie,

hidrégeno, nitrégeno y mezclas de los mismos,
12, Un método segin la Reivindicacién 11, on el que

'dicho zas es una mezcla de nitrégeno e hidrégeno,

13, Un método sepdn la Reivindiecacidén 9, en el que
las mencionadas particulas soﬁ de un tamafio que fluctda entro apro-
ximadamente 270 y aproximadamente 325 mallas.

14, Un método semin la Reivindicaeidn 9, en el que
les expresadas pertfculas fuédidas,son golpeadas contra la mencio=
nada superficie mediante.la.suspenaidn de las particulas en un cho=

rro de plaéma y colocando dicha superficie en el paso del citade

chorro,
15, Un método segln la Reivindicacién 14, en el que

dicho chorro de plasma es movido traslacionalmente sobre la mencio=
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noade superficie durante el golpeo de las partfculas contra la su=
perficie. , '

16. Un método segdn la Reivindicacién 14, en el que
el referido chorro de plasma es obligado a emitirse desde una tobe=

ra y tal tobera es mantenida sebamda de la mencionads superficie

o wa distancia no inferior a 2 pulgadas (50,8 mm) ni auperior a

aproximadamente 12 pulgadas (804, 8 mm). ‘

17. Un método seg\in la Reivindicacién 9, en el que
wna méscara es interpuesta entre 1= menc:.onadas particula.s y la in=-
dicada superficie para limitar el golpero de las particulas fundi=-
des o predetem:.nadas partes de la expresada superficie,

18, Un método sepgdn la. Reivindicacién 9, en el que
dicho articulo de hierro esmaltado es un articulo celoreado, y el
referido material colorante cerdmico es un meterial que produce un

.

‘depdsito transldcido, ‘
19, Se reivindica por Wltimo como ob:jeto sobre el

que ha de reoaer la Patente de Invenoién que se solicitas "UN METODO
PARA TRANSMITIR UNA. SUPERFICIE AZ\I'I.‘I-RBSBALME A UN ARTIGULO DE HIE~
"RRO ESMALTADOM,

Todo conforme q,izedé.'desorito v raivindioadd'en la prg

sente Memoria desoriptiva que oonsta de doce piginas mecanografiadas,

Madrid, 13 de Diciembre 1,966

BERNARDO UNGRIA
Depe
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