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Se sabe que, para c ie r ta s  piezas m etálicas de 
uso in d u s tr ia l ,  se t r a ta n  de obtener su p e rfic ie s  que pre­
sen tan  un p o d e r"re flec tan te  muy elevado. Este es e l  caso, 
especialm ente, de piezas que s irven  para r e f l e j a r  ondas lu ­
minosas o c a lo r í f ic a s ,  por ejemplo, re f le c to re s  destinados 
a fa ro s que equipan un vehículo automóvil. Para hacer es­
to , se dep o sita , en general, por m etalización bajo vacío, 
un revestim ien to  de aluminio sobre la  su p e rfic ie  de la  p ie­
za p rev iam ente-tratada.

Según un procedimiento ya u tiliz a d o  p ara -e l t r a ­
tamiento previo de una ^ su p erfic ie  m etálica destinada a 
s e r  aluminada, se hace s u f r i r ,  en primer lugar, a la  pieza, 
un pulimento y luego se ap lic a  sobre l a  su p e rfic ie  pu lida, 
en v a ria s  capas, un grosor su f ic ie n te  de barn iz , con v is ­
ta s  a obtener un estado de su p e rf ic ie  s a t is f a c to r io .  E sta 
técn ica  p resen ta  un c ie r to  número de inconvenientes. En 
e fec to , habida cuenta de la  forma de c ie r ta s  p iezas, ta le s  
como lo s re f le c to re s  de fa ro s , por ejemplo, e l  trab a jo  de 
pulimento Constituye uha operación a la  vez onerosa y d e li  
cada de r e a l iz a r .  Las oapas de barn iz  son .aplicadas h ab itua l 
mente a l  temple, sumergiendo la  pieza a t r a t a r  en una cuba 
lle n a  de una so lución  d ilu id a  de barnizado, siendo someti­
da, a continuación, la  p ieza, a un escurrido que permite 
la  ig u alac ió n  de la  capa de revestim iento , antes d e l seca­
do. Sin'embargo, un escurrido  co rrecto  n eces ita  e l empleo 
de un b arn iz  flu id o  y, por lo  tan to , de escaso o poco ex­
tra c to  seco, que de ja  sobre la  pieza una p e líc u la  de pe­
queño grosor. Es necesario , por consigu ien te , efec tua r su­
cesivamente varios depósitos d e .b arn iz  para obtener un re ­
vestim iento  de grosor conveniente, yendo seguida cada apli-t-
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l oación de un escurrido  y de una cocción. De esto  re su lta n  
manipulaciones frecuen tes de b arn iz  y, en consecuencia, 
una m u ltip licac ió n  de lo s riesg o s de incendio y de conta­
minación en los ta l le r e s  de tra tam ien to . Además, un escu- 

5 rr id o  re g u la r  de la  composición líq u id a  de barnizado es 
d i f í c i l  de r e a l iz a r  para piezas de forma compleja, ta le s  
como lo s re f le c to re s  de fa ro s . Así, en e l  curso de la s  
operaciones sucesivas de depósitos de b arn iz  a l temple, se 
acentúan lo s  sobregrosores en l a  p a rte  b a ja  de l a  pieza a 

10 e s c u r r ir ,  y s in  precaución p a r t ic u la r , co rren  e l  riesgo  
de se r  inconvenientes para la s  operaciones u l te r io re s  de 
montaje.
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E l p resen te  invento tien e  por ob jeto  remediar 
lo s inconvenientes c itados y, a e s te  e fec to , se propone 
d e sc r ib ir  un procedimiento de tratam iento  de una su p e rfi­
c ie  m etálica destinada a s e r  aluminada, en e l  cual se de­
p o sita  en una so la  vez, sobre la  su p e rfic ie  m e tá lica ,'u n a  
capa de su p e rfic ie  externa uniforme equivalen te a la  rea­
liz a d a  por un barnizado tra d ic io n a l a l temple.

E l presente invento tie n e  por objeto  un procedi­
miento de tratam iento  de una su p e rfic ie  m etálica d es tin a ­
da a se r  aluminada, con v is ta s  a r e a l iz a r ,  en p a r t ic u la r , 
re f le c to re s  para faros que equipan un vehículo automóvil, 
ca rac terizado  por e l hecho de que se ap lic a , en primer lu ­
gar, sobre dicha su p e rfic ie  no pu lida , una capa de re s in a  
en polvo; porque, en segundo lu g ar, se r e a l iz a  la  fusión  
y e l  endurecimiento de l a  capa de re s in a  sobre su  soporte; 
y, porque, en te rc e r  lu g ar, se procede, de manera conoci­
da, a l depósito  de un revestim iento  de aluminio b r i l la n te  
sobre l a  su p e rf ic ie  tra ta d a  previamente.
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En un modo de re a liz a c ió n  p referid o , la  re sin a  
en polvo ap licada sobre e l  soporte m etálico se e lig e  en e l 
grupo formado por la s  re s in as  p o liu re té n ic as , p o liá s te r , 
a c r í l ic a s  o epoxídicas; se ap lica  la  re s in a  en polvo por 
f lu id iz a c ió n  o f lo c a je  sobre la  pieza m etálica calentada 
y, de p re fe ren c ia  por empolvoramiento e le c tro s tá tic o ; la  
capa de re s in a  es una capa de poliuretano  aplicada con p is ­
to la  e le c tr o s tá t ic a , siendo sometida a continuación dicha 
capa a una operación de cocción a una tem peratura compren­
dida en tre  180SC aproximadamente y 220^0; l a  capa d e .re s i­
na depositada sobre la  su p e rfic ie  m etálica p resenta un 
grosor medio comprendido en tre  30 y 80 mieras aproximada­
mente y, de p re fe ren c ia , en tre  60 y 70 m ieras; a continua­
ción, se deposita  bajo vacío un revestim iento  de aluminio, 
cuyo grosor es de, aproximadamente 0,1 a 0,3 m ieras. '

Se comprueba que la s  piezas aluminadas en super­
f i c i e  que han su frido  e l procedimiento de tratam iento ''según 
e l  in v en to ,p resen tan  un estado de su p e rfic ie  uniforme^ lo 
que la s  hace muy particu larm ente u t i l iz a b le s  para fa b r ic a r  
re f le c to re s  s a t is f a c to r io s , ta le s  como los requeridos en 
la  in d u s tr ia  de los faros de vehículos.

E l empolvoramiento de re sin a  sobre la  su p e rfic ie  
m etálica no pu lida  perm ite, en una so la  vez, obtener una 
capa de su p e rf ic ie  externa uniforme cuyo grosor es superio r 
a l  grosor obtenido por e l  depósito  a l temple de v arias ca­
pas de b a rn iz  líqu ido  según e l método conocido en la  téc ­
n ica  a n te r io r . Dado que la  capa de re s in a  es gruesa, se 
ob tiene una p e líc u la  l i s a  tensa en la  su p e rf ic ie , habien­
do absorbido dicha p e líc u la  en su  grosor la s  asperezas de 
la  su p e rfic ie  m etálica no pu lida; una de la s  c a r a c te r í s t i -

30
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cas particu larm ente ven ta josas del procedimiento según e l 
invento re s id e  en e l  hecho de que e l depósito  de re s in a  es 
efectuado directam ente sobre una chapa b ru ta  no pu lida , lo 
que asegura una gran f ia b il id a d  a l procedimiento, porque, 
por una p a rte , no hay operación de pulimento (desgaste del 
ú t i l  de pulimento) y, por o tra  p a rte , e l  número de opera­
ciones es reducido. La operación de empolvoramiento de re ­
s in a  co nstituye  una operación en s í  conocida, que puede 
s e r  re a liz ad a  por cualqu ier medio apropiado.

Para p a lia r  lo s defectos de agarre , s i  lo s  hay, 
del revestim iento  de aluminio sobre la  p e líc u la  de re s in a , 
la  etapa de aluminado va precedida del depósito  de una del­
gada capa de un b arn iz , debiendo se r  compatible e l  b arn iz  
con la  capa de re s in a . El barn iz  u tiliz a d o  es un barn iz  
fenó lico  o h id roso lub le , la  p e líc u la  de b arn iz  tie n e  un 
grosor de, aproximadamente, 5 a 15 m ieras, se ap lic a  a l 
temple seguido de u n 'escu rrido  y a continuación se cuece 
a una tem peratura comprendida en tre  230SC y 250BC. Gracias 
a e s ta  operación de barnizado, se a ís la  l a  capa de re s in a  
y se e v ita  a s í que algunos constituy en tes descomponibles 
se desprendan bajo la  acción del c a lo r  producido, por ejem 
p ío , por una fuente luminosa, como es e l  caso para fa ros 
de vehículo automóvil! se ev ita , pues, de e s te  modo, toda 
a lte ra c ió n  de la  capa de aluminio b r i l l a n te  bajo e l efecto  
de un calentam iento de la  re s in a . Con re la c ió n  a l procedi­
miento de tratam iento  de l a  técn ica  a n te r io r , e l p resen te 
invento co n s is te , pues, en s u s t i t u i r  un empolvoramiento 
de re s in a  sobre una su p e rfic ie  m etálica seguido del depó­
s i to  de una pequeña capa de un b arn iz  en una operación de 
pulimento, a la  vez delicada y onerosa, seguida de un depó-
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s i to  a l temple de v a ria s  capas líq u id a s , de un barn iz . 
Además, e l  procedimiento de tratam iento  según e l  invento 
perm ite obtener un resu ltad o  su p erio r a l del estado de la  
técn ica  en lo  que concierne a l estado de su p e rfic ie  de la  
p e líc u la  depositada sobre la  su p e rfic ie  m etálica, que se­
rá  re v e s tid a  o no de un revestim iento  de aluminio.

E l p resente invento tien e  igualmente por objeto 
una p ieza m etálica de su p e rfic ie  aluminada obtenida por 
medio d e l procedimiento defin ido  más a rr ib a , y esp ec ia l­
mente un r e f le c to r  destinado a un faro  que equipa a.ún ve­
hículo automóvil, caracterizado  por e l hecho de que com­
prende, partiendo de la  p ieza m etálica, en primer lugar, 
una capa de re s in a  cuyo grosor e s tá  comprendido en tre  30 
mieras y 80 mieras aproximadamente y, de p re fe ren c ia , e n t r ! 
60 y 70 m ieras; en segundo lu g ar, una capa de b arn iz  cuyo 
grosor es de, aproximadamente 5 a 15 mieras y, finalm ente, 
un revestim ien to  de aluminio cuyo grosor es de aproximada­
mente 0,1 a 0 ,3  m ieras.

Para hacer comprender mejor e l objeto  d e l inven­
to , se d e s c r ib irá  ahora, a t í tu lo  de ejemplo puramente 
i lu s t r a t iv o  y no l im ita tiv o , un modo de re a liz ac ió n .

La p ieza m etálica tra ta d a  e s tá  destinada a cons­
t i t u i r  un r e f le c to r  de faro  para vehículo automóvil. Este 
r e f le c to r  e s tá  hecho a p a r t i r  de una chapa b ru ta  no t r a ta ­
da que tien e  sensiblem ente 0,7 mm de grosor y que compren­
de asperezas de su p e rf ic ie  que se pueden v a lo ra r como del 
orden de 2 m ieras. Se hace, en primer lugar, un tratam ien­
to  previo de lim pieza por una l e j í a  a lc a lin a  o por un d i­
so lvente como e l  t r ic lo ro e t i le n o . La operación de lim pie­
za va seguida de una ap licac ión  con p is to la  e le c tro s tá t ic a30
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de un polvo de po liu re tano . E l empolvoramiento va seguido 
de una cocción de la  capa de po liuretano  efectuada a una 
tem peratura de 190&C durante doce minutos; se e n fr ia  a la  
tem peratura ambiente durante 20 minutos, y la  capa de po­
liu re tan o  obtenida tien e  un grosor de aproximadamente 40 
a 70 m ieras. Se sumerge luego la  p ieza a t r a t a r  en una cu­
ba que contiene una so lución  acuosa de 270 g / l i t r o  de ex­
tra c to  seco de un barn iz  h idroso lub le conocido bajo la  mar-
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ca com ercial "AQUALITE" y producido por l a  Sociedad llama­
da "VALENTINE". Se escurre luego y se somete e l barn iz  a 
una cocción a una tem peratura de 250^0 aproximadamente.
La su p e rfic ie  de la  pieza m etálica as í tra ta d a  se recubre 
a continuación con aluminio por una operación c lá s ic a  de 
m etalización  bajo vacío . La p e líc u la  de b arn iz  obtenida . 
tien e  un grosor de, aproximadamente, 10 mieras y e s tá  re ­
cu b ie rta  de una capa de aproximadamente 0 ,2  mieras de alu­
minio b r i l l a n te .  Se comprueba que se ob tiene a s í una cha­
pa que comprende un revestim iento  aluminado de su p e rfic ie  
regu la r, revestim iento  que dá a l  r e f le c to r  correspondien­
te  unas c a ra c te r ís t ic a s  ó p ticas , a s í como una buena r e s i s ­
ten c ia  a l a  corrosión .

Conviene subrayar que e l procedimiento de t r a ­
tamiento según e l  invento es de una re a liz a c ió n  f á c i l  y 
poco costo sa . Permite, además, la  obtención de un re f le c ­
to r  aluminado, evitando lo s  riesg o s de incendio y de con­
tam inación debidos a l a  manipulación re p e tid a  de lo s  b ar­
n ices fen ó lico s, como es e l caso para lo s  procedimientos 
de l a  técn ica  an te rio r .

Aparte de la s  v en ta jas  anteriorm ente d e sc r ita s , 
e l  procedimiento según e l invento conduce especialm ente

30
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1 a  faros de vehículo automóvil, de excelente calidad: no so 
lo  sus rendim ientos ópticos son, por lo  menos, iguales a 
lo s  de lo s  fa ro s obtenidos por lo s  o tros procedimientos, s i  
no que lo s  haces, en p a r tic u la r  lo s  largos, emitidos por

5 lo s  fa ros segdn e l  invento, cortan un plano v e r t ic a l  segdn 
una lin e a  más n e ta , que f a c i l i t a  e l  respeto de la s  esp éc ifi 
paciones fotom ótricas en v igor, debido a l a  elim inación de 
lo s  rayos p a rá s ito s  generados por e l estado de su perfic ie  
del soporte m etálico de lo s  faros obtenidos por lo s  otros"

10 procedimientos.
Se sobreentiende que e l modo de rea liz ac ió n  des­

c r i to  más a r r ib a  no es en modo alguno lim ita tiv o  y podrá- ;
dar lu g ar a cualesquiera modificaciones deseables, s in  sa­
l i r  para esto del marco del invento . * .  *

15
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REIVINDICACIONES

25
Los puntos de invención propia y"nueva, que se 

presentan  para que sean objeto de e s ta  so lic itu d  de Paten­
te  de Invención en EspaSa, por VEINTE años, son lo s  que se 
recogen en la s  re iv ind icaciones s igu ien tes:

18 .- Procedimiento de tratam iento  de una superfi 
c ié  m etálica destinada-a se r aluminada, con v is ta s  a re a l i

30 zar, en p a r tic u la r , re f le c to re s  para proyectores que equi
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pan un vehículo automóvil, caracterizado  por e l  hecho de 
que se ap lic a  a p is to la  e le c tro s tá t ic a , de manera en s i  co 
nocida, sobre dicha su p erfic ie  una capa de re s in a  en polvo 
a base de po liuretano , porque se funde y endurece luego in  
s i  tu  e s ta  capa de re sin a  sometiéndola a  una operación de 
cocción a una tem peratura comprendida entre 1809C aproxi­
madamente y 220SC aproximadamente, presentando l a  capando 
re s in a  depositada sobre l a  su p e rfic ie  m etálica un grosor 
medio comprendido en tre 30 y 80 mieras aproximadamente, y, 
de p referencia , entre 60 y 70 m ieras, porque se ap lic a  por 
temple, sobre l a  su p erfic ie  rev estid a  de una capa de r e s i ­
na, una capa única de poco grosor de un barn iz  liqu ido, l i i-  
drosoluble compatible con la  capa de resin a , que se somete 
a un goteo seguido de una cocción a una tem peratura compren 
dida en tre 2309 C aproximadamente y 2509C aproximadamente, 
teniendo la  p e líc u la  de barniz h idroso luble un grosor de 
aproximadamente 5 a 15 mieras, y porque se procede a con­
tinuación, de manera conocida, a deposita r un revestim ien­
to  de aluminio b r i l la n te  sobre l a  su p erfic ie  p re - tra ta d a .

29 .- Procedimiento según l a  re iv ind icac ión  19, 
caracterizado por e l hecho de que e l  barniz u ti l iz a d o  es 
un barn iz fenó lico .

38 .- Procedimiento de tratam iento  de una super­
f ic ie  m etálica destinada a se r  aluminada.

Tal y como se ha d esc rito  en l a  Memoria que an­
tecede y para lo s  f in es  que se han especificado.

Esta Memoria consta de d iez hojas e s c r i ta s  a má

30
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quina por una sola cara.

Madrid, ,1 8. MAY 1377
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