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MINISTERIO
DE INDUSTRIA Y ENERGIA

ORDEN de 9 de abril de 1985 sobre normas técnicas
de las piezas de cuberteria y su homologacion por el
Ministerio de Industria y Energia.

6212

Ilustrisimo senor:

El Real Decreto 357/1985, de 23 de enero. declaré de obligada
observancia las normas técnicas sobre las piezas de cuberteria que
se determinen por el Ministerio de Industria y Energia, establecien-
do que las mismas habran de observarse en los diferentes tipos de
estos productos, cuya preceptiva homologacién se llevara a efecto
de acuerdo con el Reglamento General de Actuaciones del Ministe-
rio de Industria y Energia ‘en el campo de la normalizacién y
homologacion, aprobado por el Real Decreto 2584/1981, de 18 de
septiembre, y las normas que el Ministerio de Industria y Energia
establezca para el sistema de ensayo.

Con objeto de dar cumplimiento al mandato que dispuso el
referido Real Decreto; a propuesta dé la Direccion General de
Industrias Siderometalurgicas y Navales,

Este Ministerio ha tenido a bien disponer lo siguiente:

Primero.-Se aprueban las normas técnicas sobre caracteristicas
y ensayos para la homologaciéon de piezas de cuberteria a que se
refiere el anexo de la presente Orden. _

Segundo.-Las referidas normas seran de aplicacion para las
piezas de cuberteria que no sean de metales preciosos, destinadas
al mercado interior, utilizadas para su uso en la mesa, servicio de
la misma o eventual decoracion.

Tercero.-Las normas del anexo tienen por objeto definir las
exigencias para la homologacion de piezas de cuberteria y, en
particular, establecer métodos y condiciones de ensayo para deter-
minar las caracteristicas del material en que se fabrican cuando se
trata de cubiertos de acero inoxidable y el espesor del recubrimien-
to, la pureza del mismo, la adherencia al metal base y las
caracteristicas de éste cuando se trata de cubiertos plateados, asi
como las caracteristicas del producto terminado.

Cuarto.-Las solicitudes de homologacion de productos, que se '

tramitaran y resolveran con arreglo a lo prevenido en el capitulo 5

del Reglamento General de Actuaciones del Ministerio de Industria

y Energia en el campo de normalizacion y homologacion, aprobado

por Real Decreto 2584/1981, de 18 de septiembre, se dirigirdn a la

Direccién General de Industrias Siderometalirgicas y Navales.
Quinto.-En la instancia se hara constar:

a) La identidad del peticionanio.

Si es fabricante nacional, aportara el numero de inscripcion en
el Registro Industrial, y si es importador, su nimero de identifica-
cion fiscal, las caracteristicas del fabricante y su representante en
Espana.

b) El porcéntaje de nacionalizacién del producto.

Sexto.-A la solicitud de homologacion de productos se acompa-
flara un informe, por triplicado, suscrito por un técnico titulado
competente y visado por el Colegio Oficial correspondiente, que
comprendera:

1. Memoria descriptiva y caracteristicas, con la indicacién de:

1.1 Forma y grabado que caraclerizan a las piezas del modelo
o modelos a homologar.

1.2 Acero empleado para su fabricacion en los cubiertos de
acero inoxidable, senalando la composicién quimica porcentual en
peso de los elementos cromo y niquel en los austeniticos y cromo
en los martensiticos y ferriticos.

1.3 Material base -alpaca o acero inoxidable "austenitico-
empleado para la fabricacion en el caso de los cubiertos plateados.
con la especificacion de su contenido en cromo y niquel de ser
acero inoxidable y de los contenidos en cobre, niquel, cinc,
manganeso, hierro y plomo de ser alpaca. Los contenidos se
¢xpresaran en porcentajes en peso.

1.4 Material empleado cn la fabricacion de las hojas de
cuchillos, indicando el porcentaje en peso de cromo.

1.5 Composicidon quimica del recubrimiento en los cubiertos
plateados. asi como el espesor de la capa del mismo, con indicacion
expresa de la categoria a que pertenccen: Especial o normal, segin
la tabla 111 de la presente norma.

2. Plano o planos constructivos de la pieza o piezas, segun
normas UNE de dibujo industrial.

3. Ficha técnica de la pieza o piezas en formato UNE A4, en
cuadruplicado cjemplar. en la que [(iguraran las caracteristicas
principales de la picza o del tipo de pieza, con indicacion de las

dimensiones principales y cuantos dalos se consideren de interés
para la determinacion del tipo.

4. Dictamen técnico de uno de los laboratorios acreditados
para el ensayo y determinacion de las caracteristicas del acero en
los cubiertos de acero inoxidable y de las caracteristicas del metal
base, del recubrimiento plateado, de su espesor y de la adherencia
del mismo en los cubiertos plateados, asi como las caracteristicas
del producto terminado, reflejando los resultados obtenidos segun
los métodos y condiciones de ensayo descritos en el anexo.

5. Auditoria de la idoneidad de los medios de produccion del
fabricante, sea nacional o extranjero, y de su sistema de control de
calidad integrado en el proceso de fabricacion, realizada por una
Entidad colaboradora en el campo de la normalizacidon y homolo-
gacion.

Séptimo.-La periodicidad a que se refiere el capitulo 6, aparta-
do 6, punto 1, punto 1, del Reglamento General de Actuaciones que
se menciona en el aparlado cuarto sera de dos anos. No obstante.
la Comision de Vigilancia y Certificacién encargada del seguimien-
to de la produccién podra disponer en todo momento las actuacio-
nes de inspeccion y ensayo que estime oportunas.

Lo que comunico a V. 1. para su conocimiento y efectos.
Madrid, 9 de abril de 1985.

SOLCHAGA CATALAN

Ilmo. Sr. Subsecretario del Departamento.

ANEXO
Terminologia, caracteristicas y métodos de ensayo
1. Terminologia bdsica.

1.1 Cucharas.-Utensilios formados por un mango y una parle
concava, llamada pala, apta para coger liquidos.

1.2 Tenedores.-Utensilios formados de un mango y de una
parte provista de varias puas o dientes para el manejo de alimentos
solidos.

1.3 Cuchillos.-Instrumentos formados per un mango v una
hoja, generalmente afilada y cortante y de distinto material. aunque,
puede ser del mismo y no ser cortante en ciertas ocasiones. como
cuchillos de pescado, palas mantequilla, etc.

1.4 Piezas principales.-Cada uno de los utensilios diversos
definidos anteriormente, que se situan en la mesa y que sc utilizan
de forma individual por cada comensal.

1.5 Piezas de servir.—Cada uno de los utensilios diversos. de
uso no individual, empleados para servir los alimentos. .

1.6 Piezas especiales.-Todos aquellos utensilios que. por iener
un uso muy concreto y poco frecuente, no entran a formar parte de
las cuberterias normales y su inclusién obedece a encargo.

1.7 Cubierto.-Conjunto o juego de piezas para uso individual
de un. solo comensal. de caracteristicas adecuadas para un empleo
especifico. )

En sentido genérico se aplicard la palabra cubicrto en lo
sucesivo para designar cualquier pleza aislada principal de servir o
especial.

1.8 Cuberteria.-Conjunto o juego de cublerlos compuesto de
piezas diferentes de un mismo modelo, en nimero suficiente para
poder ser empleado por varios comensales y atender-a su servicio.
Tradicionalmente se componen de piezas principales de diversos
tipos para doce comensales y las plezas de servir y especiales que
se consideren oportunas en cada conjunto.

1.9 Muodelo.-Disefios, formas y grabados que caracierizan una
pieza o al conjunto de piezas que forman una cubertcria.

Generalmente se emplean claves y nombres comerciales para su
identificacion propios de cada fabricante o distribuidor.

1.10  Tipo.-Es la caracterizaciéon de los productos mediante el
material base con el que han sido fabricados y. en su caso. cl
espesor del plateado que sobre aquél se ha depositado. Secgiin lo
prescrito en el Real Decreto 357/1985, de 23 de encro. las piczas
de cuberteria que no sean mctales preciosos sélo podran ser de uno
de los cuatro tipos siguientes:

Acero inoxidable austenitico.

- Acero inoxidable ferritico.
Acero inoxidable austenitico plateado.
Alpaca plateada.

1.1l Lote.-Conjunto de piczas caracterizado por un mismo
origen y material o materiales de fabricacion, diseno coman de

“formas y grabados y nimero de unidades determinado.

1.12° Superficies criticas.-Se definen como aquellas partes del
cubierto que estan en contacto con una superficic plana sobre las
que es apoyado. En cl caso de cucharas, tenedores v cazos. la parte
concava debe quedar hacia arriba. En el caso de cuchillos. se
considera que ambos lados tienen superficies criticas.
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2 Denominacion de las partes o zonas fundamentales de las
piezas basicas.

Tabla II. Materiales para cuberteria

COMPOSIZTION JULIMITA ¥

APLICACICKES

“ATERLALES

r

min.

Ni

min.

Cu
min.

Mn
max.

Fe
[ TH
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Total
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exceptuadas ho—
Jas de cuchalle/
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Hojas de zuchillos
y puas de trinchan
tes.

- Cuchillos =onoslac
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Tabla 1
CUCHARA TENEDOR CUCHILLO
1 Pala 1 Pala 1 Hoja
2 Punta de pala 2 Interior pala 2 Punta
3 Cantos de pala 3 Exterior pala 3 Caras hoja
L] Cuello 4 Paas 4 Botén, mi-
5 Interior de pala 5 Puntas ::a; ::l_:?a
6 Exterior de pala 6 Entrepias 5 Espiga
7 Mango 7 Lagrimales 6 Filo o corte
8 Cantos de mango 8 Fondo de lagri 7 Lomo
males 8 Mango
9 Cuello 9 Fondo mango
10 Mango 10 Boca de man
11 Cantos del man ] g
g 11 Caras de man
go
12 Cantcs de
mango

Figura 1.-Denominacion de las partes o zonas fundamentales de las piezas
basicas: a, cuchara; b. tencdor: c. cuchillo

3. Caracteristicas.

Esta norma pretende especificar los requerimientos que han de
cumplir las piezas de cuberteria en cuanto al material base y, en su ,
caso. al recubrimiento efectuado. Comprende todo tipo de piezas
principales de servir y especiales, bien fabricadas y terminadas en
acero inoxidable austenitico o ferritico, o bien plateadas sobre
acero inoxidable austenitico o sobre alpaca, de acuerdo con los
preceptos de la presente norma. No se incluyen requerimientos
sobre el disefio, grabado, forma y dimensiones, que se dejan al
arbitrio del gusto personal del fabricante.

Se especifican los limites de composicion de los materiales base
v del recubrimiento. .

Se especifican los ensayos necesarios para determinar las
composiciones quimicas y las caracteristicas mecanicas requeridas,
asi como para medir el espesor y adherencia del recubrimiento, la
dureza v resistencia a la corrosion de las hojas de los cuchillos y-la
deformacién permanente de las mismas.

3.1 Materiales y sus aplicaciones.

Los materiales de los cubiertos se seleccionaran de acucrdo con
los requerimientos de la tabla II.

Los cubiertos fabricados con aceros inoxidables para ser utiliza-
dos sin recubrimiento cumpliran con los requisitos del punto 3.2.

Los cubiertos fabricados con alpaca ¢omo metal base solo
podran utilizarse plateados, de acuerdo con los requerimientos de
los puntos 3.2 y 3.3,

Lps cubien9§ fabricados en acero mnoxidable plateado solo
podran serlo utilizando como metal base acero inoxidable austeni-

SICZO y 3h;;brén de cumplir con las premisas senaladas en los puntos
2y 33

3.2 Construccion.

Los cubiertos construidos con los materiales espccificados en el
apartado 3.1 tendran que cumplir con los requisitos siguicntes:

3.2.1

- Todas las superficies estaran libres de gricias. poros y otros
defectos. ] )

- Todos los cubiertos serdn esencialmente simétricos con
respecto a un plano central, excepto cuando la falta de simetria sea
una carcteristica intencional del disefo. . _

- Todas las piezas comprendidas dentro de un mismo lote no
mostraran variacion significativa ni en dimension ni en forma.

— Todos los cantos, incluyendo los de las cucharas. tenedores,
cazos y los interiores de las puas de los tenedores, estaran libres de
rebaba, y la aspereza de los cantos obtenida del cortador habra sido
eliminada por una operacion adecuada.

- Los cuchillos de mesa tendran la adecuada simétria y estaran
suficienternente equilibrados para que cuando los cuchillos se
depositen sobre una superficic plana su hoja no toque dicha
superficie. ’

- La conformidad de las piezas, con los requerimientos especi-
ﬂca?os en este punto 3.2.1, sera verificada al tacto o por inspeccion
ocular.

Alineamiento, uniformidad y ausencia de defectos:

3.2.2 Grosor:

— El espesor minimo de cuello de las piezas de cuberteria sera:

a) Dos y medio mm. para las piezas de tamafo mesa y
superiores.

b) Dos mm. para las piezas de tamaio inferior.

3.2.3 Mangos huecos:

La union de los dos medios mangos que forman cl conjunto
habra de ser estanca al agua.

3.2.4 Filos de los cuchillos:

Las hojas de los cuchillos que deseen emplearse para cortar
(excluyendo cuchillos de pescado. paletas de mantequilla v cual-
quier otro cuchillo sin filo) estara afilada hasta conscguir el corte
y tendra un espesor lo suficientemente pequeno para que pucda ser
reafilada de forma satisfactoria.

3.3 Depositos de plata.
3.31

Habra un deposito de plata sobre todas las superficies dc las
piezas plateadas que estén fabricadas de acero inoxidable austeniti-
co o alpaca, exceptuando !as hojas de los cuchillos fabricadas con
aceros mariensiticos.

Superficies plateadas:

3.3.2 Espesor medio:

El espesor medio del recubrimiento de plata de cada pieza
acabada se medira de acuerdo con ¢l método descrito en el pun-
to 4.3

Segin el espesor medio de la plata depositada, se establcceran
dos categorias de cubiertos plateados. no considerando como lales
aquellos que presenten recubrimientos de plata con cspesores
infertores a los admitidos en.la tabla IlI, por considerarse que
puede ser nocivo para el consumidor el empleo de espesores mas
reducidos, debido a su mayor rapidez en cf desgaste y dcjar al
descubierto el metal base.
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Tabla 111
CATEGORIA
ARTICULO Espesor minimo en um
A B
Especial Normal
Uso frecuente 33 19
Uso ocasional ) 20 12

Se consideran piezas de uso frecuente la cuchara, cuchillo y el
tenedor -de mesa y de postre-. y las cucharas de café, consomé y
té; todas las demas piezas que componen las cuberterias se
consideraran de uso ocasional. En el caso de los cuchillos se
entiende siempre su mango.

3.3.3 Espesor local:

El espesor minimo local del recubrimiento de plata en las
superficies criticas - (aquellas partes del cubierto. que sufren un
mayor desgaste: ver 1.12) no sera inferior al 60 por 100 del espesor
medio especificado para la pieza.

El espesor local minimo sobre las superficies criticas se medira
de acuerdo con uno de los métodos descritos en los puntos 4.4.1 y
4.4.2 de la presente norma.

En caso de disputa, el espesor sera medido por el método
descrito en el punto 4.4.3 (examen microscopico de una seccidén
transversal).

3.4 Resistencia a la corrosion.

Las piezas de las cuberterias fabricadas en acero moxldable o las
partes de las piezas de las cuberterias plateadas que no lleven
recubrimiento de plata habran de cumplir ias siguientes especifica-
ciones cuando se ensayen. de acuerdo al procedimiento indicado en
el punto 4.5:

- No habran de aparecer en absoluto grietas transversales. y en
caso de aparecer grietas longitudinales, éstas no excederan de 1.5
milimetros de longitud.

- No apareceran mas de tres picaduras en el mango, cada una
de ellas con un area que no excederd de la correspondiente. a un
circulo de 0,4 mm. de didmetro, y no mas de tres picaduras en
cualquier zona, cada una de ellas infefior en érea a la de un c1rculo
de 0,4 mm. de diametro (0,126 mm?).

- No se admitira ninguna picadura que por si sola tenga un érea -
superior a la de un circulo de 0,75 mm. de diametro (0,442 mm-y

en cualquier parte.

3.5 Resistencia a la deformacion.
3.5.1 Hojas de cuchillos fabricadas con acero moxndable
martensitico:

Realizado el ensayo segun lo senalado en el punto 4.6 de esta
Norma técnica, el cuchillo no se agrietara, no rompera y no
adquirird una deformacion permanente de mas de 3°. Ademas, la
junia entre el mango y la hoja no se debilitara de forma que resulte
apreciable,_

3.5.2 Todo tipo de .pie_zas. cxcepto cuchillos:

Realizado ¢l ensayo como sc indica en el punto 4.7 de csta
Norma, la deformacién maxima de cstas piezas no sera superior
a |l mm.

3.6 Durecza.

3.6.1 Las hojas de cuchillos hechas de acero martensitico
tendran una durcza minima de 52 HRC o de 560 HV. Las
improntas de durcza se realizaran a una distancia no inferior a 25 mm.
del mango, segin se indica en el punto 4.8.1 de esta Norma.

3.6.2 La microdureza Vickers del recubrimiento electrolitico

de plata depositado sobre todas las piezas platcadas 3 que se refiere-

esta Norma no debcera ser inferior a 110 th/mm
método de ensayo indicado en el punto 4.8.2.

3.7 Adherencia .del recubrimiento plateado.

El recubrimiento de plata no-mostrara falta de adherencia,
ampollas. o pclado. cuando el cubierto sea ensayado por el método
descrito er. el punto 4.9.

siguiendo el

4. Ensayes a realizar.

Los ensayos para la determinacioin de las caracteristicas exigi-
das en esta Norma técnica se realizaran por los métodos especifica-
dos para cada uno de ellos. Los referidos métcdos de ensayo
podran ser destructivos y habran de efectuarse siempre sobre piczas
nuevas, antes de su uso. €n ¢l estado en que se encuentren a la
salida de la fabrica.

4.1 Identificacion del metal base.

Las piezas de cubiertos de acero inoxidable y alpaca que
contempla esta Norma técnica seran sometidas a los analisis
quimicos necesarios para la determinacion del contenido porcen-
tual en peso de:

a) Cromo y niquel cn los aceros inoxidables austeniticos.

b) Cromo en los aceros ferriticos y martensiticos.

c) Cobre, niquel, manganeso, hierro y plomo en las alpacas.
segiin los siguientes métodos de ensayo.

4.1.1 Métodos de anélisis quimico del cromo en los aceros
inoxidables:

La composicién quimica porcentual en peso del elemento
cromo presente en los aceros inoxidables se¢ debera determinar por
via humeda, método volumétrico, basado en la disoluciéon de la
muestra en agua regia, oxidacion con acido perclérico. y después de
anadir sulfato ferroso se valora por retroceso con permanganato.

4.1.2 Meétodo de anilisis quimico del niquel en los aceros

" inoxidables y en las alpacas:

a) La composicidon quimica porcentual en peso del elemento
niquel presente en los dceros inoxidables austeniticos se debera
determinar por via himeda. métado gravimétrico. basado en el
ataque clorhidrico-nitrico de la muestra y precipitacion del niquel
con dimetilglioxima en medio tartarico-amoniacal. seguido de
filiracion, secado y pesada del precipitado.

b) La composicion quimica porcentual en peso del niquel
presente en las alpacas se decterminard por cualqunela de los
siguientes métodos:

- Método electrolitico.

La solucién exenta de cobre se hace alcalina por adicion .de
amoniaco y después de anadir bisulfito sédico se electroliza a dos
o tres amperios. Termmada la electrolisis se lava. seca y pesa el
catodo.

- Método colonmelnco.

Atlaque del metal con 4cido nitrico, aforado, toma de muesira
y formacién del coloreado con d1met11ghox1ma en presencia de
acido citrico y amoniaco.

4.1.3 Método de analisis quimico del cobre en las alpacas.

La composicion quimica porcentual en peso del cobre presente
en las alpacas se debera determinar por cualquiera de los métodos
siguientes:

- Meétodo electrolitico.

Disolver el metal en acido nitrico y llevar a humos con acido
sulfirico. Extraer con agua y electrolizar a un amperio. Cuando la
electrolisis termina se lava el electrodo, se seca y se pesa.

- Meétodo volumétrico por yodometria:

La solucion del cobre. débimentre acida, se trata con yodo
potasico después de haber eliminado los elementos que interfieren.
El yodo liberddo se valora con soluciéon de tiosulfato sodico.

4.1.4 Método de anilisis quimico del manganeso en las
alpacas:

La composicion quimica porcentual en peso del manganeso
presente en las alpacas se debera determinar por cualquiera de los
métodos siguientes:

- Método colorimétrico.

El manganeso es oxidado por el persulfato amoénico en presen-
cia de nitrato de plata. dando una solucidon colorcada de acido
permanganico que se fotometra a una longitud de onda de 5.450 A.

- Método volumétrico de Volhard.

Después de disolver el metal se precipitan los elementos que
interfieren con papilla de 6xido de cinc. Se toma una muestra de
la solucion filirada y aforada y se valora con solucion de permanga-
nato potasico.

4.1.5 Mc¢étodo dc analisis quimico del hierro en las alpacas:

La composicion quimica porcentual en peso del hierro presente
en las alpacas se debera determinar por cualquiera de los métodos
siguientes:

- Método colorimétrico.

Con un pH comprendido entre 5 y 6.5, el acido sulfosalicilico
da un complejo de color amarillo anatanjado con el hierro. La
muestra coloreada se fotometra a 4.500 A.
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Método volumétrico Zinmmermam-Reinhardt. .

El hierro se precipita con amoniaco. se disuelve con clorhidrico.
se reduce con cloruro estannoso y se valora con permanganato
poltasico.

4.1.6 Método de anilisis quimico del plomo en las alpacas:

- La composicién quimica porcentual en peso del plomo presente
en las alpacas se debera determinar por cualquiera de los métodos
siguientes:

- Método gravimétrico.

De la solucion clorhidrica se precipita el plomo con sulturo de
hidrogeno y se filtra, se disuelve en acido nitrico y se lleva la
solucién a humos con sulfurico. El sulfato de plomo obtenido se
disuelve con acetato amoénico y luego se precipita como cromato,
con dicromato potasico, se filtra y se deseca a 200° C.

- Método colorimétrico.

El metal se ataca con acido nitrico, se electroliza en medio
amoniacal y se obtiene 6xido plumbico-que se disuelve en solucion
acética de bencidina, dando un color rojo vivo. El plomo se
determina colorimétricamente.

"Los valores obtenidos en los anilisis de cada uno de los
elementos citados en este apartado 4.1 deberan cbedecer a los
correspondientes limites establecidos para ellos en 1a tabla II de la
presente Norma técnica.

4.2 Identificacion de la plata del recubrimiento.

Este ensayo tiene por objeto comprobar que la capa electrodepo-
sitada de los articulos a que se refiere esta Norma esta constituida
por plata, identificaindola quimicamente a nivel cualitativo.

El método consiste en el atdque quimico de una zona de la
superficic de la pieza con acido nitrico al 60 por 100 en volumen
y adicién de una soluciéon de sosa caustica al 10 por 100 hasta la
observacion de reacciéon alcalina. La aparicion de un precipitado
pardo negruzco indica que el metal analizado es plata.

4.3 Determinacién del espesor medio del depésito.

La determinacién del espesor medio del recubrimiento de plata
electrodepositado en los articulos a que se refiere esta norma se
efectuara ‘empleando el siguiente método de ensayo:

4.2.1 Mcétodo gravimétrico.

Definiendo en primer lugar el espesor medio de la capa
depositada como la relacion entre el peso total de este metal y la
superficie de la pieza-a recubrir, esta relacion se calculara mediante
ja formula:

M x 10°
Sx €

e =

(1)
donde:

e = Espesor medio, en micrémetros.

M = Masa 1total de la plata depositada en gramos

S = Superficie de la pieza, en cm?

€ = Densidad de la plata depositada, en g/cm3 (2 10,5 g/cm?).

En funpic‘m del valor del espesor medio del depésito, indicado
segun la formula (1), a la masa de plata por unidad de superficie
para obtener It m de espesor sera igual a 1,05 x 10-3 g/cm?

~ En escncia, el fundamento del método gravimétrico consiste en
disolver la capa de plata depositada sobre la picza a ensayar .y
determinar la masa de la misma.

_ Para disolver la capa de plata se sumerge la pieza en una
disolucion al 5 por 100 en peso de K,NO; comercial en H,SO4
concentrado (@39 = 1,84 g/cm?3) calentada entre 100 y 110° C. Si al
finalizar el proceso de disolucion no se observa ataque en el metal
base, la determinacion de la masa de plata se efectuara por el
método de pesada directa ~diferencia entre el peso inicial de la
pieza, antes del desplateado, y el peso final, después de dicha
operacion. Si, por el contrario, al finalizar el proceso de disolucion
se observa ataque en el metal base, la masa de plata se calculara por
el método de determinacion volumétrica. Dicho método se basa en
la valoracion de la disolucion obtenida después del decapado con
una disolucion de (NH4) SCN 0,1 N, usando como indicador
FCNH4 (504)2.

_ Lamasa en gramos de plata depositada, obtenida por el método
citado que corresponda, y la medida de la superficie de la pieza cn
cm”, s€ sustituiran en la formula (1) para calcular el espesor medio
del recubrimiento en micrémetros.

Debido a las posibles irregularidades que puedan presentarse en

. €l recubrimiento efectuado sobre diferentes piezas, consecuencia’

del propio proceso de_electrodeposicion, el ensayo referido se
realizara sobre un minimo de 10 unidades, tomandose la media
aritmética de todos como expresion del espesor medio depositado.
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Los valores obtenidos mediante este ensayo deberan superar los
minimos establecidos, segin categorias y usos, en la tabla 11l de
esta Norma técnica. :

4.4 Determinacién del espesor local del deposito.

La determinacion del espesor local del recubrimiento de plata
electrodepositado en los articulos plateados a que se refiere esta
Norma, se efectuard empleande uno de los dos métodos de ensayo
siguientes:

4.4.1 Método de retroceso de rayos 8.

Los rayos B emitidos por una fuente radioactiva inciden sobre
la zona de la pieza a ensayar. Cuando las particulas B atraviesan
una capa metalica, interfieren con los 4&tomos del metal. de modo
que algunas de estas particulas retroceden al chocar. La posibilidad
de colisién de rayos B con los atomos del metal aumenta con el

_espesor de la capa, incrementandose Ja retrodifusién de particulas.
Su medida nos dara el valor del espesor de la zona ensayada.

4.4.2 Método culométrico.

Este método se basa en la medida de la cantidad de corriente
necesaria para la disoluciéon anédica de la capa de plata depositada
sobre una superficie determinada de la zona de la pieza a ensayar.
Fijados los parametros que intervienen, el tiempo de disolucion es
proporcional al espesor de la capa. . '

Tal como se indicé en el apartado 3.3.3 de esta Norma, cuando
exista discrepancia_ de resultados. el espesor local sera medido
empleando el siguiente método:

4.4.3 Meétodo microscépico.

Por la zona elegida de la pieza se efectia un corte transversal,
perpendicularmente al depoésito de plata en dicha zona. Se extrae
una probeta adecuada cuyos bordes se protegen por una capa de
cobre depositada electroliticamente, se embute en materia plastica
y se prepara a nivel metalografico para poder efectuar la medida del
espesor local del recubrimiento de plata mediante observacion
microscépica,

El valor del espesor local obtenido por cualquiera de los
métodos citados, debera superar el minimo establecido en el
apartado 3.3.3 de esta Norma.

4.5 Medida de la resistencia a la corrosion.

La medida de la resistencia a la corrosion de los articulos no
plateados fabricados en acero inoxidable, se efectuara empleando el
métcdo de ensayo, que consisle en sumergir, intermiténtemente y
durante seis horas, las mucstras scleccionadas en una solucion de
cloruro-de sodio (Na Cl) al 1 por 100 en peso calentada a 60° C.
El numero y tamafio de cualquier picadura, mancha o defecto que
se haya formado, se medira visualmente con ayuda de un microsco-
pio o lupa.

Los resultados obtenidos por” este método de ensayo dcberan
ajustarse a los limites establecidos en el parrafo 3.4 de esta Norma
1écnica.

45 Medida de la resisiencia a la deformacion permanente de
hojas de cuchillos. ‘

La medida de la resistencia a la deformacion permanente de las
hojas de cuchillos se realizara empleando el método de ensayo que
consiste en aplicar una fuerza de 30 N durante 10 segundos en un
punto de la hoja situado a una distancia < 10mm desde la punta,
mientras el cuchillo se encuentra firmemente sujeto por medio de
unas mordazas aplicadas en el extremo del propio mango. Las
mordazas estdn dotadas de un movimiento de giro en el plano
vertical que permite situar a la misma altura el extremo del mango
y el de la hoja, cuando ésta ha sido sometida a la fuerza indicada
anteriormente (figura 2).
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medir el daguloar

Balance dela
aguis indicadora

Escala para
medir el angulo B
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Una vez eliminada la carga se medira la posible deformacién
permanente producida en la hoja (figura 3).

Figura 3.-Determinacion del angulo de deformaciéon permanente

Los resultados obtenidos por este método de ensayo deberan
ajustarse a las exigencias y limites eslablemdos en el punto 3.5.1 de
esta Norma técnica.

4.7 Medida de la resistencia a la deformacion permanente de
las otras piezas.

Para determinar la resistencia a la deformacion permanente de -

todas las piezas de cuberterias, salvo cuchillos con filo, se empleara
el método de ensayo que consiste en apoyar la pieza sobre una
superficie plana y horizontal con la parte concava hacia arriba y
aplicar una fuerza de 100 N en el punto mas alto del mango durante
10 segundos. Una vez eliminada la carga se medira la posible
deformacion permanente en el punto de aplicacion de la carga
(figura 4).

Deformacion permanente maxima en el punto X: < 1 mm

X

100N

Figura 4.- Ensa)o de resistencia a la deformactén permancenie
de cucharas. wencdores y cazos

Los resultados obtenidos por este método de cnsayo deberan
ajustarsc a las exigencias y limites establecidos en el punto 3.5.2de
‘esta Norma técnica.

4.8 Medidas de dureza.

4.8.1 Medida de dureza de las hojas de cuchillcs.

La medida de la dureza «Rockwell» y/o «Vickers» de las hojas
de cuchillos se efectuara empleando los métlodos y aparatos de
ensayo convencionales para la medida de esta magnitud.

Los valores obtenidos deberan superar los minimos establecidos
para las hojas de cuchillos en el apartado 3.6 de ¢sta Norma técnica.

4.8.2 Medida de la microdurcza dcl deposito de plata.

La mcdida de la microdureza del depoésito de plata de los
articulos platcados a que se rcfierc esta Norma. se realizara
empleando un microdurémetro «Vickers» con aplicacién de una
carga < 25 g.

Los valores obtenidos por estc mélodo de ensavo deberan
superar el minimo cstablecido para estas plezas cn cl apanado 36
de esta Norma técnica.

4.9 Decterminacion de la adherencia del recubrimiento de
plata.

Para determinar la aherencia que tiene la capa de piata
depositada electroliticamente sobre el metal base de los articulos
plateados a que sc refiere esta Norma. s¢ empleard ¢l método de
ensayo que consisle en calentar la pieza a cnsayar con una estufa
entre 300 y 350° C durante 30 minutos, asugurandosc del manteni-
miento a esta temperatura al menos durante 5 minutos. A
continuacion sacar la pieza de la estufa v enfriar bruscamente por
inmersion ¢n agua. Sobre la picza ya fria, (rotlar cmrglcamemc con
un brunidor de agata durante 30 segundos sobre una porcién de
6 cm?® como maximo de la superficie de la pieza a ensayar, en la
zona que pueda ofrecer mayor duda sobre la adherencia del depdsito.
En cualquer caso, habri de frotarse de la misma mancra y. preceptiva-
mente. sobre uno de los bordes de la pala de cubierto durante 30
scgundos v sobre la zona de contacto de la picza con los soportcs
para cl platcado otros 30 segundos. por ser ambos los puntos mas
proclives al levantamiento de la capa depositada.

El recubrimiento asi cnsayado dcebera cumplir las exigencias
senaladas en el apartado 3.7 de esta Norma 1écenica.
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S. Toma de muestras para ensayo.

Tanto los lotes de piezas que por su distribucién y nimero no
constituyen una cuberteria propiamente dicha, como aquellos
conjuntos que forman cuberierias o modelos de ellas, destinadas al
comercio interior, deberan ser sometidas a la homologacién de
caracteristicas exigidas en esta Norma, mediante la sistemnatica
toma de muestras que en cada caso estime conveniente la Entidad
colaboradora o Laboratorio acreditado oficialmente para la realiza-
cion de los ensayos correspondientes.

6. Informe de los ensayos.

En el informe de los ensayos requeridos en esta Norma técnica
debera indicarse:

- Método/s de ensayo y aparalo/s empleado/s.

- Elecccnon y namero de muestras ensayadas.

- Dibujo de cada muestra ensayada, en el que se rcpresemaran
claramente la forma, el grabado y las dimensiones. asi como el
lugar exacto de la misma, donde se efectud el correspondiente
ensayo o donde se tomd la muestra,

— Identificaciones de origen del lote o modelo, indicando
nimeros, simbolos o denominaciones comerciales quc tuvieren.

- Resullado de los ensayos.

- Precision de las medidas realizadas.

- Indicacién expresa manifestando si cada valor obtenido es, o
no, conforme a lo especificado en esta Norma técnica.

7. Marcado y etiquetado.

7.1 Marcado. ‘

Cada articulo de cuberteria, conforme a las prescripciones de la
presente Norma, debera llevar punzonadas las marcas siguientes:

a) Nombre, marca, simbolo o cualquier otro medio de identi-
ficacion del fabricante o suministrador responsable,

b) La indicacion de la categoria a que perienece mediante el
punzonado de:

b/! El simbclo @ para los cubiertos platcados de la categoria
cspecial de la tabla I11.

b/2 El simbolo ® para los cubiertos plateados de la categoria

" normal, segin los requerimientos de la tabla I1].

¢) De forma opcional podrin emplearse:

¢/1 El simbolo 18/10 para los cubiertos fabricados con acero
inoxidable austenitico. ) )

¢/2 El simbolo 17 Cr, para los cubiertos fabricados con acero
inoxidable ferritico.

7.2 Euquetado.

Ademas de lo preccptuado para las marcas debe suministrarse
la siguiente informacion para que sca cxpuesta ¢n el punto de
venla.

a) El namero del Real Decreto que establece la homologacion
de los productos de cuberteria y la afirmacion de que los cubiertos
cxpuestos cumplen sus requerimientos, -

b) En el caso de cubicrtos de acero inoxidable ~aparte de las
hojas de cuchillos hechas de acero martensitico- se especificara si
son de acero austenitico o de acero ferritico.

c) En el caso de cubiertos plateados, se indicara si el recubri-
miento es de categoria especial A o de categoria normal B.

_ Esta informacion puede ser suministrada, bicn por medio de
etiquetas, bien en el cmpaquetado, bien por cualquier otro medio.
con tal que esté disponible para el consumidor cn ¢l punto de
venia.
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MINISTERIO
DE AGRICULTURA, PESCA
Y ALIMENTACION

ORDEN de 12 de abril de 1985 por la que se
establecen normas complementarias o lus del Real
Decreto 41971985, de 6 de marzo, sobre moderniza-
cion de las explotaciones familiures agrarias.
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Ilustrisimos senores:

La ejecucion del apoyo a la modernizacion dc las explotlaciones,
familiares agrarias. regulado por Real Deccreto 419/1985. de 6 de
marzo, requiere diclar normas complementarias para poner en



