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Ilustrisimo sefior:

El Real Decreto 1678/1985, de 5 de junio («Boletin Oficial del
Estado» de 20 de septiembre)}, declaré de obligada observancia las
normas técnicas sobre los articulos plateados de decoracién y
servicio de mesa que se determinen por el Ministerio de Industria
y Energia, estableciendo que las mismas habran de cbservarse en
los diferentes tipos de estos productos, cuya preceptiva homologa-
cion se llevara a efecto de acuerdo con el Reglamento General de
Actuaciones del Ministerio de Industna 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 de la Direccion General de
Industrias Siderometalirgicas y Navales, este Ministerio ha tenido
a bien disponer lo siguiente:

Primero.-Se aprueban las normas técnicas sobre caracteristicas
y ensayos para la homologacion de articulos plateados de decora-
cion y servicio de mesa a que se refiére el anexo de la presente
Orden.

Segundo.-Las referidas normas seran de aplicacion para los
articulos plateados de decoracion y servicio de mesa que no sean
de metales preciosos, destinados al mercado interior.

Tercero.~Las normas del anexo tienen por objeto definir las
exigencias para la homologacién de estos articulos plateados y, en
particular, establecer métodos y condiciones de ensayo para deter-
minar las caracteristicas del material en que se fabrican y el espesor
del recubrimiento, la pureza del mismo, la adherencia al metal base
y las caracteristicas de éste, asi como las caracteristicas del
producto terminado. :

Cuarto.-La homologacion se hara por modelos o juegos, eli-
giendo la Entidad colaboradora o el laboratorio que realice los
ensayos las piezas que consideren mas idoneas para que sean
representativas de la totalidad del modelo o juego.

Quinto.-Las solicitudes de homologacién de productos que se
tramitardn y resolveran con arreglo a lo prevenido en el capitu-
lo 5.° del Reglamento General de Actuaciones del Ministerio de
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Industria y Energia en el campo de la Normalizacién y Homologa-

cion, aprobada por Real Decreto 2584/1981, de 18 de septiembre,

se dirigirdn a la Direccién General de Industrias Siderometalargi-

cas y Navales. : .
Sexto.~En la instancia se hara constar:

a) La identidad del peticionario. Si el producto es de fabrica-
cioén nacional se aportara el nimero de inscripcion en el Registro
Industrial del establecimiento en que se ha fabricado, y si fuese de
fabricacidn extranjera, el nimero de identificacion fiscal del
representante o importador.

b) El porcentaje de nacionalizacion del producto y el origen de
su tecnologia, en el caso de productos nacionales.

Séptimo.-A la solicitud de homologacién de productos se
acompaiarad un informe, por triplicado, suscrito por un técnico
titulado competente, y visado por el Colegio Oficial correspon-
diente, que comprendera: * .

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

1.1 Grabado y formas que caracterizan a las piezas del modelo
o juego a homologar.

1.2 Material base: Alpaca, laton, cobre zamak o acero inoxida-
ble austenitico, empleados para la fabricacion, con especificacion
de los centénidos en cromo y niquel en el acero inoxidable
austenitico; de cobre, niquel cinc, manganeso, hierro y plomo en la
alpaca; de cobre, cinc y plomo en el latéon; de cobre, plomo y
arsénico en el cobre, plomo y arsénico en el cobre, y de cobre, cinc,
aluminio y magnesio en el zamak.

1.3 Composicidon quimica de recubrimiento plateado, asi
como el espesor de la capa del mismo, con la indicacién expresa de
la categoria a que pertenece: Especial o normal, segin la tabla II de
la presente norma. '

2. Plano o planos descriptivos de la pieza o piezas, segin
normas UNE de dibujo industrial.

3. Ficha técnica de la pieza, o piezas, en formato UNE A4, en
cuadruplicado ejemplar, en la que figuraran las caracteristicas
principales de la pieza o del tipo de pieza, con indicacion de las
dimensiones principales y cuantos datos 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 metal base,
del recubrimiento plateado, de su espesor y de la adherencia del
mismo, asi como las caracteristicas del producto terminado,
retlejando los resultados obtenidos segiin los métodos y condicio-
nes de ensayo descritos en el anexo. .

5. Auditoria de la idoneidad de su sistema de control d
calidad, integrado en el proceso de fabricacion, realizado por una
Entidad colaboradora en el campo de la normalizacién y homolo-
gacion.

Octavo.-La periodicidad a que se refiere el capitulo VI del
apartado 6, punto 1.1, del Reglamento General de Actuaciones que
se menciona en el apartado 4, serd de dos afios. No obstante, la
Comision de Vigilancia y Certificacién encargada del seguimiento
de la produccion podra disponer, en todo momento, las actuaciones
de inspeccion y ensayo que estime oportunas.

Noveno.~-No podra usarse la denominacion «plateado» para los
articuios de decoracién y servicio de mesa que no cumplan los
requisitos de la presente norma. Aquellos articulos con recubri-
miento de plata que no alcancen los valores minimos requeridos en

esta- norma llevaran obligatoriamente la denominacion de «metal
blanqueado».

Lo que comunico a V. I. para su ccnocimiento y efectos.
Madrid, 9 de octubre de 1985.

MAJO CRUZATE

Ilmo. Sr. Director general de Industrias Siderometalirgicas y
Navales.

ANEXO

Terminologia, caracteristicas y métodos de ensayo

1. Terminologia basica

1.1 Modelo.

Disefios, formas y grabados que caracterizan una pieza o un
conjunio de piezas. Generalmente se emplean claves y nombres
comerdiales para su identificacién propios de cada fabricante o
distribuidor, cosaunes al colectivo de piczas que constituyen un
mismo modelo.

1.2 Tipo.

Es la caracterizacion de los productos mediante el material base
con el que han sido fabricados y el espesor del plateado que sobre

. aquél se ha depositado.

1.3 Lote.

Conjunio de piezas caracterizado por un mismo origen y
materiales de fabricacion, disefio comin de formas y grabados y
nimero de unidades determinado. ’

1.4 Superficies criticas.

Se definen como aquellas partes de la pieza que estan en
contacto con una superficie plana de apoyo.

2. Caracteristicas

Esta norma especifica los requerimientos que han de cumplir
los articulos de decoracién y servicio de mesa plateados en cuanto
al metal base y al recubrimiento efectuado. Comprende todo tipo
de piezas de acero inoxidable ausienitico, alpaca, latén, cobre o
zamak plateadas, de acuerdo con los preceptos de la presente
norma. No se incluyen requerimientos sobre el disefio, grabado,
formas y dimensiones, que se dejan al arbitrio del gusto personal
del fabricante. Queda expresamente excluido cualquier otro tipo de
material no especificado, por el peligro que puedé entrainar para la
salud del usuario o por la falta de calidad del producto.

2.1 Materiales base.

Los materiales base de los articulos de decoracion y servicio de
mesa plateados se seleccionaran de acuerdo con los requerimientos
de la tabla 1.

Los articulos fabricados en-acero inoxidable plateados sélo
podran serlo utilizando como metal base acero inoxidable austeni-
tico yéu;brén de cumplir con las premisas sefialadas en los puntos
2.2y 23

Los articulos plateados fabricados con alpaca, laton, cobre o
zamak como metal base habran de cumplir con las premisas
sefialadas en los puntos 2.2, 2.3, 2.4 y 2.5.

TABLA I. COMPOSICIONES QUIMICAS DE LOS MATERIALES BASE

Composicion quimica (porcentaje en peso) ' Toul
Acero inoxidable austenitico .. 17 8
Alpaca (Cu, Ni, Zn) ........... 11 60 0,6 0,3 0,1 R ¢
Latén (Cu, Zn) ... .. ...... | e 0,5 0,5
Cobre ......................... 99,4 0,2 0,2 .
Zamak (Cu, Zn, Al, Mg) ...... 1,25 3:? 8:82 0.4

2.2 Construccion:

Los articulos construidos con los materiales especificados en el
apartado 2.1 tendran ‘que cumplir con los requisitos siguientes:

2.2.1 Uniformidad, simetria y ausencia de defectos.

-~ Todas las superficies estaran libres de grietas, poros y otros
defectos.

- Todas las piezas seran esencialmente simétricas con respecto
a unos ejes, excepto cuando la falta de simetria sea una
_ caracteristica intencional del disefio.

- Las piezas comprendidas dentro de un mismo lote no
mostrardn variacioén significativa en su disefio comun de
formas y grabados.
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- Todos los cantos, interiores y exteriores, estaran libres de
rebarbas y asperezas y las huellas del cortador habrin sido
eliminadas por una operaciéon adecuada.

— Todas las mezas estaran suficientemente equilibradas, para
que cuando sean apoyadas sobre una superficie plana,
mantengan una buena estabilidad.

- La conformidad de las piezas con los requerimientos especifi-
cados en este punto, 2.2.1, sera verificada al tacto o por
inspeccidon ocular.

2.3 Kesistencia mecéanica de las piezas en servicio.

Todas las piezas destinadas al servicio de mesa deberdn estar
fabricadas con espesores de material base suficiente para que no
sufran deformaciones permanentes en las zonas especificas de
sujecidn: asas, alas, faldillas, rebordes, etc., o en el propio cuerpo
de las mismas, cuando estén sometidas a las cargas que se sefialan
en la presente norma.

Las piezas. esencialmente planas, como bandejas, fuentes, etc.,
deberan soportar, como minimo, una carga en kilopondios numéri-
camente igual a la mitad de su superficie util, expresada en
decimetros cuadrados. - -

Las piezas esencialmente volumétricas, utilizadas como reci-
pientes, tales como soperas, legumbreras, jarras, cubos, etc., debe-
ran soportar, como minimo, una carga en kilopondios numérica-
mente igual a su capacidad itil expresada en decimetros cubicos.

2.4 Estanqueidad.

Las piezas que estén destinadas a contener liquidos en su
interior y estén formadas por diversas piezas soldadas entre si,
habrdn de ser sometidas a una prueba de presion que garantice su
estanqueidad. .

2.5 Depositos de plata.

2.5.1 Superficies plateadas.

Habra un deposito de plata sobre todas las supeificies de los
articulos de decoracion y servicio de mesa incluidos en esta norma.

2.5.2 Espesor medio.

'El espesor medio del recubrimicento de plata sobra cada pieza

gcgbada se medird de acuerdo con el método descrito en el punto
S 1L

Segun el espesor medio de la plata depositada, se establecerian
dos categorias de articulos plateados, no considerando como tales
aquellos que presenten recubrimientos de plata con espesores
inferiores a los admitidos en la tabla II, por considerarse gue puede
ser nocivo para el consumidor el empieo de espesores mas
reducidos, debido a su mayor rapidez en el desgaste y dejar al
descubierto el metal base.

TABLA II
Categoria
Articulos . Espesor medio minimo en um
A B
Especial Nommal
Piezas en contacto con alimentos * ... 15 9
Piezas decorativas ................... 10

2.5.3 Espesor local.

El espesor local del recubrimiento de plata en las superficies
criticas (aquellas partes de las piezas que sufren un mayor desgaste:
Ver 1.4), no serd 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 3.6.1 y
3.6.2 de la presente Norma.

En caso de disputa, el espesor medio sera medido por el método
descrito en el punto 3.6.3 (examen microscopico de una seccion
transversal).

2.5.4 Adherencia del recubrimiento plateado.

El recubrimiento de plata no mostrard falta de adherencia,
-ampollas o pelados, cuando la pieza sea ensayada por el método
correspondiente descrito en el punto 3.7.

3. Ensayos a realizar.

Los ensayos para la determinacion de las caracieristicas exigidas
en esla norma técnica, se realizarin por los métodos especificos

% Nota. Se exceptuan las paneras y fruteros, que pueden llevar los recubrimientos

de las piezas decorativas.

para cada uno de ellos. Los referidos métodos de ensayo pedran ser
destructivos y habran de efectuarse siempre sobre piezas nuevas,
antes de su uso, en ¢l estado en que se encuentren a la salida de
fabnca. ’

3.1 Identificacién del metai base.

Los articulos plateados de acero inoxidable austenitico, alpaca,
laton, cobre o zamak, que contempla esta norma técnica, seran
sometidos a los andlisis quimicos necesarios para la determinacion
del contenido porcentual en psso de:

a) Cromo'y niquel en los aceros inoxidables austeniticos.
b) Cobre, niquel, manganeso, hierro y plomo en las alpacas
¢) Cobre y plomo en los latones.

d) Arsénico y plomo como impurezas en el cobre

¢) Cobre, aluminio y magnesio en el zamak.

- 3.1.1 Métodos de andlisis quimico del cromo en el acero
inoxidable austenitico. ) .
La composicion gquimica porcentual en peso del elemento

‘cromo presente en el acero inoxidable austeniticc, se debera

determinar por cualquicra de los siguiente métodos:

- Método volumétrico. Basado en la disolucién de la muestra en
agua regia, oxidacion con acido percidrico y después de anadir
sulfato ferrosoen exceso, se valcra por retreceso con permanganato. -

Otro método consiste en la disoluciéon de la muestra en la
anterior mezcla de acidos con determinacién espectofotométrica,
rsrz%diante la reaccién con defenilcarbazida a la longitud de onde de

nm.

3.1.2 Meéiodo de anilisis quimico del niquel en el acero
inoxidable austenitico y en la alpaca.

a) La composicién quimica po_rc;entila] en peso del elemento
niquel presente en el acere inoxidable austenitico, se debera
determinar por los siguientes meétodos:

Método gravimétrico basado en ¢l ataque clorhidrico-nitrico de
la muestra y precipitacion del niquel con dimetilglioxima en medio
tartarico-amoniacal, seguido de filtracién, secado y pesada del
precipitado. ‘

Método fotocolorimétrico. Basado en el ataque clorhidrico-
nitrico de la muestra y formacién del compiejo coioreado del
niquel con dimetilglioxima en sotucién de nitrato amonico, v se
fotometra a una longiiud de onde de 540 nm.

b) La composicion quimica porcentual en peso del niquel
presente en la alpaca, s¢ deierminara por cualquiera de los
siguientes métodos:

Método electrolitico. La solucion exenta de cobre se hace
alcalina por adicion de amoniaco y después de afiadir bisulfato
sodico se electroliza a dos o tres amperios. Terminada la electrolisis
se lava, seca y pesa el citodo. )

Meétodo colorimétrico. Ataque del metal con éacido nitrico,
aforado, toma de muestra y formacion del coloreado con dimetil-
glioxima en presencia de acido nitrico y amoniaco, con posterior
medida colorimétrica a la longitud de onda de 490 nm.

3.1.3 Meétodo de anélisis quimico del cobre en la alpaca, latén

'y zamak.

La composicion quimica porcentual en peso de cobre presente
en la alpaca, latén y zamak, se debera determinar por cualquiéra de
los métodos siguientes:

Método electrolitico. Disolver el metal en 4cido nitrico y Hevar
a humos con acido sulforico. Extraer con agua y electrolizar a un
amperio. Cuando la electrolisis termina, se iava el electrodo, se seca

se pesa.

y Método volumétrico por yodomeiria. La solucidn de cobre,
débilmente acida, se trata con yoduro potasico después de haber
eliminado los elementos gue interfieren. El yode liberado se valora
con solucién de tiosulfato sodico.

3.1.4 Método de analisis quimico del manganeso en la alpaca.

La composiciéon quimica porcentual en pgso del manganeso
presente en la alpaca, se deberd determinar por cualquiera de los
métodos siguientes:

Método colorimétrico. El manganeso es exidado por. el persul-
fato aménico en presencia de nitrato de plata, dando una solucion
coloreada de acido permanginico que se fotometra a una longitud
de onda de 545 nm. i .

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 filtrada y aforada y se
valora con solucién de permanganato potgsico.

3.1.5 Maétodos de anilisis quimico del hierro en la alpaca.

La composicién porcentual en peso del hierro presente en la
alpaca, se debera determinar por cualquiera de los métodos
siguientes:
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Meétodo colorimétrico. Con un pH comprendidc entre 5 y 6.5
el acido sulfosalicilico da un complejo de color amanllo anaranjado
con el hierro. La muestra coloreada se fotometra 2 450 nm.

Un segundo método colorimétrico consiste en que el hierro cs
compliejado por la ofenantrolina, previa reduccion con hidroxila-
mina, originando una reaccion coioreada que se fotometra a la
longitud de onda de 510 nm.

Mectodn volumétrico Zimmermann-Reinhardt. El hierro se
precipita con amoniaco, se disuelve con clorhidrico, se reduce con
cloruro estannoso y se valora con permanganato potasico.

3.1.6 Meétodo de analisis quimico del plomo en la alpaca,
latén y cobre.

a). La composicion quimica porcentual en peso del plomo
presente en la alpaca y laton, se debera determinar por cualquiera
de los métodos siguientes:

Método electrolitico. El metal se ataca con acido nitrico, se
electroliza en medio amoniacal y se lava, seca y pesa el electrodo,
estando el Pb en estado de bidoxido de plomo.

Método gravimeétrico. De la solucidn clorhidrica se precipita el
plomo con.sulfuro de hidrégeno y se filtra, se disuelve en acido
nitrico v se lleva a la solucioén a humos con sulfurico. El sulfato de
plemo obtenido se disuelve con acetalo amonico y luego se
precipita como cromato, con dicromato potasico, se filtra y se
deseca a 200° C.

Método celorimétrico. El metal se ataca con acido nitrico, se
electroliza en medio amoniacal y se obtiene 6xido plambico que se
disuclve en solucién acética de bencidina, dando un color rojo
vivo. El plomo se determina colorimétricamente.

b) la composicidén quimica porpentual en peso del plomo
presente en el cobre, se debera determinar por el siguiente método:

En solucién débilmente nitrica se precipita el plomo al estado
de fosfato amoniaco, afiadiendo carbonato amoénico y cloruro
calcico. El precipitado se disuelve en acido clorhidrico, se separa el
plonio con sulfuro de hidrégeno y se determina electroliticamente.

3.1.7 Metodo de analisis quimico del aluminio en el zamak.
~ La composicién quimica porcentval en peso del aluminio
presente en el zamak, se debera determinar por cualquiera de los
métodes siguientes:

Método volumétrico. Se separa el cinc por una electrolisis
rapida y se precipita el aluminio en solucién acética como
oxiguinojato. Este se disuelve en 4cido clorhidrico y se trata con
solucion de bromuro-bromato N/10. Después se afade yoduro
potisico y el yodo liberado se valora con solucién de tisulfato
sodico N/10.

Segun otro método, la muestra se disuelve en acido clorhidrico
concentrado. En medio sulfiirico se precipita el cinc con sulfuro de
hidrégeno y, en el filtrado, se precipita el aluminio con amoniaco.
Se efectia una disolucion con clorhidrico y una nueva precipita-
cion, y se lava, se seca y se calcina a 110° C hasla peso constante.

J.1.8 Meétodo de analisis quimico del magnesio en el zamak.
la composicién quimica: porceniual en peso del magnesio
presente en ¢l zamak, se determinara por el siguiente método:

Se disuelve la muestra en acido nitrico, y se precipita el
magnesio con solucién de fosfalo diamoénico en caliente, tras haber

anadido amoniaco y acido acético. Se filtra, se destruye el precipi- -

tado con mezcla sulfonitrica, se filtra la silice y el plomo y se vuelve
a precipitar el pirofosfato magnésico. Se filtra, se fava y se calcina.

3.1.9 Meétodo de anilisis quimico del arsénico en el cobre.
La composicidon quimica porcentual, en peso del arsénico
presente en el cobre, se determinard por el siguiente método:

A la solucion nitrica de cobre, que contiene el arsénico como
pentavalente, se le anade cloruro férrico al 10 por 100 y sc
r.zutraliza con carbonato sodico hasta que se forme un precipitado
en el que ird la totalidad del arsénico. Después de disolver el
precipitado cn acido sulfuarico, se destila como tricloruro de
arsénico. En el destilado se determina el arsénico por gravimetria
como trsulfuro de arsénico.

Los valores obtenidos en los anilisis de cada uno de los

elementos citados en este apartado 3.1, deberan obedecer a los
correspondientes limites establecidos para ellos ¢n la tabla I de la
presenie norma técnica.

3.2 Ensayos de resistencia mecanica.
3.2.1 Flexién.

Las piezas planas seran sometidas a un ensayo de deformacion
en la maquina universal de ensavos, consistente en apoyarlas por
las zonas especificas de sujecion scbre unos soportes A (fig. 1). Con
el montante de la maquina, B, se aplicara durante un minuto una
carga cn kilopondios numericamente igual a la superficie aul de la

'Y

pieza expresada en dm?, entendiendo por tal la que soporta
habitualmente la carga en servicio, es decir, el anverso de la pieza.

h Fde. 1

La carga se repartira uniformemente mediante una pieza
intermedia C, rigida sobre la totalidad de 1a superficie.

Después de aplicada la carga, no debera existir deformacién
permanente, tolerandose una flecha maxima de 0,1x1 milimetro en
?[l_ cerit)ro de L, siendo ésta la distancia entre los dos puntos de apoyo

ig. 1).

Las piezas esencialmente volumétricas se someteran a una carga
ntmericamente igual, en kilopondios, a su capacidad util expresada
en decimetros clbicos, duranta un minuto. Al cabo de esta tiempo,
una vez retirada la carga, no deberan presentar deformacion
permanente alguna. -

3.2.2 Traccién.

Las piezas planas con asas seran sujetadas por éstas en la
maquina universal y seran sometidas a un esfuerzo de traccion de
10 kilopondios, debiendo soportar esta carga durante un minuto sin
experimentar deformacion. despegue o rotura (figura 2).

Fia. 2
Impacto. N

Todas las piezas que presenten asas, remates, pies y cualquier
otra pieza soldada debera soportar una caida libre desde una altura

3.23

de h=——mm -siendo M la masa de la pieza expresada

en Kg-, sin que se rompa por la soldadura ninguna de sus partes
componentes. La pieza se situara de forma que el impacto se
produzca sobre la paric mas saliente sujeta por soldadura (fig. 3).

_______ T

Y27
ch. 3
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~ 3.3 Prueba a presién.

Las cafeteras, jarras y cualquier otra pieza destinada a contener
liquidos, cuyo cuerpo no sea monobloque y presente zonas de
soldaduras, habra de ser sometida a una prueba a presion que
garantice su estanqueidad en servicio. Para ello se procederd a su
cierre con obturadores de goma preparados al efeclo para cada
pieza y se llenard con agua a presion a una atméosfera, aplicada
durante un minuto. No deberan aparecer pérdidas en las zonas de
union de unas partes con otras (fig. 4).

Manometro
1. Atmosfera

NoFG’rdL&q -

H.Bomlm
\

Identificacion de la plata del recubrimiento.

Fi.a.l/

3.4

Este ensayo tiene por objeto comprobar que la capa electrodepo-
sitada de los articulos planteados a que se refiere esia norma esta
constituida por plata, identificindola quimicamente a nivel cualita-
tivo. .
El método consiste en el ataque quimico de una zona de la
superficie de la pieza con acido nitrico al 60 por 100 en volumen
y adicion de una solucion de sosa caustica al 10 por 100 hasta la
observacion de reaccion alcalina. La aparicion de un precipitado
pardo negruzco, indica que el metal analizado es plata.

3.5 Determinacion del espesor medio del depdsito.

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

3.5.1 Meétodo 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 medianite
la formula:

oo Mx 104

gD

donde:

e = Espesor medio, en micrometros.

M = Masa total de la plata depositada, en gramos.

S = Superficie de la pieza en cm2,

P = Densidad de la plata depositada, en g/cm3 (= 10,5 g/cm3).

En funcidn del valor del espesor medio del depdsito, indicado
segun la formula (1), la masa de plata por unidad de superficie para
obtener 1 de espesor, sera igual a 1,05 x 10-3 g/cm2.

En esencia el fundamento del método gravimétrico consiste en
disolver la capa de plata depositada sobre la pieza a ensayar y
determinar la masa de la misma.

Para disolver la capa de plata se sumerge la pieza en una
disolucién al 5 por 100 en peso de K;NOj; comercial en H;SO4
concentrado (P o = 1,84 g/cm3), calentada entre 100 y 10° 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
operacién—. Si, por el contrario, al finalizar el proceso de disolu-
c16n, se observa ataque en el metal base, la masa de plata se
calculard 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 FeNH4(SO4)s.

_ La masa en gramos de plata depositada, obtenida por el método
citado que corresponda, y 1a medida de la superficie de la picza en

cmZ, se sustituiran en la formula (1) para calcular el espesor medio”

del recubrimiento en micrémetros.

Los valores obtenidos mediante este ensayo deberan superar los
minimos establecidos, segliin categorias y usos, en la tabla II de esta
norma técnica.

3.6 Determinacién del espesor local del depoésito.

La determinacion- del espesor local del recubrimiento de plata
electrodepositada en los articulos plateados a que se refiere esta
norma, se efectuara empleando uno de los dos métodos de ensayo
siguientes:

3.6.1 Método de retroceso de rayos B.

Los rayos B emitidos por una fuente radioactiva inciden sobre
la zona de la picza a ensayar. Cuando las particulas 3 atraviesan
una capa metalica interfieren con los dtomos de metal, de modo
que algunas de cstas particulas retroceden al chocar. La posibilidad
de colisidon de los rayos B con los atomos del metal aumenta con
el espesor de la capa, incrementandose la retrodifusion de particu-
las. Su medida nos daré el valor del espesor de la zona esayada.

3.6.2 Meétodo culométrico.

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

Tal como se indico en el apartado 2.5.3 de esta norma. cuando
existe discrepancia de resultados, el espesor local sera medido
empleando el siguiente método: :

3.6.3 Método microscopico.

Por la zona elegida de la pieza, se efectiia un corte transversal,
perpendicularmente al depdsito de plata en dicha zona.

Se extrae una probeta adecuada cuyos bordes se proiegen 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 microscopica.

El valor del espesor local obtenido por cualquicra de los
métodos citados, no debera ser inferior a un 10 por 100 del valor
minimo establecido para el espesor medio en el apartado 2.5.2 de
esta norma.

3.7 Determinacidon de la adherencia del recubrimiento de
plata.

Para determinar la adherencia que tiene la capa de plata
depositada electroliticamente sobre los articulos plateados de acero
inoxidable austenitico, alpaca, laton y cobre, referidos 'en esta
norma, se empleara el método de ensayo que consiste en calentar
la pieza a ensayar con una estufa entre 300 y 350° C durante treinta
minutos, asegurandose del mantenimiento a esta temperatura al
menos durante cinco minutos. A continuacion sacar la pieza de la
estufa y enfriar bruscamente por inmersién en agua. Sobre la pieza
ya fria, frotar enérgicamente con un bruiidor de agata durante
treinta segundos sobre una -porcion de seis ¢cm2 como maximo de
la superficie de la pieza a ensayar, en la zona que pueda ofrecer
mayor duda sobre la adherencia del depésito. En cualquier caso,
habra de frotarse de la misma manera y, preceptivamente, sobre
uno de los bordes de la pieza durante treinta segundos y sobre la
zona de contacto de la pieza con los sopories para el plateado otros
treinta segundos, por ser ambos los puntos mas proclives al
levantamiento de la capa depositada.

Los articulos fabricados con zamak como metal base, o con
piezas accesorias fabricadas en metales blandos (aleaciones de
plomo y/o estafio), o aquellos que leven piezas soldadas con
soldaduras blandas, no podran ser sometidos al ensayo anterior.
Para ensayar la adherencia del recubrimiento de plata de estos
articulos, se sumergiran en un recipiente con agua caliente a 80° C.
agitado por ultrasonidos de 10 w de potencia por dm3 de bano
durante un minuto.

El recubrimiento asi ensayado, deberd cumplir las exigencias
senaladas en el apartado 2.5.4 de esta norma técnica.

4. Toma de muestras para ensayo

Tanto los lotes de las piezas individuales, que por su distribu-
ciéon y numero no constituyen un modelo propiamente dicho, como
aquellos conjuntos que formen juegos o modelos, destinados al
comercio interior, deberan ser sometidos a la homologacién de
caracteristicas exigidas en esta norma, mediante la sistematica
toma de muestras que en cada caso estime conveniente la Entidad
colaboradora o el Laboratorio acreditado oficialmente para la
realizacién de los ensayos correspondientes.
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5. Informe de los ensayos

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

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

- Eleccién y nimero de muestras ensayadas.

- Dibujo de cada muestra ensayada, en el que se representaran
clarnmente la forma, el grabado y las dimensiones, asi como
¢l lugar exacto de la misma donde se efectud el correspon-
diente ensayo o donde se tomd la mugstra.

- Identificaciones de origen del lote, juego y/o modelo, indi-
cando los numeros, simbolos y/o denominaciones comercia-
les que tuvieren.

- Resultado 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.

6. Marcado y etiquetado

6.1 Marcado.

. -~ . .
Cada articulo plateado, conforme a las prescripciones de la
presente norma, debera lievar punzonadas las marcas siguientes:

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

b) La indicacién de la categoria a que pertenece mediante el
punzonado de:

b.1 E! simbolo
especial de la tabla II. )

b.2 El simbolo @ para los articulos plateados de la categoria
normal, segdn los requerimientos de la tabla II.

6.2 Etiquetado.

Ademas de lo preceptuado para las marcas, debe suministrarse
la siguiente informacion para que sea expuesta en el punto de
venta:

a) El'ntmero del Real Decreto que establece la homologacion
de los articulos plateados de decoracion y servicio de mesa y la
afirmacién de que los articulos expuestos cumplen sus requeri-
mientos. )

b) Segin el espesor del recubrimiento plateado, se indicara si
es de categoria especial A o de categoria normal B.

_ Esta informacion puede ser suministrada, bien por medio de
etiquetas, bien en el empaquetado, bien por cualquier otro medio,
con tal que esté disponible para el consumidor en el punto de
venta.

para los articulos plateados de la categoria

6.3 Denominacion.

Queda prohibido exhibir en la pieza, en la etiquela o en
cualquier otro lugar, la denominacién de «plateados» para aquellos
articulos que no cumplen con la presente norma. Todos los
articulos plateados que no cumplan las especificaciones minimas
de la tabla II, llevaran obligatoriamente la denominacion de «mnetal
glanqueado» para evitar equivocos en los usuarios y consumi-

ores



