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21485

Hustrisimo sefior:

El Real Decreto 1678/1983, de § de junio {«Boletin Oficial del
Estadon de 20 de septiembre), declard de obligada observancia fas
normas técnicas sobre los arliculos plateados de decoracién y
servicio de mesa que se determinen por el Ministerio de Industria
y Energia. estableciendo que las mismas habran de observarse en
los diferentes tipes de estos productos, cuva preceptiva homologa-
€10n s¢ iievara a efecto de acuerdo con ¢f Reglamento General de
Actuaciones det Ministerio de [ndustria y Energia en el campo de
la Normaiizacién y Homologacion, aprobado por ¢l Real Decreto
2384/1981, de 18 de septiembre, y las normas que et Ministerio de
Industria y Energia establezca para el sistema de ensayo,

Con objeto de dar cumplimiento al mandato que dispuso el
referide Real Decreto, a prepuesta de ta Direccion General de
Industrias Siderometalirgicas y Navales, este Ministerio ha tenido
a bien disponer lo siguiente: -

Primeroc.—Se aprueban las normas técmicas sobre caracieristicas
v ensayos para la homologacién de articulos plateados de decora-
gc‘;é: y servicio de mesa a gue se refiere ¢l anexo de la preseate

rden,

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

Tercero.-Las normas del anexo tienen por objeto definir las
exigencias para fa homologacién de estos articulos plateados v, en
particolar, establecer métodos v condiciones de ensayo para cz:ter-
minar las caracteristicas Jdel matenial en que se fabrican y el espesor
del recubrimients, la pureza del mismo, la adherencia al metat base
y las caracteristicas de éste, asi como las caractenisticas del
producto terminado. N

Cuarto.-La homelogacién se hard por modelos o juegos, eli-
giendo la Entidad colaboradgra o el laboratorio que realice los -
ensayos las piezas que consideren mds idéneas para que sean
representativas de la totalidad del modelo o juego. ]

Quinto.-Las solicitudes de homologacion de productos que se
tramitaran y resolverdn con arreglo a lo prevenido en el capitu-
to 5.° del Reglamento General de Actuaciones del Ministerio de
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Industria v Energia ¢n ¢l campo de la Normalizacién y Homologa-
cibn, aprobado por Real Decreto 2584,1981, de 18 de septiembre,
se dirigirén a la Direccion General de Indusirias Siderometalurgi-
cas y Navales.

gexm.-En la instancia se hard constar:

a) La identidad del peticionano. 5i el producto es de fabrica-
cibn nactonal sc aportara ¢l namero de inscripeidn en ¢l Registro
Industrial del establecimiento en que se ha fabricado, y si fuese de
fabricaci6n extranjera, €l namero de identificacion fiscal del
representante o importador.

b) E! porcenmiaje de nacionalizacian del producto y ¢! ongen de
su tecnologia. en el caso de productos nacionales,

Séptimo.—A la solicitud de homologacion de productos se
acompanard un informe, por tnplicado, suscrito por un técnico
nitulado competwnte, ¥ visado por el Colegio Oficial correspon-
diente, que comprendera: *

1. Memorta descriptiva y caracteristicas, con fa indicacidn de:

1.1 Grabado v formas que caraclerizan 4 las piezas del modelo
o juego a homologar.

1.2 Material base: Alpaca, latén, cobre zamak o acero inoxida-
ble austenitico, empleados para la fabricacién, con especificacion
de los contenidos en cromo y niquel en el acero inoxidable
austenitico; de cobre, piquel cinc, manfaneso, hietro y plomo en la
alpaca; de cobre, cinc v plomo en el latén: de cobre, plomo ¥y
arsénico en e cobre, ploma y arsénico en ¢l cobre, v de cobre, cinc,
aluminio y magnesio en ¢l zamak.

1.3 Composicién quimica de recubrimiento plateado, asi
como el espesor de 1a capa del mismo, con la indicacion expresa de
la categoria a que pertenece: Especial o normal, segin la tabla [f de
la presente norma.

2. Plapo o planos descriptivos de la pieza o piezas, segin
normas UNE de dibujo industnal.

3. Ficha técnica de la pieza, o piezas, en formato UNE A4, en
cuadruplicado ejemplar, en la que figurarin las caracleristicas
principates de la pieza o del tipo de pieza, con indicacion de Ias
dimensiones principales y cuantos datos se consideren de interés
para lz determinacion del tipo,

4. Dictamen técnico de uno de los laboratorios acreditados
para el enszyo y determinacién 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,
reflejando los resultados obtenidos segiin los métodos y condicio-
nes de ensayo descritos en el ancxo.

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

Octavo.-La periodicidad a que se refiere ¢l capitule VI del
apartadoe 6, punto 1.1, del Reglamento General de Actuaciones que
s8¢ menciona en ¢l apartado 4, serd de dos afios. No obstante, 1a
Comisién de Vigilancia y Certificacion encargada del seguimiento
" de la produccion podra disponer, en todo momento, las actuaciones
de inspeccion y ensavo que estime oporiunas.

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

esta norma llevaran obligatoriamente la denominacion de «mctal
blanqueadon.

Lo que comunico a ¥. L. para su conocimiento y efectos.
Madrid, 9 de octubre de 1985,

MAJO CRUZATE

llms‘, Sr. Director general de Industrias Siderometalurgicas v
Navales.

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

1.1 Modelo,

Disefios, formas y grabados gue caracterizan vna pteza © un
conjunto de piezas. Generalmente $¢ emplean ¢laves v pombres
comerciales para su identificacién propios de cada fabricante o
distribuidor, comunes al colectivo de piezas Gue constituyen un
mismo modelo.

1.2 Tipo.
Es la caractenizacion de 1os productos mediante el material base

con el que han sido fabricados v el espesor del plateado que sobre
aqué! se ha depositado.

1.3 Lote.

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

1.4 Superficies criticas.

S¢ definen como aquellas partes de la pieza que estan en
contacto con una superficie plana de apovo.

2. Caracteristicas

Esta norma especifica los requenmientos que han de cumplir
los articulos de decoracidn v servicio de mesa plateados en cuanto
al metal base ¥ al recubrimiento efectuado. Comprende todo tipo
de piezas de acero inoxidable ausienitico, alpaca, iatén, cobre o
zamak plateadas, de acuerda con los preceptos de ia presente
norma. No s¢ incluyen requerimienios sobre ¢l diseno, grabado,
formas y dimensiones, que se dejan al arbitrio del gusto personal
del fabricante. Queda expresamente excluido cualguier otre tipo de
material no especificado, por el peligro que puede entrahar para la
salud del usuario o por la falta de calidad del producto.

2.1 Materiales hase.

Los maierizles base de los articulos de decoracidn y servicio de
mesa plateados se seleccionaran de acuerdo con los requerimientos
de la tabla 1. -

Los articulos fabricados en acero inoxidabie plateados solo
podran serlo utilizando como metal base accro inoxidable austeni-
lico y habran de cumplir con tas premisas sefialadas en los puntos
Los articulos plateados fabricados con alpaca, latén, cobre o
zamak como metal base habrin de cumplir con las premisas
scﬁaladz}s en los puntos 2.2, 2.3, 24 y 2.5,

TABLA I. COMPGSICIONES QUIMICAS DE LOS MATERIALES BASE
Compositien quimica (porcentajs en pescl Total
Materiades - - impurezas
' Nin. M. Ny Max. Mar. Mox Al Mg Mix. %
Acero inoxidable austenitice ..| 1T’ 8
Alpaca (Cu, Ni, Zn) ... ... ...} 1l 60 0.6 0.3 0.1 10
Lawon (Cu, Zm) .. .. . ........ 62 0,5 0,5
Cobre ......................... 99 4 0,2 ' 0,2
Zamak (Cu, Zo, Al, Mg) ...... 125 >3 1 08 0.4

2.2 Construccitn: _

Los articulos construidos con los materiales especificados en el
apartado 2.1 tendrir que cumplir con los requisitos siguientes;

221 Uniformidad, simetria v ausencia de defecios.

= Todas las superficies estaran libres de grietas, poros vy otros
defectos,

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

- Las piezas comprendidas deniro de un mismo loic no
mostrarin variacidn significativa en su disefio comun de
formas vy grabados.
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— Todos los cantos, interiores y exteriores, estarin Lbres de
rebarbas v asperezas y las huellas del conador habran sido
eliminadas por una operacién adecuada.

- Todas las piczas estardn suficientemente eguilibradas, para
que cuando sean apoyadas sobre uma superficie plana,
mantengan una buena estabitidad.

- La conformidad de las piezas-con los re iguerimiemos especifi-
cados €n ¢ste punto, 2.2.1, serd verificada al tacto o por
mspeccion ocular,

2.3 Resistencia mecdnica de las piezas en servicio.

Todas las piezas destinadas el servicio de mesa deberdn estar
fabricadas con espesores de material base suficiente para que no
sufran deformaciones permanentes en las zonas especificas de
swjecidn; asas, alas, faldillas, rebordes, ¢ic., o co ¢l propio cuerpo
d¢ tas mismas, cuando estén sometidas a las cargas que se sefalan
en la presenle norma.

Las piczas esencialmente planas, como bandejas, fuentes, eic.,
deberan soporiar, COMmo Minimo, una carga ea kilopondios numéri-
camente igual a la mitad de su superficie atl, expresada en
decimeiros cuadrades,

Las piezas esencialmente volumétricas, wtilizadas como reci-
plentes, tales como soperas, legumbreras, jarras, cubes, etc., debe-
rdn soportar, cOmo minimo, una cargad ¢n kilo ndws RUMEriCa-
menie igual a su capacidad atil expresada en decimetros cabicos.

2.4 Estangueidad.

Las piezas que estén destinadas "a contener liquidos en su
interior y estén formadas por diversas piezas soldadas entre si,
habran de ser sometidas a una pruebz de presion que garantice su
estanquetdad.

2.5 Depdsitos de plata,
2.5.t Superficies plateadas.

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

2.5.2 Espesor medio.

El espesor medio del recubrimiento de plata sobra cada pieza

gcgbada se medird de acuerdo con el método descrita en el punto
5.1,

Segin ¢l espesor medio de 'a plata depositada, se estableceran
dos categorias de zriiculos plateados, no considerando como tales
aquellos que presenten recubrimientos de plata con espesores
inferiores a los admitidos en la tabla {l, por considerarse que puede
ser nocivo para el consumidor ef empleo de espesores mas
reducidos, debido a su mayor rapidez en el desgaste y desar al
descubterto el meial base.

TABLA 1}
Caregoria
Articulos Espesor medio minimo en x4m
A B
Especial Normal
Piezas en contacto con alimentos ¥ .. 15
Piezas decoralivas ... .. .. ... L i0 v b

2.5.3 Espesor local.

El espesor local de! recubrimiento de plala en las superficies
criticas (aquellas partes de las piezas que sufren un mayor desgaste:
Ver 1.4), no sera inferior al 60 por 100 del espesor medio
especificado para la picza.

El espesor locat finimo sobre las superficies criticas, se medira
dc acuerdo con uno de los métodos descritos en los puntos 3.6.1 v
3.6.2 de 1a presente Norma.

En caso de disputa, el espesor medio serd medldo por &l método
descrito en ¢] punto 3.6.3 {examep microscopico de una seccibn

transversal). _
2.5.4 Adherencia del recubrimiento plateado.

E! recubrimiento de plata no mostrarad falta de adherencia,
ampollas ¢ pelados, cuando la pieza sea ensayada por el método
correspondiente descrita en el punto 3.7.

). Ensayos a realizar.
Los ensayos para la determinacidn de las caracteristicas exigédas
en esia norma 1écnica, s¢ realizaran por los métodos especificos

% Nota. Se exceptioan lay paneras y-fruteros, que pueden levar Jos recubrimientos
de las piezas decorativas,

para cada uno de ellos. Los referidos métodos de ensayo podran ser
destructives y habran de efectuarse siempre scbre piezas nuevas,
antes de su uso, en e estado en que se encuentren a la salida de
fabrica

3.1 Identificacion del metai base.

Los articulgs plateados de acero inoxidable austenitico, alpaca,
tatén, cobre o zamak. gue contempla esta norma técnica, seran
sometidos a 1os anatisis quimicos necesarios para la determinacion
del contenido pcrcenrua‘} en peso de:

a) Cromo vy niguel en los aceros inoxidables austeniticos.
by Cobre, niquel, manganeso, hierro y plomo en las alpacas
¢) Cobre y plomo en ios laiones.

d} Arsénico y plomo como igipurezas en el cobre

g) Cobre, aluminio ¥ magnesio en ¢l zamak. :

311 Meétodas de apalisis guimico del cromb en &] acero
inoxidahle austenitico.

La -compesicion quimica porcentual en peso- del elemento
cromo presente en el acero inoxidable austenitico, se deberi
determinar por cualquiera de los siguiente métodos:

Método veluméirico, Basado en la disolucion de la muestra en
agua regia, oxidacién con icide perclorico y después de aiadir
sulfato ferrosoen exceso, s& valora por retroceso con permanganato.

Otro meétody consiste en la disolucidn: de ]a muestsa en la
anterior mezcla de acidos con determinacion espectofotométrica,
g‘lfé:lmme la reaccion con defcnﬂcarbazada a la longitud de onde de

nm

- 3.1.2 Metodo de analisis quimico del miquel en el acero
inoxidable austenitico y en la alpaca,

a} La compesicién quimica porcentual en peso del elemento
niquet presente en el acero inoxidable austenitico, se deberd
determinar por los sigulenles métodos:

Meétodo gravimetrico basado en el ataque clorhidrico-nitrico de
la musstra y precipitacién del niguel con dimetilglioxima en medio
tanarico-amoniacal, seguido de filtracién, secada y pasada del
precipitado.

Método fotocolorimétrico, Basado en el ataque clorkidrico-
pitrico_de la muestra
niquel con dimetilglioxima en solucidn de nitrato aménico, y se
fotometra a una longitud de onde de 540 nm.

b} La composicion guimica porcentual en peso del niquei
presenie en ia atpaca, se determinara por cualquiera de los
siguientes métodos:

Método electrolitico. La solucién exenta de cobre se hace
alcalina per adicidn de amoniaco y después de afadir bisulfato
s0dico se electroliza a dos o tres amperios. Terminada la electrolisis
se lava, seca y pesa ¢l cdtodo.

Método colorimétrico. Ataque del metal con gcido nitrico,
aforado, toma de muestra y formacion del coloreado con dimetil-
ghioxima en presencia de Acide nitrico ¥ amoniaco, Con posierior
medida colonmétrica a 1z longitud de onda de 490 nm.

31.3 Métodode anahs:s quimico del cobre en la alpaca, ladn
y zamak.

La composicion quimica porpentual en peso de cobre presente
en la alpaca, 1atdn vy zamak, se debera determinar por cualquiera de
los pétodos siguientes:

Métedo clectrolitico. Disolver el metal en acido nitrico y llevar
a huntos con acido sulfurico. Extraer con agua v electrolizar a un
amperio. Cuando la electrohsis lermina, se lava e electrodo, se seca
¥y se pesa,

Método volumétrico por yodometria. La solucidn de cebre,
debilmente acida, se wata con yoduro potasico después de haber
eliminado los clementos que interfieren. El yodo liberado se valora
con soluctdon de ticsulfatg sodico.

314 Método de analisis quimico del manganeso an la alpaca.

1a composicion quimica porcentual en peso del manganesa
presenite en la alpaca, se deberd deterrninar por cualquiera de fos
métodos siguientes;

Método colorimétrico. EI manganeso es exidado por.ei persul-
fato aménico en presencia de nitrato de plata, dando una solucion
coloreada de dcido permanginico gue se fotometra a una longitud
de onda de 545 nm.

Metode velumétrico de Volhard. Después de disolver el metal
se precipitan ios elementas que interfieren con papilla de 4xido de
cinc. Se toma una muestra de ia sclucidn filtrada y aforada y se
valora con solucidn de permanganato potdsico.

1.1.5 Méeétodos de andlisis quimico del hierre en la alpaca.

La composicidn porcentual en peso del hierro presente en la
alpaca, se deberd determinar por cualquicra de tos métodos
ngmentcs

y formacién del complejo colareado det .~
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Meéuxdo colorimétrico. Con un pH comprendido entie 5 v 6.5
el acido sullosalicilico da un complejo de color amaritlo anaraniado
con €l hierro. La muestra colorrada se fotometra a 450 nm.

Un segundo método colorimétnico consisie en que el hierm es
complejado por la ofenantrolina, previa reduccion con hidroaila-
mina, originando una reaccion coiorcada que sc fotometra a la
longitud de onda de 510 nm.

Método volumétrico Zimmermann-Reinhardi. Tl hizrio se
precipita con amoniaco, se disuelve con clorhidrico, se reduce con
cloiuru estannoso y se valora con permanganato polasico.

316 Métode de andlisis guimico del plomo en la alpaca,
laton y cobre.

a} La composicion quimica porcentual en peso del plomo
preserite en la aipaca v laton, se debera determinar por cualquicra
de los metodos siguientes:

Mrtodo clectrolitico. E]l metal s¢ alaca con acido nitrico, st
electroliza en medio amoniacal v se lava. seca v pesa el electrodo,
estando el Pb en estado de bioxide de plomo.

M¢étodo gravimétrico. De la solucién clorhidrica se precipita ¢l
plomo con sulfuro de hidrogeno vy se filira, se disuelve en acido
nitrico ¥ s¢ lleva a la solucion a hvmos con sulfurico. El sulfato de
plomo obtenido se disuelve con aceiato amdnico v luego se
precipiia COmo cromato, con dicromato potasico, se fillia y se
deseca a 200° C.

Mciodo colorimétrico. El melal se ataca con acido mitrico, se
electrotiza en medio amoniacal y se obiiene éxido plombico que se
disuelve en solucidn acética de bencidina, dando un color rojo
vivo. El plomo s¢ determina coloriméiricamente.

b} La composicién quimica porcentual en peso dcl plomo
presente en el cobre, se debera determinar por el sigwiente méindo:

En solucién débilmente nitrica se precipita el plomo al estado
de fosfato amoniaco, afadicndo carbonato amonico y clovuio
cdlcico. I precipitado se disuelve en acido clorhidnico. se separa el
ploma con sulfurc de hidrégeno vy se determina electrolinicamenie.

3 1.7 Mtiodo de andlisis quimico del aluminio en el zamalk.

La composicién quimica porcentual en peso del alumimin
presente en el zamak, se debera determinar por cuaiquiera de los
mélados siguientes:

Método volumétrico. Se separa el cinc. por una electrolisis
rapida y se precipita el aluminio en soluctdn acética como
oxiquinolato. Este se disueive en acido clorhidrico y se trata con
solucién de bromuro-bromata N0, Despuds se afiade yoduro
potasico y el yodo liberado se valora con solucion de tisulfaio
sadico N/10.

Segun otro método, la muestra se disuglve en acido clorhidrico
concentrado. En medio sulfinico se precipita et cinc con sulfuro de
hidrégeno v, en el filtrado, se precipita el aluminio con amoniaca.
Se efectua una Qisolucion con clorhidrico y una nusva precipia-
cion, y se lava, se seca y se calcina a 110° C hasta peso constante.

3.1.8 .Mctodo de anilisis quimico del magnesio en ¢l zamak,
La composicién quimica porcemiual en peso del magnesio
presente en el zamak, s¢ detcrminard por el siguiente método:

Se diswelve la mupestra en acido nitrico, y se precipita el
magnesio con solucion de fosfate diamonico en caliente, tras habor
ahadido amoniaco y acido acético. Se filtra, se destruve el precipi-
tado con mezcla sulfonitrica, se filtra 1a silice y ef plomo y s¢ vuelve
a precipitar ¢! pirofosfalo magnésico. Se filtra, se lava y se calcina.

3.1.% Méode de anilisis quimico del arsénice en el cobre.
la composicidn guimica porcentual, en peso del arsénico
presente ¢n el cobre, se determinara por el siguiente método:

- A la solucion nitrica de cobre. que contiene el arsénico come
pentavalente, se le anade cloruro férmico al 10 por 100 y se
r.zutraliza con carbonato sédico hasta que se forme un precipitado
en ¢l yue Ird la totalidad del arsénico. Después de disolver ¢l
precipttado en dodo sulfinico. se destila como tricloruro de
arsenico. En e! destilado se determina el arsénico por gravimetria
como trisulfuro de arsénico. .

Los valores obtenidos en los anilisis de cada uno de los
elementos citados en este apariado 3.1, deberan obedecer a los
corresponcientes limites establecidos para ellos vn la tabla [ de fa
presente norma técnica.

3.2 Ensayos de resistencia mecénica,

321 Flexion,

Las piezas planas seran sometidas a un ensavo de deformacidn
enia maquina universal de ensavos, consistente en apovarlas por
las zonas especificas de sujecion sebre unos soportes A (fi. 1). Con
el moniante de lalmaquma._B. s¢ aplicard durante un minuto una
carga vn kilopondios namericamene igual a la superficie uti de la

-

pieza expresada en dm’ entendiendo por 1al la que soporta
habitualmenite la carga en servicio, ¢s dectr, el anverso de la pieza.

~

i F-.';J

La carga se reparurd umformemente medianie una pieza
mermedia C, rigida sobre la totalidad de la superficie.

Después de aplicada la carga, no debera existir deformacion
permanente, tolerindose una flecha maxima de 0,1x1 milimeiro en
t(tf[cer}l)ro de 1. siendo esia la distancia entre los dos puntos de apoyo

ig. 1)

Las piezas esencialmente volumétricas se someterdn a una carga
nuamericamente 1E¢_1al, en kilopondios, a su capacidad util expresada
en decimetros cibicos. duranta un minuta. Al cabo de ¢sta tiempo.
una vez reuirada la carga. no debcran presentar deformacibn
permanente alguna.

3.2.2 Tracoion.

Las piezas planas con asas serdn sujetadas por éstas ¢n la
maquina universal y serin sometidas a un esfuerzo de traccion de
13 kiJopondios, debiendo soportar esla carga duranie un minulo sin
experimentar deformacion. despegue o rotura (figura 2).

Fi:' 2
3.2.3 Impacto.
Todas las piczas que presenten asas, remates, pics y cualquier
otra pieza soldada debera soportar una caida libre desde una altura
de h=—=""—mm -siendoc M la masz de la picza expresada

en Kg-, sin que s¢ rampa por l2 soldadura ninguna de sus partes
componentes. La picza se situara de forma que ¢l impacto se
produzca sobre Ja parte mas saliente sujeta por soldadura (fig. ).

e
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3.1 Prucha a presion.

Las cafeteras, jarras y cualquier otra picza destinada a contener
lguidos, cuyo cuerpo no sea moncbloque y presente zonas de
soidaduras, habrd de ser sometida a una prueba a presidn que
garantice su estangqueidad en servicio. Para ello se procederd a su
cierre con obturadores de goma preparados al efecte para cada
pieza y s¢ Heparda con agua 2 presién @ una almosfora, aplicada
durante yn minute. No deberan aparecer pérdidas en jas zonas de
unidn de unas partes con otras (fig. 4)

Manémekro

1 A[més‘“ru

| Bamba No?e'rdi.dq.'

\ .
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3.4 Idemificacidén de la plata del recubrimiento.

Este ensayo tiche por objeto comprobar que 12 capa elecirndepo-
sitada de los articulos planteados a que s¢ reficre csta norma esta
constituida por plata. identificandola quimicamente a nivel cuaiita-
tivo. .

El metodo consiste en el atague quimico de una zona de la
superficie de la pieza con acido nitrico al 60 por 100 en volumen
y adicion de una solucidn de sosa caustica al 10 por 100 hasta la
ebservacion de rcaccion alealina. Ba aparicidn de un precipitado
pardo negruzeo, indica que el metal analizade es plata.

3.5 Determinacion det espesor medio del depasito.

La determ:nacior del espesor medio del recubrimiento de plata
electrodepositado en los articulos a que se refiere esta norma, se
efectuara empieando el siguiente método de ensavo:

3.5.1 Mctodo gravimétnco.
Definiendo en primer lugar el espesor medio de la capa
depositada como la relacion entre et peso 1otal de este metal y la

superficie¢ de la pieza a recubrir, esta relacién se caleulard mediante
la formula:

€= Mo 104

Sxp D

donde:

e = Espesor medio, en micrometros.

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

§ = Superficic de la picza en cm?2.

£ = Densidad de la plata depositada, en g/cm? {= 0.5 g/em?).

En funcion del valer del cspesor medio del deposite, indicade
scgun la formula (1), la masa de plata por unidad de superficie para
obtener 1 ym de espesor, serd igual a 1,05 x 10-3 grem?,

En esencia ef fundamento del método gravimeérnco consisie 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
disoiucion al § por 100 en peso de K-NO,y comercial en Ha80,
concentrado (P 3 = 1,84 g/cm?), calentada entre 100 y 107 C. Si at
finzlizar el proceso de disolucion no se observa ataque en el metal
base. la determinacién de la masa de plata se e?ectuaré por el
metoda de pesada directa -diferencia entre ef peso inicial de la
picza. antes del desplateado, y el peso final, después de dicha
operacion—, 54, por el contrario, al finalizar el praceso de disolu-
¢10n, se observa atague en ¢! metal base, fa masa de plata s¢
calcutard por el método de determinacién volumeirica. Dicho
meétodo se basa en la valoracion de la disolucion obtenida después
det decapado con una disolucién de (N, SCN 0.1 N, usando
como indicader FeNH{SO,). )

La masa en gramos de plata depositada, obtenida por el método
citado que corresponda, v la medida de la superficie de la picza en
cm=, se sustituirdn en la formuia (1) para caicular ¢! espesor medio
del recubnmiento en micromeros.

Eos valores obtemdos mediante ¢ste ensavo deberan superar los
minimos establecidos, segin catlegorias y usos. en la tabla I de esta
nofma ecnica.

3.6 Determinacitn del espesor local del depdsito.

La determinacién del espesor Jocal del recubnmiento de plata
clectrodepositada en los articulos plateados a que se refiere esta
norma, s€ efectuara emmpleando uno de los dos métodos de ensavo
siguientes:

3.6.1 Método de retroceso de fayos §.

Los rayos B emitidos por una Fuente radicactivz inciden sobre
la zona de la pieza a ensayar. Cuando las particulas B atraviesan
una capa motalica interficren con los aétomas de metal, de modo
Que algunas < estas particulas retroceden al chocar. La posibilidad
de colision de los rayos B con los dtomos del metal aumenta con
el espesor de ia capa, incrementindose la retrodifusion de particu-
fas. Su medida nos dara el valor del espesor de la zona esayada.

3.6.2 Metodo culometrico.

Este meétodo se basa ¢n la medida de la cantidad de cormicnte
necesaria para la disolucién anédica de fa capa de plata depositada
sobre una superficie determinada de ta zona de 12 pieza a ensayar.
Fijados los parametros que intervienen, ¢l tiempo de disolucion es
proporcional al espesor de la capa.

Tal como se indicd en ¢l apartado 2.5.3 de csta norma, cuando
existe discrepancia de resultados, el espesor local serd medido
empleando ¢l siguienie métoda:

3.6.3 Melodo microscépico.

Por la zona elegida de la pieza, se efectita un core transversal,

perggndicularmcmc al depasito de plata en dicha zona.

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 metalogratico para poder
cfecwuar la medida del espesor local del recubrimiento de plata
mediante observacién microscopica.

El valor del espesor tocal obtenido por cualguiera de los
métados citados, no debera ser inferior a un () por 100 del valor
minimo cstablecido para el espesor medio en el apartado 2.5.2 de
esta norma.

3.7 Determinacién de la adherencia del recubrimiiento de
plata.

Para determinar ia adherencia que tiene la capa de plata
depositada electroliticamenie sobre los articulos plateados de acero
inoxidable austenitico. alpaca, latén vy cobre. refenidos e esta
norma, s¢ empleara el método de ensayo que consiste en calentar
la picza a ensayar con una estufa entre 300 y 350° C durante treinta
minutos, asegurdndose del mantenimiento a estz temperatura al
menos durante cinco minutos, A continuacién sacar la picza de la
estufa y enfriar bruscamente por inmersion en agua. Sobre {a picza
ya fria, frotar enérgicamente con un brumidor de agata duranie
treinta scgundos sobre una porcion de seis ¢cmi coma maximo de
la superficte de ia pieza a ensayar, en la zona que pueda ofrecer
mayor duda sobre 1a adherencia det deposito. En cualquier caso.
habra de frotarse de la misma maners y, preceptivamente, sobre
uny de los bordes de la pieza durante treinta segundos y sobre la
zona de conlacto de fa pieza con los soportes para e! plateado otros
treinia segundos, por ser ambos fos 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 estafdio), o agueHos que lleven piezas soldadas con
soldaduras blandas, no pedran 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 dm) de baiio
durante un minuto.

Ll recubrimiento asi ensayado, debera cumplir las exigencias
scnaladas en el apartado 2.5.4 de esta norma técnica.

4. Toma de rmuesiras para ensayo

Tanto los lotes de las piezas individuales, que por su distribu-
cion ¥y numero no constituyen un modelo propiamente dicho, como
aquelios comjuntos gue formen juegos o modelos, destinados al
comercia interior. deberdn ser sometidos a la homologacion de
caracieristicas exigidas em estz norma, mediante 12 sistematica
toma de muestras gue en cada caso estime conveniente ia Entidad
colaboradora ¢ el Laboratorio acreditado oficialmernite para la
realizac1on de los ensayos correspondientes,
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5. Informe de los ensayos

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

- Méodo/s de ensayo y aparate/s empleado/s.

— Eleccion y nimerc de muestras ensayadas.

- Dhbuio de cada muesira ensayada, en ¢! que se representaran
claramenie la forma, el grabado y las dimensiones, asi como
el lugar exacto de la misma donde se efectud el comrespon-
diente ensayc o donde se tomd la muestra. .

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

- Resultado de los ensayos.

- Precision de las medidas realizadas.

- Indicacion expresa manifestando si cada valor obtenido es. o
no, conforme a lo especificado en esta porma téenica.

6. AMarcado v etiquetado

6.1 Marcado.

Cada articulo plateado, conforme a las prescripciones de la
presente norma, deberd levar punzonadas las marcas sighiemtes:

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

b} la indicacién de ia categoria a que pertenece mediante el
punzonado dc:

.1  El simbolo
especial de fa tabla Il.

b.2 El simbolo @ para los articulos plateados de Ja categoria
normai, segun jos requenmientos de fa wabla 1.

6.2 Etiquetado.

Ademas de fo preceptuado para las marcas, debe surministrarse
la siguiente informacion para que sea expuesta en el purto de
venia:

a) Ei namero del Real Decreto que establece la homologacion
de los articulos plateados de decoracidn y servicio de mesa v la
afirmacion de que los articulos expuesios cumplen sus requeri-
miemos,

b} Segin al espesor del recubrimiento plateado, se indicara si
es de categoria especial A ¢ de categoria normal B.

_Esta informacién puede ser suministrada, bien por medio de
etiguctas. bien en el empaguetado, bicn por cualquier otro medio.

con ial que esté disponible para el consumidor en el punto de
venta.

para Jos articulos plateados de la categoria

6.3 Denominacién.
(Queda prohibidc exhibir en la pieza, en la etiquela o en

" cualquier otro lugar, la denominacion de «plateados» para aquellos

articulos que oo cumplen cop Ja presente norma. Todos los

aniculos ;ﬁalcados que no cumplan las especificaciones minimas

de la tabla II, levarin obligatoriamente la denominacion de «meial

glanqueado», para evitar equivocos en los usuarios y consumi-
ores,



