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@Resumen: Fig. 1
Procedimiento para recubrir una superficie de '0-

aluminio de un elemento de aluminio, elemento de
aluminio y suela de plancha de aluminio.

La presente invencidn se refiere a un procedimiento
para la fabricacién de una suela de plancha (10),
caracterizado porque comprende los pasos de: aplicar 1
un grafico de esmalte (20) sobre parte de una
superficie (11) de aluminio de la suela; superficie
prevista para deslizarse sobre los articulos que han
de ser planchados durante el planchado, cocer la
suela de plancha (10) para curar el esmalte (20), y
anodizar la superficie (11) de aluminio recubierta del
grafico de esmalte (20) para incrementar la dureza
superficial del aluminio no cubierto por el esmalte.
La presente invencion mejora de manera
sorprendente el estado de la técnica de las suelas de
planchado (10) en las que al menos la superficie (11)
se componga de aluminio anodizado con esmalte.

Aviso: Se puede realizar consulta prevista por el art. 37.3.8 LP.
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DESCRIPCION

Procedimiento para recubrir una superficie de aluminio de un elemento de aluminio, elemento de aluminio y suela de
plancha de aluminio

La presente invencion se refiere a un procedimiento para recubrir una superficie de aluminio de un elemento
de aluminio, en especial, para una suela de aluminio de una plancha a vapor, cuya superficie prevista para aplicarse
sobre los articulos que han de ser planchados se compone de aluminio anodizado y/o esta cubierta con una capa de
aluminio anodizado.

Es conocido realizar suelas de plancha de metal, cuya superficie prevista para aplicarse sobre los articulos
que han de ser planchados esté pulida. Se partia precisamente de que el mejor medio para obtener una elevada
calidad de planchado consiste en utilizar una suela cuya superficie sea tan poco aspera como sea posible, para
obtener una buena transmision térmica entre la suela y los articulos que han de ser planchados y, a la vez, reducir el
coeficiente de friccion, lo cual mejora el “deslizamiento” de la plancha sobre los articulos.

Tales suelas pulidas son, no obstante, sensibles frente a rozaduras y manchas, en especial, si se componen
de aluminio o estan cubiertas de una capa de aluminio.

Para evitar roces y manchas, es conocido cubrir las suelas de plancha con una capa de color o capa de
esmalte plana.

Se consigue una proteccion similar frente a las rozaduras, si se emplea aluminio anodizado, puesto que el
aluminio anodizado posee propiedades mas duras que el aluminio no anodizado.

Para mejorar las propiedades de deslizamiento y/o la impresion éptica o referente al disefio de una suela de
plancha, finalmente, es conocido estampar sobre la suela de plancha gréaficos en color en relieve, en especial, si la
suela presenta una capa de color o capa de esmalte.

Cuando se intentd estampar graficos en color también en suelas de aluminio anodizado, se mostro
rapidamente que, debido a las muchas operaciones de planchado, el grafico en color no se adhiere de manera
suficientemente duradera, de modo que, en la préactica, no se encuentran suelas de aluminio anodizado con graficos
en color estampados debido a esta calidad deficiente.

La presente invencién se basa en la tarea de superar la desventaja conocida a partir del estado de la técnica.

La solucién de esta tarea se consigue mediante un procedimiento para recubrir una superficie de aluminio de
un elemento de aluminio, un elemento de aluminio recubierto segun dicho procedimiento y una suela de plancha
producida mediante un procedimiento de tal tipo con las caracteristicas de las reivindicaciones independientes.
Objeto de las reivindicaciones dependientes son configuraciones y perfeccionamientos ventajosos que puedan
utilizarse por separado, o en combinacién unos con otros.

Procedimiento para recubrir una superficie de aluminio de un elemento de aluminio, en especial de una suela
de planchado donde la superficie esta prevista para deslizarse sobre los articulos que han de ser planchados
durante el planchado, caracterizado porque comprende los pasos de:

a)aplicar un gréafico de esmalte (20) sobre parte de una superficie (11) de aluminio de la suela,
b)cocer la suela de plancha (10) para curar el esmalte (20), y
c)anodizar la superficie (11) de aluminio para incrementar la dureza superficial de la superficie de aluminio.

De una manera muy ventajosa, la superficie del elemento de aluminio tratado segun el procedimiento de la
invencion es mas resistente, de modo que, al aplicar graficos de esmalte en relieve, ya no se requiere (tal y como es
habitual en el estado de la técnica) la aplicacién previa por toda la superficie de una capa previa de esmalte, lo cual
ahorra complejidad de fabricacién y costes. No obstante, los graficos de esmalte en relieve posibilitan reducir la
superficie de contacto de la suela con los tejidos a planchar y, en consecuencia, el coeficiente de friccion, lo cual
facilita ventajosamente el planchado y mejora la calidad de planchado. En el caso de una plancha a vapor, los
graficos de esmalte en relieve mejoran adicionalmente la distribucién del vapor entre la suela y el tejido, o en
general, reducen el contacto de la superficie de aluminio con cualquier contacto al apoyar dicha superficie.

De manera sorprendente, se ha mostrado precisamente que el esmalte es mas resistente si se cuece sobre
aluminio sin anodizar y posteriormente el conjunto es anodizado, de modo que, al aplicar graficos de esmalte en
relieve,

El grafico de esmalte esta aplicado mediante serigrafia y/o tampografia y/o litografia y/o calcomania sobre la
superficie de aluminio del elemento de aluminio. Estas técnicas posibilitan obtener graficos de esmalte con evolucion
muy exacta y precisa, es decir, sin cantos que puedan menoscabar el deslizamiento de la suela.
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El elemento de aluminio se cuece en un horno industrial a una temperatura entre 450° C y 650° C,
preferiblemente entre 500° C y 600° C durante al menos 10 minutos, especialmente durante al menos 15 minutos.

Durante el paso de anodizado se obtiene una capa de aluminio anodizado de entre 5 micras y 40 micras,
especialmente de entre 10 micras y 30 micras.

El paso del proceso de anodizado es un anodizado duro para alcanzar una dureza superficial del aluminio
entre 750 y 950 Vickers, especialmente entre 800 y 900 Vickers. Han dado buen resultado en especial
configuraciones en las cuales la dureza de la suela de plancha que yace debajo del grafico de esmalte, medida con
una punta Vickers, sobre la cual es aplicada una fuerza de 0’3 daN, se encuentre preferiblemente entre 750 y 950,
mientras que el grafico de esmalte en relieve puede presentar preferiblemente una dureza alrededor de
aproximadamente 1.000.

Después del paso de anodizado, se pule la superficie para abrillantarla preferiblemente con un trapo o similar.

Si el gréfico de esmalte debe contrastar cromaticamente, a modo de ejemplo, por motivos relativos al disefio,
ha dado buen resultado un gréafico de esmalte que contenga pigmentos de color.

Seguln la invencion, los pigmentos de color estan escogidos del grupo de las pinturas al silicato, las cuales
estan compuestas de dos componentes y, por tanto, también se denominan pinturas al silicato de dos componentes
o pinturas al silicato puro. Uno de los componentes es el llamado fijador, se compone de vidrio soluble liquido. El
otro componente se compone de pigmentos y sustancias de relleno. Ambos componentes son unidos no hasta poco
antes de su procesamiento, y son removidos uno con otro. Por tanto, las pinturas al silicato tienen sélo un tiempo de
procesamiento y de almacenamiento limitado.

Para la aplicacién que aqui interesa, han dado buen resultado en especial las pinturas al silicato (SIL) poco
viscosas (tixotropicas), estables térmicamente (resistentes a la temperatura).

Una adherencia especialmente buena de los graficos de esmalte sobre suelas de plancha de aluminio
anodizado pudo alcanzarse con pigmentos de color de una pintura al silicato, en la que los componentes de silicio
fueron sustituidos por aluminio. Los silicatos en los que esto sucede son llamados alumosilicatos. En la
incorporacién del aluminio (AI**, en lugar de Si**) a la red mineral, inicamente debe tenerse en cuenta el equilibrio
de las cargas mediante incorporacién de otros iones de carga positiva (cationes), en lo que la relacion Al:Si no
puede sobrepasar el valor 1.

Segun una configuracion preferida de la invencion, el grafico de esmalte esta configurado estrechandose
hacia la punta de la suela de planchado. Esto reduce ventajosamente ademas el coeficiente de friccion, en especial,
en direccion longitudinal de la suela de plancha, es decir, en la direccién en la que la suela debe ser desplazada
principalmente, para obtener mejorar calidad de planchado.

Segln otra configuracion de la invencién, ha dado buen resultado configurar redondeados los bordes del
gréfico de esmalte. Estas redondeces mejoran también el deslizamiento de manera notable y, de hecho, de manera
independiente de una direccién de deslizamiento.

También de manera preferida, los graficos de esmalte se obtienen mediante vitrificacion de una composicion
de particulas de esmalte. Esta vitrificacion, o bien, sinterizacién, provoca un redondeo de los bordes del grafico, y un
alisado de su superficie, lo cual también apoya (en funcién de la configuracion del gréafico) el deslizamiento.

La suela de plancha segun la invencion, en especial, para una plancha a vapor, cuya superficie prevista para
aplicarse sobre los articulos que han de ser planchados se compone de aluminio anodizado y/o esta cubierta con
una capa de aluminio anodizado, se caracteriza porque sobre parte de la superficie de aluminio esta aplicado un
gréfico de esmalte en relieve.

La presente invencidén es de aplicacion como se ha mencionado en cualquier elemento de aluminio que
requiera mejorar su resistencia al desgaste o al roce, como por ejemplo en una suela de plancha, pero también
puede ser de aplicaciéon en elementos calefactores como radiadores, o en cacerolas de coccién, o también en
recipientes termoestables, o incluso en las superficies superiores de las encimeras de coccion de gas, que
actualmente son de acero inoxidable, por lo que la invencion mejora el estado de la técnica de los elementos de
aluminio, y de las suelas de plancha en particular, de manera sorprendente. También es de aplicacion en superficies
de aparatos de alisado de cabello, hervidores de agua, en la boca de aspiracién de aspiradores y en decoraciones
de placas de aluminio. Es especialmente ventajoso en soportes de alimento para cocinado en hornos ya que el
aluminio anodizado duro apenas cambia de color en operaciones a altas temperaturas, por lo que puede ser
limpiado en proceso de pirolisis dentro del horno. Esta invencion es descrita ademés por medio de un ejemplo de
realizacién, al cual, no obstante, no esta limitada, asi como en relacién al dibujo.

En él se muestra esquematicamente:

Figura 1 la superficie de una suela de plancha de una plancha a vapor de aluminio anodizado; y
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Figura 2 la suela de plancha de la figura 1 en seccion, en el corte a lo largo de la linea A-A recubierta
mediante un procedimiento segln una primera realizacién de la invencion.

Figura 3 la suela de plancha de la figura 1 en seccion, en el corte a lo largo de la linea A-A recubierta
mediante un procedimiento segun otra realizacion de la invencion.

En la siguiente descripcion de las figuras, los mismos simbolos de referencia identifican los mismos
componentes.

La figura 1 muestra esquematicamente la superficie 11 de una suela de plancha 10 de una plancha a vapor 1,
la cual est4 atravesada por aberturas 13 para el paso de vapor.

Al menos la superficie 11 de la suela 10, que esta prevista para entrar en contacto con los articulos que han
de ser planchados, esta compuesta, a modo de ejemplo, de aluminio laminado, el cual, a continuacién, es oxidado
electroliticamente. Al suceder esto, se forma una fina capa de 6xido natural ya tras poco tiempo al aire como
consecuencia de la elevada afinidad del aluminio con el oxigeno. No antes que tras algunos meses, este proceso
esté finalizado, y la capa de 6xido formada es tan gruesa que ya no se produce difusion de oxigeno alguna. La capa
ha alcanzado entonces un grosor de aproximadamente 0’05 um., y no crece mas. Este escaso grosor de capa no
constituye, sin embargo, una proteccion suficiente. Por tanto, mediante oxidacion anddica en un electrolito, el
aluminio en la superficie 11 es protegido con una capa de 6xido de aluminio gruesa, que en el area de habla
alemana es llamada ELOXAL (Elektrolytisch Oxidiertes Aluminium, o aluminio oxidado electroliticamente). De
manera correcta técnicamente, el procedimiento se llama anodizacién y, el producto, aluminio anodizado. Mediante
la capa de Eloxal, no sélo se obtiene una excelente proteccion frente a la corrosion, sino también un aspecto muy
decorativo con la posibilidad de teiir la superficie de aluminio en una pluralidad de tonos cromaticos.

En especial es preferido un proceso de anodizado duro ya que proporciona mayor dureza y resistencia al roce
gue un anodizado normal. Por el hecho de que superficie a modo de capa protectora esté “anodizada dura”, ha de
entenderse, en especial, que la capa protectora esté fabricada mediante anodizado duro. Por “anodizado duro”, ha
de entenderse, en especial, un procedimiento para una oxidacion electrolitica de un material de aluminio para una
produccién de una capa protectora sobre el material de aluminio, en el que se utilice un electrolito enfriado, en
especial, &cido. De manera preferida, como electrolito se utiliza &cido sulfdrico, en especial, acido sulftrico a entre el
10 por ciento y el 15 por ciento. De manera preferida, durante la oxidacion electrolitica, se aumenta gradualmente
una tension eléctrica, partiendo de 10 V, hasta 100 V. De manera preferida, el electrolito es enfriado a una
temperatura inferior a 5° C, preferiblemente, inferior a 3° C, y, de manera especialmente ventajosa, de,
aproximadamente, 0° C.

Mediante un enfriamiento del electrolito, se pueden conseguir mayores intensidades de corriente durante la
oxidacion electrolitica, a través de lo cual, se puede crear una capa de 6xido de aluminio ventajosamente gruesa, y
especialmente resistente mecénica y quimicamente. Asimismo, de este modo, se puede evitar de manera efectiva
una decoloracion desventajosa de la superficie del elemento de aluminio.

En una realizacion preferida, se propone que un grosor de la capa protectora ascienda, al menos, a 5 um. En
especial, el grosor asciende, al menos, a 10 um, preferiblemente, al menos, a 20 um, y, de manera especialmente
ventajosa, al menos, a 30 um. El grosor de la capa protectora es, en especial, mayor que un grosor de una capa de
oxido de aluminio natural que se forme, en especial, sobre cualquier componente de aluminio expuesto a un aire
ambiente. Por “grosor” de la capa protectora, ha de entenderse, en especial, la distancia mas corta entre una
superficie del elemento base de aluminio y una superficie de la capa protectora, opuesta al elemento base de
aluminio. A través de ello, se puede poner a disposicién una superficie de suela de plancha con propiedades
mecénicas, quimicas y térmicas especialmente ventajosas.

En una realizacion especialmente preferida, se propone que la capa protectora presente una microdureza
segun Vickers de, al menos, 700 HV 25. La microdureza segun Vickers asciende, en especial, a, al menos, 800 HV
25y, de manera especialmente ventajosa, a, al menos, 900 HV 25. A través de ello, se puede poner a disposicion un
soporte de producto de coccién con una resistencia mecanica especialmente elevada.

Para la mejora de las propiedades de planchado y de deslizamiento, sobre la superficie de aluminio 11 de la
suela de plancha 10 esta aplicado un grafico de esmalte en relieve 20 que, a modo de ejemplo, esta configurado
estrechandose en direccién hacia la punta 12 de la suela de plancha 10, y el cual pueda contener en primer lugar
para el aumento de la pluralidad del disefio preferiblemente pigmentos de color de una pintura al silicato, en la que
preferiblemente los componentes de silicio se hayan sustituido por aluminio, lo que facilita mas el cocido del esmalte
20 con el aluminio 11.

Tal y como la figura 2 muestra aumentado en seccion, en el corte a lo largo de la linea A-A, el gréafico de
esmalte en relieve 20 presenta bordes redondeados 21.

El grafico de esmalte 20 ha sido aplicado sobre la superficie 11 preferiblemente mediante serigrafia y/o
tampografia y/o litografia y/o calcomania partiendo de una composicion de particulas de esmalte, y ha sido cocido
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con aquella en un horno, preferiblemente industrial a una temperatura de 550°C a 600°C durante al menos 15
minutos. Las lineas individuales del grafico de esmalte 20 pueden presentar un grosor entre 10 y 100 um. La
anchura de las lineas particulares del grafico de esmalte 20 puede ascender a entre algunas centésimas de
milimetro y algunos milimetros. El grafico de esmalte también puede comprender (tal y como esta representado, a
modo de ejemplo, en el area de la punta 12) secciones de superficie de esmalte mas pequefias.

Las suelas de plancha 10 segun la invencion se pueden fabricar como sigue a continuacion:

Sobre la superficie de aluminio 11 de una suela de plancha 10 se aplica mediante serigrafia y/o tampografia
en uno o varios pasos mediante una o varias plantillas de impresion (en especial, en caso de graficos policromos) un
gréfico de esmalte 20. Esta capa del gréafico de esmalte es secada en su caso y, en un horno industrial, es cocida a
una temperatura entre 550° C y 600° C, y un tiempo de espera de al menos 15 minutos con la superficie de aluminio
11 de la suela de plancha 10. Al cocer, las particulas de esmalte se vitrifican. Una sinterizacion provoca un redondeo
de los bordes 21 del grafico de esmalte y un alisado de su superficie, elimindndose todo angulo puntiagudo y toda
desigualdad.

Después de curar el esmalte, la superficie es llevada a un proceso de anodizado, preferiblemente anodizado
duro. Asi se puede obtiene un mejor agarre del esmalte y una mayor dureza del aluminio. No se producen micro
fisuras en el esmalte. Mediante este proceso, se obtendria una superficie como la mostrada en la figura 3.

Si el proceso de anodizado se realiza antes, se obtendria una superficie como la mostrada en la figura 2.

Mediante gréficos de esmalte 20 acertados, cuya configuracién concreta no esté sometida finalmente a
limites, el coeficiente de friccion por unidad de superficie entre la superficie 11 de la suela 10 y los articulos que han
de ser planchados (no representados) puede ser reducido de tal forma que el planchado esté facilitado y, la calidad
del planchado, mejorada.

En funcion de la configuracion, el grafico de esmalte 20 dispuesto sobre la superficie 11 de la suela 10 puede
reducir notablemente la superficie de contacto entre la suela 10 y el tejido a planchar. En especial en caso de
perfiles de un grafico 20 redondeados y lisos, de manera adicional se mejora notablemente el “deslizamiento” de la
suela 10, sin que se produzcan los desgastes antiestéticos del grafico 20 como en el estado de la técnica.

Un gréfico de esmalte 20 segln la invencion ocasiona, finalmente, también una distancia de algunas decenas
de micrometros entre la superficie 11 y la suela 10, en la que pueden desembocar las aberturas 13 para el paso del
vapor, de modo que mediante el grafico 20 se pueden configurar ventajosamente canales para la dispersion del
vapor, lo cual mejora el efecto del vapor sobre la superficie de los articulos textiles.

La presente invencion mejora de manera sorprendente el estado de la técnica de las suelas de plancha 10 en
las que al menos la superficie 11 se componga de aluminio anodizado.

Lista de simbolos de referencia

1 Plancha a vapor

10 Suela de plancha

11 Superficie de la suela de plancha 10 de aluminio anodizado
12 Punta de la suela de plancha

13 Aberturas para el paso de vapor

20 Gréfico de esmalte

21 Bordes del gréafico de esmalte 20
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para recubrir una superficie (11) de aluminio de un elemento de aluminio (10), en especial de
una suela de planchado donde la superficie (11) esta prevista para deslizarse sobre los articulos que han
de ser planchados durante el planchado, caracterizado porque comprende los pasos de:

a) aplicar un grafico de esmalte (20) sobre parte de una superficie (11) de aluminio de la suela,

b) cocer la suela de plancha (10) para curar el esmalte (20), y

C) anodizar la superficie (11) de aluminio para incrementar la dureza superficial de la superficie de
aluminio.

Procedimiento para recubrir una superficie (11) de aluminio de un elemento de aluminio (10) segun la
reivindicacién 1, caracterizado porque el paso c) se realiza en primer lugar antes del paso a).

Procedimiento para recubrir una superficie (11) de aluminio de un elemento de aluminio (10) segun la
reivindicacién 1, caracterizado porque el paso c) se realiza después del paso b) y en el paso c) se anodiza
la superficie (11) de aluminio recubierta del grafico de esmalte (20) curado para incrementar la dureza
superficial de al menos la superficie de aluminio no cubierto por el esmalte.

Procedimiento para recubrir una superficie (11) de aluminio de un elemento de aluminio (10) segin una de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el grafico de esmalte (20) esta aplicado mediante
serigrafia y/o tampografia y/o litografia y/o calcomania sobre la superficie (11) de aluminio.

Procedimiento para recubrir una superficie (11) de aluminio de un elemento de aluminio (10) segin una de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la suela se cuece en un horno industrial a una
temperatura entre 450° C y 650° C, preferiblemente entre 500° C y 600° C durante al menos 10 minutos,
especialmente durante al menos 15 minutos.

Procedimiento para recubrir una superficie (11) de aluminio de un elemento de aluminio (10) segin una de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque durante el paso de anodizado se obtiene una capa de
aluminio anodizado mayor de 5 micras, preferiblemente mayor de 10 micras, especialmente preferible
mayor de 20 micras y especialmente ventajosa mayor de 30 micras.

Procedimiento para recubrir una superficie (11) de aluminio de un elemento de aluminio (10) segin una de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el paso del proceso de anodizado es un anodizado
duro para alcanzar una dureza Vickers superficial del aluminio mayor de 700 HV 25, preferiblemente mayor
de 800 HV 25 y especialmente ventajosa mayor de 900 HV 25.

Procedimiento para recubrir una superficie (11) de aluminio de un elemento de aluminio (10) segin una de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque después de los pasos a), b) y c), se pule la superficie
para abrillantarla, preferiblemente con un trapo o similar.

Elemento de aluminio como por ejemplo una suela de plancha, un utensilio de cocina, un recipiente, un
elemento calefactor o una encimera con una superficie (11) exterior recubierta mediante el procedimiento
segun una de las reivindicaciones anteriores.

Elemento de aluminio segun la reivindicacion 9, caracterizada porque el grafico de esmalte (20) contiene
pigmentos de color.

Elemento de aluminio segun la reivindicacion 10, caracterizada porque los pigmentos de color estan
escogidos del grupo de las pinturas al silicato.

Elemento de aluminio segun la reivindicacién 11, caracterizada porque la pintura al silicato es una pintura al
silicato poco viscosa, estable térmicamente.

Elemento de aluminio segun la reivindicacion 11 6 12, caracterizada porque la pintura al silicato contiene
aluminio.

Elemento de aluminio segun una de las reivindicaciones 9 a 13, caracterizada porque el grafico de esmalte
(20) esta formado mediante sinterizacion de una composicion de particulas de esmalte.

Elemento de aluminio segiin una de las reivindicaciones 9 a 14, caracterizada porque los bordes (21) del
grafico de esmalte (20) estan configurados redondeados.
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Suela de plancha (10) fabricada mediante un procedimiento segin una de las reivindicaciones anteriores,
en especial, para una plancha a vapor (1), sobre parte de cuya superficie (11) de aluminio, prevista para
aplicarse sobre los articulos que han de ser planchados, esta aplicado un grafico de esmalte (20) en relieve
y donde al menos la superficie (11) no cubierta por esmalte se compone de aluminio anodizado y/o esta
cubierta con una capa de aluminio anodizado, en especial anodizado duro.

Suela de plancha (10) segun una de las reivindicaciones enunciadas anteriormente, caracterizada porque el
grafico de esmalte (20) esta configurado estrechandose hacia la punta de la suela de planchado (12).
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Reivindicaciones
Reivindicaciones

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-

1-17

1-17
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NO
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201130556

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideraciéon para la
realizacién de esta opinion.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 ES 2044456 T3 (SEB SA) 01.01.1994
D02 WO 9822647 Al (AGRUPADA INVEST OFF; BASTIDA VILDOSOLA 28.05.1998

TOMAS)

2. Declaracién motivada segun los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucion de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracién

El objeto de la invencién es un procedimiento para recubrir una superficie de aluminio, en especial una suela de planchado.
También es objeto de la invencion un elemento de aluminio con su superficie exterior recubierta mediante dicho
procedimiento, asi como una suela de plancha fabricada también por ese proceso.

El documento D01 divulga una suela de plancha, principalmente a vapor, cuya superficie prevista para aplicarse sobre los
articulos que han de ser planchados esta constituida por una placa metalica, preferentemente de aluminio esmaltado, donde
sobre dicha superficie se aplica un grafico de esmalte en relieve por serigrafia. (ver pagina 2, linea 36 - pagina 4, linea 49 y
figuras 1-2)

El documento D02 se refiere a una suela de plancha de aluminio, acero inoxidable u otro material adecuado que presenta
relieves, estando dichos relieves constituidos por esmalte y fijados por cualquier método conocido sobre una base también
de esmalte fijada sobre la superficie de la suela (ver pagina 4, linea 11 - pagina 6, linea 27 y figuras 1-2).

Ninguno de los documentos citados ni ninguna combinacidn relevante de los mismos divulga un procedimiento para recubrir
una superficie de aluminio en el que tras la aplicacion y curado de un gréafico de esmalte sobre parte de dicha superficie, se
lleve a cabo un anodizado de la superficie de aluminio, tal y como se recoge en la reivindicaciéon 1 de la solicitud, con las
ventajas asociadas de reducir complejidad y costes de fabricacion al evitar la aplicacion previa de una capa de esmalte por
toda la superficie de la suela de la plancha, y facilitar el planchado al reducir la superficie de contacto de la suela con los
tejidos a planchar y mejorar la distribucion del vapor.

En consecuencia, la invencion tal y como se recoge en las reivindicaciones 1-17 de la solicitud es nueva e implica actividad
inventiva. (Art. 6.1y 8.1 LP)
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