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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

de une PATENTE DE INVENCION, cuyo registro, por veinte años, pe 
re España y ana posesiones, se solicite en favor de don JOSE MA 
RIA POMAR POSTER, de nacionalidad españole, residente en Pelma
de Mallorca, por "PROCEDIMIENTO PARA LA TRANSPARENCIA DE MATE­
RIAS PLASTICAS DE SOLIDIFICACION OPACA, COMO RESINAS SINTÉTICAS 
Y SIMILARES APLICABLES A LA FABRICACION DE CUBIERTAS Y RECIPIEN 
TES, ESPECIALMENTE CAJAS PARA RELOJES" Claae 60 dél Nomenclá - 
tor Tócnioe Oficial.

-oOo-
E1 presente invente tiene por objeto en nuevo procedimien­

to pera obtener, de una manera práctica e industrializable, una 
materia de la mayor reeieteneia y flexibilidad, inastillable a 
irrompible, totalmente transparente, aplicable a la fabricación 
de cubiertas y recipientes, y especialmente cajas pera ralejes.

Esencialmente, el procedimiento que nos ocupa consiste en 
le utilización de materias plásticas cuya solidificación as epa 
ca, tales como Las resinas sintéticas del grupo conocido por "pa 
ladón", "palapont" y similares, las que convenientemente trata­
das, antes y después de ser moldeadas, se las puede hacer trane 
parantes y coloreadas como ee deesa, resultando de ventajosísi­
ma aplicación a los fines propuestos.

Es conocida la necesidad en la industria moderna de buscar 
auatitutivos a la mayoría de las aplicaciones -entre las insuma 
rabies de la técnica de los artículos de uso- de los metales.
En la industria de la relojería, hace tiempo que por elevado 
coate de los metales preciosos para la fabricación de cajaa, y 
la derivación a otros fines industriales de mayor necesidad -ar 
mementos, electricidad- de los metales inoxidables no preciosos
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como ocoro,cromo,nickel,ote. ae vienen construyendo en aleccio­

no. neo que, sobre no der un resultado lisonjero, devienen cada vez 
de más antieconómica obtención. Le más moderna y afamada ténioa 
releyere -aladimos c le suiza- he fabricado cajas de antimonio, 
qae resulten fácilmente quebradizas pues, cuando se caen y ee 
les rompe, v.g. un asa, no queda otro remedie que soldarlo con 

35. estaño. Más recientemente, ee ha introducido la novedad de uti 
Usar materias con las propiedades del cristal -tfánsparanoia, 
ligereza,inalterabilidad- incrementadas con otros haataayer ex­
clusivas de los metales, como flexibilidad, dureza, no astilla- 
bles etc. Entre estas, ha destacado el concoide por "plexi - 

40. glaa" que por ser de fabricación exclusiva y limitada, estar in 
tervenido, etc. y venir ya moldeado en planchas de tamaños atan 
dard no es de económica aplicación. Proponemos pues, por la 
presente la utilización de materias de reducido coate, que es - 
tán al fácil alcance de la industria, y permiten fabricar toda 

45. clase de objetos, especialmente los que nosotros hemos repetido, 
Mí gran escala y, si se dispone de maquinaria adecuada, de for­
ma ventajesiaimamente induatrializable. Estas materias han de 
ser. Estas materias han de ser plásticas, para que se puedan 
moldear a voluntad, determinar la dureza y demás propiedades fí 

30. sicas en lea términos que ee deaee y, sobre tede, presentar lee 
ebjetee de la forma más atractiva peaible.

Y ninguna materia con mejor aptitud para cumplir tales ob­
jetives qus les resines sintéticas o artificíalas,especialmente 
lee del grupo actualmente conocido on el comercie per "paladán^ 

35. gele que astea materiaa, una vez moldeadas, quedan,aunqua traalá 
sidas,opacas al enfriarse. Per olio nuestro procedimiento, me­
diante un tratamiento adecuado en todas sus fases, lasyoonvier- 
te en transparentes con la finalidad ya repetida.

La moderna industria química ofrece ya en el comercio el 
60. por mayor el paladán, el palapont y demás resinas sintéticos ba­

jo la forma física de polvos y también en liquide de r-elotiva 
fluidos, muy apropiados para la formación do masas plásticas al 
seccionarlas o mezclarlas con soluciones diversas aogán la du­

reza y demás cualidades que sa desee dotar al produeto. Sobra 
63. tal materia prima tiene su base el procedimiento objeto do la 

prooento en los siguientes términos:
Previamente hay qae disponer les moldee. Betos pueden ser 

yeso-piedra, acoro inoxidable o dural. Cuando 00 trato del pri­
meramente citada, se cuidará de que esté completamente saco,

70. dándola luego una capa de una solución al cincuenta per ciento 
de parteo iguales do clorare de caléis y de paladán con pala -



pent, y al cabo A# unos minutos, otra segunda sapa da ana so­
lución en ana Loga porporoión cuantitativa da silicato potási­
ca, peladón y palapónt, dejándose luego secar.

75* Pro parad o a lea moldea, aa vierta en ellos la masa plóstl-
ca. Bata puado eer una mezcla da solución da acetona para raba 
jada con agua entra al 35 y al 75 % como disolvente y dea par­
tea, ignalóa por mitad da paladón en polvo y paledÓn liquida# 
Bata mazóla aa ha de hacer en la cantidad calculada da antamana 

8 0. para el volumen a rellenar en el molda, pro caranda nna total lim 
plaza de manca, herramlentaa,atc. y efectuándola sobre un orla- 
tal previamente limpiado con alcohol y utilizando, al batir pa­
ra la mazóla, una aspátuía da crietal. Ha da ouidarae preferen­
temente que la mezcla, aun ciando semifluida, quedo más bien 

8 5. líquida que eepeaa.
Vertida la mezcla dicha en el molde, se ha da prensar per- 

feetamenta procurando que todas los burbujea da aíra salgan;oi 
aa necesario, eo preñas repetidamente durante cince minutos 
porVlo menea, sin deatopor ol anido. Soguidamonto aa somete den 

90, tro del molde a cocción de haata 100 gradea, por capado do
treinta minutos, a lo terminación de cuyo tiempo aa cacará del 
moldo, digo dol recipiente do cocción enfriándola seguidamente 
oon agua, ain destapar ol moldo y ain extraer la masa conteni­
da.

100. Una vez enfriada aa saca del molda. Se rehaga a teme una
capa delantera y otra trasera para quitarle laa impurezas del 
material que,por sedimentación durante la ebullición,se han agm 
pado en la periferia,y, per fin vienen iaa operaciones do la 
paliümntación.

105. Para acto, ao emplearán polvos mordientes como loa conoci­
das por "Trípoli", "rojo inglés", "blanco do España" ote. Los 
tros ao han aplicado con inmejorable resultado para nuestro ob­
jete,pudí ándese emplear cualquiera de elloa, siempra qüe asan 
mezclados con grasas finas o aceites clarificados que no asan 

110. mine ralez, adicionando una pasta al 50 % do esmeril n* 400 en 
polvo en solución acuosa.

La pulimentación constará per lo menea do dos operaciones. 
En la primera ao frota exclusivamente ein esmeril n? 400 y, cuan 
do ao haya quitad# #1 rayado que pudiera tener debido a defec- 

115. toa do prensado, se pasará un algodón humedecido en agua para 
quitar loa residuos de esmeril, dejándo la pasta a asear nua- 
vamente. Tras este, se aplicará la paata indicada en el párra- 
fó anterior -"Trip#li",graaa vegetal clara y solución,o mejor, 
barro de esmeril- , pasándose luego un algodón sao# para lia -
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120. piar loa restoa de le citada pacta. Cuando haya quedado ca­
co, puede repetirá# la misma operación een pasta 'similar,##- 
re esta ves a base de "rojo Inglés" y a bastantes mée revolu 
cienes de la pulidora mecánica, cuya velocidad de trabaje da 
be ser, por lo menos, superior en un cincuenta per ciento a 

125. las veces anteriores.
Los frotamientos de la pulimentación pueden ser, bien 

a mano, bien en máquinas apropiadas. Ls adición s la pasée 
da laeKsue tañólas amntes mancionadas, dé a aquella potente 

/ capacxdad disolvente de lea substancias ergénieaa o minara-.
130. las ajenas s la estricta composicién de lee resinsa y que,en 

trando en estas, per ser insolubles son las que enturbian la 
prssentsoién de la masa ya moldaada y fría, prest&idols tonos 
opacos. El tratamients posterior en eece, con ̂ phlidcras macé 
nicas oempleterré en el producto la presencia comercial y trag' 

135, parencia deseada, quedando blanoacemo el vidrio la pasta mol­
daada.

Ahora bien, puede colorearse con soluciones da tintes 
apropiados con la tonalodad cromática que se desee para la mg 
jor presentación de las cajas u objetos fabricados.

140. Por las ventajas ya consignadas en las lineas preceden­
tes,resulta indudable ls utilidad práctica a industrlallzable 
del procedimiento que nos ocupa per lo que merece el privile­
gio exclusivo que por la presente se recaba.

Finalmente, parece obvie añadir que en este procedimien 
I43. to se pedrán adoptar variantes de detalle, siempre que no se 

alteren las fases esenciales que como nuevas as reivindican^ 
sin por eso sustraerse si maree da protección exclusiva que se 
pretende,

150. N O T A
Descrito suficientemente el presente invente, solo reeta 

coneignar que ee considere como propio y nueve, baee de la ex­
clusiva que recaba, ee lo esencialmente contenido en las siguíen 
tes reivindieaoionea *

155. 16.- Procedimiento pera ls fabricación de cubierta# y re­
cipientes transparentes, especialmente cajas de relej, a basa 

da materiales plásticos solidificables, como las resinas sinté­
ticas dal grupo del psladén y similares, caracterizado por dis 
poner en moldea convenientemente preparada#, una masa plástica 

160. semifluida constituida por una mezcla de acetona pura rebajada 
con agua, entre el 25 y el 75 #er oiente,eomo disolvente, con 
des partee, iguales por mitad, de paladAenen polvo y paladóh JLi
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quide, realizando el batido do lo mezcle en condioionoz do lo 
mayor limpieza y cuidando que quede, moa bien semifluida que 

165* oapozo, prenaondo luego lo mozo on coda moldo, procurando eli­
mino? loa burbujea deeire, ain doatoporloa, on uno serie de 
prensados rápidos durante cinco minutoa; aometiondo deepuáa 
en grandes recipientea donde ae han introducido los moldea o 
ceccián de boato 100 gradea,por espoeio de treinta minutos , 

170, tros loa que extraídos loa moldea de dicho recipiente ae en - 
fB&arán ain doatoporloa incluso con aguo, y, uno vez frió su­
ficientemente lo meas yo endurecido ae socará de loa moldea, 
rebajando o temo una copo interior y otro exterior pora qui­
tarle loa impurezas, aemetiéndelo finalmente o sucesivos fro- 

175* temientes een mezcles de disolventes -aldehidos,formales,et,- 
y mordientes -esmeril,etc- en sacóla de dureza gradualmente 
descendente y luego en seco con pulidoras mecánicas,

2*.- Procedimiento conforme a la anterior caracterizado 
porque pora prestar la transparencia deseada o les moldes eb- 

180, tenidos, e improngar las zapatos, almohadillas o algodones de 
frotamiento se utiliza una pasta constituida a partes iguales, 
de una mezcla de "Trípoli*, "rogo ingláo" o "Blanco de España", 
guntoa e separado#, y greaaa finaa o aceites elairifieadoa no 
minerales, por un lado, y, por cetro, une pasto de polvoa de 

185* esmeril n" 400 al 50 % con agua*
3*.- Procedimiento conforme e la anterior reivindicado 

ceracterizada porque en les frotaciones para completar le trana 
paranoia ae procede de mayor a menor dureza, iniciándoles a ma­
na o pulidora mecánica indistintamente pero terminando mecánica 
mente, aplicando primero solamente esmeril, deapuá* la pasta 

190. diaelvsnts-rascante antes conáignada, y luego le mismo, aubati- 
tuyende el "Trípoli" per "rege ingláo", si aquel ee hubiere em­
pleado, pasando entre cade impregnaeián frotamientos secos pera 
quitar los residuos y no comenzando une hasta qus si anterior 
haya quedado totalmente seee*

195. 4 * -  Procedimiento conforme a las anteriores, caracteri­
zado porque sin afectar a le treneparencia da les moldea obtenj 
dos,puede detárselea de le tonalidad cromática que ae desee,me­
diente adicián de une solucíén colorante el formar la mezcla 
plástica e bien con el disolvente en lee frotamientos finóles. 

5§.- Procedimiento conforme o lo primera ceracterizado 
200. porque pudiendo utilizarse indistintamente moldee de acero, 

dural o yeso-piedra, cuando ee trote de los últimos ee reves­
tirán de un bañe pera le cual, completamente secoe lea moldee,
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se les derá una capa de une solución *1 cincuenta por oieJ^ 
de partes iguales de clorure de calcio y de paladón con pal§ 

705. pont, y al cabo de unos minutos, seca ya la anterior, otra d< 
solución en análoga proporción cuantitativa de silicato poté 
alce, paladón y palapont, dejándola luego secar* Y

Ót.- "PROCEDIMIENTO PARA LA TRANSPARENCIA DE MATERIAS 
PLASTICAS DE SOLIDIFICACION OPACA, COMO RESINAS SINTÉTICAS Y 

210. SIMILARES, APLICABLES A LA FABRICACION DE CUBIERTAS Y RECI - 
PIENTES, ESPECIALMENTE CAJAS PARA RELOJES" Claae 60* del No­
menclátor.

Todo según queda deaerite en la présente memoria que 
conato de eela hojea foliadas y mecanografiadas por una aela 
cara y dosolontaa quince linea*.

Madrid, a 24 de agesto do 1944

JOSE MARIA POMAR FUSTER
P.A.

El Agento Ofioial.
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