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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para so lic ita r

P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N

e n

E S P A Ñ A

por VEINTE años

a nombre de MAX LANDE(HER, de nacionalidad suiza, resid^ite  

en Oberentfelden/Aargau, Suiza, por:

"UN PROCEDIMIEIíTO DE FABRICAR OBJETOS PRENSADOS 

DECORADOS".
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Para fabricar objetos de uso prensando en moldes 

polvos prensables de carbamida empleando calor y presión, se 

consumen considerables cantidades de dichos polvos. Tienen 

dichos objetos sobre la  porcelana la  ventaja de ser d i f íc i l ­

mente quebradizos, se pueden hacer de todos los colores, per­

miten lavar en caliente, e incluso, cuando se emplean para 

su fabricación resinas de melamina, son resistentes a la lum­

bre de los c iga rrillo s .

Sin embargo, tenían hasta ahora una desventaja en 

el aspecto exterior con respecto a los géneros de porcelana,
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barro o cerámica, por cuanto la decoración de su superficie era 

deficiente. En casi todos los casos los objetos se hacían de 

un solo color, en blanco o colores de pastel, y, cuando se de­

seaba una decoración u lterio r, era menester espolvorearlos con 

laca de colores, pero este decorado no resultaba estático n%re- 

sistente a l uso.
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Ahora se ha descubierto que pueden aplicarse deco­

raciones en todos los colores, dibujos y modelos sobre todos 

estos objetos prensados, en forma duradera y prácticamente in ­

destructible, si se prensan con ellos y sobre su superficie, 

durante el proceso de fabricación, materiales decorados (pa­

peles o sustancias). Son aplicables al efecto, además del pa­

pel y de las sustancias, todos los materiales que pueden ador­

narse y prensarse, y por tanto, por ejemplo, tejidos de cáña­

mo, de paja o de fib ra , telas metálicas y otros más. Pero los  

que dan mejores resultados son los tejidos de materiales ta­

les como el algodón, la  seda, la seda a r t i f ic ia l ,  o también 

las sustancias a rt if ic ia le s . Los tejidos de lana son menos 

adecuados, pero no son de aplicación imposible.

La decoración a prensar se realiza, pues, aplican­

do dibujos o modelos en todos los tonos de color y de todos La 

materiales colorantes para dibujo. Los dibujos pueden produ­

cirse dentro de la  tela o en la base de papel o sobre ambas 

por todos los medios conocidos de la técnica, y por tanto, pue­

den estamparse, pulverizarse, dibujarse, pintarse, bordarse, 

aplicarse por calcomanía e tc ., etc. Los modelos pueden tam­

bién entretejerse o tejerse sólo en la superficie. Todas es-
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Í9Í843
tas posibilidades de adorno pueden emplearse simultáneamente. 

Las telas pueden ser impregnadas o no, y también son emplea- 

bles los tejidos inarrugables.

Para poder prensar estas decoraciones, las mismas 

se tienen que impregnar previamente con el fin  de hacerlas ap­

tas para el.prensado. Esto se consigue haciéndolas pasar por 

soluciones de resinas artificíales que durante el prensado en 

caliente se transforman en resinas a rt ific ia le s  de la  serie  

carbamídica. Estas soluciones son los llamados metiloles de 

las carbamidas, que se obtienen disolviendo estas en aldehi­

dos neutros o alcalinos, por ejemplo, formaldehido. Asi, por 

ejemplo, se obtiene el dimetilol de la urea disolviendo en dos 

moléculas de formaldehido neutralizado una molécula de urea, 

e hirviendo brevemente en e l refrigerador de re flu jo , o dejan­

do en reposo la  solución hasta que se haya convertido en una 

papilla cristalina que al calor se licúa. Por estos líquidos, 

previamente provistos de un catalizador de acción ácida, se 

hace pasar primero la sustancia decorativa hasta que está im­

pregnada, se escurra e l remanente, y la  decoración se seca 

hasta que contiene menos de 9% de humedad. Entonces está pron­

ta para la  prensa. El prensado de estas decoraciones ofrece 

ciertas dificultades que hay que vencer si se desea obtener 

una mercancía irreprochable y vendible.

Como es sabido, el procedimiento de prensado con 

polvos prensables de resinas a rt if ic ia le s , se rea liza  ponien­

do el polvo o cuarta cantidad de.tabletas, obtenidas en las  

maquinas al efecto por compresión de los polvos prensables en

- 3 -



í 9Í843
f r ío , o sea a temperaturas normales, en el molde caliente, y 

sometiéndolo a alta presión en prensas hidráulicas hasta obte­

ner el objeto defin itivo. La resina de los polvos prensables 

primero se ablanda, con lo cual los mismos llenan a presión 

5 el molde, y luego se produce por reacción química una so lid i­

ficación de la masa, una vez que la  misma al ablandarse ha l l e ­

nado por completo el molde. Es comprensible, pues, que las  

decoraciones colocadas también en el molde de prensa se pue­

dan mover muy fácilmente y hasta romperse a l través de la  ma­

lo sa que se ablanda, o que al acercarse la estampa se doblen

' especialmente en los bordes, produciendo dibujos imperfectos

por lo desfigurados, que como es natural resultan invendibles. 

En efecto, es preciso observar ciertas normas, que son preci­

samente las que constituyen el objeto de este invento. En 

15 primer lugar la decoración debe impregnarse y secarse tan in­

tensamente que al colocarla en la estampa caliente no ofrez­

ca ya una blandura amorfa, sino que sólo sea flex ib le . Si 

la  decoración es demasiado blanda, existe el peligro de que 

se peguen los bordes de la sustancia, lo cual determina la

20 formación de pliegues y la desfiguración del dibujo. Esta

estabilidad de la decoración se consigue desecando la  sustan­

cia impregnada hasta menos de 9% ás humedad, con lo cual no 

absorba ya humedad si estar al aire. Para evitar e l despla­

zamiento de la decoración y por tanto del dioujo, e l trozo 

2? de decoración debe ser tan grande que toque o casi toque las  

paredes laterales de la estampa de la  prensa. Incluso cuan­

do, por ejemplo, sólo se ha de decorar la superficie, interior

4 -



 ̂ Í9Í843
de un articulo, para evitar desplazamientos durante la coloca­

ción o durante e l prensado, el material decorado debe ponerse 

en el centro de un material no decorado, y e l conjunto debe 

a su vez cortarse de ta l tamaño que las paredes de la  estam- 

5 pa sean tocadas o casi tocadas por e l material. Es evidente

que de este modo, el material decorado es centrado por la  mis- 

mqéstampa y que al cerrarse esta, ya no puede sobrevenir nin­

gún desplazamiento, como tampoco durante el prensado. Solo 

de este modo es posible fabricar artículos con rapidez de téc- 

10' nica fa b r i l ,  esto es, lo bastante baratos, y sin un gran con­

tingente de mercancías desfiguradas y por tanto invendibles.

Si a pesar de estas medidas de precaución se ap li- 

ca-ran las decoraciones sobre e l polvo prensable o tabletas 

cargados en la  estampa y luego se cerrara esta y se prensara, 

1$ los movimientos del contenido de la  prensa al f lu ir  para l l e ­

nar la estampa desgarrarían o desplazarían el material deco­

rado. Este, pues, sólo debe aplicarse cuando el contenido 

de la estampa está ya so lid ificado, lo que ocurre comúnmente 

cuando la presión de prensado ha cargado ya sobre la estampa 

20 cerrada. Es, pues, también parte del invento, el preformar 

primero en la estampa de prensa e l polvo o las tabletas, y 

aplicar e l trozo decorado sobre el objeto preformado, según 

los preceptos arriba expuestos. Entonces los movimientos die 

fluideg&el objeto previamente prensado son tan pequeños, por * 

25 no decir nulos, que ya no puede sobrevenir una desfiguración 

o arranque de la decoración.

Pero no bastan las medidas que acaban de descri-
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birse cuando se quieren obtener objetos prensados hondos, por 

ejemplo, platos. En estos objetos moldeados, e l material de­

corado se dobla infaliblemente en los bordes y en ellos des­

truye el dibujo. Esta grave dificu ltad se evita, según el in - 

5 vento, introduciendo en el^molde durante el prensado el mate­

r ia l  decorado tenso. Como el material se mantiene tenso has­

ta que se cierra la estampa, es imposible la  formación de p lie ­

gues. Este detalle es de extraordinaria importancia para la  

fabricación de todas las formas hondas o complicadas, pero tam- 

10 bien puede aplicarse con ventaja á los objetos planos. En to- 

. do caso, se consiguen artículos irreprochablemente decorados 

y se imposibilitan los prensados defectuosos. De muy diver­

sos modos puede mantenerse tenso e l material decorado. El 

más sencillo es cortadlo de ta l tamaño que se aplique alrede- 

15 dor de la  pared de la  prensa hacia arriba o hacia abajo. De

este modo al bajar la estampa superior o a l subir la in ferio r, 

dicho material es cogido y tiene que abrirse camino por la  pe­

queña abertura que queda entre la estampa superior e in ferior  

que se cierran, es decir, que sólo puede introducirsQ&n e l 

20 molde lentamente, o sea, en estado tenso. Pero también se 

puede colocar tenso el material decorado, como si fuera un 

bordado, en un bastidor, que se aplica a-lrededor de la estam­

pa in ferio r. La estampa superior que baja debe entonces qui­

tar gradualmente el material del bastidor de la  estampa in fe - 

25 r io r , con lo cual dicho material conserva forzosamente su ten­

sión. 0 bien puede conseguirse la  tensión disponiendo varios 

moldes en una estampa de prensa (estampa de masas), pero re -
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cubriéndola con un solo trozo de material decorado. Por la s i ­

multánea bajada de la estampa del molde, se produce en el mate­

r ia l  un efecto de tracción que lo mantiene tenso hasta que la  

estampa superior se ha cerrado. Finalmente la tensión del ¡ma­

te ria l puede producirse también a mano, por ejemplo, tirando 

fuertemente.de los bordes salientes del material decorado cuan­

do la estampa está casi cerrada. También asi se alisan los 

pliegues del material decorado en el borde del molde.

S i en la fabricación de los artículos prensados de­

corados se trabaja según el procedimiento aquí expuesto, se ob­

tienen objetos prácticamente sin defectos, con dibujo sin des­

figurar, por complicada que sea la  forma del artículo.

Por resinas de carbamida se entienden las combina­

ciones que dan resina de las ureas de todos los grados, o sea 

mono-,di- o triazina, por ejemplo, urea, diciandiamida, mela- 

Miita etc., con formaldehido o acroleína. Igualmente sus com­

binaciones con los homólogos o derivados de la  serie de ureas, 

o sea, por ejemplo, tiourea, fenilurea, guanidins etc., con 

los citados aldehidos. Los polvos prensables pueden emplear­

se ooiy&xcipiente o sin é l. Como excipientes principales s ir ­

ven celulosas de toda clase y albúminas, como queratina (cuer­

no}, caseína, sangre etc. También pueden emplearse coloran­

tes de todas clases y pigmentos.

Como materiales decorados según este invento, pue­

den servir todos los materiales monocromos de telas o papel, 

que por su forma de tejido o por la  configuracián de su su­

perfic ie  produzcan un efecto decorativo, por ejemplo, t e j i -
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dos en forma de espinapez, tejidos de motas, papeles con f i l i ­

granas, etc.

------ NO T A -------

Los puntos de invención propia y nueva que se pre- 

^ sentan para que sean objeto de esta Patente de Invención en

, España, son los siguientes:

1*. Un procedimiento de fabrica -r objetos prensa­

dos decorados partiendo de polvos prensables de resinas ar­

t i f ic ia le s ,  caracterizado por que los materiá&s (decorados im- 

10 pregnados en líquidos formadores de resinas a rt if ic ia le s , se 

aplican, en estado por lo menos aproximadamente seco, sobre 

e l objeto previamente prensado, que esta en la estampa calien­

te, de manera que los bordes del material decorado (trozo de­

corado) toquen o casi toquen las paredes de la  estampa.

15 2¿. Un procedimiento según se reivindica en el

punto 1 *., caracterizado por que la  desecaci&n de los mate­

r ia le s  se prosigue hasta que queda en la  resina un máximo de 

9% de humedad.

3*. Un procedimiento según se reivindica en e l 

20 punto i s . ,  caracterizado por que la  desecación se prosigue

8
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hasta que e l material, que contiene como máximo de humedad 

no se ablanda ya de modo amorfo por e l calor de la  estampa de 

la  prensa, sino que sólo se vuelve fle x ib le .

4*. Un procedimiento según se reivindica en el pun­

to 1 *., caracterizado por que los dibujos (decoraciones) quBso- 

lo se han de prensar sobre partes determinadas del objeto que 

se fabrica, se unen a material sin decorar de modo que el tro­

zo decorado toque o casi toque con sus bordes las paredes de 

la  estampa.

5*. Un procedimiento según se reivindica en e l puñe­

te 1**, caracterizado per que para fabricar objetos prensados 

más hondos o más complicados, el &rozo decorado se introduce 

teBso en e l molde de prensa.

6*. Un procedimiento según se reivindica en e l pun­

to i s . ,  caracterizado por que para la  introducción tensa del 

trozo decorado, el mismo se corta tan grande que no sólo to­

que las paredes de la  prensa sino que siga por las mismas ha­

cia arriba o hacia abajo.

73. Un procedimiento segán se reivindica en el 

punto 13., caracterizado por que para la introducción tensa 

del trozo decorado, el mismo se tensa en un bastidor y se co­

loca sobra la estampa in ferio r de manera que la estampa supe­

rio r que baja ponga el material en estado tenso con arreglo 

a la velocidad del descenso.

83. Un procedimiento según se reivindica en el 

punto 13., caracterizado por que la tensión del material de­

corado se consigue disponiendo en una estampa (la  llamada es-
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tempo de masas) mas de un molde de prensa, y e l  m ater ia l deco­

rado como un todo toen o casi toca los  bordes de la  prensa de 

masas, de manera que e l  m ater ia l decorado'se mantiene en ten­

sión por e l  simultáneo descenso de la s  partes superiores d e l 

molde de la  prensa contra los  d is t in to s  moldes.

$s. Un procedimiento seqún se r e iv in d ic a  en e l  pun­

to l a . ,  caracter izado  por que la  tensión de l m ater ia l decora­

do se consigne porque en una estampa ( la  llamada estampa de 

masas) la s  inserc iones que bajan de la  estampa superior & 

apretar e l  m ater ia l decorado en e l  molde lo  mantienen tensor 

IOS. Un procedimiento seqún se re iv in d ic a  en e l  

punto i s . ,  caracter izado  por que la  tensión  d e l m ateria l de­

corado, se e fectúa  manualmente ¡írando a mano, cuando le  es­

tampa de prensa está  casi cerrada, de los  bordes de dicho ma­

t e r i a l  que sobresalen de la  misma.

l i s .  Un procedimiento de fa b r ic a r  ob jetos  prensa­

dos decorados.

Tal y como se ha d e s c r i to  en la  Memoria que' antece­

de y para lo s  f in e s  que se han esp ec if icad o .

Esta Memoria consta de d ie z  hojas e s c r ita s  a maqui­

na noy una sola cara. .

Madrid a** ^

P. A.

A!berto de
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