_MEMORIA DESCRIPTIVA .
PARA UNA PATTNTE D INVENCION POR VEINTE Afos EN ESPANA, A
FAVOR DE DON GONZALO FERNAWDEZ LOPEZ, DE NACIONALIDAD ESPA=

ﬁOLA, RESIDENTF = MADRID, calle Ca.pi'be:n Heya, 33
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" PROGWDIMIVNTO DE FABQIG#CIQV DE ?IGURAS DE PQRCEBANA, GON
‘ A“LICAGIONF“ TE ENCAJ?S TAJ'I N DE PORCFLANA "
& & & & & & & &

La inv»ncicn se refiﬂre & un procadimiﬂnto de fabricaﬂien :

« - - de figuras dsvporcslana,~oon aplicacionearde ancajeg tambien -
de pdrcalﬁna;éue pe:@ite_obtenet_figuras de porcélana de cuel-

qﬁier natuééleza.qué llsvam como compleﬁénto de sue vestidos o j

-,5 N vadornos; mentillas, enoajes y filigranas similares, tan'fincé;

delicados y transparantes a traVSB de sus mallae, como loe pro-r
plos obje+os que imitan, *esultado este no obtenido hasta lg
f@cha en la industria de la cersmicas por las anormes dificul— .

tades de todo orden qus supone su sbtencien por loe mediae cofiﬂ

nocidos.,

Actualmente, adsmes de rnsultar pooo manos que 1mposible

obtener los calados v filigranas de los ancajes por medios na~
tarales, mane ds ohra, no es pOSlDle su aplicacion a las figu-f
i,l ras porque al pasar po; el p;oceso del copido, la natural con-

15 traccien de la mesea quiabra o] dsforma los enoajes. De aquf’qus,_%

radsmge de la espacial manara de Oparsr para ‘lg obtnncian ae los’

neaﬁss de percel&na, el_presents procadimiento axige-%ffaa fa**
es eapeci&les de moldeo quﬂ son complemantarias del oodjunto

ei procedimiento para obtenar 1& flnalidad peraegaida, °. sea,




& PRFPARACION DE LOS DLASTIﬂos = Pueden prepararse dos compoeiciones -

.', baae de fermulas corrientes o espacialee, una para porealanas blancasfi

- £1 _ras?de porce1=na dotadas de encajes conetituidos tambien ds porce
,:"blana.. . ' ' ' .

El desarrollo del procedimiento de fabricacien a que nos ‘hemos

':re’eride, esel siguiente «

Sy otra para porcelanas. tenuemente coloreadae semi-kate, asgan 1a to—‘_yf 

0 . 1a accicn de un ~horro de air~ que por decantacien selecciona la mas

. hasta los bordes ¥ al pOco tiemno, 163 minutos, 80 vaois, con 1o uual

- inalidad que quiers obtnnerse. gada uns de las materiae de dichas com~?5};

nosiciones es pasada por un molino tamizadar v a su salide sometida a~

teria’ prima utilizabla, reducida a pobvo 1mpalpable.,,'b o R
v Realizada la mezola en 1as prOporciones precisas mediante un agi—f’“3
tador de paletas, se procede a la hidratacien, produciendo dos distin»l

tos astados del pl&stico s

A, - Pigatico comp?cto amasable.

B, "__, pls:stioo fluido, .' ‘ ,
ﬁMOLDEADO Segan ‘sea 1s figura a moldear, pueden producirae los moldea;
directamente en acero grabado 2% fresa (ccquillas) [} bien en alabastro
‘" con forro exteriOr armado de alambre de acepo capaz de soPQrtar eleva~”’f”
1}!das prseiones. | 7 ‘ﬁ
_ En cads uno de estos aasos el molde tiene en su entrada une. - tgbe-ll;,,j
*vk s f&cilmente adaptable pars °1 aconlamiento de la. manguera de. aire com- q&“'
“primido, , , 7 _ ' R
’HOLDEO CON PLASTICO FLUIDO = Be rellena el molde con plastico fluido f?f?

Y habiendo absorbido las paredesde alabaetro cierta cantidad de hume«
”W:dad, queda adhﬂrida 8 las mismae una lsva peltcula de 15 a° 2 m/m.,
vporcelana. ' ' |

*'EQ CGN PLASTICO COAPACTO = £l plzstico se eomete a la accian de una
h&ci°ndosa pasar dﬂsguee por unos rodillos que producen 1£~

;nés ds un espesor entre 1*‘5 v 3 n/m., cuya,e lémina,s se acoplem “Z‘”
entre 155 paredee del. molde; Ouidando de pegar, bienlas unionea con _"‘?f*“
léﬂtico fluido. ﬁf'f\7 ,i: s _- ¢ff7 jw;y;;;~f5, ’ = s
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: SEGUNDAWASE DEL MOLDWADO = Rwlleno el mold» por unc u otro de los praa

cedimientos citados, segun sea el molde, de alabastro © de acerc, aer'
aplica al moldas la tohera anteriormante duecrita y conectada la man—{zﬁ

guer e de airs, ee inyscta €8tz a une prosien de 7 atmesfores, mante-'“i

ﬁffS»' ~ niendels durante un periodo de 5 minutos, con 1o cual el plastioo sef:zi
camprime scbre las paredés del molde, hﬁci°ndcse mcho m&s compaeto Y,
+delgado y rallenandc fntimsnente hesta los ues pecuefios detelles del -  ~?\
molds. - B
Deeruds da ¢sto se #acfa el eire comprimide y sé~procede‘al éecadérﬂ

VIQ - dentro d@l'mdlée, em una eZmera de airs célianfe procodiendoee deSpues'

-8l deamontnja de los moldea, rare el sscade definitivo de la figure ob=
tenida. 7 ' .‘ : : —
* oprENerow pE LAS PI7AS DE TNOAIT DE PORCFLANA =.Se tomen trozos de au- -

tenticos encejes de ui¢0 fin!eimo, line,'algodenAo cualquier ctra-fibraf

'textfl ¥y 8e sumergen en el nlgstico fluido haste su °bsoluta impregna~

_cipn, cuidendo ds que no: qu?aﬂﬂ obstruidos lds intﬁrsticios del enoaje.; g,f
| cuandb tedav¥e eete humedo y maleabla, Be aplica artisticamente el sn~_ l*;i
caje a lae fisuras obtenidas rov ;1 prcc*dimiento d8 moldeo antes des- ;fi ”

crite, adhiriendolo & las figuleb por pinceledas de plastico fluido Vg

f»dSSpuae 8e pess a 15 cgmers de eire crlienta para su tetal sscada.
COCIDO = Cuando las figuras ast prnpprsdas han sido totslmente deshidra-

tadas en 1a cEmars de eire caliente, pasan & unce. ho:nos especiales de

tiro invertido y cruzado, p_ovistos de piremetros electrioos, donde se .
-proceds a en cocelen hasta 1.350% C. E1 prcceso ds coceien consiste en

elevar muy lentamente la tenperﬂ ture hasta llegar a los 15090, cen 19 '

vgual.el pléstico adquisre la necesaris consistencia antes de'que:ei linp'
i TAY_F-o élgodfn de los °ncajeS‘sé hays quemado tot&lmentp‘y después 8e sigue

A[yelevando 1ls temperatura con rapidsz creciente hesta couseguir la thtal

:'/coccien e laa 1,350° ¢. en un pe LiOdO que Qsoile entre 8 y.12 horas, se
';g&n lacapacidad del horno. | - .
i X }in*el procadimisnto quc queds descrito podran ser variables os :
edics manuales o mecenicOe oon que se 1 eve a efecto, las f&rmulas y

fcclorido de 1&5 porcelanas a8t como los motivos, figuras y filigranas u“
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- aplliescionee de encejas t?mbiSn do pcrcelana, carscterizado por efec-

de acero grabndh 2, frasa, o bi~n en moldes de’ alabastro con forro exte— F

30 laxcuél_el Flustico se couprims fusrtsmente scbre l=s paredes hacisndoae

“ bilitsria 1= obtencien de los encajzs de no:calwna. Efectuade esta Opew

’tar los moldes parz 21 sacade definitive de 12 figufa ébtaﬁida.‘

”frgctérizado ﬁC:que 2 1=3 figuras obte *nidas se 1z anllca arttsticnm»nte

en 156é.;pdntog,‘ edecuados unoe_ encajeg de p‘f_‘tz‘c 1 na. obtﬁnidcs Bumergiendo

—

4
5que se retraéentan, o iguslme nte otras variaciones de detéile en’ s&,;

ejecuci’n que no eltere los princirios fundament«les en que se baee

egte prccad*ﬂiqn+e, cegun se especifics en la nots zeiv‘“dicatoria.

NOTA S

En resumen ° ks invencien reczerw escbre las sigulentss reivin=

dicacicnes

15. - Proccdimiento de fa."ioecién de fig ras de porcnlnne, con - ‘f

tuer el meldesdo de las fipures =n unes mold=>s espacl-les o chuilIas

ot
rior armsdo ds &lambre de zcerc canez de s¢portar s2levedas prasicnes,
emplf“ndoss un molds ¥ otro seg¥n la figurs a moldear,,pero-en embos
casos el molde ve provisto 2a su ent rede de uns tobera f cilme ate adap—

tﬁblﬂ pars 21 aocplaniento de u.nn mangu=rﬂ de alire comprimido.

3s, - ?rocedimieptﬁ, segén la reivxnwicacionbanterier, carrotes
rizado porgque uns vez rgilenos los moldes con pixstico'fluido, 0 rscu-
bisrtes las ‘peredss del molde con una fine capa de pIQStiGO compzcto, .

segun el ess0, a6 anlioa al mo;de ls tcosre nitwda v se c~necta a ésta

ina mangs de =zirs, 1l cual 89 invﬂctm 2 una presisn sproximsds de 7 o

atmesferas, menteniendols Qurente un poricdo aproxiiado des 5 minutos . ccn

uns ceps wuy fins y cemprets y prnstrsndo Intimzmente hastalloe mus,pez

€]

gquzaiios dgtzlles y brjorzlizves d31 welds, logrando ast z8psasorze mfhi-
mes y ccheaien melsonlar mo imﬁ a2l rlxstice vy rzducliende al a¥nimo las

dilatacionze vy con

ot

eans #n le cocelsa, gue, d8 ¢tra forma, imposi-

b
G

race

ragien, se vacia 21 2ir. comprimido y 82 prceeds a2l 3ecado dentro dsl

molds, en una cfmera de airs cali“nt ,» rroc:dirniosg despues a desamon=

3a. :,Proﬁédimiento, segun les rsivin&ioacibnes antsriores, ca~
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\‘- : IR o §In
autenticcs encajes de hilo ftnisimo, 1inc, algcdén o ilares,
_baﬁo de: plxstico fluido baste que quedan absolutamente impregnados

‘cuande todevia estz humedo y maloable ¥y adhiriendole mediante pincela

~ pers su total secado. ‘ S - o ':

’ tas a maquina por une ;ola care.,

R

dandc de que no se chstruyan los calados coloc!ndose-sobre 1as fignraS‘

das de pl?etico fluidoe, pas!ndcse despues & 1a oamara de aire calievte

_4i. - Procedimiento segun les’ veivindicaciones anteriores, carac_

terizado porque une vez desh idratadss les figuras con aue aplicacionee,\: ; 

en la correspondinnts camara de aire caliente, -8e pasan & unos hornos

gspeciales de tirO‘invertido Yy cruzado, provistoe de pirametroe el&OL

tricos, procediendose a sl cocldo sometiendolas a temperaturas haata _
1,3500 c. Esta coccién se efectuars elevando muy lemtamente la tempe—,ifvf

” ﬁ?ratura haeta los 1500, de modo que sl rleetico ve. adquiriendo la nece-  )fs_

saria consistenoia antes de que se haya quemado totalmente sl hilo

fnterior del encaje despu¢s de 1o cual, se ve elevando 1a temperatuza‘il” 3

hasta conseguir la coocien total ¥ -3 1oe 1 350° Y durante un. periodo quey\

oscila en re '8y 12 horas segun 1a oapacidad del horno.-. / S
_ ,3— PROCEDINIFNTO DF WABPIGACION DE FICURAQ DE DORCVL;NA, cON
AbLTCAPTOH“q or FNCAJFS TAMBIEN DT PORCELANA.

fegéin se describe en esta mpmoria qus ccnsta.dd cinco hojaseaorivf

earia 44 FEB, 1953

ANTONIO FERNANDEZ PASGUM
ar
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