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MEMNORIA DIESCRIPTIVA
que se acompafla
@ la solicitud de

Una PATENTE DE INVENCION por VEINTE AHOS en EZSFPANA,

a favor de
DON FEDRO LORENZO GARCIA, de nacionalided espafiola ¥
FATRICA DE LOZA LA ASTURIANA, S.A., residentes en GI-
JON (Asturias), calles ive Marfs 25 y Cortijo, 1

por
PROCEDIMIEN T PARA FABRICAR EN UNA SOLa COCHURA AR-
?TICULOS DE 10ZA ESMALTADA,
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La invencién a que se refiere ls presente lemoria,
constituye una novedad industrial con csracteristicas ¥y ven-
tajas que la hacen merecedora del privilegio de explotacién
exclusive que por ella se solicita, de acuerdo con lo gue
establece el vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial
de 26 de Julio de 1929, texto refundido, publicado el 30
de Abril de 1930,

Se describe en diche invencidén un procedimiento pa-
ra fabricar en una sole cochura, articulos de loza esmelta-
da, por wedio del cual se perfecciona la fabricacidn de
los articulos de cerdmica esmaltados, en gensral simplifi-
cando el proceso de su fabriczelidn, de tal modo yue, el
actual procedimiento de cocer separadamente en dos veces
distintas los productos, (concretamente en el caso de la
vzjilla de loza), una, antes de ser esmaltados partiendo
del estado crudo, y otra, después de ser esmaltados, par-
tiendo de lzs piezas ya cocides por primera vez, en la co-
chura denominade de "bizcocho”, con emplet de temperaturas
medias de 1.,2602C para la primera cochura, ¥ 1.1002C para
la segunda, habiendo de verificarse en hornos especiales
cada una, oconstituyendo las llamades cochuras de "bigcocho"
y barniz respectivemente; ahora con el procedimiento que
se propugna, se obtendrdn los produoctos efectuando ten so=-
lo una cochura, en unea sola vez, resultando simultédneamen=—
te bigzocochadas y barnizadas las piezas, es decir, al mis-
mo tiempo, con la egpecial particularidad de que la tempe~
ratura de acocoién a utilizar, serd precisamente la més ba-
Ja de ambas, o 1o ocusl se eliminan todos los gastos in-
herentes a 1las operaciones proplas de bizcochar, camo son:
Cargs y descarga a hornos de los artficulos, canbustibles

utilizados en la cochura de més alta temperatura, conser—
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vecién y reparacién de hornos, elementos auxilisres de en-
hormamiento, menor porcentasje de inutilidades puesto que
los riesgos &e dos opersciones quedan limitados a los de
una sola operacidén, economfas de personal, no sélo de car-
ga y desoarga, sino también de cochura, clasificacién y
transporte; ademds menos inversiones de cspital, correspon-
dientes a immovilizaciones en los hornos pera "bizsocharm,
edifioios, existencias en fase de fabricacién en bizco-
cho, eto.etc.

Il procedimiento conszicte:

12.- Dotar a las piezas de una oapacidad de resgistencia
suficiente en estado orudo, después de formedas y secadas,
de tal modo yue sea posible efestuar el menejo de las mis-
mas sunque culdadoso, sin peligro grave de rotura o inuti-
1lizacién total o parcial en las fases posteriores de su fa—-
brizacién, que puedan hacerlas desmerecer camercialmente,

Para ellose procederd a facilitar un endurecimien-
to sufiociente que puede abarcar a la totalided de la masa,
o Unicamente a la superficie de las piezas. Este endure-
cimiento se obtendrd introduciendo en 1sa mesa, en ¢l momen-
to de la fabricaeidn de lz pssta oconjue méds tarde serdn
eleborados los articulos, los aglutinantes naturales o ar-
tificiales, orgénicos o0 minerales, apropiados, o también
mediante tratamient o especial de superficie de las piezas.

Bn el primer csso se introducir4d en la pasta base
a emplear en la fabricacién de las piezas, las materias
primas de origen natural o artificial adecuadcs, tales co~
mo resinas sintéticas, sdhezivos diversos, produstos cemen-—
tantes y plastificantes, ete., con los activadores precisos
asociados y combinados de tal forma gque la megzcla Intima

de la pasta de loza con el agente de ligazén permita hacer
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posiblé su vlterior endurecimiento por efescto de las reao-
ciones fisico-guimicas que se producen en el cuerpo de los
productos durasnte la fase de ¢liminacién del agua fisica de
Plastificnoidn de la masa, durante el secado de las piezas,
por efectos de la temperatura de secaje, 0 por simple eli-
minacién del agua a la temperstara ambiente,

La temperatura de secado es variable, dependienrio
de 1la velooidad deseada para el secado, de 1la clase de pro®
duotos cementantes introducidos, de la composicién de la
masa y del grado de endurecimiento deseado, pudiendo va=-
rier entre 50 y 50020, aproximadamente, si bien general~
mente serdn obtenibles con las temperaturas més bajas,

22,~- Tas composiciones de las pastas y esmaltes a utili-
zar en la fabricacién de las piezas serédn tales, gque, co-
clendo 1= u.na‘ ¥y la otra a la misma temperatura ¥y al mismo
tiempo, adquieran los produotos las propliedades de la Roze
de mesa tal y como habitual comercialmente se entiende,
Los coeficlientes de dilataroié.n“, reblandecimiento, ete., de
ambog serdn lo suficientemente ajustados para que asocia=
dos no se produzoan defectos o0 scoidentes en la fabrica-
cién o poster iormente a la misma.

La afinidad qufmica mitua es fundamentalmente impor-
tante, asi como las propiedades fisico=quimices, de tal
forma que constituyendo dos cuerpos distintos qﬁedan Iin-
timemente ligados, adquiriendo sus cualidades propiss in-
deperiientemente, a2l cocer & la misma temperatura, y al
mismo tiempo, como anteriormente gqueda sefialado.

La masa comprenderd silicatos naturales y artificia~

les, Como componentes principales entrardnelevados poarcen~

tajes de silicatos de alﬁmina, y como constituyentes secun—
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darios, sctuando como fundentes, vidrios especiales y com=—
binac iones diversas, especialmente cuando se trata de ob~
tener una cochura de baja temperatura, ¥l dosado exaoto de
la masa se har4d teniendo en cuenta les temperaturss de 00
0ién y les cualidades deseadas psersz los esmaltes o barni-
ces, y para el oasco canstituyente del cuerpo de los arti-
culos a fabricar.

Para la pasta, 1a composicidén puede oscilar entre:

Acides en forma de silicatos naturales y artificis-
les, tal como vidrios especiales etCe.es.s 40 al 85%

Sexquiéxido de aluminio esecsscecencenee 10 a 50%

Basges eesocsvscncsesss 1,0 8 15%
Oxidos diversos eosscessccsscsecs 1 2a .DB%
iglutinantes G0 oeescnscssncose l =a lO;‘Z

3¢.- Las piezas después de elaboradas ( formadas) y une
vez secas, mediante la elimingcién total o parcial del agua

flsica contenida en l= misma, y una vez esdgquirido un esta=

do de consistencia suficiente, son eshaltados en crudo,

pasando & continuacién después de un secaje rdpido a ia
carga en horno, saliendo una vez cocidas en uns sola coo=-
¢ién de conjunto, disgpuestas para ser selecoionadas, dl asi-
ficadas y vendidas.

42 ,~- Las composiociones de los barnices o esmaltes responm
den a caracteristioas especiales, aun cuando comprenderén
las materias primas nomales en téonica cerdmicae La dosi-
ficac ién exacta de un barniz se hard en ocada caso tenien-
do en cuenta la temperatura deseada de coccién y las ca-
racteristicas especisles precisas para asociarlo a la masa
constitutiva de los cuerpos de los productos en orudo, asf
como las cualidades propias que se desea tenga el barniz

0 esmalte,
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52 ,~ Para barnices o esmaltes, 1a composieién puede te~
ner las siguientes relaociones molecularess

De 2 a 6 de Si0, 0Oa 0,70 B0z 0,2 a 0,6 de dloaliq

De O a 0,6 de Sn0g 0,1 a 0,60 41,05 0,8 a 0,6 de Oca Mg

Ba0, ¥b0, Sr0, etc.

Bl proocdimiento que en el o230 concreto se ha refe~
rido de manera especial a la fabricacifén de vajilla de loza,
es aplicable a la de cualgyuier elemento cerémico barnizado,
ya2 que, en tod ocaso, existirdn nicamente peguefias varia-
ciones gue no alterardn la esencia de 12 invencién,

Las ventajas que ofrece este procedimiento estédn re-
presentadas por las economfas jue se derivan de cocer en
una sola vez, en luger de hacerlo en dos veces, evitando
esf las inmovilizaciones de ocapital gque suponen doble nimd-
ro de hornos, los edificios correspondientes de cobijamiento,
las existencias y reservas de productos en curso de fabri=
cac ibn, los gastos de combustibles para la coockura de més
alta temperatura que es el "bizcocho", la mano de obra dege
tineda a la carga, desoarga y coolura, los materiales auxi-
liares para enhornamiento, reparaciones y conservacién de
hormos, renovacién de los mismos, las inutilidades (ue se
presenten en la cockra doble, tanto en el manejo de las
piezas,como en las prorias puras operaciones de cocer, etc,
Supone tedricamente reducir a la mitad los gastos de la fa=—
se de cocer los productos.

Los productos obtenidos por el procedimiento enuncia-
do se podrédn vender méds baratos, en razén de la economia
conseguida al cocer una sola vez, en lugar de dos como &8
habitual, eon lo cual se hace posible sumentar la capacidad
adguisitiv= de los compradores-usuarios, con beneficio gene=

ral.
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Hecha la deseripcidn precedente, es preciso afadir que
los detailes de realizacidn de la idea expuesta pueden variar,
sin que por elLlo vambie la esencia de la invenecidn, que es
la gque se dsprende de los parrafos que anteceden ¥y la que

se reivindica en la siguiente

“n resumen: la PATENTZ DE INVENCION que se solicisa, re-
caerd sobre 1as sigulentes reivindicaciones:

12,.- Procedimiento para fapbpricar en una sola cochura
art{cuios de lLoza esmaltada, caracterizado porque consiste
en dotar a las piezas de una capacldad de resistencia sufi-~
ciente en estado crudo, después de formadas ¥ secas, para
lo que La masa serd encurecida, introduciendo en la misma
aglutinantes que pueden ser resinas sintéticas, de tipo fu-
rénicas, tenélicas, aminicas, poliesteres, o bien aglutinan-
tes orgdnicos, como colas animaies, dextrina, o inorgénicos,
eomo bentonita, con activadores como perdxido de metil-etil-
cetona, naftenato de eobalto, alumina, alumbre, écido férmieo
dcido tartdrico, decido suiririco y dimetil anilina, asocia-
dos y combinados de tal forma que la mezcla {ntima de la
pasta de loza con el agente de ligazdén permite hacer posi-
ble su ulterior endureclm;ento por efecto de las reacciones
fisico~quimicas que se producen en el cuerpo de los mroductos
durante la fase de eliminacidn del agua fisica de plastifiea-
cldén de la masa, durante el secado de las piezas, nor efec-
tos de la temperatura de secaje y por simple eliminacidn del
agua a la temperatura ambiente y gque consisten, en el caso
ée los aglutinantes de resinas sintéticas, en provocar, me-
diante la aceidn del calor, la formaeidn de polimeros, cons-

tituyendo as{ masas endurecidas de eardcter cementante, con
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manifestaciones externas de cardcter exotérmico, y en el caso
de aglutinantes de base eoloidal, hidratados, en la deshidra-
tacidn y endurecimiento del coloide, al producirse la pérai-
da del agua por 1la aceidn del calor, cemcntando las particu~
las con ellos mezcladas, activdndose la formacidn de geles y,
por tanto, la gelifieacién, por la intervencidn de cuerpos de
reaccidn dcida. '

2%.- Procedimiento segun la reivindiocacidn 1%, earacteri-
zado porgue la masa comprende silicatos naturales y artificia-
les, siende los componentes prineipales silicatos de aliminsa,
y constituyentes secundarios actuando como fundentes, vidrios
especiales y distintas combinaciones, teniendo en cuenta la
temperatura de caseién, oscilando la composicidn de la pasta
entre: acidez en forma de silicatos naturales y artificlales,
tales como vidrios especiales o similares 40 al 85%; sex-
quidxido de aluminio 10 al 30%; bases, 1,5 al 15%; éxidos di-
versos 1 a 5%; aglutinantes 1 a 10%.

3%.~ Procedimiento segun las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porgue la composicion de los barnicea, cuya do-
sificacidn depende de la temperatura de coecidn, tenard las
siguientes relaciones moleculares:

De 2 g 6 de 8102 0 a 0,70 BpQy 0,2 a 0,5 de 3lealls

De 0 a 0,6 de Sn0_ 0,1 a 0,60 A1,O 0,8 a 0,5 de Oca g0
2 23  Ba0 pb0. Sro. ete.

4% .~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores
caracterizado porque, después de formadas las plezas y uns
vez secas, mediante la eliminaeidn total o parcial del agua
f{sica contenida en las mismas, y adquirido un estado de con-
sistencia sufleciente, son esmaltadas en crudo, pasando 8 con-
tinuacidn, después de un secaje rdpido, a la carga en horno,

saliendo una vez cocidas en una sola coccidn de conjunto,
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a temperatura inferior a 1.200%C. dispuestas para su selececidn
clasificacidén y venta.

5%.- Se reivindica, por ultimo, como objeto sobre el que
ha de recaer la PATINTE DE INVENCIOF que se solicita, PROCE-
DIMIENTO PARA FABRICAR EN UNA SOILA COCHURA ARTICULCS IE LOZA
ESMALTADA. A

Todo conforme queda descrito en 1a presente Memoria,
que consta de nueve péginas egoritas amdquina.

Madrid, 22 de junio de 19585,
LFORSO UNGRIA
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