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correspondiente a una PATENTE DE INVENCION, por VEINTE 
años, en España, a favor de Don Jaime García Palacio, 
de nacionalidad española, residentenen VALENCIA, Buenos 
Aires núm. 12, por: 'PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE BALDO- 
SIN VITRIFICADO".

En los nuevos derroteros que la  ornamentación de deter­
minados sectores o servicios de los edificios hay un canpo 
inmenso a invadir y viene e l invento que estamos describien­
do a ocupar un lugar destacado por la  sencillez del mismo 

5 .-  y por la  extraordinaria belleza del objeto industrial logra­
do sai como por la  in fin ita  gama de variantes que se pueden 
alcanzar y a l de o ir in fin ta , no es una hipérbole, sino una 
realidad como ya veremos*

Hemos destacado en muy pocas palabras las dos caracte- 
10 .- r ís tic a s  que le  determinan y le  distinguen de todo lo  cono­

cido hasta el presente y que son la  sencillez y las  in fin ita s  
variantes y todp&Llo sobre la  base de gran belleza.
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En efectoy en materia de los recubrimientos de pare­
des por los comunmente conocidos "azulejos", se han agota­
do las posibilidades hasta exahustarlas. 3e han variado 
los tamaños, la s  figuras, los colores y con estas t re s  va­
riantes se han compuesto todas la s  combinaciones posibles, 
que no son muchas.

Han surgido otros materiales ta les  como laspíopalitas, 
cementos v itreos, cuyas posibilidades también son lim ita­
das, aunque admiten mas combinaciones ya que con e llas  es ; 
posible in tercalar varios colorea en una misma pared, no 
solamente sin detrimento de la  belleza, sino creando una 
nueva esté tica  muy moderna, pero que también ha agotado 
sus posibilidades. ¡

En cambio, el invento que estamos describiendo tiene 
un campo ilimitado en el que se pueden conjugar la  fanta- \
sia  del diseñador y la  realización del artesano u operario. 
Hacemos notar que, hasta el presente no hemos aludido a la

f .3 ,sistematización de los resultados obtenidos por el procedi­
miento que se propugna, ya que en realidad no existe s is ­
tematización mas que en el procedimiento de fabricación !
pero no en el resultado a rtís tic o  del objeto.

Decimos también que el procedimiento es sencillo en 
extremo y, en efecto, no puede serlo más.

Se basa en la  propiedad que tienen lo s esmaltes de 
fundir y, por tanto, v i t r i f ic a r  cuando son sometidos a tem­
peraturas adecuadas en hornos muflas. Estos esmaltes vitreos 
se han de depositar sobre superficie l is a  para obtener el 
máximo b rillo , por eso servirán de base los baldosines co­
rrien tes  por la  cara de b rillo , o los bloques de c ris ta l, 
ya introducidos en las  edificaciones y de fabricación s is te -30. -
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matizada en la s  modernas fábricas de vidrio y conocidos 
con el nombre de bloques si son para paredes.

Sobre estas superficies b rillan tes  se dá una capa de 
aguarrás u otro líquido cualquiera que sirva para provocar 
la  adherencia de los esmaltes que se han de v itr if ic a r .

Existen en el mercado veh'iculos adherentes para 
este fin , generalmente a base de aceites con elevado índi­
ce de yodo.

Así embadurnada la  superficie b rillan te  se deposita 
sobre e lla  una capa de esmaltes que bien puede ser sencillo 
o simple, esto es a base de un solo oolor o con colores 
mezclados o bien depositando sobre la  superficie colores 
simples; por zonas o colores mezclados (jaspeados).

Cuando la  película de esmalte es a base de com­
binaciones ya de colores puros ya de los colores mezcla­
dos, cada conjunto ocupará parcialmente la  superficie a 
cubrir por zonas determinadas de antemano o simplemente 
confiándolo a la  in ic ia tiva , gusto y pericia del operario.

inmediatamente de depositado el esmalte en cualquiera 
de las formas que ya hemos indicado, pueden seguirse dos 
caminos, o bien dar por terminadas las operaciones previas 
con lo  que se tiene una superficie en la  que la  polioromía es 
continua, o rea liza r una operación complementaria consisten­
te  en re t i r a r  de donde se depositó la  capa de esmaltes vitreo 
mediante un di fumino o espátula de fina pala produciendo unos 
trazos a modo de llagueados que han dejado a l descubierto 
la  superficie del mosaico, o del c ris ta l según el material 
que se  halla empleado de base.

Inmediatamente después se pasa a cocción con lo  que 
quedarán definitivamente fijo s  al cuerpo base, mosaico o

s

30.-
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vidrio Mi forma de relieve granulado*
Por el número de variables que intervienen, por la  

facultad de poder escoger las  que s e empleen y las posibles 
soluciones que se pueden dar a cada idea, se comprenderá 

5'.- que el número de soluciones es, prácticamente in fin ito .
Las operaciones de pjyeparación dei esmalte vitreo 

se practican en molinos cuyas características dependerán 
de la  estructura f ís ica  de los componentes.

H  punto de partida es una composición de arenay 
10 .- feldespato, caliza o dolomita, sosa (carbonato sádico)

y como fundente el bórax o el n itra to  sádico, y el pigmento 
colorante.

Por tanto, aquellos productos que, como la  arena, 
ya nos entran molidos, no precisan mas preparación que,

15.- a ^o sumo, el tamizado si bien hoy los areneros ya fa c i l i­
tan sus suministros de arena de ta l o cual grado de finura.

Los materiales que, como el feldespato o la  piedra 
caliza o la  dolomita, entran incluso en grandes terrones, 
serán sometidos; a molinos de mandíbulas, que lo s  desterro- 

20.- nan y posteriormente en molinos de m artillo se dejan en
granos muy gruesos aún, pero que los transforma en suscepti­
b les de molturaoi'on final en molino de bolas. Estos moli­
nos dejan ya a las  materias primas en condiciones de mezclas? 
se.

25*- Los pigmentos metálicos colorantes suelen estar ya
en grado pulverulento adecuado en e l mercado* Así todas 
la s  sustancias preparadas, se vierten en mezcladora mecáni- 
oa en proporciones que varían según los colores y sobre todo 
en función de la  temperatura de fusión que se desóe alcanzar* 

jO .- Así por ejemplo, la  cantidad de bórax añadida aumentará



1 0 .-

15.-

20,

25.-

30.-

s i se desea que baje el punto de fusión. El n itra to  sódico 
aumentará s i se desea obtener colores finos claros. En rea­
lidad, la  formula vendrá determinada por el tipo de esmalte 
a obtener pero es independiente del procedimiento y por ello 
se sale del tema del presente expediente.

Mezclados en mezcladora mecánioa los componentes se 
llevan a mufla en cuyos crisoles se funde la  totalidad de 
los componentes y una vez fundidos se extraen bien con 
ferros o cucharones del arte vidriero dejando enfriar la s  
tomas sobre superficies metálicas. Una vez fr ía s , la  pasta 
se vuelve a moler, en grano fino, en molinos de m artillo 
primero y de bolas después, quedando el polvo en condiciones 
de usarse.

Acompasamos dibujo en el que se hace ver como resulta 
un azulejo en el que se ha empleado los colores por zonas 
y además se ha levantado parte de la  capa de polvos deposi­
tada y en este caso precisamente en la s  zonas de contacto 
con las diferentes tonalidades.

Este dibujo se presenta a modo de ejemplo del resultado 
obtenido, no lleva en sí el procedimiento, sino el resultado 
del procedimiento.

Ih efecto, en la  figura única se ve como base un baldosii 
(1) en el que la  cara b rillan te  se ha cubierto como queda di­
cho y se han logrado diferentes zonas (2) de colores a su vez 
diferentes separados por llagas, que han dejado al descubierto 
la  superficie del baldosín (3)*

Descrito suficientemente el invento, a s í como la  manera 
de HevarLo a la  práctica, se hace constar de una manera expre­
sa que es susceptible de modificaciones de detalle  siempre 
que e s ta s  no afecten a su fundamento.
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Un resumen: la  PATENTE DE INVENCION, recaerá sobre 
las  particularidades de las siguientes

R E I V I N D I C A C I O N E S . -
1 . -  Procedimiento de fabricación de baldosín v i t r i f i ­

cado, caracterizado porque sobre superficie b rillan te  de 
elemento de construcción se deposita una capa de vehículo 
adhesivo sobre la  que se  deja caer esmalteBvitrificables 
monocromáticos o eventualmente policromos determinado 
entre ellos por raspado trazos con la  superficie de la  base 
a la  v is ta  y eventualmente sin raspado se somete a cocción 
en muflas continuas.

2 . -  Procedimiento de fabricación de baldosín v i t r i f i ­
cado, caracterizado porque los esmaltes v itrif icab les  
según reivindicación anterior, se obtienen mezclando en 
mezcladora mecánica lo s  componentes del cuerpo vitreo pre­
viamente molturados sucesivamente en molinos de mandíbulas, 
de m artillo y finalmente de bolas conocidos en la  industria 
y una vez mezclados se funden en criso les en hornos muflas, 
extrayéndose fundidos en pellas que se dejan en fria r para 
su fr ir  nueva molturación una vez fr ío s , quedando pulveru­
lentos dispuestos para su incpzporación según reivindicación 
an terio r.

3 .- "PROCEDDWIENTO DE FABRICACION DE BALDOSIN VITRIFI­
CADO"

Tal y como queda descrito y reivindicado en la  pre-



Jaime Garcia Paiacio Hoja unica.

Esca!a variabie.


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



