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I N V E N C I O N

Rpr "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION PARA H  PROTECCION INDEFI­

NIDA B ! TIEMPO DE DOCUMENTOS DÉ INTERÉS",  a fa v or  da la firm a 

española PRODUCTOS CERAMICOS SUREDA, S .I^ ., dom iciliada  en Madrid 

"M ayor, 32",.

MEMORIA DESCRIPTIVA*

La presente invención  sa r e f ie r e  a un procedim iento de 

fa b r ic a c ió n  para la  p ro te cc ió n  in d e fin id a  en e l  tiempo de do­

cumentos de in te r é s , tanto por su v a lo r  in tr ín se co  como d e l 

orden c u ltu r a l ,  h is t ó r i c o  o simplemente sentimental^

Hasta la  fech a  lo s  documentos sa hacen sobre p a p e l, una 

vez superados lo s  pergaminos tan usados en la  antigüedad. El 

papal es en e fe c t o  una importante m ateria en la  economía ac­

tu a l y su consumo en cantidades ingentes aumenta de dia en 

dia¡. No obstante es d e s tru c t ib le  por d is t in to s  agentes mecá­

n ic o s ,  quím icos y  sobre todo por e l  fu eg o . Se han fa b r ica d o  y 

se fa b r ica n  papelea más o menos r e s is te n te s  y hasta esp ecia ­

le s  cuando se tra ta  de o b je to s  de v a lo r ,  e s o r itu r a s , b i l l e t e s  

de banco, e t c .  pero a pesar de su s o l id e z  son también viotim a 

de agentes e itra R o s , come lo  comprueba su pérdida en incendios 

de e d i f i c i o s ,  v a lio s o s  ejem plares en b ib l io t e c a s ,  atc^
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Con la  s o l ic itu d  actual se cumplen integramente las  f i n a l i -  

dadas de p ro te cc ió n  que in teresan  para ga ra n tizar la  conserva-" 

c lo n  de muchos documentos que por su im portancia o por su f in  

con creto  merezcan t a l  p rotecc ión ?  Oon la  p ro te cc ió n  o b je to  de 

esta invención se obtiene una im presión tan p erfecta  y lim pia 

como la  que pudtara conseguirse por o tro  sistema cu a lqu iera , 

pero además invu lnerable a la  a cc ión  de lo s  á c id o s , de lo s  á l­

c a l i s ,  de la  mayor parte de lo s  agentes químicos y de la  a cción  

de temperaturas su periores  a l o s  1000* C,., a s i como quedan p ro ­

tegidos contra la  co r ro s ió n  por cu a lq u ier  agente a tm osfér ico , 

s in  que e l  documente su fra  a l menor desgasta o pierda n it id e z  

su con ten ido.

Aparte m isión tan im portante, cumple esta p ro tecc ión  otras 

que pueden s e r  de f in e s  d ecora tivos  y com ercia les , y hasta pa­

ra documentos in trascen den tes, ta le s  como p a rtic ip a c ion es  de lo ­

t e r ía ,  sobre o ca rta s  fa m ilia re s , etc^  es d e c ir ,  f in e s  puramen­

te  sentim entales e ,intimoe¡.

S i procedim iento de fa b r ic a c ió n , o b je to  de la  presente in­

ven ción , comprende la  e le o o ió n  da m aterias primas adecuadas, 

capaces de ser  moldeadas en adecuados moldas de escayola  y ,  una 

vez obtenidas la s  s u p e r fic ie s  en que se ha de r e a liz a r  la  im­

p res ión , som eterlas a cocc ion es  en hornos apropiados, para dar­

l e s  la  dureza necesaria  y prooedeer a su esm altado, siguiendo 

la  faee  da t r a n s fe r ir  a la s  mismas e l  tex to  e le g id o  que, por una 

nueva co cc ió n  queda adherido en forma permanente y d e f in it iv a .

Detallando es te  procedim iento de fa b r ic a c ió n , se  comienza 

con la  form ación de una mezcla integrada por la s  s igu ien tes  ma­

te r ia s ; ( la s  proporcienes que a con tinuación  se expresen cons­

t itu y e n  una fórmula p re fe r id a , pero no tien en  ca rá cte r  lim itan 

t iv o  n i es ind ispensable su concurren cia  en todos lo s  c a s o s )$
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En un molino de bolas se introducen lo s  s igu ien tes materia­

les  (capacidad aproximada del molino 5 l i t r o s ) :

Caolín
Cuarzo
Feldespato,
S i l i c a t o  só d ico
Carbonato sod ico
agua

1,500 Eg. 
0*600 "  

0.900 " 
0.015 '! 
0.005 M 
3.000 "

Se muele esta mezcla en dicho molino durante 60 horas y a l 

cabo de este  tiempo se obtiene una pasta flu id a  que se v ie r te  so­

bre molde de escayola de la  forma adecuada a l ob je to  que se de­

see proteger, y e l  conjunto se mete en horno de lo s  llamados en- 

muflados, o sea del tip o  en que la llama no entra en con tacto  d i­

re c to  con la  pieza a c o c e r , calentando e l  horno hasta unos 800*0. 

con lo  que se consigue considerable dureza y sin  embargo con po­

rosidad s u fic ie n te  para un cómodo barnizado para cuya rea liza c ión  

se sumerge la pieza obtenida en una suspensión constitu ida  por:

Feldespato 0.100 Kg.
Cuarto 0.010 "
Carbonato de ca l 0.010 '?
Oxido de zinc O.OÍO "
Caolín O .dO  "
Agua 0 . 100 "

20. Estos m ateriales han de estar previamente molidos ya que habrán

de pasar por tamiz del n* 100 (Escala T y n d e ll).

Terminado e l  barnizado se vuelve a in trod u cir  la pieza en e l  

horno a unos 1.250*0. y resu lta  acabado e l  soporte adecuado para 

la fin a lid ad  propuesta en que queda por re a liza r  la  tercera  fase 

25. o sea la de impresión y f i ja d o  p oster io r  del correspondiente te x to .

Esta im presión, en una posib le  r e a liz a c ió n , se desarrolla  de 

la  s igu ien te  manera;

1 * .-  Obtención previa del tex to ; esta fase es un traba jo  de im­

prenta, preferiblem ente hecho seregráíicam ente, haciéndose la  im- 

30. presión en co loras  res isten tes  a l  fu ego , empleando como receptor
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e l  papel com ercia l que tiene un cuerpo poroso y superpuesto a 

é l ,  un papel f in o  c e lu ló s ic o  que a l  quemarse no deja  ce n iza s , 

y sobre esta  ú ltim o es donde se l le v a  a cabo la  im presión.

2 a .-  T ran sferen cia  d e l tex to  obten ido en la  p recitad a  fase 

sobre la s u p e r f ic ie  r e s is te n te  a l  fuego primitivam ente prepa­

rada según antes se con sign ó . Se l le v a  a cabo sumergiendo en 

agua d icho impreso con lo  que se separa e l  r e fe r id o  cuerpo po­

roso  d e l papel c e lu ló s ic o  im preso, y  es e s te  últim o e l  que se 

a p lica  sohre la  expresada s u p e r f ic ie  d e l so p o rte .

3^*- Se cuete por tercera  vez e s te  con junto de soporte  y 

papel en horno de mufla a unos 800*0+ de temperatura.

Queda a s i e l  documento p roteg ido  sobre un m ateria l que so­

porta todos lo s  p o s ib le s  ataques a l  p r in c ip io  in d ica d os .

Como v a r ia n te , pueden cambiarse la proporción  da lo s  mate­

r ia l e s ,  a d ic io n a r  o e lim inar algunos de e l l o s ,  cambiar e l  s is ­

tema de im presión , e t c .  Es asimismo fa c t ib le  e s c r ib ir  d ir e c ta ­

mente sobre la  ya indicada s u p e r f ic ie  d e l so p o rte , escr ib ien d o  

con t in ta  v i t r i f i c a b l e  e s p e c ia l r e s is te n te  a l  fu ego , y es tam­

bién  p o s ib le  hacer la  impresión s e re g rá fica  directam ente sobre 

la re fe r id a  s u p e r f ic ie  r e s is te n te  a l fu e g o .

Aparte de e s ta s  variantes y dentro de la  esen oia lid ad  del 

in ven to , son ap ortab les  otras variantes de d e ta lla  asimismo ob­

je t o  de la  p ro te cc ió n  que se recaba . Podrá pues ser  e l  documen­

to  a p roteger de cu a lqu ier c la s e  y tamaño y e s ta r  co n s titu id o  

por cu a lq u ier  t e j id o  vegeta l o a n im a l,,en  cua lqu ier esp esor , s ie n ­

do p re fe r id o  e l  empleo de soportes  que en muchos casos sean a la 

vez o b je to s  u t i l i t a r i o s ,  por e jem plo, c e n ic e r o s , resu ltando en­

tonces conseguida la  p rotecc ión  y la  u t il id a d  como o b je to  cu r ioso  

por ejem plo en un conjunto dom éstico.



N O T A

Hecha la d escrip ción  del presente invento se declaran co­

me nuevas y de propia invención las  re iv in d ica c ion es  sigu ien ­

te s :

Un procedim iento de fa b r ica c ió n  para la  p rotección  in -

5.. defin ida en e l  tiempo de documentos de in te ré s , tanto por su 

va lor  in tr ín seco  como cu ltu ra l y sentim ental, con e l  f i n  de 

preservarles  de la  acción  del tiempo y de ataques por agentas 

. mecánicos, f í s i c o s  y quím icos, c a r a c t e r i z a d o  pór 

c o n s is t ir  en las  fases de fa b r ica c ión  s igu ien tes : preparación 

10. de un soporte a base de una masa firmemente aglutinada por e l  

c a lo r , transferencia  a la misma del documento cuya conserva­

c ió n  interesa y v in cu lación  de ambas partes en forma permanente 

y d e fin itiv a #
2,.- Un procedim iento, según la re iv in d ica c ión  1 , c a r a o -  

15¿. t e r  i z a d o  porque como soporte se emplea una mezcla de

co n stitu c ión  general formada por c a o lín , cuarzo, fe ld esp a to , 

s i l i c a t o  sód ico  y carbonato sód ico  cuyos elementes, previamente 

m olidos, de preferen cia  en molino de b o la s , se amasan con agua 

en abundancia hasta formar una pasta flu id a  su scep tib le  de ver-

2o.. terse en molde de escayola , conformado de acuerdo con e l  traza­

do que ha de te n e r .a l producto f in a l ,  y una vez desmoldeada d i­

cha mezcla se introduce en un horno de caldeo in d ire c to , donde 

se ca lien ta  a unos 800*C. durante un tiempo s u fic ie n te  para fo r ­

mar la masa muy endurecida ya eliminada su humedad, pero mahte- 

2$ . hiendo s in  embargo porosidad s u f ic ie n te , una vez en friad a , pa- 

ser barn i-zada , cuyo barnizado se lle v a  a cabo mediante su in - 

troduceión  en una suspensión con stitu id -a  por fe ld esp a to , cuar­

z o , carbonato de c a l ,  óxido de zinc y c a o lín , en agua en redu-
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cida Cantidad, habiendo sido también finamente molidos lo s  re­

fe r id o s  m ateriales en suspensión a un grado t a l  que permite su 

paso a través del tamiz N9 180 da la  escala Tyndell, siendo a- 

simismo fa c t ib le  re a liza r  e l  barnizado con esa suspensión por 

5 . cualquier o tro  procedimiento adecuado, ta l  como proyectarla

sobre la su p erfic ie  elegida del soporte valiéndose-.de un aeró­

g ra fo , o aplicándola con p in c e l , .y  una vez terminado e l  barni­

zado pasa la  pieza a-una segunda co cc ió n , también en horno de 

caldeo in d ire cto , donde es sometida a una temperatura de unos 

10. 12509C., aproximadamente, terminando a s i la  hechura del soporte

que resu lta  perfectamente apto para su com etido.

2 . -  Un procedim iento, según las  re iv in d icacion es 1 y 2 , 

c a r ó  c t e  r i  z a d o  porque para rea liza r  la transferen­

cia  a dicho soporte del documento cuya p rotección  se desea, se 

1$ , lleva  a cabo, como fase  previa i n i c ia l ,  la  impresión del mismo

de preferencia seregraf icamente, sobra papel com ercial del t i ­

po constitu ida  por un cuerpo laminar poroso y un fin o  papel ce­

lu ló s ico  que no deja cenizas a l quemarse, cuyo papel c e lu ló s i­

co esta superpuesto a l primero, y es sobre este papel ce lu lo ­

s o . s loo  donde se rea liza  la  impresión, empleando co lo res  especia­

le s  llagados v lt r ü ic a b le s  (re s is te n te s  a l fu eg o ), siendo la 

fase  siguiente la transferencia del texto  impreso así obtenido, 

a l reivindicado soporte , para l o  cual se sumerge en agua dicho 

papel compuesto y a s í se separa la  lámina porosa del papel c e -  

25. lu ló s ie o  impreso, y se ap lica  este  último sobre le s u p e rfic ie  

elegida del soporte v it r i f ic a d o ,  terminando e l proceso con la  

introducción del re fe r id o  conjunto en horno de caldeo in d irec­

to  como en las cocciones an teriores , alcanzando una temperatu­

ra de alrededor de lo s  800^5., aproximadamente, con lo  cu a l, una 

30. vez enfriada, resu lta  conseguida la  deseada p rotección .
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, 4+- UA procedim iento, según la s  re iv in d ica cion es  preceden- '

t e s .  en e l  cual? y como p osib les  variantes? se r e a liza  la  im­

presión  escr ib ien d o  directamente sobre la s u p e rfic ie  eleg ida  

del soporte? empleando una tin ta  v i t r i f i c a b le  e sp ec ia l?  r e s is ­

tente a l  fuego? $ también llevando la  im presión sereg rá fica  d i­

rectamente sobre la  expresada s u p e r fic ie  e le g id a .

5 .  *  Un procedim iento, según la s  re iv in d ica cion es  preceden­

t e s ,  eñ e l  cual la  mezcla co n stitu tiv a  del soporte v i t r i f i c a -  

b le  tiene e l  c a o lín  como elemento preponderante y emplea una 

cantidad d-e agua que puede l le g a r  hasta dos veces e l  peso del 

mismo? mientras que la  suspensión formada para e l  barnizado 

tiene e l fe ld esp ato  como elemento predominante con respecto a 

lo s  restantes elementos^ con una cantidad de agua para la  sus­

pensión aproximadamente igual a l  peso del fe ld esp a to .

6 . *. Un procedim iento, según la  re iv in d ica c ió n  2 , en e l  cual 

y para la  r e a liz a c ió n  de sus íasCs de form ación d e l soporte y 

barnizado d e l misma, pueden varia rse  las proporciones de lo s  

m ateriales empleados en cada una, y hasta om itirse  alguno de ta­

le s ' elem entos, llevando estas variacion es consigo  la  a lte ra c ió n  

en lo s  grados de la s  temperaturas de ambas coociones formadores 

del soportaren consonancia con la  re fe r id a s  proporciones,.

7 .  "  Un procedim iento de fa b r ica c ió n  para la  p rotecc ión  inde­

fin id a  en e l  tiempo d$ documentos de inteisés¡#

¡gagun se d escribe  y  re iv in d ica  en la  presente memoria que 

consta de s ie te  hojas fo lia d a s  y mecanografiadas por una sola  

cara .

Madrid? a 6 de A b r i l  de 1963,? '

'-PRODUCTOS CERAMICOS SURED4? S^IL, 
P*


	Bibliographic data
	Description
	Claims



