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La presente memoria descriptiva tiene como fin la -
declaracifn del objeto sobre el que hs de recaer el privilsgio -
de explotacién industrial y comercial, exclusive en sl territo--
rio naciona)l de una Patente de Invencién, de acusrdo con lg vie-
gente Legislacién, que, como el enunciado indica, se trata de =~
“PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE ELEMENTOS DECORATIVOS EN SU-
PERFICI£S CERAMICAS",

La invengién hace refersncia s un procedimiento de

~obtenc166 de slementos decogrativos que permite obtener ventajas

en cuanto s economfs da tiempo y costos, smén de consequir pro=-
ductos de §ran belleza arquitecténica con posibilidades practica
hé&nte ilimitades.

Existen diversas formas de ohtencién de piszas o e-
lementos decorativos, a saber: ’

A) Alfarerfa-Piezas de torno.

La§ p£ezag de torno se caracterizan como se sabe «a

por ssr Estas de danu}detdra totalmente manual y mis tradicionsl

'y ss ujpcﬁta an el ascentral tornc ‘de alfarero qus con sl correr

de los tinmp&é ha evolucionado desde el de pedal pasando por el
mecénico y/o eléctrico. Las piezas se sjecutan partiendo de un -
volumen de barro (pella) levantando le dicha pieza sobre la sy~
perficie del torno por rotacifin de éate consiguiendo mediante pg
siciones sstudiadas de les manos del alfarsro las formas idesdas
por éste., Por Gltimo las piezas conseguidas se dejan secar bien
s la intemperie o secaderos srtificiales por aire caliente para
introducirlas posteriormente en el horno para su total deshidra-
tacibén. Estos hornos pueden ser de lefa (firabes), de fusl-oil de
gas, eléctricos etc.

B) Alfsxeris de Mplde.

Las alfarerf{a de molde da origen a formas similares
8 la de torno pero &stes se consiguen medisnte sl sistema de intrg

ducir la arcilla liquida en el interior de un molde cerrado por-
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una abertura superior. Este molde puede ser de escayols, pléstice
matalico etc. Una vez introducido el barxo 6 arcilla, hay que eg
perar a que 8ste se solidifique antes de abrir el molde y vbte--
nex la pieza con la forma deseada. Pera su totel deshidratacisn
estas plezas sufren el mismo proceso que para las piezas de tox-
no,

En ambos casos estas pimzas una vez salidas del hog
no son sometidas susceptiblements a un proceso de dscoracifin que
varis segln el ingenio dsl artesano y que puedenser los siguian-

tes:
1% .~ Los alfareros tradicioneles msmaltaban median-

te plomo o galena por sl procedimiento de monococcitn, ms decir,
cocer 8l ecmalte @ ls vez que la pieza a decorar.

2t ,. También ss utilizeba el sistems de inmersién y
aGn hoy que conoiste en sumergir la pimza en una composicién lie
quida de elementos vityificables mediante el calor_dél horno y -
la pisze msi esmaltades resulte susceptible de sesr decorada poste
riormente a meno con pincel aplicando éxidos metélices introdue-
ciendo motivos ornsmentasles lineslesn, geométricos o de diferen--
tes indoles.

J%,- Eate sistems es igual al entarior sélo que en
la inmersién en los citados elementos liquidos vitrificables va
incorporada ys los pigmentos que dan lugar a una coloracifn bri-
llante y satinada y uniforme que da el caracter a la pisza,

42 .. O%ro procedimisnto pusde ser el manual medisn-
te brocha aplicando una coloracién uniforme que es susceptible -
de ser dacorada postericrments como en el apartado primexo o de
sexr pigmentada dirsctamente as{ como se explica en el apartadoc -
texcero,

52,~ Otra forms de aplicacién del pigmento es mediap
te pistola difusora o pulverizadora y la pieza asi esmaltada pupg
de ser decorads © no como en los apartados antariores,
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Para todos estos sistemas aludidos una Gltima sope-
racién que consiste en introducir las piezas decoradas en un hogx
no & una determinads temperatura consiguiendo asi la solidifica-
cifén del color.

Poxr supuesto todas las piezas y/8 figuras pueden --
ser ejecutadas a mano por el artesano o con moldes conseguidos -
por el mismo,

En Bl caso de figuras, éstas pueden ser esmaltadss -
pur cualquiera de los procedimientos enteriores cubriendo el ci-
cla. completo de la cerémica q bien terminar el proeceso uns vez -
deshidratada la piezs obteniendo asf un tipo de acabsdo cerémico
dewominado “TERRACOTA®,

Con respectoc a fabricacién de grandes supsrficies -
(murales, paredes, etc.,) el proceso 6§ los procesos varian sn sl
sentido de que la pieze es siempre una superficie plans con re--
lisves v bajo reliaves realizados siempre a mano segln el concep
to artistice del artesano. La pieza mural en su conjunte se com-
pons de un nlmero determinado de plezass més psqueNas adaptables
unas a otras riguiendo un motivo decorativo de la totalidad de -
la obra., El scabado, decorado, vitrificado o esmaltado pueds se-
guir cualquiera de los procedimientos antsriormente aludidos.

El procedimientoc objeto de la invencién comprende -
las fases que a continuscién se detallan:

5e parte de una arcilles convenients que es molida -
en un molino al respecto consiguiendo una granulometria que pue-
de ir de 0 & 1 micre.

El producto asi congeguido se tamiza para resterle
las impurezas sobrantesmdiante criba o cedaszo preparado slefec-
to deseado.

La arcilla azi preparada pssa a una mezcladora donde
se le incorpora otro tipo de tierra ds granulometrfes mmyor, reee

fractaria, con mayor indice de fusifin en la propercisn convenien
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te que concede & la mezds asi obtenida mayor resistencia s la tem
peratura del horno y un indice de deformeciln menor, a la pieza
cermice terminada.

A ssta mass se le incorpora al mismo tiempo la humeg
dad necesaria psra su manipulacién postsrior, obteniendo esf un
tipo ds producto mhs id6neo pera la obtencién de la supexficie -
cexfmica imprescindible pare la'consacucién del resultedo indus-
trial apetecido. ,

Eéte producéu obtenide ha de reposar durante 24 ho-
ras antes ds pisar sl siguiente punto del proceso con el fin de
obtensr la irreversible calidad (turgencia, docilidad, ductilie-
dad, humedad, dureza, maleabilidad, flexibilidad, etc.) para res
lizer sobre élla el inmediato punto siguients del proceso que --
consiste en ls introduccién de ssta pssta sn una amasadora (ga-~
lletera) que cqu}e dos funcioness 1%, smasar conveniantemante -
el producto y 2%, davblyer el mismo convertido en placss que ss
van cortando en distintss medidas.

f.ﬁstas placas se pasan a las mesas de trabajo donds
ul lrtaaanbﬁdibujn sobre ellas utilizando diversas herramientas
al efecto, consiguiendo sl tsma dessado en reliave,

Seguidaments se procede & ls deshidratecién de la -
pieza = la tsmperaturs smbisnte hasts llsgar a un grado de deshji
dratacién que la predisponga para soportar la temperatura del ~-
horno sin quebrarse &sta. Es importente sl que la piers, sufra pry
grssivaments la sccién del calor del horno que ha de ser desde -
0¢ haste los 1.000% y un posterior enfrismisnto desde los 1.000%
hasta una temparaturs por debsjo ds los 500! antes de podex ser
sxtraSda dsl horno.

La pieze esxtrafda del horno ye cocida (bizcocho) se
coloca nusvaments en las mesas de tmbajo para someterla al proce
s0 de esmaltado. El citado esmalte se splica a mano (pincel, bxrg

cha, etc.). Estos esmaltes dada su peculiar caracterf{stices son -
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de composicién especial dédq que para cohsequir el resultade fi-
nal en cuanto & la belleza, brille y satinado de las piezas con.
ellos tratadas, se consiguen mediente el siguiente praoceso:

Partiendo de un nimerc determinado de elementos ‘me-
t&licos, como soﬁz

Cromato de hierro

Oxido de cadmio

" '  eromo
"o " hierre

Cromato de plomo

Caxbonato de cobre

Carbonato de cobalto etc,

Los citados elementos metélicos que como se sabe son
con los que se consigue los diferentes colores y mezcléndoles con
venientemente unos y otros se consiguen a su vez distintos y prac
ticamente ilimitados matices de tonalidades de color, sin embargo
plantean el siguiente problema qus énnsiste“ep que estos elementos
met&licos con los gue se consigﬁe el color %i@nbn unos fndices di
ferentes de fusién y en slgunos casos muy sup;iio&,a la temperatu-
ra que debe de alcanzar nuestro horno. Para dar solucién a esta di
ficultad disponemos de unos elementos denominados "bases" o "fri-
tas” compuestas en la mayorfa de los cases por:

Circonio

Plomo

Bario .

Todas ellas son vitrificablaﬁial someterlas a una -
temperatura determinada y que una vez incdiporégaa aslos elementos
metélicos antes aludidos en las proporciones convanientes REBA--
JAN y UNIFICAN EL PUNTO DE FUSION de los elsmentos metflicos e
los 980% L, m&ximos 9602 C. minimos para la scbtencién del resul-
tado final spetecido que consiste en el tipo de revestimientoc se
gln las muestras adjuntas.

Como estapa final estas placas cerémicas ya mssmalta-




10

3)

20

25

30

-7-

das con los colores que sl motivo decorativo creado por sl artig
ta exija se vuelven a introduciy en el horno a 08 (. pars que -
progresivamsnte éate alcance log 980% (, méximos parxa que los --
componentes tanto respecto de los slemsntos metélicos y las ba--
ses reaccionsn quimicemente para conseguir sl resultade pretendi

do,

Descrita suficientemante la neturaleza del presents
invento, asi como su realizacién industrisl, s6lo cabe sfigdir -
que en su conjunte y partes constitutivas es posrible introducir
cambios de forma, materis y disposicidn, ein selirse del cuasdro
del invento, en cuanto tales sltexraciones no supongan variacién
gustancial dsl mismo.

El solicitante, al smparo de los Convenios Interna-
cionales sobre Propieded Industrial, se resema el dexrschp des exe
tendsr 1la precente demends a los pafses extranjeros si fuera po-
aible, reivindicandg la misma prioridad de la presente solicitud

La Patents de Invencifin que sm sélicitl por veinte
efos para Espads, de scuardo con ls vigente Legislacién sobrs --
Propisdad Industrisl, debers recaer sobre "PROCEDIMIENTOS: PARA -
LA OBTENCION DE ELEMENTDS DECORATIVOS EN SUPERFICIES CERAMICAS®,
en todo de ecusrdo con las siguientes:

REIVINDIECALIQNES

1%, Procedimiento para la obtencidén de elementos -

decorstivos en superficies cerémicac, esencisimente caracteriza-
do porque comprands las fases siguisntes:

Una molienda de srcilles y posterior temizado de la
misme; el mezclado de ssts arcillacn una tierza refracteria ds
mayor indice de fusién incorporfindose a dicha masa la humedad ne
cesaxia paxse la manipulacifin posterior; la masa, previo reposo,
s8 introduce en una amasadors que canvisrte la misma en placas -
que se cortan a diferentes medidas y sobre las qus dibujan les -~
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motivos ornamentales deseados, pasando posteriormente a la deshi
dratscifn convenisnts y & la introduccifin en un horno del que se
extrae pars realizar el proceso de esmaltasdo espedal, procedién-
dase a cantinuacibn a la introduccifin sn el horno a 0% C. hasta

que €ste alcance progresivamente 9802 C, como méximo,

2% .~ Procedimiento para la obtencifn de elementos -
decorativos en superficies cerémicas, de acusrdo con la 19 ref--
vindicacifn, caracterizado porque sl proceso de esmaltado se res
lize mediantes unos elamentos bases constituidos preferentemente
por eireonio, plomo y baric que son vitrificables sl someterlos
s una temperatura determinada, que se incorporsn a unos elementos
met8licos tales como 6xidos de cadmio, cromo, hierro, crumatos -
de hierro y plomo, carbonstos de cobre y cobelto, de forms que -
los elementos "bases™ rebajen y unifiquen el punto de fusidn de
estos elementos wmetBlicos entre 960% y 9802 C.

3%,~ Procodimiento pars la obtencién de slementos -
decorativos en superficios cerfimicas, de acuerdo con las anterig
reg reivindicaciones, caracterizado porque lms placas que se in-
troducen en ¢l horno previe su deshidratacién, son sometidas a -
una accién calorifica prograsiva, desde (0? haste 1.000% L, spro-
ximadaments y posteriormente a un enfriamiento desde los 1.000%2C.
hasta una temperatura por debajo de los SO00? antes de su extrac-
cién del horno pars el esmaltado de las migmas.

4%,. PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE ELEMENTOS
DECORATIVOS EN SUPERFICIES CERAMICAS,

' SegGn queda sustancislpente descrito en la prasente
memoria descriptiva que consta de ocho hojas mecenogrefisdas por
una sola cara

Madrid s,

El Agente Oficial.-

JUAN DE RAFAEL
P P,

Jacinto QOsm=
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