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La presente invencidn ss refisre, como su enup
ciado indica, a un procedimisnto perfeccionado para la

obtencidn do pamaltes decorafivDs, con la doble peéulig

ridad de posibilitar la configuracidn en relisve de las

piezas, y permitir su fabricacidn en frio, con las consg '

cuentes ventajas de sencillez, sequridad, ecanonia y fa
cilidad de manipulacidn,
Son conocidos en el mercado los objetos esmal .

tados o vitrificados on frio a partir de ldminas impro=-

sas sobrs un soporte rigido plano, sstando debidamente

registrados. No obstante ¢stos sistemas ofrocen funda=-

mentalmente el inconvenicnte de limitar su objetd a la

elaboracidn de ssmaltes decorativos planos, lo nuc se sy.

pera plenamente con la pressente invencidn.
Asimismo son conocidos sistomas de asmaltado
en calients, que precisan hornos y altas temperaturas -

de trabajo, lo que se svita madiénte el procediniento - -

objeto de la presente invencidn.

Segln la misma, y en una primaria forma arte-

- sanal de realizacidn, se integra a partiv de dversa

alementos (soporte, l4mina, calco y ssmalte) converiente
mente trabajados.
Se parte ds una lé4mina impresa, fotograffa, =

grabado u otro slemsnto a reproducir, cuyo'mctiuo debe

-




~ constitulr el osmalte docorativo finalmonte abt.nido. -
Del mismo se realiza un calco a linea o con:ia, dz los -
contornos y detalles del original que interosag destacar
en relisva,

5. La l3mina o slsmentos raproducible se adhiere
por medios convancionales sobre el anverso dea un sonor-
te constituido por una plancha metdlica o cual~uier ---
otro matsrial maleable. El calcoc obtanido se invinrtas v
coloca sobre al reverso del soporte, y so arucec.: 1 re-

10. pujarlo maedionte un til adecuado (buril, bruiiicnr . ,
efectuando un reohundido en el reverse que por los a.r2
ter{sticas maleables del material habrd de snbre:acic en
el anverso los dstalles de la lamina que so hun conside
rado intasresantes al efectuar el calco a linoa, Iai: :g

15, lieve pusde aumentarse mediante el rapass o dibujo a ~-
pincel con pasta transparente sobre los detalles ¢z la
ldmina que concretamonts se desea destacar,

Una vez asi confeccionado y separado el calco
auxiliar se fija al conjunto de lémina-soporte a un tor

20. niquets, al que sse hage girar a velocidad convenicente,
debidamente controlada en su magnitud y duracidn. Sobra
la ldmina se vierte una cantldad suficisnte de un nsmal
te pléstico que la recubra, obtenidndoss por ol proc s
de centrifugado de la pleza un asmalts an relizve de --

25, gran efecto decerativo,

Easte proceso manual pusde ser industrializado
an cualquisra o sn todas sus fases, y aai se paosibilita

28, la produccidn de un molde metdlico que porte los clenmep
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tos que en el proceso manuai llevaba sl cﬁlcu aAiiﬁaa.
Ests molde por prensado mediante tércuiﬁ o0 pronsa confbg
ma ‘'en el aoparte metdlico o de maﬁgrial malsanle ci fc-
lieve daseado segdn elvmotiﬁo de la léminarcorresﬁon- -
diente, qus sa adhiere séguidamenta sobré el anvursﬁ;-f
del soporte yé deformado, El proceso puede continuarse

como anteriormanta, o ser efectuada una inyeccidn auto-

‘mitica de esmalte plastice sobra la misma, pracediendo

a su giroc a la velocidad predetsrminada.

| Finalménﬁe se sefiala qus con el mismo procoso
puaden obtanerss esmaitas decorativos originalns, mo=-
diante pintura sabre el soportas en sustitucidn do la 13
mina impresa o fotdgraffa, con lo que ss pnsibiiita la
fabricacidn de piézas singulares con un valor artistico
de la mayor calidad. _

S8 hacs constar que cuantas modifichionés --
puedan ser introducidas an el nﬁjeto de la'preéenhe'in}
vencidn, que no afecten a su esencialidad éaractari;tica
se considerarin incluidas én él, pudiéndo aar ejecutado
aste prdcsdimiento con independencia de dihensiones,'?ag,

mas y materiales.




10.

15,

20,

27.

NOTA

Se declaran de novedad y propia invoncidn 13
siguiantes:

REITVINDICACIONES

19,=-Procaedimiento para la fabricacidn do es-
maltes decorativos en frio, sin horno, y en relieve, ca
racterizado porque sobre una plancha metdlica o de cual
quier otro matefial maleable se adhiore por medios con=-
vencionales una limina impresa o fotograffa, de 1a nue
previamente se obtione un calco a linea ds los conlor-
nos y detalles del motivo, calco nue invertido y coloca
do sobre el rasverso del soparte-plancha posibilita aofeg
tuar su repujado medisnte un Gtil adecuzdo (buril o bry
Kidor), producisndo un rehundido an el revergso ~uo por
las caractoristicas malsables de la plancha hard sobre-
salir en el anverso las linsgas y motivas queo al efcctuar
el calco a linea se predsterminaron, pudiando zunontar-
88 este relieve medlante sl repaso o dibujo a pincel -~
can pasta transnmarento sobre los detalles dz la linina
nue se desasn dastacar.,

28 ,«Procaedimiento para la fabricacidn de sg-
maltes docotativos en frio, sin horns, y on reliavao, 58
gin l: anturior reivindicacidn, caractorizado narnuyg una
vez as{ confeccionada la plancha y saparado el calco (g
st reverso, se sufeta la plancha en un torni~uate y po-
niéndola a una velocidad controlada se vierte sobre 14

ldmina una cantidad de un esmalte pldstico que la ragy-
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bra totalments con Una’capa de éufihiente grosor, obe
teniéndose por-csté proceso un esmalte en rolicve da
gran‘ef3cto decqrgtiuo. - -

33,~Procedimisnto para la fabriczcidn de eg
maltes docorativas sh frio, sin horno, y én reliave,‘
aagﬁnvlas anteriores reivindicaciones, caractarizado
porque este proceso manual pueds ser ihdustriaiizadq
sn una 0 varias de sus fases, mediante la producci&d
de.un molde metdlico que porte los elesmentos qis en
el proceso manual llevaba el calco; este molde, por =
prensado mediante tdrculo o prensa, conforma an el sQ
porte ya en ralieve, pudiemdo sei{miamo efectuarse al
vertido de esmalte pléstico pdbre la l4mina de forma
automitica mediante inyeccidn o pulverizacidn,

48 ,-Procadimiento para ia fabricacidn de es
maltss decorativos en frio, sin hnrnd, y en relinva;

segdn las anteriores reivindicaciones, caractarizado

porque se posibilita asi{mismo la rsalizacidn ds esmaiv>

tes originales por el mismo praceso, utilizando cual-
quier pintura gue dibuje sobre la plancha on sustitu=-

cién de la limina impresa o fotografia, obtemiendo =-

piezas singulares con un valor artistico de mayor ca-.

lidad,
52,~Procedimiento para la fabricacidn de eg
maltes decoratives en frio, sin horno, y en relieve,

Todo sllo tal y como se describe en la pra=

o —
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sente memoria y se reivindica sn sy nota, constando

"~ de seis hojas escritas a mdquina por una sola de sus

caras,

Madrid, 14 de Noviembrs de 1978
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