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RESUMEN 
El molde de bac no solo está en el origen de la estampación de telas, sino también de la 
industrialización de Cataluña. No obstante, al igual que sucede con el patrimonio 
industrial en general, no recibe la atención que merece. Este trabajo quiere poner en valor 
los moldes de bac, y en concreto los de la colección, aportando el máximo de información 
posible a través de la investigación histórica sobre su ideación, elaboración, materiales y 
uso. Después se analizan los moldes de la colección aplicando la información obtenida y 
realizando los análisis científicos pertinentes para la caracterización de los materiales.  

Al tratarse de una colección disociada, se pretende relacionar los moldes con otros, con 
los que hacen juego y que se podrían encontrar en museos y en manos de particulares y 
comerciantes, así como con dibujos y muestras de telas, que proporcionan información 
adicional sobre los moldes, aparte de ser el producto final de la estampación y su razón 
de ser.   

Palabras clave: estampación – grabado - industria textil - molde de bac - Ponsa  - 
xilografía 

 

RÉSUMÉ 
La planche d’impression n’est pas seulement à l’origine de l’impression des tissus mais 
aussi de l’industrialisation de la Catalogne. Cependant, comme le patrimoine industriel 
en général, elle ne reçoit pas l’attention qu’elle mérite. Ce travail vise à valoriser les 
planches d’impression, et en particulier celles de la collection, en fournissant autant 
d’information que possible à travers des recherches historiques sur leur conception, leur 
élaboration, leur utilisation et les matériaux employés. Ensuite, les planches de la 
collection sont analysées en appliquant l’information obtenue et en effectuant des 
analyses scientifiques pertinentes pour la caractérisation des matériaux.  

La collection étant dissociée, le travail a pour but de relier les planches avec d’autres qui 
leur correspondent y qui pourraient se trouver dans des musées ou bien dans les mains 
des particuliers ou marchands, mais aussi avec des dessins et des échantillons de tissu. 
Ces derniers fournissent des informations supplémentaires sur les planches, en plus d’en 
être le produit final et sa raison d’être.   

 

Mots-clés: impression sur étoffe - industrie textile - planche d’impression – gravure - 
xylographie - Ponsa 
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RESUM 
El motlle de bac no només està en l'origen de l'estampació de teles, sinó també de la 
industrialització de Catalunya. No obstant això, igual que succeeix amb el patrimoni 
industrial en general, no rep l' atenció que mereix. Aquest treball vol posar en valor els 
motlles de bac, i en concret els de la col·lecció, aportant el màxim d'informació possible 
a través de la recerca històrica sobre la seva ideació, elaboració, materials i ús. Després 
s'analitzen els motlles de la col·lecció aplicant la informació obtinguda i realitzant les 
anàlisis científiques pertinents per a la caracterització dels materials.  

En tractar-se d'una col·lecció dissociada, es pretén relacionar els motlles amb altres, amb 
els quals fan joc i que es podrien trobar en museus i en mans de particulars i comerciants, 
així com amb dibuixos i mostres de teles, que proporcionen informació addicional sobre 
els motlles, a banda de ser el producte final de l'estampació i la seva raó de ser.   

 

Paraules clau: estampació – gravat - indústria tèxtil - motlle de bac - Ponsa – xilografia 

 

 

SUMMARY 
The woodblock is not only at the origin of fabric printing, but also of the industrialization 
of Catalonia. However, as with industrial heritage in general, it does not receive the 
attention it deserves. This final degree project aims to value the woodblocks, and 
specifically those of the collection, providing as much information as possible through 
historical research on their ideation, elaboration, materials and use. Thereafter, the 
woodblocks of the collection are analysed applying the information obtained and 
performing the relevant scientific analyses for the characterization of the materials.  

Being a dissociated collection, the intention is to relate the woodblocks with others, with 
which they match and that could be found in museums and in the hands of individuals 
and merchants, as well as with drawings and samples of fabrics, which provide additional 
information about the woodblocks, apart from being the final product of the stamping and 
its raison d'être.   

 

Keywords: printing - engraving - textile industry - woodblock - Ponsa - woodcut 
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1 INTRODUCCIÓN 
El objeto de estudio de este trabajo es una colección de noventa y nueve moldes de bac, 
que forman parte del patrimonio industrial de Catalunya, por lo cual se analiza en primer 
lugar en qué consiste este tipo de patrimonio, cómo se evalúa su significancia y qué 
protocolo se sigue a la hora de documentarlo.  

Tras un repaso de la historia de la estampación, se estudian los moldes de bac utilizados 
entre mediados del siglo XVII y mediados del siglo XX en Francia y España. Este 
apartado incluye una descripción del proceso de estampación, en la cual se aborda la 
preparación previa de la tela, los métodos de aplicar el color y las diferentes fases de la 
estampación, pero sobre todo aquellos aspectos que rodean la fabricación de los moldes.    

Una vez adquiridos los conocimientos generales, estos se aplican a los moldes de la 
colección, acompañados por análisis de caracterización de los diferentes materiales.  

Aparte del estudio teórico y la observación de los moldes de la colección, se investigan 
moldes y muestrarios de diferentes museos y se realiza una búsqueda por Internet en 
diferentes plataformas de venta y anticuarios, con la esperanza de encontrar moldes que 
hagan juego o muestras de estampados o dibujos hechos con los moldes de la colección.  

Finalmente se realiza la catalogación de las piezas, para lo cual se elaboran unas fichas 
con la información más relevante y fotografías del anverso, reverso, lateral y de detalles.  

1.1 Justificación y motivación 
El patrimonio industrial, al que pertenecen los moldes de bac, está poco valorado. En los 
últimos años ha crecido el interés por preservar la arquitectura fabril y existen museos 
dedicados a este tipo de patrimonio, que divulgan los procesos productivos, como el 
Museu de l’estampació de Premià de Mar. Pero queda mucho por hacer para que las 
herramientas y máquinas antiguas se consideren testimonios de la historia, que nos 
transmiten información valiosa sobre procesos artesanales y laborales, así como aspectos 
sociales y económicos de una época. 

Este trabajo pretende mostrar todo el proceso intelectual y artesanal necesario para la 
elaboración de los moldes, así como su uso, y relacionarlos con otros moldes y muestras, 
con la idea de conseguir que se aprecien más y contribuir así a su conservación para las 
futuras generaciones. La concienciación sobre la importancia del patrimonio industrial es 
crucial para su conservación.  

Nada más descubrir los moldes en la Escola de Conservació i Restauració de Béns 
Culturals de Catalunya, decidí, por varias razones, dedicar mi trabajo final a su estudio: 
En primer lugar, porque en seguida se me ocurrieron mil preguntas sobre los moldes y, 
en segundo lugar, porque me cautivó su atractivo estético, incluso en su mal estado de 
conservación. Me atrevo a decir que fue amor a primera vista. Verlos en tan mal estado 
despertó en mí ganas de protegerlos, sacarlos de su agonía y enseñar el valor que tienen.  

1.2 Estado de la cuestión  
La estampación de telas con moldes de bac se practicó en Europa desde mediados del 
siglo XVII hasta finales del siglo XX, pero, desde la introducción de maquinaria y 
técnicas más modernas, como las máquinas de cilindro, las perrotinas y las planchas de 
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cobre, estas acapararon todo el interés, por lo cual los moldes de bac pasaron a un segundo 
plano y ya solo son mencionados como el origen de la estampación, sin ofrecer detalles 
o aportar información adicional.  

Por esa razón las pocas obras sobre este tema son tratados que se remontan a los siglos 
XVIII y XIX y que se centran sobre todo en la química del color, aunque aborden también 
otros aspectos de la estampación al bac. El primero de ellos es L’art de faire l’indienne à 
l’instar d’Angleterre (1770), de M. Delormois, dibujante real y colorista francés, que 
dedica algunos capítulos al molde de bac, aunque la mayor parte de la obra trata sobre los 
tintes empleados en la estampación. Lo mismo se puede decir de C. Ardit, espía industrial 
becado por la Junta de Comerç, y, más adelante, teniente de director de la Escola Gratuïta 
de Disseny de Barcelona, quien escribe el Tratado teórico y práctico de la fabricación de 
pintados ó indianas (1819) tras investigar los métodos de fabricación en manufacturas 
suizas y francesas, para mejorar los procesos en Cataluña. Finalmente, J. F. Persoz, 
profesor de química en la Facultad de Ciencias de Estrasburgo, redacta el Traité théorique 
et pratique de l’impression des tissus (1846). 

Del siglo XX destaca L’impression des tissus. Spécialment l’impression à la main à 
travers les âges et dans les divers pays (1910), de J. Depierre, que describe el proceso de 
grabado de los moldes y los acompaña de ilustraciones esclarecedoras.  

Unos libros de gran utilidad son Du burin au laser. La gravure pour tissu du XVIIIe  siècle 
à nos jours (1990), de M. Drosson (dir.), que contiene explicaciones sobre los 
procedimientos, materiales y herramientas que se emplearon en la fabricación de los 
moldes, así como Teoría y prácticas ornamentales (1937) de F. Pérez Dolz, que ilustra 
las diferentes composiciones de un motivo repetitivo, aplicable al molde de bac. 

Existe una bibliografía relevante de este siglo sobre cuestiones económicas y sociológicas 
de la estampación en Cataluña, como La indústria d'indianes a la Barcelona del segle 
XVIII (1990), de J. Thompson, y La indústria de les indianes a Barcelona, 1730-1850 e 
Indianes, 1736-1847. Els orígens de la Barcelona industrial (ambos de 2011), de À. 
Sánchez, que proporcionan una visión general sobre el tema y aportan datos que ayudan 
a comprender el funcionamiento de las fábricas de estampación.  

La tesis doctoral de M. A. Dangla, Impressions sobre teixit. Els estampats de la fàbrica 
La España Industrial de Barcelona (1847-1903), un trabajo excelente y exhaustivo, 
centrado en las telas, permite adentrarse en una fábrica barcelonesa de la época de los 
moldes de la colección y entender los mecanismos de producción. Además, uno de sus 
comentarios ha permitido saber que los moldes de la colección son de la fábrica Ponsa, 
sobre la cual el Museu de l’estampació de Premià de Mar publicó L’estampació textil a 
Catalunya. Ponsa: art, disseny i indústria (2006), que aborda la evolución de la fábrica 
desde su creación en 1859 hasta su cierre en 1982.  

1.3 Objetivos 

“Solo se protege y conserva lo que se conoce y valora” es una frase que se ha repetido 
muchas veces y no ha perdido validez. El objetivo principal del presente trabajo es la  
puesta en valor de un patrimonio industrial menospreciado a través de su documentación. 
A tal fin se han propuesto las siguientes metas: 

https://raco.cat/index.php/BCNQuadernsHistoria/issue/view/18742
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• Catalogar la colección mediante unas fichas que recojan de un solo vistazo la 
información fundamental y que, en un futuro, puedan servir de modelo para otros 
moldes de bac.  

• Averiguar los materiales y técnicas con los cuales se han realizado los moldes. 
• Saber qué profesionales participaron en su fabricación. 
• Determinar la procedencia de los moldes (fábrica).  
• Descubrir cómo se han usado.  
• Relacionarlos con otros moldes con los que hagan juego y con dibujos originales, 

muestras de telas o telas estampadas. 
• Averiguar las principales alteraciones de los moldes. 

1.4 Metodología 
Después de un examen global, organoléptico y exhaustivo, para determinar el estado de 
conservación de los moldes, en el cual se detecta un grave ataque de insectos xilófagos, 
se lleva a cabo una parte práctica de conservación preventiva, que incluye el tratamiento 
de anoxia, la habilitación de un lugar apto para su almacenaje temporal y el siglado.  

La documentación de los moldes se basa en la metodología del Plan Nacional del 
Patrimonio Industrial. Para entender qué es exactamente el objeto de estudio, cuál es su 
lugar dentro del patrimonio, cómo se fabricó y cómo se usó, se empieza por investigar la 
bibliografía sobre la industria textil de los siglos XVIII y XIX, sobre los moldes de bac y 
las planchas xilográficas en general, así como sobre el grabado y el dibujo ornamental. 
Además, se visitan dos museos dedicados a este tema: el Museu de l’estampació de 
Premià de Mar y el Musée d’impression sur Étoffes de Mulhouse. En este último se tiene 
la oportunidad de participar en un taller de estampación con moldes de bac. Asimismo, 
se visiona material audiovisual sobre el grabado de los moldes y su uso.  

Para recabar información sobre los moldes de la colección, se entrevista su propietario 
actual y la propietaria anterior y se buscan moldes a juego en el mercado privado y en los 
museos de la zona. Se consultan fichas y se observan las piezas in situ. En caso de 
averiguar la procedencia de los moldes, se consultarán los muestrarios de telas y dibujos, 
así como la bibliografía especializada en la industria textil de la fábrica en cuestión. Para 
datar los moldes, se investigan los años de actividad de los grabadores a través del archivo 
histórico. 

La mayor parte del trabajo consiste en la inspección de los moldes y la elaboración de 
fichas con la información más relevante, fotos generales, la descripción del molde y de 
su estado de conservación, seguidas de fotos de los detalles y de las alteraciones. La 
inspección de los moldes se complementa con diferentes análisis científicos, a fin de 
caracterizar los materiales y comprobar la información extraída de la bibliografía. 

1.5 Partes 
El trabajo se compone de dos partes. La primera está dedicada al estudio histórico de los 
moldes de bac, que incluye el marco normativo del patrimonio industrial, un resumen de 
la historia de la estampación textil con métodos xilográficos, los procesos de la 
estampación  y la fabricación de los moldes de bac. 
En la segunda parte se aplican los conocimientos adquiridos a los moldes de la colección, 
y estos se estudian mediante la documentación, inspección visual y análisis científicos.  
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2 LA CONSERVACIÓN DEL PATRIMONIO INDUSTRIAL1 
El patrimonio industrial forma parte del patrimonio cultural y se compone de bienes 
muebles, inmuebles e inmateriales, que pueden ser equipamientos técnicos o estar 
relacionados con procesos de producción y transporte, todos ellos vinculados a la cultura 
del trabajo y fruto de actividades que tienen su origen en la revolución industrial 
(mediados del siglo XIX-último tercio del siglo XX). Su valor reside sobre todo en el 
testimonio histórico que ofrece sobre una sociedad, su cultura de trabajo, economía, 
política y cultura. Los moldes de bac pertenecen a los bienes muebles de tipo “utillajes, 
herramientas necesarias para el desempeño de los procedimientos técnicos asociados a 
las actividades económicas”2 del sector de la industria textil. El método de estudio 
interdisciplinar de este tipo de patrimonio se llama arqueología industrial. 

“Las habilidades humanas involucradas en muchos procesos industriales antiguos u 
obsoletos son un recurso críticamente importante cuya pérdida puede ser irreparable. Es 
necesario registrarlos cuidadosamente y transmitirlos a las nuevas generaciones.”3 

Debido a la pérdida de su funcionalidad por el progreso de la tecnología, la rapidez de su 
deterioro y el poco interés que ha suscitado durante décadas, el patrimonio industrial 
estaba en peligro de desaparecer, cuando el Instituto del Patrimonio Histórico Español 
(IPCE) creó en 2001, al amparo de la Ley 16/85 de Patrimonio Histórico, el Plan Nacional 
del Patrimonio Industrial, para protegerlo y conservarlo. Este prevé las inversiones, 
coordina las diferentes instituciones implicadas y elabora una metodología común. 
Constan entre sus objetivos principales: 

 • Detección de los bienes que necesitan una intervención.  
• Intervención en los bienes con más riesgo. 
• Realización de inventarios. 
• Adquisición de un mayor conocimiento sobre estos bienes. 
• Sensibilización hacia este tipo de bien como testimonio histórico. 
• Fomento del estudio de la historia material de la industrialización. 
• Difusión de ejemplos de buenas prácticas en la preservación y reutilización del 

patrimonio industrial. 

El Plan Nacional del Patrimonio Industrial se refiere al conjunto del patrimonio industrial, 
pero, se puede aplicar casi de la misma manera a pequeña escala, ya se trate de los bienes 
de una comunidad autónoma, un municipio o una colección.  

 
1 La información de este apartado se ha extraído de: MINISTERIO DE CULTURA Y DEPORTE. 

GOBIERNO DE ESPAÑA. Plan Nacional de Patrimonio Industrial. [En línea]. 
<https://oibc.oei.es/uploads/attachments/172/patrimonio_industrial.pdf> [Consulta: 5 mayo 2023] y 
HERRERO, R. Y FERNÁNDEZ, J. J. “Percepción del patrimonio histórico industrial: análisis descriptivo 
a través de una muestra de estudiantes universitarios españoles”. Aequitas. Vol. 1, p. 175. ISSN: 2174-
9493. Disponible en línea en: <https://oibc.oei.es/uploads/attachments/172/patrimonio_industrial.pdf> 
[Consulta: 5 mayo 2023]. 

2 Cita textual de: MINISTERIO DE CULTURA Y DEPORTE. GOBIERNO DE ESPAÑA. (op.cit.). 
3 TICCIH. Carta de Nizhny Tagil sobre el Patrimonio Industrial. 2003. [En línea]. 

<http://www.ticcih.es/wp-content/uploads/2012/03/nizhny-tagil-charter-sp.pdf> [Consulta: 12 mayo 
2023]. 

O
B

JE
TI

V
O

S 

Tabla 1: Objetivos del Plan Nacional del Patrimonio Industrial 
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La evaluación de los bienes según su significancia se basa en los siguientes aspectos, 
divididos en tres grupos, que se valoran de manera interdisciplinaria:  

 A Valor testimonial, singularidad y/o representatividad tipológica, autenticidad, 
integridad. 

B Valor histórico-social, tecnológico, artístico-arquitectónico, territorial. 
C Posibilidad de restauración integral, estado de conservación, plan de viabilidad 

y rentabilidad social, situación jurídica. 

 
Para evaluar el riesgo de deterioro, el Plan Nacional del Patrimonio Industrial establece 
la siguiente metodología:  

 • Definición de deterioro, incluido un esquema de valoración.  
• Concepto de riesgo como probabilidad de que se produzca un deterioro 

material o inmaterial. 
• Identificación de los riesgos, con una fase de documentación previa al análisis 

y el diagnóstico. 
• Valoración de los riesgos según el daño causado. 
• Control de los riesgos según su valoración y los medios disponibles.  
• Seguimiento y control. 

Finalmente, los planes directores sirven como marco para redactar una documentación 
completa del bien, que debe contener4: 

 • Memoria descriptiva. 
• Análisis histórico. 
• Análisis del estado de conservación y diagnóstico final.  
• Plan de intervención. 
• Propuesta de uso, mantenimiento y servicios. 
• Plan de gestión y difusión. 

 
Este trabajo se centra en los tres primeros puntos de la documentación: 

 

Memoria descriptiva Análisis histórico Análisis del estado 
de conservación 

• descripción 
• medidas 
• sistemas constructivos 
• materiales 
• técnicas 
• descripción de la industria 

• puntos más importantes. 
• datación 
• antecedentes 
• entorno social e histórico 
• recopilación de 

documentación de archivo 

• descripción de las 
alteraciones 

 
4 Se obvian los aspectos referentes a bienes inmuebles. 
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Tabla 2: Significancia de los bienes 

Tabla 3: Análisis de riesgos, metodología del Plan Nacional de Patrimonio Industrial 

Tabla 4: Documentación 

Tabla 5: Puntos de la documentación en los que se centra este trabajo 
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3 HISTORIA DE LA ESTAMPACIÓN DE TELAS 
La tela es un material orgánico muy frágil, por lo cual solo pocos fragmentos antiguos 
han llegado hasta nuestros tiempos, lo que hace imposible determinar con exactitud 
cuándo y dónde se originó la estampación. No obstante, todo indica que la decoración de 
telas mediante la tinción, estampación de motivos o pintura tiene su origen en Asia. La 
muestra más antigua de una tela con presencia de mordientes, que data de 2500 - 1500 a. 
C. se ha encontrado en el actual Pakistán.5  

La Enciclopedia Universal Espasa-Calpe afirma que las muestras más antiguas se han 
encontrado en la India, Persia y Egipto y que se han hallado tejidos estampados datados 
alrededor de 2000 a. C. en el Cáucaso.6  Respecto a esta zona, Heródoto (484-425 a. C.) 
relata el uso por una tribu del Mar Caspio de unas hojas para decorar telas, que se supone 
servían para fabricar mordiente.7 

Por lo que se refiere a Egipto, Chamberlaine menciona que “ciertos documentos nos 
demuestran que los egipcios practicaban la estampación de tejidos con bloques de madera 
al menos dos mil años antes de la era cristiana”8 y, según Cole, se han encontrado 
fragmentos de tela estampada en pirámides y otras tumbas, lo que confirmaría que la 
práctica de la estampación en Egipto era contemporánea a la del actual Pakistán.9 Plinio 
el Viejo (c. 23-79 d. C.) menciona que los egipcios usaban un tipo de mordiente incoloro 
que hacía que los colorantes, aplicados a la tela mediante baños en ebullición, se volvieran 
resistentes al agua.10  

China es considerada la inventora de la xilografía sobre papel, aunque eso no quiere decir 
que haya aplicado la misma técnica sobre tejido. Desde luego, los restos más antiguos 
hallados en este país son un poco anteriores a 200 a. C.11 

En todo caso, sobre la introducción de la estampación con bloques de madera en Europa 
se puede afirmar que se originó en la India y que llegó por dos caminos diferentes al 
mismo tiempo. Por un lado, viajó por tierra, por la antigua ruta de la seda, atravesando 
multitud de países hasta llegar a Europa y, por el otro, por mar, ya que las diferentes 
compañías de las Indias importaban las telas estampadas de sus colonias. La estampación 
de telas en sí misma no era nada nuevo en Europa, ya que se practicaba desde la Edad 

 
5 La información de este párrafo se ha extraído de: DANGLA, M. A.  Impressions sobre teixit. Els 

estampats de la fàbrica La España Industrial de Barcelona (1847-1903). Directora: Judith Urbano 
Lorente. Tesis doctoral inédita. Barcelona: UIC, Departament d’Arquitectura, 2016, p. 55. Disponible 
en línea en: Tesis doctorals en Xarxa. <https://www.tdx.cat/handle/10803/394093#page=6> [Consulta; 
23 noviembre 2022].  

6 Se ha consultado el término “Estampado” en: Enciclopedia Universal Ilustrada: Europeo-Americana. Vol. 
22. Madrid: Espasa-Calpe, 1924, p. 637-638. ISBN 8423945227 

7 DANGLA, M. A., Impressions…, p. 55 (op.cit.). 
8 Cita textual e información del resto de la frase extraído de: CHAMBERLAIN, W. Grabado en madera y 

técnicas afines. Madrid: Hermann Blume, 1988, p. 11. ISBN 84-7214-395-3 
9 Chamberlaine, W., p. 11-12 (op.cit.) y COLE, A. S. "Textile-printing". En Chisholm, H. 

(ed.). Encyclopædia Britannica. Vol. 26 (11th ed.). Cambridge: Cambridge University Press. 1911, 
p. 694. Disponible en línea en: 
<https://en.wikisource.org/wiki/1911_Encyclop%C3%A6dia_Britannica/Textile-printing> [Consulta: 
25 febrero 2023]. 

10 DANGLA, M. A., Impression…, p. 55 (op.cit.). 
11 WIKIPEDIA. Xilografía. [En línea.] <https://es.wikipedia.org/wiki/Xilograf%C3%ADa> [Consulta: 23 

noviembre 22]. 
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Media, pero los resultados eran muy deficientes ya que los colores no resistían el lavado 
y las telas se decoloraban fácilmente.12  

Las primeras telas importadas desde la India llegan a principios del siglo XVI, pero es a 
partir de la segunda mitad del siglo XVII cuando se convierten en un bien de consumo 
habitual, al alcance, primero, de las clases medio-altas y más adelante también de las 
clases más bajas. Se trata de telas ligeras de algodón muy coloridas, llamadas indianas, 
cuyo estampado resiste el lavado. Las primeras telas están decoradas con motivos 
exóticos y estampadas con colores muy vivos. Posteriormente se encargan también telas 
al gusto europeo. 

El éxito de las telas lleva a varios países a prohibir su importación para proteger el 
mercado local de lino, lana y seda, pero la demanda ya se ha creado y como respuesta a 
la prohibición nacen, también a mediados del siglo XVII, las primeras fábricas de 
estampación. La primera es una fábrica en Marsella, a cargo de artesanos naiperos ya 
experimentados en la xilografía. Otras fábricas cuentan con artesanos armenios, turcos, 
etc., conocedores de los procesos de fabricación. Los productos europeos son de menor 
calidad que las telas importadas, pero más asequibles así que la gente pasa de poseer una 
o dos prendas a tener varias con diferentes estampados. De la posibilidad de cambiarse 
más a menudo nacen las modas, que crean una demanda constante de artículos nuevos.13 

La creciente demanda de telas estampadas impulsa a las fábricas a mejorar continuamente 
la técnica y los tintes para alcanzar una mayor calidad y rentabilidad. La producción y 
estampación de telas se acaba convirtiendo en el motor de la industrialización, a pesar de 
que las fábricas tienen que hacer frente a constantes prohibiciones de importar telas y de 
estamparlas, una medida protectora adoptada en pro de los gremios del lino, de la lana y 
de la seda en los diferentes países europeos.  

En España, la estampación textil se concentra desde el principio en Barcelona, desde 
donde se irá extendiendo a la costa del Maresme y a otros lugares estratégicos de 
Cataluña, siguiendo el cauce de diferentes ríos como el Llobregat o el Ter.14  

En 1736, tras unos primeros intentos fracasados debido a la falta de conocimientos 
técnicos, finalmente abre sus puertas la primera fábrica de estampación en Barcelona, 
Jacint Esteve i Cia, a la que se suman rápidamente unas cuantas fábricas más. En 1760 se 
crea la Junta de Comerç de Barcelona, que, consciente de la importancia de la 
estampación, funda entre otras la Escuela Gratuita de Nobles Artes, con el propósito de 
formar dibujantes para las fábricas de estampados. En 1786 ya hay más de cien talleres y 
fábricas, alguna con cientos de trabajadores. 

Las primeras fábricas se dedican a la estampación manual con moldes de bac de tejido de 
lino y de algodón. El tejido de lino se ha comprado en el centro de Europa por los barcos 
que regresaban del norte, donde habían vendido aguardiente catalán, mientras que el 
tejido de algodón era elaborado por otras fábricas locales. Cuando se vuelve a permitir la 

 
12 La información de este párrafo y el siguiente se ha obtenido en COLE, A. S., p. 694 (op.cit.) y DANGLA, 

M- A., Impressions…, p. 55-57 (op.cit.). 
13 La información de este párrafo y el siguiente se ha obtenido en DANGLA, M. A., Impressions…, p. 59-

60 (op.cit.). 
14 La información de este párrafo y el siguiente se ha extraído de PREVOSTI I MONCLÚS, M. (ed.) 

L’estampació textil a Catalunya. Ponsa: art, disseny I indústria. Premià de Mar: Clavell Cultura, 2006, 
L’estampació textil a Catalunya: p. 19 y 29. ISBN 84-89841-37-3 
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importación de telas de algodón, las fábricas textiles empiezan a incorporar también el 
proceso del hilado, para ser más competitivas. Poco a poco, las diferentes ramas textiles 
se acaban uniendo en el ramo del agua y, a menudo, una misma fábrica realiza el proceso 
completo, desde el hilado hasta el estampado, pasando por la tejeduría. Gracias al 
comercio con América llega el azúcar, que se usa como moneda de cambio para comprar 
trigo en el extranjero, y copos de algodón de mejor calidad a un precio inferior. Al mismo 
tiempo, se empieza a exportar tejido de lino estampado a las colonias españolas, ya que 
allí, curiosamente, gusta más que el algodón.15  

El siglo XIX comienza con diversas crisis debidas a guerras y malas cosechas, pero aun 
así las fábricas textiles prosperan y constituyen la primera industria de la ciudad, dando 
empleo a unas cien mil personas. La mecanización avanza a grandes pasos, sobre todo a 
partir de la introducción del uso del vapor, alrededor de 1830.16 

En cuanto a la estampación, a mediados del siglo XVIII se introducen las planchas de 
cobre grabadas en hueco y, en 1817, la máquina de cilindros del mismo metal, ideada en 
1785 por Thomas Bell. En 1834, L. J. Perrot inventa la perrotina, una máquina que 
estampa de manera automática moldes de madera planos de unas dimensiones 
determinadas, cubriendo todo el ancho de la tela. Estas máquinas permiten estampar hasta 
cuatro colores de manera más precisa y rápida que manualmente, aunque no matizar los 
colores ni estampar sombreados.17 Simultáneamente se producen grandes avances en la 
química de los tintes. Los tintes sintéticos van sustituyendo poco a poco a los naturales y 
con ello aumenta el abanico de colores disponibles.18 

En la segunda mitad del siglo XIX, la mecanización del proceso de producción textil, en 
concreto la introducción, en 1856, de las selfactinas, unas máquinas automáticas de hilar, 
acaba con muchos puestos de trabajo y genera un grave conflicto social conocido como 
el conflicto de las selfactinas. Este conflicto dura varios meses y se suelda con varios 
muertos en ambos bandos. A partir de 1860 sube el precio del algodón a causa de la guerra 
de Secesión en América. No obstante, con la sustitución de las selfactinas por máquinas 
de hilar continuas, a finales del siglo XIX y principios del XX, se vive una época de 
prosperidad con un aumento de las exportaciones a las Américas en primer lugar y más 
adelante a otros países de Europa.  

En 1820 se prohíbe en España la importación de trigo, lo que obliga a Cataluña a 
comprarlo en el resto de España, donde, a su vez, encuentra un mercado para sus 
productos textiles. Cinco años más tarde, la Junta de Comerç de Barcelona consigue que 
se prohíba la importación de tejidos en España, lo que les permite mantener prácticamente 
un monopolio en el mercado nacional hasta la caída de la dictadura franquista, a pesar de 
tener que lidiar con un contrabando importante y concesiones frecuentes de compra a 
compañías extranjeras. Desde Cataluña se lucha por el cumplimiento de la prohibición y 
la imposición de medidas de protección. Este proteccionismo asegura el mercado 
nacional, pero la falta de competencia frena la innovación técnica y la modernización de 
los diseños, lo que hace que a la larga se quede atrás a nivel internacional. Al mismo 

 
15 PREVOSTI I MONCLÚS, M. p. 19 (op.cit.) y SÁNCHEZ, À. (coord.) Indianes, 1736-1847. Els orígens 

de la Barcelona industrial. Barcelona; Ajuntament de Barcelona y MUHBA, 2011, p. 10 (Col.lecció 
“Pòsits”). ISBN 978-84-940813-4-7 

16 PREVOSTI I MONCLÚS, M. p. 23 (op.cit.). 
17 DANGLA, M. A., Impressions…, p. 132 (op.cit.). 
18 La información de este párrafo y el siguiente se ha extraído de: PREVOSTI I MONCLÚS, M. p. 22-23 

(op.cit.). 
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tiempo, el mercado nacional de una España empobrecida no es capaz de absorber toda la 
producción, de modo que la industria textil entra en un círculo vicioso: no puede 
modernizarse porque no podría vender la producción y se queda rezagada porque no 
puede modernizarse.19   

En 1931, la empresa Lyon Barcelona S.A., ubicada en Premià de Mar, introduce la técnica 
de la estampación a la lionesa o serigrafía. En esta técnica, se coloca un tipo de cedazo 
sobre la tela que solo deja pasar el color en determinadas zonas. A continuación, se 
distribuye el color por todo el cedazo de manera regular y luego este se levanta, dejando 
al descubierto la tela con el motivo coloreado. Para cada color se emplea un cedazo 
específico. 

En 1960 se introduce la estampación a la lionesa rotativa, que es más rápida, pero de 
menor calidad, y, en la misma década, a la lionesa plana con máquinas automáticas. 
Ambas técnicas siguen siendo utilizadas el día de hoy, mientras que las máquinas de 
cilindros y los moldes de bac han caído en desuso, a excepción de unos pocos artesanos 
nostálgicos, que aún los usan para producir piezas de alta calidad. 

A finales de los años setenta, con la integración de España en la Comunidad Europea, el 
sector textil entra en una nueva crisis, al no poder competir con los textiles fabricados en 
países del tercer mundo, una práctica cada vez más extendida, que causa el cierre de gran 
parte de las fábricas textiles en Cataluña y en el resto de Europa. 

En el siglo XXI, los procesos de la estampación se van informatizando cada vez más y  
los principales procesos de estampación, que son el dibujo, la cocina de color y el grabado 
con láser, se controlan por ordenador. 

El futuro de la estampación parece ser el estampado digital por inyección de tinta (inkjet), 
que permite la reproducción de diseños complejos y fotográficos con una calidad 
excelente a menor coste económico y reduciendo el gasto de agua y energía, el uso de 
productos químicos y la generación de residuos.20 Otra ventaja es que se pueden hacer 
impresiones de poca tirada solo con un ligero incremento en el precio. 

  

 
19 La información de este párrafo y los cuatro siguientes se ha extraído de: Ibíd., p. 20-25. 
20 PRINT.DE. Inkjet. Artículo basado en aportaciones de Kurt K. Wolf y Sean Smith [En línea] 

<https://www.interempresas.net/Graficas/Articulos/315454-El-sector-textil-en-la-era-de-la-impresion-
digital-y-la-sostenibilidad.html> [Consulta: 30 abril 2023]. 
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4 LA ESTAMPACIÓN AL BAC 

4.1 Preparación del tejido21 
Antes de aplicar cualquier color a los tejidos, estos se deben preparar mediante dos 
procesos fundamentales y muy lentos: el lavado y el blanqueo, para eliminar impurezas 
y para que todo el tejido sea de un blanco homogéneo (fig. 1). 

Originalmente, el tejido se ponía durante unos días en remojo en una solución alcalina 
mezclada con agua de limón (ácido cítrico) y luego se lavaba con jabón y se extendía en 
el campo durante varias semanas. Este proceso se repetía cinco a seis veces. En la última 
repetición, en lugar de la solución alcalina se utilizaba leche agria (ácido lácteo). El tejido 
expuesto en el campo se debía mantener húmedo en todo momento. Finalmente se volvía 
a lavar y se acababa por pisar todo el tejido con los pies limpios. Delormois afirma que el 
estiércol de vaca en el agua de lavado vuelve el tejido aún más blanco.22 

En la segunda mitad del siglo XVIII, la solución alcalina es sustituida por carbonato de 
sodio y el ácido lácteo por ácido sulfúrico, un ácido mucho más fuerte, con lo que se 
acorta el proceso de ocho a solo cuatro meses. El descubrimiento del ácido clorhídrico, 
que es capaz de destruir los colorantes vegetales, y que, mezclado con hipoclorito de 
calcio, da lugar a un polvo blanqueador aún más potente, consiguió abaratar los costes y 
acortar el proceso a pocos días o incluso horas. 

En el siglo XIX, antes del lavado y blanqueado, se procedía a la eliminación de las fibras 
sueltas y de las que sobresalían del tejido, pasándolo rápidamente por unos cilindros de 
cobre al rojo vivo que quemaban estas fibras. Otro método era el cepillado o el rascado 
con una cuchilla. A continuación, se lavaba primero con agua fría y luego se hervía con 
lechada de cal en agua durante ocho horas. Después se ponía en remojo en una solución 
de polvo blanqueador en agua durante seis horas, seguido de un aclarado. Se dejaba 
durante cuatro horas en remojo en una solución débil de ácido sulfúrico y se volvía a lavar 
en agua fría para luego hervirlo durante otras ocho horas en carbonato de sodio. Los dos 
últimos pasos se repetían en concentraciones más bajas y se acababa el proceso con un 
lavado final y escurriendo el tejido entre dos cilindros.  

A finales del siglo XIX, el hipoclorito de sodio, que se disuelve con más facilidad y da 
un resultado más regular, empieza a sustituir al hipoclorito de calcio. En el siglo XX se 
consigue acortar aún más el tiempo, a solo dos minutos, mediante el uso de la presión de 
vapor. No obstante, la búsqueda de nuevos métodos de blanqueo continuó y se 
introdujeron el peróxido de hidrógeno y el clorito de sodio.    

Evidentemente, los procesos y productos químicos se tenían que adaptar al tipo de tejido 
que se quería blanquear, ya que un tejido celulósico reacciona de forma diferente a uno 
proteico o sintético. En la actualidad se tiende a utilizar métodos menos agresivos como 
el uso de blanqueadores ópticos. 

Antes o después del blanqueo se puede mercerizar el género con baños diluidos de sosa 
cáustica, hidróxido de potasio, ácido sulfúrico, ácido de zinc o cloruro de zinc, a una 

 
21 La información de este apartado se ha extraído de STOREY J. Manual of Dyes and Fabrics. London: 

Thames and Hudson, 1978. (Thames and Hudson Manual), p. 30-37. ISBN 0 500 68016 7 
22 DELORMOIS, M. L’art de faire les indiennes. Paris: Libraires associés, 1786, p. 28. Disponible en línea 

en: <https://gallica.bnf.fr/ark:/12148/bpt6k58187626.texteImage> [Consulta: 24 agosto 2022]. 
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temperatura de alrededor de 15ºC, seguido por un lavado en agua, otro baño diluido en 
ácido sulfúrico y un lavado final. La mercerización provoca un encogimiento del tejido 
en ambas direcciones, volviéndolo más firme y receptivo al colorante.   

                
                   Fig. 1. Esquema de la evolución del lavado y blanqueo 

4.2 El color23 
El proceso de la estampación consiste en teñir zonas específicas de un tejido utilizando 
pastas de colorantes y agentes fijadores llamados mordientes. El colorante reacciona con 
las fibras del tejido y acaba formando parte de ellas.24 Para evitar que los colorantes y 
mordientes se extiendan a otras áreas del tejido, se utilizan espesantes como almidón, 
fécula de patata, dextrina, albúmina y diferentes tipos de gomas. Los espesantes se 
preparan en frío o caliente y con o sin agua, según el tipo de espesante. La albúmina actúa 
a la vez de agente fijador.  

Los colorantes pueden ser naturales, artificiales o sintéticos y se disuelven en agua o en 
el ácido del agente fijador.  

Los mordientes se seleccionan en función del método de estampación, el tipo de colorante 
y el color que se desea obtener. Por ejemplo, para fijar el colorante alizarina en el método 
directo se utilizan óxidos metálicos, y cada uno de ellos produce un resultado diferente. 
Así, la alizarina con mordiente de aluminio produce un color rojo, con mordiente de hierro 
un color púrpura y con mordiente de cromo se obtiene un color marrón. 

 
23 La información de este apartado, con excepción del primer párrafo, se ha extraído de: STOREY J. Manual 

of Dyes…, p. 108-148 (op.cit.) y Enciclopedia Universal Ilustrada, p. 632-637 (op.cit.). 
24 COLE, A. S., p. 695 (op.cit.). 
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Se utilizan principalmente cuatro métodos en la estampación de telas con moldes de bac:  

1. Método directo: se aplica la mezcla de un colorante, un mordiente y un espesante. 
2. Método indirecto: se estampa el motivo con pasta de mordiente y después se tiñe la 

tela entera. Luego se lava y se elimina el tinte de las zonas que no llevan mordiente.  
3. Por sustracción: se estampan sustancias (ácidos, sosa cáustica, etc.) que provocan 

reacciones químicas que tienen como consecuencia la eliminación de los colorantes 
y mordientes aplicados previamente. 

4. Por reserva: en las zonas que se quieren mantener blancas se estampan sustancias que 
impiden la fijación de mordientes y colorantes por acción mecánica o química. Los 
pequeños detalles se reservan con cera aplicada con plumas de metal.25  

Cuando se estampan diferentes colores y sus mordientes en una misma tela, es 
imprescindible que sean compatibles entre ellos.  

Una vez seco el tejido, el color se fija con vapor caliente. Originalmente las telas se 
colgaban de árboles y arbustos y se exponían al calor y la humedad ambiental, pero en 
Europa se construyen cámaras caldeadas, donde colgar las telas, y, a partir de 1828, 
pasaban vapor a través de ellas.  

4.3 El molde de bac  
Un molde de bac es una plancha xilográfica que se utiliza para transferir un dibujo a una 
tela mediante la aplicación de color y la estampación sobre dicha tela. El nombre bac se 
refiere al recipiente que contiene la pintura y que solía reposar sobre una pequeña mesa26. 
Los moldes pueden ser monóxilos o estar constituidos por tres a cinco tablas de corte 
longitudinal, a diferencia de las planchas xilográficas de impresión, que pueden ser de 
corte transversal. Las tablas, que a veces son de varias piezas, están encoladas entre sí de 
manera que la orientación de la veta sea alterna, lo que aumenta la estabilidad del conjunto 
y evita que las tablas se curven por la humedad (fig. 2). El adhesivo empleado es la cola 
fuerte o la cola de caseína, que tiene la ventaja de ser insoluble al agua.27 Delormois 
afirma que ”les ébénistes savent coller le bois de façon qu'il ne se décolle jamais”.28 

La madera empleada debe estar seca y cepillada. Según Delormois, se utilizan 
principalmente cinco tipos de madera en la fabricación de los moldes, siendo la más 
utilizada la de peral. Para diseños grandes con menos detalle, como en algunos moldes 
esquineros para pañuelos, se usa también madera de nogal y algunos relieves muy finos 
y pequeños se realizan con injertos de boj, ya que esta madera tiene unas dimensiones 

 
25 Sobre la reserva con cera: ROSILLO, B. Arte y demás historias. Modo de hacer las indianas y lienzos 

pintados.2018 [En línea] <https://barbararosillo.com/2018/03/19/modo-de-hacer-las-indianas-y-lienzos-
pintados/> [Consulta 25 febrero 2023], CASANOVAS, M. “Conservación de matrices xilográficas”. 
UNICOM, 2006, núm. 5, p. 90-93. Disponible en línea en: 
<https://raco.cat/index.php/UNICUM/article/view/290574> [Consulta: 29 septiembre 2022]. en: Pedro 
Arús. Semanario económico. Imprenta de Andrés Ramírez, Madrid. 1766. 

26 GENERALITAT DE CATALUNYA. VISITMUSEUM. Museo de la Estampación de Premià de Mar. 
Estampación al bac. Mesa de bac. [En línea] <https://visitmuseum.gencat.cat/es/museu-de-l-estampacio-
de-premia-de-mar/ambito/l-estampacio-al-bac/objeto/taula-de-bac> [Consulta: 6 febrero 2023]. 

27 DROSSON, M., p. 103, (op.cit.), DELORMOIS, M. p. 12 (op.cit.), DEPIERRE, J. p. 62 (op.cit.) y 
ALONSO CASANOVAS, M. p. 90-93 (op.cit.).  

28 Cita textual: DELORMOIS, M., p. 12 (op.cit.). 
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muy limitadas. Los moldes que sirven para estampar y colorear el interior de los perfiles 
del dibujo pueden realizarse con madera de tilo, mientras el uso de madera de acebo se 
limita a una sola fábrica francesa.29 Otros autores mencionan además la madera de 
manzano, avellano, haya, sicomoro y plátano.30 Cuando los moldes están compuestos por 
varias tablas, la tabla que se graba suele ser de una madera muy específica para ese fin, 
como el peral, mientras que se recurre a maderas más ligeras y baratas para las tablas 
intermedias, como el abeto, y a otras más duras para la tabla del reverso, como el roble.31  

Una vez encoladas estas tablas, se realiza un orificio en el centro del reverso, que sirve 
para fijar el molde en la mesa del grabador y poder girarla. Después de trazar con una 
puntilla los perfiles del dibujo y antes de vaciar la madera sobrante, se tallan en el reverso 
unas cavidades para los dedos, para poder sujetar el molde con una sola mano. Después 
se realiza el grabado con el proceso y los materiales convenientes, según el motivo a 
grabar y las características de la tela que se desea estampar.  

                                               
 

 

 

 

 

Fig. 2. Esquema de la fabricación de un molde de bac 

Cuando el grabado está acabado, se rebaja la madera entre las diferentes unidades del 
relieve, para evitar que se impregne de color.32 Este paso se realiza con gubias y buriles 
y, a partir de 1915, también con máquinas fresadoras.33 A continuación, se usa una piedra 
pómez y después otra más fina, del tamaño del molde o un poco más grande, para dejar 
todo el relieve exactamente a la misma altura.34 Como último paso se descantillan las 

 
29 Ibíd. 
30 ARDIT, C. Tratado teórico y práctico de la fabricación de pintados ó indianas. Barcelona: Imprenta de 

la Viuda de D. Agustín Roca, 1819, p.31. Disponible en línea en: 
<https://books.google.es/books?id=1bQUTU_OC5gC&printsec=frontcover&source=gbs_ge_summar
y_r&cad=0#v=onepage&q&f=false> [Consulta: 11 septiembre 2022], DÒRIA, M. “Maquinària, 
tècniques d’estampació i articles de Ponsa”. En PREVOSTI I MONCLÚS, M. p. 63 (op.cit.) y 
STOREY J. Manual of Textile Printing. London: Thames and Hudson, 1974. (Thames and Hudson 
Manual), p. 31. ISBN 0 500 68008 6 

31 La información de este párrafo y el siguiente se ha extraído de DELORMOIS, M., p. 12 (op.cit.). 
32 ARDIT, C., p. 32 (op.cit.). 
33 DÒRIA, M., p. 66 (op.cit.). 
34 DEPIERRE, J., p. 77 (op.cit.) 

1. Cada tabla puede estar 
compuesta por varias 
piezas 

2. Las tablas se colocan 
alternando la dirección de 
la veta 

3. Se adhieren entre sí y se 
biselan los laterales 

4. Se tallan las cavidades 
del reverso y se taladra el 
orificio central 

5. Finalmente se añaden 
los clavos de encaje y se 
graba el anverso 



 

18 
 

esquinas del molde35 y, en las cuatro esquinas del molde, se clavan los clavos de encaje 
de latón, cuyas marcas en el tejido sirven de referencia a la hora de colocar el siguiente 
molde, como se verá más adelante.36  

En los tratados antiguos no se encuentra ninguna explicación sobre la capa de protección 
que se ha podido observar en los moldes de diferentes museos de Barcelona, Premià, 
Terrassa y Mulhouse, pero M. L. Gutiérrez Medina menciona en su tesis doctoral sobre 
la España Industrial una pintura impermeabilizante que protege de los tintes37 y J. Storey 
habla de una capa de barniz impermeable.38 Prácticamente todos los moldes llevan esta 
capa en sus laterales, muchos en las cavidades para los dedos y algunos en el fondo del 
relieve. 

La gran mayoría de los moldes lleva un número pintado con plantilla en uno de sus 
laterales. Cuando se trata de moldes de un juego, estos suelen llevar otro número delante 
o detrás, a veces en rojo, que indica en qué orden se estampan. En Mulhouse se ha podido 
observar que, en lugar de este segundo número, llevan una letra. En la literatura 
consultada no se especifica que los moldes lleven numeración. 

La elaboración de un molde de bac es un proceso largo y complejo y todos los pasos 
deben realizarse con gran exactitud y máximo cuidado, ya que cualquier error repercute 
en el resultado. No pocas fábricas quebraron por no dominar alguno de estos pasos.39   

El relieve grabado es el alma del molde y su correcta ejecución es imprescindible para 
lograr una estampación de calidad. Pero antes de comenzar el proceso del grabado se 
deben llevar a cabo una serie de pasos esenciales, empezando por lo que en la actualidad 
se denomina un estudio de mercado para conocer los gustos y preferencias de la clientela, 
las últimas tendencias y el uso que se dará a las telas estampadas (indumentaria, pañuelos, 
ropa de casa etc.). A continuación, se encarga un dibujo detallado que cumpla con todas 
las especificaciones requeridas. Por ejemplo: una tela para vestidos de mujer de color rosa 
con motivos geométricos pequeños sobre líneas sinuosas, excluyendo cualquier elemento 
de color amarillo, porque este color en este momento no les gusta a las clientas, etc.40 

4.3.1 El dibujo 

No siempre es el caso, como critica Delormois41, pero es de suma importancia  que el 
dibujante sea un experto en dibujos para estampación al bac, ya que sus conocimientos 
aseguran no solo un buen resultado, sino que permiten ahorrar tiempo y material.42 Ante 
la necesidad de buenos profesionales, capaces de crear dibujos originales, la Junta de 
Comerç de Cataluña crea la Escola Gratuïta de Disseny en 1775, debido a que la oferta 
de clases de dibujo para estampación en academias privadas no podía satisfacer las 

 
35 ARDIT, C., p. 33 (op.cit.). 
36 STOREY, J., Manual of Textile…. p. 36 (op.cit.). 
37 GUTIÉRREZ MEDINA, M. L. "La España Industrial", 1847-1853. Un modelo de innovación 

tecnológica. Director: Santiago Riera y Tuebols. Tesis doctoral. Barcelona: Universitat de Barcelona, 
Departament d’Història Contemporànea, 1994. Disponible en línea en: 
<http://diposit.ub.edu/dspace/bitstream/2445/35541/8/08.MLGM_8de13.pdf> [Consulta: 23 febrero 
2023]. 

38 STOREY J. Manual of Textile …. p. 34. (op.cit.). 
39 DELORMOIS, M., p. 2 (op.cit.). 
40 DANGLA, M. A., Impressions…, p. 189 (op.cit.). 
41 DELORMOIS, M., p. 2-3 (op.cit.). 
42 ARDIT, C., p. 124 (op.cit.). 
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necesidades de una industria creciente. A la Escola Gratuïta de Disseny le siguieron la 
Acadèmia Provincial de Belles Arts, en 1849, y la Escola Industrial, en 1851.43  

A la hora de realizar un dibujo para la estampación al bac, el dibujante seguía por un lado 
las directrices que había recibido del cliente y por el otro se inspiraba en la naturaleza, en 
manuales de ornamentación y láminas científicas, así como en las tendencias más actuales 
dictadas por París. También era habitual copiar elementos de telas ya existentes, tanto de 
diseños propios como ajenos, todo ello antes de que se promulgara una nueva legislación 
en materia de la protección intelectual para erradicar el plagio. Aun así, los dibujantes no 
solían firmar sus dibujos, por lo cual es sumamente difícil atribuirles la autoría. Los 
dibujos se encargaban a menudo a profesionales extranjeros, sobre todo de Francia, que 
era el centro de referencia en cuanto a las nuevas modas.44  

Hay muchos aspectos que tener en cuenta en la realización del dibujo, que guardan 
relación por un lado con los colores y el dibujo en sí y, por el otro, con la distribución de 
los motivos. Además, el dibujante tiene que “conducir la mano del grabador”:45  

 El dibujante debe atenerse a un número máximo de colores, dictado por el tipo de 
estampación. Debido a que algunos colores no dan un resultado nítido cuando se 
estampan encima de otros, estos se deben evitar o limitar a elementos accesorios.46 

 
Dirección 

El dibujo debe realizarse del revés para que el estampado esté del 
derecho. Este aspecto es especialmente importante cuando aparecen 
letras, escudos, etc. 

Estilización 
Los elementos, sobre todo los inspirados en la naturaleza, deben 
someterse a un proceso de estilización para adaptarlos al tamaño del 
molde, al tipo de estampación y al estilo de cada momento.47 

Composición 

En un molde puede haber un solo motivo o rapports que se repiten 
según un esquema. El conjunto de rapports debe encajar de tal manera 
en el molde que se pueda realizar una estampación al lado de otra sin 
que se note ningún corte.48 Para tal fin es posible adaptar la forma del 
molde. 
Es aconsejable que haya solo un objeto dominante y que se proporcione 
bien el porcentaje de masas blancas y negras.49 

 

En una superficie sin fin, como lo son las telas, la composición necesita de unas guías o 
“un esqueleto” 50 (fig. 3), según indica Pérez Dolz, que no son otra cosa que líneas 

 
43 DANGLA, M. A., Impressions…, p.215 (op.cit.) y VÉLEZ, P. (coord.) Dos segles de disseny a Catalunya 
(1775-1975). Cicle de conferències (2003: Barcelona). Barcelona: Reial Acadèmia Catalana de Belles Arts 
de Sant Jordi, 2004. Introducció. Art i industria. De la Il·lustració fins al Modernisme”, p. 12 y De l’Escola 
Gratuïta de Disseny al debat art-indústria (1775-1850), p. 17. ISBN 8492104953 
44 DANGLA, M. A., Impressions…, p. 99, 216, 230 y 247 (op.cit.). 
45 Cita textual de ARDIT, C., p. 124 (op.cit.). 
46 ARDIT, C., p. 124 y 126-7 (op.cit.). 
47 PÉREZ DOLZ, F. Teoría y prácticas ornamentales. Barcelona: Labor, 1937, p. 26-27. (Colección 

Labor, sección IV, artes plásticas, núm. 397). 
48 DANGLA, M. A., Impressions sobre teixit, p.129 (op.cit.). 
49 ARDIT, C., p. 124 y 126-7 (op.cit.). 
50 Cita literal de PÉREZ DOLZ, F., p. 104 (op.cit.).  
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auxiliares verticales, horizontales, 
diagonales, rectas o sinuosas, etc. que 
ayudan a colocar los elementos en el 
lugar exacto. En este esqueleto se basan 
también las líneas que marcan el ritmo 
que se crea automáticamente cuando un 
elemento del dibujo se combina con otro 
o un rapport se multiplica. Este ritmo 
puede ser espacial (por repetición, 
simetría, alternancia, series, intercambio 
o superposiciones), de masas (por 
contraposición o compensación), de 
inclusiones y de contrastes (por color o 
tamaño).51 Una vez acabado el dibujo sobre papel, este se tiene que trasladar al molde. 

4.3.2 Traslado del dibujo al molde52 
Antes de trasladar el dibujo al molde, el trabajador tiene que asegurarse de que tenga las 
medidas perfectas para cubrir todo el ancho y largo de la tela, para evitar pérdidas por 
encima del 1-2 %. Si las hubiera, habría que corregirlo. A continuación, el dibujo se calca 
mediante papel satinado, hojas de gelatina o papel vegetal, y se siguen los contornos del 
dibujo y de cada uno de los colores con una puntilla. Se coloca el papel encima del molde 
y se aplica tinta tipográfica o pintura roja, que permea a través de las incisiones y deja 
marcada la madera. Después se realiza por separado un calco en papel aceitado para cada 
color y molde. En cada hoja se pintan con pincel las zonas del color correspondiente con 
rojo carmín, cinabrio o bermellón disueltos en agua. La hoja se coloca sin demora con la 
pintura hacia abajo encima del molde y se transfiere el color con pequeños golpes. Las 
zonas resaltadas en rojo forman el relieve, mientras las zonas sin color se eliminarán.  

A continuación, se realiza el delicado trabajo del grabado según el tipo de molde. 

4.3.3 El grabado  
Los moldes de bac están grabados en relieve y es la parte sobresaliente la que recibe y da 
el color, a diferencia de las planchas de metal grabadas en talla dulce, que transmiten el 
color retenido en los huecos. Los primeros que se emplearon fueron enteramente de 
madera, pero a finales del siglo XVIII se introducen las puntas y láminas de latón, que se 
incrustan directamente en la madera y son más resistentes y duraderas, y finalmente se 
inventa el clichage, la reproducción en molde de piezas fundidas, llamadas clichés, en 
una aleación de plomo, que luego se clavan en el molde. Este método acelera la 
fabricación de los moldes y abarata los costes.53    

Algunos moldes llevan el nombre o las iniciales del grabador incisos, grabados o 
impresos, pero de la mayoría se desconoce la autoría.54  

 
51 PÉREZ DOLZ, F., p. 54-82 y 101-104 (op.cit.). 
52 DROSSON, M. (dir.), p. 105 (op.cit.) y DEPIERRE, J., 69-70 (op.cit.). 
53 DROSSON, M. (dir.), p. 72 (op.cit.). 
54 DANGLA, M. A., Impressions…, p. 189 (op.cit.). 

Fig.3. Composición con esqueleto auxiliar 
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Molde con relieve de madera (fig. 4) 

Los relieves de madera se graban con 
herramientas manuales. En primer lugar, se corta 
el perfil del dibujo con una puntilla de acero 
templado, muy fina y afilada, para garantizar un 
corte limpio. Luego se elimina la madera sobrante 
con la ayuda de gubias, formones y buriles de 
diferentes tamaños y formas. La madera del 
fondo se elimina con una herramienta pequeña 
tipo formón, cuyo mango tiene la forma de una 
paleta de albañil (fig. 5).55 

Para lograr una estampación más igualada, se 
aplica una mezcla de aceite de linaza secativo, 

carbonato de plomo, óxido de plomo y esencia de 

trementina, sobre la cual se tamiza tundizno 
(polvo de lana o de seda), que se obtiene al 
tundir paños o telas de estos materiales. Se 
deja secar aproximadamente dos semanas y se 
cepilla para eliminar el material sobrante.56 

 

Molde con relieve de latón (fig.6) 

Las puntas se elaboran con varillas de hierro o 
latón que se cortan a medida y que pueden tener 
diferentes formas y tamaños.57 Se clavan en la 
madera sujetándolas con una matriz (fig. 7), que 
garantiza que todas se claven rectas y con la 
profundidad deseada (aprox. 0,4 cm).58 

 

 

 

 

Las láminas de latón pueden tener diferentes espesores y se pueden doblar para conseguir 
formas muy variadas. Con una puntilla se realizan las incisiones pertinentes en la madera 
y luego se incrustan las láminas con pequeños golpes de martillo. A veces se utilizan las 
láminas para rodear elementos del relieve de madera o para delimitar partes relativamente 
grandes de un relieve, que se rellenan de fieltro o restos de sombreros viejos, sustituyendo 

 
55 DEPIERRE, J., p. 74 (op.cit.) y DROSSON, M., p. 105 (op.cit.). 
56 DEPIERRE. J., p 72-73 (op.cit.). 
57 DELORMOIS, M., p. 16 (op.cit.). 
58 DEPIERRE, J., 67 (op.cit.). 

Fig. 4. Molde JV35 con relieve de madera 
y capa de tundizno  

Fig. 5. Herramienta para vaciar el fondo 

Fig. 6. Molde JV63 con relieve de latón 

 

Fig. 7. Matriz para sujetar la punta y clavarla 
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los relieves en madera, que tienen la desventaja de que sus bordes, con el uso, dejan de 
presentar una arista limpia. Estos relieves rellenos de fieltro se denominan chapeaudés 59.  

Molde con relieve de clichés de plombina60 (fig. 8) 

El siguiente paso en la evolución de los moldes de 
bac es el clichage, la realización en metal fundido 
de unidades del relieve, que suelen ser de 
dimensiones limitadas y presentar muchos 
detalles.  

Los negativos de estas piezas se fabricaron 
originalmente en yeso, a partir de un positivo 
tallado en madera. Pero luego se inventa el 
grabado en hueco de madera de tilo, con unas 
cuchillas que se calientan antes de entrar en 
contacto con la madera. Este método se 
perfecciona con la “máquina de quemar” 
accionada por un pedal, que hace bajar y subir una 

cuchilla o un cincel con una forma determinada, 
pasando por un chorro de gas llameante. La cuchilla o el cincel al rojo vivo se introduce 
posteriormente en la madera y la quema a su paso, dejando la forma en huecorrelieve.  

A modo de encofrado (fig. 9) se colocan después 
sobre el molde, a cierta distancia de la apertura, 
tiras de cartón, que se cubren con una placa de 
acero engrasada. A continuación, se vierte a 
través de un agujero dejado en el cartón la 
plombina, una aleación de plomo, estaño y 
bismuto o antimonio, hasta llenar el molde. Una 
vez enfriado, se saca el cliché del molde tirando 
de la placa de acero, a la que se ha adherido. Se 
separa con una rasqueta de la placa y se clava en 
el molde de bac mediante pequeños clavos.  

4.3.4 La estampación 
Para estampar un dibujo con moldes de bac se necesitan tantos moldes como colores haya 
en el dibujo. En primer lugar, se estampa, normalmente en negro, el molde de los perfiles, 
si los hay, y luego sucesivamente los diferentes colores que rellenan estos perfiles, con 
los moldes de relleno o contramoldes. A veces, dos moldes tienen relieves que se solapan 
en alguna zona y así, estampando por ejemplo con el molde del color rojo y luego con el 
amarillo, las zonas solapadas acaban teniendo un color anaranjado61. 

 
59 Ibíd., p. 68. Chapeaudé viene de chapeau, sombrero en francés. 
60 La información sobre este apartado se ha extraído de: Ibíd., p. 95-97 y JONARD, F., Musée de 

Bourgoin-Jallieu – Technique d’impression à la planche. YouTube [vídeo digital], 27 de septiembre de 
2017. <https://www.youtube.com/watch?v=4h1rsirQUPE> [Consulta: 9 novembre 2022]. 

 
61 DELORMOIS, M., p. 20-22 (op.cit.) y ARDIT, C., p. 135 (op.cit.). 

Fig.8. Molde JV31 con relieve de plombina 

 
Placa de acero 

engrasada 

Molde de 
madera de tilo 

Tira de 
cartón 

Hueco 
para 
introducir 
plombina 

Fig. 9. Ilustración de un molde para 
fabricar unidades del relieve de plombina 
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Fig. 10. Esquema de un motivo con cuatro colores. El naranja es el resultado de la estampación del 
amarillo sobre el rojo. 

Salvo en el caso de los pañuelos, las telas suelen ser mucho más anchas y largas que los 
moldes, por lo cual el mismo dibujo se estampa tantas veces como sea necesario para 
cubrir toda la tela. Primero se estampa toda la tela con el primer molde, se deja secar un 
día y se procede de la misma manera con el segundo y así sucesivamente.62  

Para conseguir un resultado perfecto, es imprescindible colocar los moldes con exactitud, 
para lo cual sirven los clavos de encaje que se hallan en las esquinas de los moldes y que 
sobresalen igual que el relieve. Al untar el molde de color, los clavos también lo reciben 
y al estampar la tela dejan puntos que sirven de referencia, tanto para colocar el molde en 
el espacio continuo como para estampar encima del mismo espacio con otro color, ya que 
todos los moldes de un mismo juego tienen los clavos de encaje exactamente en el mismo 
sitio.63  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
62 Ibíd. 
63 DÒRIA, M., p. 63-64 (op.cit.) y L’ATELIER DE SOIERIE. L’impression à la planche. La technique. 

[En línea] <https://www.atelierdesoierie.com/histoire-soierie/historique-de-limpression-a-la-planche/> 
[Consulta: 14 diciembre 2022]. 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 11. Estampación del segundo molde  
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Para la estampación se extiende la tela sobre una mesa grande y firme, cubierta con dos 
capas de paños de lana o sarga bien estirados y fijados en sus extremos.64 

Las cubetas que contienen el color o mordiente se componen de varios bastidores que 
encajan uno en el otro (fig. 12). El primero y más grande se llena hasta la mitad de harina 
engomada, goma del país disuelta en agua o pintura vieja, para hacer de colchón. Sin la 
elasticidad de este colchón, el color no se distribuiría de manera regular por todo el molde. 
El segundo bastidor tiene un fondo de tela encerada, impermeable, y el tercero de paño 
fino. En este último se vierte la pasta espesada con goma arábiga, almidón u otro 
espesante.65 Después de cada estampación, un joven, el tirador, la reparte de manera 
uniforme con la ayuda de un trozo de fieltro o un cepillo, según la naturaleza de la pasta. 
Hay una cubeta para cada color.66  

 

 

 

  

 

 

El estampador agarra el molde por las 
cavidades del reverso y lo introduce en la 
cubeta ejerciendo una ligera presión (fig. 
13), lo traslada a la tela, lo coloca según las 
marcas de encaje (fig. 14) y le da un golpe 
con la mano o el mango de una maza. Y así 
sucesivamente.67 En ocasiones se pinta 
luego a mano algún detalle pequeño, difícil 
de lograr con un molde.  

 

4.3.5 El mantenimiento del molde de bac68 
Cuando una parte del relieve se rompe durante el grabado o la estampación, el grabador 
injerta un taco de madera en la tabla del anverso y vuelve a grabar el relieve de esta parte. 

En caso de que la madera de un molde esté deformada, esta se endereza aplicando 
humedad en el lado cóncavo y calor en el lado convexo.  

 
64 DELORMOIS, M., p. 19-20 (op.cit.). 
65 Ibíd., p. 20 /  ARDIT, C., p. 49-50 (op.cit.), LE NORMAND, L.S.: Manuel du fabricant d'étoffes 

imprimées et du fabricant de papiers peints. Paris: Librairie encyclopédique de Roret, 1830, P. 35. 
Disponible en línea en: <https://gallica.bnf.fr/ark:/12148/bpt6k5734663b/f1.item.texteImage> [Consulta: 
2 febrero 2023]. 

66 DELORMOIS, M., p. 22-23 (op.cit.) y ROSILLO, B., (op.cit.). 
67 ARDIT, C., p. 46 (op.cit.). 
68 DELORMOIS, M., p. 20 (op.cit.) y DEPIERRE, J., p. 78 (op.cit.). 

Fig. 12. Cubeta con tres bastidores 

  

Pasta espesada 

Tela 
impermeable 

Paño fino 
1 2 3 

Fig. 13. Se introduce el molde en la cubeta 
ejerciendo una ligera presión 

Fig. 14. Se coloca el molde con la ayuda de los 
clavos de encaje 
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5 LOS MOLDES DE BAC DE LA COLECCIÓN 

5.1 Historia de los moldes 
Hace unos años, Jordi Vila, profesor de la asignatura Materials i Procediments dels Béns 
Escultòrics, entre otras, compró la colección de 99 moldes de bac a través de la plataforma 
Wallapop a la Sra. Elsa Vidal, cuyo padre, Ricardo Vidal, nieto del fundador de la colonia 
textil Can Vidal, en Puig Reig, y comisionista de hilos, recibió los moldes hace más de 
30 años como pago de un cliente que no podía saldar sus deudas. Los aproximadamente 
setecientos moldes se guardaron en un almacén de la antigua fábrica textil Puig i Font, de 
la familia de su esposa Mercè, en Monistrol de Montserrat, hasta que la Sra. Vidal decidió 
venderlos por lotes (palés). La mayor parte fue adquirida por un brocanter y lotes más 
pequeños por particulares.  

La colección se guardó en unas estanterías en su taller en la Escola de Conservació i 
Restauració de Béns Culturals de Catalunya, donde llamó la atención de la autora de este 
trabajo.  

Desafortunadamente, la Sra. Vidal no pudo aportar información sobre la identidad de este 
cliente ni sobre la fábrica de la que provenían los moldes. No obstante, a lo largo de la 
investigación, gracias a la firma de uno de los grabadores y un comentario sobre él que 
aparece en la tesis doctoral de Assumpta Dangla,69 se ha podido averiguar que los moldes 
pertenecían a la fábrica Ponsa de Sant Martí de Provençals.  

Sant Martí de Provençals y la fábrica Ponsa 70 

A mediados del siglo XIX, Barcelona sufre una saturación demográfica e industrial 
insoportable. No queda suelo edificable dentro del perímetro de los muros de la ciudad, 
ya se ha elevado la altura de los edificios y estos se han dividido y subdividido en espacios 
cada vez más reducidos y menos saludables. Otro problema es la escasez de agua, que se 
necesita para los diferentes procesos de la fabricación y para hacer funcionar las máquinas 
de vapor.71 La solución pasa por la deslocalización de la industria textil a un lugar cercano 
con acceso a las vías marítimas, que garantice el abastecimiento en la materia prima y el 
carbón necesario para las máquinas de vapor, y, a la vez, facilite la exportación del género 
fabricado. Además, el terreno debe suministrar el agua necesaria para la producción textil. 

El lugar escogido es Sant Martí de Provençals, cuya industrialización comienza 
probablemente en 1849. Las fábricas textiles de Sant Martí, que, en general, hacen todo 
el proceso, desde la hilatura hasta el estampado, mediante procesos mecanizados y con 
ayuda de vapor, ya no tienen nada que ver con las pequeñas fábricas o talleres de 
estampación situados dentro de Barcelona de la primera mitad del siglo XVII. Las 
instalaciones suelen ocupar varios edificios e incluir prados, donde se lavan, blanquean y 

 
69 DANGLA, M. A. Impressions…, p. 154 (op.cit.). 
70 La información sobre la industrialización de Sant Martí de Provençals se ha extraído de: NADAL I 

OLLER, J. y TAFUNELL I SAMBOLA, X. Sant Martí de Provençals, pulmó industrial de Barcelona 
(1847-1992). Barcelona: Columna, 1992, p. 18-54. ISBN 84-7809-392-3, y la información sobre la 
fábrica Ponsa de: PREVOSTI I MONCLÚS, M. p. 30-34 (op.cit.) y de CANALS AROMÍ, M. T. “Més 
de 100 anys d’estampats”. En: PREVOSTI I MONCLÚS, M. (ed.) L’estampació textil a Catalunya. 
Ponsa: art, disseny I indústria. Premià de Mar: Clavell Cultura, 2006, p. 37-59. ISBN 84-89841-37-3 

71 En 1833 se estrenó la primera máquina de vapor de Barcelona en la fábrica textil Bonaplata y en 1867 ya 
había más de 200 solo en los barrios del Raval y de la Vila Vella. 
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secan los tejidos. Anteriormente, estos ya se encontraban en Sant Martí de Provençals i 
otros lugares en las afueras de la ciudad, separados de las fábricas.  

En 1859, Josep Ferrer i Vidal, un destacado fabricante de tejidos de Vilanova, se asocia 
como socio capitalista con Josep Ponsa i Rius, estampador original de Manresa, para 
comprar una fábrica de estampados ubicada en Sant Martí. Con el tiempo, la fábrica se 
va especializando en la producción y estampación de seda,72 sobre todo de pañuelos, 
corbatas y tejido al metro o en piezas. En mucho menor proporción realiza la estampación 
de algodón y esporádicamente de lana. La apuesta por la seda, un sector minoritario, se 
debe probablemente al origen manresano del fundador Josep Pons i Rius.73  

La empresa va creciendo a lo largo de los años, pasando de una generación a la siguiente, 
sin llegar nunca a ser muy grande, pero siempre elaborando productos de alta calidad. 
Tiene instalaciones en Manresa y, a partir de 1901, una sucursal en Mallorca, donde se 
lleva a cabo la tejeduría, mientras que el estampado se realiza en las dependencias de Sant 
Martí. A principios del siglo XX se amplía el negocio con la compra de una fábrica sedera 
con instalaciones en Valencia, donde hay criaderos de gusanos de seda, y en Barcelona. 
Las nuevas generaciones, empezando por los hijos del fundador, acostumbran a ir al 
extranjero (Mulhouse, Lyon, Como, Berlín, etc.) para formarse en diferentes disciplinas 
de la industria textil antes de incorporarse a la empresa familiar. 

En cuanto a la innovación, la fábrica patenta en 1895 la estampación por reserva con 
mastic, aplicado por una máquina de pintar o por cilindros metálicos. La mecanización 
de la estampación se lleva a cabo mediante la compra de varias máquinas de cilindros y, 
desde mediados del siglo XX, con la introducción de la técnica a la lionesa, que acaba 
destronando su herramienta básica, el molde de bac. En la segunda mitad del siglo XX 
incorporan tejidos de mezcla y artificiales (rayón, popelín etc.) en su catálogo, teniendo 
estos una buena aceptación entre la clientela.  

En 1977 se lleva a cabo una reestructuración de la Industria Textil Sedera, a la cual se 
acoge la empresa Ponsa S.A.,74 con la venta de las instalaciones de Mallorca y parte de 
la de Sant Martí. No obstante, cinco años más tarde, la fábrica cerró. La Generalitat de 
Catalunya compra el fondo, que incluye cuatrocientos muestrarios y dibujos originales de 
entre 1890 y 1970 y ahora se encuentran en gran parte en el Museu de l’estampació de 
Premià de Mar.  

5.2 Catalogación75 
Se ha elaborado una ficha76 (fig. 15) con una primera página con los datos más 
importantes, las fotos del anverso, reverso y lateral, así como un dibujo de cómo se vería 

 
72 Ponsa importa la materia prima desde China y Japón, aunque también intenta iniciarse en la sericultura. 

PREVOSTI I MONCLÚS, M. p. 41 (op.cit.) 
73 Manresa era un centro importante de la industria sedera.  
74 La empresa ha cambiado varias veces de nombre durante su historia. Ponsa S.A. es su última 

denominación.  
75 Ver ANEXO I - Catalogación.  
76 La ficha está inspirada en la que elaboró Jordi Erra en su TFG para los moldes de los hermanos 

Vallmitjana: ERRA, J. Estudi del Fons de mottles d’Agapit Vallmitjana Abarca. Proposta de 
reconstrucción de les peces mancants mitjançant noves tècniques de reproducción digitals i impressió 
3D. Tutora: Montserrat Artigau Miralles. Treball Final de Grau (TFG). Barcelona: Escola Superior de 
Conservació i Restauració de Béns Culturals de Catalunya (ESCRBCC), 2018.  
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su estampación en el tejido. En una segunda página se incluyen las fotos de los detalles y 
de las alteraciones, para obtener una visión completa de toda la información. Los datos 
que se consideran importantes son: los números de registro actual y original, la ubicación, 
el grabador, las medidas y el peso, los materiales, el motivo, inscripciones de cualquier 
tipo, así como observaciones que incluyen la fecha de la anoxia realizada o remiten a uno 
de los anexos. Además de una breve descripción del molde y de su estado de 
conservación.    

 

 
 

 

La explicación del motivo es meramente descriptiva y no responde a ningún método, ya 
que el objetivo de este trabajo no es hacer un estudio del diseño.  

Las fotografías de la ficha se han realizado con una cámara Canon EOS 60D, trípode y 
disparador externo. Siempre que los moldes cabían, se ha utilizado un estudio fotográfico 
portátil Godox LSD80 con iluminación de paneles LED. Las piezas más grandes se han 
fotografiado en el interior con luz artificial de pantallas de LED. Debido a las 
circunstancias del trabajo, las fotografías de los detalles y alteraciones están hechas con 
la cámara Canon EOS 60D y, en su mayoría, con un dispositivo móvil Samsung Galaxy 
A22. Las fotografías se han tomado tanto en el exterior como en el interior, con luz 

Fig. 15. Ejemplo de una ficha, correspondiente al molde JV1 
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artificial y natural, lo que implica que pueden observarse diferencias importantes en los 
colores, que se deben tener en cuenta.  

Se han retocado los fondos de las imágenes con ayuda de Adobe® Photoshop 2020 y, 
cuando ha sido necesario, se ha aumentado el brillo en Microsoft® Word. Los dibujos de 
la estampación muestran en negro el motivo que se transfiere al tejido, inscrito en los 
bordes del molde, aunque estos, evidentemente, no se estamparían. Los dibujos se han 
realizado con la ayuda de Adobe® Illustrator CC2019.  

5.3 Moldes a juego77, dibujos originales y muestras de estampación78 
Con la ayuda de las fichas se han comparado los números de registro originales, pintados 
en los laterales de los moldes, así como las fotografías de los anversos con fotografías 
facilitadas por la Sra. Vidal de moldes que seguían en su poder. Una vez identificado un 
molde a juego, se han superpuesto las imágenes con cierta transparencia para comprobar 
si realmente coincidían. De esta manera se han podido encontrar cuatro piezas que hacen 
juego con otros tantos de los moldes de la colección: los moldes JV38, JV46, JV58 y 
JV92 (fig. 16 y 17). Se ha realizado la compra de estos moldes para incorporarlos a la 
colección, aunque uno de ellos está todavía por recibir. 

 

 
A través de la plataforma Wallapop se ha encontrado otro molde, que hace juego con el 
número JV22. Desgraciadamente ya había sido vendido, pero se ha podido añadir su 
fotografía a la documentación. En una conversación con el vendedor se ha descubierto 
que se trataba del brocanter que había comprado la mayoría de los moldes de la Sra. 
Vidal. Se han comparado todos los moldes que seguían en su poder con los de la 
colección, pero no ha habido más coincidencias.  
Revisando las fichas de los moldes de bac del Museu de l’estampació de Premià de Mar 
se ha encontrado un molde que hace juego con el número JV61. Desgraciadamente no 
todas las fichas de dicho museo van acompañadas de una foto, así que no se puede 
descartar que pueda haber más moldes que hagan juego con alguno de la colección.  

Antes de conocer la procedencia de los moldes ya se habían examinado sin éxito los 
moldes de bac del Centre de Documentació i Museu Tèxtil y del Museu de la Ciència i 
de la Tècnica de Catalunya y las fichas de los moldes del Museu d’Història de Catalunya. 

Una vez sobre la pista de la fábrica Ponsa se ha investigado una colección muy extensa 
del Museu Etnològic i de Cultures del Món de moldes de bac. Son originales de una 

 
77 Ver el ANEXO II – Juegos de moldes. 
78 Ver el ANEXO III – Dibujos originales y muestras estampadas. 

Fig. 16. Molde JV92 Fig. 17. Molde que hace con juego con JV92 
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fábrica llamada Ponsa-Giró79 y constan como donación de Montserrat Dalí, una prima del 
pintor y diseñadora, que tuvo un taller de estampación en el Poble Espanyol.80 Al 
examinar los moldes con la misma numeración original que la de la colección se ha 
constatado que no coinciden.  

Respecto a los dibujos originales y muestras de estampados, se han revisado ocho 
muestrarios de la fábrica Casa Ponsa, Hermanos, Sederías y Estampados en el Museu del 
Disseny de Barcelona, en los cuales se han encontrado muestras de seda estampadas y 
dibujos originales de un total de dieciocho moldes. De la mayoría existen muestras en 
diferentes tonos. En muestrarios del Museu de l’estampació de Premià de Mar de 
alrededor de 1900, en cambio, solamente se han encontrado cinco muestras de un mismo 
molde, del cual también hay muestras en uno de los muestrarios del Museu del Disseny. 
Teniendo en cuenta la dificultad de identificar un motivo con un único molde como 
referencia, correspondiente a uno de los colores, no se descarta que haya más muestras, 
que no se han reconocido. Se necesitaría hacer un estudio más exhaustivo de los 
muestrarios.   

En las fichas de los muestrarios del Museu del Disseny de Barcelona se indica que estos 
son de mediados del siglo XIX, de modo que, dado que la empresa se fundó en 1859, las 
muestras tienen que corresponder a las primeras telas que la fábrica Ponsa estampó.  

Una de las muestras encontradas es la del juego del molde JV92 (fig. 17): 

Los dos moldes de los que se dispone corresponden a 
los colores rosa y verde oliva. La muestra proporciona 
información sobre los moldes que faltan, que son los 
tres siguientes:  
• El molde de perfil de las flores, de color lila.  
• El molde de perfil de las ramas y demás elementos 

de color oliva, de color marrón. 
• El molde de color fucsia de las flores. 

 
 
 
 

5.4 Tipología y material de los moldes  
Los noventa y nueve moldes están compuestos por cinco tablas, encoladas 
perpendicularmente a la veta, y las tablas, a su vez, pueden estar compuestas por varias 
piezas. Los moldes tienen un grosor de 4 a 5 cm aproximadamente y tienen diferentes 
formas. La gran mayoría son cuadrados, pero los hay también rectangulares, poliédricos 
y amorfos. El tamaño más habitual es de unos 28 a 30 cm2, pero hay moldes más grandes 
que miden alrededor de los 40 cm2 y moldes pequeños de tan solo alrededor de 18 cm2. 
La profundidad del relieve es de aproximadamente 0,4 cm.  

 
79 El nombre Ponsa-Giró no consta en la literatura consultada. 
80 L’ATENEU. Exposició de Lali Bas Dalí: Les quatre estacions. [En línea] 
<https://www.ateneu.cat/exposicio-lali-bas-dali/> [Consulta: 15 diciembre 2022]. 

Fig. 18. Muestrario Museu del 
Disseny 68898, muestra 01281 
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Los laterales están biselados, estrechándose hacia el reverso, y llevan una capa de 
protección. La gran mayoría de los moldes lleva un número de registro81 negro o,  con 
menor frecuencia, rojo, pintado con plantilla en uno de los laterales, pero, debido al mal 
estado de conservación, en algunos moldes este número ya no se puede leer bien o solo 
se intuye, y en otros no queda ni resto de estos números. En varios moldes parece que ha 
habido un número anterior escrito en rojo por debajo del número en negro. Es posible que 
estos moldes se hayan comprado de otra fábrica y que se haya pintado encima el número 
de registro nuevo de la fábrica Ponsa. Algunos números se han vuelto a escribir a mano 
sobre el número original, cuando este ya no se podía leer. En aproximadamente quince 
moldes se observa, al lado del número de registro, el número que le corresponde al molde 
dentro de su juego. Este número puede aparecer escrito en rojo o en negro, y en tres casos 
es una letra seguida de un punto (E.) en lugar de un número, tal como se ha observado en 
diferentes moldes en el Musée d’impression sur Étoffes de Mulhouse.  

Todos los moldes tienen dos o cuatro cavidades en el reverso o, en el caso de moldes 
pequeños o muy estrechos, dos depresiones en los laterales, para poder sujetarlos con los 
dedos. La gran mayoría de estas cavidades lleva una capa de protección y en algunas, esta 
capa cubre hasta unos tres cm alrededor de las cavidades (fig. 19-21).  

 

 
Fig. 19. Dos cavidades con capa 
de protección alrededor del 
borde 

  Fig.20. Cuatro cavidades  Fig. 21. Una de las depresiones 
en el lateral 

Solamente diez moldes presentan en el centro del reverso el orificio que sirve para 
sujetarlo durante el grabado. En cambio, hay ochenta y dos moldes que presentan entre 
una y tres muescas en la parte central de uno de los bordes, que probablemente servían 
para indicar al estampador en qué dirección debía colocar el molde sobre la tela.  

Se ha observado que los clavos de encaje no se ajustan exactamente a lo esperado. Aparte 
de que muchos moldes han perdido parte de estos clavos, otros los llevan no solo en las 
cuatro esquinas, sino también en los bordes e incluso en el interior de la primera tabla. 
Los interiores sirven probablemente para colocar moldes más pequeños que rellenan 
espacios vacíos en el interior del motivo. 

5.4.1 Tipos 
Después del examen visual, los moldes de la colección se han clasificado en los siguientes 
tipos82:  

 

 
81 Ver tabla de números de registro en ANEXO V – Tablas, ilustraciones y fotografías. 
82 Ver la tabla de clasificación completa en el ANEXO V – Tablas, ilustraciones y fotografías. 
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Tipo de relieve Cantidad Diferentes capas Cantidad 
Relieve de madera 70 Con capa de protección en el anverso 

Con capa de tundizno 
Con capa de tejido de algodón 

31 
28 
1 

Relieve de latón 16 Con capa de protección en el anverso 2 
Relieve combinado de 
madera y latón 

7 Con capa de protección en el anverso 2 

Relieve de plombina 4 Con capa de protección en el anverso 
Todo el anverso cubierto por la base de metal 

2 
1 

Relieve de resina (?) 2 Con capa de protección en el anverso 2 
Tabla 7: Clasificación de los moldes de bac de la colección 

Los moldes cuyo relieve son de un material desconocido, que se supone que es un tipo de  
resina, son probablemente los más modernos y no están descritos en la literatura sobre la 
estampación al bac. Este tipo de relieve no se ha observado en ninguno de los moldes 
examinados en los diferentes museos. 

El examen visual global de los moldes se ha complementado con diferentes análisis 
específicos para comprobar la naturaleza de las maderas, metales y fibras textiles, como 
se explicará en el siguiente apartado.  

5.4.2 Caracterización de los materiales83 
La caracterización de los diferentes materiales se ha realizado con el propósito de 
comprobar si realmente corresponden a la información obtenida a través de la 
documentación bibliográfica, ampliar el conocimiento sobre estos objetos históricos y 
facilitar información a los conservadores-restauradores que les pueda ser útil en la 
elección de productos y materiales afines en sus intervenciones. 

5.4.2.1  Madera 

Tablas Hipótesis Metodología Resultados 
Anverso Peral, nogal, 

tilo, sicomoro, 
plátano, haya, 
manzano, 
avellano 

Embutición  
Lámina prima 
Observación macro 
y microscópica 

De catorce muestras 
analizadas, diez son de madera 
de peral, una de haya y tres no 
se han podido identificar  

Intermedias Maderas 
blandas como 
el abeto 

Examen visual  Todas las tablas que se han 
podido ver observar son de 
madera de coníferas 

Reverso Maderas duras 
como el roble 

Examen visual  Se han reconocido tablas de 
roble y de haya, aunque la 
mayoría no se ha identificado  

 

 
83 Los análisis están descritos detalladamente en el ANEXO IV - Análisis, acompañado de imágenes macro 
y microscópicas. 

Tabla 8: Resumen del análisis de la madera 
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El molde con la madera de haya JV8 es uno de los dos que llevan el relieve de un material 
desconocido y que probablemente es de los más recientes. El otro, JV70, no ha podido 
ser identificado. 

5.4.2.2 Metal: puntas y láminas  

Metal Hipótesis Metodología Resultados 
Puntas Se espera que 

tanto las 
puntas como 
las láminas y 
los clavos de 
encaje sean 
de latón   

Toma de muestra con 
bisturí 
Zinc: análisis a la gota, 
aplicando ácido 
clorhídrico y luego Zincón 
de la marca Panreac 
Cobre: exposición a vapor 
de amoníaco 
(JV5 – SEM) 

Todas las muestras de 
puntas han dado positivo a 
los dos componentes 

Láminas Todas las muestras de 
láminas han dado positivo a 
los dos componentes  

Clavo de 
encaje 

La muestra de un clavo de 
encaje ha dado positivo a 
los dos componentes 

   Los elementos metálicos 
que han dado positivo a los 
dos componentes son de 
latón 

 

 

5.4.2.3 Metal: clichés  

Metal Hipótesis Metodología Resultados 
Muestras 
de JV4, 
JV31 y 
JV91 

Plombina, una 
aleación de 
plomo, estaño 
y bismuto o 
antimonio 

Toma de 
muestra con 
bisturí 
SEM 

Una de las muestras estaba contaminada 
y no se ha contemplado su resultado. Las 
otras dos son aleaciones de plomo y 
estaño. No se detecta la presencia de 
bismuto o antimonio 

 

5.4.2.4  Tela adherida al relieve del molde JV79 

Tela Hipótesis Metodología Resultados 
Molde 
JV79 
 
 

Lana, algodón o 
seda 

Toma de muestra con tijeras 
Separación de hilos y fibras 
Observación con lupa 
binocular 

Tanto el hilo de la 
trama como el de la 
urdimbre son de 
algodón 

 

Tabla 10: Resumen del análisis del metal fundido 

Tabla 11: Resumen del análisis de la tela adherida al relieve del molde JV79 

Tabla 9: Resumen del análisis de puntas y láminas 
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5.4.2.5 Tundizno 

 Tundizno Hipótesis Metodología Resultados 
Hay 30 
moldes con 
capa de 
tundizno  

Polvo de lana 
o seda 

Toma de una 
muestra con bisturí 
Separación de 
fibras 
Observación con 
lupa binocular 

Se han observado fibras de lana 
y de seda  
Además, había seda de araña y 
pelo de roedor, pero estos se 
habrán depositado 
probablemente durante su 
almacenaje 

 

5.4.2.6 Chapeaudé 

Los elementos grandes del relieve se realizaron a menudo con el perfil en latón, rellenado 
con fieltro. En este caso, los elementos son bastante pequeños, lo que contradice esta 
afirmación.  

Chapeaudé Hipótesis Metodología Resultados 
Molde JV25 Fieltro de lana o 

pelo 
Toma de muestra con bisturí 
Observación con lupa binocular 

Se han observado fibras 
de madera 
 

 

El resultado indica que no se trata de un chapeaudé, sino de elementos tallados en madera, 
rodeados por láminas de metal, una práctica que se realizaba para conseguir unos perfiles 
perfectos, ya que los bordes de la madera, con el tiempo, perdían sus aristas.   

5.4.2.7 Material desconocido  

Como ya se ha mencionado, hay dos moldes con el relieve de un material liso y uniforme, 
de color rojo, que a primera vista parece ser una resina. No se dispone de información 
sobre su composición.  

Resina Hipótesis Metodología Resultados 
Moldes JV8 
y JV70 

Resina Toma de muestra con bisturí 
Microscopio electrónico SEM 
Embutición 
Análisis FTIR 

El análisis no se ha 
podido realizar por 
problemas técnicos.  
 
 

 

5.4.2.8 Capa de protección 

Esta capa protegía la madera de los tintes y mordientes. Todos los moldes llevan esta capa 
en los laterales, la gran mayoría en las cavidades y algunas en el anverso, en el fonde del 
relieve.  

Tabla 12: Resumen del análisis del tundizno 

Tabla 13: Resumen del análisis del chapeaudé 

Tabla 14: Resumen del análisis del material desconocido con aspecto de resina 
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Capa de 
protección 

Hipótesis Metodología Resultados de la estratigrafía 

Molde 
JV13 
(lateral) 

Técnica 
grasa 

Toma de muestra con 
bisturí 
Embutición 
Observación con lupa 
de 200 x 
Análisis a la gota con 
fucsina ácida 
Análisis SEM 

Capa superficial de suciedad 
2 capas pictóricas con pigmentos 
azules orgánicos, probablemente 
índigo 
1 capa delgada intermedia 
3 capas de preparación  
Se ha detectado la presencia de 
material proteico, probablemente 
una cola animal 

 

5.4.2.9 Carga de una reintegración en el molde JV99 

Reintegración Hipótesis Metodología Resultados 
Molde JV99 
(lateral) 

Sulfato o 
carbonato 
cálcico 

Toma de muestra con bisturí 
Análisis a la gota con ácido 
clorhídrico (HCl) 
 

Sulfato cálcico: yeso 

 
Conclusión de los análisis: 
Como conclusión general de los análisis realizados, se puede decir que la información 
encontrada en la bibliografía consultada se ha confirmado, a excepción de la composición 
del tundizno, que como mínimo en el molde analizado resulta ser una mezcla de lana y 
seda en lugar de ser solo de una de las dos fibras. En lo referente al chapeaudé, el resultado 
se debe simplemente a una interpretación errónea de la técnica utilizada.  

El análisis de la tela ha confirmado la hipótesis basada en la apariencia del material y en 
el hecho de que era el material que más a mano tenían. El material desconocido de los 
moldes JV8 y JV70 no se ha podido analizar.  

Respecto al chapeaudé, el resultado no ha sido el esperado. El examen visual del molde 
llevó a pensar que se trataba de perfiles rellenos de fieltro. Sin embargo, el análisis ha 
revelado que se trata de elementos de madera perfilados con láminas de latón, lo que 
corresponde a una técnica habitual, aunque, respecto a la colección, solo representado por 
este molde.  

5.5 El dibujo y los dibujantes84 
Respecto a la técnica utilizada por los dibujantes, se han observado líneas auxiliares en el 
anverso de los moldes con relieve de puntas de latón, que ayudan al grabador a colocar 
las puntas en el lugar exacto, tal como se ha descrito en el apartado sobre el dibujo.85   

 
84 La información de este apartado se ha extraído de: DANGLA, M. A. “Art en moviment: més d’un segle 

de dissenys per a l’estampació”. En PREVOSTI I MONCLÚS, M. (ed.) L’estampació textil a Catalunya. 
Ponsa: art, disseny I indústria. Premià de Mar: Clavell Cultura, 2006, p. 89-93. ISBN 84-89841-37-3 

85 Ver en este trabajo: apartado 3. 3.1. El dibujo, p. 16. 

Tabla 16: Resumen del análisis de una reintegración 

Tabla 15: Resumen del análisis de la capa de protección 
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Pero en lo que se refiere a los dibujantes, desgraciadamente no ha sido posible atribuir la 
autoría de los dibujos que están en el origen de los moldes de bac de esta colección. 

Existen listas de dibujantes del sector textil de principios del siglo XX, activos en 
Barcelona, que podrían haber trabajado para la fábrica Ponsa, pero no hay constancia de 
quiénes de ellos lo han hecho, y mucho menos cuáles de los dibujos les corresponden. 
Alrededor del cambio de siglo, los estampados de seda, especialmente de los pañuelos, 
son diseñados por los mejores dibujantes del momento, así como por artistas que, 
siguiendo el ejemplo de William Morris, participan en proyectos de artes aplicadas, entre 
ellos Alexandre de Riquer y Josep Palau i Oller.  

A partir de 1910 se encuentran también dibujantes extranjeros, sobre todo franceses, entre 
los dibujantes de Ponsa y entre estos y los dibujantes locales surgen diferentes estilos, 
algunos más modernos y otros más clásicos, pero todos encuentran cabida en las 
exigencias de la fábrica. Estos estilos acaban convergiendo en el art déco, un estilo único 
con sus variantes y diferencias, como demuestran unos dibujos de Marsà de la época. No 
obstante, se encuentran también dibujos de carácter cubista o constructivista, o 
composiciones mezcladas con diferentes elementos vanguardistas, como unas que realizó 
Marc Rimaud.  

Hay un dibujante, Lefranc, que realiza dibujos geométricos, sobre todo para pañuelos, 
que recuerdan a los moldes JV56 y JV99, y que sería interesante estudiar más a fondo 
para saber si se le pueden atribuir.  

Por otro lado, parece que parte del fondo de Ponsa del Museu de l’estampació de Premià 
de Mar está todavía siendo investigado, y se espera que en el futuro se pueda relacionar 
algún dibujo con su autor.     

5.6 El grabado y los grabadores86 
El grabado de los diferentes tipos de 
moldes ya se ha descrito anteriormente, 
por lo cual solo se quiere hacer hincapié 
en dos aspectos. Uno de ellos es el uso de 
la máquina fresadora para rebajar la 
madera en los espacios entre las unidades 
del relieve, que se observa en los moldes 
JV82 y JV 86 y no se había introducido 
hasta 1915, lo que permite determinar 
que estos dos moldes no pueden ser 
anteriores a esta fecha.87  

 

Respecto a los grabadores, cuarenta y un moldes de la colección llevan grabado o impreso 
el nombre o las iniciales del artesano:  

 
86 Ver cuadro grabadores/moldes y las firmas de los grabadores en ANEXO V - Tablas, ilustraciones y 

fotografías. 
87 Sobre la introducción de la fresadora: DÒRIA, M., p. 66 (op.cit.). 

Fig. 22. Taller de grabado 
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J. COSTA: Juan Costa. En el anuario Riera88 aparece entre 1896 y 1908 bajo las rúbricas 
“imprenta” y “litografía”, afincado primero en la calle Moncada 12 y luego en la calle 
Cotoners 8. El anuario solo se publicó durante este periodo y no se tiene información de 
años anteriores o posteriores. Hay dos moldes con relieve de plombina firmados por este 
grabador en el Museu de la Ciència i de la Tècnica de Catalunya.89 (En la colección hay 
cinco moldes de este grabador.) 

NTO y SSOR J. COSTA: Se entiende que se trata del nieto y sucesor (?) de Juan Costa, pero 
se desconoce el periodo en el cual dirige el negocio. (Dos moldes) 

J. LAGUÍA: Juan Laguía Barberá. En el anuario aparece en 1897 como grabador y luego 
como grabador de estampados hasta 1908. Laguía cambia repetidamente de ubicación. 
Primero se ubica en Trafalgar 8, 4º, 1ª; en 1901 se muda a Petritxol 1, 4º; en 1903 a calle 
Alta S. Pedro 47, 1; en 1905 a la calle Virgen del Pilar 24, 1º y en uno de los moldes 
consta: J. LAGUÍA P. Mazón 6, Barcelona. (Diez moldes) 

NIQUI: Onofre Niqui. Este grabador afincado primero en la calle Trafalgar 36, piso 4º, y 
luego en el pasaje Mallofré 2, de Barcelona, consta como grabador de estampados entre 
1986 y 1908 en el Anuario Riera. Dangla menciona que en 1864 recibió un pago de La 
España Industrial, con la que había colaborado puntualmente.90 No se ha encontrado 
información sobre los años anteriores o posteriores. (Doce moldes) 

HJP: Se supone que se trata de las iniciales de un grabador, pero no se tiene información 
sobre él. (Cuatro moldes) 

CFR: Siempre aparece junto a un número, que probablemente es el número de registro 
del propio grabador. (Cuatro moldes) 

L. BARRE: Este nombre aparece junto a la palabra LYON. Hay una dinastía de 
grabadores con el apellido Barre en Lyon, pero ninguno tiene un nombre que empiece por 
la letra L.91 El molde que lleva este nombre grabado puede haber sido reaprovechado, ya 
que junto a su nombre aparece el de otro grabador, Puig. (Un molde) 

PUIG: Se podría tratar de Manuel Puig i Genís, oriundo de Vic, que trabajó entre 1882 y 
1889 como calcógrafo en Barcelona, o de Enric Puig i Just, también calcógrafo, en 1911.92 

 
88 El anuario ha proporcionado información sobre los grabadores Niqui, Costa y Laguía: RIERA 

SOLANICH, E., (dir.). Anuario-Riera. Guía general de Cataluña. 1896. Barcelona: 1896, p. 261, 284. 
[En línea] <https://hemerotecadigital.bne.es/hd/viewer?oid=0004939732> [Consulta: 21 julio 2022], 
RIERA SOLANICH, E. (dir.). Anuario-Riera. General y exclusivo. España. 1908. Barcelona: 1896, p. 
597, 662, 700. [En línea] <https://hemerotecadigital.bne.es/hd/es/viewer?id=a2185bff-fff7-4bb6-93d8-
686f0145353a&page=700> [Consulta: 21 julio 2022] y RIERA SOLANICH, E. (dir.). Anuario-Riera. 
Provincia de Barcelona. 1897. Barcelona: 1897, p. 112. [En línea] 
<https://hemerotecadigital.bne.es/hd/es/viewer?id=a61fe507-40ce-4353-9aa7-
adb233204c75&page=112> [Consulta: 21 julio 2022] 

89 Los números de referencia de estos dos moldes son: 17979 y 17980. 
90 DANGLA, M. A., Impressions…, p. 154 (op.cit.). 
91 ACME COLLECTIONS. La dynastie des Barre. [En línea] 

<https://www.acmecollections.com/category/les-grands-graveurs/la-dynastie-des-barre/> [Consulta: 30 
abril 2023]. 

92 ARTE PROCOMÚN. Diccionario de grabadores y litógrafos que trabajaron en España. Siglos XV a 
XIX. [En línea] < https://sites.google.com/site/arteprocomun/-diccionario-de-grabadores-y-litografos-
que-trabajaron-en-espana-siglos-xv-a-xix-apendice?authuser=0> [Consulta: 30 abril 2023]. 
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Dangla menciona que un grabador Puig formaba parte de los profesores de l’Escola 
Massana a partir de 1967.93 (Tres moldes) 

Aparte del molde de L. Barre, se han encontrado dos más que están firmados por dos 
grabadores cada uno.  

5.7 Mantenimiento de los moldes  
Las reparaciones observadas en los moldes de la colección desmienten la afirmación de 
Delormois94 de que las tablas no se separarían nunca, dado que en muchos moldes se ha 
reforzado la unión entre las tablas mediante numerosos clavos y tornillos. Algunos de 
ellos están tapados por la capa de protección, lo que puede significar que se clavaron o 
atornillaron durante la construcción del molde, pero también es posible que el molde se 
haya vuelto a pintar o que el anverso no estuviera pintado en el momento de añadir los 
clavos y tornillos y se pintó después del arreglo.  

Por otro lado, se han observado muchos fragmentos o reintegraciones del relieve clavados 
en el lateral, lo que demuestra la fragilidad de estas zonas. Además, hay varias 
reintegraciones realizadas con puntas y láminas metálicas para sustituir elementos 
pequeños de madera, incluso un clavo con la cabeza en forma de corazón.   

5.8 La datación de lo colección 
Para datar los moldes de la colección se dispone de los siguientes datos:  

• El período de funcionamiento de la fábrica Ponsa de 1859 hasta 1982: no obstante, 
se han detectado moldes que parecen llevar escrito un número antiguo debajo del 
número de registro de la fábrica Ponsa, por lo cual es posible que estos se hayan 
adquirido de fábricas más antiguas. 

• Los años de actividad de algunos de los grabadores: de Juan Costa, Juan Laguía y 
Onofre Niqui se sabe que estaban activos alrededor del cambio de siglo y el último 
como mínimo desde 1864, sin embargo, no se dispone de información sobre los años 
anteriores y posteriores. Puig, si se trate del que menciona Dangla, era profesor a 
partir de 1967, por lo cual es probable que sus moldes no son anteriores a los años 
veinte del siglo XX.  

• Los muestrarios: Algunos de los muestrarios del Museu del Disseny indican que 
datan de mediados del siglo XIX, otros del siglo XIX.95 Sin embargo, la muestra del 
molde JV92 ha aparecido en un muestrario supuestamente del siglo XIX a pesar de 
ser de estilo modernista, lo que hace dudar de la exactitud de la datación, realizada 
por el Museu Tèxtil i de la Indumentaria de Barcelona.  

En suma, no es posible datar los moldes con precisión, aunque se espera que el fondo de 
la fábrica Ponsa ubicado en el Museu de l’estampació de Premià de Mar pueda aclarar 
este punto en un futuro próximo.  

 
93 DANGLA, M. A. “Art en moviment”…, p. 98 (op.cit.). 
94 DELORMOIS, M., p. 12 (op.cit.). 
95 Ver ANEXO III – Dibujos originales y muestras estampadas.           
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6 CONSERVACIÓN 
Respecto a los moldes de bac, que forman parte del patrimonio industrial, se deben seguir 
las directrices de la Carta de Nizhny-Tagil sobre el Patrimonio Industrial (2003) y los 
criterios generales de cualquier otro bien patrimonial basados en la carta de Restauro de 
1987, la resolución de Vantaa sobre conservación preventiva de 2000, etc. 

El examen organoléptico de los moldes ha revelado diversas alteraciones comunes en la 
mayoría de ellos, pero también en los de los diferentes museos, que incluyen:  

• Capa de suciedad superficial y adherida, compuesta de polvo, yeso, detritus 
(probablemente de ratón), serrín, fibras vegetales, etc., con diferente grado de 
alteración cromática (fig. 23). 

• Orificios y galerías causados por el ataque activo de insectos xilófagos (fig. 24). 

• Grietas, fisuras y microfisuras, principalmente en dirección de la veta, tanto en el 
anverso como en el reverso de los moldes. Algunos de ellos afectan al relieve (fig. 
25).  

   
Fig. 23. Suciedad adherida en el 
molde JV24 
 

Fig. 24. Orificios de insectos 
xilófagos en el molde JV3 

Fig. 25. Grietas y fisuras en el 
molde JV16 

 
• Descohesión entre las piezas de las tablas, sobre todo de la primera y última, y entre 

las diferentes tablas (fig. 26). 

• Pérdida de piezas enteras de una tabla (fig. 27) o de fragmentos, que pueden ser del 
soporte o del relieve de madera (fig. 28).  

 
 

 
  

Fig. 26. Descohesión entre 
piezas y tablas en el molde 
JV32 
 

Fig. 27. Pérdida de una de las 
piezas de la última tabla del 
molde JV2 

Fig. 28. Pérdida de parte del 
relieve del molde JV54 

 
• Pérdida de puntas, láminas de latón, clichés, así como de clavos de encaje (fig. 29.  

• Deformaciones de la madera (fig. 30) y de las puntas y láminas del relieve (fig. 31). 
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Fig. 29. Pérdida de elementos 
metálicos del relieve del molde 
JV4 

Fig. 30. Deformación de la 
primera tabla del molde JV84 

Fig. 31. Deformación de una 
lámina de latón del molde JV52 

 
• Alteración cromática por oxidación de los elementos metálicos que presenta tonos 

rojizos o verdosos, según los componentes del metal (fig. 32).  

• Clavos y tornillos utilizados para reforzar la unión de las tablas (fig. 33) o 
fragmentos readheridos.  

• Rayadas en el reverso (fig. 34).  

   
Fig. 32. Oxidación de los 
elementos metálicos del molde 
JV17 

Fig. 33. Clavos y tornillos de 
refuerzo en el molde JV80 

Fig. 34. Rayadas en el molde 
JV12 

 
• Desgaste, craquelado, levantamientos y desprendimiento (fig. 35) de la capa de 

protección. 

• Alteraciones cromáticas de diferente origen: manchas y goterones de pintura; 
manchas de diferentes colores o tintes (fig. 36), manchas con volumen (fig. 37), 
probablemente de un adhesivo; manchas grasientas; grafías ilegibles, etc.  

 

   
Fig. 35. Desprendimiento de la 
capa de protección en el molde 
JV81 

Fig. 36. Alteración cromática 
en forma de manchas en el 
molde JV 

Fig. 37. Alteración cromática en 
forma de manchas con volumen 
en el molde JV44 
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La intervención en los moldes de bac es compleja, por un lado, debido a que están 
compuestos por diferentes materiales: madera, latón, aleaciones de plomo y clavos o 
tornillos, probablemente de hierro, y, por el otro, porque presentan marcas de fabricación, 
como las líneas auxiliares trazadas con lápiz, y manchas de tinte, debidas a su uso en la 
estampación, que se tienen que respetar en todo momento ya que forman parte de la 
historia de las piezas. Esa complejidad y el gran abanico de alteraciones que presentan 
ponen en evidencia la necesidad de crear un protocolo de actuación específico para este 
tipo de patrimonio a fin de garantizar su conservación para las futuras generaciones.  

6.1 Conservación preventiva 
Partiendo de la premisa de la no disociación de las colecciones, el primer paso hacia la 
conservación de esta colección fue dado por el Sr. Vila al adquirir el lote completo de 
moldes de bac, evitando así que las piezas se vendieran por separado, como ha ocurrido 
con el resto de los moldes de la misma procedencia.  

El siguiente paso en la misma dirección consiste en la realización de este trabajo final de 
grado con el objetivo de documentar las piezas de la forma más completa posible, 
resaltando su valor histórico y vinculándolos con otros objetos de la cadena de 
producción, como los dibujos o muestras de estampación, así como con otros moldes que 
complementan su diseño.    

Finalmente, se han ejecutado tres medidas de conservación preventiva con el fin de frenar 
el deterioro de las piezas y garantizar su trazabilidad: 

ANOXIA96 
Durante el examen organoléptico se detectó una gran actividad de insectos xilófagos en 
todos los moldes, por lo cual se decidió someterlos a un tratamiento de desinsectación por 
anoxia para erradicarlos y proteger tanto los moldes como cualquier material lígneo que 
se pudiera ver afectado en el taller. Debido al gran número de piezas, este proceso se 
efectuó en tres lotes, el primero en junio, el segundo en octubre y el último en diciembre 

de 2022.  

El tratamiento de anoxia se realizó combinando dos 
métodos. Los moldes se introdujeron en bolsas 
termoselladas y se añadieron bolsas absorbentes de 
oxígeno Ageless®, lo que se combinó con la 
inyección de nitrógeno utilizando un generador 
(Mini Zefiro), sustituyendo el oxígeno en la bolsa, 
que se elimina a través de unas válvulas (fig. 38).  

Durante el tratamiento se controlaron las 
condiciones ambientales mediante un Datalogger 

Testo 175H1. La duración total del tratamiento es de quince días a partir del momento en 
que se logra reducir los niveles de oxígeno por debajo del 0,1%. 

 
96 VALENTÍ, N. “Análisis de biodeterioro. Infestaciones y su erradicación”. Bienes culturales. 

Revista del Instituto del Patrimonio Histórico Español. (2003), núm. 2, p. 178-183. ISBN 1695-
9698. Disponible en línea en: <https://diazdemiranda.com/wp-content/archivos/Dialnet-
AnalisisDeBiodeterioro.pdf> [Consulta: 1 mayo 2023]. 

Fig. 38. Bolsa de anoxia 
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Lote Fecha inicio de la anoxia Temperatura Humedad % Oxígeno 
1 06/2022 27,3 y 27,6ºC 53 - 54% 0,000% 
2 10/2022 21,1 - 25,2ºC 57,2 - 72,9% 0,007% 
3 12/2022 18,4 - 19,8ºC 53 - 64% 0,000% 
 Valores ideales:  23 - 25ºC ± 50% 0,0 a 0,1% 

En el examen organoléptico se descubrió la presencia de una larva perteneciente a la 
familia de los Dermestidae en el molde JV99. Se trata de un xilófago del orden de los 
coleópteros que se nutre sobre todo de los aglutinantes presentes en este tipo de objetos. 
En el molde JV31 se observó otro insecto coleóptero adulto.97 

CAMBIO DE UBICACIÓN98 
Debido a que la ubicación de los moldes (fig. 39) no cumplía con las condiciones 
necesarias para su conservación y protección contra el ataque de insectos xilófagos, una 
vez finalizado el tratamiento de desinsectación, los moldes del primer lote se apilaron 
dentro de un armario metálico, colocando entre ellos separadores de espuma de 
poliestireno, cortada en cubos de aproximadamente 4 cm de lado (fig. 39). Siguiendo las 
indicaciones de Rosa Rocabayera, profesora de material orgánico de la Escola de 
Conservació i Restauració de Béns Culturals de Catalunya, se colocaron hojas de papel 
secante impregnadas con aceite esencial de citronela (Cymbopogon citratus) de la marca  
Esential Arôms®, para ahuyentar a los insectos.  

  

 
Fig. 39. Los moldes en su 
ubicación anterior, separados 
por cartones 

Fig. 40. Los moldes dentro del 
armario metálico 

Fig. 41. Los moldes dentro de la 
estantería acondicionada 

 
Los moldes del segundo y tercer lote se depositaron en una habitación separada en una 
estantería metálica, que se cubrieron previamente con láminas Melinex® para protegerlos 
del polvo (fig. 41). La lámina de la parte frontal de la estantería se fijó mediante una cinta 
imantada para permitir el acceso a las piezas. Debido a las características hidrofóbicas del 
Melinex® no se cubrieron los lados que daban a la pared para permitir una cierta 
circulación de aire y prevenir la condensación de la humedad relativa en el interior de la 
estantería. Los estantes se cubrieron con papel neutro y espuma de polietileno de 2 mm 
grosor para aislarlos de las piezas. Se utilizaron separadores de espuma de polietileno no 
reticulado y de poliestireno entre los moldes. Estos materiales son inertes, no absorben la 
humedad y son muy resistentes.  

 
97 Ver fotografía del xilófago en ANEXO V – Tablas, ilustraciones y fotografías. 
98 La información sobre los materiales utilizados se ha extraído de: ROTAECHE GONZÁLEZ DE 

UBIETA, M. Transporte, depósito y manipulación de obras de arte. Madrid: Síntesis, 2007. 
(Patrimonio cultural; 6), p.114-116. ISBN 978-84-975652-3-3 

Tabla 17: Tabla de los valores de temperatura, humedad y oxígeno durante los tratamientos 
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Cabe destacar que ambos espacios no son ideales debido a la falta de control de la 
temperatura y la humedad y no están totalmente aislados de maderas no controladas, así 
que no se puede garantizar que no se reinfecten pero, dadas las circunstancias y el 
volumen de piezas, se ha adecuado el espacio disponible de la mejor manera posible.  

Se recomienda almacenar los moldes en el futuro en un lugar bien ventilado, que cumpla 
con las condiciones ambientales adecuadas:99 

Temperatura:  ≤ 20ºC 
HR:   50±%  
Lux:   50-60 lux 

Estos valores son orientativos y es más importante evitar grandes fluctuaciones de 
temperatura y humedad relativa que ceñirse estrictamente a ellos.  

REGISTRO Y SIGLADO100 
Al tratarse de una colección privada y única se ha decidido registrar las piezas utilizando 
las iniciales del propietario, Jordi Vila, seguidas de los números del 1 al 99: JV1-JV99. 
Debido al gran número y el tamaño de las piezas, así como las limitaciones del espacio 
de trabajo, no ha sido posible realizar una clasificación de los moldes para asignar 
números según el tipo, por lo que la numeración es aleatoria. 

El siglado es una tarea de suma importancia para poder identificar las piezas sin margen 
de error y asegurar su trazabilidad en todo momento. Se debe realizar con el debido 
cuidado, para que sea legible y duradero. El siglado de las piezas se ha realizado siempre 
en la parte izquierda del lateral derecho, evitando así la manipulación innecesaria de las 
piezas para leer el siglado. Se ha optado por un siglado directo de color rojo, ya que 
algunos moldes tienen la capa de protección de color amarillo claro, lo que dificultaría la 
lectura de un siglado blanco, y otros moldes tienen un color verde oscuro, lo que 
dificultaría la lectura de un siglado negro.  

Después de limpiar la zona con una brocha, se ha aplicado una capa permanente pero 
reversible de resina acrílica Paraloid® B-72 al 5% en acetona y, una vez seca, se ha escrito 
el número de registro con un pincel y acuarela Winsor & Newton Professional, Serie 4, 
en color rojo cadmio oscuro. Tras dejarlo secar, se ha aplicado una segunda capa de 
Paraloid® B-72 al 5% en acetona. El tiempo de secado entre cada paso ha sido de veinte 
y cuatro horas.  

Para minimizar aún más la manipulación de las piezas se ha querido adoptar la práctica 
observada en el Museu de la Ciència i de la Tècnica de Catalunya con piezas no expuestas, 
que consiste en añadir etiquetas grandes de Tyvek® con el número de registro atadas al 
molde con hilo de algodón (fig. 42). Esto permite identificar los moldes sin necesidad de 
tocarlos. A modo de ejemplo, se ha etiquetado de esta manera el molde JV92 y, 

 
99 MICHALSKI, S. “Guideline for Humidity and Temperature for Canadian Archives”. Technical 

Bulletin núm. 23, p. 1. ISBN 0-662-29509-9. Disponible en línea en: < 
https://publications.gc.ca/collections/collection_2016/pch/NM95-55-23-2000-eng.pdf> [Consulta: 14 
febrero 2023].  

100 SEGUEL QUINTANA, R. “Marcaje de bienes culturales”. En: NAGEL VEGA, L. (ed.). Manual de 
Registro y Documentación de Bienes Culturales. Santiago de Chile; Centro de Documentación de 
Bienes Patrimoniales DIBAM, 2009, p. 22-25.  
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aprovechando las posibilidades técnicas modernas, se ha añadido un código QR (fig. 43) 
a esta etiqueta para acceder directamente a la ficha del molde correspondiente.   

              

6.2 Conservación curativa 
Con la premisa de la mínima intervención y con el máximo respecto por las alteraciones 
que se deben al proceso de fabricación y al uso de los moldes, se proponen las siguientes 
actuaciones: 

1. Consolidación de la capa de protección para evitar posibles desprendimientos al 
manipular los moldes.  

2. Adhesión de fragmentos de madera descohesionados o fragmentados, para prevenir 
su pérdida. 

3. Limpieza de la suciedad superficial y adherida, respetando la capa de protección, las 
líneas auxiliares, las alteraciones cromáticas originarias del proceso de estampación 
y cualquier tipo de inscripción, ya sea con tinta, pintura, lápiz o tiza.  

4. Estabilización de los metales corroídos. Eso incluye tanto los componentes de los 
relieves como los clavos, clavos de encaje y tornillos. 

Es importante destacar que la eliminación de la suciedad probablemente revelará detalles 
que no se han podido apreciar hasta ahora y que deberán ser añadidos en las fichas 
correspondientes.   

  

Fig. 42. El molde JV92 con etiqueta Fig. 43. El código QR 
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7 CONCLUSIÓN 
Se había establecido como meta principal para este trabajo la revalorización de los moldes 
de bac de la colección a través de diferentes objetivos:  

• La catalogación se ha podido llevar a cabo con cierta dificultad por la gran cantidad 
de piezas y debido a que los moldes se han guardado apilados, así que, para poder 
acceder a un molde, primero había que quitar los que estaban encima de este, y no se 
podían manipular más de dos o tres a la vez por su peso. Esta circunstancia ha 
ralentizado mucho el trabajo. Otra dificultad ha sido el grado de suciedad de los 
moldes, que a menudo ha impedido ver detalles que se tendrán que añadir después 
de su limpieza. Durante la investigación se han podido ver fichas de diferentes 
museos que en general pecan de una documentación fotográfica deficiente o ausente, 
de proporcionar poca información y de que esta aparece en un texto seguido, por lo 
cual se cree que las fichas elaboradas realmente podrían servir de ejemplo, ya que se 
visualiza toda la información importante a la vez.  

• A través del estudio histórico y diversos análisis científicos se ha logrado averiguar 
la mayoría de los materiales y las técnicas con las cuales se han realizado los moldes. 
Las tablas del reverso no se han podido caracterizar científicamente debido a su mal 
estado y suciedad y la falta de tiempo para hacer los análisis pertinentes.  

• Respecto a los profesionales implicados en la fabricación de los moldes, estos 
mismos han proporcionado nombres o iniciales de grabadores y de tres de ellos se ha 
encontrado información a través del archivo histórico. Esta información, no obstante, 
es muy escasa. De los dibujantes se conocen los nombres de algunos que han 
trabajado para la fábrica Ponsa, pero no se ha podido atribuir ningún molde. En 
definitiva, este objetivo no se puede considerar cumplido.  

• En cambio, aunque en un principio parecía poco probable, finalmente se ha podido 
determinar la procedencia de los moldes como propiedad de la fábrica Ponsa de 
Barcelona.  

• El estudio histórico ha permitido descubrir cómo se han usado los moldes e incluso 
para qué tipo de tejido.  

• La vinculación con otros moldes y muestras se ha conseguido en parte. Se han 
encontrado muestras estampadas en diferentes colores de dieciocho moldes y un total 
de siete parejas de moldes. lo que ha llevado a la adquisición de tres piezas que se 
han podido incorporar en la colección.  

• Por último, se han examinado y documentado las principales alteraciones de los 
moldes.  

Para acabar se recomiendan algunas líneas de investigación de interés para la 
conservación-restauración:  

• Estudiar los colorantes y mordientes utilizados y cómo afectan a los diferentes 
materiales.  

• Relacionar las alteraciones con el tipo de madera y metal utilizado, pero también con 
su uso 

• Investigar los sistemas de exposición que permiten observar ambos lados del molde 
ya que el reverso contiene mucha información. 
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