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5 . los procedxmienuos COHOGLHOS de fubricaclén de baldosas

. hlléhudricas, con 1as cualc% es ponible .dbteﬁer, piezas

. ‘ ) - de mucha mavor duragién ¥ VL%LO'-G]Q que lan coppiente,,

- p 1o que uniuo a otrﬁ~ ventajas Qus e de'criucn £y continua

Sos N .

cién, hacen fcreedoras a eatas majorao dc 14 ppotacciﬁn ,N

A 10 " ‘que para las el SHiS 3 8O SGILGitB por mndﬂo dv la presenta,
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o : o Lﬂs‘balﬁooas obtenidas con los proéedwmiewtos cono—'

/ | ' "-chos hasta 1s fecha, praseﬁtan nl”unas dsficiencias,
entre ‘las cuaies dnstaca la prontitud con que pieraen el

ST B brlllo de su supenfi cie, neoluo pPilcipa’ﬁcht\ a.xa-pocn'

| oohesién y.dureza de la bal: osa en Laneral y en bspecial

: o S - vde la oapa superior, en la cual penetra la humadad hacien

T T dola perder :u brillo y los tonos vivos del colorido.‘

‘Ouro importants 1au0‘va1’entﬂ redica en el 830631vo tienpo

20 _ 'qne fequisrcn las baluosas para st total secado, duspues

‘de la fabrwcacﬁéa, Lo cual oblinn Q teﬂer un grnn estok
A o -.de piezas fabricudas cn ospera de poder’ser utiliquaa

oo . : L&g A1.f26ultaues cﬂtaﬁns se reducen @ la minimﬂ

: ' -expreslén -con T"S ~“30PJ3 obje to ‘de 1l presente"hntente,
26 ‘segﬁn las cuslies el proce iimieﬂto para la fatricacién
. de baldos%s ”O“"'d de lag qi uisntes fases-' =

leg- Mezcla dal BOLOT sen el polvo de warmol, segun

i_~ S el dxbujo qhe haya dﬁ reGL_&ﬂﬂ"P, colocéndOIO‘en el fondo
| ) 061 molde y, sobru @sta cepd, is proporcién necesaria y,'_

50 . prevvemeﬂte proyaraud ae uemeh*o nortlaqq ¥ arena. ’
e - ‘2 o~ Primer p,ei"auo, sacando las . ;ezas y deJ‘nd°“~

L L l;p 38CRP ar;oxinadamﬁﬁte durante una’ hora.
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condicion necesaria .que' la presién sea superior a 15Q . -
atmosferas para conseguir que, después' de esta operacion,
salgan ya las baldosas sumamente resistontec y con bas-
tante brillo dando fin al procedimiento en la fase,
caracteristica gel misr™®-o0 sea en la

4* - 9c consiste en dar a las piezas un nuevo
prensado en un molde Especialmente constituido por estar
integrado su fondo por una superricle totubnente de cris-
tal, sobre la cual descansa la parte lisa o coloreada de
la balaosa. , - -

Por las caracteristicas del molde ultiaiamepte emplea-
do y por el prensado final, las baldosas obtenidas resul-
taran con una brillantez cristalina-be grandes reflejos
y suavidad, debido a lo extraorainaritM.ente lisa que re-,
.sulta la superi'ieie y a la uniformidad y cohesion de la
capa superior y ge la baldosa en general. Esta -co!cti-
tueioo so traduce en; mayor claridad y brillo que las
caldosas corrientes; ma3 dureza y resistencia y por con-1
secuencia mayor dui'ociéon; superficies mas refractarias a
la penetracién de la'humedad y consecuentemente de'brillo
viveza do colorido mas permaaaote; minimo plazo de empleo,
después de cu fabricacién, ya que se abrevia al maximo
el-tiempo de secado y permiten utilizarse en la prepara-
cién de -Pavimentos con ¢0s o0 tres semanas de antelacién
a las fabricada™ con los procedimientos corrientes..

Suficientomentos descritas las' mejoras objeto de la
presente Patente, debo do hacerse constar, que podran sor
..aplicabas a m fabricaciéon de cualquier clase de baldosaos

.baldosines o pavimentos, pudidhdo ser variables las gimen-
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3iones, colorido y naturaleza de los dibujos o relieves
representados”™ asi como introducir cualquier otra varia-
cion -de -detalle que la practica aconseje; siempre y cuan-
do no se alteren con ello los puntos fundamentales de la
presente invenciéS; que se especifican en-las siguientes

notas reivindicativas: o

-0-0-0- 000000000 90-0-0- *
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Los puntos.nuevos y de propia invencion que So

presentan pora que' sean objeto de reivindicacion; son *

los siguientes:

*

IR.- Mrejoras en el procedimiento de fabricacidn
de oaldosas”hidroulicas'; caracterizadas por sojuot*er las
piezas a tres sucesivas operaclobes de prensado de modo
que entre la primera y gegunda se'espacien las operacio-
nes durante una hora. *j

2a.- Las mejoras de la reivindicacién anterior; .. 2
caracterizadas porque durante el segundo prensado se
someterdn las piezas a presiones superiores a 150 admos-4j

deras. N

33,- Las mejoras de las procedentes reivindicacio-

' N

nes cariicterlza'das porque la tercera operacién de prensa!
00 se efectua en moldes especialmente constituidos”™ cuyo '
fondo esta integrado por una superficie lisa totalmente
0e vidrio o cristal sobre la cual descansa la cara lisa 1,
0 coloreada de la baldosa de modo que; con. este* dltimo.

prensado; dicha superficie resulta extraordinariamente”
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lisa y suave y con. un gr'ap brillo cristalino de reflejos i

’ ’

semejantes al cristal. Y \ 'o-

4C.- " i.iEQruYS Eti EL PROCEDIMIENfO DE FABRICACION'

DE BALDOLAS HIDRAULICAS - do confo'rrridad en un todo en i

lo esencial y fines industriélos a le descrito en la pro- !
* .

* &® . -- R P,
ceden te Memoria. ! .. 4

- Esta Memoria-consta de CINCO hojas., escritas o meca-
npgrafiadas a doble espacio en 94 LINEAS y por una sola ' j
de sus caras.

Valencia”™ 28 de. Diciembre de 1.948
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