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Ia presente memoria descriptive tiene como fin la decla~

racidn del objeto sobre que ha de recaer el privilegio de ex-
plotacién industrial y comercial exclusiva en el territorio
nacional de una Patente de Invencidn, conforme a la legislacidn
vigente en materia de Propiedad Industrial que, seglin expresa
el enunciado, trata de un nuevo procedimiento de fabricacidn

de materiales de pavimentacidn y recubrimiento superfieial.

El objeto motivo del presente registro estd estudiado y
creado con pleno éxito para permitir fabridar,piezas de espesgor
fraccionable de pavimentacidn y recubrimiento superficial emplea-
das en la construccidn y obtenido por mediacidn de preunsado ¥y
vibrado; principalmente terrazos y terracines, si bien es posi~
ble aplicarlo a todo tipo de pilezas vara pavimentos.

Bl sistema consiste esencialmente en la intercalacidu de
una lémina de materia permeable, tal como papel, capaz de per—
mitir el paso de la humedad de la parte en que ésta es mayor
a la menor, entre la masa de la primera capa, o exterior, hecha
a base de los ingredientes conocidos para constituir el terwrazo,
es decir, mdrmoles triturados o granito, cemento, color, ete.,
vy la segunda capa inferilow o soporte sobre la gue asienta el
terrazo y que estd compuesta simplemente por mortero de arena
y cemento en la proporeidn conveniente; de esta meners, una vez
terminado el proceso de moldeo y fraguado, asf como pulido, se
puede proceder a la separacidn de lag dos capas, dando uinos 1i-
zeros golpes en los cantos de la pieza separando sin el menor
esfuerzo la capa vista de terrazo que viene a ser Jjustamente la
mnitad de gruesa que la de terrazo normal.

Este procedimiento tiene la ventaja de que las piezas asi
tratadas se pueden servir pulidas si asi se deaea, separando

las dos capas después de haber pasado por la pulidora, o bien
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puede servirse rugosa o antideslizante separando 1aé dos capas
una vez haya fraguado definitivamente.

De esta manera viene a solucionar un problema de gran im-
portancia en la construccidn, como era la colocacidn de zdcalos
o rodanié en paredes o tabicues, debido al excesivo grosox del
terrazo corriente.

Puede utilizarse, cohm se ha dicho anteriormente, tanto
pulido como sin pulir, para recubrimientos exteriores e inte-
riores, sin que los agentes atmosféricos afecten su intesridad
ni su colorido, pudiendo as’i mismo servirse en cualguier medi-
da que se desee y en toda gama de coloridos imaginables.

Con el fin de facilitar la interpretacidn wdis exacta del
objeto sobre que ha de recaer el presente privilesio, en el
plano adjunto complementario de la presente exnosicidn, se re—
presenta una forma prdctica para la realisacidn industrial y
tnicamente a titulo de ejemplo y, por consizuieunte, sin cardc-
ter exhaustivo sino meramente informativo.

En este plano:

La fig. 12, muestra la disposicidn en el molde de los pro-
ductos empleados para la congtitucidn de las piezas de terranzo
segin el invento.

ba fig. 22, es una vista en perspectiva del desmembramiento
de las capas exterior e inferior.

Dado que el producto obtenido viene a ser concretamente un
terrazo normal, sin pulir, del que se puede separar su primera
capa, hecha a base de los ingredientes conocidos para la fabri-
cacién del terrazo; es decir, mdrmoles triturados, cemento, co-
lor, etc., de la segunda capa, que es sobre la gque se aslenta

el terrazo y que estd compuesta simplemente por arena y cemento,

la maquinaria a emplear no difiere en absoluto de la normalmente
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empleada para fabricacidn de terrazo vibro-prensado; es deciw,
una prenss hidrdulica de moldes cambiables & la medida que se
desee, con un dispositivo de vibrado para lograr la necesaria
unifornidad en la pasta.

Por lo tanto, en una amasadora corriente se mezclan las
materias orimas de la primera cape o exterior (1), en la pro-
porcidn necesaria amasdndolas convenientemente hasta obtener
una pasta que se traslada a pié de mdquina y se deposita vor
wedios conocidos en el molde (4) de la prensa, fig. 12, couve-
nientemente extendida, procediéndose seguidamente a su proceso
de vibrado hasta que la pasta (1) de terrazo adquiera la nece—
saria homogeneidad. #inalizada esta operacidén de vibrado se co-
loca encima de la pasta (1) un trozo de papel (2) u otro tipo
de lduwina permeable, de las mismas diwmensiones que el molde (4),
sobre el gue se hecha seguidamente el compuesto de grena y ce-
mento (3), con el suficiente grado de humedad, que corresponde
a la parte posterior de la pieza (3); introduciéndose a conti-
nuacidn bajo el tapén de premsado, accionando a continuacidn el
mando correspondiente para obtener el prensado de los materiales
indicados anteriormente, cediendo la humedad de la gue ésta es
wayor a la menor a través de la ldmina permeable (2).

Pinalizada la operacidén de prensado retorna el molde (4)
al punto de partida y seguidamente se procede al desmoldeo ¥y
trangporte a la seccidn de curado y fraguado,- donde permanece
hasta gue estd en condiciones de sexr pulida, si esto se desea.

Una vez gfraguada la pieza, y manipulada en la pulidora,

o bien en estado primitivo, se procede a la separacidén de las
dos capas (1 y 3) dando unos ligeros golpes eﬁ los cantos de
1la pieza y separando sin el menor esfuerzo, fig. 22, la capa de

terrazo proplamente dicha (1) de la inferior (3) gue viene a ser
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Justamente la mitad de pgruesa que la de terrazo normal, si bien
estos espesores pueden ser variables de acuerdo con lag propor-
ciones o dosiiicacidn de los ingredientes.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento y su
forma de realizacidn prdctica, dnicauernte cabe aifladir que en
el conjunto y partes independientes constitutivas del todo son
suscepltibles modificaciones y cambios de materias, forma y dis-
posicidn en cuanto estas alieraciones no desvirtdiea el fundamein-
$0 esencial del mismo.

REIVINDICACIOUNWES

18),-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATERIALES DE PAVI-
MENPACION Y RECUBRIMIENTO" que se caracteriza porgue consiste
en intercalar una ldmina de materis, permeable, entre la masa
de la capa exbterior y la inferior o soporte compuesta de arena
y cemento, de manera gque una vez fraguada la sieza y tras unos
ligeros golpes en los cantoé se separan sin el menor esfuerzo
la capa superior o exterior de la soporte o inferior.

22) . ~"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATERIALES DE PAVI-
HMERTACION Y RECUBRIMIERYO" segin la anterior reiviadicaecidu, cue
se carqcteriza porque una vez mezcladas convenientemente las ma—
terias primas de la capa extferior de las piezas en amasadora de
$ipo conocido, se vierte en cantidad adecuada sobre el molde
de la prensa, extendiéndola convenientemente, procediéndose se-
guldamente a su vibrado para que la parta adguierc la nccesaria
homogeneidad.

3§).-"PROGEDIMIEHTO DE FABRICACION DE MNALERIALES DE PAVI-
MELTACION Y RECUBRIMIENTO" segln las anteriores reivindicaciones,
que se caracteriza porque finalizada la operacién de vibrado se
coloca sobre la pasta de la capa eiterior una ldmina de materia

permeable, de las mismas dimensiones que el molde, sobre la yue




ge deposita el compuesto de arené y cemento que dbnségtuye.la
capa inferior o soporte, con el suficiente grado .de humedad,
introducidndose a continuacidn en la prensa para proceder al
prengado del conjunto, cediendo la humedad de la parte en que
125.- désta es mayor a la de menor a través de la ldmina permesble.
42) ,~"PROCEDIMIEWTO DE PABRICACIO: DE MATERIALES DE PAVI-
LiBUTACION ¥ RECUBRIMIEHTO" segin las anteriores reivindicaciones,
aue se caracteriza porque finalizada la operacidn de prensado
se procede al desmoldeo y transporte de la pleza a la seccidn
130.~ de curado o fraguado, donde permanece hasta que estd en condi-
ciones de ser pulida, si asi se desea, o bien en estado rugoso
se procede a la separacidén de las dos capas, dando unos ligeros
golpes en los cantos de la pieza, y separando sin el menor es-—
fuerzo la capa superior o vista,.que viene a ser la mitad de grug
135.- sa yue las piezas normales, si bien el espesor puede ser varia-
ble de acuerdo con las proporciones o dosificacidén de las capas
superior e inferior.
5&),~"PROCEDIMI¥HTO- DE FPABRICACION DE MATHRIALES D PAVI-
HEZTACION Y RECUBRIMIENTOY,
La presente meworia descriptiva consta de seis lojas fo-

. liadas vy mecanografiadas por una sola ¢ componiendo un ‘to-

tal de ciento cuarenta y dos lineas, inclufdas éstas.
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