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P A T E N T E  
D E

I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA EFECTUAR UN MOLDEADO DE BALDOSAS 

DE CEMENTO O SIMILARES", a favor de Don ENERICO LONGINOTII 

de nacionalidad ita lian a , residente en Víale Donato Glan- 

n o tti, 75, FIRENZE ( I t a l ia ) .

MEMORIA DESCRIPTIVA

La invención se re fiere  a un procedimiento para efec­

tuar un moldeado de baldosas de cemento, cerámica o sim ila­

res, que ofrecen un dibujo; en dicho procedimiento se preve 

que e l material sea introducido en un molde en e l estado de 

polvo sustancialmente seoo, es decir con un grato de hume - 

dad muy reducido y solo su fic iarte  para el fraguado después 

del prensado.

Según l a  invención, se  somete un material de fondo in 

troducido en e l molde a un lige ro  prensado preliminar, a



través de un tampén apropiadamente inciso , para obtener 

sobre el material una impronta correspondiente, adamas de 

una adecuada compresión; la s  concavidades de dicha impron­

ta  son después rellenas de un m aterial de color diferente, 

5 . antes del prensado fin a l.

Mas particularmente, para rellenar l a s  concavidades 

de la  impronta de un segundo m aterial de color diferente 

a l de material de fondo, sobre el estrato  de fondo prensa 

do para impronta se distribuye un estrato  u lterio r del se- 

10 . gundo m aterial; dicho estrato u lterior se prensa después 

en la s  zonas correspondientes a la s  concavidades de la  iim- 

pronta en e l primer estrato ; él material en exceso del c i­

tado segundo estrato  u lterior se extirpa después antes del 

prensado fin a l, el m aterial del segundo estrato se elimina 

15. hasta por lo  menos el fondo de la s  improntas en e llo s  for­

madas, y/o hasta dejar un lig e ro  espesor sobre l a s  partes 

más salien tes del estrato  de fondo.

Ventajosamente, por razones de economía, se emplea un 

material de bajo fondo de menor precio que lo s  m ateriales 

20. destinados a formar superficies v is ib le s , y en ta l  caso, 

un material de bajofondo es comprimido por un tampén que 

impone un prensado más acentuado del material junto a la  

p e r ife r ia ; después se introduce un segundo estrato de fon- 

25. do entre el molde y se prensa como se ha dicho anterior -  

mente, para obtener la s  improntas para e l dibujo.

El invento se re fiere  asimismo a una baldosa de ce -
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mentó, con dibujo, obtenida o en el procedimiento arriba de­

finido.

En loa dibujos se ilu stra  esquemáticamente e l proceso 

de moldeado, con lo s varios órganos de moldeo que se suce - 

5. den durante e l c ic lo . En particu lar:

La figura 1 muestra el molde rellenado con e l m aterial 

de bajo fondo.

La figura 2 muestra e l molde después da la  fase de 

oompreslón del estrato  de bajofondo.

10 . La figura 3 muestra la  fase de rellenado del estrato

de fondo.

Las figuras 4 y 5 muestran el molde y el material en 

é l oontenido después del prensado preliminar para l a  for -  

macinn de la  impronta en el estrato  de fondo y una v ista  

1 $. por la  línea 58-53 de l a  figura 4.

La figura 6 muestra el molde después de la  fa se  de 

rellenado con el segundo material coloreado, para l a  forma­

ción del dibujo.

La figura 7 muestra la  fase de prensado del segundo 

20. material ooloreado con improntas análogas a la s  del primer 

estrato .

La figura 8 muestra una fase de eliminación del se -  

gundo material en exceso.

La figura 9 muestra e l molde con lo s  m ateriales que 

25. forman l a  baldosa, preparados para e l  prensado f in a l.

La figura 10 muestra una baldosa prensada, en una 

v is ta  parcial a mayor escala.



En loa dibujos, en e l  molde se indica con -1- e l 

tampón in ferior y con - 2-  el marco en cqyo hueco penetra 

por debajo del tampón 1 , para con stitu ir contraste durante

la s  fases de prensado.

5. En la  fase in ic ia l , el material A para la  formación -

de un bajo fondo se introduce en el molde (ver figura 1 ) y 

el estrato de material relativamente blando a s í  cargado 

puede su fr ir  una primera fase de prensado para comprimir 

e l estrato  A y obtener con e llo  un estrato  A  ̂ (ver figura 

10. 2). Este prensado puede obtenerse oon un tampón 3, el cual

presenta ventajosamente un resa lte  3a perdmetrál; mediante 

dicho resa lte  3a, los bordes perlmetrales se oomprhtien ma­

yormente y por consiguiente se refuerzan para l a  formación 

de una depresión Ag perim etral en dicho estrato  comprimido 

15. Ai. Luego se procede a introducir un estrato  B de material 

para formación del fondo (ver figura 3); el estrato  B, 

que está destinado a constitu ir en parte e l  estrato supe­

rio r de desgaste, es un material relativamente de más valor 

y además coloreado, mientras que e l estrato A es de canpo- 

20. sición  barata. Mediante un seguido tampón 4 provisto de im­

prontas 4a, se realiza  un lige ro  prensado preliminar del 

estrato  B para formar una impronta sobre la  superficie su­

perior de éste; t a l  impronta determina l a  formación de con- 

B . y re sa lte s  s u ü e l . . t .m .s t .  c .p r L .id .s  pera 

25. que no se desmoronen durante la s  operaciones sucesivas de

rellenado del molde; la s  improntas 4a están conformadas se­

gún el dibujo deseado, con el fin  de hacer aparecer en la
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superficie la  baldosa acabada, e l material del estrato B 

según el dibujo deseada, en la s  zonas de lo s  re sa lte s B^. 

Es de observar que la  carga del molde se efectúa cada vez 

hasta un n ivel de la  superficie superior del marco 2* La 

5 . altura del estrato  cargado depende por lo  tanto de l a  pos!, 

olón re lativa  del tampón in ferior 1  y del marco 2 y del es 

pesor de lo s estratos precedentemente introducidos; por lo  

tanto, lo s re sa lte s B  ̂ (que pueden ser continuos o discon­

tinuos) después del prensado del estrato  B resultarán por 

10 . lo  menos ligeramente bajados con respecto a la  superfloie 

superior del marco.

Después de la  formación de la s  improntas con el tam 

pón 4y se procede a crear un desnivel adecuado entre la  

superficie superior del bastidor 2 y la  superficie Inte - 

15. r io r  de la s  improntas Bp, a través de desplazamientos rola 

tlvos entre lo s  órganos 1 y 2. Se procede por consiguiente 

a oargar e l molde con un segundo m aterial de valor 0 de 

color diferente a l  del material B; e l material 0 rellena 

la s  cavidades de la s  improntas Bp formadas sobre e l estra- 

20. to B, y se dispone asimismo encima de lo s re sa lte s  B^. Se 

procede sucesivamente a l prensado del segundo material de 

valor 0 , en l a  zona de la s  improntas Bp; se puede para 

ta l  objeto u t i liz a r  un tampón 5 provisto de resa lte s 5a, 

correspondientes a la s  depresiones Bp rellenadas del ma -  

25. te r la l  C. El material C viene por lo  tanto prensado en la s  

zonas de la s  ccncavidades Cp con un comprimido que corres­

ponde a l del material B; la s  otras zonas del material C



pueden asimismo ser comprimidas solo ligeramente o desde 

luego no comprimidas.

Se provee después a eliminar e l  material C en exceso 

por lo  menos hasta e l fondo de la  depresión Cp. A t a l  ób - 

5 . je to  e l marco 2 es descendido (eventualmente a través de

espigas 5b del tampón 5) y el m aterial en exceso C r e la t i-  ' 

vamente muy blando se elimina mediante una rasqueta 6 ( f i ­

gura 8) .  Esta operación no a ltera  e l aspecto del material 

C, que permanece en el molde siendo este material compri - 

10 . mido, mientras el material eliminado es recuperable como 

m aterial a granel.

El molde queda en este punto cargado como se ve en la  

figura 9; se provee a l  prensado fináis, para obtener una b al 

dosa constituida por lo  tanto como es v is ib le  en l a  figura 

15. 10 . Una rápida operación de pulido pondrá sin  duda en evi -

dencia lo s exactos contorno del dibujo obtenidos por lo s  

re sa lte s  por efecto de la  extirpación del residuo de 

estrato C encima de dichos re sa lte s  B^; e l dibigo se revela 

por e l contraste entre lo s colores de lo s materiales que 

20. foiman los estratos B y 0. '

Es de comprender que lo s dibujos no muestran más que 

una forma de ejemplo dada sólo como demostración práotioa 

del invento, pudiendo este invento variar en la s  formas y 

disposiciones sin  que por ello  salga del ámbito del con -  

25. cepto que informa e l propio invento.



REIVINDICACIONES

1 .-  Procedimiento pare efectuar un moldeado de bal -  

dosaa de cemento o sim ilares que ofrecen un dibujo, estando 

el material introducido en un molde en el estado de polvo 

sustancialmente seoo, es decir con un grado de humedad muy 

5 . reducido y solo suficiente al fraguado después del prensa -  

do, caracterizado por e l hecho de que un material de fondo 

introducido en el molde se somete a un ligero  prensado pre­

liminar, a través de un tampén apropiado inciso, para Obte­

ner sobre e l material una impronta correspondiente además 

10 . de una compresión adecuada, y que la s  cavidades de dicha im 

pronta son rellenadas de un segundo material de color dife­

rente, antes del prensado fin a l.

2 . -  Procedimiento, segán la s  reivindicaciones prece -  

dentes, caracterizado por el hecho de que para rellenar la s

15. concavidades de l a  impronta de un segundo material de color 

diferente el del material de fondo, sobre e l estrato  de fon­

do prensado a improntas se distribuye un estrato u lterio r 

del segundo m aterial, en que dicho estrato u lterior se pren 

sa en la s  zonas correspondientes a la s  concavidades de la  

20. impronta del primer estrato ; eliminándose el material en ex 

oeso del citado u lterior segundo estrato  antes del prensado 

fin a l.

3 . -  Procedimiento, segdn la s  reivindicaciones prece­

dentes, caracterizado por e l hecho de que el material del

25. segundo estrato se elimina hasta por lo  menos el fondo de 

la s  improntas en él formadas y/o hasta dejar un lige ro  es -
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pesor sobre la s  partes más sa lien tes del estrato  de fondo.

4 . -  Procedimiento, según l a s  reivindicaciones pre -  

cedentes, en e l  que se emplea un material de bajofondo de 

menor precio que lo s materiales destinados a formar super-

5 . f ie le s  v is ib le s , caracterizado por e l hecho: de que un es- * 

trato de bajofondo es comprimido por un tarnpán que impone 

un prensado más acentuado del m aterial a lo  largo  de l a  pê  

r i fe r ia ;  y que el e stra to  de fondo se  introduce despuás en 

e l molde y se  prensa para obtener l a s  improntas para e l di 

10 . bujo.

5 . -  Procedimiento, según la s  reivindicaciones p r e ­

cedentes, en el que se  emplea un tarnpán in ferior apto para 

penetrar en el maroo, caracterizado por e l hecho de que e l 

marco del molde y e l tarnpán in ferior se desplazan el uno

15. con respecto a l otro, una primera vez despuás de l a  forma 

ción de la  impronta sobre el material de fondo de manera 

que definan él espesor para e l  segundo estrato , y una se -  

guncLa vez despuás de la  formacióh de la s  improntas sobre 

e l segmdo m aterial de manera t a l  para que la s  partes sa -  

20. lien te s de la  superficie definida por l a  impronta sobre el 

segundo material se lleven ligeramente debajo del n ivel de 

l a  superficie stperior del marco, y que el exceso del se -  

gundo material se elimine basta un nivel de l a  citada su -  

p e rfic ie  stperior del marco.

25. 6. -  Procedimiento para efectuar un moldeado de bal -

dosas de oemento o sim ilares.
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Según se describe y reivindica en la  presente memo - 

r ia  que oonsta de 9 páginas foliadas y e scritas a máquina 

por una sola de sus caras acempañadas de lo s dibujos re - 

glamentarios.

MEA
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