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PATRNTE
DE
INVENCIOYN

por "PROCEDIMIENTO PARA EFECTUAR UN MOLDEADO DE BALDOSAS
DE CRIENTO O SIMILARES", a favor de Don ENERICO LONGINOTTI
de nacionalidad iteliana, residente en Viele Donato Glan-
nottl, 75, PIRENZE (Ttelia).

MEMORIA DESCRIP TLVA

La invencibén se refiere a un procediuiento para efec~
tuar un moldeado de baldoses de cemento, cerfmica o gimile-
res; que ofrecen w dibujo; en dicho procedimiento se preve
que el material sea introducido en un molde en el estado de
polvo susftancialmente seco, es decir con un grato de hume -
dad muy reducido y solo suficiente para el fraguado después
del prensado. '

Segln la invencidn, se somete un material de fondo in

troducido en el molde a un ligero prensado preliminar, a
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través de un tempbn spropiademente ineiso, para obtener
sobre el materisl una impronta correspondiente, ademis de
wma adecuada compresibn; las concavidades de dicha impron-
ta son después rellenas de un material de color diferente,
entes del prensado final.

M&s particularmente, para rellenar las concavidades
de la impronta de un segundo meterial de color diferente
el de material de fondo, sobre el estrato de fondo prensa
do para impronta se distribuye un estrato ulterior del se-
gundo material; dicho estrato ulterior se prensa despuds
en las zonas correspondientes a las concavidades de la im-
pronta en el primer estrato; el material en exceso del ci-
tado segmdo estrato ulterior se extirpa después antes del
prensado finsl, el material del segundo estrato se elimina
hagta por 1o menos el fondo de las improntas en ellos for-
madas, y/o hasta dejar un ligero espesor sobre las partes
mds sallentes del estrato de foudo,

Ventajosemente, por razones de economfa, se emplea un
materisl de bajo fondo ds menor precio que los materiales
destinados a formar superficles visibles, y en tal caso,
un material de bajofondo es comprimido por un tempdn que
impone un prensado més acentuado del material junto a la
periferia; después se introduce un segmdo estrato de fon-
do entre el molde y se prensa como sé ha dicho anterior -
uente, para obtener las improntas para el dibujo.

El invento se reflere agsimismo a una baldosa de ce -
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mento, con dibujo, obtenida om el procedimiento aerriba de-
finido.

En los dibujos se ilustra esqueméticamente el proceso
de moldeado, con los varios Orgenos de moldeo que se suce -
den durante 8] e¢iclo. En particulaer:

La figura 1 muestra el molde rellenado con el material
de bajo fondo, '

La figure 2 muestra el molde después de la fase de
compresibn del estrato de bajofondo,

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

Las figwas 4 y 5 nuestran el molde y el material en
61 contenido después del preusado preliminar para la for -
maoidn de la iupronta en el estrato de fondo y una vista
por la linea 58-58 de la figura 4.

La figura 6 muestra el molde después de la fase de
rellenado con el segundo materisl coloreado, pera la forma-
oién del dibujo.

La figura 7 nuestra la fage de prensado del segundo
material coloreado con improntas anflogas a lag del primer
egtrato.

La figura 8 muestra una fase de eliminacién del se =
gundo materiael en exceso.

La figura 9 nuegira el molde con los materisles que
formnen la baldosa, preparados para el prensado final.

La figura 10 muesira une beldosa prensads, en una

viste parocisl a mayor escala.
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En los dibujos, en el wolde se indica con ~l- el
tampdn inferior y con -2- €l marco en cuyo hueco penetra
por debajo del tempdn 1, para constituir contraste durante
las fases de p rensado.

En la fase inicial, el material 4 para la formacibn
de un bajo fondo se introduce eun el molde (ver figura 1) y
el estrato de materiel relativamente blando as{ cargado
puede sufrir una primera fase de prensado para comprimir
el estrato A y obtener con ello un estrato Al (ver flgura
2). Este prensado puede obtenerse con un tempén 3, el cual
presenta ventajosauente un resalte 3a perimetral; mediante
dioho resalte 3a, log bordes perimetrales se ccuprimen ma-
yoruente y por consigulente se refuerzan para la formacidn
de wna depresién hg perimetral en dicho estrato comprimido
47. Iuego se procede a introducir un estrato B de magterial
para fomacidén del fondo (ver figura 3); el estrato B,
que estéd destinado a constituir en parte el estrato supe-
rior de desgaste, es un materiel relativeuente de uds velor
y ademés coloreado, mientras gue el estrato A es de compo~
sicidn barata. Mediante un segmdo tampén 4 provisto de im-
prontas 4a, se realiza un ligero p‘renado preliminar del
estrato B para fommar una impronta sobre la superficle su-
perior de éste; tal impronta determina la formacién de cone
cavidedes By ¥ resaltes Bl’ suficlenteuente comprimidos para
que no se desmoronen durante lag operaciones sucésivas de
rellenado del molde; las improntas 4a estén conformades se-

gin el dibujo deseado, con el fin de hacer aparecer en la
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superBicie la baldosa acebada, el materisl del estrato B
segfn el dibujo deseado, en las zonas de los Tesaltes B;.
Es de observer que la ocarga del molde se efeciua cade vez
hasta wn nivel de la superficie superior del marco 2. La
altura del estrato cargado depende por lo tanto de la posi
olbn relativa del tempén inferior 1 y del marco 2 y del es
pesor de los estratos precedentemente introducldos; por lo
tanto, los resaltes B, (que pueden ser continuos o disccn~
tinuos) después del premsado del estrato B regultardn por
lo menos ligeramente bajados con respecto a la superfiole
superior del marco, |

Despuds de la fomacidén de las improntas con el tem
pén 4, se procede a crear un desulvel adeouado entre la
swerficie superior del bastidor 2 y la suerficle Infe -
rior de las improutas By, & través de desplazamientos rela
tivos entre los rganos 1 y 2. Se procede por consigulente
a cargar el molde con w segwdo material de valor ¢ de
color diferente al del material B; el material O rellena
las cavidades de las impronmbas By formadas sobre el estra-
to B, y se dispone asimismo encima de los reseltes By. W&e
procede sucegivemente al prensgado del segundo material de
velor C, en la zona de las ilmprontas By; se puede para
tal obJeto utilizar un tempbn 5 provisto de resaltes Sa,
oorrespondientes a las depresiones B, Tellenadas del ma -
terial C. EL material C viene por lo tanto prensado en las
zonas de las concavidades Oy con un comprimido que corres-

ponde al del material B; las otras zonas del material C
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pueden asimismo ser comprimides solo ligeremente o desas
luego no comprimidas.

Se proves después a eliminar el material G en exceso
por lo menos hesta el fondo de la depresiln Gy. A tal cb -
jeto el marco 2 es descendido (eventualmente & trevés de
asplgas 5b del tampdn 5) y el materiael en exceso C relati-
vemente muy blando se elimina mediante una resqueta 6 (L£i-
gura 8). Besta operacibn no altera el aspscto del materisl
0, que pemansce en ¢l molde siendo este materisl compri -
mido, mientras el materigl eliminado es recuperable como
naterigl a granel.

El uolde queda en este punto cargado como se ve en la
figura 9; se provee sl prensado final, para obtener una bal
dosa congtitulda por lo tanto cowo es visible en la filgura
10. Uha répida operacibén de pulido pondré sin duda en evi -
dencia los exactos contorno del dibujo ocbienidos por los
reseltes B, por efecto de la extirpacién del residuo de
egtrato C encima de dichos resaltes Bl; el dibyp se revela
por el contraste entre los colores de los materiales que
formen los estratos By C. :

BEs de comprender que los dibujos no muestran mée que
wna forme de ejemplo dada sblo como demostracidn préotica
del invento, pudiendo este invento veriar en las formas y
disposiciones sin que por ello selge del dmbito del con -

cepto gue informe el proplo invento.
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REIVINDICACIONES

l.~ Procedigiento para efectuer un moldeado de bal ~
dosas de cemento o similares que ofrecen un dibujo, estando
el material introducido en un molde en el e stado de polvo
gustancialmente seco, es declr con un grado de hunedad muy
reducldo y solo guficlente al fraguado despuds del prensa -
do, caracterizado por el hecho de que un material de faundo
introducido en el molde se somete a un ligero prensado pre-.
liminar, a travls de un tempdn apropiads inciso, pera obte-
ner gobre el materlal una impromta correspondlente adewés
de una coupresibn adeoumda, y que las cavidades de dicha im
pronte son rellenadas de wm segundo material de color dife-
rente, antes del prensado final.

2.~ Procediulento, segin las reivindicaciones prece -
dentes, caracterizado por €L hecho de que para rellenar las
concavidades de la impronta de un segundo material de color
diferente al del mate:ial de fondo, sobre el estrato de fon-
do prensado a lmprontas se distribuye un estrato ulterior
del segundo material, en yue dicho esirato ulterior se pren
ga on las zonas coryespondientes a las concavidades de la
impronta del primer estrato; elimindndose el material en ex
ceso del citado ulterior segundo estrato antes del prensado
final,

3= Procedimiento, segin las reivindicaciones prece-
dentes, caracterizado por el hecho de que el materiel del
segundo estrato se elimina hasta por lo menos el fondo de

las iuprontas en él formadas y/o hasta dejar wa ligero es -
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pesor sobre las partes més sallentes del estrato de fondo.

4,= Procedimiento, seglin las reivindicaciones pre -
cedentes, en €l que se emplea un material de bajofondo de
menor precio que los materiales destinados a former super-
ficies visibles, caracterizado por el hecho: de que un es- °
trato de bajofondo es comprimido por un taupbn que impone
w prensado més acentugdo del material a lo largo de la pe
riferia; y que el estrato de fondo se introduce después en
el molde y se prensa para cbtener las improntas para el di
bujo.

5.~ Procediuiento, seglm las reivindicaciones pre -
cedentes, en el que se emplea un tempén inferior spto para
penetrar en €l marco, caracterizado por el hecho de que el
marco del molde y el tampdén inferior se desplazan €l uno
con respecto al otro, una primera vez después de la forma
cidn de la impronta scbre el materlal de fondo de menera
que definan el espesor para el segundo estrato, y wna se -
gunde vez despuls de la formacidh de las improntas sobre
el segwndo meteriel de manera tai para que las partes sg8 -
lientes de la superficie definida por le impronta sobre ¢l
segundo materiel se lleven ligerauente debajo del nivel de
la superficie superior del marco, y que el exceso del se -
gumdo material se elimine hagta um nivel de la citada su -
perficie superior del marco.

6,=- Procedinmiento para efectuar un moldeado de bal -

dosas de cemento o similares.



Segin se describe y reivindica en la presente memo
ria que ocomsta de 9 péginas foliadas y esoritas a méquina

por una gola de sus caras acaipafiadas de los dibujos re -

glamentarios.
Madrid, a . NUV 1988
D.a. E ISERN
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