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PATENTE
DE
INVENCION

a favor de Don Enrique MORENOC BORRAS, de nacionalidad es-
pafiola, residente en Barcelona, Avda. General Goded, 7 por
"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE BALDOSAS RESISTENTES
AT, DESGASTE Y ANTIDESLIZANTES"

MEMORTIA DESCRIPTIVA

La presente invencion se refisre & un nuevo pro-
cedimiento pars la fabricacion de baldosas, al término del
cual se ha de obtener una nueva realizacion de baldosas, cu
yas caracteristicas més esenciales radiquen en el hecho de

5 poseer una elevada resistencia al desgaste, asi como un acu
sado caracter antideslizante.

De teles caracteristicas, como es comprensible,
han de dimsnar una serie de ventajas en relacion con las eje
cuciones de baldosas, tel y como éstas vienen fabricandose

10. hasta hoy dfs con dridos varios y de distinta granulometria
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pero uniformemente repartidos en el conjunto de las baldo=
sas, estando previstos ademas en este procedimiento el ob-
tener dichas baldosas con una gama muy emplia de efectos de
corativos, lo que resulte especialmente ventajoso en cuanto
a la difusion comercial de las nismas, dada la agrupacion
geometrica del arido especial.

En esencia, pars el logro de estos efectos, el ac
tual procedimiento de fabricacidn parte de un molde, de ti-
po convencional, al que se han practicado en su fondo una
serie de fresados o rebajos, de constitucidn formal anéloga
a la de la figura gedmetrica que se desee constituya el efec
to decorativo de la baldosa que por otra parte sersn las 20
nas antideslizantes de la misma. Esta primera fase del pro=
cedimiento consistente en la preparacion del molde se com-
plementa con la colocacidn en el interior del mismo de una
estructura a modo de rejilla, dotada a tal efecto de milti-
ples aros o anillos tambien acordes con la figura precitada
que, al alojarse en los precitados rebajes establecen una
serie de alvéolos aptos para la recepcién, en la segunda fa
se de este procedimiento, de un arido o estructura granular
apropiada que, convenientemente mezclada con el aglomerante
que integra la masa de la baldosa, se encargara de comuni-
car a ésta, caracter antideslizante.

La precitada segunda fase del procedimiento com-
prende asimismo el afiadido o vertido complementario en el
molde de una pasta de sosten que, formando una capa unifor-
me alrededor y sobre las pastillas de drido, cuando se reti-

re la rejilla, se encarga de establecer la fijacidn estable
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de las mismas por union Intima con ellas, a cuyo efecto di-

cha patas tendra como base el propio aglomerante menciona-
do.

Ia tercera fase y iltima, comprenders el relleno
del molde, con le adecuada dosificacion de aglomerante, y
posteriormente el prensado del conjunto, lo cual conducira,
una vez extraido éste del molde y convenientemente acabado,
a la formacion de una baldosa en la que sobre el aglomeran-
te 0 masa usual, quedaran parcislmente embebidas y ligera- |
mente en relieve al propio tiempo, por su cara activa, una
gerie de pastillas, de forma variables, que comunicaran al
conjunto de la baldosa un caracter entideslizante y une ma-
yor registencla al desgaste que las baldosas actuales.

Los dibujos adjuntos muestran, a titulo de ejem~
plos mo limitativos del alcance de la presente invencion,
unas formas preferidas de llevarla a la practica, en repre-
sentaciones esqueméticas.

En dichos dibujos: La figura 1 es una seccion lon
gitudinal del molde de partida en él presente procedimien-
40, al que se ha acoplado la rejilla ordenadora de granos
que se muestra en perspectiva en la figura 2; la figura 3
se corresponde con la propia seccion del molde cuando al
inicio de la segunda fase se rellenan los alvéolos de la
rejilla con los granos a éridosﬁ lesfiguras 4 y 5 muestran
respectivamente las dos oﬁeraciones consecutivag de esta se
gunda fase en las que se aplica la pasta de sostén del ari-
do y se retira la rejilla; la figura 6 representa igualmen

te en seccion longitudinal la ultima fase de prensado, una
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vez rellenado el molde con el aglomerante constitutivo de
la mesa de la baldosa; la figura 7 es una seccion longitue
dinal complets de une baldosa obtenida de conformidad con
el actnal procedimiento; y las figuras 8 y 9 son sendas vis
tas en planta por la cara superior activa de dogbaldosas, |
la primera de las cuasles resulta de la utilizacion de la
rejille representada en le figura 2, mientras que la otra
sera la resultante cuando los aros o anillos de dicha re-
jilla, segin otra forma de realizacion, son de estructura
rombica.

Segin tales figuras, el procedimiento para la fa
bricacidn de baldosaé registentes al desgaste y antidesli-
zantes objeto de la presente Patente de invencion, compren
de tres fases esenciales, la primera de las cuales consis=-
te en la preparacién del molde, para lo cual parte de un
molde 1, de tipo convencional, en cuyo fondo 2 se han prac
ticado una serie de fresados o rebajes 3 analogos en cuan-
to a configuracién geométr ica a la serie de arcos o ani-
1llos 4 que integran wna rejilla ordenadora de granos, ya
que ésta es la que 2l propio tiempo permite el logro de
efectos decorativos en la baldosa.

En la reslizacion representada en la figura 2
dicha rejille esta constituide por una serie de aros o ani
1llos 4, unidos entre si por tabiquillos 5, partiendo de
los aros que ocupan las posiciones extremas del conjunto
de la rejilla sendas asas 6 y 6a con travesafios superiores
T v Ta que facilitan su manejo.

En esta primera fase se procede a alojar el con-



5.

10,

15.

20.

25,

-5 -

336026

junto de la rejille en cuestion en el molde 1, de forma

que sus aros o anillos 4 ajustan en los fresados 3 del fon
do 2 del molde, determinando una serie de alvéolos 8, regu
larmente distribuidos sobre dicho fondo.

Una vez que el molde queda asi preparado, se pro
dece en una segunda fase del procedimiento, primeramente, a ‘
rellenar los alveolos precitados 8 con una masa de granos E
o aridos especial 9, adecuadamente mezclado con cemento,
que es el aglomerante mas usual en las baldosas, tal y co-
mo se resefia en la figura 3, logrando con ellos la forme-
cién de unas pastillas que commicaran a la baldosa a ob-
tener al final del procedimiento, ceracter antideslizente.

Seguidamente, se vierte en el molde una capa uni
forme de una pasta de sostén 10 que teniendo como 15 base
el propio aglomerante formara un estrato alrededor y sobre
las pastillas 9 cuando se retira la rejilla de su posicion
inicial, tal y como se muestra en la figura 5, logrando el
efecto fijador necesario para las precitadas pastillas 9.

La ultima y tercera fase de este procedimiento
comprenderé, tal y como se ve en la figuar 6, el vertido
sobre 1la capa de sostén 10 de una dosificacion apropiada
11 de aglomerante que formara el cuerpo propismente dicho
de la baldosa; todo lo cual sufre el adecuado prensado y
el correcto acabado, una vez separado del molde 1.

Al término pués de éste procedimiento se obten-
dra un tipo de baldosa con tres zonas diferenciables, una
inferior 11 que conformara el cuerpo de la misma, otra su-

3 . L3 o K3 ’
perior 10 que comstituira su superficie vista, sobre esta,
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una serie de pastillas 9 que en la figura 8 adoptan confi
guracion cireular de conformidad con la utilizacion de la
rejilla de la figura 2, y en la que se hallan agrupados

los granos duros mientras que en 1la figura 9 se aprecia que «
en una forma distinte de realizacidn, las pastillas 9a son
de configuracion rombica; preveyéndose asimismo en esta
Patente el hecho de que el conjunto de pastillas adopte

una variabilided en cuanto a aspecto decorativo, bien por
lz forma especifica de cada una de las mismas, bien por lg
combinacion a voluntad de diversas formas, veriando en to-
dos los casos Unicamente la parte correspondiente a la pri
mera fase del procedimiento, es decir lz de preparacion

del molde que, en consecuencia llevars fresados acordes con
aquel efecto decorativo, al igual que la rejilla ordenado-
ra de grancs que primeramente se ha citado.

La rejjilla descrita puede ser suprimida,- cortdn-
dose las operaciones de colocaciodn ¥y extraceidn correspogp“;;
éientes, ampliando los fresados del molde de maneralque ellos
mismos formen las paredes de los alojamientos receptores de
los grenos duros.

Seran independientes del slcance de la presente
invencion todos aguellos detalles y caracteristicas acceso-
rias que no alteren la esencielidad de la nmisma, utiliza-
das en su puesta en practica por quedar todo ello compren-

dido dentro del espiritu de las siguientes reivindicaciones.
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NCTA

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invencion:

1. Procedimiento para ls fabricacion de baldosas
resistentes al desgeste y antideslizantes, caracterizado
esencialmente por el hecho de comprender tres fases con-
secutivas, la primere de las cuales radica en la prepara-
cion del molde, lo gue se efectia practicando en el fondo
de éste una serie de fresados, en los que se alojan los
diferentes aros de una rejilla ordenadora de granos duros
y abrasivos que, en la segunda fase recibe dichos granos
en los alveolos determinados por los precitados aros y que,
tras el vertido de una pasts de sostén alrededor y sobre
las pastillas de granos duros y abrasivos que se configu~
ran, se retira del molde, comprendiendo la tercera fase el
rellenado de éste con la adecuada dogificacion de aglome—
rantes, asi como el prensado del conjunto, su separacién
posterior del molde y su acabado final.

2. Procedimiento para la fabricacion de baldo=
sas resistentes al desgaste y antideslizantes, de acuerdo
con la reivindicacion anterior, caracterizado asimismo por
que las pastillas de grano van mezcladas convenientemente
con el aglomerante que ademas de constituir el cuerpo de
1a baldosa a obtener, sera asimismo la base de la pasta de
sostén, con todo lo cual se logreré una unién intime entre

las distintas capas dela baldosa gue, en consecuencisz, pre



10.

-8 -

338026

sentarsn una serie de zonas en relieve que le daréen el ca=

racter antideslizante y la mayor resistencis al desgaste,
asi como un apreciable efecto decorativo, dado que la con-
figuracidn de las pastillas precitadas serd varie le, aunque
idéntica a le de los distintos aros integrantes de la reji-
lla ordenadora de granos, utilizable como elemento auxiliar
en éste procedimiento.

3. Procedimiento para la fabricacidn de baldosas
resigtentes al desgaste y antideslizantes.

La presente memoris consta de ocho hojas foliadas
escritas a maquina por una sola cara.

Barcelonsa, 28 de febrero de 1867

ENO BORRAS
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