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La presente memoria tiene como fin la descripción de unos 
perfeccionamientos en la fabricación de baldosas de hormigón de 

una sola cara para el que se solicita la concesión del privile­

gio de l'atente de Invención para su explotación comercial e in­

dustrial exclusiva en el territorio nacional.
Actualmente la fabricación de baldosas de hormigón resis­

tente se realiza mediante un moldeado de 24 a 48 horas de dura­
ción, o en su defecto c!e una presión alta, para dar forma inme­
diata al elemento a conseguir. Además este procedimiento obliga 

a vibrar y a componer las piezas con una capa de hormigón menos 
rico destinada a actuar como secante.

La finalidad del presente invento es introducir unos per­

feccionamientos en la fabricación de baldosas destinado a evitar 
la operación de vibrado y reducir su tiempo de fabricación ac­
tualmente hasta un 25% y, por otra parte, está destinado a mejo­

rar el producto obteniendo una compaotaoión perfecta, ausencia 
de porificaciones, reducción de peso, aumento de la resistencia, 

inicial, ausencias de la diferencia de fuerza de tracción y au­
sencia de la fuerza de retracción.

En esencia, los perfeccionamientos objeto de este invento 

se basan en prooeder a inyectar en el molde una vez lleno, vapor 

saturado en el mismo momento que la pieza está recibiendo la ma­

yor compresión durante un tiempo variable según la- composición 
del hormigón y las características del vapor empleado.

Con el fin de facilitar la mejor interpretación del inven­

to, en los dibujos adjuntos complementarios de la presente expo­
sición, se representan esquemáticamente los elementos necesarios 
para su aplicación industrial que se incluye únicamente con ca­
rácter informativo y no limitativo del invento.

En el citado plano:



La figura 1 muostra el qsquema del circuito de vapor.
La figura 2 muestra en perspectiva un conjunto de elementos 

de moldeo.
La figura 3 muestra una sección de un conducto de inyección 

de vapor.
Para aplicar el presento invento, se parte de un hormigón 

rico en cemento mezclado en seco y humidificado. Se homogeniza 
la mezcla y se descomponen las partículas mas gruesas que con­
tengan el aglomerado. Se procede a continuación a una nueva ho- 
mogenización del aglomerado y se deposita en una tolva de dosi­
ficación.

A continuación se llenan los moldes hasta su nivel máximo 
mediante una pala de llenado automático proccdióndose a conti­
nuación a la parte esencial del invento, que so describe a con­
tinuación.

Una vez llenados los moldos, se procede al prensado de la 
pieza mediante un conjunto de tapones (l y 2) en los que se in­
yecta vapor saturado procedente de una caldera (3) conectada a 
traTfós del conducto (4) a la instalación de prensado (3).

La inyección se realiza a travós de los conductos (6 y 7) 
distribuidos longitudinalmente o en estrella como se muestra en 
la figura 2, cuyos conductos lian sido representados en detalle 
segán una sección transversal en la figura 3.

La inyección de vapor desoja se realiza en el momento en 
que la pieza está sometida a la mayor compresión y durante un 
tiempo variablo que dependo de las características del vapor y 
materiales empleados.

Seguidamente so procedo a la extracción mediante palas de 
accionamiento neumático de la pieza ya moldeada y se deposita 
en contenedores dispuestos al efecto en los que se realiza la



-  4

fase de endurecimiento y fraguado.
A partir de este momento, el proceso de acabado del mate­

rial así como las formas, tonalidades y demás características 
externas son las mismas do cualquier otro elemento de hormigón.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asf 
como un ejemplo de realización práctica del mismo, Tínicamente 
cabe añadir que en el conjunto y partes descritas os posible 
introducir modificaciones, cambios do materia, forma y disposi­
ción de todos sus elementos siempre que tales alteraciones no 
supongan variación sustancial en el invento.

15).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE BALDOSAS DE 
HORMIGON DE UNA SOLA CARA" que se caracterizan porque una vez 
llenados ios moldes hasta su nivel máximo con hormigón rico en 
cemento, mezclado en seco, humidificado y homogeneizado se apli­
can unos tapones o placas de presión dotadas de canales en su 
cara de aplicación al molde, distribuidos adecuadamente para 
cubrir la mayor superficie de contacto posible, en cuyos cana­
les se inyecta Vapor de agua saturado, procedente de una caldera 
adecuada, en el momento de aplicación del máximo esfuerzo de 
prensado y durante el tiempo prefijado.

2^).-"PERFECCIONAMIRI.'TOS EN LA FABRICACION DE BALDOSAS DE 
HORMIGON DE UNA SOLA CARA".

La presente memoria descriptiva consta de cuatro hojas fo­
liadas y mecanografiadas por una sola cagar?} componiendo un total
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