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DESCRIPCION

Procedimiento para la fabricacién de baldosas formadas de material aglomerado del tipo de piedra provistas de una
superficie superior envejecida.

CAMPO TECNICO

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la obtencién de baldosas de aspecto antiguo fabricadas de
material aglomerado de piedra.

Mas especificamente, la presente invencion se refiere a un procedimiento para la obtencién de baldosas fabricadas de
material aglomerado que consiste en piezas trituradas de piedra compactadas por medio de aglutinantes, el cual puede
ser utilizado para la produccién de azulejos, repisas y encimeras para cocinas en general, peldafios para escaleras,
etc., dichas laminas estando provistas de una superficie exterior de aspecto antiguo.

La invencion se aplica principalmente al sector de procesamiento industrial de marmol, piedra, granito y similares.
ANTECEDENTES TECNICOS
Es conocido que, para obtener laminas fabricadas de material aglomerado, normalmente se utiliza el siguiente proceso:
- una etapa de trituracion de material en bruto de piedra;
- una etapa de mezclado del material en bruto de piedra y un relleno inerte con un aglutinante;

- una etapa de vertido de la mezcla en un molde especial sobre la base del cual existe una capa de un papel
especial, normalmente recubierto de polietileno;

- una etapa de cubrir la mezcla con otra capa de un papel especial, normalmente recubierto de polietileno;
- una etapa de vibracion y prensado en vacio de la mezcla previamente preparada;

- una etapa de calentamiento en un horno a una temperatura previamente determinada y durante un tiempo
previamente determinado, a fin de obtener una reaccion de catdlisis del aglutinante;

- una etapa de extraccion, mediante rectificado con muela abrasiva de la capa de la superficie superior de papel
recubierto de polietileno.

Las laminas obtenidas a partir de la etapa de caldeo son entonces sometidas a etapas de pulido o corte o achaflanado
o calibracion o ensanchamiento.

Finalmente, como la Ultima etapa las ldminas anteriormente mencionadas puede ser cortadas para obtener piezas de
una forma previamente determinada.

Un proceso como el que se ha descrito antes en este documento hace posible obtener paneles o ldminas fabricados de
material aglomerado con longitudes, anchos y grosores los cuales son determinados previamente con precision y
puede ser implantado de forma continua mediante una planta especial.

La capa de papel ventajosamente consiste en un papel recubierto de polietilieno que comprende una capa de papel
fijada a una pelicula de polietileno mediante capas de adhesivos. Se consiguen resultados mejorados cuando se utiliza
un soporte de papel impregnado con un polietileno depositado por pulverizacion.

Una desventaja es el hecho de que los paneles obtenidos por conformacion por moldeo siempre requieren un
procesamiento en maquinas-herramienta a fin de producir la configuracién deseada en el producto acabado y la
extraccion del papel recubierto de polietileno afecta al coste del producto acabado.

Este proceso final también puede resultar en rechazos los cuales, considerando que éste es una de las operaciones
finales, tienen un efecto considerable en los costes totales de produccion.

Ademas, un proceso de este tipo para extraer las raspaduras se afiade a los tiempos globales de produccion y crea
polvo y residuos los cuales muchas veces son dificiles de eliminar.

Si el papel recubierto de polietileno se va a desprender de la lamina sin la utilizacion de maquinas- herramienta para
extraerlo, las superficies obtenidas serian bastante irregulares, provistas de un aspecto antiguo original.

En tales casos, una desventaja es el hecho de que la superficie de la lamina por debajo del papel recubierto de
polietileno es extremadamente porosa, tendiendo a retener liquidos y residuos de polvo presentes en el entorno, con la
inevitable acumulacién periddica de suciedad.

Otra desventaja es el hecho de que esta porosidad acelera el fenémeno corrosivo el cual, a lo largo del tiempo, causa
gue la lamina fabricada de material aglomerado se rompa.
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REVELACION DE LA INVENCION

El objetivo de la presente invencion es proveer un proceso para obtener laminas fabricadas de material aglomerado de
piedra capaces de superar o reducir significativamente las desventajas anteriormente mencionadas y que tengan un
aspecto antiguo.

Otro objetivo de la presente invencién es proveer una lamina de aspecto antiguo fabricada de material aglomerado de
piedra que se pueda obtener con el minimo coste y el minimo deshecho y consumo de materiales en bruto y de
herramientas de procesamiento.

Esto se consigue con un proceso para la obtencién de laminas de aspecto antiguo provisto de las caracteristicas
descritas en la reivindicacién principal.

Esto también se obtiene por medio de una laminas de aspecto antiguo fabricada de material aglomerado de piedra
provista de las caracteristicas descritas en las reivindicaciones 6 a 8.

Las reivindicaciones subordinadas esbozan formas de realizacion ventajosas de la invencion.

El documento GB-A-1127296 revela un proceso para la produccion de fundiciones de yeso espumadas el cual
comprende las etapas de mezclar sulfato célcico semihidratado con agua para formar una pasta que se pueda verter o
bombear, introduciendo en dicha pasta carbonato céalcico y acido sulfarico en cantidades suficientes para generar
suficiente gas dioxido de carbono que forma la espuma in situ en el interior de dicha pasta para reducir la densidad del
producto final, el &cido sulftrico siendo afiadido en exceso suficiente para acelerar el fraguado de la pasta y moldeando
la pasta espumada en un molde provisto de por lo menos una cara interior recubierta con un material no poroso
recubierto de poliolefina. Dicha pasta de yeso espumado no contiene resina aglutinante alguna y no es prensada.
Ademas, la provision de papel de polietileno tiene el objetivo especifico de obtener una superficie enlucida que sea
relativamente suave.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Otras caracteristicas y ventajas de la invencién se pondran de manifiesto en la descripcion que sigue a continuacion de
una forma de realizacion de la invencién, a titulo de ejemplo y en modo alguno limitando el &mbito de aplicacién, con
referencia al dibujo adjunto, el cual ilustra una lamina fabricada de material aglomerado de aspecto antiguo obtenido
utilizando el proceso revelado.

DESCRIPCION DE UN PROCESO SEGUN LA INVENCION
El proceso revelado consta de las etapas siguientes:
- una primera etapa de trituracion de diversos materiales de los cuales consta el aglomerado;

- una segunda etapa de mezclado de los materiales triturados, para obtener un producto tan homogéneo como
sea posible, durante la cual se afiaden resinas aglutinantes;

- una tercera etapa de preparacion de un molde especial sobre la base del cual existe una capa de papel
especial, ventajosamente papel recubierto de polietileno;

- una cuarta etapa de vertido de los materiales triturados en el interior del molde;

- una quinta etapa de cubrir el material aglomerado prensado con una segunda capa de papel especial,
ventajosamente papel recubierto de polietileno;

- una sexta etapa de prensado y compactacion del aglomerado, durante la cual se obtiene la forma deseada;
- una séptima etapa de endurecimiento de la lamina o panel a una temperatura previamente determinada;

- una octava etapa de separacion de la segunda capa de papel de la lamina obtenida fabricada de material
aglomerado;

- una novena etapa de pulido de las superficies de la lamina, en la cual la etapa de la separacién de la segunda
capa de papel recubierto de polietileno de la lamina se realiza simplemente levantando el papel en una pieza
individual, dejando la ldmina con la superficie de aspecto antiguo a la vista.

Un proceso como el que ha sido descrito antes en este documento hace posible obtener laminas o paneles de aspecto
antiguo fabricadas de material aglomerado con longitudes, anchos y grosores los cuales son previamente
determinados con precision y se implanta de forma continua mediante una planta automatica especial.

La produccién de una lamina de aspecto antiguo fabricada de material aglomerado de piedra segun la invencién
requiere unos recursos minimos en términos de tiempos de procesamiento y consumo de herramientas.



10

15

20

ES 2357429 T3

La lamina de aspecto antiguo sale del conjunto de conformacion del molde como un producto el cual esta casi
terminado, puesto que el pulido hace posible obtener, en la lamina, una capa superficial impermeable necesaria para
evitar cualquier corrosion y la penetracion de suciedad en el interior de los poros del material.

Levantando simplemente la capa superior de papel recubierto de polietileno garantiza una superficie de aspecto
antiguo en la lamina, resaltando irregularidades en su forma (aristas y depresiones) asi como ligeras grietas.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Otras caracteristicas y ventajas de la invencién se pondran de manifiesto en la descripcién que sigue a continuacion de
una forma de realizacion de la invencién, a titulo de ejemplo y en modo alguno limitando el ambito de aplicacion, con
referencia al dibujo adjunto, el cual ilustra una lamina fabricada de material aglomerado de aspecto antiguo obtenido
utilizando el proceso revelado.

DESCRIPCION DE UNA FORMA DE REALIZACION

En la figura 1, el nimero de referencia 10 globalmente indica una lamina de material aglomerado de piedra, en el caso
en cuestiéon una lamina 10 con una superficie de aspecto antiguo 11 a la vista.

La superficie 11 tiene aristas 12 y depresiones 13 las cuales estan uniformemente distribuidas y micro-grietas 14.
La planta de la lamina 10 puede tener una configuracion cuadrangular.

Los bordes 15 de la lamina 10 son suaves, regulares y bien escuadrados de modo que el panel 10 puede ser
facilmente utilizado para una colocacién inmediata o para un procesamiento subsiguiente.

La invencion ha sido descrita antes en este documento con referencia a una forma de realizacion particular. Sin
embargo esta claro que la invencion no esta limitada a esta forma de realizacion sino que también es susceptible de
numerosas variaciones, dentro del ambito de los equivalentes técnicos.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para la obtencién de baldosas de aspecto antiguo (10) fabricadas de material de aglomerado de
piedra el cual incluye:

- trituracion de una pluralidad de materiales de piedra para formar un aglomerado;

- mezclado de los materiales triturados mientras simultdneamente se afiade por lo menos una resina aglutinante
para obtener una mezcla aglomerada homogénea;

- vertido de la mezcla aglomerada homogénea en un molde conformado hasta que el molde conformado esta
lleno para formar un panel de mezcla aglomerada homogénea, el molde conformado estando provisto en la base
de una primera capa de papel recubierto de polietileno;

- cubrir el molde conformado con una segunda capa de papel recubierto de polietileno;
- prensado y compactacion del panel de mezcla homogénea en el molde conformado;
- endurecimiento del panel a una temperatura previamente determinada;

- separacion de la segunda capa de papel recubierto de polietileno del panel;

caracterizado porque la separacion de la segunda capa de papel recubierto de polietileno del panel se lleva a cabo
elevando y extrayendo la segunda capa de papel recubierto de polietileno sustancialmente en una Unica pieza, dejando
la baldosa o el panel con una superficie de aspecto antiguo a la vista y porque la superficie exterior de la baldosa o el
panel se pulen inmediatamente después de la extraccion del papel recubierto de polietileno.

2. El procedimiento segun la reivindicacion 1 en el cual la etapa del pulido de la lamina (10) se realiza a fin de obtener
una capa superficial impermeable en la superficie de la lAmina a la vista.

3. El procedimiento segun las reivindicaciones 1 y 2 caracterizado porque la etapa de pulido se realiza utilizando
muelas abrasivas de titanio disefiadas para no alterar la configuracion de la superficie (11) a la vista.

4. El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores caracterizado porque esta implantado de forma
continua.

5. El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores caracterizado porque el papel recubierto de
polietileno esta impregnado con polietileno pulverizado.

6. Una baldosa o un panel (10) fabricada de material aglomerado de piedra, provista de una superficie (11) a la vista la
cual tiene aristas (12) y depresiones (13) uniformemente distribuidas disefiadas para proporcionarle un aspecto
antiguo, caracterizada porque esta fabricada de acuerdo con un proceso segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a
5.

7. La baldosa (10) segun la reivindicacién 6 caracterizada porque la superficie (11) a la vista tiene una capa superficial
pulida e impermeable.

8. La baldosa (10) segun las reivindicaciones 6 y 7 caracterizada porque los bordes (15) son suaves, regulares y a
escuadra.
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