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DESCRIPCION

Procedimiento y aparato para la fabricacién de
baldosas, en particular baldosas venecianas para el
suelo y similares.

La presente invencion se refiere a un procedimien-
to para la fabricacion de baldosas y similares, adecua-
das para ser utilizadas como plano de superficie y so-
porte, las cuales reproducen en sus motivos y en las
técnicas empleadas, los suelos del estilo denominado
veneciano.

La invencién también se refiere a un dispositivo
para la formacién de baldosas y a una planta para su
fabricacion.

Esta clase de suelo, muy conocido por sus cuali-
dades estéticas, consiste en la aplicacidn, directamen-
te sobre el substrato del techo que recibe el suelo, de
una capa de material aglutinante semifluido.

Dicho material, muy conocido para una persona
experta en la materia asi como por aquellos que co-
locan este tipo particular de suelo, serd referido por
su nombre convencional de lechada de cemento. Es
una mezcla sustancialmente de agua, cemento, polvo
de marmol o similar. Las caracteristicas de la mez-
cla pueden variar para adecuarse a los requisitos de la
operacion de colocacion, en particular con respecto a
la porosidad, peso especifico, color y demas.

Al solidificar, adquiere propiedades considerables
de dureza, resistencia, aptitudes ser rectificada y pu-
lida, produciendo una superficie brillante. En el esta-
do liquido, tiene las propiedades de un fluido liquido-
plastico con una baja viscosidad que le permite fluir.

Sobre la capa de lechada de cemento depositada
sobre el substrato con un grosor uniforme, se deposi-
tan elementos discretos de grava molida y dicha ope-
racién de colocacion convencionalmente se denomina
espolvoreo de la grava, dichos elementos compren-
diendo cantos rodados, de diversas formas y tamaifios,
piedras, marmol, granito, vidrio, etcétera, selecciona-
dos de acuerdo con el color, el tamafio y el efecto que
se vaya a crear sobre el suelo.

Se comprendera que, cuando se aplica dicha gra-
va, es posible obtener una mezcla de diferentes colo-
res y piedras, pero también un disefio bien ordenado y
preciso, con el modelo de un mosaico y también todo
tipo soluciones intermedias imaginables.

Después de la aplicacion de la grava, se deposita
sobre la misma con precisién una capa adicional de
lechada de cemento la cual se deja secar al aire, un
proceso que puede durar varios dias.

Después de que toda la capa depositada sobre el
substrato haya alcanzado una dureza y una compaci-
dad suficientes a continuacién el curado completo del
cemento lo cual dura por lo menos un mes, se puede
rectificar y pulir, empezando con muelas de rectificar
de grano grande y terminando con muelas para pulir.

La eliminacién de la superficie irregular anterior-
mente obtenida permite, por una parte, obtener una
superficie plana, libre de irregularidades, brillante y
compacta con una elevada resistencia como suelo
contra los impactos y otros tipos de desgaste por fric-
cién, penetracion de liquidos y otros elementos daiii-
nos. Por otra parte, el pulido permite que la capa de
grava emerja completamente, permitiendo que sean
completamente visibles los motivos creados durante
la etapa de colocacidn, con su aspecto estético com-
pleto y también, en muchos casos, su impacto artisti-
co.
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A partir de la descripcion anterior se comprende-
rd que este tipo de suelo, el cual se distingue por su
muy elevado valor, estd reservado a aquellos que pue-
den afrontar los elevados costes y el tiempo asociado
a un proceso complejo de colocacién como si fuera
artesanal.

Por lo tanto, se han desarrollado y son conocidos
en la técnica procedimientos para la fabricacién de
baldosas las cuales, una vez depositadas, son capaces
de simular la clase de suelo descrito antes.

Estos procedimientos generalmente derivan de la
formacién de un conglomerado de lechada de cemen-
to y grava el cual, una vez seco, se puede cortar en
baldosas.

Otro procedimiento utiliza un plano de soporte so-
bre el cual se derrama y se forman capas con la lecha-
da de cemento y la grava.

Sin embargo este procedimiento permite la pro-
duccién unicamente de baldosas o bloques de cons-
truccién de estilo de marmol con piedras estableci-
das en las mismas, las cuales son remarcablemente
diferentes de los suelos denominados de estilo vene-
ciano.

Por ejemplo, la patente japonesa n® 04 112003 A
utiliza un trabajo de formacién sobre el cual se for-
ma una primera capa de cemento, entonces se colo-
can piedras decorativas permitiendo la vibracién para
unificar a la misma altura los extremos superiores de
las mismas. Finalmente, se vierte una segunda capa
de hormigén.

La patente americana US n° 3,324,213 describe un
procedimiento para la fabricacion de baldosas decora-
tivas utilizando una mezcla de resinas y piedras deco-
rativas vertidas sobre un soporte y que comprende el
paso de desplazar un elemento de presién y vibrato-
rios sobre la superficie de dicha mezcla, a fin de uni-
formizar la distribucién de las piedras.

Ademads, este sistema permite producir baldosas
cuya grava estd dispuesta de acuerdo con una ma-
triz desordenada, sin la capacidad de obtener disefios.
Ademds, una vez se ha completado la aplicaciéon de
las baldosas, mientras se hace minimo el grosor del
espacio, la transicion entre una baldosa y la otra es sin
embargo perceptible debido a la colocacién irregular
de las baldosas cortadas y la correspondencia entre el
borde de las propias baldosas y las préximas.

Estas desventajas, a pesar de la reduccion de los
costes asociados con la operacién de colocacién, la
cual se reduce a una simple colocacién de baldosas,
son tales que limitan considerablemente la utilizacion
de esta clase de suelo.

El problema técnico que constituye la base de la
presente invencidn es proporcionar un procedimiento
para la fabricacion de baldosas que permite superar
las desventajas mencionadas antes con referencia a la
técnica anterior.

Este problema se resuelve mediante un procedi-
miento como se especifica en la reivindicacién 1, que
comprende las fases de:

- depositar una primera capa de lechada de cemen-
to sobre un soporte plano;

- colocar una cantidad de grava sobre la superficie
de dicha primera capa de lechada de cemento;

- someter dicho soporte a vibraciones hacia arriba
y hacia abajo de gran amplitud que determinan la in-
mersion parcial de la grava en dicha primera capa de
lechada de cemento;

- depositar, sobre dicha primera capa de lechada
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de cemento, una segunda capa de lechada de cemento
obteniendo una baldosa semiacabada;

- hacer vibrar la baldosa semiacabada completa; y

- secar dicha baldosa semiacabada.

De acuerdo con una forma de realizacién de la in-
vencion, el procedimiento comprende la fase adicio-
nal de rectificar una superficie de dicha baldosas se-
miacabada hasta obtener un grado de acabado previa-
mente determinado. Por otra parte, las fases de recti-
ficado y pulido también se pueden llevar a cabo des-
pués de la colocacién sobre un substrato adecuada-
mente preparado.

También es posible un rectificado parcial de dicha
superficie. En este caso, un procedimiento de colo-
cacion de las baldosas obtenido como se ha descrito
antes, proporciona la colocacién de una capa delga-
da adicional de lechada de cemento sobre las baldo-
sas depositadas, en la que el grosor limitado de dicha
capa adicional permite su secado rdpido, seguido por
una operacién de pulido que borra cualquier traza de
espacio entre las baldosas.

En cualquier caso, la transicion entre una baldosa
y la siguiente es dificil de percibir, dada la ausencia
de piedras cortadas en el borde de las baldosas.

La colocacién de la grava en el procedimiento de
acuerdo con la invencién puede tener lugar con cual-
quier grado de precisién: desde una colocacién me-
cénica y automdtica hasta una colocaciéon manual la
cual, entre otras ventajas, permite obtener disefios y
mosaicos bien definidos.

De acuerdo con el mismo concepto inventivo, un
dispositivo para la formacion de baldosas y similares
para suelos de estilo veneciano comprende:

- una estructura de bandeja capaz de recibir lecha-
da de cemento semifluido;

- medios para dispensar la lechada de cemento se-
mifluido en dicha estructural de bandeja;

- medios para dispensar lechada de cemento en di-
cha estructural que bandeja;

- establecer un elemento violatorio sobre la estruc-
tural de bandeja; y

- medios para la generacién de vibraciones hacia
arriba y hacia abajo de gran amplitud.

Una planta para la fabricacién de baldosas vene-
cianas para el suelo y similares de acuerdo con la rei-
vindicacién 9 comprende el dispositivo definido an-
tes, medios para el secado de las baldosas semiacaba-
das y medios para el acabado de la superficie de las
baldosas en bruto.

La presente invencion se describird de aqui en ade-
lante de acuerdo con una forma de realizacién prefe-
rida de la misma, junto con algunas variaciones, pro-
porcionada a titulo de ejemplo no limitativo con refe-
rencia a los dibujos adjuntos en los cuales:

- las figuras 1 hasta 6, 7a, 7b, 8a y 8b represen-
tan esquemadticamente algunas fases del procedimien-
to de acuerdo con la presente invencién en combi-
nacién con detalles de un dispositivo de formacion;

- la figura 9 muestra una vista en planta esquema-
tica de una planta para la implantacién del procedi-
miento de acuerdo con la invencidn.

Con referencia a las figuras 1 hasta 6, se represen-
ta parcialmente un dispositivo 1 para la fabricacién
de baldosas, limitado al detalle en el cual se forma la
baldosa.

Dicho dispositivo comprende un elemento vibra-
torio 2, en particular un elemento de soporte plano
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que se establece en vibracién por medios de genera-
cién de vibraciones 8.

En el elemento vibratorio 2 el dispositivo 1 com-
prende una estructura de bandeja 5 a la cual a su vez
comprende un soporte plano 50 delimitado por pare-
des 3 que definen un grosor previamente determina-
do. Entre el elemento vibratorio 2 y la estructura de
bandeja 5 esta interpuesta una capa de amortiguacion
cuya funcién se hard evidente mds adelante.

El dispositivo 1 adicionalmente comprende me-
dios de distribucién 6 para liberar una cantidad de le-
chada de cemento semifluido. Dichos medios de dis-
tribucién 6 estdn convenientemente estructurados en
forma de tolva y reciben la lechada de cemento de un
sistema para el mezclado y la distribucién de compo-
nentes de la propia lechada de cemento.

Con referencia al dispositivo 1, una primera fase
del procedimiento de acuerdo con la presente inven-
cién comprende la fase de depositar una primera capa
de lechada de cemento 70 determinada por la distri-
bucidén de una primera cantidad previamente determi-
nada 7 de lechada de cemento por dichos medios de
distribucién 6 (figura 1).

Una vez la cantidad previamente determinada 7
de lechada de cemento ha sido vertida dentro de la
estructura de bandeja 5, el elemento vibratorio 2 se
establece en vibracién.

Los medios de generacion de vibraciones 8 estidn
estructurados de tal forma que comprenden un par de
elementos excéntricos, convencionales por naturale-
za 'y por lo tanto no representados aqui, montados en
arboles mutuamente paralelos que también son para-
lelos al soporte plano 50, que estan conectados de for-
ma giratoria, por ejemplo por medio de rodamientos
o casquillos, al elemento vibratorio.

Dichos arboles se establecen en giros mutuamente
opuestos, con la misma velocidad de giro, de tal for-
ma que se genere una vibracion hacia arriba y hacia
abajo de gran amplitud que asegura que la colocacién
de la capa de lechada de cemento tiene lugar de modo
uniforme desde el punto de vista de la densidad y del
grosor.

La capa amortiguadora 4 tiene como fin eliminar
el efecto de cualquier vibracién de segundo orden que
se pueda generar junto con las vibraciones hacia arri-
ba y hacia abajo de gran amplitud requeridas.

Incidentalmente, el término vibracién hacia arriba
y hacia abajo de gran amplitud significa la vibracién
que determina un movimiento alternativo en una di-
reccién que es perpendicular al elemento vibratorio 2,
o al soporte plano 50.

El grosor de la primera capa de lechada de cemen-
to 70 es igual a aproximadamente la mitad del grosor
determinado por las paredes 3 de la estructura de ban-
deja 5. En la presente forma de realizacién el grosor
es 6-7 milimetros (figura 2).

Una vez se ha completado la colocacién de la pri-
mera capa 70, el procedimiento comprende la fase de
la colocacién de una cantidad de grava 9 sobre dicha
primera capa. Se pueden emplear diversos sistemas
para colocar la grava; el sistema que se ha encon-
trado que es el mds preciso es el manual porque es
posible obtener, gracias a la experiencia de los arte-
sanos que lo utilizan, un aspecto “natural” o, por el
contrario, un disefio preciso, guiado por las plantillas
apropiadas.

En cualquier caso estd claro que esta fase también
se puede llevar a cabo con diferentes sistemas de co-
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locacion, en particular sistemas mecdnicos para echar
una cantidad previamente determinada de grava.

También esta claro que la grava en cuestion estd
compuesta de piezas irregulares de diferentes tama-
flos, posiblemente también con diversos colores dis-
tintos.

Con la operacion de colocacién, se obtiene una
estructura en la que la capa de lechada de cemen-
to 70 estd superficialmente cubierta con grava cuyas
piezas estdn parcialmente enterradas en la lechada de
cemento semifluido o estdn establecidas superficial-
mente hacia abajo (Figura 3).

En este punto, el procedimiento de acuerdo con
la presente invencién comprende las fases de some-
ter dicho soporte plano 50 a vibraciones hacia arriba
y hacia abajo de gran amplitud, utilizando dichos me-
dios de generacion 8. Gracias a la naturaleza particu-
lar de las vibraciones y a la densidad de la lechada de
cemento 7, la grava esta parcialmente enterrada en la
primera capa de lechada de cemento 70 con una dis-
tribucion sustancialmente uniforme 10 (figura 4).

Con los medios de distribucion 6, en una fase sub-
siguiente del presente procedimiento de fabricacion
se distribuye una segunda cantidad previamente deter-
minada 11 de grava, para llenar la estructura de ban-
deja 5 hasta la parte superior (figura 5). Dicha segun-
da cantidad de grava pasa entonces a constituir una
segunda capa de lechada de cemento que se deposita
sobre la anterior, para constituir una baldosa semiaca-
bada 12.

Para conseguir esto, la estructura de bandeja se so-
mete otra vez a vibraciones hacia arriba y hacia aba-
jo de gran amplitud, lo cual determina la colocacién
de la lechada de cemento afiadida y la distribucién
uniforme de la lechada de cemento 9 sobre el grosor
completo y sobre la superficie completa de la baldosa
semiacabada 12 (figura 6).

Dicha baldosa semiacabada, en este punto, para
sufrir el subsiguiente proceso de trabajo, pasa por una
fase en la cual se seca. La operacién de secado puede
ocurrir naturalmente o en un entorno que promueva la
deshidratacién y el curado (cristalizacién) de la lecha-
da de cemento, por ejemplo por medio de horneado
por vapor a temperatura controlada.

Durante esta fase, la baldosa semiacabada 12 es-
td contenida en la estructura de bandeja 5 que serd
entonces eliminada, si es del tipo de usar y tirar, o
reutilizada. La separacién entre la baldosa que se va
a acabar y la estructura de bandeja 5 se puede facili-
tar lubricando la superficie interior de la estructura de
bandeja 5 antes de depositar la primera capa de lecha-
da de cemento.

Obsérvese que no caeran piezas cortadas de grava
en correspondencia con el borde de la baldosa semia-
cabada, como es el caso en el que un bloque completo
solidificado de lechada de cemento y grava es cortado
para producir las baldosas de ese modo. La presencia
de dichas piezas cortadas podria conducir a que un ob-
servador cuidadoso notard la presencia de un espacio,
aunque delgado, entre las baldosas una vez se haya
completado la operacién de colocacién. Ademds, la
distribucién uniforme evita que se identifique el bor-
de de la baldosa debido a un adelgazamiento de la
grava en los mérgenes. Estas caracteristicas son alta-
mente apreciadas porque permiten que el suelo obte-
nido mediante la colocacién de baldosas se aproxime
al suelo obtenido con procedimientos tradicionales en
los que la lechada de cemento y la grava se depositan
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directamente sobre el substrato.

Obsérvese, adicionalmente, que este efecto tradi-
cional se puede obtener por lo tanto evitando una pre-
paracion especifica del substrato y el muy largo tiem-
po requerido para el secado del suelo una vez colo-
cado, todo ello con un grosor reducido de baldosa,
inferior a 20 mm.

El acabado de la baldosa semiacabada 12 puede
comprender diferentes fases que dependen del tipo de
colocacioén a la cual estén destinadas las baldosas. En
general, el acabado comprende una serie de operacio-
nes de rectificado, utilizando muelas de rectificar con
grano progresivamente mds fino, hasta obtener una
superficie brillante.

El propésito de la operacion de rectificado es tam-
bién nivelar y regularizar las piezas de grava que
emergen de la superficie de la baldosa semiacabada.

El acabado puede comprender una primera fase de
rectificado basto con unos primeros medios de mue-
las de rectificar 14 actuando sobre una baldosa basta
P colocada en un soporte 13. Se obtiene una superfi-
cie irregular 15, la cual se puede explotar durante la
operacion de colocacion.

La baldosa basta P se puede depositar normalmen-
te, obteniendo una superficie uniforme, pero no bri-
Ilante.

Sobre dicha superficie es posible depositar, con
sistemas tradicionales con espdtulas, una capa delga-
da de de lechada de cemento, capaz de secar rapida-
mente. A continuacion, el suelo obtenido de ese mo-
do se puede rectificar al acabado brillante, borrando
cualquier tipo de espacio o unién entre las baldosas.

Si se desea una baldosa mas refinada, es posible
proceder a una segunda fase de rectificado con unos
segundos medios de muelas de rectificar 16, con gra-
no fino y muy fino, para obtener una superficie bri-
llante 17 (figura 9). Con esta baldosa es posible eje-
cutar una colocacién rapida, completamente similar a
aquella que se puede ejecutar con baldosas de cerdmi-
ca, obteniendo un suelo veneciano.

Con referencia a la figura 9, se describe una planta
20 para la fabricacién de baldosas para suelos vene-
cianos de acuerdo con el procedimiento descrito an-
tes. Dicha planta comprende una linea de formacién
22 a lo largo de la cual se desplazan estructuras de
bandeja 5, que pasan a través de una serie de sub-
estaciones algunas de las cuales estdn provistas con
medios de generacion de vibraciones 8.

Dicha linea 22 comprende una entrada 21 que re-
cibe la estructura de bandeja vacia 5. Comprende en-
tonces una primera subestacién 35 en donde las es-
tructuras de bandeja son lubricadas y una segunda su-
bestacion 36 para depositar la primera capa de lecha-
da de cemento 70. Para este propdsito la planta com-
prende depdsitos 25 de material fluido para la com-
posicién de la lechada de cemento en proporciones
previamente determinadas. Dichos depdsitos 25 ali-
mentan medios de mezclado 26 donde se mezcla la
lechada de cemento para alimentar un colector 27 el
cual a su vez alimenta un par de lineas de distribucién
23, 24 respectivamente para depositar la primera y la
segunda capa de lechada de cemento 70.

En esta parte de la planta se determina el colo-
reado de la lechada de cemento; dicho coloreado ge-
neralmente es el mismo para un lote de baldosas. En
cualquier caso, se permite la maxima flexibilidad.

La lubricacién puede tener lugar manualmente o
automadticamente.
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La primera linea de distribucién 23 proporciona la
lechada de cemento a dicha segunda subestacién 36,
la cual es seguida por una tercera subestacion 37 en
donde medios de generacién de vibraciones 8 son uti-
lizados para depositar uniformemente la primera capa
de lechada de cemento 70.

En una cuarta subestacién 38 se distribuye super-
ficialmente la grava, preferiblemente de modo manual
mediante un trabajador experto quien también coloca
una plantilla para guiar la colocacion.

Obsérvese que esta aproximacion permite produ-
cir piezas Unicas para componer suelos que pueden
ser de disefios extremadamente complejos. El traba-
jador por lo tanto serd capaz de emplear plantillas,
por ejemplo fabricadas de cartulina cortada, fabrica-
das automadticamente a través de un sistema de orde-
nador CAD/CAM con el cual se disefia y dibuja el
propio suelo.

En una quinta subestacién 39 medios de genera-
cién de vibraciones 8 contribuyen a enterrar la gra-
va en la lechada de cemento con el procedimiento
correcto y el trabajador inmediatamente serd capaz
de comprobar si la grava, la cual esta sustancialmente
unida a la lechada de cemento en esta fase, asume la
disposicién requerida.

En todas las fases en las que se aplican vibracio-
nes y en particular cuando se va a enterrar la grava en
la lechada de cemento, la duracién de dicha aplica-
cién puede estar controlada por el trabajador baldosa
a baldosa, para obtener un nivel de calidad uniforme,
también variando la cantidad de grava, el tamafio de
la pieza, la densidad de la grava, la complejidad del
disefio, etcétera.

Por otra parte, para fabricaciones a gran escala, la
duracién de la vibracién se puede establecer previa-
mente.

A continuacion, en una sexta subestacion 40, ali-
mentada por la segunda linea de distribucion 24 de
la lechada de cemento, a la baldosa semiacabada se le
proporciona dicha segunda cantidad de lechada de ce-
mento 11 y en una séptima subestacién 41 los medios
de generacién de vibraciones 8 producen una baldosa
semiacabada con el grosor requerido.

La cuarta subestacion 38, aquella en la que se con-
centra la experiencia del artesano que el presente pro-
cedimiento permite explotar, se puede subdividir en
miuiltiples subestaciones para la colocacion de diferen-
tes tipos de grava. En cualquier caso se comprende-
rd que se puede conseguir la misma calidad de fabri-
cacidén mediante un sistema de colocacion mecanico,
activo por ejemplo con pantallas ajustadas con plan-
tillas, para obtener disefios con la grava y sistemas
para transportar la grava. El mismo sistema mecanico
puede funcionar con el sistema CAD/CAM anterior-
mente mencionado, para la fabricacién a gran escala
de baldosas.
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Después de la séptima subestacién 41, las estruc-
turas de bandeja son transportadas a espacios de acon-
dicionamiento apropiados 29 para el curado de las
baldosas. Convenientemente, dicho espacio compren-
derd una multiplicidad de estanterias 28 para colocar
las estructuras de bandejas apiladas pero permitiendo
el flujo de aire y de vapor producidos por un sistema
apropiado de acondicionamiento de temperatura con-
trolada.

De las estanterias 28 se extraen las estructuras de
bandeja 5 que contienen las baldosas curadas, que
pueden ser transportadas a una planta de acabado, glo-
balmente indicada con el nimero de referencia 42, la
cual comprende una entrada 30 con un dispositivo 43
para la extraccion de la baldosa semiacabada de la res-
pectiva estructura de bandeja 5 la cual, destinada a ser
reutilizada, serd limpiada.

Del dispositivo de extraccion 43 se deriva una li-
nea de transportes para el desplazamiento de las bal-
dosas semiacabadas a través de una multiplicidad de
estaciones de acabado.

En la forma de realizacién descrita aqui, la planta
de acabado 42 comprende en sucesion una primera y
una segunda estacion de calibracion 31 y 32, provis-
tas con muelas de rectificado de grano grande, por lo
que es posible obtener una baldosa basta adecuada ya
para ser depositada a la vista en el lugar del acabado.

A continuacidn, la planta tiene una tercera esta-
cion de acabado 34 la cual, con una serie de muelas
de rectificar con grano fino y muy fino, produce una
superficie brillante que hace las baldosas adecuadas
para la colocacién de un suelo acabado.

A partir de la descripcidn anterior es rapidamente
evidente que el procedimiento y la planta de fabrica-
cién son capaces de producir no s6lo baldosas para
suelo sino también cualquier plano de cerdmica, por
ejemplo baldosas para techos, rodapiés, escaleras, pa-
redes, bafios, repisas de cocinas y de bafios, y decora-
ciones de diversos tipos, etcétera.

Los formatos pueden ser muy diversos y por enci-
ma de todo se pueden adaptar a requisitos especificos.
En particular, las estructuras de bandeja descritas an-
tes se pueden fabricar en el sitio, utilizando planchas
de material plastico, capaz de ser moldeado con calor
con el formato requerido.

De este modo, serd posible evitar el corte de las
baldosas fabricadas, lo cual podria hacer evidentes,
por las razones explicadas antes, las uniones entre las
baldosas.

Una persona versada en la técnica puede reali-
zar numerosas modificaciones y variaciones adicio-
nales al procedimiento descrito antes, a fin de cumplir
con requisitos adicionales y eventuales, todos inclui-
dos dentro del 4mbito de proteccién de la presente in-
tencidn, como se define mediante las reivindicaciones
adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de baldosas
y similares, para ser utilizadas como plano de suelo
y soporte, las cuales reproducen, en los motivos y las
térmicas empleadas, los suelos denominados venecia-
nos, comprendiendo las fases de:

- depositar una primera capa de lechada de cemen-
to (70) sobre un soporte plano (50);

- colocar una cantidad de grava (9) sobre la su-
perficie de dicha primera capa de lechada de cemento
(70);

- someter dicho soporte plano (50) a vibraciones
hacia arriba y hacia abajo de gran amplitud que de-
terminan la inmersidn parcial de la grava (9) en dicha
primera capa de lechada de cemento (70);

- depositar, sobre dicha primera capa de lechada
de cemento (70), una segunda capa de lechada de ce-
mento obteniendo una baldosa semiacabada (12);

- hacer vibrar la baldosa semiacabada completa; y

- secar dicha baldosa semiacabada (12).

2. Procedimiento como se reivindica en la reivin-
dicacion 1 en la que dicha primera capa de lechada
de cemento (70) es depositada aplicando vibraciones
hacia arriba y hacia abajo de gran amplitud.

3. Procedimiento como se reivindica en la reivin-
dicacion 1 en la que dicha segunda capa de lechada
de cemento (70) es depositada aplicando vibraciones
hacia arriba y hacia abajo de gran amplitud.

4. Procedimiento como se reivindica en la reivin-
dicacion 1 en el que la colocacién de la grava se lleva
a cabo de acuerdo con un disefio y por medio de una
plantilla.

5. Procedimiento como se reivindica en la reivin-
dicacién 1 en la que se proporciona una fase de rectifi-
cado de una superficie de dicha baldosa semiacabada
hasta un grado de acabado previamente determinado.

6. Procedimiento como se reivindica en la reivin-
dicacién 1 en la que se proporciona un rectificado par-
cial de una superficie de dicha baldosa semiacabada.

7. Procedimiento como se reivindica en la reivin-
dicacion 1 en la que se proporciona una fase de cura-
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do por medio de horneado por vapor bajo temperatura
controlada.

8. Procedimiento como se reivindica en la reivin-
dicacién 1 en el que el soporte plano (50) se lubrica
antes de depositar dicha primera capa (70) de lechada
de cemento.

9. Planta (20) para la fabricacién de baldosas para
suelo veneciano de acuerdo con el procedimiento de
la reivindicacién 1 comprendiendo una linea de for-
macién (22), a lo largo de la cual se desplazan es-
tructuras de bandeja (5), que tiene: una entrada (21);
una primera subestacién (35) en donde las estructu-
ras de bandeja (5) son lubricadas; una segunda sub-
estacion (36) para depositar una primera capa de le-
chada de cemento (70); una tercera subestacion (37)
con medios de generacién de vibraciones (8) para de-
positar uniformemente la primera capa de lechada de
cemento (70); una cuarta subestacion (38) para distri-
buir superficialmente la grava (9); una quinta subes-
tacion (39) con medios de generacién de vibraciones
(8) para enterrar la grava en la lechada de cemento;
una sexta subestacion (40) alimentada por una segun-
da cantidad de lechada de cemento (11); y una sép-
tima subestacién (41) con medios de generacién de
vibraciones.

10. Planta (20) como se reivindica en la reivin-
dicacion 9 en la que la cuarta subestacién (38) esta
subdividida en mdltiples subestaciones para depositar
diferentes tipos de grava.

11. Planta (20) como se reivindica en la reivin-
dicacién 9 comprendiendo espacios de acondiciona-
miento (29) para el curado de las baldosas con una
multiplicidad de estanterias (28) para disponer las es-
tructuras de bandeja (5) apiladas pero permitiendo el
flujo de aire y del vapor producido por un sistema de
acondicionamiento apropiado de temperatura contro-
lada.

12. Planta (20) como se reivindica en la reivindi-
cacion 9 comprendiendo una linea de transporte para
desplazar las baldosas semiacabadas a través de una
multiplicidad de estaciones de acabado.
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