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Alfyg&o A sead ái &imeno,domicili&des en Msoises (Valencia) 

e/.Óbiapn Soler ^  y Rafael Valle 13,respectivamente,par: 
^UEV0M^3DE BABA PLATO DE DUCHA,POR CNYECCICK.

ME H O R. I  A D E S C R I P T I V A .

El presente reg istro  de modelo de u tilid ad , tiene pee 

objSto garantizar a sos ccnsecionarlos,la explotaciói ex- 
alngiya en todo e l te rr ito r io  naoimial de un nuevo molde 

pare obtener por inyeceica,platos da ducha a base de loza 

ta l  y cerne s u encmciado indica.

Cazo es sabido,hasta la & cha,los medios oenheidos 

qae existen para la  í&hrleacicn de platos de ducha,en loza 

s a n it a r ia ,c o s is t e  en que la materia prima,constituida por 
la  pasta o barre arcilloso ,que se n tiliza  para prodúóoié! 

de <ísta clase de loza,se  viene aplicando por el obrero es­

pecializado, con e l  exclusivo empleo de la s  manos,para adap 
ta r la  a la  oonfiguraoiéi de la pieza a fabricar ¡median te
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por tentó Ae gola fija ,p ay a  poder dar a la  pasta adherida no 

espesor uniforme,el cual no so con sigue alcanzar ,n l ata por  ̂

e l  operario más experto y cuidadoso,lo que ocasiona fa llo s  ¡i 

e imperfecciona a, en el curso da la  fabricación, que &ai lugar ^

a fa lta  da solidez da la pieza,especialmente cuando la  d esi­

gualdad se produce en la s  partes más dábi3aa de la  pieza cons­
truida .

Otro inconveniente que presenta el sistema hasta ahora 

conocido,consiste en que una vez preparadas le s  piezas de 

que respectivamente,consta cada uno de lo s objetos a fabricar 
consiste en que el operario ha de rea lizar  también ,por e l 

mismo procedimiento manual,con el empleo de porciones de pas­
ta , la  unión o juntura de la s  diversas liazas,hasta completar 

la  construcción del objeto.

Son la practica del inven te,que coi e l  presente reg is-  i 

tro se s o l ic i ta ,  todos estos y otros muchos inconvenientes 
quedan obviados,ya qué merced a la  especial disposición y 

diseñado, la  piez a obtener,se consigua en una sola pieza 

y con un grueso de paredes,fondo y reborde pre-determinades y 
uniforme.

Loa recurrentes,tras largos estudios y practicas lleva­
das a oabo en seoreto,haa ideado y puesto en p ractica ,la  crea, 

cion de un nuevo 8Üama,que consiste ai constitu ir m molde ! 

de dos piezas a modo de macho y hembra,entre cuyas piezas 

queda un hueco que tiene 3a forma de un plato  de átucha,ha­

biéndose previato dotar a una de 3as piezas de un o rific io  

redondo que constituye una tobera,donde se aoopla e l conduo- ! 

to procedente de una prensa mecánica,en cuyo in terior se
deposita la  pasta o masaide manera que presionando sobre la"7.............................................. ' 7
p asta ,esta  tienda a I s a l i r  por e l conducto que comunica con ¡

7
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a l  molde,llenándose áste interiormente,con lo  que queda cons­

titu ida la  p ieza,habiéndose conseguido la misma con un espesor 

de paradas uniformes dentro de la s  partes sim étricas.
La pasta inyeetadaqt toda e lla  en a l  mismo estado de

humedad y dureza,se introduce en todas la s  cavidades del mol­

de y agi el oh jeto formad o, lo  esté  en un so lo  bloque compacto,^ 

salvo alguna pieza accesoria que se le  haya de adherir,en algur 

nos casos que se precise per su cor figuración. í

Como a l  r e a liz a r  a presi&t e l  embutido de la pasta a 

través de la  oquedad formada por lo s  moldes y muy especial­

mente en e l  memento f i  a l ,a l  l le g a r  a la s  cavidades más a le ­

jadas del o r ific io  o puntos de entrada,o más angostos de la  
pieza a constrnir, ocurriría qua la  pasta ,dada su densidad, 

podria ejercer presiáh obligando a la  se p arad a ! de los mol- } 

des casados en-tre sí,busoande forzada sa lid a  por la s partes 

de uni&! de lo s mismos,para so lven tar,esto ,se  ha previsto, 

que una vez colocados en su lugar todos lo s moldes integrantes 

del objeto deseado,y antes de dar comienzo a l  proceso de inyec 
ci6n de la p a sta ,e l conjunto quedará protegido por una espe- 

cié de; ca ja  de h ierro, o de otro m aterial adecuad o,pspecialmen-, 

te  adaptada a la  configuracioi de l molde.Tambiem podria con^-

guirse análoga finalidad,amarrando dicho oosjm to del molde
" ' i

con alambre o cualquier otro m aterial resistente ,pero fle x i-  ¡í 
ble,que ejerza la  debida presión para mantener en perfecta { 

cnicn a la s  piezas,avutando vaguedades o d esarticu lsc iá ! de 
los mol&es. : . í=<

Con el f i  de comprobar ca! exactitud e l perfecto 
llenado del molde, se ha ¡previsto dotar a l conjunto ,de un 

o r ific io  situado en la  parte mas a le jada del de entraba y pre-4 
c i samen te em aquel lugar que por sus- curvas re su lte  más di f ie  i
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de re llen er, a fin  de que cuando la  pasta empiece 6 s a l ir  pop 

e l citado o r ific io , se pare la  prensa qoe dá entrada a la  mega

siendo esto  señal de que e l molde est^f completamente lleoo .D i. 

cho o r if ic io  sirve  a l  mismo tiempo para salida del aire con- 

tenido en e l in terior del molde según va entrando 3a masa.

A fía  da f a c i l i t a r  la comprensión del invento, se ha g 
dotado a la  presente memoria descriptiva de una hoja da dibu­

jo s  mi la  que con números se han representado le  diferentes j 
partes de que consta.

Bn los d ibu jos,la  figura la,muestra, una v ista  fron­
ta l  de ana posible prensa para iiyección de la  masa o pasta, 

en la  que -1- es e l vastago de presión de la  prensa,-g- brazos 
que constituyen la  sustentación de la  parte superior e in fe­

r io r  -3 -, -4- cóuduc o de salida de la  pasta y -5^ pasta con-! 
tenida en e l  in terio r de la  prensa.

La figura ge, es una v ista  en perspectiva de una pie-?
! í

za molde para p lato  de ducha,en la  que -6- es la  parte supe­

r io r  o tap a ,-?-  parte in fe r io r ,-8- hueco interior,que queda ! 
siguiendo la  forma del plato de ducha,cuyo hueco es rellenado 

inyectando pasta que se introduce a presión por el o r ific io  

-9- con le  que se consigue la  forma to ta l,y  en una sola pie­

za de un plato de ducha.

D escritas suficientemente la s  pr incipales caracterís­

tica s  del invento, se hace cm star a lo s  efectos oportunos 
que tanto la forma, tamaño, dim enslm es,m ateriales a emplear 

y modos de llev ar lo  a la  practica podran ser objete de varia 

cien siempre que con ello ,n o  se cambie a ltere  o modifique l a !  
idea fundamental del invento.

Se deolaran de propiedad y novedad para todo el te-
' : L'

r r ita r io  nacional, sus colgólas la s  sigu ien tes:
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le.-Nuevo molde paya plato de ducha por inyeccdán, car se t erizad o  ̂

por que ae ha previsto con stitu ir , un molda que comprende dos pieeí 

z a s , ,me s^ e r io r  y otara In fr ia r ,c o y a s  piezas sea hoaoas inte- !? 

ricrmsnte.ccnBtitt^rendo dos paredes alrededor de so configuraciá^
ga.-Noevo molde ]^ra plato de ducha por inyección,caracterizado ¡. . .  . .

por que se ha previsto dotar a la pieza in ferio r de un o r ific io   ̂

para entrada de la  pasta,3a cual a l  ser inyectada a presión por S 

medio de orna prensa,se introduzea distrihuymdose alrededor del ! 
molde entre e l hueco que forman la s  dos paredes del miaño,ca­

racterizándose además,por i r  asimismo dotado de un segundo ori- y 

f io io  situado en la  parte más alejada del o r if ic io  de entrada, 

a fin de que por e l mismo salga  e l  a ire  contenido en e l interior j

a l  entrar 1S pa#ta, a l  propio tiempo que indica,vuando la  pasta 

asoma por didho o r if ic io , que el molde se haHa completamente 
lleno,por todas sus partes* y
3 a .^ D E V 0  MOEDB PARA PL&TO D3 DDCBA PCR INYECCIGC/ e

^ 1  y o orno queda descrito  en la  precedente memoria descripti 
va que consta de cinco hojas e so ritas a máquina por una sola da ; 

sus caras y otra de dibujos que la  ilu stran . ^

Madrid 16 Febrero 1957.

-58645
E. RODRIGUEZ HE RW *.




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



