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M O D E L O  LE II T I L I  3) A L 

por VETE'22 años

en España , a favor de Ln.^osó A3HC0K1T U&HTIHEZ y Dn.A lfredo 

ASIMOIOff GUuEUO, domicsiliados en lÍRn la es (Valefieia) por :

» «HUEVO MOLDE PAEA PLACA TUECA,POE IHYECCICU” ”

K E IvI 0 II I  A B J S C H J I I Y i ,

El presente reg is tro  de Modelo de U tilidad, tiene por obje­

to garantizar n sus concesionarios la explotación exclusiva en 

todo e l  t e r r i to r io  nacional de un nuevo feiolde para placa turca, 

10,_ obtenida por inyección, ta l y como su enunciado indica. ■

En cuanto a la  utilidad que encierra e l  nuevo sistema de 

producción, que los re cure en tea han ideado,es de señalar que es 

notoria ,la  excelente expan s i  6i que por diversas ras enea, viene a l ­

canzando en e l mercado la denominada loza sanitaria,c on cuya fa - 

1 5 1„ bricacion está relacionada la  presente invención.

Tratando de conseguir una apreciable simplificación y eccno 

rnia ae trabajo, a la vez que una produce ion mas perfecta, se ha 

ideado un sistema para la fabricación de esta clase ae material, 

c croáisten te en uto molde para fregaderas, y cualquier otra pieza 

20. -  da cerámica que pueda e x is t ir  en e l mercad o,cuya aplicación ha
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de señalar un extraordinario progreso en este importante ramo de 

la construeeión.

la singular rapidez que imprime la  fabricación de éste ma­

te r ia l  sanitario, al procedimiento de nuestra in vención .carac­

teriza  su utilidad y ven tajas,amen de otras relacionadas con 

e l  perfeccionamien to y obtención de una mayor solidez en la pro­

ducción de estos artícu los de saneamiento.

Se consigue en efecto,una mayor capacidad de producción 

derivada del ahorro de tiempo que supone la  simplificación de 

traba j o, principal ventaja del sistema que se preconiza, tradu­

ciéndose en un abaratamiento de loa precios de venta de los 

materiales construidos por tal procedimiento,proporcionando 

en consecuencia un benefic io  por la economía,muy especialmen­

te por tratarse de objetos de saneamiento de primordial nece­

sidad.

Se introduce mediante el procedimiento mecánico a que nos 

referimos, una transformación esencial en lo  que respecta a la 

primera fase del proceso de fabricación que hasta ahora se v i e ­

ne fabricando en el que se rea liza  en forma predominantemente 

manual,constituyendo un autentico trabajo artesano.

Puede calcularse que la construcción de éstos artícu los, 

por e l procedimiento mecánico, objeto de esta patente.s lm plifi-  

ca de tal manera e l  traba Jo, que en e l  mismo espacio de tiempo 

nuestro sistema ha de dar un renéimlen to de producción seis u 

ocho veces mayor que el que puede obtenerse mediante la elabora1»  

ción manual que se viene empleando hasta ahora.

Hasta ahora la  materia prima constituida por la pasta o 

barro a rc i l lo s o  que se u til iza  para la producción de ésta ola- . 

se de loza.se viene aplicando por e l obrero especializado con 

e l exclusivo empleo de las manos,para adaptarla a la configura-
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ci(5n de loa diversos moldes forrados por ana sola cara o .lado, 

careciendo por tanto de guia f i ja ,pa ra  poder dar a la  parte 

adherida tro espesor uniforme , que no se consigue alcanzar ni a un 

por e l  operario nafa experto y ciudad oso, ocasional do e l lo  fa l lo s  

e imperfecciones en e l curso de la *  'brice, clón y dá lugar © f a l ­

ta da solidez,especialmente cunndo la solidez y desigualdad 

se produce en las partas más endebles ael material construid o. j 
Preparadas las piezas de que consta cada un o de los obje­

tos , e l  operario ha de rea lizar también por e l mismo procedí- i
¡

miento manual,cen e l  empleo de porciones de pasta,la unién o j 

juntura de las diversas piezas para completar la construcción ¡ 

del pretendido objeto, í

3n el procedinien to de nuestra invención ,36 trata de in- }
I

yectar en los  moldes.de barro que se u t i l iz a  para esta clase de I 

producción, per o cuya posta alcanzará en nuestro procedimiento j

troa dureza aproximada de un 35,'j más coi respecto a la  que viene í
!%

empleándose hasta ahora en la elaboración manual,oonsiguiéndose" 

con este endurecimian to en el estado cte la  materia prima que se 

trabaja,una menor contracción de la que derivan evidentes ventaje 

jas en cuanto a la  igualdad y perfección de las piezas censtrti-
I

das,

Jaro ademas de la expresada simplificación de trabajo y de ' 

ec en amia de tiempo, que son las características más Importantes 

del procedimiento mecánico, axis te otra muy in teresan te,entra 

las que se refieren a l aspecto de mejora y perfeccionnmiento 

de la  producción,ya que elimina esas desigualdades de trabajo í
t'

manual al que nos líanos referido,puesto que la pasta habrá de >
I

llenar siempre huecos que se hallan limitados en todo su con- ; 

torno por las paredes que constituyen la  parte la te ra l  interior 

de los moldes,cuidadosamente construidos,alcanzando la pasta
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Introducida un espesor uniforme dentro de lag partes simétricas 

y extendiéndose di dio vacio in terno.f orinado por los moldes en 

comunicación ininterrumpida,a&optando la configuración del, obje­

to que se fabrica.

Ahora,bien, nuestro sistema de inyección de la pasta ob li- ; 

ga a u t il iza r  un d ispos itivo  de presión su fic iente y apropiado i 
a ta l fin  al idad, q ue puede estar constituido por una prensa me- ! 

canica de palanca o por una continua de to rn i l lo  s ic - f in  o bien 

por prensa hidráulica de alta presión según los casos.
¿*i
Mediante la. oreslon ejercida meóBicamerite se v e r i f ica  e l  m |

empuje y deslizamiento del barro desde el o r i f i c io  u o r i f ic io s  | 

de entrada para irse distribuyendo por e l in ter ior  hasta llenar j 
par completo los huecos formados por las diversas piezas acopla- j 
das que integran el molde ai su conjunto pe cuya oquedad to ta l j 

configura exactamente e l objeto de loza sanitaria que se desea 

pr od uc i r .

Eara adquirir la  certeza de que el embutido del barro se
|

ha realizado cumplidamente llenando teñas las cavidades ya que j
II

estos no pueda observarse desde fuera por quedar enteramente i|
situada la pasta en el in ter ior del molde y ser este de material ¡

- ■ 1
opaco, puede reo urr ir  se a l calculo de l tiempo que exactamente j

i

Invierte en su funcionamiento la prensa utilizada para llenar iI
cada una de las piezas de este material sanitario,a fin de para- I

l i z a r  au funcionamien to inclusive automífticamente,cesando la |

presión por tanto en al momento preciso,o puede conseguirse |

también ásta comprobación de haber quedado llenado totalmente j

e l  molde .situando algún oequeño o r i f i c io ,  en la porte de l mismo, ¡
_ i

a la que más tardía o dificialmente pueda l lega r  la p a s ta .f i-  |
IJándose para e l lo  dicha abertura en la parte superior más angésto?
l

y alejada del lugar de penetración de la materia inyectada,pues -
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alcanzada la plenitud de sy. re lieno,áats coraezará a sa l ir  al 

exterior por e l  pequeáo o r i f i c io  de observación y permitirá 

paraliz-ar seguidamente el funeionamien to de la prensa.

Gomo al rea liza r  a presión el embutido del barro a través 

de la oquedad ferina da par los moldes y muy especialmente en e l  

momento f in a l ,a l  l lega r  a las veavidades mas ale indas del o r i f ia i  

c ió  o punto de entrada ornas angostos de la piezas a construir, 

ocurriría que la pasta,dada su densidad,podria ejercer presión 

obligando a la separación de los moldes casados entre si,buscan­

do forzada salida,por las partes de unión de los mismos,para 

solventar este inurenveniente,tenenos previsto que,una vez co­

locados en su lugar todos los moldes integrantes,del objeto 

deseado y antes de dar coniaizo a l proceso de inyección de la 

misma,el conjunto montado quedará protegido por una especie de ! 

caja de h ierro o cualquier material £uerfca,especialmente adap­

tada a la configuraci ón del molde.^amblen podria conseguirse 

análoga finalidad,amarz’ando dicho conjunto del molde,con alam­

bre de c ie r to  espesor, f l e j e  de h ierro o cualquier otro material, 

resistente,pero flex ib le ,que ejerza la  debida presión para man­

tener en perfecta unión a las piezas,acitando vaguedades y de­

sarticulación de los moldes.

A fin da fa c i l i t a r  la  compre anión del invento, se lia
;

dotado a la presente memoria descriptiva de una hoja de dibujos, i
i

en la que con números se han representado las diferentes partes 

de que se compone.

3b los dibujos, la figura 1&, es una vista en perspecfci-

fa de l molde en su parte in fe r io r .  I
¡

•ua figura' 2a, es una vista  de la parte superior del mis- J
i

no molde, j
j

lia figura ?A f es un conjunto ele las figuras, I a y 2», i
■ ■ !

acopladas una sobre otra,indicándose c en ' la sección Ion- {
l

g itudina! del conjunto. 1



1

'i
11
j

i

I

«

1 4 5 .-

150.-

1 5 5 .-

•  6175 0 " 4 |
la  figura 4®, 0:3 un©< corta longitudinal de la figura 5®i? 

por sus l in ea 3 A-B,

Y finalmente la figura 5®, 03 una vista en perspectiva 

de la pieza que constituye la  placa turca una vez terminada y 

l is ta  para su uso.

^escritas suficien temen te las principales características 

del invmto, se hace constar a los efectos oportunos,que, tíña­

te- 1® forma,tamaño, dimensiones, materiales a emplear y modos

de l le v a r lo  a la oractica podran ser objeto de variación, sien- \
!

pre que con e l lo  no se cambie a ltere o modifique la idea fun- j 

danental del in van feo. '

Se declaran de propiedad y novedad para todo e l  t e r r i to -  i 

r io  nacional y co lin ias las siguientes:

n n i i n i  g a g i  o tr s s.

A

i
160.-

165.-

17 0 .-

Ifc.-tfuevo molde $»*# fifias tu#a«,^eir inyeaaién^e^iiwettriaBdo 
|§f que comprende dos\piezaa,una superior y otra in fe r io r  que 

interiormente y entre ambas,de jara un hueco que adopta la forma 

de la placa t urca, carácter izándose además, por i r  dotado da dos 

orific ios,uno de entrada de masa y otro de sa lida ,los cuales 

se hallan diametralmente opuestos,a fin  de que cuando la masa 

sale por uno de e llos ,as  señal de que é l  in ter io r  del molde se 

halla completamente lleno de la masa inyectada a presión,con 

lo  que se habrá obtenido en una sola pieza la placa turca.

3 # # -SUEVO I!OXÍDE BABA PLAGA ÜTC3CA f !?03 ITTYSGGltXJ.

Pal y cano queda descrito en la precedente memoria descrip­

tiva que consta de seis -aojas escritas a maquina pea: una sola 

de sus caras y otra de dibujos que la ilustran.
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SECCION A - B
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