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MODELO DE UPILIDAD

por VETIIL afios

en Bspete, a favar de Dn.José ASUNCION IZRTINEZ y Dn.Alfredo
ASWCIOT GINEWO, domicilindos en linises (Valeheis) por:
#wTUEVO 1T0LDE PARA DLACA TURCA,POR INYECCIOU:»
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LENORIA DESCRIZPTIVA,

Bl presente registro de lodelo de Utilidad, tieme por cobje-
to grlrﬁn‘aizﬂr a sus c meesi onarics la exvlotacion exclusiva en
todo el terrisorio nacimal de un nusvo iolde para placa turea,
obtenida por inyeccién,tal y como su enwmnciado indica.

In cuanto a la vtilidad que gncierra el nuevo sistemn de
prodvecion, que los recureentes han ideado,es de sefialar que es
notoria,la excelant ‘@xpansibn que por diversas razmes,viené alx
cenzendo en el mercado l1a denoninada loza sanitjﬂria,om cuys fa-
bricaclon estd relacionada la nresente invencibn,

Teatando de consegulr una apreciable simplificacién y ecmo-
mia de trabajo, a la vez que una protucclion mas perfectsa,se ha
{desdo un sistema para la fabricaclé de esta clase de material,
consiztente en uh molde para fregaderas, y cualquier otra nieza

da cerdmica que pueda existir en el mercado,cuyz aplicacion ha
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de sefialar un extraordinario progreseo en este importante ramo de
la construceién, ,

La singular rapidez que imprime la fabricacifén de éste ma-
tarial sanitario, el procediniento de nuestrs invencibn,cerac-
teriza gu utilidad y ventajas,amen de otras relacionadas con
el perfaécionamien to y obtencién de una mayor solidez en la pro-
duccién de estos articulogs de saneamien {:o..

Se consiguse en efecto,una mayor capacidad de produccibn
derivada del shorro de tiempo que supone 1s simplificacién de
trabajo,principal ventaja del sistemr que se preconiza,tradu-
ciendose en un abarataniento de log precios de venta de los
materialas construidoes por tal procedimiento,proporcionando
en consecuencia un benelicio por la economia muy especialmen-
te por tratarse de objetos de saneaniento de primordial nece-
gidad,

Se introduce medimte el procedimiento mecdnico &8 que nos
referimos,uns transformacién esencial en 1o que respecta a la
orimera fage del procego de fabricacién que hasta shora se vie-
ne fabricando en el que se realiza en fornmp predominantemente
manual,constituyendo un antertico trabajo artesant;.

Puede calcularse que la con struceibn de dstos articulos,
por el procedimien bo mecmico,objet;c de esta patente,simplifi-
ca de tal manera el trabajo,que en el mismo espacio de tiempo
nuestro sistems ha de dar un rendimlento de proluccién seis u
ocho veces mayor queé sl que puede obtenerse mediante 1a elsborse
cién manuel que se viene empleando hagsta ahora,

Hagta anora 1a materiz orima constitulda por la pasta o
barro arcillose que se utiliza nara la producel én de data cla-
se de loze,se viene aplicando por el obrero especinlizado con

el exclusivo empleo d8 lags manos,para adaptarla a la configura-
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cién de los diversos moldes forrmdos por ma solé cars o lado,
careclendo por taniode guia fija,para poder dasr a 1la parte
adherida w espesor miforme,que no se cmglgue alcanéa: ni awmn

por el operario mds experto y ciundad ogo,ocagsionando ello fallos

¢ lmperfecciones en el curso de 1n B bricacién y ad lufdar a fal-

ta de solidez,especialmente cunndo la solidez y desigusldad
se produce en las prbtes més endebles del naterial cmstruido.

Preparadas las piezas de que consta cnde wno de los obje~
tos,el operarlo ha de realizar tambien por el mismo procedi-
miento manual,cm el empleoc de parciones de pasta,la wnién o
juntura de lag diversas piezas para completar la c mstruceidn
del nreftendide objeto.

8n el procedimiento de nuestra invenclén,se trata de 1in-
yectar en los moldes de barro que se utiliza para egta clase de
proluwcelén,pero cuya pastn alcanzard en nusstro procedimiento
ms dureza aproximeda de m 257 mds con respecto a la que viene
empleandose hasta ahara en la slaborascién menual,consiguiendose
con este endurecimien to en el estado de la maeria prima que se |
trabaja, ma menor cmtraccibn de la que deriven evidentes ven taji
Jas en cuanto & 12 igusldad y perfeccién de las piezss cmstrii-
das,

Taro ademss de la exoresada simplificacién de btrabajo y de
economia de tiempo,que son las caracteristicas mds impar tan tes
del procedimiento mecanico,existe otra muy interesante,entras
las que ge refieren al aspec.o de mejora y parfeccionamiento
de la produccién,ys que eliminn esas desipualdsdes de trabajo
manual al que nog hemos referido,puesto nue la pasts habré de
1lenar siempre huecoz que se hallan limitados en todo su con-
torno por lag parsdes que coagtituyen la parte lateral Interior

de los moldes,cuidadosamente construidos,alecanzando la pasta
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introducidas un espesor wmiforme dentro de las psrtes simetricas

v extend lendoge dicho vaclo interno,formado por los moldes en
comn icaciéfn ininterrumpits mdoptando la comfiguracién del obje-
to que se fabriea,

Ahora,bien, noestro sistema de inyeccién de la mata obli-
ga a8 utilizar wm Aisvositivo de reaidn suficiente y apropiede

a tal finsalidad,que puede estar constitmido por una prenst me-
cz{nica de paftanca 0 por una cmtinua de torni.}lo gi~=~fin o bien
por prensa hidraulica de alta presifn segun los casos».

:Iz:iediante la. wesion ejercida meddicamen te se verifica el
empuje y daglizamiento del barro desde el orifici_o u orificios
de entrads para irse distribuyendo por el interior hasta llenar
par completo 1oz huecos formados por las diversas plezes acoplsa-
dag que integran el molde en su conjunto y cuya oquedad tobtal
configura exactamente el objJeto de lozs sanitaria qua se deses
producir,

Para adquirir la carteza de que el embutido del barro se
ha rea Uzado cumplidamente 1lenande todas las cevidades ya que
estos no pusde obhaervarse desde fuera por queder entersmente
gltusda la paste en el interlor del molde 7 ser este de material
opaco,puede recwrrirse al calculo del tiempo aque exactamente
invierte en 3v fwmecionaniento la mrengsa vtilizada para llensr
cada una de laz plezas de este material sanitario,a fin de para-
lizar su funcionamien to inclusive avtomdticemente, cesando la |
praeslén por tante en 33. meomen to nreciso,o puede congseguirse
tambien dgta comprobacién de haber nuedado llenado totalmente
el molde,siftuando algun vequeio orificio, en la parte del mismo,
a la que mds tardia o dificialmente pueds llegar la paste, fi-
jandose para ello Adicha abertura en la varte superior mds angbs tg

y alsjoda del lusar de penatracidn de la materia inyectada,pues
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alcanzada la plenitud de sy relleno,ésta comezard a salir al

exterior par el paquedio orificlo de observacién y permitird
paralizar geguidamente el funcionsmien to de ln prensa,
Como 8l realizar a mresién el embutido del barro a travée

de la oquedad farmada par los moldes ¥y muy especlalmente en el

momen to final al llegar a las veavidadegs mag slejadss del orifies

clo o punto de e trada o mas angostos de la piezas a construir,
ocurriria que la pasta,dada su densidad,podria ejercer presién
obligando a 1a seraracién de los moldes casados entre si,buscan-
do forzada salida,por las partes de unidn de los mismos, o8 ra
solventar cgte inumvenimte,tenemog previsto que,unn vez co-
locados en su lugar todos los moldes integrantes,del objeto
degeado y nanteas de dar cmlenzo al proceso de inyeccion de la
misma,el conjmto nontado quedard nrotegido por una esracie de
caja de hisrro o cualquler material fuerta,esvecislmente &dap-
tada a la configuracion del molle,Tembien podris conzesuirse
andloga finalidad,amerrando dichro conjunto del melde,con alam-
bre de clerbo espesor,fleje de hierro o cualquier otro material
reslastente,pero flexible,que ejerza la debida presidén para man-
tener en perfecte widn a las piezag,ecitando vaguedndes y de-
serticulaciébn de los moldes,

A £in de facllitar la compresnién del invento, se hs
dotado a la pregente memoris descripblve de wa hoja de dibujos,
en la que con numeros sSe han representado las Aiferentes portes
d¢ nue se compone, _ _

B los dlbujos, 41a figura 12, es me viste en perspecti-
¥z del molde en su parte inferior,

La fipura 22, eg wa vista de la oarte superlor del mis-
mo molde,

Is figora 237, es wn conjunto de las figurss, 17 y 27,
acopladag wma sobre otra,indicondese caom '.B, 1a seccio lon-

gitudinal del c mjunto.

f

i

i




145,-

150- -

155-"’

1560, -

165,=

170, -

1750 7w

Lo figura 48, es wme corte longitudinal de 1s figurs 385

por sus lineag A-B, 7

Y fi:alnente la figuza 52, es uwna visba en perspectﬁra
de l1la pleza que constituye la placa turca una vez terminada ¥
ligta paras su uso.

‘Descr’itas suficien femente }as prinq.ipalgs c'z»wracb&risi;ic%as
d¢ll invento, se hacse conéta:: a los efectos oportwmos,que, tans-
to la forma,tsmafic, dimsnsiones, materinlss a emplear y modos

de 1levarlo o la oractica,podrdn ser objeto de virlacidn,sien-

pre que co ello no s8 canble altars o modifinue la ides fun-

damsntal del invanto.
3¢ declaran de propielud y novedad para Ltodo el territo-
rio nacional y colinias las siguientes:

RTITVTITODIZCACTI O E S,

1&".-ﬁuevo molde para placa turom,por inyescién,caracterizndo
pa¥ que comprende dosiplezaa,uwna guperior y otra inferior que
interiormente y entre ambasg,dejan un hueco que adopta la forma
de 1a placa twoca,caracierizandose z;&emds,por ir dotado de dos
orificios,mo de entraaa de masa y otro de sallda,los cuales
se hal'lan diame tralmente opuastoa, a fin de que cuando la maesa
sale por uno de ellos,as seflal de que él interior del molde se
halls completamente lleno de la masa inyectads a presidn,coen
lo que se habrd obtenido en umna sa‘l.a pleza l1la placa turca,
pa, NUEVO IIOLDE PARA DELACA WURCA POR IMT oI,

Tal y cono queda demscrito aen la nrecedente memnorla descrip-
tiva que consta de delsg Jojas escritas a maquina por una sola

de sus carag y otra de dibujos que la 1ilustran,
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