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M O D E L O  DE U T I L I D A D  

por "VEINTE años

cu España,a favor de Dn, Josó Asuncion Martínez y Dn.Alfred o 

^smción Gimen o, domiciliados en Maniese (Valencia),por: 

'"MUEVO MOLDE PARA CAJAS PARA COCER,PCE INYECCICN""

M E M O R I A C R I P T I V A ,

SI presente reg istro  le  modelo de utilidad, tiene por 

objeto garantizar a stBconeesionarioBla explotación exclusi­

va en todo el territorio,nacional,de un nuevo molde para ca­

jas para cocer,por inyección,tal y corno su enunciado indica.

cuanto a la  utilidad que encierra el nuevo sistema 

de producción,que lo s  recurrentes han ideado,es de señalar 

que es notoria la  excelente expansión que por diversas razo­

nes viene alcanzando en e l  mercado la  denominada loza sani­

taria,con cuya fabricación está relacionada la presente inven, 

ción.

Tratando de o tn seguir una apreciable simplificación y 

economía de trabajo, a la vez que una producción más perfecta, 

se ha ideado un sistema para la  fabricación de esta clase de 

material,consistente en cajas para cocer,waters,bidets,cister!
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oes, lavab os, pedestales, pía toe de ducha y similares,cuya ap lica- ¡ 

cion ha de señalar un extraordinario prograso en esta importante

ramo de.la industria de la co:struccián.

La singular rapidez que imprime la  fabricación de este mate­

r ia l  san lta rio ,e i procedimiento de nuestra invensión,caracteriza 

su utilidad y ventajas,amen de otras relacionadas coi el perfec­

cionamiento y obtenciá? de una mayor solidez en la producción de 

estos artícu los de ssnaeamlento.

Se consigue en efecto,Una mayes? capacidad de producción 

derivada de l ahorro da tiempo que supone la  simplificación de 

trabajo,principal ventaja del sistema que se preconiza,traducían-! 

dose en un abaratamiento de los precios de venta de los materia­

les  construidos por tal procedimiento,proporcionando en consecuen* 

cia.ui beneficio para la  economía,muy egpeáialmente por tratarse ¡ 

de objetos de saneamiento de primordial necesidad.

Se introduce mediente e l procedimiento mecánico a que nos 

referimos una transformación esencial en lo  que respecta a la  

primera fase del proceso de fabricación,que hasta ahora ge viene 

fabricando en e l que se realiza en forma predominantemente manua! 

constituyendo un autentico trabajo artesano.

Puede calcularse que la construcción de estos artícu los, 

por e l procedimienromecónico,'objeto da ásta patente,simplifica 

de ta l manera e l trabajo que en e l mismo espacio de tiempo nues­

tro sistema ha de dar un rendimiento de producción se is  u ocho 

veces mayar que e l que puede obtenerse mediante la  elaboración 

manual que se viene empleando hasta ahora.

Hasta ahora la  materia prima constituida por la pasta o 

barro a rc illo so  que se u tiliza  para 1c producción de ásta clase

de loza,se viene aplicando por e l obrero especializado cui e l ex­

clusivo empleo de las man os,para adaptarla a la  configuración de
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los diversos moldes fo:nnados por una sola cara o laA*o,especiándose 

por tanto de guia f i ja  para poder dar a la  pasta adherida un espe­

sor uniforme que no se consigue alcanzar n i aun por e l operarlo

mas experto y cuidadoso y e llo  ooasiona fa llo s  e imperfecciones 

en e l curso de la  fabricación o dá lugar a fa lta  de solidez,espe­

cialmente cuando la desigualdad se produce en las  partes más en­

debles del material construido.

Preparadas la s  piezas de que respectivamente consta cada uno 

de los citados objetos,al operario ha de rea lizar también por el 

mismo procedimiento manual,etn el empleo de porciones de pasta, 

la  unión o juntura de las diversas piezas para completar la  cons­

trucción del pretendido objeto.

En e l procedimiento de nuestra invención,se trata de inyec­

tar en los moldes de barro que sa u tiliza  para esta clase de pro- 

.&ucción,pero cuya pasta alcanzará en nuestro procedimiento una 

dureza aproximada de un 25% mas con respecto a la  que viene em­

pleándose hasta ahora en la  elaboración manual,consiguiéndose 

cen este endurecimiento en el estado de la  materia prima que se 

trabaja,una menor contracción de la  que derivan evidentes ven ta­

jas en cuanto a la igualdad y perfección de las piezas cons­

truidas.

Pero además de la  expresada simplificación de trabajo y de 

economía de tiempo,que son la s  características mas importantes 

del procedimiento mecánico,existe otra muy interesan te,entre las  

que se refieren  a l aspecto de mejora y perfeccionamiento de la  

producción,ya que elimina esas desigualdades de trabajo manual 

al que nos hemos referido,puesto que la pasta habrá de llenar  

siempre huecos que se hallaran limitados en todo su contorno 

por las paredes que constituyen la  parte la te ra l interior de los  

moldes,cuidadosamente construidos,alcanzando la  pasta introduci-
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3.a un nn espesor uniforme dentro de isa  partea Simétricas y. . . . .  j.
extendiéndose dicho vaeio interno,formado por los moldea en caann} 

nicación interrumpida,adoptando la  configuración del objeto que 

se fábrica.

Ahora bien, nuestro sistema de inyección de la pasta tobll- 

ga a u tiliza r un dispositivo de presión suficiente y apropiado 

a tal finalidad ,que puede estar constituido par una prensa mecá § 

nica de palanca o por una con tinua de tom illo  sln -fin  o bien j 

por prensa hidráulica de alta presión,según los. casos.

Mediante la  presión ejercida mecánicamente se verifica  e l }
]

empaje y deslizamiento del barro desde el o r ific io  u o rific ios  j 

de entrada para irse distribuyendo por el interior hasta llenar ! 

por completo los huecos formados por la s  d itersas piezas aco­

pladas que integran el molde en su conjunto y cuya oquedad total 

configura exatctamen te e l objeto de loza sanitaria que se desea 

producir.

?ara adquirir la certeza da que e l embutido del barro se ha 

realizado cumplidamente llenando todas la s  cavidades,ya que es­

to no puede observarse desde fuera por quedar enteramente situa­

da la pasta en e l interior del molde y ser ¿ste de material opa­

co,puede recurrirse al calculo del tiempo que exactamente invier

te en su funcionamiento la  prensa utilizada para llenar cada una 

de la s  piezas de ¿ate material san itario , a fb ! de paralizar 

su funcionamiento inclusive automáticamente,casando la presión 

por tanto en el momento preciso,o puede conseguirse también es­

ta comprobación de haber quedado llenado totalmente el molde, 

situando algún pequeño orificio,en  la  parte del mismo, a la que 

más tardía o dificimente pueda llegar la pasta,fijándose para 

e llo  dicha abertura en la  parte superior mas angosta y alejada  

del lugar de penetración de la materia inyectada,pues alcanzada



y

115.-

120.-

135. —

130.-

135.-

140.-

.6t751
la  plenitud de su re lie  no, esta comenzará a s a l i r  a l exterior § 

par e l pequeño o r if ic io  de observación y permitirá paralizar 

seguidamente e l  funcionamiento de la  prensa.

Gomo a l  re a liz a r  a presión el embutido del barro a tra­

vés de la oquedad formada por los moldes y muy especialmente en 

el momento f in a l,a l  llegar a las cavidades mas alejadas del ori­

f ic io  o pontos de entrada o mas angostos de la pieza s construir 

ocurriría que la pasta ,dada su densidad,podría ejercer presión ( 

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

do forzada salida por las partes de anión de los mismos, pare 

solventar este in con ven i oí te, ten ernos previsto que,una vez coloca, 

dos en su lugar todos los moldes integrantes del objete deseado 

y antes de dar comienzo al proceso de inyección de la pasta,el 

c enjonto mentada quedará protegido por una especie de caja de 

h ierro  o de cualquier material fuerte ,espeáialmente adaptada a 

la  ccnfiguracion del molde.También podría conseguirse ana*!.oga 

finalidad,amarrando dicho cmjunto del molde c en alambre de c ier­

to espesor,fle je de hierro o cualquier otro material resistente, 

pero flexib le ,que ejerza la  debida presión para mantener en per fe 

ta unión a las piezas,evitando vaguedades y desarticulación de lt 

moldes.

A fin  de fa c ilita r  la comprensión del invento, se ha 

dotado a la presente memoria descriptiva de wia hoja de dibujes 

en la  que coi números se han representado las diferentes partes 

de que se compone.

Bh los d ibu jos,la  figura la , y 2",, son los laterales  

que encajan mediante machos y hembras,quedando formado e l o ir -  

culo exterior.

La figura 3&, es la  basa.

La figura 4a-,es la  pieza que caistituye e l noyo.
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La figura 5& es una vista-en.perspectiva de la s  figuras  

16, y 26, una vez unidas aitre si.

La figura 6&, es un corte en sección por la linea A-B &e 

la  figura 5a,

La figura 7a, es una vista en perspectiva del molde una 

vez terminado.

Descritas suficientemente las  principales característi­

cas del Invento, se hace constar a los efectos oportunos aue, tan 

to la forma, tamaño, dimensiones, materiales a emplear y modos 

de lleva r lo  a la practica podran ser objeto de variación,siempre 

que con e llo , no se cambie altera o modifique la  idea fundamental 

del invento.

Se declaran de propiedad y novedad para todo el te rr ito ­

r io  naciznal,lss siguientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S .

la.-Huevo molde para cajas para cocer,por inyección,caracteriza­

do por que se ha previsto constituir,un molde fornado por dos 

piezas exteriores y una central que constituye un noyo,al cual 

cierra la  parte superior y la in ferior y cuya pieza hace de machí 

de forma que agrupando las piezas exterioras sobre la central, 

queda un hueco interiormente a todo su alrededor,el cual una 

vez lian o de pasta por inyección, d%f origen a la  formación de 

la pieza.

26.-Nuevo molde para cajas para cocer,por inyección,caracteriza­

do por que se ha previsto dotar a l conjunto objeto de la reivin­

dicación anterior, de un o r ific io  situado en una de las piezas 

exteriores,por donde se introduce la masa o pasta a presión pro­

cedente de una prensa mecánica,y de un segundo o r ific io  para sal: 

da de aire contenido en el interior de l molde según va entrando 

la  masa, seña lando a l  propio tiempo e l momento en que la pieza
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se halla  terminala, a l s a lir  la  masa por dicho o r if ic io ,sien­

do ^ste a l momento de parar la maquina inyactora.

3a.-3nJSt70 MCLDB PAR¿\ OAJAS BABA COCER,p(R INYECCICK.
Tal y ccmo queda descrito en la  precedente memoria deg- 

c rip ti va que consta de siete hojas escritas a maquina por una 

sola de sus caras y otra de dibujos que la ilu stra s .

Madrid. 1 )  SEP. ^
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