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M C D E L O ? T I L i  D A D 

per 7EIFTE años

en España,a favor 3e Dn.Josó ASDNCI37 MARTINES y Dn.Alfredo 

ASUMI37 GIMR7 0, domiciliados en Manises (Valencia)por: 

""NIEVO I.IOIDE PARA FREGADERA,P3I 117TECO 137"".

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A .
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H1 presente reg istro  de Modelo Utilidad,tiene por objeto 

garantizar a sus concesionarios la  explotación exclusiva en 

todo el territorio  nacional, de un nuebo molde para fregadera, 

por inyeecion.tal y como su enunciado indica.

13h cuanto a la utilidad que encierra el nuevo sistema de 

producción,que los recurrentes han ideado,es de señalar que es 

notoria la excelente expansión que por diversas razones,viene 

alcanzando en el mercado la  denominada loza sanitaria,con cu­

ya fabricación está relacionada la presente invención.

Tratando de conseguir una apreciable simplificación y 

ecaiomia de trabajo, a la vez que una producción más perfec­

ta, se ha ideado un sistema para la  fabricación de ásta clase 

de material,consistente en un molde para fregaderas,y cualquier 

otra pieza de cerámica que pueda existir ai e l  mercado,cuya ¡
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apiioación lia de señalar un extraordinario progreso en este 

importante ramo le la industria de la  construcción.

La singular rapidez nua imprime 1- fabricación de óste 

material sanitario,el procedimiento de nuestra invencion.carac- 

teriza su utilidad y venta jas,amen de otras relacionadas con 

el perfeccionamiento y obtención de una mayor solidez en la 

producción de estos artículos da saneamiento.

Se consigue en efecto, una mayor capacidad de producción 

dativa da del ahorro &a tiempo que supone la  simplificación de 

traba jo, principal ventaja del sistema que se preconiza, tra­

duciéndose en un abaratamiento de los precios de venta de los 

materiales construidos por tal procedimiento,proporcionando en 

consecuencia un beneficio para la  economía,muy .especialmente 

par tratarse de objetos de saneamiento de primoridial necesidad.

3e introduce mediante e l procedimiento mecánico a que 

nos referimos,una transformación esencial en lo  que respecta j
a la  primera fase del proceso de fabricación,que hasta ahora j

se viene fabricando en e l  qua se realiza en forma predominante­

mente manual,constituyendo un autentico trabajo artesano.

Puede calcularse que la  construcción de óstos artículos, 

por e l procedimiento mecánico,objeto de ósta patente,simplifi­

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

nuestro sistema ha de dar un .rendimiento de producción seisu 

ocho veces mayor que el que puede obtenerse mediante la ela­

boración manual que se viene empleando hasta ahora.

Hasta ahora,la materia prima constituida por la pasta 

o barro a rc illoso  que se utiliza  para la producción de esta 

clase de loza, se viene aplicando por el obrero especializado en 

el exclusivo empleo de las manos, par a adaptarla a la configuras^ 

ción de los diversos moldes formados por una sola cara o lado,
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careciendo por tanto de guia f i ja  paya poder dar a la pasta adher: 

3.a un espesor uniforme,que no se consigue alcanzar ni am por el 

operario más experto y cuidadoso ocasionando e llo  fa llos  e im­

perfecciones en el curso de la fabricación o dá lugar a falta  

de solidez,especialmente cuando la solidez y desigualdad se pro­

duce en las partes más endebles dáL material construido.

Preparadas las piezas de que caleta cada uno de los cita­

dos objetos,el operario ha de rea lizar  también por e l  mismo pro­

cedimiento manual,coi e l  empleo da porciones da pasta,la unión o 

juntura de las diversas piezas para completar la c instrucción 

del pretendido objeto.

Un e l procedimiento de nuestra invencián,se trata de 

inyectar en los moldes de barro que se utiliza  para esta clase 

de producción,pero cuya pasta alcanzará en nuestro procedimien­

to una dureza aproximada de un 35 %más coi respecto a la nue 

viene empleándose hasta ahora en la  elaboración manual,consiguien- 

do-se con este endurecimiento en el estado de la  materia orina 

que se trabaja,una menor caitraccion de la que derivan evidentes 

ventajas en cuanto a la  igualdad y perfección de las piezas ccnslá 

troídas.

Pero además de la' expresada simplificación de trabajo y ! 

de economía de tiempo,que son las características más impertan- ! 

tes del procedimiento macan ico, existe otra muy interesante,entre 

las que se refieren al aspecto de mejora y perfeccionamiento de 

la producción, ya qtia elimina asas desigualdades de trabajo ma­

nual a l que nos hemos referido,puesto que la pasta habrá de l l e ­

nar siempre huecos que se hallan limitados en todo su contorno nos 

las paredes que constituyan la  parte la te ra l interior de los mol­

des,c&tdadosamente construeiedos,alcanzando la  pasta introducida 

un espesor uniforme dentro de las parten simétricas y extendían-
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exterior por el pequeíío o r if ic io  da observación y permitirá par! 

l iz a r  se guidamen te e l fuñe ion amiento Ae la prensa.

Como a l  realizar a presida el embutido Ael barro a travos  ̂

Aa la  oquedal fornada por loa moldas y muy especialmente en j 

e l  momento f in a l ,a l  llagar a las cavidades alejadas Ael I 

orifio io  o ponto Aa entrada o mas angostos de la pieza a cons- { 

tru ir,ocurriría  que la pasta ,dada su densidad,podría ejercer [
j

presión obligando a la separación de los moldes casados entre j 

si, buscando formagada salida pesr las  partes de unión de los 

míanos,para solvaitar este inconveniente,tenemos previsto que, 

twa vez colocados en su lugar todos los moldes integrantes 

del objeto deseado y antes de dar comienzo a l  proceso de inyec­

ción de la  pasta,el conjunto montado quedará protegido por 

una especie de caja de hierro o cualquier material fuerte,es­

pecialmente adaptada a ln configuración del molde.'^amblen po­

dría conseguirse analoga finalidad,amarrando dicho conjunto 

Ael molde con alambre Ae cierto espesor,fleje de hierro o cual­

quier otro material resistente,pero flexible,que ejerza la  de­

bida presión para mantener en perfecta unión a las  piezas,evi­

tando vaguedades y desarticulación de los moldes.

A f&i de fa c i l i t a r  la comprensión Ael invento, se lia Aot< 

do a la presante memoria descriptiva de una hoja de dibujos^ '

en la qua c en números se han representado las diferentes partes 

Ae que se compone.

Las figuras le , y ge, representan ina vista en perspec- ; 

tiva de las dos mitades que constituyen los lados de la fregadeti

ra.

La figura 3a, os asimismo una vista en perspectiva déla 

pieza que fonrta el fondo o base.

La figura 4a, es ma vista de la  parte superior o tapa

<
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que constituye e l noyo o pieza macho.

La figura &a, gg aga vista en perspectiva del conjunto !

formado por el molde de la fregadera tal y cono aueda para su i
utilización? en e l  que con A y B se lia señalado el centro del 

conjunto.

La figura 69.es una corte en sección del conjunto figura 

5s,por las lineas A.B.

La figura 7&, es una vista de la pieza una vez terminada 

déla fregadera.

Descritas suficientemente las  principales características 

del invente, se hace constar a los efectos oportunos que tanto, 

la  forma, tamaño, dimensiones, materiales a emplear y rodos de 

l levar lo  a la practica, pairan ser obj-to de v,riscián, siempre 

que coi e llo , no se cambie, altera o modifique la idea fundamen­

ta l del invento.

Se declaren de propiedad y novedad para todo e l  territorio  !*** - $?
nacional y colonias, las siguientes: !

R E I V I N D I C A C I O N E S .  ¡

la.-Nuevo molde para fregadera,por inyección .caracterizado por 

que comprende una parte exterior,da configuración adecuada,la 

cual presenta una depreelón alrededor da su borde superior,ea- ¡

raeterizándose además por llevar en uno de los latera les un ori- ] 

f ic to  que constituya una tobera para entrada de la masa proce­

dente de ona prensa de inyección de cualquier tipo conocido.

3&.-Nuevo molde para fregadera por inyecci&,caracterizado,por 

que sobre la pieza a que nos hemos referido en la  reivindicación : 

anterior,se introduce una pieza macho que constituye un no^o, 

provista por au parte superite de un reborde e l cual tiene por 

misión cerrar el conjunto herméticamente,de forma que entre am- j 
bas piezas quede un hueco interior,constituyendo ambas tai molde
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sobre el que,inyectándose o presión una nasa Ae cerámica,se 

obtiene oía pieza de idénticas características exteriores Ae

la  pieza exterior Ael molde y lisa  interiormente.

3 & ,-N U E V O  MOLDE TARA FREGADERA POR B rX B O C K H .

Tal y como queda descrito en la precedente memoria descrip­

tiva que consta de siete hojas escritas a máquina por una sola 

de sus caras y otra de dibujos que la  ilustran.
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