PATENTE DE INVENCION
por 20 afios
por " UN PROCELIMITNTO PARA EL MOLLIIO MECANICO DE PLATOS
VE LOZA" a favor de Don José Munané Pujol, espafiol,domi-

ciliado en Badalona.
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MELIIORTA DESCLIPTIVA
Sabido es que la fabricacibén de objetos de cerimica
comprende tres fases; preparacibn de la pasta, moldeo del
objeto y cochura o coccibn del miswo. asiuis.o es sabido
que a pesar de la tradicidn milenaria de la cerémica, no
5. se ha progresado apenas en el sentido de racionalizar la
fase del moldeo y si bien existen procedimientos que uti-
lizan méquinas para realizarlo en las piezas de revolucidn,
estas son tan primitivas que depende su exito y trabajo
de la destreza del operario gue las rige. Te aqui la ca-
10. restia de dichos objetos y la irregularidad de los mismos.
El recurrente ha idecado un procedimiento para el moldeo
en serie de las piezas de revolucidén aplanadas de loza,es—
pecialmente de los platos, que por ser nuevo y de su in-
vencién, solicita se le garantice en su propiedad y explo-
15. tacibn exclusiva mediante la concesién de la patente de
invencibn a que se refiere la prescnte memoria descriptiva.
En su esencia consiste en moldearlas en méquinas que

de una manerd automitica y sucesiva, efectuen, con la in-
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tervencibn winima de la mano del nombre, las distintas
operaciunes que éste realiza a discrecibn en los torxrnos
de cerfmista.

Consgisten estas en desbastar, pulir y cortar rebubas.
S$inultaneamente dehe afladir agua y limpiar las herramien—
tas.

Para realizaxlo sin la intervenciédn de la mano del
hombre, por el procedimiento en cuestibn, coloca la pasta
ya preparada sobre unos soportes, que despubs giran a gran
velocidad, cubliertos con un modelo de yeso cuya superficie
exterior es el contra relieve del interior del plato, he-
cho lo cual el operario puede proceder a hacexr lo mismo
en otro soporte vecino pués automaticamente el soporte con
su carga al cabo de un tiempo se pone en maxcha, entrando
en funciones el gélibo de desbastado, al final de cuyo
trabajo autonaticamente una rasqueta roza su cara de tra—
bajo limpifdndolo, hecho lo cual el géiibo vuelve a actuar
v pule la pieza; hacia el final de esta Gltima operacibn
una nueva herramienta corta las rebabas yse para la rota-—
cibn del soporte del plato; ello d4 tiempo al operario a
retirar y subsgtitulr la carga. Mientras duran las operacio-
nes citadas un pitén de una tuberia va afadiendo el agua
precisa, cerrfndose su paso al terminas estas y en el pre-
ciso intervalo del cambio de carga.

ELl hecho de que todas estas operaciones estén regidas
por un automatismo perfecto permite una gran economia de
mano de obra, pués con ello un operario puede llenar dos
o mis soportes a la vez, puede ser'un hombre no especiali-
zado pués le bastard saber retirar la pieza moldeada y co=-
locar nueva pasta. asimismo pemmite economia en la pasta
pués no estando las méquinas que se emplean sujetas a va-—

riaciones de apreciacibn, corta y pule lo justo y de una
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manera regulax.

A fin de detallar de una manera prictica la idea del
recurrente pasamos & indicar la resoliucién dada al proce-
dimiento con una mAquina destinade & este fin.

Sobre un eje se recibe el movimiento el cual es *trans—
mitido sin reduccibn, a los ejes de los soportes de las
piezas de revolucidn y con mucha reduccibén a otro que pue—
de llevar una serie de excéntricos que determinan las dig-
tintas fases citadas del moldeo, accionando para ello pa-—
lancas y resortes que mueven las distintas herramientas;
estas son una para el desbastado y pulido, otra para cortar
rebabas de los bordes,una rasqueta que roza entre el des—
bastado y el pulido, la cara de trabajo de la herramients
de moldeo; un grifo para el paso del agua que queda cerra-—
do al terminar el pulido y otro excéntrico finalmente ac—
tua. sobre el disparo de log ejes de rotacibn de las piezas.
Todos ellos estdn decalados respecto al de movimiento de la
herramiente de moldeo, en forma que el de la rasqueta ac-
tua solo cuando aguella termina la fase de desbastado, pa-
ra lo cual se separa éstu de la pieza por breves instanies,
el de corta rebabas al final del pulido y entonces el mo-
vimiento de rotacibn queda parado y el paso de agua cerra-~
do.

Al objeto de esta patente serin variables la resolu-—
cifn dada en las méquinas que se empleen a los distintos
problemas que se citan para determinar las fases de actua—
cibn y serfn variables la torma y tamafio de los platos mol-
deados,la composicibn de la pasta y el sistema de cochura
empleado y en general todos cuantos detalles no afecten,
alteren o modifiquen la eséncia del procedimiento desciito.

N OTa.

Se reivindica como objeto de esta patente de invencién:
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1.~ La propiedad y explotacidn exclusiva de un procedimien—
to pars el moldeo mecdnico de platos y demds objetos de lo-—
85 za fina torneados y de forma aplanada, consistente en uti-
" lizar mAquinas que efectuen mecanicu y automaticamente so-
bre los panes de loza desiinados a dicha fabricacibn las
operaciones de tornear, desbastar y limpiar las herramien—
tas utilizadas, pulir,cortar rebabas y afiadir el agua ne-—
90. cesaria, dejando las piezas terminadas y dispuestas a la
coceidn y secaje.
2.~ En el procedimiento anterior el hecho de que todas las
operaciones citadas en la anterior reivindicacién se efec—

tuen en una sola miquine disponiendao sobre un soporte gi-

95 . ratorio apropiado los panes de lozs que se utilizan, parén-
dose automaticamente dicho soporte al terminarlas, duran—
ESPECIAL MOVIL
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ﬁ- ! te el tiempo preciso para retirar la pieza fabricada Yy subs—
)
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tituirle por un nuevo pan de loza.

.- En el procedimiento anterior el hecho de gque la mégui-
100. na que se utiliza y cita en la anterior reivindicacibn pon-—

g4 en marcha automaticamente el soporte agimisno citads en

la anterior reivincicacibn después de renovada su carga.

4.~ En el procedimiento mencionado, el hecho de que la rf-—

guina que se utiliza tenga dos o més soportes de trabajo
105, y en los que la accibn de las herramientas para obtener

las piezas que sc moldean sea succsiva a fin de permitir

@& un solo operario vigilar, colocar la pasta y retirar las

piezas fabricadas.

Se= " UN PROCEDIMIENTO PARA EL MOLUEO MECANICO DE PLATOS
110. DE LOZa™

Sean cuales fuercn las circunstancias que concurran

con la esencial idad del objcto de 1la patente definida en
las anteriores reivindicaciones.

Cungta la presente memoria de cinco hojas foliadas
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115. escritas a miquina por una sola cara.
Barcelona diez y siete de Enero de mil novecien-
tos treinta y cuatro.

~ Pe.aos de Ton José Munné Pujol.
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