
ESPECIAL MÜVIl

5  CENTIMOS

PATEETE LE INVENCION 

por 20 años

por " UN PROCEDIMIENTO PARA EL MOIAAIO MECANICO LE PLATOS 

LE LO&A" a favor de Lon José Munnó P u jo l, español,dom i­

c i l ia d o  en Badalona.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Sabido es que la  fa b r ica c ió n  de ob je tos  de cerámica 

comprende tres  fa ses ; preparación de la  pasta, moldeo del 

ob jeto  y cochura o co cc ión  del mismo. Asimismo es sabido 

que a pesar de la  tra d ic ió n  m ilenaria de la  cerám ica, no 

se ha progresado apenas en e l  sentido de ra c ion a liza r  la  

fase d e l moldeo y s i  b ien  existen  procedim ientos que u t i­

l iz a n  máquinas para r e a liz a r lo  en la s  p iezas de revo lu ción , 

estas son tan prim itivas que depende su éx ito  y trabajo 

de la  destreza del operario que la s  r ig e .  Le aquí la  ca­

r e s t ía  de d ichos ob je tos  y la  irregu laridad  de lo s  mismos.

El recurrente ha ideado un procedim iento para e l moldeo 

en se r ie  de la s  p iezas de revolución  aplanadas de lo z a ,e s ­

pecialmente de lo s  p la to s , que por ser nuevo y de su in ­

vención , s o l ic i t a  se le  garantice en su propiedad y exp lo­

ta ción  exclu siva  mediante la  concesión de la  patente de 

invención  a que se r e f ie r e  la  presente memoria d e scr ip tiv a .

En su esencia con siste  en m oldearlas en máquinas que 

de una manera automática y sucesiva, e fectú en , con la  in -
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tervención  mínima de la  mano del nombre, la s  d is t in ta s  

20. operaciones que óste r e a liz a  a d iscre c ió n  en lo s  tornos 

de cerám ista.

> C onsisten  estas en desbastar, p u lir  y cortar rebabas.

Simultáneamente debe añadir agua y lim piar la s  herramien­

tas.

25.

30 .

35.

40.

45.

50 .

Para re a liz a r lo  sin  la  intervención  de la  mano del 

hombre, por e l  procedim iento en cu estión , co lo ca  la  pasta 

ya preparada sobre unos soportes, que después giran a gran 

ve loc id a d , cub iertos con un modelo de yeso cuya su p e r fic ie  

e x te r io r  es e l contra r e lie v e  del in te r io r  del p la to , he­

cho lo  cual e l  operario puede proceder a hacer lo  mismo 

en otro  soporte vecino pués automáticamente e l soporte con 

su carga a l cabo de un tiempo se pone en marcha, entrando 

en funciones e l  gá libo  de desbastado, a l  f in a l  de cuyo 

trabajo  automáticamente una rasqueta roza su cara de tra ­

bajo lim piándolo, hecho lo  cual e l  gá lib o  vuelve a actuar 

y pule la  p ieza ; hacia e l  f in a l  de esta  61tima operación 

una nueva herramienta corta  la s  rebabas yse para la  ro ta ­

ción  del soporte de l p la to ; e l lo  dá tiempo a l  operario a 

r e t ir a r  y su b stitu ir  la  carga. Mientras duran la s  operacio­

nes c itad as un p itón  de una tuberia va añadiendo e l  agua 

p re c is a , cerrándose su paso a l  terminas estas y en e l pre­

c is o  in te rv a lo  del cambio de carga.

El hecho de que todas estas operaciones estén regidas 

por un automatismo p erfe cto  permite una gran economia de 

mano de obra, pués con e l lo  un operario puede llen a r  dos 

o más soportes a la  vez , puede ser un hombre no e s p e c ia li ­

zado pués le  bastará saber r e t ira r  la  p ieza  moldeada y co­

lo ca r  nueva pasta. Asimismo permite economia en la  pasta 

pués no estando la s  máquinas que se emplean su jetas a va­

r ia c io n e s  de a p recia ción , corta  y pule l o  ju sto  y de una



manera regu lar.

a f in  de d e ta lla r  de una manera p rá ctica  la  idea d el 

recurrente pasamos a in d ica r  la  reso lu ción  dada a l p roee - 

■> dimiento con una máquina destinada a este f in .

Sobre un e je  se re c ib e  e l  movimiento e l cual es trans­

m itido s in  reducción , a lo s  e je s  de lo s  soportes de la s  

p iezas de revolución  y con mucha reducción  a otro que pue­

de l le v a r  una ser ie  de excén tricos  que determinan la s  d is ­

tin ta s  fa ses  citadas del moldeo, accionando para e l lo  pa­

lancas y resortes  que mueven la s  d is t in ta s  herramientas; 

estas son una para e l  desbastado y p u lid o , otra para corta r  

rebabas de lo s  bordes,una rasqueta que roza entre e l  des­

bastado y e l  p u lido , la  cara de traba jo  de la  herramienta 

de moldeoj un g r ifo  para e l  paso del agua que queda cerra ­

do a l terminar e l  pu lido y otro  excén trico  finalm ente ac­

túa sobre e l  disparo de lo s  e je s  de rota ción  de la s  p ieza s . 

Todos e l lo s  están decalados respecto a l  de movimiento de la  

herramienta de moldeo, en forma que e l de la  rasqueta ac­

túa so lo  cuando aquella termina la  fase  de desbastado, pa­

ra lo  cua l se separa ésta  de la  p ieza por breves in sta n tes , 

e l  de corta  rebabas a l  f in a l  del pu lido y entonces e l  mo­

vim iento de rotación  queda parado y e l paso de agua cerra ­
do .

Al ob je to  de esta  patente serán va ria b les  la  re so lu ­

ción  dada en la s  máquinas que se empleen a lo s  d is t in to s  

problemas que se c ita n  para determinar la s  fases de actua­

c ión  y serán varia b les  la  forma y tamaño de lo s  p la tos  mol­

deados,la  composición de la  pasta y e l  sistema de cochura 

empleado y en general todos cuantos d e ta lle s  no a fe c te n , 

a lteren  o modifiquen la  esencia  del xirocedimiento d e s c r ito .
sa 0 T a .

Se ie iv in d ica  como ob jeto  de esta patente de invención:



1 .  — La propiedad y exp lotación  exclusiva  de un procedim ien­

to  pars e l  moldeo mecánico de p la tos y demás ob jetos  de l o —

85* za fin a  torneados y de forma aplanada, con sisten te  en u t i­

l iz a r  máquinas que efectúen  mecánica y automáticamente so­

bre lo s  panes de lo za  desainados a dicha fa b r ica c ió n  la s  

operaciones de torn ear, desbastar y lim piar la s  herramien­

tas u t iliz a d a s , p u lir ,c o r ta r  rebabas y añadir e l agua ne- 

90. c e sa r la , dejando la s  p iezas terminadas y dispuestas a la  

cocc ión  y se ca je .

2 .  -  En e l  procedim iento an terior  e l hecho de que todas la s  

operaciones citadas en la  an terior re iv in d ica c ión  se e fe c ­

túen en una sola máquina disponiendo sobre un soporte g i -

95 • ra to r io  apropiado lo s  panes de loza  que se u t iliz a n , parán­

dose automáticamente dicho soporte a l  term inarlas, duran­

te e l  tiempo p rec iso  para r e t ira r  la  p ieza  fabricada y subs­
t i t u i r la  por un nuevo pan de loza .

3 .  -  En e l  procedim iento an terior  e l  hecho de que la  máqui- 

1 0 0 . na que se u t i l iz a  y c i t a  en la  an terior  re iv in d ica c ión  pon­

ga en marcha automáticamente e l  soporte asimismo c ita d o  en 

la  a n terior  re iv in d ica c ión  después de renovada su carga.

4 .  -  En e l procedim iento mencionado, e l  hecho de que la  má­

quina que se u t i l iz a  tenga dos o más soportes de traba jo

105» y en lo s  que la  acción  de la s  herramientas para obtener 

la s  p iezas que se moldean sea sucesiva a f in  de perm itir 

a un so lo  operario v ig i la r ,  co loca r  la  pasta y r e t ira r  la s  
piezas fa b rica d a s .

5 » - " HN PFlOCEDUvíIMTO PARA EL MOLLEO MECAITICG DE PLATOS 
110. DE LOZA"

Sean cuales fueren la s  circu nstan cias que concurran 

con la  esencial, idad del ob je to  de la  patente defin ida en 
la s  an teriores  re iv in d ica c io n e s .

C.anata la  presente memoria de c in co  hojas fo lia d a s
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115* e s c r ita s  a máquina por una sola  cara .

Barcelona d iez y s ie te  de Enero de m il novecien­

tos  tre in ta  y cu atro .

P.A. de Ion José ilunné P u jo l.
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