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siguiendo los mismos principios bdsicos del proceso, con

CERTIFICADOU DE ADICION

Solicitado a favor de D, José Herrero Gurrea, de nacio—“
nelidad espafiola, domiciliado en Valencia, Calle de Ra-
mén de Perellés, 4
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En el presente Certificado de Adicién se inclu-
yen unos procedimientos complementarios a la Patente
principel n2 220,477, referente a perfeccionamientos en

las méquinas pera la fabricacién de piezas de ceramica,

los cuales so abarca mayor campo de eccién pare la eje~-
cucién de aquelles piezas ceramicas prismétices que no

pueden obtenerse por contramolde giratorio.
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unido al circuito neYmédtico de despegue de la pieza del

—dea,

En le fabricacién de piezas de barro 6 ceramica
existen infinidad de articulos de seccién rectangular,
tales como cisternas, pilas, artesas, lawvabos etc, de
forma prismdtica que pueden obtenerse por moldeo rdpido
a méquina, En esta clase de piezas al iguel gue las ob-
tenidas por contramolde giratorio se presenta la misms
dificultad para el desmoldeo, las cueles desaparecen al
confeccionarse les piezas adaptandose a las méquinas
moldeadoras mas modernas.

Para la obtencidén de esta clase de plezas se em-
Plea comunmente un molde y un contramolde de conformacién
igual a la pieza que se fédbrica, en cuyo interior se si-
tie el barro que ha de formar la pieza entre los espaci:i
que dejan libres el molde y conire molde. En este sist
de moldeado mecdnico, no se efectda a satisfaccibn la

operacién si no se incluye el automatismo del desmoldeo

molde, en camblo si se introduce dicho automatismo las
piezas se obtienen a un ritmo acelerado y en perfectas
condiciones de acabado y presentacién,

Para ello el molde y contra molde ha de confec-—
cionarse de forma que sea adaptable al tipo de méquina
que lleve implicito el circuito neumdtico y el molde
dotado de un movimiento altermativo vertical, en cuyo
caso la misma mdquine empleadm para el moldeado gira-
torio, queda apta para ésta finalidad con solo suprimir-
le el sisteme giratorio formado por los pifiones cénicos
que actian sobre el eje vertical y en sustitucién dotar-

la de un eje vertical fijo donde se acopla el contramold
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En estas condiciones el molde se fija a la mesa
de la méquine y en su base dispone de las entradas de
eire paras un despegue, llevando en su interior un expul-
sor, para la extraccién de la pieza moldeads, cuyo véds-
tego circula por el interior hueco de la columna de la
mdquina hasta tomar contacto con el tope regulable, cuen
do la mesa baja, Bl contramolde se fija al eje vertical
fijo y comprende una serie de vdlvulas distribuidas en
su base, para dar paso a la aportacién de aire necesario
para su despegue del barro, asi como una védlvula de en-
trade en su parte superior, comunicads con el circuito
neunético de la médquina, para llenar de aire el interior
del contramolde a le presién requerida,

Para una descripcién més ampliae de los procedi-
mientos complementarios que se adicionan, en lo gque si-
gue nos referiremos & la ldmina de dibujo que se acompa=-
fin, en la que se resefia el ejemplo de la obtencidén de
une cisterne para waters, como caso de realigacién prdc
tico, no considerando este dibujo limitativo al ejemplo
propuesto sino como a titulo informativo y con el carac-—
ter mas amplio posibvle, Comprende diéha lamine de dibujo
la figure ¥Ynica 1, que es une seccién longitudinal del
molde y contramolde en situacién de moldeo, con los ac-
cesorios que comprenden, proyectada verticalmente,

Las distintas partes que interesa destacar se
resefian como sigue: El1l molde 1 metdlico, conforma el ex-
terior de la cisterna, tiene forma prismdtica y una sec-

cibén rectangular aproximada; su base 2 se fija a la mesg

de la mdquina y dispone de los agujeros 3 que comunican

mo——
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el interior del molde con el exterior por los que éenef;l
el aire para la extraccién de la pieza, llenando el vacid
que éste deja al ser extraida; en la cara interna forma
la cémara 4 que permanentemente quedg llena de aire, parsd
reducir en lo posible el vaclo existente cuando se confoﬁ

ma le pleza.

El contramolde 5 es igualmente metdlico y confor-
me el interior de la cisterna, situdndose concentrico con

el molde, cuyo espacio libre 6 existente entre ambos,

es el que se llena de barro o producto ceramico para for-
mar ls cisterna o pileze correspondiente; &ste se fija al
eje vertical de la méquina permaneciendo quieto durante
el trabajo. Interiormente se encuentra hueco, formando
la cdmarg de aire 7, que se cierra por la placa superior
8 que a su vez sirve para su fijacién al eje.

En el fondo del molde se aloja el expulsor 9,
constitulido por une chapa fina de igual perfil que la
base de la pieza que se fdbrica, descansando en la base
del molde y cubriendo la cédmara 4 resefiade, adaptandose
continuo & las paredes del molde con las que se confunde|
Este expulsor se fija al vdstago o eje 10, que sirve
Pare accionarlo quedando alojado el extremo de unién en
un hueco de la misma base del molde, siendo éste eje 10
el que circula por el interior de la columna y topa con
el tope regulable adscrito a la peana de la médquina ha-
ciendo salir al expulsor cargado con la pieza moldeada,
cuando baja la mesa, Por tanto le cisternz o pieza se
conforme por su base, sobre el expulsor, la que queda
encima y es transportada por el mismo, como una bandeja
al sitio de secado o sirviéndole de soporte mientras
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En la base del contramolde existen los tetones

100 11, donde se practican los alojamientos ebénicos que re-
ciben a les védlvulas 12, Estas védlvulas son de gravedad ;
su nimero es variable, dependiendo de la superficie del

<

fondo de la pieza, comprenden un védstego guie con la ca-
beza tope 13 al interior del contramolde y su oara exte-
105 rior queda a ras con la de la base. Los tetones llevan

practlicados los agujeros 14 de comunicacién entre el in-
terior del contramolde y el alojamiento de la védlvula, A
bejar un poco la védlvula, el aire fluira por el espacio

15 que se va formando, lo que ocurrire cuando vaya des-
110 Pegandose le pieza del contramolde.

En le pletina superior de cierre 8 del contra-—
molde, existe otro teton 16 con la rosca correspondiente
para acoplarse al racor de la tuberia de aire del cir-
cuito neumético de la méquins, y en su interior un aloja
115 miento para recibir el védstago 17 de la védlvula -18,

provisto de la cabeza 19 que sirve de tope al muelle 20,

La conicidad de la védlvula queda incrustade en
el avellanado de la pletina gl efecto, cerrando el paso
de aire gue por el conducto 21 del interior del teton
120 conduce el aire a lea cémare 7 del contramolde. La vélvu-
la es mantenida cerrada por le presién del muelle y solo
se abre cuando se inyecte aire a presién procedente de
le bombe de aire.

Pera moldear se sitda en el interior del molde
125 la pella de barro fresco correspondiente, se hace subir

le mese de le mdquina y el molde va ascendiendo formen-
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dose la pieze por la interposicién del contremolde que
ve penetrando, El bvarro sobrante, saldra por los bordes
y serd cortado el tocer la placa del contramolde con
ellos. A continuacién se inicia el retroceso y entra en
accién le fase automdtice de despegue de la pieze del
molde; segin va bajando el molde, éste se despega con
facilided ayudado por la aportacién de aire gue penetra
por los agujeros 3 de le base, que ve llenando el vaecio
que deja le pieza y como le misme se encuentra descan-
sando sobre el expulsor 9, no se moverd mientras se re-
tira el molde de ella., Ya dijimos que la varilla 10 del
expulsor tropieza con el tope de lz peana y por tento la
Piega quedard libre sobre el expulsor une vez se haya
retirado del todo el molde,

El despegue del contrasmolde de la pileza se ini-
cila a continuscién, haciendo retroceder al expulsor o
bien haciendo subir el eje vertical que mantiene fijado
al contramolde, ambos medios son factibles de lograr
con las modernes méquinas que se empleen; en esta fase
se inyecta alre a cierta presiém por la vdlvula 18 en
la cédmera 7 del contramolde, aire procedente dedl circui-
to neumdtico de la méquina, cuya presibn, despegard las
védlvulas 12 del fondo de su asiento, fluyendo aire por
le base que inundard el espacio que se va formando por
ésta parte. E1l propio peso de la pieze y 1la adherencis
existente entre ella y la superficie en contacto con el

expulsor, serdn suficientes para que con la ayuda del

aire que sale por las vdlvulas se despegue completament
la pieza del contramolde y éste sea retirado de la mig—-|
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ma; la conicidad de las paredes limitard la accién del
despegue solo al momento de iniciarse la retirada, des-
pues no existird obstdculo alguno hasta la total extrac—
cién,

Una vez retirado molde y contremolde de la pieéa,
ésta quedard descansando sobre el expuleor, restando solg
quitarla del mismo o transportarlae con 41 al lugar de
secado,

Pueden ser variasbles los meteriales, formas y
dimensiones referentes a los distintos elementos que in-
tegran estos procedimientos en cuento a detalles de tipo
constructivo, siempre que no alteren la esencialidad de
su objeto pueste de manifiesto en la siguiente .
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Los puntos que se presentan para ser reivindica-~
dos en este Certificado de Adicién, son:

l¢;- Mejoras en la Patente principal ne 220,477
refersnte a perfeccionamientos en las méquinas para la
fabricacién de piegas de ceramica', caracterizadas por
comprender en el molde que conforma el exterior de la
pieza un expulsor situado en el fondo del mismo descan-
sando sobre une cédmara practicada en la base, el cual
adopta la misme forma que dispone la pieza en su base y
en definicidn se confunde con las paredes del molde,
cuyo expulsor es accionsdo por el eje que pasa por el
hueco de la columna de la méquina y mentiene quieta a
le pieza ceramica mientras se retira el molde despues

del conformado, con lo que se permite el despegado auto-|

o

mético de la pieza, al bajar la mesa, Disponiendose en
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185 la pase del molde, unos agujeros que comunicen el embien-
te oon la cémera citada, por los cuales penetra el aire
que ve llenando el vacio que se forme gl separarse el
molde de la pieza.

28,-Mejoras en la Patente principal ne 220.477
190 referente & perfeccionamientos en las mdquinas para la
fabricacién de piezes de ceramica, caracterizadas por
disponer en el contramolde que conforme el interior de
le pieza ceramica, une cdmaers de aire en su interior,
comunicada con el circuito neumdtico a través de una val
195 vule de asiento cénico, alojada en el interior de un
teton racor de acoplamiento existente en la misma tapa
que cierre le cdmaera, cuye védlvule es retenida contra
su asiento por un muelle, y da paso de aire a2l interior Hde
la cédmare cuando sobre ella actiia la presién del asire
200 que viene comprimido del circuito neumético, Porque en
la base del contramolde existen unas vdlvulas de grave-
ded con asiento cénico rasentes con le misma cara ex-—
terior del mismo, cuyo védstago puede deslizarse por el
agujero que & dicho fin dispone el contramolde y unos
205 agujeros de paso de aire que clegas le misme védlvula por
los cuales fluye el aire cuando dicha védlvula inicia el
descenso, en virtud de la presién reinante en la cémara,
que inunda el vacio gque se va formando al ser extraido
el contramolde de la pieza y facilitgbl despegue del
210 barro de 4sta adherido al contramolde.

32, -"MEJORAS EN LA PATENTE PRINCIPAL Ne 220.477
REFERENTE A PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA ILa
FABRICACION DE PIEZAS Di CERAMICA", de conformidad en
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un todo en lo esencial y fines industriales a lo descritg
en la precedente Memoria Descriptiva y gréficemente re-

presentado en los adjuntos planos para su mejor compren—

sl 6n0

canografiadas por uns sola cara a doble espacio en 217

1fneas.

Esta Memoria conste de WNUEVE hojas escritas o me+t

i

9233847 -

Valencia, 18 de Febrero 1957

Por autorizgoibeT iEiteresa.do.
,
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