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

por VEINTE años
-TS

solicitado en España a favor de IDEAL-STANDARD &mbH, de na-
1

' - i & £

cionalidád alemana} domiciliada en Postfacli 1809» EuskirchenejÉ 

Strasse 80, 5300 Bonn 1, República Federal de Alemania, por 

«Molde para colar material cerámico” , con prioridad de la  

solicitud británica 32 838/78 de fecha 9 agosto 1978* -  — -
m0

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se re fie re  a un molde para colar raa-.¡ 

te r ia l cerámico en forma de barbotina y, particularmente aun 

que no exclusivamente, para colar artícu los sanitarios de 

porcelana v i t r e a . ------------ ------------------------------------------ --  -

5 . Es conocido formar un o r i f ic io  en un artícu lo duran:,!

te e l colado por medio de la  provisión de una c la v ija  o barra 

de metal o de escayola en un molde que forma un puente a tra­

vés de la  cavidad del molde entre paredes opuestas, sacándose 

10 . la  c la v ija  o pasador después del colado ya sea por separado

o con una de las partes del molde para dejar e l o r i f ic io  cola 

do en e l artícu lo . -  — --------- — — — --------------— — — — — — —.i

Según la  presente invención se provee un molde para 

colar material cerámico en forma de barbotina en e l  cual por



lo  menos una porción del molde está adaptada para e l  colado 

de una zona colada en hueco en e l articu lo colado on e l mol 

dey estando provista esta porción del molde de uno o más r£ J
"i■é

JSÉ
saltes cada uno de los cuales es en forma de una c lav ija »

-'I?pasador, espiga o nervio y está constituido de un material -M
11

contra e l que no se adherirá la  barbotina, sobresaliendo e l 

o los resaltes hacia e l in terior de la  cavidad del molde de J 

modo que su extremo o borde lib re  quede dentro de la  zona de

la  cavidad en la  cual se formará, en e l artículo, la  zona eo :f
""" ■ 'i:

lada en hueco, pudiéndose sacar e l o los resaltes del artlcu ' 

lo , después del colado, para dejar un o r if ic io  o hendidura enf 

la  pared de la  zona colada en hueco del artículo* - - - - -  '

El o los resaltes pueden ser rígidos siempre que
-1

e l diseño del molde permita sacarlos en una dirección que se '
i í

corresponda exactamente a l eje de proyección del o r i f ic io  o 1 

hendidura, o bien e l o los resaltes pueden ser flex ib les* -  ~
• t

Además, e l o los  resaltes pueden tener una sección ? 

transversal de lados paralelos, convergente u otra sección 

transversal variable y, cuando son en forma de una c lav ija , 

de un pasador o de una espiga, pueden ser de sección transver 

sal circu lar o de cualquier otra sección transversal, siempre 

que puedan extraerse del articulo después del colado; ta l ' 

extracción puede estar fa c ilitad a  o posib ilitada por e l he­

cho de que e l résalte sea fabricado a base de un material j 

elásticamente fle x ib le , s i e l o los resaltes son en forma de 

un nervio, que puede ser recto o curvo, se formará en la  pa-



mred de la  zona colada en hueco del artícu lo una hendidura ^  

correspondiente! recta o curva. ------  -  -  -  ---- - - - - - -

mm

'1$'i'®

El o los resaltes pueden estar fijados en una par*- H 

te del molde o ubicarse libremente en una parte del molde y ■■■% 

pueden quedar separados de otros resaltes o unidos a los mis*f|
•í!

mos. Además, e l o los resaltes pueden estar adaptados para |
■..¿5

que, después del colado, puedan sacarse o extraerse del artí<M|P 

lo  antes, después o a l mismo tiempo que se saca o se separa 

del articu lo la  parte contigua del molde, es decir la  parte 

del molde que forma la  pared de la  zona colada en hueco del 

a r t í c u l o . -------------------- ---------------------------- --------
•1
'•I

3
La invención es particularmente aplicable a l colado % 

de un reborde cajiforme, para e l agua de descarga, de una ta- | 

za de inodoro, bidet o urinario, tanto cuando ta l reborde se 

cuela separadamente para e l montaje subsiguiente con una por-* í 

ci<5n de taza colada separadamente como cuanto ta l reborde se |

cuela formando una sola pieza con la  taza. En cualquier caso, I
vf

e l reborde para e l agua de descarga del producto acabado debe i’ 

tener una serie de pequeños o r ific io s  o hendiduras, espacia- 

dos alrededor de la  cara in ferio r del reborde para d ir ig ir  

agua de descarga hacik abajo alrededor de la  superficie inte­

r io r  de la  taza, durante e l servicio del inodoro. Hasta ahora, 

tales o r if ic io s  o hendiduras se han practicado en é l reborde 

inmediatamente después del colado mientras el articu lo está
!

aún crudo. Así, en la  práctica cOiTvencional, se cuela por se- 

parado un reborde colado en un molde de forma adecuada para



í
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forman un reborde cajiforme colado en hueco y no perforado 

(excepto por lo  que se re fie re  a una abertura de salida paré;! 

drenar e l exceso de barbotina desde la  zona colada en hueco) v‘ 

y entonces, cuando se ha abierto e l molde, los o r if ic io s  sé 

punzonan con e l espaciado deseado alrededor del reborde. Esten! 

punzonado lo  rea liza  ya sea una máquina que practica simultá^lj
¿i

neamente todos los o r if ic io s  ya sea individualmente, o r i f i c io !  

por o r i f ic io ,  un operario que u t iliz a  una p la n tilla  para a s e - l
■ .-í*í

gurarse de que los o r if ic io s  se punzonan en la  posición corre||
J

t a . -----------------------------------------------------------------------  — —

Cuando e l reborde para e l agua de descarga se cus] 

formando una sola pieza con la  taza, es también convencional 

colarlo sin perforar (excepto por lo  que se re fie re  a la  aber

tura de drenaje del esceso de barbotina) y luego, con e l mol- J 

de en una posición en la  cual e l inodoro queda en pie y la
'I

parte superior del molde y las piezas interiores de macho 

están sacadas, e l operario punzona los o r ific io s  en e l rebor* 

de empujando un punzón tubular hacia arriba desde debajo del | 

reborde y girándolo de modo que perfore e l pequeño o r if ic io , J 

repitiéndose sucesivamente la  operación alrededor del rebordeyíí 

utilizando también una p la n tilla  en forma de un an illo  ovala-  ̂

do con o r if ic io s  espaciados alrededor del mismo; en alterna­

tiva  a l uso del punzón tubular, se emplea un punzón puntiagu jj 

do macizo que es simplemente empujado hacia e l in terio r de la  ^

blanda pared del reborde.

25. Estos métodos anteriores tienen varias desventajas:

4



eoa primer lugar, con un punzón tubular es d i f í c i l  (y  con un j
■

punzón macizo es imposible) practicar limpiamente los orifi-* 

cios debido a que e l punzón, a l entrar, empuja e l material
• V

colado blando ligeramente alrededor del punto en que se fonngíi■\?í
e l o r if ic io  y con un punzón macizo queda en e l in terior del 

reborde de descarga un borde dentado alrededor del o r if ic io  | 

como resultado del reventamiento de la  pared de la  pieza cola;j 

da por parte del punzón. Si bien este an illo  dentado o en to - ; 

do caso e l o r if ic io  deformado que se abre por debajo del re - | 

borde no puede verse, en servicio, afecta adversamente las . ■■ 

características de descarga. En segundo lugar, debido a que f| 

e l operario sujeta la  p la n tilla  mientras rea liza  también e l 1 

punzonado, e l posicionado'exacto de los o r ific io s  puede va­

r ia r y depende de la  peric ia  y del cuidado del operario. En 

tercer lugar, la  p la n tilla  no guía siempre la  alineación del J 

punzón, de modo que e l punzón puede introducirse oblicuamen­

te respecto a la  dirección adecuada, lo  que también afecta 

adversamente las características de descarga. En cuarto lu - | 

gar, el punzonado de los o r ific io s  es, en todo caso, una ope­

ración embarazosa y, por e llo , larga debido a que e l operario ; 

tiene que alcanzar e l in terio r de la  taza a fin  de punzonar

los o r if ic io s  hacia arriba mientras que al mismo tiempo tiene
*

que tener cuidado en no dañar la superficie in terior qle la  

taza, aún blanda. -  -  ------ ----- ----------- -- ----- --  --------------  -

Incluso cuando los o r ific io s  se punzonan a máquina = 

en e l reborde colado por separado, e l punzonado es una opera- : 

ción independiente y los o r ific io s  tampoco se forman de modo



\í:
: "J

limpio. -  -  ---------------------------------------------- -- ----- --  -  -  -
" i

• t

Según la  invención, los o r if ic io s  del reborde de -i
... i

agua de descarga se forman limpiamente y con e l espaciado y i|
v \'3u|

la  alineación exactamente determinados durante e l colado por ■,% 

medio de la  provisión de una serie de pasadores o c lav ijas  

en la  parte del molde que forma la  pared in fe r io r  del rebordeJ 

de descarga. En la  práctica, las c lav ijas  se proveerán en las| 

piezas macho que forman la  superficie in terior de la  taza y 

la  parte in fe r io r  del reborde, y sobresaliendo hacia arriba 

en una cantidad mayor que e l espesor de pared del reborde.
■sí

Si deben formarse una o más hendiduras en e l reborde, además 

o en vez de los o r if ic io s , se proveerán entonces uno o más 

nervios además o en lugar de las c la v ija s . — — — —

En una característica preferida de la  invención, 

los pasadores, c lavijas, espigas o n av io s  se fabrican cada 

uno de un material elásticamente fle x ib le , de modo que cuando 

se saque la  parte de molde (por ejemplo la  pieza macho) en la  

cual se f i ja n  las c lavijas o los nervios, éstos puedan flex io  

narse ligeramente durante la  extracción y se evite con e llo  

e l daño a los lados y a los bordes de cada uno de los o r i f i ­

cios o hendiduras. Esta característica permite incluso la  

extracción de las c lav ijas  en una dirección ligeramente in­

clinada respecto a l eje del o r if ic io ,  sin provocar daños, y 

permite también por lo tanto que una pieza macho tenga una  ̂

pluralidad de c lavijas que sobresalgan con ángulos ligeramen­

te d iferentes. ------ -- -------------------  — ------ “



.¡ m  . \:£m
En una uaracterística alternativa preferida, los 

pasadores, las clavijas o las espigas, fabricados de un 

i'ia l elásticamente fle x ib le , se posicicnan amoviblemente en 

la  parte de molde; por ejemplo, una pluralidad de c lav ijas , 

unidas conjuntamente por una armadura o una banda común de 

unión, pueden sobresalir a través de o r ific io s  respectivos cfcés! 

la  parte de molde. En este caso, las c lav ijas  se extraerían 

¿e l artícu lo y de la  parte de molde antes de separar la  últi«*j§ 

ma del artícu lo . -------------------------- ---------------------------- --  Jm

La invención puede llevarse a la  práctica según va-
■m

rias formas pero se describirán ahora, sólo a t ítu lo  de ejem-'| 

pío, ciertas realizaciones específicas, con referencia a los . I

planos anexos, en los c u a le s : -------------------------------  — -  -  *1
, . • 1

la  Figura 1 es una v ista  en alzado la te ra l del in te^

r io r  de un molde según la  invención, para e l colado de una 

za de inodoro con un reborde monopieza para el agua de desear

■ 3

ga;

la  Figura 2 es una vista  de la  parte del reborde d

molde de la  Figura 1, con su macho in te rio r y varias piezas 1
' *

i

de macho independientes montadas en aquél; --------- --  -  -  — - i

i
la  Figura 3 ilu stra  una de las piezas de macho la­

tera l sacada del conjunto de la  Figura 2 ; --------- --  -  -  -  -

la  Figura 4 es una v is ta  de deta lle  en sección de

parte del molde durante e l colado;



cién;

las Figuras 4A y 4B ilustran un detalle de la inven'

la  Figura 5 es una vista  con partes rotas de uná 

taza de inodoro colada en e l molde de la  Figura 1 y que ilus* 

tra las piezas de maeho antes de la  extracción; - - - - - -  ’*fj

la  Figura 6 es un detalle de la  Figura 5 que ilus-;'J

tra o r if ic io s  en el reborde para e l agua de descarga; y -  ->

la  Figura 7 ilu stra  una sección de un molde para 

e l colado de un reborde independiente para e l agua de desear^ 

g a . --------- -- -------------------------------------------------------------- --

El molde ilustrado en la  Figura 1 está configurado 

para colar una taza de inodoro que tiene un reborde monopieza J 

cajiforme para e l agua de descarga, una porción de taza y una- 

trampa monopieza S o P. El mold¿® comprende dos partes latera­

les  10 , de las que sólo se ilu stra  una, que son substancial­

mente simétricas con respecto a un plano vertica l de partióla 

y que cada una de ellas configura la  mitad del exterior de la ] 

taza de inodoro, un macho in ferio r 1 1 , una parte 12 de molde

para e l reborde que se ajusta sobre las partes la tera les 10 ^

y que tiene un macho monopieza 13 que se extiende hacia abajo, í 

dentro de la  cavidad del molde, para formar la  superficie in— 

terio r de parte de la  taza, y cinco piezas sueltas 14, 15,
■ 'T'-i

17 y 18 que se ajustan alrededor del macho 13 y que configuran-] 

la  parte superior del in te r io r de la  taza y la  pared in ferio r *

del reborde c a j i fo r m e .------------------ -- -----  -   ------



-  9 *

Las piezas sueltas 14 a 18 de macho están, confia 

das para adaptarse , con e l macho 1 3 , a l contorno del interitfe 

de la  taza y se asientan en un alojamiento del macho 13 

la  Figura 2 ), e l  cual alojamiento tiene una forma escalei 

anular, estando sujetas las piezas 14 a 16 de macho, durante 

e l colado, por respectivas fijaciones elásticas 20 a la  partí 

13 del molde del reborde; las fijac iones elásticas 20 son si* 

plemente resortes helicoidales que atraviesan o r if ic io s  21 di 

la  parte 13 del molde del reborde, estando fijado un extremo 

a la  correspondiente pieza de macho y llevando e l otro extre­

mo una pequeña va r illa  transversal 22 que se hace pasar a tr| 

vés del o r if ic io  21 y se g ira  para que se asiente a través 

del o r if ic io  21 y sujete así al resorte bajo tracción. Este 

tipo de fija c ión  e lástica  o por resorte es convencional y es 

sólo una de las formas de sujetar las piezas sueltas 14 a, 

de macho; podrían u tiliza rse  otros métodos tales como buel 

de alambre y cuñas o pernos roscados. ----

;'s

:vk7Í:

13 e, a

3Las piezas de macho comprenden una pieza alargada 

14 de pared y cuatro piezas 15 a 18 de debajo del re­

saber la  pieza 15 que se ajusta en la  parte superior (respec­

to a la  posición de pie del artículo colado, como se ilustra ] 

en la  Figura 1 ) de la  pieza 14 de la  pared trasera y que está 

sujeta por la  tracción de resorte que actúa sobre la  pieza

14, dos piezas laterales 16 y 18 en forma general de segmento^
(!

y una pieza delantera 17 en forma general de cuña. Las cuatrbll 

piezas 15 n 18 de debajo del reborde tienen cada una una plu«* 

ralidad de cortas c lav ijas  flex ib les  30 , de caucho, que sobre



salen hacia arriba desde la  superficie de la  respectiva pie#c| 

za de macho que forma la  pared de debajo del reborde; estad 

c lavijas 30 están clavadas en adecuados o r if ic io s  de las p ig  5 

zas de macho aunque en otras realizaciones pueden estar co la*

das, cuando las piezas de macho son coladas. Las c lav ijas  30
* : -'2

de las dos piezas la tera les 16 y 18 y de la  pieza delantera í 

17 son todas idénticas, existiendo en to ta l, en esta rea liza  

ción particular, trein ta  y siete c la v ija s , con un espaciado 

regular alrededor del reborde; las cuatro c lav ijas  30 de la  

pieza trasera 15 son de diámetro ligeramente mayor que e l de ? 

las c lavijas 30 de las piezas de macho para proporcionar o r i*  

f ic io s  de un diámetro correspondientemente mayor en e l rebor 

de de descarga, para una mayor circulación de agua en la  par 

te trasera de la  taza. Estas cuatro c lav ijas  de mayor diáme­

tro podrían ser substituidas por un solo nervio que se exten 

diera por la  misma longitud que la  línea de las cuatro c la v i . 

jas, para formar una sola hendidura en vez de los cuatro orjL 

fic io s . ----------------------------------------  -  ------ - - - - - - -

En las Figuras 4A y 4B, las clavijas 30 no están 

clavadas o coladas en las piezas de macho sino que están ubi 

cadas amoviblemente en respectivos o r if ic io s  5C de las pléfcas 

de macho mediante la  introducción desde debajo por una por­

ción escotada 51 de la  pieza de macho. De esta forma, una se 

r ie  de c lav ijas  30 pueden unirse conjuntamente en una banda 

coradn 52 de base, formando estas c lav ijas  y la  banda 52 de 

base un elemento fle x ib le  moldeado en una sola p i e z a . ------



En una estructura especifica, todas las clavijas. - 

30 sobresalen más a llá  de la  superficie de colado de la  piesa 

macho en aproximadamente 18 mm y las c lavijas de menor

tro de las piezas 16 , 17 y 18 de macho tienen un diámetro é ii 

aproximadamente 6,5 mm, siendo todas las c lavijas de caucho

#1
« i

- iu otro material elásticamente f le x ib le . ————— ————— ^

Para una operación de colado, e l molde se monta, se 

llena de barbotina a presión y se deja entonces que pase e l .

tiempo de colado mientras e l agua de la  barbotina es absorbió-'
í

da por la  escayola de las partes del molde. En esta etapa de 

colado e l molde puede estar posicionado en pie, como se ilusw^ 

tra en la  Figura 1 , o invertido.  ---------------------------------—;

Durante e l tiempo de colado e l espesor de pared del- 

artículo colado irá  aumentando y luego, después de cierto 

tiempo predeterminado, e l exceso de barbotina se drenará del 

molde por medio de una abertura adecuada. El reborde ca jifo r­

ine 31 (véase la  Figura 4 6 la  Figura 4A) se drenará también 

por una abertura de la  parte trasera del reborde dejando un 

espesor de pared colada de, por ejemplo, 10-12 mm. Alrededor 

del reborde 31 en la  pared in ferio r no se habrá colado, desde 

luego, barbotina alguna en los puntos en que están ubicadas 

las c lav ijas  30. Como se ilustra  en las Figuras 4 y 4A, las 

c lavijas 30 sobresalen hacia e l in terio r de la  cavidad del 

molde, de modo ta l que sus extremos lib res  quedan dentro de 

la  zona colada en hueco del in terior del reborde cajiforme. ^



Después del drenado, se alore e l molde y se saca^ 

artícu lo; e llo  se hace con e l artícu lo posicionado en p ie»

Ante todo se sueltan,las fijaciones elásticas 20 y se levan# 

la  parte 12 de molde del reborde con su macho monopieza pr 

cipal 13; esto deja las cinco piezas sueltas 14 a 18 de mach#| 

apoyadas alrededor del in te rio r de la  taza como se ilus'bra 

la  Figura 5 • En e l caso de que las*'e4;avijas 30 estén fijadas 

en las piezas de macho, e l proceso es entonces como sigue: 

la  pieza 14 ¿Le macho de la  pared trasera se estira  hacia e l 

centro de la  taza y cuando está separada de la  pieza 15 de 

macho se levanta y entonces se estira  hacia abajo la  pieza 

de macho con un ángulo apropiado para extraer las cuatro cla­

v ija s  30 de mayor diámetro, de caucho, fuera de los cuatro orJ|| 

fic io s  correspondientes del reborde; cuando las c lav ijas  30 

están fuera de los o r ific io s  se levanta, sacándola la  pieza 

15 de macho. A continuación, se extrae hacia abajo la  pieza 

delantera 17 de macho, con un ángulo apropiado, para extraer 

las c lavijas 30 de menor diámetro de sus correspondientes ori 

fic io s  y, cuando las c lav ijas  30 están fuera, se levanta, sac¡ 

dola, dicha pieza 17 de macho. Con respecto a e llo  debe obser;:'|
j

varse que las caras la tera les 32 de la  pieza 17 de macho en

forma de cuña y las caras laterales correspondientes de la  |
\

pieza trasera 15 de macho deben estar alineadas de modo ta l J
i

que permitan que estas piezas sean extraídas hacia abajo, 1 

para liberar las c lav ijas  30, sin desalojar las piezas latera 

les  16 y 18 de m ach o .-------------------------------------- - - -

.--'s

Finalmente, se sacan sucesivamente las dos piezas

'iM



la tera les 16 y 18 de macho, tirando también primero de cada 

pieza hacia abajo para extraer las c lav ijas  30 de los o r i f i ­

cios del reb ord e ,------------ -- ---------------- --------

Debido al hecho de que las c lavijas 30 son algo 

xibles no es necesario que todas las clavijas dé cada pieza 

de macho sean exactamente paralelas n i, desde luego, que la  

dirección de extracción quede muy exactamente alineada, debi­

do a que durante la  extracción las c lav ijas  30 se flexionan 

ligeramente sin perturbar e l material blando de porcelana de 

alrededor de los o r i f i c i o s , --------------- -- ---------- -------- --  -

%

'«I
rá

;-i

Cuando todas las piezas 14 a 18 de macho han sido 

sacadas, las partes la tera les 10 de molde pueden separarse y 

puede sacarse e l a r t í c u l o . --------- -- -------------------------------- •

En e l caso de que las c lav ijas  30 estén situadas 

amoviblemente en las piezas de macho como se ilu stra  en las 

Figuras 4A y 4B, e l proceso consiste en sacar primero los 

juegos de clavijas 30 por extracción de cada juego sobre su 

banda 52 de base hacia abajo de la  porción escotada 51 para 

extraer con e llo  las c lav ijas  30 de la  pared de la  zona 31 

colada hueca y de los o r if ic io s  51 de la  pieza de macho. Cuan 

do, de esta forma, se han sacado todos los juegos de clavijas, 

las piezas de macho pueden sacarse a su vez de la  manera con­

vencional, Si bien se han mencionado "juegos de c la v ija s ", se 

observará que puede ser posible proporcionar todas las c lav i­

jas 30 en un solc elemento en forma de un an illo  coronleto. -  *



Como se ilu stra  en la  Figura 6 , la  calidad de los 

o r if ic io s  33 formados en e l reborde 31 es muy superior a la  

de los o r if ic io s  formados por los métodos utilizados hasta 

ahora. Los bordes superior e in ferio r de cada o r i f ic io  están 

practicados limpiamente y la  posición y la  alineación son la  

convenientes para todos los o r if ic io s . En contraposición con

e llo , en la  Figura 6 se ilustran dos o r ific io s  35 que han si«f
■. •«(

do punzonados con un punzón macizo y que presentan los bordes; 

dentados resultantes. Además, mediante la  formación de los 

o r ific io s  según la invención, no es necesario rea liza r ningu* 

na operación subsiguiente de punzonado para estos o r if ic io s .

Una ventaja del uso de los juegos de c lav ijas  unid

a una banda común de base es que ta l elemento tendrá una muy 

larga vida ú t i l  y podrá u tiliza rse  con sucesivas partes de . ^

molde que hayan de substituirse después de varios colados. -  J

Las Figuras 1 a 6 se re fieren  a una taza de inodorofí 

con una acción directa de lavado, estando los o r if ic io s  del i
o

reborde de descarga d irig idos directamente hacia abajo de los 

lados de la  taza. Sin embargo, sería posible u t il iz a r  e l mis- 

mo principio de clavijas sobresalientes para rea liza r o r i f i ­

cios a fin  de producir una acción turbulenta. En este caso, 

las c lav ijas  30 estarían todas inclinadas en la  misma direc­

ción, substancialmente con e l mismo ángulo de hélice respectoif

a un eje v e r tica l. En este caso las piezas de macho se d ise- |
. "'I

ñarían para sacarlas mediante su giro cuando las clavijas se i  

extraen hacia abajo de los o r ific io s  del reborde. -  ---- -  -  -



La Figura 7 ilu stra  la  invención aplicada a un mol- \
-1

de para la  formación de un reborde independiente. El molde es | 

anular y configura la  totalidad del reborde cajiforme y la  

porción traser-i de la  taza de inodoro, es decir la  porción e l^

la  que se monta e l asiento y, en modelos de mochilla y s im il^ j
.. .■%

res, la  porción en la  que descansa e l depósito de la  cisterna*!

El molde está formado por dos partes, una parte superior 40, 

para la  formación de las paredes superior y la tera les del re*C 

borde cajiforme, y una parte in ferio r 41, para la  configura­

ción de la  pared in ferio r del reborde cajiforme. Situadas a 

intervalos de alrededor de la  porción de formación del rebor­

de de la  parte in ferio r 41 hay una pluralidad de c lav ijas  ver 

tica les 43, de caucho, que actúan de la  misma manera que las 

c lavijas 30 de la  primera realización. Después del colado y 

del drenado del exceso de barbotina, indistintamente con e l 

molde en pie o en la  posición inversa, e l molde es abierto

$
m

"i
■M

por posicionado dol mismo con e l reborde de colado hacia aba- 4 

jo y por levantamiento de la  parte in fe r io r  41 directamente i  

hacia arriba para extraer todas las c lav ijas  43 de los o r i f i— 

cios. Aquí también, para un reborde de descarga destinado a 

proporcionar una acción turbulenta, las clavijas estarán in­

clinadas y la  parte in fe r io r  41 deberá ser girada a l tiempo 

que se levanta. El reborde independiente, mientras está aún 

crudo, se dispone en una porción de taza para formar toda la  

taza del inodoro. - - - - -  ---------  - - - - - - - - - - - - -

Como sucede en las Figuras 4A y 4B, sería posible 

u t iliz a r , en vez de las c lav ijas  individuales 43 ilustradas



en la  Figura 7, uno o más juegos de c lav ijas  unidas conjunta**!
•H

mente en una banda común 52 de base, estando ubicadas las c la f 

v ija s  amoviblemente en respectivos o r if ic io s  de la  parte
A si

fe r io r  41 del molde.

Si bien lo anterior se re fie re  a inodoros con reb$||| 

des cajiformes, se observará que la  invención serla  aplicable-”! 

igualmente a un molde para colar cualquier artícu lo que tu- a 

viera un reborde de descarga perforado sim ilar, por ejemplo 

urinarios o bidets; desde luego, la  invención tampoco está '■? 

limitada sólo a los mold, s para e l colado de tales artículos | 

sino que sería aplicable a cualquier caso en e l que debiera "̂y
formarse un o r if ic io  en una zona colada en hueco cuando ante—5* 

riormente debía punzonarse Tin o r if ic io ,  siempre que e l molde ■=• 

pudiera diseñarse adecuadamente para permitir la  extracción 

la  c lav ija , pasador, espiga o nervio que forma e l o r if ic io  o 

la  h en d id u ra .------------ --  -  -  '--------- ------------------------- --

A los efectos consiguientes se deciarán de novedad, , 

propiedad y utilidad para España, sus terr ito r ios  y plazas de
:í

soberanía, las reivindicaciones que siguen. -  -  -  —-----  -



1.- Molde para colar material cerámico, en forma - yíi
de barbotina, caracterizado porque por lo  menos una porcldn, 

del molde está adaptada para e l colado de una zona colada en;;f 

hueco en e l artículo colado en e l molde, estando provista 

ta porción del molde de uno o más resaltes cada uno de los y  

cuales es en forma de una c lav ija , pasador, espiga o nervio 

y está constituido de un material contra e l que no se adherí 

rá la  barbotina, sobresaliendo e l o los resaltes hacia e l 

in terior de la  cavidad del molde de modo que su extremo o bor. 

de lib re  quede dentro de la  zona de la  cavidad en la  cual se 

formará, en e l artículo, la  zona colada en hueco, pudiéndose . 

sacar e l o los resaltes del artículo, después del colado, 

para dejar un o r if ic io  o hendidura en la  pared de la  zona 

colada en hueco del artícu lo . --------- -- -------- — — ------------- ? , .

2. — Molde segán la  reivindicación 1, caracterizado .

porque dichos resaltes son ríg idos. — ----—----- — .'-1

3. -  Molde segán la  reivindicación 1 , caracterizado

porque dichos resaltes son fle x ib le s . ------------  ------------  -

4 . -  Molde segán la  reivindicación 3* caracterizado 

porque los resaltes son pasadores, c la v ija s , espigas o ner­

vios de un material elásticamente fle x ib le  para que puedan 

flexionarse ligeramente durante la  extracción, evitando e l 

daño a los lados y a los bordes de cada o r if ic io  o hendidura»



5 . -  Molde según una de las reivindicaciones ante- J 

rióres, caracterizado porque los resaltes se posicionan amo-:|
'v

viblemente en la  parte correspondiente del molde» -  -  -  -  -  |

I

5-

6 .-  Molde según la  reivindicación 5, caracterizada \té¡

1
porque una pluralidad de dichos resaltes están unidos conjññll 

támente por una armadura o una banda común de u n ión .------  ^

7 .- "MOLDE PARA COLAR MATERIAL CERAMICO".---------

Todo e llo  conforme se describe y reivindica en la  

presente memoria que consta de dieciocho hojas foliadas y me - 

10 . canografiadas por una sola de sus caras y de cuatro láminas

de dibujos que la  ilustran.

BARCELONA, 8 AGOSTO 1979 
P.A. M.CURELE SUÑOL

mgi.



IDEAL-STAN DARD GmbH HOJA H i HOJAS)

• *•* *« • » ••• *  • •  • •  r. 
m •  • a *

F ig.I.

B6 B CETjON A . •í F ’1 1979
i-



K&'MSíí; Vv V !>>»O,- / Asr,

| ,g £ ,/ ig «Z . -STANDARD GmbH HOJA 2(4 HOJAS)

i?r

f
&, ■

f-

BARCELON
o A. ;ViA fl' 5f(̂ PfO[

?■ K n 1Í 79



J¡5
7  IDEAL - STANDARD GmbH 

2----- -------------- :-----
HOJA 3(4 H OJAS )

■ t V "r •  *i

* * • -  *'

(7 7 ' / / /  '

F/g.4.

F/g.4 A.

' 1979



ID EAL -  STANDARD GmbH ______________  HOJA 4(4 H OJAS)


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



