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MODELO DE UTILIDAD

por VEINTE afios

solicitado en Espafla & favor de IDEAL~STANDARD GmbH, de na-
cionalidad alemana, domiciliada en Postfach 1809, Euskirchen
Strasse 80, 5300 Bonn 1, Republica Pederal de Alenania, per~f§
"Molde para colar‘méterial cerémico", con ﬁrioridad de la |

solicitud britdnica 32 838/78 de fecha 9 agosto 1978, = = = &

MEMORTA TESCRIPTIVA

Esta invencién se refiere a un molde para colar ma-.,
terial cerdmico en forms de barbotina y, particularmente aqg;
que no éxclu:ivamente,.para colar artfculos sanitarios de

porcelana vitrea, =— = = = =~ =~ = = = — = = = —e s, -

Es conocido formar un orificio en un artfculo &wmqi'
te el colado por medio de la provisi&n'de una cla#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, sacdndosef
la clavija o pasédor después del colado ya séa por separédo
0 coﬁ una de las partes del molde para dejar el orificio coLg;

do en el articulo, = = = = = - = = = = - - - = —-—— ==

Segln la presente invencién se provee un molde parag

colar material cerdmico en forma de barbotina en el cual por
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' contra el gue no se adherird la barbotina, sobresaliendo el

‘el disefio del molde permita sacarlos en una direccién que se. :

10 menos una porcién del molde estd adaptada para el colﬁﬁéf
de una zona colada en hueco en el artfculo colado on el“mq;v
de, estando provista esta porcién del molde de uno o mfs re .
saltes cada uno de los cuales es en forma de una clavijn, .

pasador, espiga o nervio y est4 constituido de un material !

o los resaltes hacia el interior de la cavidad del molde de -
modo que su extremo o borde libre quede dentro de la zona de
lg cavidad en la cual se formard, en el artfculo, la zona c¢Q
lada en hﬁeco, pudiéndose sacar el o los resaltes del ariicu :
lo, después del colado, para dejar un orificio o hendidura éﬁé

la pared de la zona colada en hueco del artfculo, = = = = ="

El o los resaltes pueden zer rigidos siempre que

corresponda exactamente al eje de proyeccién del orificio o

hendidura, o bien el o los resaltes pueden ser flexibles. = =

Ademis, el o los resaltes pueden tener una seccién €
transversal de lados paralelos, convergente u otra seccién 1
transversal variable ¥, cuando son en forma de una clavija, ,
de un pasador o de una espiga, pueaen ser de seccién tmansve;j
sal circular o de cualquier otra seccién transversal, siemprej
que puedan extraerse del artfculo después del colado; tal ;

extraccién puede estar facilitada o posibilitada por el he-

cho de que el résalte sea fabricado a base de un material ;
eldsticamente flexible, si el o los resaltes son en forma de -

un nervio, que puede ser recto o curvo, se formarid en la pa- .
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El o los resaltes pueden estar fijados en una par-
te del molde 0 ubicarse libremente en una parte del molde‘y.ﬂi
pueden quedar‘séﬁarados de otros resaltes o unidos a los miswi
mos. Ademds, el o los resaltes pueden estar adaptados para .

que, después del colado, puedan sacarse o extraerse del arti¢u:

lo antes, después o al mismo tiempo que se saca 0 se separa
del artfculo la parte contigua del molde, ea decir la parte B

del molde que forma la pared de la zona colada en hueco del
artfculos = - = - - - - - - - - -~ - - - - - - -

La invencién es particularmente aplicable al colado

de un reborde cajiforme, para el agua de descarga, de una ta- .
za de inodoro, bidet o urinario, tanto cuando tal reborde se

cuela separadamente para el montaje subsiguiente con una por—

P SRR S P A
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cibén de taza colada separadamente como cuanto tal reborde se

SR <A

cuela formando una sola pieza con la taza. En cualquier casoy
el reborde para el agua de descarga del producto acabado debe "°
tener una serie de pequefiog orificios o héndiduras, espacia-
dos alrededor de la cara inferior del reborde para -dirigir
agua de descarga hacih abajo alrededor de la superficie inte=-
rior de la taza, durante el servicio del inodoro. Hasta ahora,i
tales orificios o hendiduras se han practicado en el reborde
inmediatamente después del colado mientras el artficulo estd
ain crudo. Asf, en la préctica convencional, se cuela por se-

«

parado un reborde colado en un molie de forma adecuada para

Lo - DS
GanABEE R e
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"colarlo sin perforar (excepto por lo que se refiere a la aber -

forman un reborde cajiforme colado en hueco y no perforado:
(excepto por 1lo qué se refiere a una abertura de salida para
drenar el exceso de barbotina desde la zona colada en huséo:
y entonces, cuando se ha abierto el molde, los orificiocs se€
punzonan con el espaciado deseado alrededor del reborde. Est ;:
punzonado lo realiza ya sea una miquina que practica 31mnlté
neamente todos los orificios ya sea individualmente, orlchio

por orificio, un operario gue utiliza una plantilla para ase<

xulﬂ%;- >

gurarse de que los orificios se punzonan en la posicién conmqg

Cuando el reborde para el agua de descarga se cuela

formando una sola pieza con la taza, es también convencional -

tura de drenaje del esceso de barbotina) y luego, con el mol~-"

o AR PR A

de en una posicién en la cual el inodoro gueda en pie y la
parte superior del molde y las piezas interiores de macho
est4n sacadas, el operario punzona los orificios en el reborﬁ f

de empujando un punzén tubular hacia arriba desde debajo del

i s vt T

reborde y girdndolc de modo que perfore el pequefio orificio,

repitiéndose sucesivamente la operacién alrededor del reborde;i
utilizando también una plantilla en forma de un anillo ovala=~ '
do con orificios espaciados alrededor del mismo; en alterna-
tiva al uso del punzén tubular, se emplea un punzén puntiagu ‘f
do macizo que es simplemente empujado hacia el interior de lagé

blanda pared del rebordes = = = = = = = = =« = = = = = = - 4;

Estos métodos anteriores tienen varias desventajas:
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en primer lugar, con un punzén tubular es diffcil (y con un 1%
punzén macizo es imposible) practicar limpiamente los orifi- .

cios debido a que el punzén, al entrar, empuja el material ‘
o
)

(9

B
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Y
43

colado blando ligeramente alrededor del punto en gue se fmmm§

el orificic y con un punzén macizo gqueda en el interior del

reborde de descarga un borde dentado alrededor del orificio

4

i
2
H

como resultado del reventamiento de la pared de la pieza colg%

)

da por parte del punzén. Si bien este anillo dentado o en tOéf
do caso el orificio deformado gue se abre por debajo del re-“%
borde no puede verse, en servicio, afecta adversamente las

caracteristicas de descarga. En segundo lugar, debido a que

el operario sujeta lu plantilla mientras realiza también el
punzonado, el posicionado rexacto de los orificios puede va=-
rigr y depende de la pericia y del cuidado del operario. En
tercer lugar, la plantilla no gufa siempre la alineacién del é
punzén, de modo que el punzén puede introducirse oblfcuamen~ ~
te respecto a la direccidn adecuada, lo que también afecta
adversamente las caracteristicas de descarga. En cuarto lu-
gar, el punzonado de los orificios es, en todo caso, una ope—€
racién embarazosa y, por ello, larga debido a que el operario}
tiene que alcanzar el interior de la taza a fin de punzonar |
los orificios hacia arriba mientras gue al mismo tiempo tiene

gue tener cuidado en no dafiar la superficie interior de la

taza, alin blanda. -------------- - en ER s e W -

Incluso cuando los orificios se punzonan a méquina |
en el reborde colado por separado, 21 punzonado es una opera='

cibén independiente y los orificios tampoco se forman de modo
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Segfn la invencién, los orificios del reborde de -
agua de descarga se forman limpiamente y con el espaciado yf&%

la alineacién exaetamente determinados durante el colado porff
medio de la provisién de una serie de pasadores o clavijas

en la parte del molde que forma la pared inferior del rebordeé
de descarga. En la prictica, las clavijas se proveerén en 1&8%
piezas macho que forman la superficie interior de la taza yf'é

la parte inferior del reborde, y sobresaliendo hacia arriba

X

en una cantidad mayor que el espesor de pared del reborde.

A

Si deben formarse una o m4s hendiduras en el reborde, ademéds ?
o en vez de los orificios, se proveerdn entonces uno o mis

nervios adem4s o en lugar de las clavijase - - = = == -

En una caracter{stica preferida de la invencidn,
los pasadores, clavijas, espigas o n%?vios se fabrican cada
uno de un material elésticamente fleigble, de modo que cuando?
se saque la parfe de molde (por ejemplo la pieza macho) en la:
cual se fijan las clavijas o los nervios, éstos puedan flexigf
narse ligeramente durante la extraccién y se evite con ello
el dafio a los lados y a los bordes de cada uno de los orifi=-
cios o hendiduras. Esta caracterfstica permite incluso la
extraccién de las clavijas en una direccién ligeramente in-
clinada respecto al eje del orificio, sin provocar dafios, y .
permite también por lo tanto gue una pieza macho tengﬁ una ﬁ
pluralidad de clavijas que sobresalgan con dngulos 1igeramen-i

te diferentes, = == = = == = = = = = = « = -— - = -
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la parte de molde; pof ejemplo, una pluralidad de clavijas,

unidas conjuntamente por una armadura o una banda comdn de
unidén, puedea sobresalir a través de orificios respectivdsjﬁ,
la parte de molde. En este caso, las clavijas se extraerfan -
cel articuld v de la parte de molde antes de separar la dlti.ﬁ

ma del artfculo, = = = = = = = = = = = = = = = — = = = = = &

La invencién puede llevarse a la préctica segin va=i
rias formas pero se describirdn ahora, sélo a tftulo de ejem
plo, ciertas realizaciones especificas, con referencia a 1057

planos anexos, en 1los cualesS: = — = = — = = = = = = @ = = .-

3
¥
%
]
- el

1)

la Figura 1 es una vista en alzado lateral del iﬂt&g

Y

rior de un molde segin la invencién, pafa el colado de una ﬁd

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

gao __-—---—-—————-_——--ﬂ‘ﬂ-—--—-

?

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

molde de la Figura 1, con su macho interior y varias piezas

K]
=
%
-

de macho independientes montadas en aquél; = = = — = = = = =

i

RS

la Figura 3 ilustre una de las piezas de macho la~

teral sacada del conjunto de la Figura 2; = — = = = = = = = =&3%

la Figura 4 es una vista de detalle en seccién de

parte del molde durante el ¢clado; = = = = = = = = = = = = =
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tra orificios en el reborde para el agua de descarga; y — =:

-’ T
las Figuras 44 y 4B ilustran un detalle de la inven

la Figura 5 es una vista con partes rotas de una
taza de inodoro colada en el molde de la Figura 1 ¥y que il

tra las piezas de macho antes de la extraccidn; = - - -~ -~

la Figura 6 es un detalle de la Figura 5 que ilug;

la ¥igura 7 ilustra una seccién de un molde para
el colado de un reborde independiente para el agua de desca

Bs = = = = m— - - - -———— R

El molde ilustrado en la Figura 1 estd conflgurado
para colar una taza de inodoro que tiene un reborde moncpleza ﬁ
cajiforme para el agua de descarga, una porcién de taza y una.;
trampa monopieza S o P. El1 mold comprende dos partes 1atera-fﬂ

les 10, de las que sélo se ilustra unz, que son substancig@-'”

mente simétricas con respedto a un plano vertical de paftié_f
¥ que cada una de ellas configura la mitad del exterior de‘la;é
taza de inodoro, un macho inferior 11, una parte 12 de molde'f
para el reborde que se ajusta sobre las partes laterales 10

¥y que tiene un macho monopieza 13 que se extiende hacia abajo;g

dentro de la cavidad del molde, para formar la superficie in-‘f

terior de parte de la taza, y cinco piezas sueltas 14, 15, 16;:
17 ¥ 18 que se ajustan alrededor del macho 13 y que configurgnﬂ
la parte superior del interior de la taza y la pared inferior E

del reborde cajiformes = = = = = = =~ -—_—— e sm=- f
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Las piezas sueltas 14 a 18 de macho estdn config

das para adaptarse, con el macho 13, al contorno del inter

de la taza y se asientan en un alojamiento del macho 13 (vj
la Flgura 2), el cual alojamiento tiene una forma escala
anular, estando sujetas las piezas 14 a 18 de madho, duran
el colado, por respectivas fijaciones elédsticas 20 a la pa
13 del molde del reborde; las fijaciones eldsticas 20 son &
plemanfe resortes helicoidales que atraviesan orificios 211&
la parte 13 del molde del reborde, estando fijado un extremo
a ia correspondiente pieza de macho y llevando el otro exﬁré‘
mo una pequefia varilla transversal 22 que se hace paéar a inggz
vés del orificio 21 y se gira para que se asiente a través
del orificio 21 y sujete asf al resorte bajo tracciéne. Estei
tipo de fijacibn eldstica o por resorte es convencional y es
sélo una de las formas de sujetar las piezas sueltas 14 a g€
de macho; podrfan utilizarse otros métodes tales como buc

de alambre y cufias 0 pernod roscados. = — = = = = = = - = =

Las piezas de macho comprenden una pieza alargada
14 de pared y cuatro ﬁiezas 15 a 18 ce debajo del rrhﬁaﬁe, a:
saber la pieza 15 que se ajusta en la parte superior (respecé;
to a la posicién de pie del artfculo coladon, como se ilustra'”
en la Figura 1) de la pieza 14 de la pared trasera y que estd

sujeta por la traccién de risorte que actda sobre la pieza

14, dos piezas laterales 16 y 18 en forma general de segment
y una pieza delantera 17 en forma general de cufia. Las cuat
piezas 15 = i8 de debajo del reborde tienen cada una una plu=}

ralidad de cortas clavijas flexibles 30, de caucho, que sob:gﬁ
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salen hacia arriba desde la superficie de la respectiva pieb

J’t‘;«\lérﬂm‘-:-!‘f. 2

za de macho que forma la pared de debajo del reborde; estas -

clavijas 30 estdn clavadas en adecuados orificios de las ple?

zas de macho aunque en otras realizaciones pueden estar colgf
das, cuando las piezas de macho son coladas. Las clavijas 30
de las dos piezas laterales 16 y 18 y de la pieza delantera;;

17 son todas idénticas, existiendo en total, en esta realiza

cibén particular, treinta y siete clavijas, con un espaciado
regular alrededor del reborde; las cuatro clavijas 30 de la |
10. pieza trasera 15 son de didmetro ligeramente mayor que el devé
las clavijas 30 de las piezas de macho para proporcionar oq;{
ficios de un didmetro correspondientemente mayor en el rebqg?f
- de de descarga, para una mayor circulacién de agua en la ﬁqg‘
| te trasera de la taza. Estas cuatro clavijas de mayor didme-
15, tro podrfan ser substituidas por un solo nervio que se extq2 
diera por la misma longitud que la linea de las cuatro clawgi

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

ficios. ——---—-———\ ————————————

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

20. clavadas o coladas en las piezas de macho sino que estén ubi
cadas amoviblemente en respectivos orificios 5C de las pigﬁas
de macho mediante la introduccién desde debajo por una por-
cibn escctada 51 de la pieza de macho. De esta forma, una sg
rie de clavijas 30 pueden unirse conjuntamente en una banda

25.

comin 52 de base, formando estas clavijas y la banda 52 de

base un elemento flexible moldeado en una sola pieza, -~ - =
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En una estructura espec{fica, todas las clzvijaﬂ.{ﬁ'

1]
<
1
u
I

Y

. 30 sobresalen mds alld de la superficie de volado de la'pi&mﬁv

macho en aproximadamente 18 mm y las clavijas de menor did:
tro de las piezas 16, 17 y 18 de macho tienen un didmetre 4

5 aproximadamente 6,5 mm, siendo todas las clavijas de caucha_wﬁ
' y
u otro material eldsticamente flexible. = = ~ = — = = = = = &

Para una operacién de colado, el molde se monta, sé?
llena de barbotina a presién y se deja entonces que pase el

tiempo de colado mientras el agua de la barbotina es absorbim="
-zi

s,

10. da por la escayola de las partes del molde. En esta etapa de
colado el molde puede estar posicionado en pie, como se ilua;%

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

Durante el tiempo de colado el e8pesor'de pared déi%
artfculo colado ird aumentando y luego, después de cierto :
15. tiempo predeterminado, el exéeso de barbotina se drenaré dél
molde por medio de una abertura adecuada. El reborde cajifdﬁ%i
me 31 (véase la Figﬁra 4 6 1la Figura 4A) se drenard tambiénﬂié
por una abertura de la parte trasera del reborde dejando un -
espesor de pared colada de, por ejemplo, 10-12 mm. Alrededorvi
20, del reborde 31 en la pared inferior no se habrd colado,’desdef
luego, barbotina alguna en los puntos en que estdn ubicadas
las clavijas 30. Como se ilustra en las Figuras 4 y 44, las
clavijas 30 sobresalen hacia el interior de la cavidad del
molde, de modo tal gue sus extremos libres quedan dentro de

25, la zona colada en hueco del interior d:l reborde cajiforms. =
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Después del drenado, se abre el molde y se saca’
artfculo; ello se hace con el artfculo posicionado en pies
inte todo se sueltan las fijaciones eldsticas 20 y se levan¥
la,parte 12 de molde del reborde con su macho monopiezavprf
cipal 13; esto deja las cinco piezas sueltas 14 a 18 de mae!
apoyadas alrededor del interior de la taza como se ilus*?a‘*{,ﬁ
la Figura 5. En el caso de que las‘slgvijas 30 estén fijadaé @E
en las piezas de macho, el proceso es entonces como sigues ii
la pieza 14 de macho de la pared trasera se estira hacia el";‘
centro de la taza y cuando estd separada de la pieza 15 de
macho se levanta y entonces se estira hacia abajo la pieza 151
de macho con un 4ngulo apropiado para extraer las cuatro cla

vijas 30 de mayor didmetro, de caucho, fuera de los cuatro oxZy

R B e A

ficios correspondientes del reborde; cuando las clavijas 30
estdn fuera de los orificios se levanta, sacdndola la pieza
15 de macho. A continuacién, se extrae hacia abajo la pieza

delantera 17 de macho, con un 4ngulo apropiado, para extraer

las clavijas 30 de menor diimetro de sus correspondientes ori

NG

ficios y, cuando las clavijas 30 estén fuera, se levanta, sac

&
[
s
)

dola, dicha pieza 17 de macho. Con respecto a ello debs ohsqﬁf

s
L

varse que las caras laterales 32 de la pieza 17 de macho en
forma de cufia y las caras laterales correspondientes de la
pieza trasera 15 de macho deben estar alineadas de modo tal

que permitan que estas piezas sean extrafdas hacia abajo,

NS ws L e T e
ﬁ’.’ﬁbm&- Y i S 0 2N

para liberar las clavijas 30, sin desalojar las piezas latera:

5

Fsﬁaﬁ’m

les 16 y 18 de machoe = = — = = = = = = = = = = = -———— -

i

it A AT

1

Finalmente, se sacan sucesivamente las dos piezas

Ca b e
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laterales 16 y 18 de macho, tirando también primero de em}
pieza hacia abajo para extraer las clavijas 30 de los orifi-
cios del rebordes = = = = = = = = = = = = = = = = = - = = ~ e

Debido al hecho de que las clavijas 30 son aingf{
xibles no es necesario que todas las clavijas Geé cada pieza,
¢e macho sean exactamente paralelas ni, desde luego, que la
direccién de extraccién quede muy exactamente alineada, debiéﬁ
do a que durante la extraccidn las clavijas 30 se flexionsn‘fi
ligeramente sin perturbar el material blando de porcélana de;i

alrededor de 1os orificioSe = = = — — = = ¢ = = = = = = I

Cuando todas las piezas 14 a 18 de macho han sido
sacadas, las partes laterales 10 de molde.pueden separarse y-}

puede sacarse el artfculo. = = = = = = = - = = = = = = = - -

En el caso de gque las clavijas 30 estén situadas
amoviblemente en las piezas de macho como se ilustra en las .
Figuras 4A.y 4B, el proceso consiste en sacar primero los :
juegbs'de clavijas 30 por extraccién de cada Juego sobre su"i
banda 52 de base hacia ﬁbajq de la porcibn escdtada 51 para “
extraer con ello las clavijas 30 de la pared de la zona 31
colada hueca y de los orificios 51 de la pieza de macho. Cuan-
8o, de esta forma, se han sabado todos los juegos de clavijas,
las piezas de macho pueden sacarse a su vez de la manera conn*
vencional, 3i bien se han mencionado "juegos de clavijas", sqi
observari que puede ser posible proporcionar todas las claviéﬁ

jas 30 en un solc¢ elemento en forma de un anillo comnleto. - %
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Como se ilustra en la Figura 6, la calidad de los-"

orificios 33 formados en el reborde 31 es muy superior a la“if

de los orificios formados por los métodos utilizados hasta
ahora. Los bordes superior e inferior de cada orificio asténf
practlcados limpiamente y la posicién y la alineacién son l

convenientes para tcdos los orificios. En contraposicién con’

dentados resultantes. Ademds, mediante la formacién de los
orificios segin la invencién, no es necesario realizar ningu=-

na operacién subsiguiente de punzonado para estos orificios

Una ventaja del uso de los juegos de clavijas unid
a una banda comdn de base es que tal elemento tendrd una muy %

larga vida til y podr4 utilizarse con sucesivas partes de

molde que hayan de substituirse después de varios colados. = ‘g

Las Figuras 1 a 6 se refieren a una taza de 1nodore«

con una accibn directa de lavado, estando los orificios del
reborde de descarga dirigidos directamente hacia abajo de los
lados de la taza. Sin embargo, serfa posible utilizar el mis=— :
mb prinéipio de clavi jas sobresalienfes para realizar orifi¥7 E
cios a fin de producir una accién turbulenta..En este caso,
ias clavijas 30 estarian todas inclinadas en la misma direc=
cién, substancialmente con el mismo 4ngulo de hélice respecto: ¥
a un eje vertical, En este caso las piezas de macho se dise= ;
ﬁarién para sacarlas mediante su giro cuando las clavijas seuj

extraen hacia abajo de los orificios del rebordee = = — = - -,é
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La Figura 7 ilustra la invencién aplicada a un mol-;

)

de para la formacién de un reborde independiente. E1 molde 4;3"~

4
;{;
]

i¥

anular y configura la totalidad del reborde cajiforme y la

porcibn traser- de la taza de inodoro, es decir la porcibn .er
la que se mohta el asiento y, en modelos de mochilla ¥y similg

res, la porcién en la que descansa el depbsito de la cisternas

s

-

"El molde est4 formado por dos partes, una parte superior 4O,A§%
para la formacién de las paredes superior y laterales del reéﬁ%

\ o
borde cajiforme, y una parte inferior 41, para la configura- ﬂ%

cién de la pared inferior del reborde cajiforme. Situadas a

intervalos de alrededor de la porcién de formacién del rebor-:

A AR i R s

de de la parte inferior 41 hay una pluralidad de clavijas ver
ticales 43, de caucho, gue actdan de la misma manera que las
clavijas 30 de la primera realizacién. Después del colado y
del drenado del exceso de barbotina, indistintamente con el
molde en pie o en la posicién invérsa, el molde es abierto
por posicionado del mismo con el reborde de colado hacia aba-
jo ¥ por levantamiento de la parte inferior 41 directamente

hacia arriba para extraer todas las clavijas 43 de los orifi-

EYPET F IR Y

ciose. Aquf también, para un reborde de descarga destinado a
proporcionar una accién turbulenta, las clavijas estarin in-
clinadas y la parte inferior 41 deberd ser girada al tiempo
que se levanta. El reborde independiente, mientras estd ain

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

taza del inodOor0s =~ = = = = = = = = = = - = =

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

utilizar, en vez de las clavijas individuales 43 ilustradas
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en la Figura 7, uno o més juegos de clavijas unidas conjuntamw

mente en una banda comin 52 de base. estando ubicadas las c%ﬁg

vijas amoviblemente en respectivos orificios de la parte ins

ferior 41 del mdde.

Si bien lo anterior se refiere a 1nodoros con rebnr;
des cajiformes, se observard que la invencién serfa apllcablaﬁ
igualmente a un molde para colar cualguier artfculo gue tu-}¥E
viera un reborde de descarga perforado similar, pof ejemplo

urinarios o bidets; desde luego, la invencién tampoco est4

SAE A T e

limitada s6lo a los mold.s para el colado de tales articulos_;

sinc que serf{a aplicable a cualguier caso en el que debiera

MCVPU AR

formarse un orificio en una zona colada en hueco cuando ante-‘
riormente debfa punzonarse un orificio, siempre que el molde -
pudiera disefilarse adecuadamente para permitir la extraccién d@
le clavija, pasador, espiga o nervio que forma el orifieio o

la hendiduras = = = = = — = = — e - - - === -Wé

A los efectos consiguientes se declaran de novadad,f

propledad y utilidad—pafa Espaitia, sus territorios 7 plazas.de;

4
N

soberanfa, las reivindicaciones que siguen. - = — — — = = = &
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REIVINDICACTITONES

1.~ Molde para colar material cerdmico, en forma

de barbotina, caracterizado porque por lo menos una poreiﬁnw;i

del molde esta adaptada para el colado de una zona colada en}
hueco en el artfculo colado en el molde, estando provista eg
ta porcibén del molde de uno o més resaltes cada uno de los

cuales es en forma de una clavija, pasador, espiga o nervio

¥ estd constituido de un material contra el que no se adheri,f

rd la barbotina, sobresaliendo el o los resaltes hacia el
interior de la cavidad del molde de modo gue su extremo 6 bqg%
de libre guede dentro de la zona de la cavidad en la cual se f
formard, en el artfculo, la zona colada en hueco, pudiéndose -
sacar el o los resaltes del artfculo, después del colado,

para dejar un orificio o hendidura en la pared de la zona

colada en hueco del artfculoe = = = ~ - — = e - = - - - -

2.~ Molde segén la reivindicacién 1, caracterizado .

porque dichos resaltes son rfgidos. — = =~ = = = = = = = = =~ fé

3.— Molde segln la reivindicacién 1, caracterizado

porque dichos resaltes son flexibles: = = = = = = = = = = -

4.~ Molde segin la reivindicacién 3, caracterizado
porqﬁe.los resaltes son pasadores, clavijas, espigas o ner-
vios de un material eldsticamente flexible para que puedan
flexionarse ligeramente durante la extraccién, evitando el

dafio a los lados y a los bordes de cada orificio o hendidura. '
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10.

5.= Nolde segﬁh ung de las reivindicaciones ante=

[

riores, caracterizado porque los resaltes se posicionan amow:

3 ol Y Gl apen 325 225
it O el

viblemente en la parte correspondiente del moldes = — = - -fé

Srv T

s
. s
6.~ Molde segin la reivindicacién 5, caracterizad“§§

(41

VTS

o
porgue una pluralidad de dichos resaltes est4n unidos conjap@%

tamente por una armadura o una banda comin de unién. - = - j-ﬁ
.{5.

)

7+~ "MOLDE PARA COLAR MATERIAL CERAMICO": = = = = °

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de dieciocho hojas foliadas y me -

canografiadas por una sola de sus caras y de cuatro l4minas

de dibujos qﬁe la ilustran.

BARCELONA, 8 AGOSTO 1979
'PeA. M.CURELL SUNOL
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