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Esta invencidn se refiere a2 un método de mol-
dear o colar porcelana vitrea u otras substancias cerd-
micag en forma de pasta suelta. Mas particularmente, la
invencion se refiere a un método de moldeo por flujo de
lavabos de cerdmica y similares y al aparato para rea-—
lizar el método,

Bn los métodos conocidos de moldeo de articu~

‘los cerdmicos, t2les como lavabos se requiere un drea —

relativamente grande de espacio de trabajo, ya que log

moldes individuales han de manejarse durante el proce-

dimiento de moldeo moviéndolos sobre un banco desde un-
plano hprizontal hasta un plano veritical y viceversa y

tendiéndolos a lo largo Ge bancos de itrabajo, un proce-
dimiento que requiere un esfuerzo considerable y gene~

ralmente los servicios de dos hombres.

Este manejo de los moldes tiene lugar durante
el montaje de los moldes antes del moldeo y durante la
extraceidn de los articulos moldeados de los moldes.

En los métodos conocidos de moldeo de lavahos
de cerdmica, se conocen las etapas, en la técnica, como
"reunion", "llenado","moldeo", “"derrame", "atiesado" y
“vaciado", Cuando "se¢ reunen" las dos nartes del molde,
conocidas como la parte de cara y la tapa, se aseguran
entre si, disponiéndose la parte de cara horizontalmen-
te sobre un banco y situdndose la tapa sobre la parie -
superior de la parte de cara, Es también necesario mon-
tar drganos de llenado (colectores) sobre el molde, ta-
ponar los agujeros de derrame del molde.y llenar los -
moldes y colectores con pasta suelta (arcilla liquida).

Después de que se haya colado el espesor requerido de -
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arcilla es necesario retirar los colectores y depejar
los agujeroé de entrada de aire en el molde ¥y los agu-
jeros de derrame para permitir que se derrame la pasté
suclta en exceso. Para facilitar el derrame de la pasta
suelta, es una prdctica normal levaniar y apuntalar los
moldes en dngulo. Debe transcurrir entonces un periodo
de tiempo (que puede ser hasta de dos horas o mis) pa}a
pernitir que el articulo moldeado se endurezca 1o sufi-
ciente para permitir su extraccidn del molde sin dafios.

Para sacar los lavibos moldeados del molde,
se sacan entonces las mordazas que sujetan los moldes -
entre si, desde los moldes y la parte de molde conoci-
da como tapa se levanta desde la taza moldeada, se gi-
ra 1802 y se coloca sobre el banco.

Se levanta entonces un asiento 130¢ y se co-
loca sobre el lavabo moldeado, que esta descansando so-
bre la parte superior de la parte del molde conocida -
como "la narte de cara®,

La parte de cara, el lavabo moldeado y el -
asiento se levantan entonces 1802 y se colocan sobre el
banco.

Ia parte de cara se levanta entonces hacia -
arriba y hacia atrds 1802 dejando el lavabo moldeado sg
bre el asiento,

El vaciado de los lavebos moldeados de los -
moldes requiere los servicios de dos operadores.

Como alternativa al método convencional de -
moldear lavatos han sido desarrollados diversos sistemas
"me canizados".

Difiriendo solo en el grado de mecanizacion,
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estos sistemas se basan generalmente en el principio -
de transporivar log moldes mds alld de vuestos, donde un
operador, § un mecanismo, realiza casi exactamente las
nismas operaciones que para el método convencional.

Los métodos conocidos anteriores de moldear -
substancias cerdmicas en forma de pasta suellta tienen -
las desventajas de requerir una cantidad subsiancial de
espacio de trabajo para permitir el manejo de la pieza,
y la atencion de los operadores a través de los ciclos
de 1llen2do, moldeo y derrams.

La presente invencidn no es un sisbema trans-.
portado de este tipo y representa una revaluacidn comple
ta de la técnica de moldeo en vez de un intento de mecas
nizar los métodos existentes.

La presente invencidén »roporciona un método -
de moldear morcelana vitrea u otras substancias cerdmi-
cas en forma de pasta suelta, por el cual puede conse-
guirse una nucho mayor densidad de trabajo de un drea -
dada de espacio de trabajo que por los métodos conoci-
dos. La cantidad de manejo de moldes se elimina 6 se re-—
duce grandemente y se elimina el uso de elementos de -
llenado. Ia funcidn conocida como llenedo, moldeo, derra
me y atiesado, puede realizarse automiticamente sin la
atencidén de un operador.

Un método de moldear articulos cerdmicos, ta-
les como lavabos, comprende las operaciones de reunir,-
al menos, un molde que consiste en, &1 menos, una parte
de tapa y una parte de cara en posicidn derecha sobre un
plano vertical, inyectar un flujo de pasta suelta a tra

vés de una entrada en la parte mds inferior del molde -
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para proporcionar un flujo continuo de nastd™s

traves del molde y hacia fuera a través de una salida -
en el punto mds alto del molde, reducir el flujo de -
pasta suelta a través del molde haciz el Final de un -
ciclo de moldeo, invertir el flujo de pasta suelta para'
que se derrame la pasta suelta en exceso, interrugpnir -
el flujo de pasta suelta y permitir que el articulo mol-
deado se atiese lo suficiente para extraerlo del molde,
sacar a continuacidn la parte de cara del molde en un
plano horizontal y sacar el articulo moldeado de la par-
te de cara del molde en un vlanc horizontal.

En los dibujos adjuntos se ilustra una reali-
gacion preferida de la invencidn, en los cuales:

Ia figura 1 es un alzado lateral de una serie
de moldes que muestra la disposicidn durante el ciclo -
de moldeo;

Ia figura 2 es un alzado del lado opuesto de
los moldes duranite el moldeo;

Ia fizura 3 es un alzado lateral de los moldes
durante el vaciadoj

Ia figura 4 es una vista extrema de los moldes
durante el ciclo de moldeo;

Ia figura 5 es un diagranma esquendtico de una
disposicidn automatizada,

Con referencia a los dibujos, el aparato para
realizar un método preferido de moldear lavaios coipren-
de la provisidén de una serie de moldes denominados gene-
ralmente con el ntmero 1, formado cada uno de ellos en -
dos secciones, que consigten en una parte de. cara 2 y -

une parte de tapa 3, Cada molde estd formado de tal modo
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que se& apropiado para completar un ciclo de moldeo ¥y
vaciado, mientras estd dispuesto sobre un plano, dis-
poniéndose 1los moldes 1 verticalmente sobre uno de sus
extremos inclinados en direccidn & la parte de cara en
un dngulo tan cerca del plano vertical como saea posible,
determindndose el dngulo por el disefio individual de =
cada articulo, y de tal modo que el lavabo moldeado se
contrae sobre la parte Ge cara del molde y aleja de'lé
parte de tapa, ée modo que vermanezca sobre la parte:de
cara cuando la parte de cara se extraiga de la parte de
tapa. Un dngulo apropiado puede ser del orden de 0 & 15
grados. Las partes de molde 2 y 3 se disponen en rela-
cidn de parte posterior con parte posterior, en seris.
La parte de cara de un molde se une a la parte de tapa.
del molde adyacente para formar una unidad por una cig
vija 4, insertable en la parte superior de las pariés -
de molde, Ge mofo que seé¢ permita una fAexibilidad entre
las partes para alineacidn de las caras de molde y al
mismo tiempo asegurar los moldes entre si.

Cada molde se dispone sobre un portamolde 5,
que estd montado sobre un sistema de rodillos6, asegu-
rando a un banco 7 y la parte superior del hanco se in-
clina de tal modo gue el eje horigzontal de cada molde ~
g6 inclina un angulo apropiado para que se derrame la -
pasta suelta desde el molde, que puede ser del orden de
102, con la horizontal, inclindndose los moldes hacia -
abajo en direccion al lado del molde en el cual estd pre
vista una entrada 8, en la parte mds inferior del molde,
para inyeccidn de la pasta suelta en el molde vy & tra-

vés de la cual se derrama la pasta suelta,
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alto del molde sobre el extremo opuestio & la entrada pa-
ra permitir que la pasta svelta fluya a través del mol-
de desde la entrada 8. Un canal 16 sobre la parte exte-
rior de cada molde comunica con las salidas 15 para di-
rigir la pasta suelta 14 que fluye desde las salidas 15
dentro de una artesa 17, que se desplaza a lo lardo del
lado del banco y hace volver la paste suelta a su fuen-
te.

Se dispone un colector 10 de suminisitro de =~
pasta suelta junto al lado del hanco, sobre el cual se
sitian las entradas 8, para suministrar pasta suelta a
cada uno de los moldes por medios de tubos 9 Flexibles
desde el colector 10 hasta la entrada 8. Bl colector 12
estd conectado a un suministro de pasia suelba en un ;
recipiente 11. Estd prevista una bomba 12 de flujo rever
sible y variable para transportar pasta suelta desde el
recipiente 11l hasta cada uno de los moldes y para hacer
volver la pasta suelta desde los moldes hasta el reci-
piente 1l. Estd previsto también un panel 13 de control,
que puede programarse para variar el tiempo de moldeo y
la duracidn segin se requiera y para controlar el flujo
de pasita suelta a y desde los moldes.,

Un método preferido de moldear lavabos de cerd
mica, de zcuerdo con la invencidn, consiste en reunir -
una serie de moldes como se muestra cn la figura 1, coneg
tar los tubos 9 flexibles a las enitradas 8 y ajustar el
ranel 13 de control para injciar el flujo de pasta suel-
ta para un ciclo de moldeo y derrane.

Cuando el ciclo de moldeo comienza, la pasta

- 344826



10

5

20

25

30

suelta fluye a través del colector 10 a travéé-de las
entradas 8, los moldes 1 y hacia fuera a través de las
salides 15, por medio del canal 16 hasta la artesa 17,
donde se hace volver a su fuente. Durante la parte ini
cial del ciclo estd previsto un flujo rdpido de pasta
suelta para llenar los moldes, luego el flujo se reduce
cuando la pasta suelia en exceso fluye desde las sali-
das 15 y continva fluyendo la pasta suelta a través:a;
los moldes durante el periodo de moldeo, Hacia el fiﬁél
del ¢ clo de moldeo la bomba de pasta suelta 12 dismié.
nuye su marcha para reducir el flujo de pasta suelﬁé-y
al final del ciclo de moldeo 14 bomba ge para para ha-
cer parar el flujo de pasta suelta, completando asi el
ciclo de moldeo,

Comlenza entonces el ciclo de derrame por in-
versidn de 1la bomba 12 para hacer que se derrame la PaAS-
ta svelta en exceso desde los moldes. Después de un pe-
riodo apropiado, del orden de los 20 minutos, la homba
acelera para limpiar los canales de pasta suelta en ex-
ceso, una vdlvula se cierra y la bomba completa asi los
ciclos de moldeo y derrame. Se deja transcurrir enton-
ces un periodo de tiempo del orden de 2 horas, para per
nitir que los lavabos moldeados se hagan lo suficiente-
mente rigidos para sacarse de los moldes.

Para sacar los lavaios de los moldes, un opg
rador rompe cada molde, abriéndolo y moviéndo a la vez
la. parte de cara en un plano horizontal a lo largo del
banco sobre los rodillos, liberando el luvabo moldeado
de la parte de cara y sacando el lavabo moldeado en un

plano horizontal sobre un asiento disefiado para sopor-
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tar el lavabo verticalmente.

El lavabo puede moverse entonces hasta un -
banco proximo para tratamiento adicional y se abre el
proximo molde. Mientras se abre un molde el molde prece
dente estd cerrado.

Se requiere una cantidad minima de espacio -
de trabajo para abrir y cerrar los moldes en una serie,
ya que a medida que cada molde se¢ vacia y las vartes se
mueven en un plano horizontal, queda disponible el espa
cio para el nréximo molde.

La pasta suelta puede alimeniarse a los moldes
por gravedad en vez de por und bomba para pasta suelta,
0 pueden estar previstas bombas separadasspara la entre
ga y para el derrame.

Puede estar prevista también una bomba pars -
eliminar la pasta suelta en exceso desde la artesa da -
salida,

Pueden moldearse también lavabos de acuerdo -
con el método antes descrito, tapondndose la szlida, sin
embargo, durante el moldeo, de modo que no hay abertura
de salida y el aire eg llevado desde los moldes y la -
presion de la pasta suella se mantiene en los moldes -
hagta que se haya moldeado el espesor requerido de ar—
cilla. Is necesario entonces, cuando se haga que se de-
rramen los moldes, extrzer por medios mecdnicos los tapo
nes de la entrada de aire desde la parte superior de los
moldes.

La operacidn de llenado, moldeo y derrane de
la pasta suelta en exceso puede ser efectuada automdti~

camente por cualquier medio conociio, Ge modo que el ci
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ge sin ninguna atencion por parte de un operador.

Siguiendo el método de acusrdo con la invens
cidn se ha descubierito que los lavabos moldeados con la
pasta suelita circulando a través del molde muestran unas
caracterigticas deseables tales como falta de agujeros

de clavija en la pieza moldeada y piezas moldeadas 1i77

_bres de rebahas.

Ta presente solicitud que corresponde a la -
presentada en la Gran Bretaiia con fecha 8 de Septiembre
de 1966 bajo el n? 40,162/66, se acoze a los beneficios
del Articulo 51 del vigenite Estatuto sobre Propiedad -

Industrial.

-NOTA -~

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Bspafia por VEINTS afios, son los
signientes:

1.~ Un método de moldear porcelana viirea u
otras substancias cerdmiocas en forma de pasta suclta,
tales como lavabos, caracterizado por las operaciones -~

de reupir, al menvs, un molde que consiste en, al nenos,
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una parte de tapa y una parte de cara en p031éi6n“dére—
cha gobre un nlano su:sbancialmente vertical, inyectar
un Tlujo de pasta suelita a través de una entrada en la
parte mds inferior del molde para nmroporcionar un flujo
continuo de pasta suelta durante un ciclo de moldeo, -
a través del melde y hacia fuera a {ravés de una salida
en el nunto mds albo del molde, reducir el flujo de nag
ta suelta a través del molde hacia el final de un ciclo
guelta
de moldeo, invertir el flujo de pasta pura que se derrva-
rme la pasita suellba ean exceso, interrunpir el flujo de -
pagta suelta v vernitir que elarticulo noldeado se atie-
se lo suficiente para sacarse del molde, retirar a cone-
tinuacidn la parte de cara del molde en un wlano hori-
zontal v separar c¢l articulo moldeado de 1la rarte de -
cara del molde en un nlano horizontal.

2.- Un método de moldear sesin la reivindica=
cion 1, caracterizado porque se disponen una serie de
moldes en bateria en relucidn de parte nosterior con -
parte posterior y cada molde se agegura de nodo ajusta-
ble a un molde contiguo de tal manera que se permita -
que haga flexibhilidad entre los moldes para alineacidn
de lag caras de molde.

3.~ Un método de moldear segin la reivindica-
eidn 2, caracterizado porque cada molde se dispone en
posicidn derecha bajo un dngulo entre 0 y 15 grados con
el vnlano vertical en direccidn a la parie de cara y el -
eje geométrico horizontal se inelina hacia abajo en di-
reccion a la entrada.

4.- Un método de moldear segin la reivindioca-

cién 3, caracterizado porque 1la inyeccidn de pasta suel
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ta a través del molde, la reduccidn del flujo de pasta
suelta, la inversidn del flujo ¥y el corte del flujo de
pasta suelta se controlan automdticamente.

5.~ Un método de moldear segin la reivindica-
cidén 4, caracterizado porque cada uno de los moldes es-
+4 montado sobre un poritamoldes ¥y el poriamoldes se si-
tda sobre un transportador de rodillos.

6.~ Un aparato para realizar el método de mol-
dear porcelana vitrea u otras substancias cerdmicas en
forma de pasta suelta, tales como lavabos, sezun cual;
quiera de las reivindicaciones precedentes, que compren
de una serie de moldes, que consisten cada uno de ellos
en una parte de tapa y una parte de cara, caracterizado
porque cada molde se dispone en posicidn derecha sobre
un plano substancialmente vertical en relacidn de parte
posterior con parte posterior con moldes adyacentes, -
estando inclinado el eje geométrico horizontal de cada
molde hacia abajo en Qireccidn a una entrada prevista -
en la parte mis inferioxdel molde para inyzceidn de pas—
ta suelta a través del molde, estando prevista una sali-
da pare paste suelta en el punto mds alto de cada molde
y estando asegurado cada molde de modo ajustable por -
una clavija a un molde adyacente.

7.- Un método de moldear porceland vitrea u
otras sustancias cerdmicas.

Tal y como se ha descrito en la Ilemoria que -
antecede, representado en los dibujos que se acompaian -
y vara los fines que se han especificado.

La presente Memoria consta detrece hojas es-

-2-344826
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