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MEMORLA DESCRIPITVA

Bsta invencidn se refiere a la fabricacidn de pie~
zag sanitariacs de porcelans o cerémica, tal como retretes,
lavabos, bidets y urinarios, y articulos similares gue estén
dotados de un aspecto que se parece & la piedra nubural o al
mérmol. Segin la invencidn se combinan dos o mis pustas de
formacion de articulos cerdmicos de colores diferentes, en
una corrients unificada, pero no completamente mewzcludas
cuando se cuelan hacia dentro de la cavidad de un molde abe-
sorbedor de humedad. Se emplean técnicas esnecicles de cola-
do y llenado para facilitar la repeticidn aproximada de un
dibujo en la pieza formada de la que se dese9 poder renstir
un dibujo particular. Cuundo se desea, el colado y el nezela
do pueden también_controlarse de modo gque se evite el contag
to inicial entre la corriente de pasta unificada y lu super—
ficie del molde que determinz la superficis "de venta', nov-
malmente visible o vista, del producto acubado cuundo ge
desea un producto de un aspecto debterminado. Ello da como re
sultado un aspecto de piedra natural o marmdreo del producto
acabado y el dibujo pardicular pusde repeiirse substanciale
mente en las pliezas siguientes. También puede controlurse la

colada de modo que entre en conmtacto con la superficie del

molde gue determinu la superficis visible de la piezs cuwndo



10.

15.

23,

25.

378722

se desea dicho aspecto marmoreo. Para quienes desean una va
riacion de producto a nroducto, 2110 puede efectuarse va-
riando las composiclones de color y de pasia y bpor manipu-

lacidn del moldse = — = = = = — = = ~ = - - et e m -

- - ’ - - -
La presente invencion se refisre a un procedimien
. . ! . . « . . .
t0 de fabricacion de piezas sanitariss y similures, de mate
riul cerdmico vitrificado que tienen un aspecto suverficial

de pledra O MuYMOreds = = = = = = = = = — @ =@ = - -—— - -

anteriormente, lws plozas saniteriasg de porcelana
cerdmica, tal como luvabos, retretes, depdsitos para retre-
tes, urinerios, bidets y otros articulos sanitarios usados
en cuartos de bafio residenciules y en lugares piblicos so-
1{an hacerse de color blanco, del color derivado de una ca-
pa de vitrificado wplicada a un cuerpo, con brillo logrado
por medio del proceso de coccidn. Se lozrd un perfecciona-
miento cuundo ge introdujeron lug niezas sanitarizs colo-
readas, con colores homogéneos tales como gznl, verde, ave-
llana, rosa, stce., viniendo derivado el color de colorantes
o pigmentos inorgdnicos afladidos a la vitrificacidn que se
aplicaba al msbericl, con brillo logrado por medio del pro-
ceso de coccion. Para fabricar dichos articulos, la pasta
se colaba en moldes de yeso desde lu parte superior hasta
gue se llenaba la cavidad del molde, ¥ después de obtener
el deseado espesor de pared, el exceso ds pusta l{quida se
escurris del molde. Para evitar dicho aspecto de color ho-

. . . ’
mogéneo liso, se introdujeron luego pliasticos colados para
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obtener piezas sanitarias gue presentaban unas venas para

imitar y simvular la piedra natural y el mdrmol. Si bien di-
chos productos pldsticos marmorizados eran excepcionalmente
bonitos y atractivos; también eran mds susceptibles de rup-
tura y tenlan unas superficies mds blandas que no posefan

las cualidades de desgaste de la loza cerdmica. Dichas su-
perficies piésticas podfan daflarse facilmente, con cigarri-
1los y cerillas, y mancharse con productos guimicos, tales
como los medicinales gue se usan en el bafio. Con todo, sus
ventajas estéticas sobrepasaban sus desventajas mecdnicas y

quimicas. = = = = = = = = = - - o -0 - - - o oL L.

Un objetivo importante de esta invencidn es pro-
porcionar piezas saniterias vitrificadas, y perfeccionadas
en las que el articulo posea un aspecto de piledra natural o

mdrmol y también la dureza de la porcelana vitrificada. - -

Otro objetivo es proporcionar un molde que tenga
una cavidad para formar una pieza de porcelana o cerdmica
vitrificadas a partir de una pasta colada, que tenga una su
perficie parecida a la piedra o marmérea, y del que pueda ex
traerse el artfculo colado, para ser mecanizado, vitrificado
¥y tratado térmicamente en un horno, del mismo modo que los ar

ticulos convencionales sanitarios vitrificados., = = - = - - -

Otro objetivo de esta invencidn es proporcionar
un procedimiento para fabricar piezas sanitarias marméreas

que tengan el aspecto de la piedrs nétural o el mérmol., - - ~
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Otro objetivo de esta invencidn es proporcionar
un nétodo vara le produceidn eficisnte de venss en 1o masa
de arcilla, obtenida por colado de pasta, de laus piezas sa-

nitarias vitrificadag. - - - = - e e e e = - - - -

Otro objetivo de esta invencidn es provorcionar
un nétodo nuevo y perfeccionzdo parsz la fabricacidn de nie-
zaes ceramicas y sunitarics, que permita hucer una variedad
de configuraciones de aibujo y gque suede substancialments

renroducirse,e = = = = -~ - e v e v e e wm e e e e o e o e e -

Otro objetivo es proporcionur un método nuevo N
verfeccionado para fabricar niezas sanitariss cerdmicas que
pernita hacer configuracionas ie dibujo que sean diferentes
nara cada producto, variando las relaclones de color y la
mezcla de pasta y manipulando el molde, controlando lz éan—
tidad de pusta coloreada y las zonus en que se introduce la

pesta compuesta en le cuvidad del moldg. — = = = = - - -

Otro objetivo es proporcionar un molde absorbsdor
de azue vara colar pasia, en el que la vasta de colores mil-
tiples se alimenta en zonas predeterminades de la cavidad
del molde & Fin de lograr estilos particulares de formacidn

de VenaSe = = = = = m= = = = = = = & = = - - - - - - - - - -

Otro objetivo es disponer un molde de colado de
pagta de mode que permita que se cuele une vastu multicolor
compuesta en la cavidad del molde contra una pared de la ca-

vidad que no forms la superficie visible del articulo, y
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permite que dicha supsrficle visible entre inicislmenie en
contacto con la pasta multicolor cuando se eleva por la ca=-

vidad del molde al proseguirse el colzdo de la pusta. = — =

Para e; lozro de los objetivos anteriores y de
otros relacionzdos con ellos, ls invencidn puede realizarse
on las formes ilustradus en los planos snexos, llumandose,
no obstente, lu atencidn al hecho de gue los planos son me-
remente ilustrativos y de que pueden hacerse cambios en las
construcciones especificas ilustradas y descritas, mientras

no se viole el alcance de las reivindiczciones Ffinales., = =

EN TOS PLATOS:

La figura 1 muestra un par de seminmoldes de yeso
absorbedores de agua, que tienen entre ellos una cavidad,
con log embudos de colada debidamente situados, estundo el

molde parcialmente lleno con pasta liqaida malticolor.e = - =

Lz figura 2 muestrs el molde después de huber si-
do llenado completamente con nasta de dos colores diferen—
tes, pero antes de que se extraiga del mismo el exceso de

PAStBe = = = = = - . e e o o e e e e e e e - - -

La figura 3 muestra lu pusts parecizlmente deshi-
dratada que queda en el molde despuds de extraer del mismo

el exceso de pasta 1iquida. = = = = = = = = = = = -————

La figura 4 es una vista desde encima que muestra

el aspecto de mermol natural do una pileta de ceramica Tor-
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mada con el aparato y el procedimiento ilustrados en las fi-
guras 1=3 en que el agujero de colada se ha desplazado a un

lado del 1aVabhOe = = = = @ = = @ = = = = = - - = - - - - -

Lu figura 5 es una vists desde encima gue ilustra
el aspecto de mirmol natural del lavabo cerdmico formado con
el aparato y ol procedimiento ilustrados en las figuras 1-3
en que el agujero de colada se ha centrado con relacion a

1og 1lados del 1avab0e = = = = = = = = = = = = = = = = - - -

La figura 6 muestra un nétodo alternativo para co-
lar dos pastas de diferente color a través de la zona que
formard la abertura de desagie de un lavabo para formar un

lavabo que tenga un aspecto de pledra natural o mérmol. - -

La figurae 7 muestra el dibujo de piedra logrado
colando pastas de dos colores diferentes del modo ilustrado

en la Flgura 6e = = = = = = = = = = = @ - - - - - - - -~

La fizura § musstre un molde colocado con incli-
nacion angular, de forma que puedsa colarse pasta dentro del
molde sin contacto inicial con la superficie del drgano ma-
cho del molde que formard ls superficie visible del lavabo

8CabEd0. = = = = = = = = = = - m— = mm = m— = - = =

Ia figura 9 muestra el dibujo de marmol natural
Llogrado colando pastas de dos o més coloreg digtintos del

modo indicado en la figura 8 = — = = = = = = = = = = = = =

La figura 10 muestra unz cavidad de molde gque se
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egta llenando con una pasta multicolor incompletamenie mez—

clada a través del orificio de desagiie de un molde inverti-

B06 = = = = = @ = = - - e = e m =~ ===

Ta figura 11 muestra el dibujo resultante de un

molde llenado de lu forma ilustrada en la figura 0. =« = - =

Tos articulos de porcelana que se han empleado »a-
ra ilustrar la invenciodn son lavabos gue tienen un aspecto
de piedra natural o ﬁérméreo. En vez de lavabos, sl molde po
dria huber estado configurado pare Fformar retretes, bidets,
Qepbsitos, urinarios u otros articulos de material ceramico

que actualmente se fabrican en colores homogéneos. = = = =

Bn la figura 1 se ilustra un par de semimoldes apz
reados 10 y 12, absorbedores de agua, pars formar un luvabo,
en que lag venas se extenderdn desde uné esqulng del lavaho
hacia aryiba por un lado ¥ & través de la pileta, ¥y sublendo
hacia el ludo opuesto de la pileta. HPstos semimoldes deter-
minan uns cavidad que es de la forma del producto que se ha
de formar. Los moldes de esie tipo son bien conocidos en la

tdenica de colado de pastas, y suelen ser de y8sS0s - = = = =

T,08 dos semimoldes estén muntenidos juntos, por
sus bordes pefiféricos 14, gracias a unos medios adecuxdos
tales como mordazas 16 en G u otros medios similures de fi-
jacidn. Estes mordazas en C se abren y clerran mediznte un
adecuado tornillo 1% de modo bien conocido en la “técnicas.

Se dispone un adecuado orificio de salida 11 para extraer el
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exceso de pasta de la cavidad del molde. Un tapdn de plasti-
co 15 va insertudo en el orificio 11 vura taponarlo cuando

no se desea exbraer pasta del orificio 11. Cuwndo se ha ex—

) trafdo el exceso de pasta del molde a través del orificio

11, quitando el tapdn 15, y hun fraguado Los s6lidos que
guedan en el molde, se abren las mordazas en g. Bsto permi-
te que los semimoldes hembra 10 y macho 12 se separan para
soltar el articulo moldeado que enfonces satd en un estado
gue suele conocerse en la téenicse como material en crudo.
Wstd suficientemente solidificado para mentener su forma,
pero 1o bustante blande pare ser fécilmente deformable y

cortable con una cuchilla u otro cortador adecuado. = = = -

¥l semimolde hembra invertido 10 estd dotado de
una abertura 18 contigua a la zona del lavabo que habrsd de
ser el orificio de desaglle del lévabo, en la que se inserta
un embudo 20. Se disponeﬁ uno o mas orificios de aireacion
29 en la parte superior del molde 10 para permitir que el
aire escape cuando la pasta Ve subiendo vor la cavidad 24.
Un agujero 26 de colada en el que Se inserte un embudo alto
33, estd situado en 1 buse del semimolds invertido 10 que
formars el borde trasero. Podo el colado inicial se efec-
tia o través de este embudo 38 para lograr ciertos efectos
de aspecto en el producto ucabado como luego S expondra
con mis detalle. Bl agujero de colada puede estar desplagza-
do hacia cuslquiera de los ludos del borde trasero del la-

vabo, o puede estar centrado,s = = = = = = = = = = = = = = =

Desplazando el agujero o6 hacia un lado, la for-
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macion de venas en el luvabo se dispersard en diagonal &

través de la superficie del lavabo como se ilustrs oen lu Fi-

gura 4. Si se centra el agujero de colada en ol borde trase-
7o entonees tiene luger uns turbulencia simétrica como se
ilustra en la figura 5 siendo la 1ines de unidén opuesta al
agujero de colada. Segin ello, la posicidn del usujero de
colada situard la linea de unidn substancialmente opuesta
al agujero de colada y la posicidn del agujero de coluda

puede variarse para lograr interesantes dibujos. = — = - ~ -

Dos o mds paétas, y&a sean pastas de colores dife-
rentes o pastarneﬁtra ¥y coloreada, se cuelan juntas desde
diferentes fuentes de suministro adecuadas. Se han ilustra-—
do unos recipientes 30 y 32 de colada como fusentes de sumi-
nistro. Las corrientes de vpaste colazds se unen fisicamente

entre si en la boca inferior del embudo 38 sin efectusr una,

mezela uniforme de las pastas entre sfi. = = = = = = = = = o

Las pustas empleadas pueden ser de las composicio-

nes corrlentes blen conocidus’ emnleadas pars f4brlcar Ple-

.

zasg sanltarlas cerdmicas. Por ejemplo, una 00mD03101on bagi-

ca de pasta neutra que puede usarse a estos ofectos es: — —

3074 areilla de alfarero
20% arcille caolin
2070 feldespato

. 307 eflex

100%
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Dichos ingredientes se encuentran en el mercado,

y son vendidos por Varius emiresSaS. = = = = = w . - - - - -

Se afiaden colores inorgénicos a una o més pertidas
independientes de dicha pasta que se cuslan juntas del modo
ilustrado en la figura 1 de modo gue se unan en una corrien—
te comin pero que no queden mezcladas uniformemente entre

Ble = = = m = = = e m e m ke e m m e e e e -

Dichos colorantes o pigmentos pueden encontrarse
en el mercado corriente y se conocen como colorantes de pas-

B R . . - ? . .
ta o de vitrificacion, vendidos por varias empresas. = = =

La cantidad de colorante gque se allade a una parti-
da de pasta debe variarse segun el grado de color y contras-
te que se desea, de un modo similar a la mesnera en que Se

aflade color a la pintura. = = = = = = = ~ = — = -———-

La corriente comun de las nastasg unidés, Proce—
dente de las fuentes de suministro 30 y 32, empieza luego
8 llemr el molde desde el fondo de la cavidad 24 del molde.
Se observard qué si bien se han empleado, a los fines de
ilustracidn, los recipientes 30 y 32, pueden usarse otros

medios tales como bombas, valvulas dosificadoras, mangue-

res de suministro, stc. en vez de aquéllos para alimentar

las pastas de distintos colores al embudo 38. Bl factor im-
portante es gue no haya una mezcla uniforme de las vastas
de color.diferente que tengs lugur como resultado de la ope

racidn de alimentacion. = = = = = = = = = = = = = = = = = =
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Al depositar la pasta en el lado del molde guse es-—
t3 opuessto a la superficie vigivle del articulo, la puosta se
distribuird de modo horizontal, y, a medida ques sube por la
cavidad, la pasta entra entonces priﬁero en contacto con la
supsrficie del molde que determina la superficie visible del
articulo. Ello origina estrias.o venas que tienen profundi=-
dad en el cuervo del producto acabado final ¥y se nressnta-

Id . . ’ -~
ran de un modo similar a aquel en que las venus son forma-
das por la naturaleza en 1z rocu sedimenturia, de modo que

r B ’
el articulo ceramico parece ser de piedra natural 0 wurmol. =

Tas pastas combinadas depositadas en el inberior
de la cavidad 24 suben hacia arrif& por la cavidad 24 desde
el fondo de la cavidad. En esta realizacidn el primer con-
tacto de la pasta con la suverficie 13 del molde 12 de yeso
que determine la superficie visible del articulo tendrd lu-
gar cuando la pasta suba haclia arriba deéde el fondo y no

al colar la pasta directamente sobre el molde michOe ~ = =

Te figura 1 musstra la pagta elevandose por la& ca-
vidad del molde 24 y en este momento la cuvidad estd par-

cialmente llena de pasbae -« = = = = = = = = = = ¢ =« = = =

Se observars que la parte macho 12 del molde for-
ma la superficie 13 visible del articulo acabado; es decir
la superficie del productoc acabado que seré visible de modo
permanente por el usnario. Sigulendo el metodo y procedi-
miento de coluda descrito e ilustrado en la figura 1, el

» . ’
primer contacto de la pasta neutra y coloreadz con el orga=-
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no macho 12 del molde serd cuando la pasta suba haciu arri-
ba por la cavidad 24 y no cuzndo corra hacia abajo por el

2do de lu superficiec del moldee — = = - e e — o - - -

La pasta coloreada cnando se elsva y se desplaza
horizontalmente en su contacto inieicl con la superficie del
molde que determina la superficie visible del articulo deja
vetas o estrius, debido al estirado de la pasta coloreada
cuando se desplaza por la cavidad del molde, dejando asi
estrias de color a lo laurgo de la superficie del molde. Con
los mismos procedimientos y colocacion del molde cuando se

1llena la cavidad del molde, es posible reproducir de modo

substancial el dibujo de estriado controlando las curascte—
risticas fisicas, el caudal de alimentacidn y la composicidn

de la pasta empleada para llenzr el moldes = = = = = = —= « -

ELl embudo de¢ llenado 38 encaje de modo estanco
en el agujero 26 en el que se sitda el embudo, de modo que
en esta junta se pierde muy poéa 0 ninguna pasitc. Cuando la
cavidad 24 hu sido llenada completamente con pasta, como se
ilustra en la figura 2, todas lae partes de su cavidad estu-

ran llencs, y el exceso de zire habrd escavado a ftravés de

las wberturas de aireacidn 22 y a través de la abertura de

evacuzcion 18, = = = = = « =~ i R R

Bl agua es absorbida de la vagta colada por las
paredes de los semimoldes 10 y 12 de yeso. Cuzndo dicha
agua es cbsorhida en los semimoldes 10 y 12 de yeso, la pas—

ta de reserva de los embudos 20 y 38 descisnde para compen—
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sar esta extraccidn de agva. Cuando el agua es extraidz, los
s0lidos son llevados a la superficie del molde por lu wccidn
capilar del agua que emigra a la superficie exterior del
molde. De este modo, se efectia unu acumulucidn de sdlidos
sobre las paredes del molde, 1lo que en ultimo extremo Forms

el material en crudo cuzndo se separan los semimoldes para

4
extraer ¢l arbiculo formado. — — = = - - e e e

Se deja que la pusta permanszes en la cavidad 24
del molde un tiempo suficiente pars permitir que Sea absore
bida la deseada cantidad de agus de le pastu, lo que produ—
ce el aumento de espesor de lus parvedes del articulo, hasts
que se obtiens el espesﬁr deseado. Luego se quita el pasa=
dor 15 del orificio 11 y el exceso de nasta gus s0duvia que-
da en forma liquida se escurrs entonces hucia afuera »or el
orificio 11. Cusando se ha escurvido este exceso ds sasta
p0r el agujero 11 de este modo, se forma un puso 25 de re-
bose como se ilustra en la figurs 3, gue conecta con lu sa-
lida 16 de desagie. Se practica un orificio 25 en el borde
superior de la pileta, con una cuchilla o similar, cuando
la arcilla estd lo bastants Firme Pare ser trabujada, a fin
de formar uvna entréda de rebose desde la pileba al puso de

rebose, de un modo bien conocido en la tdcnicae = — = = = =

Cuando se quitan las nordazas 16, el semimolde Su-
perior 10 y el semimolde inferior 12 pueden Sepurarse fheil-
mente uno de otro para dejar libre el articulo crudo Torme—

o

do. 1 articulo crudo formado, ilustrado en las figuras 4 y
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5, hecho de unwc pasta compussta de dos colores diferentes,
coluda del modo y con el apvirato ilustrados en las figuras
1-3, tiene un aspecto marmdreo o de piedra tal como se ilus—
tra en lus figuras 4 o 5 sezin la situmcidn del agujsro de

COJETle = ™ o on om re m = o e e o e w ww e e e e e me e me e e e

Usando un molde, como se ilustra en lus figuras
1-3, en el que lus entradas de lu pasta se haullan en el fon-
do de la cavidad del molde, y siguiendo el procedimiento y
mEtodo que se acaban de describir, es posible reproducir de
modo substancial estrius similares de nisdra en cada cola-
da, en aquellos cusos en que un fabricanbe encuentre desea-

ble tener unazs venas generalmente similares en sus produc-—

También ss 5o8ible variar la intensidad de los
contrastes cambiando lu cantidad de coloprscidn en la pasta
coloreada y en lz paste neutra. De modo semejante, es tam—
visn posible afiadir wuna o mis vzstas de color simulténeamen—
te con la pasta neubra para obtener agradables variaciones
en el color, estriado y venzs. Ds esta forms se logran Los
objetivos de reproducir substancialmente ol aspecto del pro-
ducto, de uns operaciodn de moldeo a la siguiente, y de pro-
porcionar un procedimiento para lograr la fabricacidn de di-
chos productos. Si bien el estriado y lus venas no seran unw
duplicidad exacta del producto antsrior, si serd un dupli-
cado substancial en lus simllitudes estéticas, de las cola-
das anteriores, en tanto se muntengan constantes el molde,

su pogicidn, las J=stas colorsadas vy el caudal de colado.
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Cuando no se desean diferentes dibujos de Venas, »uieden Obte
nerse variaciones variundo-los fucﬁores que se acaban de men
cionar, es decir la forma del molde, su pogicidn de coludo,
las combinacionss de color y el caudul de coludo. De modo si
milar, en vez de introducir ls pasta compuesta por el Tondo
de la cavidad del wolde, nuede introducirse en cuglquier
otro puhto de lu cavidad del molde, obteniendo asi un dife-

rente aspecto ostético en el producto Tinal. = = — — — = - -

En la realizacidn ilustrads en la Figura 5, se ha
ilustado de gque modo uns pasta mezclada 70 procedente de
dos fusntes 72 ¥y 74 separadas de suministro de basia colorewn
da puede colarse con el molie boesz arriba, dirvectumente a2
traves del embudo 4{'7 dentro de lu abertura de desagle 76
practicada en el organo macho 78 del molde de yeso. Unas
aberturas de aireacidn convencionales 89 ¥y 92 se encuentran
en ol Organo macho 78 del molde pura permitir que el aire
de la cavidad del molde se escare cuando la pusitu colwda su-

be por la cavidad y llena la wmisma de pasta multicolor. - -

Tenbién en este caso, la pusta colads entrs en con
tacto con la superficie 86 del molde que determinu lu supsr-
ficie visible del articulo cuando ge eleva »or la cevidad
del molde. En este caso, las venas y estrius fenderdn o ex-
tenderse desde la aberturé de desaglie, partirdn de ssta aber
tura en circulos concéniricos y tenderdn & ser simétricas 50
bre lados opuestos del articulo de material Saniterio. ITa

pasta en exceso es extraida de la cavidad del molde de la ma

POOR
QUALITY
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nera antes descerita, quitando el tapdn 79. Ia figura 7 ilus-
tra substancialmente de que modo asparecerin las estrius siméd
tricas y venas cuwndo lu pestu se cuele del modo que se aca—

ba de describire = = — = = = = = =~ = — « — = ~ — o - - - -

En la vealizacidn ilustrada en la figura 8, se cue
la lu pusta & $ravés del borde superior del molde mientras
los 6rganos macho y hembra del molie son soportados en éngu—
lo del modo ilustrado. A1 colwdo simulidnec de lus varias
rastas coloreadas desde unos rscipisntes 50 y 52 se efectia
a través de una abertura 54 pructicada en el drguno macho 56
del moldas. 21 Organo macho 56 y sl Organo hembra 58 son mun-
tenidos juntos por adecuadas mordazas en C, 60 y 62, del mig
mo modo que el ilustrado en la figura 1. 3o disponen unos
orifiéios de aireacion 64 y 66 purs permitir que el exceso
de aire escane de la cavidad 68 del molde cuando se efectia
el colado. La realizacidn ilustrade en la figura 8 ilustrw
de que modo puede colarse le pasts sin depositar nazds de la
pasta coluda mezclada con lu pasta de color directaments so—
bre la superficie del drgano del molde gue detormina la su~
perficie visible del articulo. Zsto vermite el contacto ini-
cial de la pusta colada con dicha superficie del molde cuan-
do la pasta sz gleva nor el molde. Cuando Log colores entrun
en contacto con dicha superficis dsl molde al elevarse, Se
mueven de modo rectilineo en la superficie del molde, lo que
deja estrias y venas sn el cuerpo de lz pastu. No sale pasta

3 - ’ A - - =,
por los orificios de aireacion 64 y 66 porque cuando el agua
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es absorbida fuera de lu pasta por los moldes, los orificios

Se autotaponan. — — - - - R R T T T Sy,

Del mismo modo que se ha mencion=do en relacidn
con la figura 1, cuando se ha obtenido el deseads ssnesor
de pared, se endereza el molde de modo gue el sxceso de Das-
ta que uun gueda liquida nueda escurrirse a través del ori-
ficio 59 vor exfraccion del Hapbn 61. Bsbo deja uns cavidud
hueca en la pasta co}ada entre sus superficiss exterior o .
interior. Cuundo el articulo crudo se ha suoudo del molde,
8e practicun los orificios corrientes en el mismo, tules co-
mo los de rebose, de desagiie y los orificios para la grife-
ria de entrada. Tl orificié de reboste conecta con la cavie
dad hueca y esto sirve para el objetivo corrisnte de [OikoRhlenel ]
cionar un puso de reboge para llevur cualgulier agua de rebo-
se desds 1g parte superior del lavabo = la abertura de deg—

Bgfies =~ = = = = == m e e e e e e el oo

La figura 9 muestra el dibujo del oroducto Ffinal
después de haber sido sacado del molde ilustrado en 1 Pigu-
ra 8. #n este cuso g8 tiene dn dibujo que parts de un laudo
del lavabo junto & lu abertura de desagiie. fste dibujo nug-
de reproducirse substancialmente en cada moldeo, cuzndo se
mantengan constantes la posicion del molde ¥y la culided, co-
lor y caudal de alimentacion de lus diferentes pastas colo-

TOAAES: = = = = = = - - e e .- . . - e o — e — -

La figura 10 muestra de que modo unue pustas de

diferente color parcialmente mezcladas, 90 92, pueden co—
’ ¥ ’
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larse deade adecuadas fuentes de suministro haciz el molde
invertido & través de la abertura de desagiie 94. Se dispo-
nen unos adecuados orificios de aireacidn 96 y 98 pura per-
mitir que la cavidad 100 del molde sea llenada por completo

con pasta multicolor varcialments mezcladas = = = = = = - ~

Los semimolies 102 y 104 de yeso estan alineados
uno con otro por medio de pitones 106 y 108, y mantenidos

juntos por adecuadas mordazas 113 ¥ 112 = = = = = = = = =~

En este caso el material colado sntra en contacto
inicialmente con lua superficie del molde que determina lu
superficie visible del articulo y corre haciu abajo por los
lados del semimolde mucho. La configuracidn del dibujo ilus-
trada en la figura 11 sers la obtenida con esta disposicion.
Cuando la pasta multicolor, purcialmente mezclada, ha lle-
nuzdo por completo la cavidad del mﬁlde, se cuela ftambién
una carga adicional an el embudo 110z para éompensar la con
traceidn debida a la absorcidn del ggua. Hsto mantiene la
cavidad del molde completamente llena de pasta, a pesar de
la contraccidn, y permite que la pasta quede en el molde
durante el tieuno necesario nara vermitir que las paredes
del articulo se formen husta gl espesor deseado. El exceso
de pusta liquida ge escurrs luezo del molde gquitando el pa=
sador 101 del orificio de salida 103, dejando asi una cavi-
dad hueca en el articulo acabado que puede usarse para el

rebose. Una vez gue se ha quitado el molde del producto for

mado, Se practican los orificios adecuados, para el desaglie,
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El producto moldeado que estd entonces en unu for—
ma conoeida como producto crudo se pasw a un horno para tra-—
tamiento térmico de aproximadumente 23J02 en unz forma bien
conocida en la técniqa, para vitrificarlo. antes de pasar el
producto moldeado crudo al horno parsd su vitrificacién, 2s
secado y luego pulverizado con un vitrificador gque es trans-
ldeido o transparente y forima una superficie brillunte des-

pués do haber pusado por el HOrnoe = — = = = & = = = = = = =

De lu precedente descripeidn, quedars patente gue
58 ha proporcionudo un procedimiento de fabricacidn de pie-
zas sanitarias mejoradas de coramica que son dura, duraderus
v muy agradables de aspecto, ¥ que.purecen un articulo de

piedra, de un muterial pétreo como sl marmols — = = - = - =

Bs posible ahora que ol publico escoje interesan—
tes variuciones de dibujo para sus plezas cerdmicus de bafio
y no debe limitarse anicamente a varisciones entre colores

homogéneos o bLENeo 1is0e = = = = = = = = = = = =~ = = - — ~

$i bien esta invencion se ha descrito en sus for-—
mas preferidas con un cierto grado de particuluridud, se en-—
tiende que lu presente revelacion de las formas vreferidus
ha sido hecha s0lo @ modo de ejemplo, y que puede acudirse
5 numerosos cambios en los detalles de conmstruceidn y en la
combinucion y disposicién de partes, sin gpaftarse del espi-

ritu y alecance de la invencidn. — = = = = = = = = = = = = =~
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Se decluran de novedad y propledad para fspaila,

sus territorios y plazas de soberanis, las siguientes:

RIIVINDICLACIONTS

1.~ Procedimiento para fabricar plezas cerémicas,
¥ mis particulurmente piezas cerdmicas, parecidas a la pie-
dra netural, caracterizado porque comprende proveer un mol-
de zbgorbedor de agua que tlene uha cavidad eh el mismo pa-
ra moldelur unz pleza sanitariu de ceramica de unz forma de-
ferminzda, llenar dicho espacio con pusta procedente de por
10 menos dos fusentes de suministrc, una de las cuales tie-
ne un color de contraste, realizdndose dicho llenado de mo-
do que las corrientes independientes de pasta se unan, peroc
no se nmezclen conpletamente entre si, nare presentar usi co=

lores de contraste en la pleza ceramics formada. = = — = =

2.- Procedimiento segin lu reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque dichas nastas independienies se unen en—
tre si en la proximidad de la zonu en que las pastas entran
en la cavidad hueca del molde, pero no se entremezclan com—
pletanente y cada pasta mantiene una parte substancial de
su identidad de colorido originsl cusndo llenu la cavidad

d6l MOLGe = = = = = = = = = = = = == — - ——————— =

3.~ Procedimiento segin la reivindicacion 1, ca-

racterizado por proveer lu cavidad que forma el molde de
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una superficie que forma la superficie vista del producio his

otra superficie que forma una superficie gue noramlmente no
contac=

queda vista por el usuwario del producto, y por colar

dentro de dicha cavidad de modo que primero entre en

Fo con la superficie del molde que forma lz zona dsl produc-
pusta

la su-

to que finalmente no serd vista por el usuario, y la
cuando se eleve por la cavidad entre en conbacto con
perficie del molde qué forma la superficie del producto que

es normslmente vista por el ususrio del producto. — = = = =

10. 4.~ Procedimiento segin la reivindicueidn 1, cua=-
racterizado porque las pastas de diferenies colores se cue—
lan en la cavidad del molde en una condicidn en que los co-

lores de las pustas no estin completunente mezeludos entre

si cuando llenan lu cavidad del molde.
3 - L4 > . L3 (]
15. 5.~ Procedimiento segun la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque las pastas de diferentes ¢olores, incom-
pletamente mezcladas entrs si, son coladus en la cuvidad de

un molde invertido a través de la parte del molde corres-—

pondiente al desagle de le PicZEe — = = = = = = = = = = = =
-« . ’ » 3 + v
6.~ Procedimiento segun la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque las puetas de colores diferentes, incom=

20.
pletamente mezcludas entre si, son coladus en una cavidud
un molde invertido a través de une abertura practicada

en la parte inferior del molde de modo que lu pusta 1iquida
corra a lo largo de la superficie del molde que forma la su—

perficie vista del producto cuando aquélla Se eleva »or la



cavidad del moldge = = = = = = ~ B T

5.- Orocedimiento Segin la reivindicscida 1, ca-
racterizado por proveer el molde de una cavidad de la con~
figuracidn de un luvabo, soporiur dicho molde de modo que

5e la cavidad de lavabo esté inclinzdz, estando la parte delan-
tera del lavabo en posicién elevadu, verter uha corriente
de vasta compussta de por lo menos dos pastas de color in-
completamente mezcladas a travées de un agujero practicado
en la parts elevada supsrior del molde y heclia la cavidad
10. del mismo, de modo que la pasta entre en conftacto con la su
verficie del molde que forma la superficie normalmente vis-
.ta de la pieza, cuundo la pasta se eleva por la cavidad del

molde para formsr venas en el articulo moldeados = = = = =

8.- Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca-
15. racterizado porgue comprende proporcionar un molde absorbe-
dor de agua qus tisne en ol mismo una.cavidad de molde pa—
ra formar uns pisza sanitaria ceramica de una forma parti-
cular, llenar dicha ecavidad con pasta procedente de por lo
menos dos fuentes de suministro, una de las cuales tiene un
20, color diferente del de las otras, realizdindose dicho llena-
do de modo que ambas corrientes colzdas ge unun entre si en
la zona en que entran en la cavidad de los Srgenos de molde
opuestos, permitir que las pastas combinudas se solidifi-
quen para formér la pieza sanitaria y luego extruerla del
molde absorbedor de agus, aplicar un vitrificedo a dicha

. . 4 - e -
Dieza y someterls a cocclon paura fabricar una pleza sani ta-
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rig oe ceramica que tenga ol aspecio de murmol. = — = = = =

)

) AT

ik

rgggniﬁ
M

{& nnn: L(

9.~ Procedimiento para fabricar piezas cerémicas,
N mas particularmente piezas ceramicas parecidas a la pie~
dra natural, caracterimado borque comprende proveer un mole
de absorbedor de agua que tiens una cavidad parecida a lg
forma de la pileza acabada, unrorificio de llenado practica-—
do en dicho molde y que conecta con dichu cavidad, medios
para suministrar una combinacidn de corrienies de pasta, una
de las cuales por lo menos tiene un color diferente del de
les otras pastas de dichu corriente, haciz dicha cavidad v
contra unz supsriicie de ié cavidad que formza una superficie
del producto que normalmente no es substancialmente la super
ficie vista por el usuario del producto,y seguir llenando ai
cha cavidad con la combinacién de pastas husta que-toda la
cevidud esté. llena para constituir lu forme de lo pieza aciw

4

10.~ "PROCEDIMIENTO PARA PABRICAR PINZAS CERaiI-

ChASMe = = = - e e e e e e e e et . e m - -

Todo ello conforme se deseribe y reivindica en la

presente memoriz que consta de velnticuatro hojas, foliudas
y mecanografiadas por una sola de sus caras, y de siete ld=

minag de dibujos que la ilustfanL

BA®=TTAMA,  ~B RER, 197D

T A M. curet sullol
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