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P»AE’.‘BR'TE DE INVENCION

por VEIHZE afos

golioitada on Bopafin & favor da IDBALSTANDARD Gabl., Ge Da~
cicnalidad alenana, domicilisda en Postfach 1803, sy
Bucicixcheser Strasse 80, 5300 Bomn 1, Repdblica Pederal do
Alemonia, por "Perfeccionamienton on las instalaciones para
colar material corfmico®, con prioridad de las solicitudos
vriténicas 35 589/1977 y 35 589/1977 do fochas 2¢ Agesto

| 4977 y 26 HayO 1978, respectivamsnti. = = = w = = - ===

'Hota invencitn se refiere a unos perfecclicnamiecne
tos en las inotalacimes para colar material cerdmico, en
forma do barhoting ¥y, particularments awque no exclusivamen
t@y poara colar artfoulos sanitarios de porcelana vitrsa, - -

7 Segfin w aspecto de lo presente inveneiln se pro-
voo wna instalacidn pars colar materdal cerdnicc en forma de
darboting, qus comprondo wna unidad de moldes que incluye
umna primera parte de moldes ¥y una segunda parte de moldes,
las cusles pardss de moldes son sunceptibles do sor ensamblg
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das pare roalisar wa opgracidn de colado, definiendo entye
azmbes por 10 menoe dos cavidsdes da colado en 1as que pusde
introduciree barbotina y que ocrvespondtn Teapectivamihte &
las formas do artfoulos individuales, sstendo dispuestas las
partes de moldes e wia eatructura ds soparts ¥ slendo sube
coptitles de ner separaias, para el demoldoo de Aow artfoue
los colados, o susazbladus, para ol oolsdo, por medio & w
movimiento relativo de las partes de moldes en wna dtredcidn
sudatancialomnte horismial, siendo trmeportada por 1o tw-
noo wa de las partes ds moldes por medios ds transports P~
ra permitir que esta parte ds moldes mea movida om respeoto
2 la setyucturs de popcrte en wna direceiln mibetancialmente

ROYISUOTRELG o 0 v @ o0 o i i 0 o A e

Segin otro aspeoto, lo presents invencidn propore
cione wia instalacida pars oolar material cerdmico e forma
do barboting, que comprende wna pluralidad de unidsies de
moldes, inocluyendo calda unidad de moldes wna primers parte
ds moldee y una segudia parte de moldes, lag cuales purtes
de moldes son susceptidlies ds mexr eisaubladas pars realisar
wia operacidn de colalo, definiendo entre ambas por 1o menos
dos cavidaden de coladc en lam que puede introduciros barbo
tina y qua correspondet respectivamonie o len formes do low
artfoulos individuales & colar o la unided de moldee, esten
do diapeotas las unidades do moldes on wa lines sidwtan~
clalmente horisoatal sobre un boports, sstendo acoplada Im
prinera parts de ooldes ds wia de las wildades de moldes con
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1a segunda parte de moldes de in wnidad de moldos contigun
siguiente do lo lincas; y siendo suscephidle cada wmidald de
moldes de ver ablerta y cerrads por el movimiento relative

g las respectivas partes do moldes en una direcciln lomgitu

dinal de lg 1fnaa do las wiidaden Se nolieo: mw w v v e = -

)

Tag cavidades do colado do la unidad de moldes ¢
de onda uns do ellas pueden potur dispuestas, por ejemplo, .
win enoimg de oferg o tma sl lado de odra, o8 decir transver-
salments entye sl y con resperto a la direccidn horismial
da separaciln y 4o ensanhlalo o, oi @e provesn nds de dos of
vidades en s midad de molden o on oada wna de ellas, banto
wia al lado d¢ otra comd on dos o mds niveles © £11a8, « = =

s ventade d6 la presante invencila os quo pare
cada unidad de moldes que proporeicne dos o nds artfculos,
ol tiempo 88 manipulacifn de log moldes en infordor que Bi
pe utilizen moldes individuales &e un artfculo. 98lo es nacg
garis was otapa de separacifn parn permitir ol desmoldeo de
los dos o mfa arifculos. Dado que las dos partes de moldes

 estdn siempre soportadas y quo la apertura de la wnided de

moldss o de cads una de ellas se efectin por movinmiento hori
sontal, no es grande el peso de las partes de wolfes de la

wiided de moldes o o cala wa de ollas, peso que serd mayor,
dende lusgo, que el de laa partes de moldens de loo moldes in
dividuales para formar talee artfoulos indivisuslmente, debi
do & que las dos partes de moldes no tienen quo ser levantes
das reslmente en ningdn momento de la cperacila de colado,
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tadoras do rodillos, por ojemplo, o la direceidn horsucntal
para la sparturs y el olarve. mmtaaaauummm
restden en ol reducido empuois que precise cada waided ds

moldes y sn la mayor capscidad ds produccidn debddo al. 1lang
30 y ol drenado de todes las wiidades 8¢ moldew con cavidse
dea miltiples oo la misne operacifts 4o COLado. m = « = & g e

~

Sogin wa oaracteristica preferida, 1s5 partes pri
mora ¥ segunda do 1a wnidad de moldes o do caln una de ellas
entdn onda una formada a la menors de ung parte de moldes op
ladn et wna sols piomn. Asf cadn parse de moldes o8 una s~
tructura witarin, de forms guwe 1a operacida de faterioscidn
de log moldoe em mda sficiente. las pavtes ds moldes para of
lar material cerdmico se faledicon en general de escayola o
pinilar que 8 56 vz Be cusla ¥y tegtn eata carncterietica,
por ello, cala parte de moldes, que ticne lax dos o mie mitg
dwmmmagmmﬁmmpim-»-nn-

Alternativanente, iae partes primera y segunda de
molden de la unidad de moldes O &s cada unn de ellas puoden
sor formadas peda uwnn por fijecidn conjnta de varies poreip
pes individuales ds moldes, correspondientes al ndmero de og
vidaden de solado do la wnidad de molden, proporcionando tas
da poreidn de moldes la mitad macho O bembrs ds Nk oavided
ds colado ouys otrw mizad (besdra o macho, respsctivaments)
std provista on la otra parte de moldes. Asf, una unidat de
moldes puéde realisarse partiendo de dou moldes individunles
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de un artfoulc y fijando conjuntomante las doa poreiones mow
¢ho para formax wns primera parte de la unided de moldés cog
pusste y fijando omjuntamente ldas dos porcicnes homk#d, para
foymar una sogwda parse de 1a wnidad de moldes compucsta,
pstando lag dog porcicucs macho y las oo porciocnos heoitrd
d4spuestay coxrespoudisnbementc Una O respeCcto a obrd,’ NG
al lado de¢ 1 otra 0 wng encinn do la otra, por ejemploy ‘dd
modo que lue Gos partes de la unidad do moldes cozpussts e
éan disponerse sonjuniamente por movimiento on una diracoién
horigontal pava cerrar aimltéueaﬁenw anbas cavridades de og
lado de log dop molies, anteriormente individuales, de la
UNLABA G0 MOLADH. = = o = = = - - .- -

Ins cavidades do colado de la unidad de moldes o
de ¢ada una 8¢ 6llas entardn cala wa provieta o wa entra~
dzy qus pucde commicar, en cala ©ag90, por sl interior ds la
wiidad de moldss, aon un conducto comin de puministro de bex
botina qus conduses al extorior del molde, do modc quo todas
las cavidades de log moldep oo llenan por introduccifn de
barboting, por uns pola enitraday en la wided de moldes. Al-
temativagento, lap cntrades o lag cavidedas de molde pupw
den eptar cmectadas a tuberias de suministro independientes
de barbotina poro, proferentemsnite, eutfn consctadap por fug
ra do la wided de moldes con wn suniniatro comin de barboti
ney 4a tal modo que las cavidades de colado se llonen eimle
tdnoa o suconivamente. En oira slternativa, la entrada de
una do las ¢avidades de golado puede eutar consctada a wns
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#alida ds la otra 0 d¢ otra cavidad de colado de la widsd de
moldes por lo qua,r on sorvicio, la barboting pare Vigais 1o
prinera cavidsd pase & travée de la otra o de otra cavidad
antes de entrar on 1a primers cavidads sal conexidn pueds
efectuarse convenientomenite fusrs el molde, simplamente por
med1o de un trowo de tubo flexible, Por aJexplo, Pero it
nativamente es pogible provesr un confucto ds cooexitn enive
lao cavidates de oolado en sl interior de 1z unided de swic

BB o w0 or w5 e o NN W e A W ok e

Ian oavidades de oolado de la waidad de moldes o
aammacmmommmmim
log de forma o do dimensimen pimilaves o urtfoulom de forma
0 de dimennlones diferentes y la cavidad de colado ds In wml
dad de moldes 0 de calda wna do ollap pueds disellarse pars 0
lar artfoulon macizos o artfoulos gque tengan una o mds ponas
de colado en hueco. En el Wltimo cavo, cola cavided de cola-
4o tendrd wng salida do drenaje on nl pinto més hajo de 1z
song do colado en husoo pare drena ol exceso de barbotine
do lag cavidades ds Joa 20ldatly v mw s wm e o - w -~

51 las oavidedes ds volado estdn dispusptas wns sl
lado de la otra, ol dretaje se realissyd eventuaimente pero
no esencirlmente de forom eimulitdnea; ya ses por las salidas
independimtes de drengje ds la unided de molden, ya ses por
wis salids comdn de drocaje de la wnidsd de moldes qwe come
nica, por el interior de la wiided dv moldes, con cade owvie

And 4o 003030 o & o = o " - -
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84 las cavidaien d¢ colado de lg wnidad de molden
¢ de cada wa 4o 4llas enddn dispusstas una encima du la
otrg, pusde oor ventajono que lo cavidst superior de colado

aadiaeﬂ&pamwlavmwﬁculcqmmmcm&sm

de colado en Misco con wn sepesor 4o paved colada nds Gslga~
do qua ol da 1a mcun v smas do colado en husco del ertfoulo
e So cusla o 1a davided inferior de colado y que ia celie
da do drensje dela cavidad supericr g conecte & Wa enirada
d¢ 1s cavidad inferior, do modo gue, oh serviclo, 6l exeeno
de barbotina do la cavidad supericr e drens o través de lag
gman de colado on husoo del artfouls formado en la cavidad |
inferdor de oolato. 51 bien esta forma do drennje no es impop
$antie por sf mioma, es Bupono ques durante la etape de cola~
do, cusnde las cavidades de colado se dejen llenaa durente

m instente antes del dronajs, debide a que la cavidad infe-
rior e8td bajo waa carge ligeramente meyor de presidn de bap
bokina quo la cavidad Buperior, oo formerd wa pared de colg
do née grusta en el artfoulo inforior, Sin embargo, ota co-
racteristios no g consifera de gren ventaja, ya que econdmi
canaute sord probablamsnte mejar colar articulos similares

on todns 1ae savidades oy ol menos, articulos que tengan la
nisme desenda 80 Produccill, s w e m e cw v v - - .-

ta invencifn puede ponerse en prictica do vardas
forumas distintas pero se desoridirdn shora ciertas realises
gionos especifices, séle a tftulo de ejomplo, con roferencie
6 1o plunon anNexos, o oS CUAlESl w e w v w v e = v = -«
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la Pigra 1 ;uxutraaqtmﬁtmtomacm
prinsra instalacidn de colado segdn la invencifn, pard colar

N
lavabog, R Ll T T W

la Pigure 2 es wna vista por wn extrenc de 1g, ioe-
talacttn de lag Pigura 1, Qnﬂmwwwﬁﬂﬂu*ﬂﬂ“r;;:\u

la Pigurs 3 Llustre wa instalaci®s de colsdo ee-
atn 1a invencide, que incluye wne plurelided ds waidedes de
moldes, similares o la Llustralan en la Pigurs 1, dispusetas

Bt U LINAR, = e o 0o e -

la Pigura 4 ilustra esquendiicaments wng inatula-
oldn de coledo para colar plew ds lavaboy = w w e w w o -

la Pigura 9 os wa vista por uw sxtveno de dve ld-
neas contiguss de widades de moldes talee comc les ilustre
dasanlaFigaa §y mwoevanmoncovaeanneenee

rior de l1s parte macho de uns d¢ las unidades do moldes ilup
trodes ol la PlgUp f Yy o m m m oo m o o e oo wnoe-

1n Pigura 7 oo we vista sn perspectivn del intee
vior de lo parte henbra de una do lup vnidades do moldos
instradas M la Flpura e e s wm e nmmw oo @ o wn e n

con referencis a igs Figaas 1 y 2, se llustes wma
midad de moldes que comprendy utin primers parts 1 y ok ge-
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gmda parte 2 de moldes, estando conatituida cada parte por
porciones superior ¢ inferior de molde unidss rigidagonto en
tre of. La primers parte 1 de moldes incluye porcionos iacho

- guperior 3 ¢ inferior 4 de molde que tichen cads wna ldamitad

tacho ds una cavidad de colado para formar un lavabo (axla
Pigura 1 me {lustya wn davobo colado, 1isto para ol decmpldeo,
e la poroifo supprior 3), ¥ la segunda parte 2 do moldes. in
oluye porcicnes hpulera swerior 5 ¢ inferior 6 de moldey quo
tienst oadn wn 1 mived hembra do win cavidad do colado co-
rreppondiente respectivanmnte a las porciongs mache 3 y 4 de
moidos Las partes 1 y 2 do moldes estdn soportadss sotwe
frangportadores corresponiientes 9 proviaton de rodillos 7
que ostdn dimpusntos para rodar por vias loangitudinales 8 qus

R axtionden horisontalmente. Como pe flustra on la Figwra

2¢ wna via on mds alta quo 1a otra de modo quo los moldes
queden inclinagdos traneversalneute, por sjemplo on 122, para
faodlitar ol drenajoy oo 8¢ oxplicarfis w e s v e v v v v w

Iap poreioncs hembra supericr § ¢ inferdor 6 de
molds de 1z payde 2 do molden estdn provistas de respectivas
mtradas 10 ¥ 11 pars sdnitir barboting en loo dos cavidedes
do colsldo formadas cuando be onsanblon las partes 1 y 2 de
moldes; las entradas 10 ¥ 11, que ostdn on la mioma posiciln
ralativa en cada caso, gotdn diopucstes en la goma del molde
que forma la pared irasera del lavebo en lz esquina mis baja
de 1a oavidad 4ol molde. Yas poveciones hombra superior J ¢
inferior 6 do moldo eetdn Yambidn provistes de respectivas
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salidas 12 y 13 de barbotine que s proporeionadas poy oo
t0o trosos de tubo de pldstico embebidos en la pared Gsl mo}
de ¥ que sobrscelen ligersmente de) molde. les palides 2 y
13, e servicio, tienen cods wia un prizer extremo 4§ S tue
bo 15 de pldstlcs transparents conectado amoviblements-o e
misos, extendifodoss el tubo hnate wr conectedor de und,duby
rfa 16 quo puede consotaroe & wia fuente 40 aire & presifn -y
qus e extionde longitudinalmente par enciva de las widaics
de moldesn. Ias emtrsdas 10 ¥y 11 da las porcicnes mperior o
inferior de molde estdn ambas oomectadas & W tudo 17 da eoe
trada comin de barbotina proporoicnado poy un trose de tubo
de pldntico ombedido en la pared del molde, qua pusds setar
oonectado por un troso de tubo flexibls 19 a4 wma tudseds 20
de suninistro y de drenaje de barbotina (viase secdidn 1 ¥4
gura 3) qua e exsiends longitudtnalments poe debajo de las
W80300 40 M0J0Re » m e w e w wm mw " —-- -

Cooo puede verse particulsrmente en Ia Figum 2 ¥
o la Figura 3, & las que 80 hard yeferencis con mayor dokas
1le 4 continuacidn, la etrada 10 ds la cmvidad comming por
ol interior dé la widad de moldps omn el dubo 17 de entrads
condn da barbotina mediante uwn canal intemo 14 que ssciende
por la unidad de¢ moldes, conduciendo este canal 14 y 8l vore
to canal ramificado hasts la entrads inferics 11 quo ooprep
dg wr canal muperficial en la oawa de la parte heeldew 24
cusndo las partes macho 1 y henbea 2 pe disponen confuntamey
te para el colado, ¢l canil superficial queda Junto a la ca~
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ra do 1s parta macho 1 yy poz €llo, se cauvierte en wn cou-

Como e Llustra on la Fimira 1, 1a parts macho 1
de cads wddnd do moldes ilustrods estd acoplada rizidsmeate
por medio da cufias 21 pegadan om reaina o la parta hembra 2
dg la wnidad pontigus sigulento de moldes en wa dipposiciin
da dorso contra 4orev, de modo qus eatas dos partes 1 y:2 do
nﬂquuydmeonmmrmmnﬂa&or conin 9 y pue~
dan moverss conjumtomonds & 1o largo de lao vias 8. in la PL
gura 3 se ilustra una instalacién completa do tales unidades
de moldes, compreniisndo la linea horizontal cincuenta unida
dea de moldes 1A, 243 1B, 2B; 10, 20} etc., estando la parte
wacho dg cada uwnidad de moldes acoplada rigidamente dorso
contra dorso con la parte hembra de la wnided de moldes con-
tigua siguiente. Desde lusgo pusde ger posible formar las
partes(2A, 1B; 2B, 10; 2C, 1D; etc.) del dorsc contra dorso
en una sola piesa a modo do piezas wnitarias de moldes de cg
lado. Al igual que las partes de moldes ilustradas en la Fi-
gura 1, cada wna de ellas eaté dispuesta de manera genoral
verticalmente, es dscir de modo que las cubetns se cuelen ca
da una en una posici&n en la que el reborde queda en un pla-
no vertical, guaedando la pared trasera de la cubeta mirando
hacia abajo. las vias 8 son alge wis largas que la 1ines de
moldes, de forma que las partes de moldes pusdan ser movidas
horizontalmente a 1o largo de la viz en una corta distancia
para atrir y cerrar cada unidad de moldea. En un extremo de
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la linea ss halla prevista una dispomicidn de sujecifn gene-
ral, por sjemplo un ariete neunftico, para presionar %baaa
las partes de moldes conjuntanente contra wn tope 25 del
otro extrmdelnunoa.-a----n-----.--..‘ﬁ-'-

.
sonn?

Junto & un extremo de la linea oxiste un depéaito
27 para contener barbotina de cerdnica, consctado al fomdo |
del tubo distrituidor inferior 20 que se extiends con uns
pendiente gradual por debajo de todas lu wiidades de mldu
de la lfnea. Todas las unidades ds moldes estdn conectadas
por medio de tudbom flexibles individuales 19 al tubo Aistrie

buldor InTerior 20 = w = w o = o = - - "o .- ow

En servicio, las partes de moldes son limpiadas o& -
da una a su ves, cada parte hembra #s tratada con un agents
de desmoldeo y cada parte macho s8 tratada con un agente de
retencidn. Las partes macho y hembra de¢ cada unidad de mol~
des se clerran correspondientenente, se posicionan en cada
caso por medic de resaltes y alojmmientos cooperantes y, ocusp
do todas las unidades de moldes datén cerradas, tods la 1f-

nease sujeta apreniftls v c v v s v nwRnw R Esnew

Entonces todas lae wiidades de moldes ce llenan,
en una sola operacidm, de barboting gue fluys por gravedad
dende ol depdsito 27, pasando la barbotina por el tube distri
buidor inferior 20 a través y hacia arriba de los tubos flg-
xibles individuales 19 y entrando por los tubos 17 de entra~
da a los moldes y por las entradas 11 en la nona més dbaja de
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cada cavidad inferior do colade, ascendieondo la barbotina si
miltdnenzente por la cavidad infericor de cada unidad 4é' mole

_ des hasta que el nivel llega ol nivel do la salida 13y momen
‘%o en ok cugl la barboting fluird saliendo de la cavidad de

molds inferior ¥ pasando al tubo 13 de pléstico qus la.coaeg

%0 con 18 tuveris superior 16, distribuidora de aire. A'vigdi

da que e 1lona la covidad inferior, asciende tambifn el ni-.
vel de la barbotina por el cmdwto interno 14 y cuando i’
cavidad inferior astd nmalabemm sigue fluyendo ba-
cig arriba por sl conducto 14imra entyar on la cavidad supe-
rioi @ 2in de llenar esta cavidad. El nivel de barbotina sie
Zue ascendiondo hasta que sale a travée de la salida 12 de

"~ 1o oavidad superior ¥ entra én 9l yoopective tubo de plintie
. g0 15, de moyor carge maroatét&ca, de encion de la unidad

de moldes hasts ol miemo nivel 22 qus el del depboito. Se prg

- veen pequeflos conductos de escape do aire en la parte Supe=
- yior de cuds oavidad de molde pars permitir qus el aive dooe |

plasado durante ol llenado escape por los miemosy eutos oo
duotos quadan blogueados cot barbotina wna ves 8¢ ha llenado
1g cavided del molde ¥y ya mo tomm parte en las operaciones

pmﬂﬁmg‘ B T X R R R

Butonces las unidades de molden se dojan durante
sproximefamente 1 hora, tlempo durante ol cual ticne lugar
al moldesdcs siendo abeorbida la humedad por la escayols de
loo moldens duranto oste tiompo de moldeado, wne poquefia cap
tidad do barbotina de relleno entrar§ an las cavidades do
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molde tanto dende ol depdeito, s travé de las suiradss mds
infericres 10 y 11, como dende los tubos 15 de cargs,” Jara
reeuplagar ol volumen de 1a Munedad absorkida., Durente- 2030
ol tienpo do meldeado, la barbobina de la cavidst infericr
de cada widad de moldes sstard bajo wna cxvge de prestin:
mmuwwmummuumw.a

Pasado ¢l tiempo de moldeado, umumm
mtaMMwmeWﬁWynMﬁm
po oo aplics aire sl tubo superior 16 de wodo qus se inyeote
aive en todos los fubos individusies 15 de cargas a travie
de las shexturas 12 y 13 da los molden y hacds law gonaw &
colado en hueco ds los mrtfoulos ds las porcionss mperior e
inferior de cala widad de molles en o1 punto qué se halls
aproximadomente (Seglin el disefio de los lavabos que se mol-
desn) a media altura de cada cavidad de molde, siendo ls prg
sidn de aixe de 3 a 4 libras por pulgeds cusdrsds (aprox.,
05210, 28 cha » ascendiondo inicialmente el aive & tyavis
de 1a barbotina lfquida en ln sonm de oada artfoulo gue,
ocuandc $ate enté acabado, debe quadar husca, pars lupedlr
por ello que tanga lugar wi efecto de aspiraciin cusndo s
drens ol exveno de berdotina 1{quida, sspivecidn que, &8 lo
contrario, causaria qus la barboting colade blands fuers
arrastrads desls la superficis del molds. Ia presifn del ai~-
ve fuersa 1z barbotina en oxcesc hacia sfusrs s travis de las
aberturas inferiores 10 y 11 d¢ las dos cavidades de molde
¥ hacia @l interior del tubo colector inferior 20« w o =« «
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En ofrag realizaciones pusde praverse el tener wn
golo tube 15 do suministro de nire para vada wiided do gole
dos, a fin de cuninietrnr aire 4 la cavided superior du 'tiole
doy pasando entonces ol alre, por un conducto interno adooug
do, hacin las sozas d¢ colado en hugoo del artfculo que. sé
cupla en 1l cavidad Nfericty w e v v v e v v o e ne .

25 o

Guando se ha extrafdo odo el exceso de barbotina
de lag gzanas hugcas del artfculo suporior, el exceso de bm
boting 8o drana desde ol articulo inferior, pasgndo el alre
hacia abajo a través da la abertura 13 de la cavidad info-
riordel Mldgy mwmmwccs vt e nrmc e ..

Cusndo ge ha drenado todo ol excesc de barbotinag
%1 operario suslta la digpooicidn do sujecidn general y, en
pesando por wn axtreno 4o la lfnea, abre sucesivamente oadas
wnidad de noldes y sasa los articulos superior ¢ inferior,

sucesivamentey de la unidad &e moldes, mediante un correspn

dignte extractor; colocéndolos en wna estamterdis cercana pe~
ra 4l secedo y ulterior procesado. Cusndo se abre cadn MWiie
dad d¢ moldes los articulos moldendos o colados se adhioren
% 1a parto macho como ge ilustra en la porcifn 3 de molde ey
pericr de la Pigura 1. Antes de desmoldoar cada artfoulo Be
coloca Wi extractor mediante dos pasadores 24 que socbresalen
dg 1a parte macho dgl molda por debajo de cada porcidan 3 y 4
de formacidn del artfculo y que retienen el extractor posie
eionsdo para que soporte al artfoulo cusndo wes desmoldeado.
Halldndoss ¢l extractor et esta pomioifn, ss envia wn chorro
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de aire al borde supsrior del avticulo para ramer la ligera
stherencis del material colsdo crilo a 1s poreidn mecho dsl
molde ¥ el artfoulo o asienta en el extractor qus, atonses,
oe paca 4o loe pasaldores 24. En este momento pusde eliminaxw
se la terbotina blanda qus se hayn pegedo ligerumente wn. 4l
conducto interno 14, a fin de lmpisr sl conducto para 1z of
guiente operecidn. Despuds de sacur de este modo las cubetes
inferior y sparior de wna parte macho, elcpwiom Aé
¢ota parte macho a 1o lavgo de las vias, maﬂrmdoomma
la parte bembra ds la siguienis tnmidad de moldes por 1o gue
sisdtdnsancnte abre la tigulsnte unidad de moldes para pere
mitir qus ol operario mtceds a las dos ciubetas sigulenten.
BEsta operacitn e repito por toda la lsa, v w v w w v v w

B 1a disposicidn iluvetrads, les cavidades supe-
riareintsrinreaténcmﬁguﬂdmmcmmmaaw
mafio similar, Sin embavgo nerfa posible colar dos taxefics 4%
farentes de cubstas en cada wnided de moldss, oolindoss 1o
menoy preferentenente en la cavidad superior. Debide & la
carga de praaids ligeraments superior dwrants el tistpo ds
colado o moldea sotwre la barbotinag de 1a cavidad inferior y
debido tambidn & que la cavided inferior me llena primeso y
se drana despudo con respeotc a su correspondients cavided
superior, se considera que sl sipesor de pared colads remile
tante d¢ las gonas de colado en Musco del artfoulo inferior
o8 mucho mayor qus el espesor da pared de las xonas hmecas
del artioulo superior; estos difesrenten esposcyes de pared
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pueden alapturse convenicntemente a los diforentes espesores
do pared requoridos de las cubetas particulares pequedias ¥

mﬁ“‘, L I T T T T Y S

Ea la realisacidn ilustrada, las porciones superio
Tes 3 y 5 y las porcimes inforiorso 4 y 6 ds molde osidn
formadas en una vola plesa & la manera de partes de molies,
coladas dnicas, quedando las porciches de las cavidados, eupg
riorss Airectamente encims de las porciones do las cavidades
inferiores. 5in embargos; serin posible constituir ceda parte
de molde & partir de piogas sopavadas superior o inferior £
Jadas rigidanente entre sf. SL es conveniente, las porcicnen
supericras 1A y 2A pusdon estar ligeransnte desplasadas en
1a Qirgooifn longitudinnl, e v e v v cveonac e v e -

S1i bien las wnidades de moldes ilustradas sixven
para colar lovebos, pusden colarse también otros artioulos,
“mm. o ws W e P W Gy G NS W G e W AR R N

En las Figuras 4 a 7 se ilustra wa seguwda rogliie
gavida para al colado de piop do lavabes. Cada wnidad 30 de
moldes, do las que oxisten por ejemplo cincuenta en cads ife-
new, comprende partes henbra 31 y macho 32 de moldes, cola=
dag formando una sola pleza, éispuestas sobre transportaio=
ras 33 que corren sobre vias 34, estando acoplada la parte
macho 32 Go wna wnided de molden dorso contra doreo om la
parte hembra 31 de ia wnided vonbigun sigulente do moldes.
Como ge indica por medioc de lineas de trasmos y puntos en la
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Pigura 4, ¥ vomo se obeervard ds las Figuras 6 y 7, low ples
se cuslan eu wia posicidn substmcialvente vertioal, (lkdg
ge dos pies uno al lado de otro, con respecto  la Alveecidn
longitudinal de 1as viss 34, e oada unided 30 de moldaws Cg
da pie incluye souas de 60lsdo on hueco qus e extiendon jor
toda ou sltura. 0omo se {lustes oo 1s Pigura 5, las Musas

de moldes tanbidn estdn inclingdas trensversalmenies; en ¥ste

! Yoy’
CAHO B 40, » o o0 vs 0 00 00 w0 0 0 e W

Ian dos cavidades da molde dispuestos una &l lado
de la otra se llanan y se dronen similtdieanenta Doy Fespec-
tives adertwras 36 (viase la Pigura 7) de sus extrencs infow
riores qus commican con wn omducto inferior comin 4% de
barbotina quo se extistde o travde di la wnidad de noldes,
par dedajo &a ambas cavidades. Egto conduoto 41, que sevd
abierto sn 1a ouva ds particidn d¢ lx parse 31 de molles hep
tras ¥ qua estdd cerrado por la cura cmtigua de 1a parte 32
de molden wacho, ouando la unidsd de moldes setd cerrads pera
sl colado, commics tamhidn oon ung tuberfa 42 ds entyals y
de drenaje ds barbotina qus iInoluys W corto tross ds Wdo
de pldetico embebido en la paved del molde y que pusde cneg
tarss o wia tuderfa distriduidors 40 de muiniwtro de bexboe
ting, medignte wn wdo flexible. Cumido las cavidades satin
llenag, ol nivel de la barboting asciwnds o travds d¢ respeg
tivas aberturas 37 40 la parte mperior ds lag cavidsdes de
molde pasando sl interior de los tubos 38 de carga oonectas
dog runa tuberfa 39 A BiYe o m e c nwwe v nsne
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Ia oporacidn de colsdo s en general igual que la
descxita sntoriormente con relacifn s 1a primera realigacifn

saaeplo que cumndo las pavtes de woldo son abiertas log arw

tfceulos oo adhieren a las parten ._bemm,de 0140, = « o = o

Aunqué en la primera realivac{fn cada watdad de-
meldes incluye dos cavidades do molde, una ehcima da la.
otra, y eu la seguds realigncidn cada unidad s moldes ine
cluys tambidn des cavidades ds molde, una al lado de otra,
la invenci®s no ents limitads a la provisida de dos cavidae
des & cada wnidad de moldes. Asd, oo 'pravé qua eu futuros
desarrollos puaden colareo tyes, ouatrv o més pies, wno al
1pdo du otro, en wna sola wmidad de moldes, y que en otras
diopooicianes pueden proveersa nds do dos hileras de cavides
des do moldes, Wia anclma do la otra. También pusde ser prdg
100, on algwios casos, proveer custro cavidades de colado en
cada wnidad de moldes, dos ung al lado de otra o wn nivel
inforior y otras dos una al lado de otra y oncima do las ahe
teriores, y desde lusgo, para objctos pequetiva, talos como
acceaorion (por ¢jemplo jabonoras, ooportes do rollcs de pa=
pal, soportes de toallercs), pucde haber muches més cavidoe
den, por ejemplo tres filny verticales, cada una con ¢inco
cavidaden, win enoima de 1o Otfa s = mw e v e w e v e ww

Si ne preoisa lleaar y drenar les cavidades supe=
rior & infepior o molde indepandimntenente pero utiligando
wz fuberfa comin de suministro y do drenaje de barboting,
punde provesrse Wi tubo indopendiente para cada cavidad, ebw
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tando ommectado oada wio & un corxvepondimte tudo flexidles
19, conectado a 1a tuberfa general 20 de mminimtro y da drg
najo de barbotina. Zs tenbidn posible Llenar low moldee yor
10 DATEE BUPEILOT: = = = = = v = 1 o o w o - " w- -l e

SL bien lae reslivaciones dsecritad presenten v
mmaemMm.mmmtommmhM
ol podrfa ser taxbifn G441 aplicada & wis wnidad de mddos
que tuviers dos o nds cavidaion 8¢ 0olad0, == = e @ @ = = -

A los efecion consiguientes se doclarss ds novedad
¥ rropiedad para Zspafis, sus territorios y plasas ds sobara~
nfd, lan reivindicaciones quas Sigusiy » ww e v s e o e
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EIVINKDICZCIONES

f.~ Perfeccionamientos on las insteleciones para
colar material cerémico, en forms de barbotina, ceracteriza~
. dos porque la inatalecién comprende una unided de moldes que
Se incluye una primera parte de moldes y una segunda purte de
| moldea, las cusles partes de moldes son susceptibles de ger
ensaxbladas para realizar una operacién de coledo, definien-
do entre ambas por lo menos dos cavidedes de colsdo en les
que puede introducirse barboting y que orregponden respacti-
10, - wgmente & les formss de artfculos individueles de soporte y
siendo susceptibles de ser separsdss, para ¢l desmoldso de
los artioulos colafos, o ensamblades, pera el colado, por me-
aio de un movimiento relativo de las partes de mcldes en une
direccifn substancialmente horizontsl, siendo transportsda
15. | por lo menos una d¢ las pertes de woldss por medios de transe
porte para permitir que esta parte de moldes sés movida con
recpecto a8 la estructura de soporte en una direccién oubatan~
cialmente horizontals w o e ww e cec e mmmsecea=se=

7 2.~ pPerfecclonamientos aegﬁn ia reivindicacidén 1, cg

204 racterizedos porque 1a instalacién comprende wae pluralidad de
upidades de moldes, incluyando ceda unided de moldes wna prive=;

ra parts 4e moldss y una segunda porte de moldes, las cugles pg

ten de moldes son suscaptivles &é 5oy ensamblades pera reali~
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sar wna operaocildn de colafo, definiendo sntre stbes por lo
menos dos oavidades de cclado e las que JUeds introdusires
barboting ¥ que correspmnden respectivatente a lss formue de
los artfoulos individuales & colar en la uaided dv moliss, eg
tando dlspuestas las wilades ds moldes en wna linea eutsten
cinlnente horizmtal sobre wn S0pords, owiando acopleds is’
primera parte de moldes de wia de lan unidefes de maller oo
1a pogunda parte de moldss de la unidad do maldes contigia’
eigulents du la lfnoa, y sisndo suscoptibls oada wiiisd de
moldes d¢ per ablerta y cerrala por ol movimiento yelativo
de las reepectivas partes de molden en una direocidn longity
dinal Ge la 1ineos do las unidalies de MOlde. v w e w o w - w

3. Porfecoionuntienton sogdn la reivindioncidn 1 &
2y, caracterisados porgqus las cavidedes de oolado dg la wni-
ded d¢ moldes o de cada una de ellas cotdn dispusstes una o

CIme Qg I8 OBPR. o o & 40 v o o 0 e

4o~ Parfacoicuamientos segtn la reivindiocacids 1 6
2, cavacterisados porqus lus oavidados ds golado de 1 wnie
dod de moldea © de cals wia do ollaw entin dlspuestas una al
lsdo de otrs, oo decir travoverselmmie sntre uf y con res~
pecto & 1z direcoidn horisontal de eeparacidn y de suseable~

Qe = o on o0 o e 0 wn W W W WS W W S N W N e 00 W W

S.= Poxfecoionamionton sogin 1 veivindiomeidn 1 8
2, caracterizados porque las cavidades de nolado de la wnided
de moldes o do onda wns de allus entdn dispuentss en por lo
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menos dow filaw, teniendo cadm £iln por 1o menos dos cavida-
dopwa gl lado Qe OV m o v s s a v u v o oo ww

| | Gew Povfoccicmamientos sogdn cuslquicra do los rel
vindicgoimen 1 & 9, caracterizados porque las partes price-
ra ¥ seguwnda Go moldes de 1s unidad de moldes o de endn win

4o ellas eatén osda una Prmate cowd wng parte de moldes co-

wﬂ&mamvpiemgQﬁ-&dﬂ-wnh-*df--r-ﬂm

7+~ Porfoccionamienton megin cualquicra de las roi
vindioacionds 1 & 5, caracterigadon porqus 1as partes primee
7o y seguda do moldss de la unidad de moldes o de cada una
de llas estdn cata wia formada £ijando conjutamente varias
porciones individuales de molde correspondientos ul némero
8e cavidalen do colado de la wnidad do moldeSs == s« == =

8.~ Porfocoicmanienton segtn la reivindicacita 7,
caracberisedos porque cada poroids de molde proporcicna la
mited macho o hewbra de wng cavidad de colado ocuye otra mi-
tad (hombra o macho, respectivamente) se halla proviata en

“1a otra parte do moldes. - e e R R e W W O W e

9.~ Porfocciomnmiontos segin cualquiera de las rei
vindicacimes antoriores, cmnbetuadaa porque iams cavidades

: &n'cnlaﬂa do la wided do moldes o de¢ cada wnz de @llao o

%én cada wa provista de wna entrada para barbotina, entredas
quo entdn consctadas con un suninistro comin de borboting. -

10+~ Porfoccionamiantos sogin la reivindicaciln O,
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caractorizaldos porqua las entradas astdn coneotadas por un

cmducto dispuesto en ol interior dg¢ la unided dw moldss; og
mmnicando wna entrada comdn de barbotina con el extertox do
hm&ddﬂmmaﬂn'~-~~w~/~~-~~~~«-~n~'§'~-

1.+ Perfocoicnanimton oegt la reivindloacida 10,
caraoterisados porquo el conducto dispussto en sl interior-
aoumdammn-cmeme
puesto en 1a cara de wnn de lan partes de moldes, por 1o que
anmmﬁsomomlsmomtmuhmm
de moldes cusndo las dos partes ds moldes eatiin snesbladas

para ma operari@ W ool v e m e nvesrms -

12+» Perfacoionanientos segin la redvindicaoidn 9,
mmwpmumMmmdc.mm
de colalo sstf comeotads a une salids de la otes 0 d& Otra
cavidad de colado de la unidnd de moldes por 10 ques w1 serw
vicio, la barboting pare llwnae la prizers cavidsd pass a
través d¢ otra cavidad mates ds entrar en la prinerd cavided.

13e= Parfocoionanientos segin 18 reivindicacidn
12, oaractarizadon porqua dicha conexifn se efectds por o)
axtarior del molde mediants 10 wwoRo 48 MO Llexible, = w «

14+~ Parfeccimanisntos segin la reivindicacifa 12,
caractorizalos porque dicha conaxddn ea proporcioads por wn
conducto de conaxidn ontre las oavidades & colado an el ine
texrior de lamidnd Ao moldes, v v s v sarbw.
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15.~ Ferfoccicnamiontos segin cualquiera do las
reivindicacicnes anteriores, caracterisados porque las cavie
dadon de colado de la unidad de moldes 0 de cada una &¢ wllas
eatdn coufiguradns pars colar artfculos de forma © tamaSo si

,mst N WS S WS B G T W W A OB WD OB R Wk U A W ae WS O am e % W

16.= Porfeccimanionton segin cualguiera do las rei
vindicaciones 1 a 14, caracterizados porque las cevidaden de
colado de la wnided de moldes o de cala wna do ellas co¥én
configuradas para colar articulos do forma o tamafio diferen=

ua.n--unn‘ﬂu—&w-—n&h--uﬁaob,h¢~'qt-~‘

17+ Perfocoionamiontos segdn cualquiera de las
reivindicaciones anterioves, caracterisados porque la wnidad -
de moldes o cada wna de ¢llan eotd deotinads al colade de'ap
tfoulos que tienen wia o més sones de colado en hueco, tenien
du oala cavidad de coludo wns malida de drennje en ol punto
nds bajo de la goma de colado en hueco pars drenar el 6xceso
de barboting de 1o cavidades g ROldes v w e e v e e w o -

. 1B.= Porfeccionamientos segin la reivindicacién 17,
caracterizalos porque oada cavidald de colado eatd proviete
do we salita indopendiente do drenaje de la unided de moldese.

19.-4 Parfocolonanmtionton sagén la reivindicaciln 17,

~ earacterisados porque se proves wna palida comin da drenaje

de la mwiided de molden que commica internamento con cada og
vidad da Colnd0e » v v e v v amEm R R o e " - -
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20~ Farfoccionamientos segin cuslouiern ds las ref
vindicaciones 17 & 19, caracterisadoa porquo las cavidolss
de colado de la unided de moldes o de cala uns de ellxe Gotdn
dispusstas wia encice de la otra, estando destinads la savie
dad superior ds colado a colsr wn aréfoulo qus tiens win 4
uﬁsm“coldomhnoocﬁummumug&;
do Bds delgado que el de la 3ooa o sonas ds colado en husco
8ol articulc que se cuela en la cavided Ww“wlg{q{n

21.» Porfecoiomacisntos sagin la reivindicacidn 20,
caracterisadon porque la salida de dretaje ds lo cavidad su-
perior estd consotada a una entrala de 1x oavided inferior ds
uodo ques o0 8ervioio, el exceso ds barbotina de la cavidad
aparior se drena o través s las sotas de 00ledo e luwco
del artfoulo formado en la ogvidad inferior ds colado. .-

22~ Perfocclctnamienton seglin cumlquisrs de las ref
vindicaciones 17 a 21, carasterisados porque la selida o sali
dag de drenaje de 1a 1nidod de moldes O de oada uns de ellas
eatdn conectadas a una tuberis de susiniestro de barbotine,
tuberfs que tiens ung vilvula para 1a aperturs de dioks tube~
rfa baoln 0l GPENAJE: =~ w e e mw e ... .-

23.« Perfeccionamientos segin cuslquiers de las ref
vindicacicnes 17 o 22, caracterisados porqus e proves i tue
bo 4o carga amovidle gus se sxiiends desds wia adertuve ds la
pared de 1z unidad de moldes hasta un tubo ds suministro de
aire para aplicar aire a presiln a las cavidalten de low nole
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24~ Perfeccionaniontos seglin la reivindicacil

23, caracterisados porque ge provee una cmexién independien

ts d¢ suninistro 4o aire para cada oavidad de mclde de la
unidad d¢ moldes o cada WG 40 ellAds = = = S = w w - -~ -

25.~ Parfeocionamientos segin la raivin&iaaci&n_ '
23, caractorissdos porqus wWis sola conexidn de guminiatro de
aire commios con cada cavidad de la unidal de moldes o de

,Qmmﬁﬁﬁ].m,nu'qnqucp-n-'w-rc-qan—o-.

26y~ Perfeccimanientos segdn cuslquiera do las
reivindtcacianes 23 a 25, caracterigados porque cada cavidad
de moldes ticne wna aberturs de entrads de aire para la admi
sifa de aire dajo presidn durante el dranaje, estando pitua~
da la abortura de antri\ﬁa de alve con respecto a ia cavidad
de modo tal que dursnte el colado eotd espaciada hacis abajo
respecto a la parte superior de la sona husea formada en el
artfoulo ocoladu en dicha ocavidad de modo quoy eh Bervicio,
pasa cire hacis arriba a través da 1a barbotina excedento en
1a zons husos hacia la parte superior de dicha ZNA. = = = =

27.~ Parfeccionamionton segi la reivindicacidn 2
o cualquiera de las reivindicacionos depenilentes do la 2,
caracterigados porque las entrades de todas las wnidades de
moldes de la 1fnea eutén conectadas a wna tuberfa comdn de
suminiatyro de barbotiig, = s e e w e v a v s v wacn--
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28.~ Parfoccionamientos ssgpin 1lg reivindioscifn
27, caracterizados porque la tuberis comin ds suminiedxs de
barboting estd conectads a un depdsito de suministro &0 bare
boting dispussto & un nivel tal qus todes las wnidndes 5¢
molden pusden ser 1leriaiss por Eravodod. w m w o = = w ~ b =

20.~ Porfsccimanisntos segin la reivindicactfn 27
8 28, caracterisados porque ummw;cmdé,
mmumMnmwnhWypwm&
de la lfnea de uwiidndes d¢ moldes, proveydnlose por 1o menos
w tubc canector para cada wmidad de nmoldes conectable entrs
i tuberfa de suninistro de aive y la unidad de m0ldes. - »

30.= Parfecoimanientos segdi cualguiera de las
reivindicaciones anteriores, carscterizados porque lap cavie
dades de colado de la wnidad de toldes o de oada una de ellas
ontén configurades para colar cubstas de lavabts « « = w = «

3t.~ Jorfocoimanimion segin ouslquiers d¢ las
reivindicaciones 1 a 20, ocaracterisados porqus las cavidades
de colado de la unidad de moldes o de cads e de ellas se~
tin ontiguradas pars colar plee ds lavalls wm e o w e e «

32, Perfecolonamientos segin cualquiers de lee
reivindicaciones 1 a 29, caracterizsios porque las oavidsies
de tolado de la waldal de moldes o de oads wna de sllas sstdn
configuradas para colar accesorios de cuarto de beflo y simie

LANGE e o o - o B an s A R W W AP SR W A S R W e S
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33.~ Perfoccionamienton nepin cual@uiara. do las
reivindicacioheg mteriores, carectserizados porque moé pasg
dorss sobresalen de la parie de molde macho debajo de cada
poreidn de formacidn del artfculo para sujetar wa extractor
@ una posicidn de soports del am'iculb; ocuando ge Geomolden.

34 SPERFECOTCHANMIENTOS EN IAS INSTATACIONES PAHA
CGLARWERIALWO'. S ER WS AR R A S B SR SR S0 R s e G he A

Pode ellc conforme se desoribe y reivindica en lg
rrnamt.e nemoria que cmta'de vointinueve hojas, foliadas y
mecanografiadag por waa sola de Buy carasy y de cineo 1fnie .
nas do dibujos que la ilusiran.

BAROELONA, 24 AGOSZO 1978
PsAe He CURELL BUNOL
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