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473*32?

P A S E N T E  BB I N V E N C I O N

por VEINTE ados --

solicitada en Esp^a a favor da IBBAMTANBáRB GmMí., de gar 
cicaalidad alemana, dcmioiHadaenFostfachl809*

5* Buskirehaner Strasse 80, 5300 Beca 1, República Federal de 
Alemania, por "Perfecoioaamiantos en las instalaciones para 
colar material cerámico", con prioridad de las solicitudes 
británicas 35 389/1977 y 35 589/1977 de fechas 24 Agesto 
1977 y 28 Bayo 1978, respectivamente. -

10* í&

Esta invención so refiere a unos perfeceicnaBien- 
toa en las inetalacicnes para colar material cerámico* en 
Rama de barbotina y, particularmente aunep̂e no exolusivamon 
te* para colar artículos sanitarios de porcelana vitrea. * -

19* Segíbi un afecto de la presante invención ce pro­
vee una instalación para colar material cerámico en forma de 
barbotina, que comprendo una unidad de moldes que incluye 
t*m primera parte de moldes y una segunda parte de moldea, 
las cuales partea de moldes san susceptibles de eer ensambla



ñeo pnm roaTtwor Wñ 4# rolado* ac^ flf'ñ o  entre 
acásaR por lo doa o*yyi4a4es 4a colad** en loo *yw jpuede 
introducirse barbotina y que corresponden respectivanénte a 
Ico forana da artículos individuales* catando dispuestas las 
partea da ¡"Miñes  an ana estructura da aoperta y ci,efñO' sus­
ceptibles da aar separadas* para ^  dsentddec da loa azd&M** 
ĉe años* ̂  cocf̂ #lâ ae* para "plaño* por ñ ñ̂e <MQ 

movimianto relativo ds la s partas ds molda* sn una direcciái 
tcubstooo  ̂al"oaot# iMriscntal* alando transportada por lo  na** 
noc 4a 1^# pwta# da wlda# por medica da traoeporte per* 
rapsrm ltir que esta parte de aOldaw sea movida con reapacto 
a  la  estructura da soporte en una direcoldo sábstenoleilnants 
horizontal* * . - - - * - * * * * * . * - - * * * . - < * . * * . * . - < * -

Segdo otro aspecto, la  presenta iavancida propor­
ciona w a inota êci dk para odiar mótetñal cardales en forma 
do barbotina* que comprenda una pluralidad d a unidada a de 
moldea* incluyendo cada unidad da moldea una peinara parta 
da moldea y una segunda parta da moldas* la s  cuáles parte* 
ño moldas son susceptibles da vat ^ aumblañas para reñí leer 
una operación de edade* definiendo entre seibas por lo  menos 
dos cavidades de colado en la s que puede introducirse barbo­
tina y que corresponden respectivamente a  la *  formas da loa 
artículos iMividualea a colar en la  unidad de moldas, estaR 
do dispuestas la s unidades de moldes en wlRu^asubstam - 
cialmante borlzcntal sobre w  saporte, estando acoplada la  
primera paarte de moldes de una de la s unidades de moldas con



la segunda paría da moldas de la unidad de maídos contigua 
siguiente de la linea, y siendo susceptible cada unidad de 
moldas de ser abierta y carrada por el movimiento relativo 
de las respectivas partes de moldes en una dirección lengua* 
dinal de la de unidades de moldee* —*-**<* ** ** <* **

lee cavidades de colado de la unidad de moldee o 
de cada urna de ellae pueden estar dispuestas, por ejemplo* 
una encima de otra o una al lado de otra* es decir transver* 
saínente entre si y oca respecte a la dirección horizontal 
de separación y da ensamblado o* si se proveen más de dos cg 
v&dedee en la unidad de moldea o en cada una de ellas* tanto 
una al lado de otra como en dos o age niveles o filas* * - *

Cha ventaja de la presente invención es que para 
cada unidad de moldes que proporciona dea o más artículos, 
el tiempo de manipulación de les moldes es inferior que si 
se utilisan moldee individuales ds un artículo* Sólo es nacg 
saria una etapa de separación para permitir el deamoldeo de 
los dos o más artículos* Dado ouo las des partes de moldes 
están siempre soportadas y que la apertura de la unidad de 
moldes e de cada una de ellas se efectúa, por movimiento hori 
sontal* no es grande el peso de Las partes de moldea de la 
unidad de moldes o de cada uaa de ellas* peso que será mayor, 
desde luego* que el de laa partes de moldes de loa moldee in 
dividuales para formar tales artículos individualmente, debi 
de a que las dos partas ds moldes no tienen que ser levanta­
das realmente en ningún momento de la operación de colado*



- d **

que eon. aimplemonte 1 üffv̂ütw o movidaa achre tpanepcgg
tadores Ao rodilloa, pop ajaaplo# on la dipaooida horiUcntal 
paca la apertura y cierre. Otraav̂ tajaadelainothoiáo 
residan en al reducido eepaoin q̂ a preoiaa ceda Re 

9* nyiiAoo y §n ̂-a wy^p oap̂soid̂R de pp̂ 'wsjA* Aehid" uA*
0̂ y **t APWW^O do
dea c<31 tiplee en la operaci&t de colado. #+<. — <.*)* <ŷ—

según una caracteriatiea preíhrida, lea partea pr& 
aera y wecinda Re la de o de t*ŝ de #11#,

10. eat&i cada una formada a la manera da una porte de moldea^ 
ladaenunaeoiapieaa* Aeí cada parte de moldea ea una ea- 
truetura unitaria, defensa que la oparaoidhdefahricaeidh 
de loa moldea manda eficiente, laa partea da moldaa paraos 
lev aateriel ceréaico ae fohrioan en general de eaoay<Aa o 

15* atediar que a au vez secuela y* a*6& cata caracteriatiea, 
pop ello, cada parte de moldea# que tiene leadoaoaga Hi% 
das da laacavidadea, ae coala en una aolapieaa.'-----

Alternativamente# laa partee primera y negonda de 
moldea de la anidad de moldea o de cada una de ellaa pueden 

80. aer formadae peda una por üjaciáo conjunta de variaa porcia 
nea individualea de moldea# cowrewondientaa al número de t& 
vidadea de ociado de la unidad de mCMea, proporcionando ca­
da porcidn de moldea la mitad macho o hentea da una cavidad 
de oolaio cuya otra mitad (heehra o macho, reapeotivemente) 

25+ eatdproviata en la otra parte d* moldea. Aai, ma widad de 
moldee puede realiaarae partiendo de doa moldea individualea



5

Ge va articula y fijando conjuntamente las dos porciones Ba­
cho paya formar una primera parte 6a la anidad 6e moldes cog 
puesta y fijando cenjuatamente las Roa porclcnes hembra para 
fwaar una segunda parte de la unidad de moldee compuesta,

5* estando lea dos porciones macho y las dos porciones hembra 
dispuestas correspondientemente una can respecto a otra,' una 
al lado de la otra o una encima de la otra, por ejeĉ lo* dé 
modo que las dea partes de la unidad de moldes compuesta ptxg, 
dan disponerse conjuntamente por movimiento en una dirección 

10. horizontal para cerrar simultáneamente ambas caridades da co 
lado de los dos moldas, anteriormente individuales, de la
,pi4án& gg moldes, — o,.**.*. — — .*

las caridades de colado de la unidad de moldes o 
de cada wn de provista de entra*

13. da, que puede comunicar, en cada caso, por el interior de la 
uniría# ág moldes, cen un conducto comdn de suministro de bar 
botina que conduzca al exterior molde, da modo que todas
3̂ * g,g icg gg pgy de
barbotina, por sola entrada, en la de moldes. Al* 

29* tensivamente, las entrados de las cavidades de molde pue­
den estar conectadas a tuberías de suministro independientes 
de barbotina pero, preferentemente, estás conectadas por fug, 
m  de la de con un suministro com& de barbota
na, de tal modo que las cavidades de colado se llenan simal- 

23. tánea o sueaeivamente. Ba otra alternativa, la entrada de 
una de las cavidades de oolado puede estar conectada a una



salida da la otea o da otra cavidad da colada da la anidad da 
aolAaa por lo qua, en servicio, la barbotina para UaHS& la 
primara cavidd pasa a través da la otra o da otra cadand
antee da entrar en la prüanña cavidad! tal ocnaxidn pueda 
afactuarse canwmiantaemnta inara dal molda, aimplamantaipor 
medio da m  troao da tubo üaaüüa, por ajaaplo, paro áMer* 
nativamente wpcaibla proveer un conducto da ccnaaiAi entra 
lao cavidades da colado en al interior da la unidad da mol­
das* *"****«****'****<*************.******<<*****.**************.

üaa cavidades da edado da la unidad da mddw o 
de cada una de ellas pwtdeo oonfiguraraa paro colar artíou- 
loa da forma o da dimsMioaaa similaras o artiouloa da forma 
c da diforentaa y la aav*̂  ̂da da la MB&

 ̂ da ptwüa para
M tanjan una cmdsaonaa

da colado en Ruaco* Bnaldltimocaac, cada cavidad da Mía* 
do tendré una salida da drenaje en al punto mía bajo da la 
apua de colado en para drenar el da barbotina 
de las cavidades da loa moldeo* **********<*<***<*i**n*****

9i las cavidades da colado estén diapuastas una el 
lado da la otra* al 4M̂ aja aa raâ tward pe***
ao aaoncf ̂ da forma aiM¡tl¡tdhcc* ya sea per saüdaa 
iniepenAientas da drenaje da la wMad da moldas# ya saa por 
uaa adida eomSa da drenaje da la entidad da moldea qua coma- 

poy al interior de la moMaa, con cavi­
dad da odado*



-?

Si las cavidades de colado de la unidad de moldes 
o de cada una de ellas están dispuestas ana encima de la 
otra* puede ser ventajoso qpe la cavidad superior de colado 
se diseSe para colar un articulo que tenga una o más senas 

g. de colado en hueco coa un espesor de pared colada más delga­
do que el de la nona o senas de colado en hosco del articulo 
que se cuela en la davidad inferiar de colado y que la sali­
da de drenaje déla cavidad superior se conecte a una, entrada 
de la cavidad inferior, de modo que* en servicio, el exceso 

te. de barbotina de la cavidad superior se drene a través de las 
senes de solado en basco del articulo forondo en la cavidad 
inferior de colado* Si bien seta forma de drenaje no es icpcg 
tente por si sisma* se supone que* durante la etapa de cola­
do* cuando les cavidades de colado se de jan Hacas durante 

13. un instante antea del drenaje* debido a que la cavidad infe­
rior esté bajo una carga ligeramente mayor de presida de ba& 
botina que la cavidad superior* se formará una parad de col& 
do más gruesa en el articulo inferior. Sin embargo, esta ca­
racterística no se considera de gran ventaja, ya que eeon&ŝ  

20. samante será probablemente mejor colar articules similares 
en todas las cavidades o* el menee* artículos que tengan la 
misma demanda de producción. -

la invenoiáo. puede ponerse en práctica de varias 
formas distintas pero se describirán ahora ciertas realizar- 

23, cienes especificas* adío a titulo de ejemplo* oca referencia 
a les pisaos anexos* en los cuales: ------------



la Pigura ? iluatraeequemdticaasate parte de una 
primera iaetalacidO da colado eeg&* la inveaeidhw par̂  dolar 
IctvnhW) **<*<*<*****<***<***<**-**************<*************'''*

laPisurageBuaaPietaporMaextraaode l9,#aa<*
^4 <̂M ag 3̂a, PigUTC 1# <*

la Pisara 3 Uuetra tna icatalacida da celado ee-
o ,  3

^ l a  lBvwacidBt que iaduye una pluralidad da unidadee de 
aoldeê eianavee a la nuatraia aula Pisara î diapueatea
ea t********,)******.****!*.********.**4*o*<***#''**'<*'

la Pisara 4 iluatraaaqaeadticamaatewimatalâ  
oi&i de colado paya colar pica da lawabc#

la Pisara 9 eewa vista pwmexiMao de dea li* 
meoecrntisueedeucidadeede moldea talaa como lea iluetra* 
daa ea la Pigwa 4$ <*-<*-<*<*<***'*--'*'**"*'*<*'*-+-

la Ptsom 6 eeuoa vista en perapeetiva del inte­
rior de la parte macho de urna de lee uaidadee de azada* Mag 
tzadaa en la Pigura dy***-**************'**'*****"*******

la Figora 7 eaenaviataenper̂ eetivadelin̂ * 
riw de la parte heedw de urna de iMtnidadea de moldea 
&hHRNa&gíaa!h& Sica* 4****^*******"***"*****

conrefereooiaala8Pisaraaly2, we Alea*** va* 
widad de moldee que comprende una primera parte 1 y eme ee*



, ** g **

guada parto & da acidas# catando constituida cada parta por 
ppŷ j*nff# f̂ p̂ariw  a da molde
tre si. La pecara parte i de acides incluya porciones aecho 
superior 3 a inferior 4 da molde que tienen cada una la imitad 

3# moho da una caridad de colado para femar un lavabo (es la
Figura i ao ilustra un lavabo sedado# listo para ol deemcl'deo, 
en la porcina superior 3h y la segunda parte 3 de moldee. %  
cluye porciones h#mbra superior 3 e inferior 6 de molde# que 
tienen cada una la mitad hembra de una cavidad de colado co- 

10. rrespondiente respectivamente a las porciones macho 3 y 4 de 
molde* Las partee 1 y 2 de moldes están soportadas sobre 
transportadores correspondientes 9 provistos de rodiHos 7 
que est&t dispuestos para rodar por vías longitudinales 8 que 
se entiendan horiacntalmente. Como se ilustra en la Figura.

19. 2# una vía as más Sita que la otra d$ modo que los moldes
queden indinados tranauersalmente, por ejemplo en 12*# para 
facilitar d  drenaje# como es explicará. —  -

les porciones hembra superior 8 e inferior 6 de 
molde de la parte 2 de moldes *st& provistas de respectivas 

20# entradas 10 y 11 para admitir barbotina en las dos cavidades 
de colado formadas cuando ss ensamblas las partes 1 y 2 de 
moldas; las entradas 10 y 11# que están en la misma poaieidn 
relativa en cada caso# eat& dispuestas mi la sana del molde 
que forma la pared trasera del lavabo en la esquina más baja 

25. de la cavidad dSl molda. Usa porcicnea hembra superior 5 e 
inferior 6 de molde eet&s tambián provistas de respectivas



*.'10 *

aalidaa 12 y 13 da her&otiaa que aon proporcionadae pw ew* 
tOBl&9M*á*la&0¿kt%M&RAe0 1BAdMáM6<MÍ*EMM*díR&!K& 
dayqpwtKRw*MÜ*B:UgaHEMBta6wi!Kád*. 3*S(*gAAaa iáy 
13, en aereicio, tienen oada una un primer extremo d* US tw* 

5. ho 19 de plástico treneparente ooneotado aHoviHemente'aéa 
Biscas, extendidodoee si tubo basta un conectador da una,tcá& 
ría 16 que pueda o(XMotaraaaunainantadaairaapraeEt&Ay 

s# extienda ̂ ""ĝ "W^S I"̂f d#
ds m^aa. lemantradaaioyildalaaporcionaaauperiora 

10. infariw da molda aatdoanboa oonaotadaaamtuiboi7daan-
<Ŝ pŷipcrclW^O swao da tubo

da pldaticc anbabido en la parad dal molda, que pueda eatar
3aaKRaaoEMf!mtKMMdaiabOiEkHiH&19aunala&aHata8

y d# drwâ S d# ^
15. gü&a3) "a pordahaiodalaa

da moldea.

Oaao pueda varea pertioodarxente sn la Figura 2 y 
en la Figura 3, a laa que cebará reáRerencia con mayor data- 
H^t a Aî  ía entM da 10 da la cavl̂f̂* ĉ w*cica por

20. al interior d# la da woidwa can al tu&o 17 da anisada 
cooda da barbotina mediante un Interno 14 que accianda 
por la unidad da moldea, conduciendo asta canal 14 y al cor­
to canal raanfica&o hasta la aalaraáainfaadw 11 (pMCCtSPHii 
de un aupsvíioial en la cama da 3u¡t parta bse$ra 2( 
cuando las partea tiwhú 1 y bawbra¡ ? se llnpfwnnn rxtijtntanaji 
te para el odado, al manal auparíioial queda yunto a la ca-

2$



m  de la parta  ̂y, pop ello? se convierte en en con­
ducto interno de paredes cerradas. - -- -- -- - - - - - -

Cono aa ilustra en la Figura l* la parte nacho 1 
de cada unidad da moldea Ilustrada está acoplada rigidppeate 
per medie da cuSqs 21 pegadas can resina a la parte hamaca 2 
de la unidad santigua siguiente de moldas en una disposición 
de dorso contra dorso# de modo que estas dos partea i y 2 de 
aoldea queden soportadas por un transportador coadn 9 y pue­
dan moverse conjuntamente a lo largo da las vías 8. En la !?i 
gura 3 se ilustra una instalacida cobista de tales unidades 
de aoldea# coamrendiendo la liosa horizontal cincuenta unida 
dea de moldes 1A, 2A; 1B, 2B; 10# 20; etc.# estando la parte 
macho de cada unidad da moldea acoplada rígidamente dorso 
contra dorso con la parte hembra de la unidad de moldes con­
tigua siguiente. Desde luego puede ser posible formar las 
partea(2A, 1B; 2B, 1C; 2C, ID; etc.) del dorso contra dorso 
en una sola pieza a modo de piezas unitarias de moldea de cg 
lado. Al igual que las partea de moldes ilustradas en la Fi­
gura 1# cada una de ellas está dispuesta de manera general 
verticalmente# es decir de modo que las cubetas sa cuelen c¿ 
da una en una posición mi la que el reborde queda en un pla­
no vertical# quedando la pared trasera de la cubeta mirando 
hacia abajo. las vías 8 son algo m3s largas que la linea de 
moldes# de forma que las partes de moldes puedan ser movidas 
horizontalmante a lo largo de la via en una corta distancia 
para abrir y cerrar cada unidad de moldea. En un extremo de



la lina* se halla prevista una diapoalcióh de sujeción gene­
ral, por ejemplo un ariete neumático, para presionar tbdaa 
las partes de moldea conjuntamente contra un tope 25 del 
otro extremo de la linea.

> o ^ ^

Junto a un extremo de la línea existe un depósito 
27 para contener barbotina de cerámica, conectado al fondo 
del tubo distribuidor inferior 20 que ee extiende con una; 
pendiente gradual por debajo de todae las unidadee de moldes 
de la línea. Todas las unidades de moldea estás conectadas 
por medio de tubos flexibles individuales 19 al tubo distri­
buidor inferior 20. ------------------ --

En servicio, las partas de moldes son limpiadas ojĝ 
da una a su ves, cada parte hembra ee tratada con un agente 
de desmoldeo y cada parte medís ee tratada con un agente de 
retención. Has partee macho y hembra de cada unidad de mol­
des as cierran correspondientemente, se poaicionan en cada 
caso por medie de resaltes y alojamientos cooperantes y, oueg. 
do todas las unidades da moldee eat&t cerradas, toda la lí­
nea se sujeta a presión. ------------------

Bu toncas todas las unidades de moldes se llenan, 
en una sola operación, de barbotina que fluye por gravedad 
desde el depósito 27, pasando la barbotina por el tubo distr̂  
buidor inferior 20 a traváa y hacia arriba de los tubos fle­
xibles individuales 19 y entrando por los tubos 17 de entra­
da a los moldas y por las entradas 11 en la sena más baja de



cada cavidad inferior de colado, ascendiendo la barbotina oi 
cMltdneamente por la cavidad inferior de cada unidad de' md- 
dea haata qua el nivel llega al nivel de la salida 13, atasen 
te en el cual la barbotina fluirá aaliendo de la cavidad de 
naide inferior y paaando al tubo 19 de plástico que la eame¡g, 
ta con la iberia superior 16, distribuidora de aire. &- Medí 
da que a# liana la cavidad inferior, asciende tambián el ni­
vel de la barbotina por el conducto intemo 14 y cuando la' 
cavidad inferior está llena la barbotina sigue fluyendo ha­
cia arriba per el conducto t4pMa entrar en la cavidad supe­
rior a fin de Henar esta cavidad. El nivel de barbotina si­
gue ascendiendo beata que salo a travás de la salida 12 de 
la cavidad superior y entra en el respectivo tubo de plásti­
co !3f de mayor carga hidroatdtica, de encima de la unidad 
de moldee beata el mismo nivel 22 que el del depósito. So pr& 
veen paqueaos conductos de escape de aire en la parte supe­
rior de cada cavidad do acide para permitir que el aire des­
plazado durante el llenado escape por los miemos; estos con­
ductos quedan bloqueados con barbotina una vea se ha llenado 
la cavidad del molde y ya no toman parte en lea operaciones 
posteriores* ------------ - - - - - - - - - - - -

Entonces las unidades de moldes se dejan durante 
aproximadamente 1 hora, tiempo durante el cual tiene lugar 
el moldeado# siendo absorbida la humedad por la escayola da 
loa moldes; durante este tiempo de moldeado, una pequaSa cs& 
tidad de barbotina de relleno entrará en las cavidades de



molda tanto daeda $1 dapdaito# a trnvta da laa antradaa mte 
infaricraa lo y 11# tono deade loa tabee 13 de ca*g***p*Ba 
reemplazar el voluman de labunadadabaorbida. Durantâ tOdo 
el tiempo da moldeado, le bembotina da Im cavidad inferiar 
da cada unidad da moldaa aatard bago una ceaga da praaidm'" 
ligaraaenta mayor qua la barbotina da la cavidad aapawiw**

Panado al tiempo da mCMaado# a* abra al tubooo- 
lector inferior 80 pana yaaüaav al drenaba y ai miaño tdaa* 
po aa aplica aira al tobo auparior 18 da nodo qua aa iayaota 
aira en todoe loa tabea iadividualaa 13 da carga# a trarta 
da lea aberturas 18 y 13 da loa molda* y hacia la* aasaada 
colado en buaoo da loe articuloa de la* porcionae auparior a
inferior de cada widad da noidaa anal punto qeéea baile 
aprombaadanentateag&ial diaaHodaloalaíwaboaqua aeno&* 
daan) a nadie altera da cada cavidad da molda# aiando la pâ, 
aidb da aire da 3 a 4 librea por pulgada cuadrada (aproa## 
0,21-0,28 ka/om̂ )# aacandiendo inioialnanta al aira a travda 
da la barbotina liquida en la nona da cada articule qua# 
cuando tata aett acabado, daba quedar buaoa# para impedir 
por alio que tanga lugar un efecto da aapiraoidn cunado aa 
drena al azcaao da barbotina lapida* aapiraoidh ope* da lo 
contrario, causaría que la bâ otina colada blanda fUara 
arraatrada daada la superficie dal molda, la pwoaidh del ai­
re fuerza la baibotinaanameaao hacia afuera a traste da laa 
aberturas inferiora* 10 y 11 da laa dos oamidadaa da ndda 
y hacia al interior dal tubo colactor inferior 80# - - - - -



Ba otras realisacimes pueda preverse al tasar un 
solo tubo 15 de suministro de aire para cada unidad dea&l- 
des* a fia de sucániatrar aire a la cavidad superior de mol­
da* pasando entonces el aire# por un conducto interno adecúa 

5* do* hacia las socas de colado en hueco del artículo quo 3&
cuela en la cavidad inferior. ----------- -

Cuando se ha extraído todo el exceso de barbotina 
de las zanas huecas del articulo superior, el exceso de lar- 
botica se drena desde el artículo inferior, pasando el aire 

10. hacia abajo a travóa de la Obertura 13 de la cavidad infe­
rior del molde* ------------------ ----

Cuando se ha drenado todo el exceso de barbotina 
el operario suelta la disposición do sujeciáa general y, ê  
pesando per te extremo de la lRsea, abre sucesivamente cada 

15. unidad de anides y saca loa artículos superior e inferior.
sucaBivaaente, de la unidad de moldee, mediante un corraspen 
diente extractor* colocándolos en una estantería cercana pa­
ra al secado y ulterior procesado. Cuando se abre cada uni­
dad de acides los artículos moldeados o colados se adhieren 

20. a la parte macho cono se ilustra en la porción 3 de molde su 
pericr de la Figura 1. Antea de deaaoldear cada artículo se 
coloca un extractor mediante dos pasadores 24 que sobresalen 
de 3a parte macho del molde por debajo de cada porción 3 y 4 
da formación del artículo y que retienen el extractor poai- 

3$. clonado para que soporte al artículo cuando sea desmoldeado.
Hallándose el extractor en esta posición, se envía un chorro

-  1 5 -
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de aire al borde superior del artículo para romper la, ligare 
adherencia del material colada crudo a la pcrcida macho del 
molde y el articulo se asienta en el extractor que, atEtaaces# 
aeaaca de loa pecadores 34. En cate momento pueda eliminar- 

5. ae la barbotina blanda que se haya pegado ligeramente aa él 
conducto interno 14# a fia da limpiar el conducto parala 
guíente operación. Deluda de macar da mate modo laa cubetee 
inferiw y auperior de una parte macho# el aperarlo tira'dé, 
cata parte aaoho a lo largo de las vías# Mmmŝ awndo con ella 

10* la porte hembra d# la widad de molden pw lo que
aignî te de ytwa per*

mitir que el operario acceda a le# dea cube tea aiguientes* 
Bata operación se rapltepwtodalalihaa. ***-<****

ia diepoeicido ê pe**
19* yiru* a nanfigsaM̂ aw pera cclnr tubetaa de ter

similar* Sin eabargĉeernsbe posible calar dos tsssHosá̂  
ferentea de cubetas en cada de mol ties# ooldodose la
menor preferentemente en la cavidad superior* Debido a la 
carga de presida ligeramente superior durante el tiempo de 

20* colado o mddea sóbrela barbotina de la caridad inferior y 
tâ í,4n ̂  qMa inferior me Htm**- pr%*ŵ * y

ae drena Raspuda con respecto a su correspondiente caridad 
superior# ae conaidera que el espesor de pared odiada resul­
tante de laa senas de colado en hueco del articulo inferior 

23* es mucho mayor que el eapeaor de pared de las senas bnecsa 
del artículo superior# estos difersntsa espesores de pared
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pueden adaptarse convenientemente a lea diferentes espesorao 
de pared requeridos de las cubetas particulares pequeñas y 
grandes. - -

En la realización iluetrada, las porciones auparla 
.5* rea 3 y 3 y las porciones inferiores 4 y 6 de molde catán 

formadas en ana sola pieza a la manera de partea de moldea 
coladas únicas, quedando las porciones de 3*M* cavidades 
rieres directamente encima da las porciones de las cavidades 
inferiores, sin embargo, seria posible constituir cada parte 

10. de molda a partir de piezas separadas superior e inferior %  
jadas rígidamente entre ai. Si es conveniente, las porciones 
superiores 1A y 2A pueden estar ligeramente desplazadas en 
la dirección longitudinal. -

Si bien laf* unidades de moldes ilustradas sirven 
15. para codar lavabos, pueden colarse también otros articules,

de manera similar. <*<*<**'***.. — — <--*<.-..* «t**.***'*- —

En isa Figuras 4 a 7 se ilustra una segunda reali­
zación para al colado de pies de lavabos, cada unidad 30 da 
moldes, de las que existen por ejemplo cincuenta en cada li­

go. asa, comprende partes hembra 31 y macho 32 de moldeo, colu­
das formando una sola pieza, dispuestas sobre transportado­
res 33 que corren sobre vías 34, estando acoplada la parte 
macho 3g de una unidad de moldes dorso centra dorso con la 
parte hembra 31 de la contigua siguiente de moldes.

83# Coico se indica por medio de lincas de trazos y puntos en la



Figura 4* y como se observará da las Figuras 6 y 7# los pies
pCSlCidn

aa doe pite uno al lado da otro# con respecte a la dirección 
longitudinal da laa vías 34# aa 0̂ &$ aMdtdaa# cg
da pia incluya aooaa da colado an Ruaco que aa axtiandon per 
toda au altara, cono aa ilustra an la Figura 9# laa Masas 
da molda# *h*"*M̂  cat^ inclinadas traiavavaalmanta# an'aata
Cm¡)0 ̂  4̂ a **a****w****a***a*a*-**d)*****a*i*a*n***a*i*4t*i&*+iajt*

3iBHí !)¡3L

da la otra #a y aa ̂*sf*af* **f por raapao**
ttvpn abw tsuw  3** {ydoaa p4g<*w. *¡r̂ dssusaxíssnosinfa** 
rioraaquaconunicsnccnun conducto inferior condo 4̂  da 
barbotina que aa extienda a travde da la unidad da aoldas# 
por debajo da ambas cavidadaa. Bata conducto 4t# que está 
abierto on la cara da partioi&i da la parta 3t da acidas hqg 
hra# y que está cerrado por la cara contigua da la parta 32 
da moldeo aecho# cuando la unidad da wldaa aatd carrada para 
al colada# coaunica t̂"****#* con una tubería 4$ da anteada y 
da drénala da barbotina que incluya un corto treso da tubo 
da plástico embebido an la parad del anida y que pueda coaa& 
tarea a wc tubería diatribuidoca 40 da suaiaiatre da barbo** 

medianta un tubo flexible, lea cavidades #1̂ #*
llenaa. al nivel da la barbotina ascienda a trawda ds reapa& 
tiras aberturas 37 da la parta supeelw da las caridades de 
molde pasando al interior de loa tubos 38 da carga conecta-* 
dea a una tubería 39 da aire. -i***-*'* — <***<*** — *****



La operación de colado es en general igual que la 
deawlta anteriormente coa MlMién a la primara realízuciái 
excepto que cuando laa parteo do molde son abiertas los ar- 

gg a partes hembra de molde# ** ** -̂ — -*

Aunque ea la primera realización cada unidad de 
incluye dos cavidades de moldo, wa de io 

otra, y en la segunda realización cada unidad de moldes ln* 
oluye también des cavidades de molde# una al lado da otra, 
la tnvaMióh no esté limitada a la provisión de dos cavida­
des en cada unidad de moldes# Asi, se prevé que en futuros 
desarrollos puedan colarse tres, cuatro o más pies, uno al 
lado de otro, en una sola unidad de moldes, y que en otras 
disposiciones puedan proveerse oda de dos Mieras de cavidad 
des de moldes, una encima de la otra# También puede aer prá& 
tico, en algunos casos, proveer cuatro cavidades de colado ea 
cada unidad de moldea, dos una al lado de otra en un nivel 
inferior y otras dos una al lado de etra y encima délas an­
teriores, y desde luego, para objetos pequeHos, talas como 
accesorios (por ejemplo jaboneras, soportes de rollos de pa­
pel, soportes de toalleros), puede haber muchas mée cavida­
des, por ejemplo tres filas verticales, cada una con cinco 

!**m Mínima &g iQ otra# -t*******-***-* — "**-'-**

81 se precisa llenar y drenar las cavidades supe­
rior e inferior de molde independientemente pero utilizando 
una tubería cocán de suministro y de drenaje de barbotina, 
puede proveerse un tubo independiente para cada cavidad, es-



tando ocnectado cada uno a m  correepcodiente tubo flexible 
19# conectado a la tubería general 80 da auedniatro y la dxg, 
naje de barbotina. Se taadddn pcaible llenar loa noMw W  
la parte auperior.

5, 31 bien laa realieacicnea deaeritaa proeonton ta-
riaa unidadea de moldea, en eu aapeoto ada eapüo la inv¡n̂  
cidn podría aer taeMdU dtil aplicada a una unidad da aeMM 
que tuviera doa o ada cavidadeo de colado#

A loa efecto# canigutaatea ee dadaren de naawdad 
10. y propiedad para Sapada# aua territorioa y p3aaaa de acbera- 

nía# lae reivindicacicnea que aiguen.

- *  &0 **
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REI VI NBIGA CIONB 3

1.<- Perfeccionamientos en lea instalaciones para 
colar material cerámico# en forma de barbotina, caracteriza­
dos porque la instalación comprende una unidad de moldes que 

5* incluye una primera parte de moldee y una segunda parte de
moldea# las cuales partes de moldes son susceptibles de ser 
ensembledas para realizar una operación de colado, definien­
do entre pmihM por lo meaos dos cavidades de colado en las 
que puede introducirse barbotina y que corresponden reapecti- 

10, vanante a las formas de artículos individuales de soporte y
siendo susceptibles de ser separadas, para el desmoldeo de 
los artículos colados, o ensambladas, para si colado, por me­
dio de un movimiento relativo de las partes de moldes en una 
dirección eubstancialmente horizontal, siendo transportada 

15. por lo menos una de las partes de moldes por medios da trans­
porte para permitir que esta parte de moldes sea movida coa 
respecto a la estructura de soporte en una dirección substan- 
cialmaata horizontal. - —

2.- perfeccionamientos según la reivindicación 1, qg 
20, motorizados porque la instalación comprende una pluralidad de

unidades de moldea, incluyendo cada unidad de moldes una prime-; 
ra parte de moldes y una segunda parte de moldea, las cuales pg 
tes de moldes son susceptibles de ser ensambladas para redi-



*ar ana opensoida 4$ adiado, definiendo miara eabna por lo 
mmoedoe cavidades de colado mlanqoepaedelntrodaeirae 
barbotina y que correaponden reapMtivaaente a laa fOWMe de 
loa artículos IndlvMualeeaoolarenlaunlded da moldee, 3% 
tando diapueatee laa midadea da Moldea en ana linea erAeteR 
oialmente hoadeontal sobre m  soporte, eetando aoopladá ia 
prlawa parte de "moldee de wa de la# M"̂ 4â ea de -coa 
la eegpnda parte de moldea de la unidad de molden ocntl̂ óa' 
siguiente de te 1 fnítâ y de
aoldmo de ser abierta y 3Mwa&epapaliMW&Ĥ a&oaa&R&vo 
de l̂ e Mwpwtiw# partee ̂ e moldea ea ŵ a aireooida

de la de ̂ ee wHdadee de ̂tdeet- <*<***<***<*«*'**

3*-" Twfecoionemientoa oeg^ la reivindionoidn 1 6 
a, caracteriaadoe porque laa cavidades de odiado do la uni­
dad de moldea o de cada una de ellaa eetda dispuestas ana eR
cima de la otra* ** ** **

4*"* Perfecoimosmisntos aegdn la  ̂d
2, oarecterisadoe pwque lea oavidadss de odado da la uni­
dad de moldes o de ceda una de días sstdndiapueSbaS'una si 
lado de otra* ce decir entre ef y reo—
pacto a la direooida horiecntal de eepevaoida y de enaaeM#̂
dO# ********'**'*''<'***#''*''****'<'***'*'***''t<''**<<*'**'*'**#t''**'#<*'eit'*<

Perfewicnemientos Mjptti la reivindicación i d 
2# oarscterisados porque oatidedee de colado de la anidad 
de moldea o de de *iia* eatdn dímoeataa en por lo
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menos dos filas# teniendo cada fila por le maneo dea cavida­
des una al lado de etapa. -------------- ------ -

6. - Perfeccionamientos según cualquiera do lae rei 
vindicacicmcs 1 a S# oaraoterizados porque las partea prloe-

5. ^  y segunda de moldea de la unidad de moldea o de caluña
denlas asacada unafwnada como ma parte de moldes co­
la^ en sola pieza. — — — — — — — — — — — — — — — —

7. - PerfecciOMuaicntos según cualquiera, de las reí 
vindicaciones i a 5$ caracterizados porque las partee prime*

10. ra y segunda de moldee de la unidad de moldee o de cada una 
da ellas *st& cada una formada fijando coa juntamente varias 
porciones individuales de molde correspondientes al número 
de cavidades da colado de la anidad de moldes. -------

8. - Perfeccionamientos según la reivindicaci&i 7, 
1$. caracterizados porque ceda porción de molde proporciona la

mitad macho o hembra de ana cavidad de colado cuya otra mi­
tad (hembra o macho# respectivamente) ea halla previste en 
lastra parte de moldea. -

9. - Perfocciaaamiontos según cualquiera de las rei
20* vindicaciones anteriores, caracterizados porque las cavidades

de colado de la anidad de moldes o de cada una de ellas es* 
tán cada una provista de una entrada para barbotina# entredas 
q¡ne están conectadas con un suministre común de barbotina. -

18.- Perfeccionamientos según la reivindicación 9,
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caracteriaadoo perqué ootradao oatdn wnoô#!̂** po? un 
CCMdUCtO &igpU6ptO en el AntOTior d$ ÜL$ latinad <ü§ c¡̂
municando una enlajada eamdn da barbotina con ̂  aatorior do 
la 'Ettáqá dO ÜM?ldQ&*

9# 11.- Perfoooionoaiento* aagáo la roiviadioaoidb 10$
oaraotoriaado* parquo ol oaoduoto Aiapueoto en ol interior 
de la unidad do noldoa oaapMnda un canal HMparfioial 6A**̂ 
puoato en la cara do ornado loa parta* do nddea# por loque 
ol conducto oa corvado por la cara oontigua da la otra parta

10. do noldea cuando laadaa parta* da adda* antdn enaaojbladaa 
para una oparacida da odado.

12. - Parfocoionaaiantaa aogCh la raivindioacida $. 
caraotariaadoa porque la entrada para ana da laa oaridadan 
da colado eatd conaotada a uaa aalida da la otra o da otra

15. cavidad da colado da la anidad da moldea por lo qaa* enaar* 
vicio, la barbotina para Henar la peinera cavidad paaa a 
travda da otra cavidad anta* da entraron la priaara cavidad.

13. *Parfocoionanionto* aegh la raivindicaei&t 
12. oaractoriaado* porque di^a oonoaiáa aa afoctda par al

20. orteriordolaoMoaodiantawtroaodolâ oílaKibla.** *

14. - rer̂ ocoionaniento* aa*dn la redvindioaoi&t 12. 
caraotariẑ ioa porque di^cmead&ioa proporcionada por un 
conducto do canaaidn antro laa covidadee da ociado <n el in* 
teriordalaunidaddoaoldaa.*************-*



15*- Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracteriaados porque las cavi­
dades de colado de la unidad de moldea o de cada una de ellas 
catán configuradas para colar artículos de forma o tamaño si 
milarea* ^

16*- Perfeccionamientos según cualquiera de las reí- 
vindicaciones 1 a 14$ caraoterisados porque las cavidades de 
colado de la unidad de moldes o de cada una de ellas están 
configuradas para colar artículos de forma o temado diferen­
tes* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

17.- Perfeccionamientos según cualquiera de lae 
reivindicaciones anteriores, caraoterisados porque la unidad 
de moldeo o cada una da ellas está destinada al colado de qg 
tícelos que tienen una o más sonsa de colado en hueco, tenían 
do cada cavidad de colado una salida de drenaje en el punto 
más baje de la sena de colado en hueco pava drenar el exceso 
de barbotina de les cavidades de molde* - -- -- -- -- -

1$.- Perfeccionamientos segdn la reivindicación 17, 
caraoterisados porque cada cavidad de colado está provista 
de una salida independiente de drenaje de la unidad de moldes*

19.- Perfeccionamientos! según la reivindicación 17, 
caraoterisados porque se provee una salida común de drenaje 
de la unidad de moldes que comunica internamente con cada cg 
vidad de colado. - -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -



20.* Períeeoiceeaientoa segdh cualquiera da laa 
vindicaoicnea 77 a 79, oaracteriaadoa parque lea cavi&g** 
de colado de la widad de moldea a da cala ana da ella* áatfn 
diepueataateaeocioadelaotra, catando deatiaada la sawt* 
dad auperior da colado a colar va artículo que ti** tea o 
ala aooaa da colado ea hueco oca te aapeaor da parad da eo3& 
do ada delgado que el da lancea o ansa* de colado aa hueco 
del artículo que aa cuela ae la cavidad inferior da colrdo. *"i-"

27.* Perfecoionaoientoa aagdu la reivindicaoijh 20, 
caracteriaadoa porque la calida de drenaje de la cavidad au- 
perior eatd conectada a tea entrada de la cavidad inferior de 
modo que, en aervioio, el axeeao da barbotina da la cavidad 
aqperioraa drenaatravdada laa acnaada colado eabuaeo 
del artículo f croado an la cavidad inferior da colado. * * *

22. * Perfocoia&aaientoe oegdn cualquiera da laa rê  
vindicaoicnea 77 a 27, oaractariaadoa porque la calida o aa!̂  
das de drenaje de la unidad da ooldea o de ceda uoa de ellaa 
eatdo conectadaa a tubería de euniaiatro de barbotina, 
tubería que tiene una válvula para la apertura de dieba tuba* 
ría baoia d  drenaje. ************-* *****^

23. * yerfeocionaaientoe aegdo cualquiera de laa r*&
vindicaoicnea 77 a 22, caractartaadoa porque ce provea w  tu­
bo decano aaovibla que ce extiende deede tea eber*aa de la 
pared de la de woldew beato de auHdn&atrode
aire pera aplicar aire a preaidb a laa eavidadea de lea nol*



des durante el drenaje. -

24.- Perfeccionamientos según 3.a reivindicación 
23, caraotwKados porque ae provee una conexión independien 
te da suministro da aire para cada cavidad da molda de la 
unidad da moldas o cada una de ellas* -----------

25*- PMrfeccionamiantoe según la reivindicación 
23# caractcrisados porque una sola conexión de suministro de 
aire comunica con cada cavidad de la unidad de moldes o de 
cadawaads días* ------------------ ---

26. - Perfeccionamientos según cualquiera de las 
reivindicaciones 23 a 25, caracterismos porque cada cavidad 
de moldes time una abertura de entrada da aire para la admi 
sida de aire bajo presión durante el drenaje, estando situa­
da la abertura de entrada de aire con respecto o la cavidad 
de moda tal que durante el colmo está espaciada hacia abajo 
raspeóte a la parte superior de la sena hueca formada en el 
articulo colado en dicha cavidad de modo que, en servicio, 
pasa aire hacia arriba a través da la barbotina excedente en 
la sana hueca hacia la parte superior de dicha sena* - - - -

27. - Perfecoienamiaatea según la reivindicación 2 
o cualquiera de las reivindicacionea dependientes de la 2, 
caracterizados porque las entradas de todas las unidades de 
moldes de la linea están conectadas a una tubería común de 
suministro de barbotina* ------------------



2$.- Perfeoeionaaiantoa a#eh la ralvindicaciAi 
27# caracteriaadoa poyqu# la tobaría eoah A# Mdniatxa A# 
barbotina aatd conectada a w  depdeito da auadniatro do bar­
botina diapuesto a un nivel/tal que todaa laa unidadaa A#

9. moldea puedan oar llanadaa p&gravedad.

29. " Parfaccionaniantce aagda la rwiviadieaelda 37 
8 28# oaraotariaadoH porque ae provee una tubería cotah de 
suainiatro da aire que aa extienda a lo largo y por ancla* 
de la lAsaa da unidadea de aaMee# provaydbdoaa por lo atnoe

10. un tubo conaotov para cada unidad da mOMaaccnactabla entra
latubaríadeauminiatrodaairay la unidad da mddae.""

30. " Parfaccionaaiantoa aagda cualquiera de lea 
reivindicacionea anteriores, caraotariaadaa porque laa cari" 
dadaa da colado da la unidad da aoMaa o da bada una da allaa

1S¡, estdocaofiguradaa para colar cubataa da lavabo* "<*"" " -

31. - Perfeccionaaiantoe aogdn cualquiera de lae 
raivindicacionaa 1 a 29* caraoteriaadoe porque lee cavidadaa 
da oolado da la unidad da moldae o da cada ma da allaa ae- 
tán oenfiguradaa para colar piaa da lavabo.

20. 33n- BcrfecoiaaaaAantoeaaeh cualquiera da lae
reivindicaciones 1 a 29, caraotcriaadoa porque laa cavidades 
da colado da la unidad da moldea o da cada una da allaa aatba 
cgifiguradss para colar aocaaorioa da cuarto da bado y alai"

**28**

laraa.



33.- Perfeccionamisitos seĝ  cualquiera, de lea 
reivindicaciones anterioras, caracterisadoa parque unos paŝ  
Aeres sobresalen Ae la parte de molde macho debajo de cada 
porci&a de formaclda del articula para sujetar un extractor 
W  una poeiciAa Ae soporte del articulo, cuando se deamoldca.

3 4 *- "PERFECCICBAHIEUTCS EH LAS BB3TALACHHE3 PAMA. 

COLAR SATERIAL CESAETCO". - - - - - - - - - - - - - - - - -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la 
presente memoria que consta de veintinueve hojas, foliadas y 
mecanografiadas píe? una sola Ae sus caras, y de cinco lámi­
nas As dibujos que la ilustran.

BARCELONA, 24 AGOSEO 1978 

P.A. M. CURELL SUNOL
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