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NEmenia DESCRIPTIVA

El presonto Invonto aa rofiore a un ptocedimionto pa­
ra la formación do un huoco do moldeo que eobre todo sotó carfja 
do 6 bien despullado dentro de un cuerpo de earómica durante la 

S fabricación de la correspondiente pieza moldeada en bruto segón 
el procedimiento do fundición de barbotina (pasta fluida). El - 
invento ao refiera* adamóa, a una Instalación para la realiza­
ción de óata procedimiento* El presente invento se refiere asi­
mismo a algunas aplieacionoa del procedimiento y do la inatala- 
eión*-

Segón el procedimiento do fundición de la barbotina - 
(pasta fluida)* un molde de fundición* que está hecho da un ma­
terial de yeao absorbente, as llenado con un fanglomorado do la 
materia prima que ha sido preparada* Como consecuencia de la qb 

1S sorciÓn del contenido en agua do óate fanglomorado ó pasta flqi 
da por parto de la pared dol molde de fundición* se deposita en 
óata óltima uno cepa compacta de la parte de sustancia sólida dal 
fanglomorado* Eata capa constituye la pared da la pieza moldea­
da en bruto* la cual cató hueca* La pasta fluida* que todavía - 

20 aató en el interior de la misma* as vertida; a continuación, se 
abre el molde y ee quita la plaza moldeada del míeme* Ahora so 
proceda al secado da la pieza moldeada para efectuar* por reglo 
general* el barnizado así como para cocerla finalmente como un 
cuerpo do cerámica*-*

3S Las piezas moldeadas en bruto que óoan de una forma -
complicada exigen unos moldes do fundición provistos de machos,



an loa qua tambidn aa dapoclta la capa da una auatancla atilda 
paya cenatitula una paata da la payad da la placa moldeada# Qg 
bido a qua data aadimantacldn tan adío aa poaibla haata un dâ  
tatmlnado aapaaoy licitado# aa aapldan loa aaehoa tapian paca 
la obtaneidn da un mayot aapaaoy paya la payad; an data caao, 
aa dnan antya ai laa aadiaantacionaa an la pyopia payad dal ttsal 
da y an al macho# Sin otdbyapo, acanto mda complicada ada la 
tyuatuya dal molda, tanto mda difícil yaaulta an loa yaapactl̂  
voa lugayaa al vaytay al yaato da la paata fluida daada al la- 
tayloy da la placa moldeada an btuto# Cato yaatylnqa anotaam«n 
ta laa poalbilldadaa da loa molddoa, aobta todo taniando an 
cuanta qua al vaytay la paata fluida tan adío daba axial? pea 
loa motivoa da fabtlcaoidn unaa manipulaelonaa aanalllaa -ccPao 
aa, por ajmwplo, un̂  adío y aancillo vualoo dal molda da fundd 
eidn# Como <d!adiduta, loa moldea da fundicldn aon macdnioamM*' 
ta complicadoa como, poy ejemplo, an loa miamoa aon nccaadtiaa 
unaa placa# mdvllaa, loa llamado# diattibuidotaa da yaao. Cato# 
di timo# limitan adn mía ya qua loa miamoa tlanan ̂ a oftaccy ̂  
la poaibilldad da aay extraídos la libattad paca la taalicaaldn 
dal hueco, y dato da una manota impottanta pot al hacho da qua 
loa miamoa no patmitan ptevav ningdn huaeo da moldao da tipo - 
daapullado.-

E1 ptaaanta invanto tiona pot objeto ampllat laa pqgi 
bilidadaa pata la yaaücacidn dal hueco da molddo an loa cuat- 
poa da eardmioa, aobva todo pata la fundicldn da la batbotina, 
y pata alio no impotta qua aa ttata da una fundicldn hueca puta, 
da una fundicldn combinada antta la fundicldn hueca y la fum%l
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eión de aachea, ó bien de una fundición entecamente con machos,

gg ̂ asi como para sopetee loa rooiduos del fanglomerado también en 
al caso de unos huacoa de moldeo complicados*-

Be acuerdo con el presente invento, en el lugar del - 
hueco de moldee so moldea dentro da la piara moldeada en bruto 
un aecho que oa esencialmente de la forma de dote hueco de mol- 

60 doo, macho déte que se adapta a la contracción ó rechupa de la 
piare en bruto durante al secado de la misma, y el que más tas 
de resulta destruido por el calentamiento* Con preferencia está 
previsto que el macho oda destruido por medio da la cocción de 
la pieza moldeada on bruto.**

65 El macho puado aar fabricado, a titulo do ejemplo, do
un material plástico do tipo esponjoso como es si polioaterpl, 
así como el mismo os fabricado de cualquier forma deseada* ft - 
paaar da que la pared da! molde da fundición de pasta fluida - 
elgue determinando, en primer lugar, la forma para ol hueco do 

70 moldeo, al macho amplia, sin embargo, las posibilidades do una 
manera extraordinaria!

La maaa que constituye la pieza moldeada an bruto, e9 
decir, la capa de la sedimentación, ea producida, sin ninguna - 
modificación, por ei afecto de absorción que la pared del molde 

75 de fundición realiza sobre eóta ditima, y ósto con un espesor - 
limitado que en le esencial as previamente determinado* Por lo 
tanto, la forma del hueco de moldeo resulta de ciarte modo por 
ei misma asi como de la conformación que tiene la pardd del mô, 
do do fundición* La forma puado ser modificada por ei macho, pg
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80 yo tan adío dantro da unaa llaltaclonaa auy aatraehaa, aa da—  

oír, a coata dol aapaaor da la capa da aodlaantaoldn, al cual - 
ya aatd llaltado por al adío y al qua an la aayorla da loa caaoa 
aa abaolutaaanta naeaaario. Do un caao a otro, aai coao an unoa 
dotaralnadoa lugaraa, dato puada aar da laportanola dantro dal 

8S alcanoa da la praaanta Invaneldn tal eowo, por ajaoplo, para —  
ajuatar al aapaaor da parad da una aanara aapaelalaanta axaata 
d blan para eonaagulr por unoa dotaralnadoa altioa una aatplia—  
cldn dal huaeo da aoldao, la cual aa tan odio paquaha paro daaĵ 
alvo, tal ooao, por ajaaplo, an un borda d blan por una aaqulna, 

88 lugaraa datoa an loa qua la aedlaantaoldn aa, por ragla ganaral 
aapaelalaanta gruaaa, d blan para eonaagulr una foraa dal huaao 
da aoldao da tipo daapullado d daatalonâ . En al proeadialonto 
dá la fundicidn do barbotina d paata fluida, aln aatbargô  al ag 
cho tlana au funeldo aaanolal concrataaanta an aqualloa altioa 

93 an loa qua taabldn aln al alaao no aa puado encontrar ninfea - 
aaaa da aadlaantacldh qua foraa la plaza an bruto, aa daelr? an 
la profundidad dal huaeo da awldao. El alaao ollalna al problaaa 
da la avacuaeidn da loa reaiduoa da la paata fluida daada data 
parta dal huaeo, y dato por al hacho da qua al aacho no dajm a 

100 prior!, qua puada entrar ninguna paata fluida. Eata funcldn dal 
aacho, la qua eorraaponda a la praaanta invancldn, no exige por 
parta da au principio da funeionawlanto ninguna partlolpaoidn - 
moldeadora d confortadora an la foraaoldn da la auparficia da - 
la parad dal huaeo da aoldao. Ea aufleíanta qua al nacho tan a& 

108 lo comience an aqudl lugar an al qua la capa da aadlmantacidn,
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incluida una zona de unión, termina por al adía, a incluso podría 
quedar entra elloa todavía una película da pasta fluida, aiompro 
que la raapootiva cantidad de fanglonarado también pueda sacar­
os ala tarda da un nodo sencillo durante el sacado de la pieza 

110 moldeada an bruto# Esto haca que al macho empleado para la fundí 
alón de pasta fluida conformo a la presenta Invención aa distin­
ga de aquellos machos que ya oon conocidos incluso para loa otros 
procedimientos do fundición y loa que aiompre han da eer moldeado 
rea con su ouporficlo y loa que, como añadidura, tiónan que favR 

11S racar la aadimantaoión durante la fundición do la plasta fluida.
A pasar do alio, también conforme a la presenta invención existe 
la posibilidad de qua al macho delimita aquella capa do sedimen­
tación que da una forma unilateral eató creciendo daade la pared 
del molda da fundición en dirección hacia al macho, con oí fin - 

120 catar on el lado seguro, oa decir, para excluir cualquier re­
manente da la pasta fluida, por muy reducido que óato aÓq.-

Con ello ae hace posible realizar algunas formas para 
el hueco moldeado las qua haeta la presante estiban excluidas,- 
dado que loe residuos do la poata fluida no hubióran podido aa- 

12S lir por completo, y ante todo también loa huecos de moldeo da - 
tipo cerrado# se facilitan, como añadidura, unaa formas de rea­
lización para loa huecos de moldeo despullados, lea quo hasta - 
ahora no orón poaiblea por el hecho de que no ae hubiera podido 
extraer ei macho que es necesario para la formación del hueco. - 

130 Gracias a ello so dispónan de unaa amplias posibilidades para —  
unos productos mejorados así como para unas fabricaeianea mía —
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aandllaa.-
El amplio da unaa pioraa da pollaatarol qua puddan - 

aar quamadaa dentro da unoa cuerpea da oardaica aa conocido, ̂ o 
mo tal# daada haca ancho tiempo, en conformidad con laa mamo- 
riaa da patenta M&t* ER - PS 1.128,302 OE - AS 1.283.132# OE - 
AS 1.278.322y OE - 09 1.771.826 y OE - OS 2.421,840# Oe acuerdo 
con Óataa ya concoidea augaranciaa, al pollaatarol aireo, ain 
embargo, tan adío para la formación da unaa aatructuraa da pe­
rca da laa oda diferente# claaoa, y para data finalidad al aî  
mo aa introducido an laa maaaa an la forma da unaa partícula# 
paqu<d!aa ain contar y da una diatribueíón incontrolada, la cual 
raaulta por ai adía, y ol pollaatarol no aa introducá en Ib f̂ r 
aa da un aecho individual da Moldeo que aatd diapuaato y coba- 
tituído con una determinada deflnieidn. El empleo del poliaatg 
rol COMO loa cuerpea da rellano para unoa determinado# lugaraa, 
loa cualae puddan aar dcatrufdoa por al calor, ya aa conocido 
por Medio da la Patenta Alemana MÓm. DE - OS 1.942.218. En aquel 
caao, ain embargo, aa trata da un caeo da aplicaoidn beato que 
an eomparacidn aa muy aimple y que tenía por objeto un relleno 
temporal da unoa agujerea diapueetoa an unoa bloquea do eonatqic 
eidn de hormigón poroao que so han endurecido a vapor, y aa t% 
nían que euetitulr tan adío para ahorrarae la extracción unoa 
euarpoa de relleno da metal d bien de madera, loa que partirán 
deade la auparficie dal bloque, ein para alio efectuar ninguna 
modificación en la forma d molda. El objeto da la praaanta in- 
vencido, aa decir, la ampliación de lae poeibiüdadee para la
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farmaciJn del hueco de moldeo en unas diforontoa condiciones du, 
rente el moldeo eagón ol complicado procedimiento de la fundi­
ción de una paata fluida, con el problema inherente da la elin̂  
nación do loa reafduoa de ésta pasta fluida, sa encuentra igual 
da alejado de loa conocimientos ofrecidos por la patente Alema­
na Nóm* 8T - 8S 1#942,213 que la aolución que brinda la presan­
te invención, ea decir, la nueva concapeión da un macho de fun­
dición cuya superficie no he da tener ninguna función conforma- 
dota.-

Con el fin da que ai macho ee adapto durante el seca­
do a la contracción ó rechupe de la pieza moldeada en bruto y - 
que no ee pueda romper 6ata óitima, ee puede emplear un macho - 
que por au aleación de loe materiales sobra todo de la granula­
ción del espumado previo y/ó por la formación da un hueco dentro 
del macho desda el principio ó bien por un recorte posterior, - 
y/6 por un tratamiento posterior que reduce la rigidez tal como, 
por ejemplo, un amasado ó bien un batanada, pueda ser comprimi­
do por una fuerza que es más pequeHa que la fuerza de rotura de 
aquál material de la pieza moldeada en bruto, el cual comprime 
ol macho durante al rechupe ó contracción por secado

Una forma especialmente conveniente para la realiza­
ción da la presento invención consiste en el hacho de que pare 
eonaaguir un hueco da moldeo da tipo barnizado, la masa del btsgr 
niz ee aplicada sobra al macho desda el cual pasa el barniz so­
bra la pieza moldeada en bruto# Para ello, aln embargo, ea ñeco 
aarlo que hasta la fundieión ya haya crecido la oapa da aadimeQ 
taoión en dirección hacia ol macho, hasta llagar a un contacto
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fijo con lo maaa del barniz, con ol fin do qua la parta da cola 
da la sosa dal barniz, la que eetd papada y que aa voluble al ̂  
agua, eatablazea una adherencia con la euperficie da la plaza *- 
moldeada an bruto. En al procaao da cacado, data unión aa aoHjji 
ficada. la alema rooiata la contracción aaí como al poatarlor - 
procaao da daetrucciÓn dal macho ain ninguna influencia parjutü 
cial cobra la auparflcia qua ha da car barnizada. Para la aapa<* 
ración da la maaa dal barniz dal macho axiata la poaibilidad - 
do aplicar oobra al macho una auatanda que favorece data proqg 
co da reparación, tal como aa por ejemplo, un Óddo auava, con 
prafaranda zumo da limón# Adeada, la aua tanda también pueda - 
proporcionar, an primar lugar, la adharanda da la maaa #*1 
barniz an al macho, la cual no axiata, an la mayoría dar Ido ca- 
ooo, an al material dal macho, La unión cerámica propiamente —  
dicha.entra la capa da barniz y la plaza moldeada an bruto, aa 
realiza finalmente durante la cocción

También data nueva tácniea ofrece unaa nuavaa pooibi- 
lidadaa. Sa pueda tomar en conaidaradón aplicar laa mioma* tan 
sólo por el barnizado ó bien en primer lugar por el barnizado, 
ea decir, en aquelloa caaoa qua no pracíaan el nuevo macho pomo 
tal, data aplicación, oln embargo, pueda aar al motivo para al 
amplóo dal miomp*.Por la otra parto , la praaanta invención no 
tiene qua aatar relacionada nocaaarlamenta con la aplicación <* 
dal barniz per medio da data macho, C1 macho también pueda aar 
deatrufdo antea da proceder a la cocción, por medio da un trata 
miento da calor no oxeadvo como,por ejemplo, mediante un aire
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caliento, para luego aplicar el barniz todavía do una manera - 
convencional.*

Como instalación para la realización da Cato procedí 
miento aa propone un molde do fundición de la barbotina ó paa- 

218 ta fluida, en el que un macho pueda ser unido, por medio de una 
unión de onchufe, con una pieza de Óeta molde da fundición do 
barbotina, preferentemente con una parte superior; unión de og 
chufo 6ate cuya dirección de enchufar coincida con la dirección 
para el desensamblajo de la plaza desmontable de 6ate molde de 

220 la fundición de barbotina y para la extracción de la pieza tnoj. 
doada en bruto al quitarse el molda. En ésto caso, la fijación 
del macho on el molda do fundición ee elimina de un modo auto­
mático durante la separación, sin ningón procaso da trabajo a# 
cional. Mo obstante, la fijación ee de una suficiente rigidez 

228 para mantener al macho da una manera segura en contra do su - 
fuerza de elevación dentro de la pasta fluida, la cual no es - 
da desdeñar . ta fijación del macho en una parta superior del 
molde do fundición es preferible por al hecho de que, en, óeta 
caso, la fuerza da elevación aetóa en la dirección da cierre - 

230 do la unión de enchufe. La unión por onchufe se dispone cop —  
preferencia en un lugar tal que en el la pared de la pieza mc¡í 
doado en bruto ha de tener una escotadura (como, por ejemplo, 
on un salidero) ó bien la puede tenor, y las partea componen­
tes de la unión de enchufa están constituidas de una forma di- 

238 recta por el macha y por le parte del molde de fundición de b§r 
botina, quiere decir ósto que el perno está dispuesto en el ms



che y al agújate da anohufa dal primare aatl altuado an al molda 
da fundleidn, o vicavaraa. Oabléa a qua al nacho aatl conpuaato, 
da por al, da un notarial allatico, aa abllana da dala nodo y da 
una aanara auy aanailla una buana aujacldn# 31 raaulta qua la — ' 
unldn por anchufa aa nacaaarla an un lugar an al qua la parad da 
la piara moldeada an bruto no ha da tañar ninguna aaoptadura, an 
la parta dal aolda da fundleidn da barbotina aa puada fijar un - 
parador qua atravaaando al aapaaor da la parad antra por una aagp 
tadura dal macho, la cual ha aldo adaptada al alano, al agujare, 
quo al paaador haya dajado an la parad, puada aar tapado ala tu 
da. Un aacho eooplioado aa fijado por aadlo da traa unlonaa da — 
anohufa qua no aa ancuantran dlapuaataa an línaa.-

El procadlalanto conforaa a la praaanta invancidn aal 
como la inatalaeidn para la raallzacldn dal alano, aon propuoatoa 
aapaolalaanta para la foraaoidn da un huaoo da raboaadaro an^n 
lavabo d bian on un utanalllo alallar! an la clatarna da un r*- 
treta, para un aaa da tipo huaoo y/d para laa boqulllaa da una - 
piara da vajilla huaca; para laa axtramldadaa huaoaa y para otraa 
parta# aiallaraa da laa figuran d bian objatoa da adorno da aarjt 
alea) d un refuarro por la raallracldn da una cinara huacâ  cebra 
todo an al raaalta da la placa da apoyo an un fragadaro da coci­
na. El praaanta invanto también aa da gran ventaja para loa objg 
toa da porealana eaplaadoa an la alactrlddad; aagdn al nuavo —  
procadlalanto aa puadan avitar aquí unoa lugaraa da guarnicldn - 
criticoa, No obatanta, laa poalbilidadaa da aplicacldn da la pt¡R 
aanta invancldn aa axtlandan mucho ala da lo qua raflljan lataa
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indicaciones hachas a titula da ejemplo*-
A continuación, al presenta invento se explica con —  

más datalloa por medio da doa ejemplos de realización que están 
representados on loe planeo adjuntos, on loa qua:
** la figura 1 muestra la viata de socción longitudinal da un frg 
gadaro da cocina, realizada an al aontido vertical:
- la figura 2 indica una vista do 6ata fregadero do cocina, rog 
lirada deada abajo:
- la figura 3 muaotra una viata da aacción efectuada aogón la lj[ 
naa !H - III indicada an la figura 2 do la pieza moldeada an —  
bruto del fregadero de cocina, la cual aa encuentra todavía don- 
tro del moldo da fundición, mientras que
<* la figura 4 muestra una viata da sección parcial, realizada - 
on el sentido vertical, do la plaza moldeada en bruto de otro - 
fregadero de cocina, la cual ae encuentra todavía dentro del mqí 
da da fundición.**

Un fregadero 1 con una pileta 2 y con una placa de ap& 
yo 3 tiene un peligro do rotura en aquól lugar que en la figura 
1 ha sido indicado por la flacha 4. Con al fin de reforzar la - 
placa da apoyo 3, por la cara inferior da la mioma no ae ban fo& 
modo doa cajonee planos S con unas cámaras huecas. Estas cajo­
nee aon formados da la siguiente manera!
- Un moldo do fundición do la barbotina 9, que ea compo­
ne da una parta Inferior 7 aoi como do una parta superior B, fo& 
me da una manara convencional con la parta inferior suya cara s¡¿ 
parlar y con la parta superior suya la cara inferior do la pieza



290 Moldeada en bruto# previata pata un fregadero. La parta auparlar 
8 va proviata da doa huacoa da moldeo 10 que corraapondon a loa 
cajonea 8# Oantro da cada uno da loa huacoa ao encuentra diapqga 
to un cacho da fundición 11 hacho da un Material da poliaatarol 
aaponjoao y alga tico. Cate cacho aató fijado on la parta aúpa—  

298 rior 8 por cedió de unoa parnoa 12 que a afaetoa da la aujación 
han aido inttoducidoa on loa agujetea 13 do la parto auporlor 8 
haata un talón 14$ a continuación da óata aa ha diapuaate un —  
tramo da perno 18 qua oa un tanto aóa gruaao y qua Kantiana al 
macho 11 a una determinada diataneia da la parad da la parta t¡K 

30Q porior 8. Ocapuóa del llenado y da un rapatido llanada poatarior 
dal molda da fundición con la paata fluida a travóa da una en­
trada que an loa planoa adjunto# no ha aldo indicada# aa dapoqg 
ta como conaacuoncia da la aapiración ó absorción dai agua da la 
paata fina por al moldo de fundición# qua aa abaorbanta una.capa 

30S aolidificada 18 da la auatancia aólida da la paata fluida on la 
parad de la parta inferior 7 y da la parta superior 8# capa eqg 
pacta Óata qua llana aaaneialmanta por completo ol hueco qua aa 
había quedado alrededor dal macho 11 dentro dal molda da fundi­
ción# da modo qua no queda ningdn raaiduo molaato da la paata - 

3iQ fluida ó fanglomarado. Con olio queda suprimida una evacuación 
da los residuos do la paata fluida# la qua an al praaanta caao 
no podría aar llevada a cabo. Loa agujaroa 18 (VÓaaa la figura 
2) qua en al material 16 do la piara moldeada an bruto han ai- 
do formadoa por loa tramoa do perno 18 no molóatan an la cara - 

Sig inferior dal fregadero
Curante la subida da la parta auparior 8 daada la pqt 

ta inforior 7 y da la piara moldeada an bruto# al agujero 13 ea

- 13 -
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aspara por ai adío del pomo 12. El macho 11 desaparece durante 
la cocción de la piara moldeada en bruto 

320 La alternativa do equipar loa cajoneo S, aegdn la ya
conocida tácnica, con unas guarniciones resulta eaencialmente 
complicada y eostoaa.-

E1 ejemplo para la realización de la presento inven­
ción, el cual ha sido reflejado por la figura 4, so refiero a 

325 la fabricación do un fregadora de cocina do doble pileta, y con 
Motamente por al conducto de rebosadero# La vista da sección 
aquí indicada ha sido realizada por el tabique 1? y por los t%a 
oagHeo 10 de lea dos piletas

So emplóa un molde da fundición compuesto por uno pq& 
330 to inferior 19 así como por una parte superior 20 entre les cug 

lea y dentro dol conducto do rebosadero, que ha da quedar forma 
do, ea introduce un macho 21 hecho de un poliestarol esponjoso 
y elástico#—

El macho 21 está fijada de le siguiente forma en la 
335 parto superior 20 del molde de fundición de pasta fluida:

En loa dos daoagHea 18, ol macho 21 rallona ol raspee 
tivo hueco intermedio entre la parte inferior 19 y la parte su 
parior 20 hasta la completa altura con un caequillo cilindrico 
22# Loa dos caequillos 22 se han colocado, do una forma aujeta 

340 da, eobra loa pernos 23 que están formados en la parte euperior 
20 de áeta molde da fundición# Por la parta superior del tabi­
que intermedio 17 sobresale do la parto superior 20 dol molde 
do fundición un pasador 24 que os ligeramente cónico y quo ea-
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td hacho 6a un material inoxidabla, paaador data que atravaaan- 
do al aapaaor da la payad antea por una aaeotadura 25 dal nacho 
21, tambian da una forma aujatada.-

41 Igual qua an al primar ejamplo da realización, tqp 
bien an data oaao aa dapoaita daapuda dal llenado y da un repar­
tido llenado poatarior dal acida da fundición an al aiaao aolda 
da fundición una capa compactada 26 qua cenatituya la piara mqi 
deada an bruto y la qua rallona al hueco internadlo enlatante jp* 
tre la parta inferior 19 y la parta auparlor 20, por un lado, y 
al oacho da fundición 21, por al otro lado, ain dejar loa prot&e 
mdticoa reaiduoa da la paata fluida.-

Si taranta al prooaao da quitar al molda, la parte 
parior 20 da data molda da fundición aa aaparada da la parto iR 
fatior 19 y da la piara moldeada an bruto, con alio aa axtrdan 
loa parnoa 23 y al parador 24 da loa caaquilloa 22 y da la paqg 
tadura 25, raapaetiwamanta, dal macho 21, lo cual ocurra por ai 
aólo# Ei agujero 28 qua ai paaador 24 deja an ia parad 26 da —  
la piara moldeada an bruto, aa tapado y raaulta por alio cerra­
do con la clama maaa, qua ahora aa, ain embargo, da una eonaia- 
tancia pidatica, iaa ranuraa da entrada 27, por iaa qua al agua 
puada aaliraa por la parta auparior al aatar la pilata llana, - 
aa raaliran medianía un corto.-

Ourantc la daaaparición dal macho 21 por la cocción, 
una capa da barnir, qua anteriormente había aido aplicada aobre 
al macho 21, aa tranamita aobra la parad 26 da la piara moldea­
da en bruto. El barnirado puada aar fabricado con al uaual anq& 
lado y oon la raquarida graduación an la viacoaidad, y al miamo

- 15 -
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pueda ser aplicado sobre una solución aeuoaa de ácido cítrico ya 
ae-eada, la que ántes había aido aplicada sobra al macha; apliqg 
ción da barniz que ae realiza can brocha,par la inmersión Ó bien 
por medio da unos procesos similares, pudiéndoos también secarse 

373 un poco el barniz antarlonnonto.-
Oo éste modo se pusde realizar da una manera muy aenci 

ila ol busco completo dal conducto do rebosadero y de loa desa- 
gQaa*-

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance de la 
3B0 presente invención as hace constar,que en la misma,podrán ser v̂  

riabieo ios materiales y dimensiones y en general aquellos otros 
otros detalles accesorios o secundarios que no altáren, cambien, 
o modifiquen le asencialidad propuesta.-

loa tórminos en que queda redactada ésta memoria son - 
38S ciortoa y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose interpre­

tar en un sentido méa amplio y nunoa an forma limitativa*-
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H.*- Procadlmianto o instalación paya la fonación da un hueco 
de moldeo dantro da un cuerpo da carárnica durante la fabricación 
aagón al procedimiento da fundición da barbotina y earaetarlcadoa 
porque an al lugar dal hueco da moldeo aa aoldóa an la aiama pi& 
ra moldeada an bruto un macho que aaancialaania aa da la forma - 
da data hueco de moldeo, macho data que aa adapta a la contraa- 
ción Ó al rechupa da la piara moldeada an bruto durante al aaca- 
do da la miama y al qua ada tarda aa datruído por calantaaianta. 
24.- Procedimiento a inatalaciÓn; aagón reivindicación 1. careaba 
riradoa porque al macho aa daatruido por la eoeeión da la piara 
moldeada an bruto.-
34.- Procedimiento a inatalaoiÓn; aagón reivindicación ly oarac- 
tariradoa porque aa aaplda un macho da material pida tico capen 
ao, con prafarañóla da polieetarol.- ?
44,- Procadlmianto a inataladón! aagón una da lea raivindiaaeig 
naa 1 hasta 3. caraotarlradoa porque aa aaplda un macho qua por 
la elección de au material, an aapacial por la elección da lea - 
granulacióna* dal aapumado previo, y/ó por la formación dal hue­
co dentro dal macho y/ó por un tratamiento poatarior qua reducá 
la reala tanda, pueda aar comprimido por una fuerce qua aa menor 
qua la fuerce da rotura dal material da la piara moldeada an brg 
to.al cual comprima al macho durante la contracción an al caca­
do
84.- Procadlmianto a instalación! aagón reivindicación## 1 hasta 
4. caracterizados porque para la formación da un hueco da moldeo
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418

420

428

430

438

de tipo barnizado, la maaa da barniz eo aplicada aobra el macho 
deada al cual pasa la misma a la pieza moldeada en bruto.- 
69,-. Procedimiento a instalación; segón reivindicación 5 carac­
terizados porque antes de aplicarse la masa dal barnizado sa —  
aplica al macho una sustancia que fomenta la separación do la - 
masa del barnizado da ésta macho
79,- Procedimiento a instalación! segón reivindicación 6, earqg 
terizados porque como sustancia, que fomenta la separación de - 
la masa del barniz del macho aa ampláa un ácido suaves con pre­
ferencia zumo de limón*-
8 9 , —  Procedimiento a instalación; sogán una do lee reivindica­
ciones 1 hasta 7, caracterizados por un molde da fundición do - 
barbotina Ó pasta fluida, en al que un macho de fundición puede 
ser unido, por medio do una unión por enchufe, con una parte com 
ponente de Óoto moldo de fundición de pasta fluida, preferente­
mente con una parto superior; unión por enchufa ósta cuya dirqc 
ción do enchufar coincide con la dirección para el deseneamhlajo 
de la pieza daamontable de ésta molde de la fundición de,barbo­
tina y con la diracción para la extracción de la pieza moldeada 
en bruto durante el desmoldeo
99,- Procedimiento e instalación; aegón reivindicación 6, carag 
terizadoa porque la unión por enchufa se encuentra dispuesta en 
un sitio en que la pared de la piara moldeada en bruto he do tg 
ner o pueda tener una escotadura y que las partes componentes - 
de la unión por enchufe están constituidas directamente por el
macho y por la parta del moldo da fundición do barbotina.-
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10*.- Procedimiento a inatalaeidn; aagdn reivindicación 8 ó —  
440 bien 9, oaTactariradoa porque la unida por enchufa aatá oonat̂  

luida an un aillo, an que la petad da la plata moldeada an bt̂  
lo no daba lanar ninguna aacotadura, por un paaador qua aa en­
cuentra anclado an la parta dal Mida da fundición da barboti­
na y qua alravaaando al gruaao da la parad, entra M  una aaco^ 

443 dura dal nacho, la qua ha aido adaptada a dicho paaador, doblan
doaa cerrar ata larda al agujero qua al paaador ha dejado an la 
parad*—
111*- Procedimiento a inatalaeidn̂  aagdn una da lea reivindica 
olonaa 8 haata 10, earacteriaadoa porque al nacho pueda aar QL 

430 jado a la parla dal acida da fundición da barbotina por oodio
da trae unionaa poranchufa qua no aatán diapuaataa an una linM, 
124*- Procadiaianlo a inatalaeidn! aagdn una da lea reivindica 
olonaa 1 haata 7 y/Ó 8 haata 11, caractarlradoa por aplieataa 
loa aisaoa para la fabricación dal hueco da raboaadaro da un - 

43S lavabo,da la eleterna para la tara da inodoro, dal aaa hueca -
y/Ó da la boquilla da una piara da porcelana hueca, da extremi- 
dadaa huacaa d análogo da flguraa d objatoa da adorno, d bien 
da un vefuarao mediante la formación da una cámara hueca, aobra 
todo an al calienta da la placa da apoyo diapuaata an un fraga- 

460 doro da cooina*-
13'.- "WOCEDUMEMO E MSTALACMH PAR* LA fORMAClOb OE UMWUE- 
M  DE MLOEO 0EWT80 0E Uh CME8P0 0E CE84MC4 OUXraTE LA f4BPlCa- 
j?10W SEGUN EL PMCEDMIEMTO OE fUMOICIOm 0E SARBOTlbA"*-
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Conato la preaento moaoria descriptiva 

da uointa hoĵ a nomaradaa y mocanoorafiadao por una adía cara, 
a la$ quo aa loa acompasan doo planos para su mejor comprenoidn.-



aOüs;.̂ "¡^3

"'"e'r'STOM---r?nnrt3-sTxr)---..............mus.?.AwrnA
VIÁtHIJ



FIRMA
VILLEROY & 80CH KERAMISCHE UERKE KG. (DOS PLANOS) HOJA 28.-

F/g. 4 
24

t!2 EK *rn


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



