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HENGRIA DESCRIPTIVA

El presentsc invonto au rofiere a un procsdimionto po=
ra la Pormacidn de un hueco do moldoo que sobre todo cstd corrcg
do § bion despullado dentro de un cusepo de cerdmica durante la

5 fabricacidn de la correspondiente pleza moldsada en bruto segln
el procedimients do fundicidn do berbotina (pasts flufdak €1 -
invento se refiera, ademdis, a una inatalacidn para la realiza=-
cidn do Sste procedimionto. E1 prosonts invento se roflere asie
mismo a algunas aplicacionss del procedimieonto y de la instale-

10 cifn.-

Segdn 61 procedimiento de fundicidn de la barbotina -
(pasta flufda), un molde de fundioidn, que cstd hecho do un ma=
teris) de yeso absorbente, os llonado con un fanglomerads do la

, materia primae que ha sido proparadas Como consecuancia de la ab
15 sorcidn del contenido en agua do Sate Panglomerade 6 pasta Tluf
da por parte de la pared dol molds de fundiocién, se dopoelts en
ésta dltima una capa compacts de la parte de sustancia sflida dol
fanglomerada,. Eota capa,naﬁatituya 1a pared de la piecza moldoa-
da an bruto, la cual estd hucca. Lo pasta Plufds, que todovis -
20 osté on el interior do la misma, es vortide; a continuacidn, sa
abre ol molde y 8@ quita la pleza moldoada del mismo, Ahora eo
procedo al secads do la pioza moldoada para pfactuar, por roglae
general, ol barnizado asf como para cosorla Pinalments como un
cuerpa de cerfmica.e
25 Las piszas moldoadas on bruto que desn de una forma =

complicada exfgen unos moldes de Pundieién provistos do machos,
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on los que también se depotita la caps do una sustancia s8lida
para constitulr una parts de la pared de la piexa moldesadss Dy
bido a que ésta sedimentacidn tan sélo es posible hesta un dew
terminado espesor limitado, ss smplésn los machos tambien para
1a obtenciSn de un mayor espasor pars la psred; sn ésta caso,

se dnen entre si las sadimentecionse en la propls perad del mgl
de y en el macho. Sin ombrago, cuanto més complicada séa la eg
tructura do) molde, tento més Jdiffcil rosulta sn 108 respeciie
vos lugares el verter el resto de la pasta Pluids deade el in-
tarior de la pleza moldeada sn bruto. Esto rsstrings snorsseen

" t® las pasibilidades de loo molddos, sobrs todo teniendo en =

cusnta que ol verter la pasta flufds tan aflo debs sxigir. por
los motivos de fabriceciSn unas menipulacionss sencillas sowo
a8, por sjemplo, un~ sflo y sencillo wuelco del molde de-fund}
cifn, Como sfiedidure, los moldes ds fundicidn son mecénicensn~
te complicados como, por sjsmplo, an l0s mismos SOn NECesETien
unas piszas mSviles, los 1llemados distribuldores de yeso. tatos
dltimos limftan adn méds ya que los mismos tienen que ofrsesy «
la posibilidad de ser extrafdos la iibertad para is realizesidn
del hueco, y 8sto de ung mancra importante por sl hecho de.qus
1os mismos no permften prever ningdn huece de moldeo da tipo -
despullado .-

El pressnte invento tions par objeto amplisr las pugl
bilidades pera la reslizacidn del husso de moldéo en los cuape
pos de cerdmica, ssbru todo para la fundicidn de la barbotins,
y psra ello no importe que se trata de una fundicidn husca puras,

de una fundisidn combinade entre la fundicidn huece y la fund}
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cidn do machoa, & blon de una Pundicién antaramonto con machos,
aof como para separar los rocfduos dol fanglomerado &smbion en
el caso do unos hustos ds moldeoc complicados -

Ds acuerde con ol presente invento, an sl lugar dol =
husco do moldao so moldea dontro de la pleza moldoada en bruto
un macho quo o8 essnciclmente do la forma do Sote huoco do mol-
doos; macho Sste que pa adapts a la contraceidn & rechups do la
pieza en bruto durante ol sscado do la mioma, y ol que mds tap
de rosulta dhattu!da por ol salontamionto. Con proforoncia oetd
previsto qua ol masho sda gestrufdo por medio de la coceidn do
la piozs moldeada on brutoes

£1 macho puede ssr fabricado, a tftulo do ejeprla, de
un'matezxal pléstico do tipo osponjoso como ss sl polioptersl,
gs{ como ol mismo os fabricads de cualquisr forma doseada. A -
pesor ds qua la perod dol molde do fundicidn do pasta flufda =
sigue dotorminando, en primer lugar, la forma para ol husep do
moldoo, ol macho amplfa, sin eﬁbarga, laa posibilidades de una
manora axtracrdinariai |

La mapa qua constituye la pleza moldeada on bruto, es
docir, la capa do la sedimentaciéng es producida, sin ningjna =
nadificeeidn, por ol sfesto de absorcidn quo le pered dol molde
do fundieidn realizo sobro edta d3tima, y ésto con un espesor -
Mnmitade que en lo esencisl as previamonte dsterminado. Por lo
tanto, la forms del huoco da moldeo rosulta de ciorto modo por

&1 misa asf como do la conformacidn quo tieme la peréd dal mo}

~ do do fundicidn, La forma pueds sor modificada par ol macho, pg



8w

80  ro tan sflo dentro de unas limitaclones muy estrechas, o8 dew-
cir, a costs dol espesor de la capa de sedimentasidn, el cual -
ya estd Limitado pui sl s8lo y ol que on la mayoris de los casos
a8 sbsolutemente nwcesaric, Ds un caso a otro, ssf coma en unos
doterminsdos lugarss, Sstn pusde ser de importsncia dentzo del

4

85 slcance de la presents invencidn tal como, por ejemplo, para me
ajustar el sspssor do pared de una wanava sspscislmsnts sxscka
4 bien para consspulir por unos determinados sitios una smpliaw
cidn del hueco ds moldeo, la cuel ws tan sélo pequefia pero decl
siva, tal oomo, por sjemplo, an un bords & bisn por una esquins,
98 jugares éstos an 1o qus la sedimentacidn es, por regla gensral
aspescialments grussa, § bien pera consaguir una forms del-husco
de moldeo de tipo despullado & destalonsdo, En el prosedimionto
de la fundicién do berbotina & pasta flufda, sin embargo, €1 mg
cho tiene su funcidn esencial concretamesnts en squellos a{tios
98 on 1ne que también sin el mismo no se puede sncontrar ningma =
masa de sedimentscidn que forme la ﬁioxu on bruto, es decire en
1a profundided ded husco de moldeos £1 mismo elimink el protilees
de la svacuscifin do los resfdune ds la pasta fluida desde. dets
parte del husco, y 8sto por el hecho de que sl macho no dejm &
100 priori, que pusda entrar ninguna pasta flufda. Esta funcién del
macho, 13 qus corresponde o la prasents invencidn, no exigs por
parte de su prinoiplo de Puncionamiento ningunas participacidn -
moldeadoras 4 conformadora en la formscidén de ls superficie de =
1a parsd del husco de moldec. Ea suficients que el macho tan af
108 1o comisnce on aquél lugar en el gus la capa de sedimentacidn,
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inclufda una zona ds unidn, tormina por si 88la, o incluso podris
quadar ontrs ellos todavia una pelfcula de pasta Plufda, siompro
quo la respoctiva cantidad de Panglomerado tamblen pueda secar=
su mis tarde de un moda sencillo durente ol sapado de la pieze
moldosada sn brutoe. Esto hase que el macho empleado pera la fund)
cidn de pasta flufda conforms a la presents invancibn se dictin- |
ga do aqusllos machos que ya son conocidos incluso para los otros
procedimisntos do Pundicidn y los quo siompre hen de sor moldoago
ras con su suporfleio y los quo, como afladidura, tidnen que favgp
rocer la scdimentacién durante la fundicibn de la plasta flufda,
A pesar deo cllo,.tamblun conforme a la presente invencidn existe
1a posibilidad ds que @l macho dolimite aguella capa de.sedimene
tacidn qus de una Porms unilateral estf creclehdo desde .la parod
dol molde de fundicién en direccidn hacia ol macho, con ol .fin -
de estar en 6l lado soguro, as docir, para excluir cualquier re-
manante do la pasta Plufda, por muy reducido que Ssto adpy-

Con ello an haoce posible realizar algunas formas para
ol husco moldeado las qua hasta la presente ostdban exclufdas,-
dado qus loe reefducs do la pasta flufda no hubidron podido ca=
1ir por compleoto, y ante tado tambien las huocos da moldeo do -
tipo corradoe. So Pacilitan, como sfadidura, unes formas de reg=
1izgeidn para los huscos do moldeo ddsgqlladna, la® quo hasta -
shora no erdn posibles por el hscho de que no se hublera podido
extraor el macho que os necesaric para la Pormacidn del husto, -
Gracias a ello se dispdnen do unae amplias pocibilidades para ==

unos productos mojorados asf como para unas fobricaciones mfa we



138

140

145

180

155

P w

sencillas.~ :
El empléo de unas plozas de polissterocl que pubden «
ser quemadas dentro de unoe cuorpos de cerdmics es sonocido, go
wo tal, desdes hace mucho tiempo, en conformidad con las wesaw
rius de patents Nime FR = PS 1,126,302 DE = AS 1,253,132, DE =
AS 1,278,3223 DE » 08 1.771,526 y DE = 05 2,421,849, De scusrdo
con Satas ys conocidas sugersncias, sl polissterol sirve, sin
embargo, tan s@lo para la formecién de unss sstructuras ds po~
ros da a8 mfs diferentes clsses, y para Gsta finalidad el mig
mo es introducido en lss masas on la forma de unas particulas
pequefias ain contar y de una diatribueién incontrolads, la cusl
resulta por si sfls, y ol poiiniterol no se introduce en lo for
ma de un macho individual de moldso que estd dispusesto &”nEn‘-
ﬁitu!do con una daterminada definicidn. EX empleo del polissty
rol como los cuerpos de rellenc para unos determinados lugares,
los cusles pufiden ser destrufdos por e) calor, ys es conotido
por medio de la Patonte Alemana Ndms DE = 05 1.9424215. En aguel
caso, Bin embargo, s8 trata de un caso de aplicacidn basto que
an comparacifn es muy simple y que tenfa por objeto un rellenc
tomporal de unos agujeros dispuestos en unos bloques de eonatryc
eifn de hormigdn porossc que se han sndurecidc a vap&r. y ae tg
nfan qua sustituir tan sdlo para shorrarse la extraccidn unos
cuerpos de relleno de metal § bien do maders, los gue partf{-an
desde la superficie del binqua, sin para ello sfectusr ninguna
modificacidn en la forma & molde. £l objsto de 1a presents in-
voncidn, es decir, la ampliscidn de las posibilidades para 1s
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farmacidn del hueco de moldeo eon unas diferontes cnndlciunee'QQ
rante ol moldet sagin ol complicado procedimiento de ls fundie-
ciﬁn do una pasta flutda, con el problema inheronte de la elimi
nacién de loe rosfduos do &eta pasta flufde, ss encuentra igual
de alejado"da los conocimientos ofracidos por la patento Alema=-
ne Ndm, DT = 05 1,042,215 que la solucidn que brinda la presene
to invencifn, es decir, la nuova concopeidn da un macho do Pun=
dlcidn suya superficie no ha da tensr ninguna funcidn conforma=
dorae~

Con el Pin de qus al macho 8o adapts durante ol saecaw
do a la contraccidn & rechupe de la pisza maldeada en bruto y =
gque no se puode zampor Seta ltima, so pucde omploar un macho =
quo por su oleacifn de los materialos sobre todo de la yranula-
cidn del espumsdo provio y/8 por la Pormacidn de un hueco’ dentro
de)l macho desda ol principio & bien por un rocorts posterior, -
y/8 por un tratamfonto posterior gua reduce la rigidez tal como,
por ojomplo, un amasado § bion un batenada, pueda ser comprimi-
do por una fuerza queo os més pequofis que la fuorza do ratura do
aquél material de lo ploza moldeads en bruto, el cual comprime
ol macho durents el rochupa & contraceidn por secado.-

Una Pu:ma-eapaqialmqnta canvenicnte pera la realiza=-
o48n do la prasente invencidn consiste en wl hecho de que para
conssguir un husta de moldoo da tipo barnizado, la masa dol bap

niz o8 aplicsds sobre ol macho deade ol cual paca ol barniz so-

_bre la piozas moldeada en bruto. Pora ello, sin embargo, 68 necg

¢ario que hesta la fundieidn ya haya crecido la capa de tedimap

tacidn on direccidn hacla ol macho, hasta llagar a un contacto
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fijo con la mase del barniz, con ¢l fin de que la parts de ools
de la masa del barnix, la qus estd pegads y que es soluble al -
agus, ostablexca una adherencis con la superficie de la plexa ~
moldeada en bruto. En al proceso de secado, Sata unifin es soligi
ficadas La misma rosiste la contraceidn asf como el posterior «
proceso de destrutcidn del macho ain ninguna influencis perjud}
eial sobre la superficis que ha de ser barnizeds, Para ls sepa=~
racidn de la mass del barniz del macho existe la posibilidad «
de aplicar sobre ol macho una sustancia que favorece éste proog
8o de sepsracidn, tal como we por ojemplo, un fcido suave, con
preferancia zumo de lindn. Adomds, la sustancis tasbien pueds -
proporcionar, en primer lugar, la adherencis de la masa dpl =~
harniz en sl mecho, la ocual no existe, en la mayorfs de )oo co-
sos, on el matarial del macho, La unidn cerémice proplsmenta ==
dichs entra la capa de berniz y la pisze moldeada en bruto, se
realiza finalmente duranta le cocoifn .~ .
Tambien Seta nueva téonica ofracs unas nuevas pasibie
lidadus. Sa punds tomar en considerscidn aplicar les mismas tan
sflo pdt ol barnizado & bisn en primer luger por el barnizado, .
es decir, en aquellos casoe que no precfsan el nuevo nncho;pono
tal, dsta aplicacidn, sin ombargo, puede ser sl motivo para el
empléo del mismp,..Por la otra parte , la pressnts invencidn no
tiene que ostar relacionsds necesariemsnts con la aplicacidn -
del barniz por medio de Sste macho, C1 macho tambien pusde ser
destrufdo antes de proceder a la coccidn, por medio de un traty

misnto de calor no axeesivo como,por sjemplo, maediante un aire
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calionto, para luege aplicar el beraiz todavia do una manera =
convencional e

Como instalacidn para la roaliza€ldn da 8ste procadi
miento 86 propons un molde do fundicidn de la borbotina & pas-
ta flufda, en 6l qus un macho pusde ser unide, por modio de una
unibn de onchufe, con una pleza do Sste molde do fundicidn de
barbotina, proferentoments con una parte supariorj unidn de op
chuPo 8ate cuya diroccidn do enchufar coincide con la dirsceidn
para el dusonsamblajo-de la pileza desmontable de &sto molde do
1a fundicidén de barbotina y para la extraccidn de la pioza mo}
doada en bruto al quitarsc el moldo, En dste caso, la fijacidn
dol macho en el molda de fundicidn se elimina de un modo auto-
mético duranto la saparacidn, sin ningdn procaso de traboju adi
cional. o obstanta, la Pijacidn os de una suflciento rigidez
para mantonaey el macho ds una mansra Sogura on cuntrnvde Y -
Puorza de elavecidn dontro de la pasta flufda, la cusl noc o9 =
do doadafiar o La f1jacidn dol macho en una parte superior del
molde do fundicidn o3 proferible por ol hecha do que, en ote
caso, la Puarza de olevacidn actda on la diraccién do clorrg -
do 1s unifn de enchufos La unién por onchufe so dispono cop =
praforencia en un lugsr tal que en 6l la pated de la pleza mol
daado en bruto ha do tanor una escotadura (como, por cjemplo,
on un salidero) § hisn la pueds tanur,vy las partes componon=-—
tes ds la unidn de onchufo catén constituldes deo una Porma di-
recta por ol macha y por la parts del molde do fundieidn de bgr

botina, quiore decir Sato que ol perno caté dispussto en ol ma
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cho y 8l sgujexs de enchufe del primerc sstd situsdo sn el molde
de fundicidn, o viceversa, Debido & cus el macho astd compusato,
de por si, de un material eléstico, se sbitiene de Sete mado y de

240 yna mansra muy sencills una buena sujeciSn. 31 results que la =
unifn por snchufe 98 necesaris en un lugar en el qus la pared de
1a plezs woldeada sn bruts no he ds tensr ninguna sscptadura, an
la parte del molds de Pundicidn de barbotins se pusde Pljer un =
pasador que atravesando el sspesor de la pared entra por una asgo

245 gygura del macho, la cual ha sido adaptads sl mismo, o1 agujers,
quae sl pasaday haya dejado sn la pared, pusds ser tapado més tap
dee Un macho complicado es fijado por medio de tres uniones de =
snchufa que no s anocuantren diepuestos en lfnea.~

El procedimienta conforme a la prasente invencién saf

250 como la instalecidn para la realizeacién del mismo, won propuestos
espaclalments pare la formecién de un hueto de rebosaderc an.un
lavabo & bisn on un utensilic similar; en la cisterna ds un ca~
trete, para un asa de tipo huecs y/6 pars las hoguillas de una =
plaza de vajilla huscaj para las sxtremidades huecas y para otras

255  partes similares de las figuras § bien cbjatos de adorno de cerd
mica; 8 un rofusrzo por la realizacién de una cdmara huecs, ecbrs
todo an vl resalts de la placa de apoyo en un fragadsro ds cocle
nes £l presente invento tsmbion es de gran ventaje para los objs
tos de porcelana ompleados en le slectricidad; segdn el nuewg ==

260 procodimisnto sa pusden evitar aquf unos lugares de guarnicidn
cr{ticos, No abstants, las posibilidadss de splicecién dw la prg

sants invencifn se extienden mucho més de lo que refidjen éstas
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indicacionas hochas a titulo de ejemploe—

A cantinuacién, ol presente invento se axplica con =-
mds dotsllos por modio de dos ejomplos do realizecidn que astén
reproscntados en los planos adjuntos, on los quaes
« la figura 1 musstra 1a vista do soecidn longibudinal do un frg
gadoro de socingy realizada on el santldo verticalj
= la figura 2 indica una vista do &ota fregsdorc de cocina, reg
lirade dosde abajoj
=« 1p figura 3 muootra una viata de seccién cfectuada sogin la 1§
noa 111 « JII indicads on la figura 2 do la pioza moldeada on ==
bruto del Pregadoro de cocina, la cual so oncuantre todavia don-
tro del molde do fundicién, niontras que "

- la figura 4 muyootra una vista de seoccién parcial, realizada -
on el sentido vertical, do la pisza moldeada an.bruto de ofrg -
frogadoro de cocing, la cual se encusnira todavfa dentro doi mol
de de fundicifn,=

Un fregaderc 1 con una pileta 2 y con una placa do apg
yo 3 tiene un peligro do rotura en aquél luger que en la figura
1 ha sido indicado por la Placha 4, Con ol fin de roforzar la -
placa ds apoyo 3, por la cara inforior do la misma no €e han fop
mado dos cajones planos 5 don unas cimaras huccas. Estos cajow-

nas son foymados de la sigulente maneras

- Un moldo deo fundicidn da ls bérbot;na 9; que se'cambo-

ne do una parte inforior 7 as{ como do una parte suparior 8, for
ma de una manera eonvencional con la parte inferior euys dars sy

perior y ¢on lo perte superior suya la cara inferior de la plozp



290

298

300

308

319

315

-l3 -
moldeada en brutn, prevista para un fraegadero. La partes superior
8 va provista ds dos huecos da maldeo 10 que corrssponden a los
cajonos 8, Dentro de cada uno de los huegos sao sncusntra dispuge
to un macho de fundicifn 1l hecho de un material de polisstsrol
esponjoso y eléstico. Este macho astd fijado on la parts sups=-
rior 8 por madio de unos pernce 12 gue a ofectos de la sujecidn
han sido introducidos en los agujoros 13 de la parte superior 8
hasta un taldn 14; a continuacifn de éste se hs dispusato un «-
tramo de parno 15 que as un tanto més grueso y qus mantiens el
mecho 11 & una detorminada distancia de la parad de la parts sy
perior 8, Oespuds dol llenado y de un rapetido llenado postsrior
del molde do fundicién con la pasts flufda a través de una- e
trads que en lon planos adjuntos no ha aido indicads, sc daposi
ta como consecuoncie de la aspirscidn & sheorcidn del agua de 1s
paste fins por sl molde do fundicidn, que es sbsorbents unx.capa
solidiPicada 16 do la sustancia sSlida do la pasta flulde on la
pared Jde la parte inferior 7 y de la ports supsrior 8, caps coj
pacta éste qua llena esoncialments por comploto ol huseo qua se
habfa quedsdo slradedor del macho 1l dentro del molde de fundi~
eidn, de modo que ne queda ningdn resfdun moleatc de la pasta -
flufda § fenglomarados. Con ello gusda suprimida una evacuacidn
de los resfduos do la pasta flufda, la que en el presente cesd
no podefa sar llovada a cabo. Los agujeros 15 (Véass la figurs
2) que en o) patorial 16 do la pioza moldemda en bruto han sl
do formados por los tramos de perno 18 no moldstan on la cers =
inferior del fregaderc.~

Durante la subida de la parte supsrior 8 desde la pag
te infaorior 7 y de la pleza moldeada en bixruto, el agujsro 13 se
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sopara por si sflo del perna 12, €1 macho 11l desaparate durante
1s codoidn do ls pleza moldoada on bruto.-

La altornativa do cquipas los cajones §, segdn la ya
sonoeida técnica, con unas guarniciones resulta esencislmente
complicada y costosSae=

£l ojemplo para la realizacidén do la pieaants invan~-
cién, o) cusl ha sido reflajado por la Pigura 4, se rofiore a
1s fabilcaci&n do un fregadero de cocina do doble pileta, y con
crotaments por ol conducto do robosadero. La vista de seccidn
aquf indicada ha sido realizeda por ol tabiqus 17 y por los da
saglico 18 de las doo piletos .~

58 omplés un molde de fundicidn compuesto por una rap
to inforior 19 asi como por una parte superior 20 entre lgs cug
les y dentzo del conducte do rabosadero, que ha de guoedar formg
da, 8o introduce un macho 21 hecho de un policstarol 8sponjoso
y olistico.= |

£l macho 21 estd Pijado de la siguienta formas on la
parte superior 20 del moldo de Pundicldn de pasta flufda:

tn los dos desaglies 18, ol macho 21 rallena el pespge
tive huoco intermedio entreo la parte inforior 19 y la parte ay
parior 20 hasta la complota alturs con un casqulllo cilindrico
22, Los dos canguillos 22 ss han cologado, do una forms sujata
de, sobre los pernos 23 que eatin ?nzmadaa on la psrte superior
20 do Gstn molde de Pundieifn. Por la parte superior dol tabi-
que intormedio 17 sobrasale do la parte superior 20 del molds
da fundicidn un pasador 24 que os ligoramente cénico y quo os=-
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t4 hecho de un material fnoxidabls, pasador Sste que atravessne
tdo ) espesor de la pared sntra por una sscotsdura 25 del macho
21, tsmbian de una forma sujatada.~

A} igusl que sn sl primer ejemplo de reslizscidn, tay
bien on date ocssc se deposita después del llenado y des un repe~
tido llenado posterior dsl molde de fundicidn sn el mismo molds
de Pundicidn una capa compagteda 26 que constituye ls plesxs mo)
deada en bruto y la que rellens sl huego intermedio sxistente gn
tre lo parte inferior 19 y la parte superior 20, por un lado, ¥
&l macho de fundicidn 21, por wl otro lado, 8in dajar los proble
mfticos resfduos de la pasta flufda,-

S§ durante el proceso de quitar sl molds, la parta sy
perior 20 de #sts molde de fundicidn es ssparada de la parte i
ferior 19 y de la pioze moldeads an bruto, con ello se sxteden
los parnos 23 y sl pasador 24 de los casquillas 22 y de la osa
tadura 285, respectivaments, del macho 21, lo cual oourre pur af
odlo. EL mgujero 28 Que el pasador 24 defe en la pared 26 de «-
la pioza moldesda sn bruto, os tapado y resulta por sllo gerra-
do con la niswa masa, que shora es, sin embargo, de uns consie=
toncia plésticas Les ranuras da entrada 27, por las que el apua
punds salirss por ls parte suporior al gstar le plleta llena, =
8¢ realizen mediante un corte,~

Ourante la desaparicifn del macha 21 por la cocoidn,
una capa de barniz, que entariormants habfa sido spliceds sobre
el macho 21, ss tranemits cobre la pared 26 de la pleza moldee—
ta en bruto. El barnizado pusde ser fabricado con el usual snap
lado y con la requerida graduscifn en ia viscosidad, y el mismo
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pueds ser aplicado sobre una solucidn acuosa do Scido oftrico ya
se~cada, la quo &ntes hab{a sido aplicada sobrs sl mecho; aplics
cién da barniz quo sa roaliza con brocha,por la inmersidn 4 bion
por medio de unos prosescs similares, pudiéndoss tambian secarse
un poco 6ol berniz anteriormonto,=

Da éato modo 80 puode realizar do una manera muy sanéi
1la ol husco completo del conducto de robosadaro y de loa dasa=
glag,~ |

Descrita cuficlontsmonto lo naturaleza y alcense de la
presente invenclfn sg hace conatar,quo 'en la misma,podrén sor vg
riables los materiales y dimansicnas y an goneral aquollos otros
otros dotnlles accesorioe o sesundarios que no altéren, combien,
o modiffquen la asencialidad propusstase

- Loa téeminos en que gueda redactada &sta memorie son =

clortos y Pial roflojo del objato descrito, dehiéndose interpre-

tar on un sontido mfs amplic y nunca an forma limitativa.=
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SEIVINDICACIGHES

18,« Procedimionto o inatalacidn para s formacién de un hueso
du moldso dentro de un cusrpa de cerdmica durante le fabrioscidn
sagln el procedimiento de fundicidn de barbotina ; carscterizedos
porqus sn al lugar del husco de noldes se moldéa en ls misma plg
za moldeads en bruto un macho que sssnciaslments es de 1a forms -~
de ésts hueso de maldeo, macho Sste que ss adapta a la contrace
cidn & sl rechupe do 1a pisze moldeada en bruto durants el segca-
do do la misma y ol que més tards es detrufdo por calentamisnta.
20, Prosedimiants » instalacidng segin relvindicacién 1, caragge
rizados porque ol macho as destrufdo por la coccién de la pleza
moldusda en bruto,- wne s
3%« Procedimiento » instalacidn; segdn reivindicaeién 1; osrace
torizados porque se emplés un macho de matarial pléstico ssponjp
80, ton preferencia de poliesterol.~ x
40,« Pracedimiento ¢ fnstslacidng sugdn una de las relvindicscip
nas 1 hastas 3, carscterizados porque ss emplés un machs que sor
1a sleceidn do su material, sn especisl por la clevoiln de 298 =
granulaciones del espumado pravic, y/8 por la formsailn del hue-
co dentro del macho y/8 por un tratemiento postarior que reduce
la rosistsncia, pusds wer comprimido por una fusrza qua »s menor
que la fusrza de rotura del material de la pieza moldeada en bry
to,sl ousl comprime sl macho durants ls contrscsifn en el seca-
doew

88, Procedimionts w instalacidn; segdn reivindicecionss 1 hasta
4, carscterizedos pargus para ia formacidn de un husco ds moldeo
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do tipa barnizado, la nasa da.barniz es aplicada sobro sl macho
dusde ol cual pasa la misma a la pieze moldeadz en bruto.-
68,= Procadimiento o instalacidng sogin reivindicecidn 5 carsc-
torizados porqua entes do aplicurse la masa del barnizedo 39 «= |
eplica al macho una sustancia gue fomonts la separacién do la -
masa dol barnizado de fsts macha =
78,« Procedimionto o instalacidni segln reivindicacidn 6, carag
torizados porque como sustancia, que fomenta la sspsracidn do -
1a masa dol barniz del macho ss omplds un fcido suave, ton pro-
forencia zuma de limSne~
88,~ Procodimiento a instalacifn; sogln una do las reolvindica=—
cionos L hasta 7, caracterizados por un molde do Pundicifo do =
barbotina § pasta flufda, on al quo un macho de fundicién puede
ser unido, pur medio do una unidn por enchufe, con una parte cgm
ponente du ésto molde de fundicidn de pasta flufda, proforcntes

mente con una parto suparior; unidn por enchufe data cuya direc

eén do enchufor coincide con la direecidn para el desensamblajo

do la ploza desmontable do Sste molde de la fundicidn de,bogbo-

tina y con la direccidn para la extracaién de la ploza mo;déada

on brute durants ol desmoldec.=

98,= Procodimiento o inatalacidng sogdn refvindicacidn 8, carag
torizados porque la unidn gor enchufe 8 encuentra dispuesta en
un sitio en que la parsd de la pisza moldoada en brutc ha do tg
ner o puede tenar una espotadura y quo las partos componentas -

de la unidn por onchufe ostén cunstituldas directaments por el

macho y por ia parte dal moldo de Pundicidn de barbotina .=
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108,= Procedimianto » instalecidn; segin reivindicecidn 8 § o=
bisn 9, carscturizados porque la unidn por aenchufs esté constf
tufda en un sitio, en que la pared de la pieza moldesds en bry
to no dsbe tenar ninguna escotadura, pPoOr un pasador qus se snw
cusntra anclado an la parte dol malde de fundicidn de barbotie
na y que atravessndo sl gruesc de ls pared, estra en una escoly
durs del macho, la que ha sido adaptada a dicho pasador, debién
dose cerrar més tarde el agujsro qus el passdor ha dejado en la
parud.-
118,= Procedimiento w Instalacidn; segdn una de lss refvindicg
clones 8 hasts 10, caracterizados porque sl macho pueds ser £}
Jado a la parte del molde ds fundicidn de barbotina por nazio
de tres unionss porsnchufs que no estén dispusstas en uns 1fnma,
128,« Procedimiento o instalacidng segdn una de las reivindiog
clones 1 hasta 7 y/6 8 hasta 11, ceracterizados por aplicazse
los mismos para la Pabricacidn dol hueco de rsbossderc de.un =
lavebo,de la cisterns pars la taza de inodoro, del ass huetn =
y/8 da le baquilla de una piexs de porcelsna huscs, de extruai-
dades huscas § andlogo de figuras J abjetos de adorno, & bien
de un refusrzo mediante la formacidn de una cémara hussa, sobre
toda en ol salients de la placae de apoyo dispuasts en un frega~-

doro de cocinme=~

13%,~ SPROCEQIMIENTY € INSTALACION PARA LA FORMACION DE UN HUEs
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Consta la presonte memoria desoriptiva

de voints hojas pymerades y mecanograflades por una séla cara,

a las quo so los acompafian dos planos para sy mejor comprenoidn.—
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