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por VEINTE años

solicitada en España a favor de IDEAL-STANDARD GmbH., de na­
cionalidad alemana, domiciliada en Euskirchener Strasse 80, 
5300 Bonn 1, República Federal de Alemania, por "Perfecciona­
mientos en las instalaciones para el moldeo de depósitos ce­
rámicos y mátodo correspondiente", con prioridad de la solici 
tud británica 45708/78 de fecha 23 Noviembre 1978. - ------

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se refiere a una instalación para 
moldear a partir de material cerámico en forma de barbotina 
depósitos dotados de paredes laterales, una pared inferior y 
una parte superior o boca abierta, y a un mátodo de moldear 

5, dichos depósitos. Por "depósito" se significa cualquier reci­
piente relativamente hondo cuya profundidad (o sea, la altu­
ra de las paredes laterales) es mayor que la dimensión menor 
de la boca abiertat La invención es particularmente aplica­
ble, si bien no exclusivamente, al moldeo de depósitos para 
water. - --------------------- ----------------- - —  - -  <10.



Loo depósitos paro water se moldean convencional- 
mente en posición derecha, o sea, con la boca abierta del de 
pósito hacia arriba. Asi, para moldear, la parte hembra del 
molde del depósito tiene convenolonalmente su cavidad presen 
tada hacia arriba y el macho que incluye el noyo para confor 
mar el interior del depósito se acopla con la parte hembra y 
ee separa de la miema por movimiento en una dirección aube- 
tencialmente vertical, Las partes dsl molds se hacen de yeeo 
que durante el moldeo absorbe la humedad de la barbotina. 
DeepuÓa de un tiempo predeterminado de moldeo, se separan 
las partes del molde elevando la parte macho, o sea el noyo, 
fuera de la parte hembra. Esta elevación del noyo es una op¡& 
ración laboriosa si se hace a mano porque el noyo es baeten­
te pesado no sólo debido si paso del noyo mismo, sino taa- 
biÓn al peso de la humedad que ha abaorbido. La elevación del 
noyo puede realizarse o ayudarse por mecanismos de izado me­
cánicos, pero ello requiere un bastidor apropiadamente fuer­
te por encima dsl molde.

Otro proclama asociado con el moldeo convencional 
de los dspóeitos ee que han de proporcionarse unas grapas 
muy fuertes para mentensr el noyo en su lugar preciso en la 
parte hembra del molde para impedir el desplazamiento del no 
yo cuando ee llena el molde con barbotina debido a las fuer­
zas de flotabilidad ejercidas sobre el noyo. No obstante, el 
yeeo que constituye las partas dsl molde es quebradizo y no 
particularmente fuerte de modo que las grapas han da estar 
diaedadae de forma muy cuidadosa para lograr las elevadas



fuerzas de sujeción requeridas sin romper las partes del mol 
de. Las fuerzas da sujeción requeridas pueden reducirse ha­
ciendo que el noyo sea más pesado pero ello hace que el iza­
do del noyo sea más difícil. Por el contrario, si se reduce 
el peso dsl noyo para hacer que el izado sea más fácil, por 
ejemplo haciendo que el noyo sea hueco, aumenta la flotabiljL 
dad haciendo necesarias mayores fuerzas de sujeción. Las so­
luciones para reducir la fuerza de sujeción y para facilitar 
el izado, por lo tanto, no son compatibles. - - - - - - - -

Segán un primer aspecto de la presente invención, 
se proporciona una instalación para el moldeo, a partir de 
material cerámico en barbotina, depósitos dotados cada uno 
de paredes laterales, una pared inferior y una parte superior 
o boca abierta, comprendiendo la instalación una pluralidad 
de moldes dispuestos en una línea substancialmente horizontal 
sobre una estructura da soporte, consistiendo cada molde en 
una parte hembra dotada de una cavidad para conformar las su 
perficies externas de las paredes laterales y pared inferior 
de un depósito a moldear y una parto macho dotada de un noyo 
que está adaptado para situarse en la cavidad de la parte 
hembra para conformar las superficies intemas do las paredes 
laterales y pared inferior del depósito, y unos medios para 
sujetar los moldes en un estado cerrado para al moldeo, es­
tando soportadas las partea de molde por medios de transpor­
te que permiten desplazarlas a lo largo de la estructura de 
soporte y en una dirección longitudinal respecto de la linea



de moldee pero eeparar y oerrar lae partee de molde, aetando 
diapueataa lee partee de molde en loe medioe de transporte de 
modo que me moldean ceda uno de loe depósitoa en una poeicidn 

en le que le boom abierta mira en una diraooidn eubetanoiel- 
mente paralela a la Aireooidn longitudinal de la linea de mol,

Ventajoaamente, todoe loe moldee sstón orientadoe 
en la miaaa dirección de modo que en cada caao el extremo de 
oada parte hembra de molde que conforma el fondo del depóai- 
to teti junto a la parta euperior de la parte maoho del ai- 
guíente molde adyacente de la linea. Ventajoaamenta, las pagr 
tea da moldea adyacente# están unidaa una a otra, preferible 
mente de forma rígida. Ello tiene la ventaja de que lae fueg 
aaa de flotabilidad que ee producen cuando aa llenan loa mol 
daa, aa reeiaten de forma más afactiva, y tambión durante al 
vaciado, cuando ea daaplaaa la parte hembra da un molda por 
la linaa, simultáneamente aa aepara la parta macho del próxi 
mo molda con eu noyo de au parte hembra da molda oorreepon- 
dianta.

Preferiblmeente, todoe loa moldea da la linaa ta- 
tán aujetoa unoa a otroa por una disposición cwsdn da suje­
ción qua comprende un tope en un extremo de la linaa y un 
diapoaitivo aplioador de presión en el otro extremo. - - -

Loa depósitos para matar suslsn tañar la forma de 
una caja con paredes subatancialmenta planas, si bien pueden



ser ligeramente curvss, siendo más anchan las paredes delan­
tera y posterior que las pare ios de coatado. Sn una conetruc 
oión preferida de la instalación loa moldea están dispuestos 
dé modo que se moldean los depósitos con la mayor dimensión 
de la sección transversal sube tan cialmente vertical, o sea, 
con las paredes estrechas de costado del depósito una por 
encima de la otra y las paredes delantera y posterior dis­
puestas aubstancialmente en fonna vertical. Ello hace que 
la anchura lateral de cada línea sea menor que si se moldean 
loe depósitos con las paredes delantera y posterior una en­
cima de otra, y se moldean los depósitos en una posición más 
adecuada para el secado. - - - - - - - - - - - - - - - - -

Sagdn un desarrollo de la invención, las partas 
hembra y macho de molde incluyen prolongaciones dispuestas o 
bien lateralmente o bien por encima de las partes de molde 
formadoraa de depósito, las cuales prolongaciones forman par 
tes macho y hembra que definen para cada conjunto dé molde 
una cavidad individual de molde para moldear una tapa para 
su colocación en la boca abierta del depósito. Las partes de 
molde macho y hembra de moldeo de tapa están dispuestas de 
tal forma que se abre la cavidad de moldeo de tapa y se cie­
rra simultáneamente con la apertura o cierre de la cavidad 
de moldeo de depósito. Este desarrollo proporciona unas ven 
tajas de producción en el sentido de que pueden moldearse 
los depósitos y las tapas todos en el mismo ciclo de moldeo 
y las tapas pueden unirse directamente a sus respectivos de-



póaitoa tan pronto como ae quitan da loa moldea, todavía an 
al aotado crudo.

Para una mayor productividad, puada aar poaibla 
ademéa diaponar an una aola eatnictura da aoporta doa lí- 
naaa, lado a lado, da moldaa da depósito o do moldaa combina 
doa da dapóeito y tapa, abrióndoaa y cerrándoae aimultónaa- 
manta cada par da doa moldaa adornado#. Alta motivamente, pu& 
da aar poaibla diaponar qua cada conjunto da molda induya 
doa moldaa da depósito o doa moldaa combinado# da depÓaito y 
tapa, uno por encima del otro. - - - - - - - - - - - - - -

Segdn un aegundo aspecto de la preaante invención, 
ae proporciona un método para al moldao, a partir de mate­
rial cerómico en forma da barbotina, de dapóaitoq dotado# ca 
da uno da carada# lataralaa, una parad infarior y una boca 
abiarta, an una inatalación qua comprenda una pluralidad de 
moldaa diapuaatoa an una línea eubatanoialmente horiaontal 
aobre una eatructura de aoporte, coneiatiando cada molda an 
una parte hembra dotada de una cavidad para conformar la# au 
parfioiaa externa# de laa paredea lataralaa y parad infarior 
de un depóaito a moldear y una parte macho dotada de un noyo 
que eatá adoptado para situara# en la cavidad de la parte 
hembra para conformar laa auperficiea interna# de laa para­
da# lataralaa y parad infarior, aetando diapuaatoa loa mddea 
da modo que ae moldea cada uno de loa dapÓaitoa an una poei- 
oión an la qua la boca abiarta mira en una dirección auba- 
tancialmante paralela a la dirección longitudinal de la linea



a# moldea, caracterizado porque comprende cerrar todos loe 

moldee de'la linea, llenar loe moldee con barbotina y permi­
tir él transcurso de un tiempo de moldeo, abrir todos los 
moldee de la linea para retirar loa moyos de contacto con 
loa depósitos moldeados blandos en las partes hembras de mol 
de en una cantidad al menos suficiente para asegurar que los 
depósitos no se atasquen sobre los moyos cuando se encogen 
durante un periodo dé secado inicial predeterminado, dejar 
transcurrir un período de secado inicial predeterminado, y 
luego retirar el depósito moldeado de cada molde en tumo. -

Permitiendo el transcurso de un tiempo de secado 
inicial predeterminado con los moldes al menos parcialmente 
abiertos, se permite que loe depósitos se sequen y se endu­
rezcan suficientemente para permitir su manipulación; duran­
te este secado inicial tiene lugar un encogimiento poro, dado 
que se ha retirado el moyo, el depósito moldeado orudo no se 
encoge sobre el moyo. - - - - - - - - - - - - -  - -'- - - -

Convenientemente, se realiza la apertura inicial 
de los moldes en una pequeHa cantidad aplicando aire bajo pre 
sión en una zona apropiada entre las partee macho y hembra 
de todos los moldes; puede ser posible abrir todos los moldes 
simultáneamente de esta manera. - - - - - - - - - - - - - -

En el caso en el que la inatalación incluya moldes 
que están adaptados cada uno para moldear tanto un depósito 
como una tapa, en cavidades separadas de molde dentro del
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mi*mo conjunto do moldo, puedo oor ventajoeo ai, deepuáe do 
cerrar y eujetar todoo loo conjuntoo do moldo, oo llenen to 
dao loo cavidadee do moldeo do loe topee antee de que comíen 
oo el llenado de loo cavidadee de loe depóeitoe; puede oor

5. conveniente iaclueo permitir un retardo daepuáe de terminar
el llenado de lao cavidadee do moldeo do lae tapao anteo do 
llenar loe cavidadee eorreapondlenteo a loa depóeitoo, NI 
moldeo do loo tapao antee de loe depóaitoa de eeta forma pro 
porciona un tiempo de moldeo m&a prolongado para lae tapao 

10, do modo que cuando oo retiran loe depóeitoe y lae tapao de
cada conjunto de molde en turno, lae tapae catarán en un ca­
tado auficientemento duro para permitir au colocación direc­
tamente encima de la boca abierta del depóeito. - - - - - -

Ventajoeamente, oo utiliean diepeoitivee aepiran- 
1$. toe euooeptiblee de liberación pora elevar cada tapa do lo

parte macho del molde de moldeo de lae tapao y para llevarla 
al depóeito pora ou acoplamiento con el mieao. - - - - - -

La invención puede poneroe en práctica de dictin- 
taa manera#, pero a continuación ee deecribirán cierteo re¡̂  

20, lizacionae eapecifiooa a titulo de ejemplo coa referencia a
loo planeo anexoa en loa que: - - - - - - - - - - - - - - -

la Figuro 1 eo una viota lateral eaquemátioa de 
parta de una inetalación de acuerdo con la inveneión para el 
moldeo de depóeitoe para water; - - - - - - - - - - - - - -



la Figura 2 es una vista en perspectiva de dos mol 

des adyacentes de la linea de moldes ilustrada en la Figura 
1, ------------ --------------- ------ ----------------

la Figura 3 es una vista en perspectiva, parecida 
a la de la Figura 2, de una segunda realización en la que ca 
da molde tiene una cavidad da moldeo de depósito y una cavi­

dad de moldeo de tapa; -
* J

la Figura 4 ea una vista terminal de una linea de 
moldes tal como se ilustra en la Figura 3; - - * - v  - - - -

la Figura 5 ee una viata en perspectiva de. una de 
las partes de molde ilustrada en la Figura 3 mirando en la 
otra dirección por la linea da moldes; - - - - - - - - - -

la Figura 6 es una vista de la retirada de una tapa 
de los moldee de las Figuras 3 y 5; - - - - - - - - - - - -

la Figura 7 es una vista en planta esquemática de 
una linea doble de moldee combinados de moldeo de depósito 
y tapa adosados; - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la Figura 8 es una vista tenainal de la linea do­
ble do moldes ilustrada en la Figura 7; - - - - - - - - - -

la Figura 9 es una vista terminal de otra realizar 
ción que ilustra una línea doble de moldes combinados de mol



10 -

deo A# depóaito y tapa dispuestos uno por encima del otro; y

la Figura 10 es una vista en perspectiva de una 

horma para retirar los depósito* de loe moldes después de 
su moldeo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

5. La realización ilustrada en las Figuras 1 y 2 com
prende una inetalaoión para moldear depóeitoa para water. 
Una pluralidad de moldes similarss 10 teté dispuesta en una 
línea substancialmente horizontal. Cada molde tiene una par­
ta hembra 11 que define una cavidad 14 de moldeo con superfi 

10. ciee de moldeo para conformar las supsrfioies externas ds
loa ladoa y fondo dal depóaito y una parta macho 12 que tie­
ne un noyo i$ que se sitda dentro de la cavidad 14 de la pag 
te hembra 11 a una distancia predeterminada de la superficie 
de moldeo de esta ditima correspondiente al grosor de pared 

1$. del depósito que ee ha de moldear, estando conformado el no-
yo para moldear las superficies interiores ds los lados y 

fondo del depóaito. De la manera convencional# cada "noyo tie 
na una ligera conicidad o contracción, hacia el fondo dad. de 
póeito para permitir retirarlo del depósito después de mol- 

20. desdo date. Las expresiones "lados" y "fondo" aplicadas a un
depósito ai moldear as refieren a su posición en su servicio 
normal como parte de un conjunto de water. La "parte supe­
rior" o "boca" de cada depóaito en su estado moldeado enteré 
abierta, si bien en servicio una tapa amovible desosase enci 

2$. ma del depósito. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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Tal como se apreciará da las Figuras 1 y 2, loa 
moldas 10 están dispuestos, en la linea, de modo que cada ca 
vidad de moldeo está orientada da forma que ae moldea cada 
depósito no en su posición vertical, que es el sistema con- 

5. veneional, sino descansando sobre un lado, mirando la boca
abierta del depósito en una dirección substancialmente hori­
zontal y paralela con la dirección longitudinal de la linea.

Cada depósito a moldear es de forma convencional, 

siendo las paredes delantera y posterior (en la posición de 
10. uso) más anchas de las paredes de costado. En la disposición

da las Figuras 1 y 2, los moldes están dispuestos con sus ca 
vidadea de moldeo dispuestas de forma tal que se moldean los 
depósitos con el eje largo de su sección transversal eubatan 
oialmeate vertical, o sea, descansando cada depósito sobre 

15. una de sus paredes estrechas de costado, y estando las para­
das delantera y posterior del depósito dispuestas substancia^ 
menta de forma vertical. Se apreciará, naturalmente, que en 
la práctica las paredes delantera, posterior y de costado de 
cada depósito pueden tener oierta curvatura según el dieeHo 

30. determinado de depósito, pero dicha curvatura suele ser le­
ve.

Puede aer poeible disponer los moldes de modo que 
se moldean los depósitos descansando sobre la pared delante- 

. ra o posterior, o sea, girado en 90$ alrededor da un eje Ion 
35- gitudinal paralelo a la linea desde la posición ilustrada
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wn la. Figura 2, paro puado presentar dificultadas tal como 
aa indicarán más adelanta. - - - - - - - - - - - - - - - -

loe moldea 10 eatán dispuestos adosados unos a 

otros a lo largo de la linea, estando unida la parta supsrior 
5. da cada parta macho 12 rígidamente a la parte inferior de la

parte hambre 11 del siguiente molda adyacente da la línea. 
Cada juego da partea de molde macho y hembra unidas rígida­
mente está llevado sobra un respectivo carrito 18 dotado da 
rodillos u otros medios da rodadura que permitan su fácil 

10. desplazamiento por pistas 19 previstas en una setructura de
soporte; tal coso quedará evidente da las Figuras 1 y 2, al 
neyo 15 y la parta hembra 11 rígidamente unida del molde ve 
ciño sobresalen más allá del carrito 18 en sentidos opuestos 
haciendo una disposición estable. La longitud da las pistas 

13. 19 as algo mayor que la linea da moldes para admitir el *a%
ció de apertura a fin de permitir la retirada de cada depósi. 
to moldeado a au ves. La línea completa de moldes 10, de loe 
qu* putde habtr treinta, o más, esta dotada de una dlapoei- 
oión global da sujeción da moldea (no ilustrada) que compre^ 

20. de un tope en un extremo de la linea y un diapoaitivo aplic&
dor de presión, por ejemplo, un tomillo o pistón hidráulico 
o neumático, en el otro extremo de la línea. - - - - - - -

Tendido a lo largo da la línea por debajo de la eg 
tructura de soporte hay un conducto 21 de suministro de bar- 

25. botina con ramalee 22 conectados a loa tubos 23 de entrada



da loa respectivos moldes. Cada, tubo 23 de entrada conduce 
a través de un respeotivo conducto interior a una abertura 
24 en una posición correspondiente al centro del fondo de 
cada depósito donde ae formará un agujero en el depósito 
acabado para que el agua de baldeo salga del depósito. Dis­
puesta enfrentada a esta abertura 24 de entrada de barbotina, 
en el fondo del noyo 15, hay otra abertura 26 cubierta de 
una malla de alambre de tamaKo 200 que no permite el paso de 
la barbotina líquida a su través, comunicando esta otra aber 
tura 26 con un conducto 27 ilustrado en las líneas de puntos 
y trazos, que atreviese el interior del noyo 15 y sale de la 
parte macho 12 hacia un lado de la línea. Los noyoa 15 pue­
den ser huecos, como es convencional en los moldes conocidos 
de moldeo de depósitos, en cuyo caso los conductos 25 se pro 
perdonarán parcialmente por tubos, por ejemplo de plástico, 
que se extienden por el interior de los noyos huecos. Los 
conductos 25 está conectados todos exteriormente por medio 
de tubos flexibles 30 respectivos a un colector 31 de aire a 
presión que se extiende a lo largo de la línea por encima de 
loe moldea. Alternativamente, loe conductoe 27 pueden termi­
nar en aberturas en el lado de la parte euperior de cada #ar 
te macho de molde. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bn una operación de moldeo, se cierran las partes 
11 y 12 ds molde de todos loa moldes de la línea y se suje­
tan mediante la disposición global de sujeoión. Cerrada la 
línea 31 de aire a presión, se alimenta barbotina bajo pre-



widn a travda da la línea 21 da moldad aimultdnaamanta a to- 
daa la# oavidadaa da molda, atraveaando al mira deaplatado da 
ca& cavidad por paquaHoa reapiraderoa que quedan bloquaadoa 
da barbotina y no daaarrollan papal ulterior una vea cada c& 
vidad aatA llana. A continuaoidn aa deja tranaourrir un ti<m 
po da moldeo da, por ejemplo, una hora, mantenifndoae la bar 
botina bajo preaidn al mano# an una primara parta dal tiempo 
da moldeo para permitir al rellano da barbotina para eubati- 
tuir al volumen da humedad abaorbida por al yaao que conati- 
tuya laa partea da molda. - - - - - - -  - - - - - - - - - -

Tranacurrido al tiempo da moldeo, aa cierra la lí­
nea 21 da auminiatro da barbotina, aa abra la diapoeicidn da 
aujecidn da moldea y aa abra al colector 31 da aire para ad­
mitir aire bajo preaidn para que actda a lo largo dal oonduc 
to 27 dentro da cada noyo y a travda da la malla da alambra 
fino an la abertura 26. Rata praaián, aplicada aimultdnaaman 
ta a todoa loa moldea, haca que al aire penetra entra cada 
noyo 13 y al depdaito y provoca la ligara apertura de todoa 
loa moldea 10, por ejemplo, an aproximadamente 10 orna. Altar 
nativamente, cuando loa oonductoa 27 teminan an abertura# 
an la parta auperlor da cadaaparta macho da molda, pueda apli 
carea aire a oada molda a su vea utilizando una boquilla de 
aire, ha praaidn da aire aola pueda aar aufioianta para pro­
vocar la apertura da cada molda o la aaparacidn puede aar ayu 
dada por un opararlo qua tira da loa moldaa. Loa moldaa pue­
dan abriraa w  haata la profundidad da cada noyo; no obetaa-



te el punto importante es abrir todce loa moldee en una can­
tidad al menos suficiente para asegurar que los depósitos no 
se atasquen sobre los noyos cuando se encojen durante un pe­
riodo inicial de secado. - - - - - - - - - - - - - - - - -

Estando todos loe moldes 10 ahora parcialmente 
abiertos# so permite transcurrir un tiempo de secado durante 
el que los depósitos todavía blandos empezarán a endurecerse. 
Tal endurecimiento va acompañado por un leve encogimiento 
peso, dado que se ha retirado el noyo 15 en cada caed fuera 
del interior del depósito, esta ditimo no se encogerá sobre 
el noyo. Durante este tiempo da secado, puede soplarse aire 
en loa moldes pora promover un secado más rápido. El aire 
puede Ber caliente. Los conductos 27 a trovás de los que se 
aplica la presión de aire de apertura de los moldes pueden 
utilizarse para admitir aire de secado de esta manera. - - -

Transcurrido el tiempo de secado (probablemente 
bastará una media hora), el operador entonces abre totalmente 
cada molde y retira el depósito respectivo. Ello se hace ti­
rando Óel noyo 15 del primer molde de la línea totalmente fue 
ra de la parte hembra 11 y desplazándole lo bástente lejos 
por la línea para permitir que se retira el depósito de la 
parte hembra 11. El operador luego empuja una horma, tal co­
mo se ilustra en la Figura 10, en el interior del depóeito 
y elevándolo ligeramente, retira el depóeito con cuidado. Una 
vez libre de la parte 11 de molde, el operador lo gira a una 
posición vertical sobre un bastidor contiguo. Luego procede
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al vaciado Aal próximo molda, tirando da la parta hembra 11 
reoifn vaciada y la parta macho 12 unida aa una aola pieza 
dal próximo molda por la línea para abrir al próximo molda y 
parmitir accaao al dapóaito an eu interior. - - - - - - - -

5. En vaz da levantar manualmanta cada dapóaito de la
parta hambra da molda, pueda proporcionara# un diapoaitivo 
mecánico da izado y retirada. - - - - - - - - - - - - - - -

La oonatrucoión de cada molda pueda aar.diferente 
de la que ee iluatra en la que cada molde comprende aólo dea 

10. partee; por ejemplo puede car ventajoso hacer que cada parte
hembra cató dividida por lo que podría retirarse una parte 
para facilitar la retirada del dapóaito moldeado, por ejem­
plo, en una dirección vertical.

Se apreciará que durante la etapa inicial de eaoa- 
15. do cuando todoa loe moldes aatón parcialmente abiertoa, la

pared de costado del dapóaito que esté hacia arribe en el 
molde ha de ser lo auficientemante fuerte para eoportar su 
propio peso sin combarse. Silo no presenta dificultad con la 
diepoeición ilustrada en la que las paredes da costado ostra 

20. chas satén hacia arriba dado que la anchura de estas paredes
es pequeña. Si se giraron loa moldee a una poaioión a 90* al 
rededor del eje longitudinal de la línea, las paredes delan­
tera o poaterior mée anchoe de loe depóaitoe eetarían hacia 
arriba y ciando subetancialmente horizontal, tenderían a hun 

25. dirae durante el eecado. El que dicho hundimiento ee produa-



ca, naturalmente# depende del tamaño y forma de loa depósitos. 
Puede aer posible impedir el hundimiento permitiendo un ma­
yor tiempo de moldeo o proporcionando un soporte para la pa­
red superior mientraa los moldeo están abiertoa para el pe­
ríodo de secado inicial. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Las Figuras 3# 4 y 5 ilustran una realización ven­
tajosa en la que cada molde lleva en un lado de la linea pag 
tea adicionales de molde para moldear tapas ds eepÓaito. Asi, 
cada parte hembra 11 de molde de depósito lleva una parte 
maóho 40 de molde de un molde para tapa y la parte superior 
de cada parte macho 12 de moldeo de depósito lleva la corres 
pendiente parte hembra 41 de molde de tapa. Las partes macho 
y hembra 40 y 41 de moldeo ds tapa satán dispuestas ds modo 
que su pleno de separación está en el mismo plano que el pía 
no de separación de las partes macho y hembra 12 y 11 del de 
pósito de modo que se abren y se cierran simultáneamente las 
dos oavidadea de cada conjunto de molde. Cada parte macho y 
hembra 40 y 41 de tapa está soportada por un nervio de re­
fuerzo 43 en su parte posterior. - - - - - - - - - - - - -

Tal como se ilustra en la Figura 4, los conjuntos 
combinados de molde satán dispuestos sobre un respectivo ca­
rrito 13 desplazados ligeramente hacia un lado en que están 
las oavidadea de moldeo de loe depósitos para facilitar el 
acceso del operador para la retirada de loe depósitos una vez 
moldeados. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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L& operación de moldo ee eubstsncislmente similar
0 la que a# ha descrito para la realización do laa Piguraa
1 y 2. Azi# ao llenan todas laa cavidades de moldeo d<* depó­
sitos y todas las cavidades de moldeo de tapa con barbotina

9. (pueden proporcionarse lineas separadas de suministro de bar 
botina para llenar las osvidadss de moldeo de tapa por una 
parte y lae oavidadoe de moldeo de depóeitos por otra parte, 
particularmente si so han de moldear las tspas an busco, de 
modo que ee realiza el vaciado de la barbotina excesiva dee-

10. puóa del tiempo de moldeo), ae deja tranacurrir un tiempo de 
moldeo, ee abren todoe loe moldea parcialmente por preaión 
de aire y ae deja transcurrir un tismpo da azoado inicial, 
después de lo cual se retiran los artículos moldeados. Se %  
tira cada depóaito, tal como ae ha descrito anteriormente,

1$. y deapuóe de colocarlos aobre el vecino bastidor, ae retira
la tapa 44 del mismo conjunto de molde utiliaadno un dispoei 
tivo 45 de veatoeas liberables aegón ae iluatra en la Figura 
6 y luego se coloca eeta tapa 44 directamente sobre la boca 
abierta del depósito; puede ser poeible realizar todas laa

20. demás operaciones posteriores sin tener que quitar la tapa
del depóeito. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

En un proceso alternativo, las cavidades de moldeo 
de lae tapaa de toda la linea de moldes pueden llenarse de 
barbotina antea de llenar las cavHadea de moldeo de loo depó

2$. aitos, y puede dejaree transcurrir un tiempo de moldeo antes
de que ae moldeen loe depósitos. Ello significará que las tg



pao estarán en un estado máa avanzado cuando ae abran even­
tualmente loa moldeo y por lo tanto íaa tapaa estarán algo 
más firmas cuando ae retiren. - - - - - - - - - - - - - - -

Laa realizacionea iluatradaa en laa Figuraa 7 y 8 
sirven para una produccidn aumentada an laa que doa lineaa 
da moldea combinados 50A y 503 de depdaito y tapa, dotadoa 
cada uno de una cavidad 52 da moldeo de dopdsito y una cavi­
dad 53 de moldeo de tapa están diapueataa adoaadaa a lo largo 
en la miama eatructura de soporta, soportando un solo carri­
to 51 lea partea de molde integrales o unidas rígidamente 
adoaadaa de moldea adyacentes. Así un aolo movimiento de 
apertura abre cuatro cavidadea de molde eimultáneaaante, doe 
oavidadee de depdaito y doa cavidadea de tapa. Con esta rear 
lizacidn, ae moldean doa vocea máa depdeitoa y tapas en un 
aolo oido do moldeo. - - - - - - - - - - - -  -

3e iluatra en la Figura 9 una realiaaoidn alterna­
tiva para un aumento de produocidn, en la que en vea de dia­
poner la línea doble de moldea lado a lado, ae diaponen laa 
doa lineaa una encima do la otra. De eata forma cada conjunto 
da molde comprende un molda superior 54 para depdaitoe, un 
molde auperior 55 para tapas, un molde inferior 56 para depd 
aitoe y un molde inferior 57 para tapas! laa partea de molde 
auperior a inferior correspondientes aa haean de una sola 
pieza o están unidas rígidamente una a otra. - - - - - - -

Con todas laa realizacionea, ae elimina totalmente



la elevación de loa pesados noyos para retirar loe depósitos 
moldeados y además la sujeción de toda la linea de moldes 
por una disposición global de sujeción no presenta dificultad 
alguna; en todo caso, lae fuerzas de sujeción requeridas son 
menorss que las que se necesitaban antes a causa de la orien 
tación de las cavidades de molde, de modo que si se moldean 
loe depósitos tumbados en su lado, las fuerzas de flotabilidad 
que actúan sobre las partas de molde cuan-o las cavidades e& 
tán llenas da barbotina actúan de modo diferente y se reeie- 
ten más sfectivamente por las construcciones de molde. - - -

Por lo general, los deesrrollos en los últimos años 
sn la industria del moldeo de sanitarios cerámicos se han he­
cho en el sentido de hacer que las instalaciones de moldeo 
sean más compactas de modo qus pueden llenares más moldes sn 
cada oído de moldeo y con la atención de un solo oporador. un 
este sentido la presente invención es contraria a lae tenden­
cias modernas en el sentido de que los moldes ocupen más sapa 
ció. Hío obstante, se encontrada que las ventajas para el ope­
rador y en las construcciones de moldes de la disposición par 
ticular de moldes según la invención compensan de sobras el 
mayor aapacio requerido y además puedan compeneerse las exi­
gencias de mayor espacio por las disposiciones de doble linea 
de moldes lado a lado o uno por encima da otro. - - - - - -

A los efectos consiguientes se declaran de novedad 
y propiedad para España, sus territorios y plazas de sobera­
nía, las reivindicacionee que siguen. - - - - - - - - - - -
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1.- Perfeccionamientos en las instalaciones para 
el moldeo de depósitos cerámicos, particularmente a partir 
da material cerámico en forma de barbotina, los cuales áepó- 

5. sitos tienen cada uno paredes laterales, una pared inferior
y una boca abierta, caracterizados porque la instalación com 
prende una pluralidad de moldes dispuestos en una línea suba 
tancialmente horizontal sobre una estructura do soporte, co& 
aistiendo cada molde en una parte hembra con una cavidad para 

10, conformar las superficies externas de las paredes laterales
y pared inferior de un depósito a moldear y una parte macho 
dotada de un noyo que está adaptado para situarse en la cavi 
dad de la parte hembra para conformar las superficies inter­
nas de las paredes laterales y pared inferior del depósito, 

1$. y unos medios para sujetar loa moldee cada uno en un estado
cerrado para el moldeo, estando soportadas las partea de mo^ 
de por unos medios de transporte que permiten deeplazarlaa a 
lo largo de la estructura de soporte y en una dirección lon­
gitudinal respecto de la línea de moldea para separar y ce- 

20. rrar las partes de molda, estando dispuestas las partes de
molde en los medios de transporte da modo que se moldean ca 
da uno de los depósitos en una posición en la que la boca 
abierta mira en una dirección aubstancialmente paralela a la 
dirección longitudinal de la línea de moldes. - - - - - - -

25. 2.- Perfeccionamientos eegán la reivindicación 1,
caracterizados porque todos los moldes están orientados en
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la misma dirección da modo que en cada caao al extremo da oa 
da parta hembra da molda que conforma al fondo dal depósito 
está junto a la parta auparior da la parta macho dal alguien 
ta molda achacante de la línea. - - - - - - - - - - - - - -

5. 3<- Perfeccionamientoe según la reivindicación 3.
caracterizado# porque la# partea adyacente# da molde de mol 
dea adyacentes satán unidas una a otra# preferiblemente da 
forma rígida. ----------

4.- Perfeccionamiento# aegún cualquiera da la# rai, 
10. vindicaclonaa 1 a 3# caracterizados porque todo# los molde#

de la línea están sujeto# uno# á otro# por una disposición 
común de sujeción que comprende un tope en un extremo de la 
línea y un diapoeitivo aplicador de presión sn si otro ex­
tremo. - - - - - - - - - - - - - - - - -  - —  - - -  - -  -

15. 5.- Perfeccionamientos según cualquiera de laa rei
vindicaciones 1 a 4, caracterizado# porque loe molde# están 
conformados para moldear depósitos con paredes substancial- 
ments planas# sisndo las paredes dslsntsra y postsrior más 
sachas que las paredes de costado, estando dispusotoa loa 

20. moldes da modo que se moldean loa depósito# con la dimensión
mayor de la sección transversal substancialmente vertical, o 
seay estando las paredes estrechas de coatado del depósito 
una por encima de la otra y catando dispuestas las paradas 
delantera y posterior substancialmente en forma vertical. -



6. - Perfeccionan!entoe según cualquiera de las rol 
vindicaciones 1 a 5, caracterizados porque las parteo hembra 
y macho de molde incluyen prolongaciones dispuestas o bien 
lateralmente o bien por encima de las partes de molde forma- 
doras de depósito, las cuales prolongaciones forman partas
da molde macho y hembra que definen para cada conjunto de mal 
de una cavidad de molde individual para moldear una tapa pa­
ra su colocación ai la boca abierta del depósito, estando 
dispuestas las partes macho y hembra de moldeo da tapa de tal 
forma que se abre o se cierre la cavidad de moldeo de tapa 
simultáneamente con la apertura o cierre de la cavidad de mol 
deo da depósito.

7. - Perfeccionamientos según cualquiera de laa rei­
vindicaciones 1 a 6, caracterizados porque cada conjunto de 
molde incluye dos moldes de depósito, o dos moldes combina­
dos de depósito y tapa, lado a lado, abriéndose y cerrándose 
simultáneamente cada par de dea moldes lado a lado. - - - -

8. - Perfeccionamientos según cualquiera de laa rai 
vindicaciones 1 a 6, caracterizados porque cada conjunto de 
molde induye dos moldee de depósito, o dos moldee combina­
dos de depósitOí y tapa, uno por encima del otra, abriéndose
y cerrándose simultáneamente cada par de moldes uno por enci­
ma del otro. .

9. - Método para el moldeo de depósitos cerámicos, 
a partir de material cerámico en forma de barbotina, tenien-



do codo uno d* loo depósitos paredes laterales, una pared in 
ferior y una boea abierta, en una instalación que comprende 
una pluralidad de moldee dispuestos en una linea substancial 
mente horisontsl sobre una estructura de soporte, consistían 
do cade molde en una parte hembra dotada de una cavidad para 
conformar lae euperficies extemas de las paredes laterales 
y pared inferior de un depósito s moldear y una parte macho 
dotada de un noyo que ast& adaptado para eituarae en la qg 
vidad de la parte hembra para conformar lae superficies in­
ternas da las paredes laterales y pared inferior, estando 
diepueetoa loe moldes de modo que se moldean cada uno de loe 
depósitos en una poeición en la que la boca abierta mira en 
una direoción substancialmente paralela a la dirección longi 
tudinal de la linea de moldes, caracterisado porque compren­
de cerrar todos los moldea de la linea, llenar los moldee 
con barbotina y permitir el tranecurso de un tiempo de mol­
deo, abrir todos los moldes de la linea para retirar loa no 
yoe de contaoto con los depósitos moldeados blandos en lae 
partee hembra de molde en una cantidad al menoa suficiente 
para asegurar que loe depósitos no as atasquen sobre los no­
yes cuando se encogen durante un periodo de aecado inicial 
predeterminado, dejar transcurrir un tiempo de aseado inicial 
predeterminado, y luego retirar los depósitos moldeados da 
cada molde en tumo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

10.- Método según la reivindicación 9# caracteri­
zado porque se realiza la apertura inicial de loe moldee en 
una pequeña cantidad aplicando presión de aire en una zona
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apropiada entro lae partee macho y hembra de todos loa mol­
des. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

11.- Método según la reivindicación 10, caraeteri 
zado porque ee abren todoa loa moldea simultáneamente. - - -

5. 12.- Método según cualquiera de lae reivindicacio
nea 9 a 11, caracterizado porque, incluyendo la instalación 
moldeo que estén adaptados cada uno para moldear tanto un 
depósito como una tapa, en cavidades separadas de Baldes del 
mismo conjunto de molde, después de estar trabados y sujetos

10. todos loa conjuntos de molde, se llenan todas las cavidades
de moldeo de tapa antes de que comience el llenado de las ca 
vi dadas de depósito. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

13.- "PESFECCIONAMIEMTOS SN LAS INSTALACIONES PARA 
EL MOLDEO DB DEPOSITOS CERAMICOS Y METODO COSREPPO?ir;I3NTE*.-

15. Todo ello conforme ee describe y reivindica en la
presente memoria que consta de veinticinco hojas foliadas y 
mecanografiadas por una sola de sus cares y de diez figures 
que la ilus trama - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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