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5300 Bonmn 1, Reptiblica Federal de Alemania, por "Perfecciona-
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MEMORTA DESCRIPTIVA

Egta invencién se refiere s una instalecidén para
moldear a partir de material cerdmico en forma de barbotina
depbsitos dotados de paredes laterales, wna pared inferior y
ung parte superior o boca abierta, y a un método de moldear
dichos depdsitos, Por "depbsito" se significe cualquier reci-
piente relativamente hondo cuya profundidad (o sea, la altu-
rs de las paredes laterales) es mayor que la dimensidén menor
de la boca abiérta% La invencién es particularmente aplica-
ble, si bien no exclusivamente, al moldeo de depésitos para

Water! - s wm o e e W e ew e ww W A --"-i!'--""'f""'
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Los depdsitos pare water se moldean convencionsl-
mente en posicién derecha, o sea, con la boos ablerta del de
pésito hacia arriba. As{, para moldear, la parte hembras del
molde del depésito tiens convencionalmente su cavidad presen
tade hacia arriba y el macho gque incluye el noyo para confor
may ol interior del depdsito se acopla con la parts hembra y
89 separz de la misma por movimisnto en una direccidn sube~
tancialmente vertical. Las partes del molde se hacen de yeso
que durents ol moldeo abeorbe la humedsd de la barﬂotinu.
Después de un tiempo predeterminedo de moldeo, me nob-ran
las partes del molde slevando la parte macho, 0 sea el noyo,
fuera de la parts hembra. Esta elevacién del noyo #s una opg
racibn labvoricosa si s¢ hace a manc porque el noyoc ew bastan-
te pessdo no s6lo debide aul peso del noyo mismo, sino tmm-
bién al pesd de la humedad gque ha absorbido. La olovacidn del
noyo pueds realicarse o ayudarse por mecanismos da izado me-
cdnicos, paro ello reguiere un bastidor anropiadapento fuer-

t.pcr.ucmad.lnlOldﬁo O e e W W W W N W W e e W e W

Otro provlema asociado con el moldeo convencional
de los depleitos es que han de proporcionarse unas grapas
muy fuertes para mantensr el noyo en su lugar preciso en la
parts hembra del molde parm impedir ol desplasaniento del ng
yo cuando se llsma el molds con barbidtina dedbido a las fuer-
zas de flotabilidad sjercidas sobre el noyo. No obatente, el
yeno que constituye las partes del molde se quebradizo y no
particularmetite fusrte de modo Gue las grapas han de estar
digefindas de forma muy oculdadosa para lograsr las slevadae
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fusrzas Jde sujecidén requeridas ain romper las partes del mol
de. Las fuerzas de sujecidén requeridss pueden reducirse ha-
ciendo qua el noyc sea mis pesado pero ello hace que el iza-
do del noyo sea mfe diffcil. Por el 4cantrario. 8l se reduce
sl pesc del noyo para hacer gue el izado iea mfs f4ail, por
ejemplo hu'ciendo que el noyo sea hueco, aunenta la ﬂofabil_i;
dad haciendo necesarise mayores fueresas de sujecidn. Las so=-
luciones para reducir la fuerza de smujecién y para facilitar

él izndo, por lo tanto, no pon compatibleg,. « = « w « o w -

Segin un primer aspecto de la presente invencién,
ge proporciona una instalacidén para el moldeo, a psrtir de
material cerfmico en barbotina, depdsitos dotados cada uno
de paredes laterales, una parsd inferior y una parte superior
o boca abierta, comprendiends la instslacién una pluralidad
de moldes diepueatos en una lines substenclalmente horizontal
gobre una estructura de soporte, consistiendo cada molde en
une parte hembra dotada de una cavidad parae confomw_:‘ lae ey
perficies axternas de las paredes laterales y pared "inrer:l.or
de un Jdepdaito a moldear y una parte macho dotada de un noyo
gue estd adaptado para situarse en la cavidad de le parte
hembra para conformar las superficies internas de lae paredes
laterales y pared inferior dsl depéeito, y unos madios vmra
sujstar los moldes en un ssgtado cerrade pars el moldeo, ee~
tando soportadas las partes de molde por medioe de transpor-
te que permiten desplazarlas a lo large de la estructura de
aoporfe Vv en una direccidn longitudinal respecto de la lfnea



5e

10,

15.

20,

de moldes pars separar y cerrar lss partes de molde, sstando
dispuestas las partes des molde en los medios de transporte de
modo que se woldean cada uno de los depSsitos en una posioidn
en lo qus la booa abierta mira en una direccién substancigl-
sente paralela a la direccién longitudinal de la linea de mol

d."--...----------7---'--&--un_m---

Ventajosamente, todos 10s moldes estén orientados
en 1a misma direccidén ds modo qus an cada caso el exfrmo de
cads parte hembra de molds gue conforma sl fondo del depdei-
to estd junto a ls parte superior 4¢ la parts maocho del ei-
guiente molde adyacente de 1x linea. Ventajosamente, las par
tes de moldes adyacentes estén unidas uns a otra, preferidly
zente d¢ forma rigids. Ello tiene la ventaja de que les fuep
zas de flotebilided qus me producen cuando ss llensn los mol
des, e resisten de forma mée sfectiva, y Sambidén durante el
vaciado, cuasndo e dasplaza la parts hembra de un molde por
1a lines, simulténeamente se separa la parte macho del préxi

no molde con su noyo de su parte hembra de molde correspon-

Preferiblemente, todos los moldes de¢ la linea es-
tén sujetos unos a otroa por una disposioién comin de suje-
cién que comprende un tope en un extremo de la linea y un

diapositivo aplicaldor ds preeiln en sl otro sxtremo. « - =

Los depSsitos para water suslen tensr la forsa de

una caje con paredes sudbstancislmente planas, si bien pueden
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ser ligeramente curves, siendo mfis anchas lse psredes delan-
tera y posterior que las pareies de gostado. ®n una construg
oién preferida de le instalacién los moldes estén diépuea‘cos
de modo que se moldesn los depdmitos con la mayor dimensidn
de la seccidén transversal subatencialmente vertical, o zea,
con las paredes estrechas de costado del depdsito una por
encimp de la otra y las paredss delantera y posterior die~
puestas substancislments sn forma vertical. Fllo hace que
1la anchura lateral de cada lines sea menor que si ze moldean
loe depdsitos con las paredes delantera y posterior una en-
cima de otra, y se moldean los depSsitos en una posicién més

Segin un deemrrollo de la invencién, las partes
hembra ¥ macho de molde incluyen prolongaciones dimpuestas o
bien lateralmente o bien por encima de las partes de molde
formadoras de depdsito, lae cuales prilongaciones forman par
tes macho y hembra que definen para cads conjunts de molde
ung cavidad individual de molde para moldeer una ta.ba para
su colocacién en la boca abierta del depdeito. Las partes de
molde macho y hembra de moldeo de tapa estén dispuestas de
tal forma que se abre la cavidad de moldeo de tepa y se cle-
rra simulténeamente con la apertura o cierre de la cavidad
de moldeo de depdeito, Date desarrollo proporoiona unae ven
tajas de produccidn en el gentido de que pueden moldearee
los depdsitos y las tepas todos en ol mismo ciclo de moldaeo

y lon tapas pueden unirse directsmente a sue respectivos de~
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pésitos tan pronto como se quitan de 1oe moldes, toduvia en

Para una mayor productividad, pusde ser posible
ademfs disponer en una sola emtructura de soporte dos 1{-
neas, lado a lado, de moldes de depdmito o de moldes combina
dos de depésito y tapa, abriéndose y cerrdndose simultdénea-
nente cada par de dos wolder adosandos. Alternativemente, pug
de gser posible disponer qus comda conjunto de¢ molde inocluye
dos moldes de depésito 0 dos moldes combinados de depésito y

Segn un segundo mspecto de la presente invencién,
a8 proporoicna un método pars el moldeo, 2 partir de mate-
risl cerdmico en forma de barbotina, de depésitos dotados coa
da’'uno de varedes laterales, una pared inferior y una booa
ablerta, en una inwtalacién que comprende una plurglridgd de
moldes dispuestos en una lines substancislmente horisontal
sobrs una sstructura de soports, consistiendo cada molde en
una parte hembra dotada de una cavidad para conformar lass sy
perficies axternas de las paredes laterales y parsd inferior
de un depdsito a moldear y uns parte macho dotade de un noyo
que estd adaptado paras situarse sn la cavidad de la parte
hembra pars conformar las superficies internas de las pare-
des laterales y pared inferior, estando dispuestor los mdies
de modo que se moldea cada uno de los depfsitos en una posi-
olén en la que la booa ablerts mira en una direccidn sube-
tancialmente paralela a la direccién longitudingl de la lines
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de wmoldes, caracterizado poiquc conprende cex;r&r todos loe
moldes de/la linea, llenar los moldes con barbotina y permi-
tir ¢l trangcourso de un tiempo de meldeo, abrir todos los
moldes de la linea para retirar los noyos de contacto con
log depdeitos moldendos blandos en lap partee hembras de mol
de en una omntidad al menos suficiente para asegurar que los
depbeitos no se atasquen sobre los noyos cuands ze encogen
durante wn perfode 'dé secado inicial predeterminado, dejar
transourrir un perfodo de secado inicial predeterminado, y
lusgo retirar el depésito moldeado de cada molde en turno. -
b

Permitiendo el ‘transcurso de un tiempo de secado
inicial predeterminado con los moldes al menos parcislmente
ebiertos, se permite que los depéaﬁoa pe maquer y se endu-
rezoen suficientements pare permitir su manipulacién; duwran~-
te este secado inicisl tiene lugar un encogimientd 'paero, dado
que ge ha retirado el noyo, sl depésito moldesdo 2rado no se

mcog&sobra‘lnoyo. W we ee R R WS A N AR M e G W e e s W

Convenientemente, se realiza la aper%;xra inicial
de los moldes en una pequefla cantidad aplicando aire bajo pre
eién en una gona aproplads entre las partes macho y hembra
de todos lom moldes} puedé seyr posible sbrir todos los moldes
simil ténesmente de epta TANGYR, = = = = ™ = w @ © «@ - - -

I ¢l cgso en el que la instalacidn incluys moldee
que estén adaptados cada uno para wmpldear tento un dapbsito

oomo una tapa, en cavidzdes separadas de molde dentro del
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mismo conjunto de molde, pusde ser ventajoso ei, leapués de
cerrar y sujetar todos los conjuntos de molde, se llensn to
das las cavidades de moldeo de¢ las tapas entes de que conlen
ce sl llenado de las cavidades de los depéeitos; pueds ser
conveniente incluso permitir un retardo después de terminar
sl llenado Js las cavidades de¢ moldeo de lus tapas antes de
llenar las cavidades correspondientes s los depbsitos. X1
moldeo de las tapas wmntes de los depdeitos de esta forma pro
porcions un tiampé de moldeo més prolongado para 13? tapas
de modo que cuando ne retiren los depdsitos y 1u.'t‘a.piu de
¢ada conjunto de molde en turvio, las tapas estarin en un es-
tado suficientemente duro pars permitir su colocacidn direc-
tanente encima de la boca abierta del depdsito, - « -« « -

Ventajosanante, se utilizan dispositivoe aspiran-
tes sumoceptibles de liberacién para slevar cada tupa de ls
parte macho del moldes de moldes de las tapas y para llevarlas
gl depSmito para su acoplemiento oon el Mismd, = =~ = = = =

La invencién pueds ponerse en préctics de distine
tas meneras, pero a continuacidn se descxibirén clertas rem
1igncionen empecifiocms a tftulo de ejemplo con referencia a

la Figura 1 es una vists lateral esquemitios de
parte de una inetalacidn de acuerdo con la invencién pars al

moldeo de deplsitos para wWater] = = @ w v v - - - v - o -w
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la Figura 2 es una vista en perspectiva de dos mol
des adyacentes ds la 1inea de moldes ilustrads en la Pigura

Tine -

lg Figura 3 es una vigta en perspectiva, pavrecida
2 1la de 1la Piguras 2, de una segunda realizacién en la qus ca
da molde tiene una cavidad de moldeo de depésito y unm cavi-

PR

1a Figura 4 es una vists terminal de una ifnea de

moldes &l como se ilustya en 1o PLAUPE 3j = = « <% = = = =

la Pigura 5 es una viasta en perapsctiva de una de
lge partes de molde ilustrada en la Figura 3 mirands en la
otra direccién por la lines de moldes; = « = = = = ~ = = =

la Figura € es una vistads la retirade ds una tapa

de logs moldes de las Figuras 3 ¥y 9} <~ = w v e w e cwewa
1a Tigura 7 es una vista en planta esquemtica de

una l{nea doble de moldee combinados de moldeo de depdsito

Ytapalﬂoaaﬁost e e TE W AR G MY G R R me e S AR W W WY W e

la Figura 8 es una vista terminsl de la 1fnen do~-

" ble ds moldes ilustrada en 1a Figura T « = w « = = « w « =

la Figura 9 ez una vista terminal de otra resliza-
eidn que ilustra una linem doble de moldes combinados de mol
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de¢o de depdsito y taps digpuastos uno por encima del otro; y

la Pigura 10 as uia vista en perspsotiva de una

horma para retirar los depdsitos de los moldes después de

mmld.ﬂ. G Y AP G WP MY Gs WD W NN s S 4P WS NG WR kRN WM WP M Wb WS

La realizacidn ilustrads en las Piguras 1y 2 com
prendes uns instalaciin para moldear depdsitos pars water,
Una pluralidad de moldes similares 10 entd dispuesta en una
1inea substencialmente horizontsl. Cada molde ties una par-
te hembra 11 gue define uns cavidad 14 de moldeo con superfi
cies do m0ldeo Para confopmar las supsrfioles externas ds
los ledos y fondo del depdsito y una parte macho 12 que tie-
ne un noyo- 15 que se sitia dentro de la cavidad 14 4e la pay
te hembra 11 a una distsacia predeterminada de la superficie
de moldeo de esta Ultima corraspondiente al grosor de pared
del depésito que me ha de moldear, estando ooufomééo el no-
yo pare moldear las superficies interiores de los lal&oe y
fondo dsl deplsito. De la manera convencional, cuéh’“noyo tie
ne una ligers conioidad o contraccidn, hacia sl fondo del de
pdsito para permitir ratirarlo del depdsito después de mol-
degdo 4ste. Lnm expresiones "lados™ y "fondo®™ splicadas a un
depdsito al moldear se refiersn a su posicién en su servicio
normal como parte de un conjunto de water. La “parts supe-
rior" o *boca” de cada depSeito en su estado moldeado eutard
ablerta, si bisn en servicio una taps amovible descanss enci
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Tal come se apreciard de las Figuras 1 y 2, los
moldes 10 eetén dispuestos, en la linsa, de modo que eade ca
vidad de molded estd orientada de forma queé se moldea cada
depdaito no en su posicién vertical, qﬁe a8 el sigtenma con-
vencional, sine descansando sobre un lado, mirando la boem
abierta del depdsito en une direccién substancialmente hori-
gontal y paralels con la direceidén longitudinal de la lfnea.

Ceda depdsito a moldear es de forma conya;zqional.
egiendo las parsdes delantera y posterior (en la po;éi:éiﬂn de
uso) més anchas de lam paredss de costado. ™n la &iapoaicidn
de las Figuram 1 y 2, los moldes estéin di.apuestos' con sum oa
vidades de moldeo Jispuestes de forma tal que me inoldean los
depbaitos con 21 aje large de su secocifn tranworéal subatan
olelmente verticsl, o sea, descansando cada degdsqiigq sobre
una de sus puresfes estrechas ds costado, ¥ aatanddvlg- pRYe-
des delanterz y poeterior del depésito diapueata; sudstancial
mente de forma vertical. Se apreciard, naturalmen‘ce;;ﬁ qua en
1a préctica las paresdes delanteras, posterior y de costado de
cade depdmito pusden tener cierta curvaturs segin el dieefio
determinado de depéeito, pero diche curvatura suele ser le-

VQ' W G MR Wh WR W e W S A B WS G WS AR R R AN N W G YR e e W S e W

Puede ser poasible dimponer los noldes de¢ modo gue

se moldean loe depdsitos desoansande sobre la paraed delante-

. Ta ¢ posterior, o sea, girade en S0¢ alrededor de un eje lon

gitudinal paralelo a la 1inem dasde la posicién ilustrada
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on la Figura 2, perc pueds prosentar dificultades tal come

Loc moldes 10 estén dispusstos adosados unos a
otros g 1o largo de la lines, estando unids la parte superior
de calda parte macho 12 rigidemente a la parte inferior de la
parte hembra 11 del siguients molde adyscente de la linea.
Cada juego ds paries de molde macho y hembra unidas rigids-
sente estd llevado sobre un respective carrito 18 d;)tndo de
rodillos u otros medios de rodadurs que permiten gu fAcil
desplazamisnto por pistas 19 previstas en una estructura de
soporte; sal como quadard svidente de las Piguras 1y 2, el
neyo 15 y la parte hembra 11 rfgidamante unida del molde vs
cino mobresalen més alld del caxrito 18 en sentidos opuestos
haciendo una disposiciin eetable. La longitud de lae pistas
19 em algo mayor que 1la linea de moldes pars admitir el espg
cio de apertura a fin de permitir la retirada Jde c;i:s deplei
0 noldendo a su ves, La linea complesa de moldes ‘w‘. de los
que puede haber $reinta o mése, estd dotada de uns ai’aiponi-
oién global de sujecidén de moldes (10 ilustrads) que compren
de un tope en un extreto de la linea y un dimpositivo aplicg
dor de¢ rresifn, por ejemplo, un tormillo o pistén hidrdulico
o neumdtion, en el otro extremo de la 1{neg: = = « & « w =

Tendido a 10 large de 1z 1inea por debajo de la sy
tructura de woporte hay un conducto 21 de suministro de bar-
botina con ramsles 22 conectados a 1os tudbos 23 de entrada
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de los respectivos molden. Cada tubo 23 de antmﬁa eonduce
a través de un respectivo conducto interior a una abertura
24 en ung posicién correaspondiente al centro del fondo ée
cada depdsito donde se formard un sgujero en el depdsito
acebado para que el agua de baldeo salge del depSsito. Die~
puesta enfrontads a ceta adertura 24 de antrada de barbotins,
en el fondo del noys 1%, hey otra abertura 26 cubierta da
una mslla de elambre de tamafio 200 que no permits sl pago de
la barbotine lfquida a su través, comunicando setz otra aber
tura 26 com un conducto 27 ilustrado en las Lfneas de puntos
y trazos, que atraviesa el interior del noyo 15 y sale de la
parts macho 12 hacia un lado de la lines. Los noy‘c;;”ﬁ pue-
den ser huscom, como es convencionsl en los moldes ‘ééncoi.dos
de moldeo de depSsitos, en cuyo caso los conductos 25 se pPrg
porcionarén parcisimente por tubop, por ejemplo de ;;iﬁetico.
qua s¢ extisnden por ol interior de los noyos hua&é»a:. los
conductos 23 estd conectados todom exteriormente *por medio
de tubos flaxibles 30 respectivos o un cvolector i!ﬁz".a gire a
presifn que se extisnde g 1o largo ds la 1linea por encime de
los moldes. Alternativamente, los conductos 27 pusden termi-

nay sn shbarturas en el lado de la parte superior de cada pay

En una operscién de moldeo, se cierran las partes
11 ¥ 12 de molde de todos los moldes de la linea y 56 suje~
ten mediante la disposicidn gloval ds sujecidn. Cerrsda la
linea 31 de alre a presidn, se alimenta bYarbotina bajo pre-
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widn a través de la linea 21 de moldeo simulténesments a to-
das las cavidades de molde, atravesando el mire desplasado de
cada cavidad por pequefios respiraderos gque quedan blogquendos

de barboting y no desarrollan papel ulterior uma ves cada cs
vided estf llena. A continuacidn se deja transourrir un tiem
po de moldeo de, por ejemplo, una hora, manteniéndose la bar
botina bajo presidén sl mence en una primera parte del tieapo
de moldeo para pemitir el relleno de barbotina para substi-
tuir el volumen de humedad absorbide por el yeso (il)z;loonsti-

tuye 1as partes Qe MOld: = = = = = = = = = w - == -- -

franscurrido el tiempo de woldeo, me clerrn la 1f-
nea 21 de suministro de barbotina, se abre 1a disposicién de
sijecién de moldes y se abre el colector 31 de airs para ad-
mitir sire bajo presidn para que sotie a lo largo del condug
0 27 dentro de cada noyo y a través de la malla de-alsmbre
fino en la abertura 26. Esta presién, aplicads simulténesmen
te a todos lom moldes, hace que o1 airs penetrs mtre cada
noyo 15 y el depSsito y provocs 1s ligera apertura de todos
los moldes 10, por ejemplo, en sproximadamente 10 cms. Al%er
nativanente, cuando los conductos 27 terminan en abterturss
en 1la parte superior de cadmaparte macho de molde, pusde apli
carse aire a cada molde 2 su ves utilizando una boquilla de
aire. Im presidén ds airs sola puede ser suficients para pro-
vocar la spertura de cada molde 0 la meparacién puede ser ayu
dada por un opsrario que tira de los moldes. Log =o0ldes pue-
den abrirse en hasts la profundidaed de cade noyo; no obstan-
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ta ol punto importanta es abrir todce los moldes an una can-
tidad al menos suficiente pars asegurar qus los depdsitos no
ge atasquen sobre los noyos cuando ega encojen durante un pe-

Batando todos los moldes 10 shora parcialmente
abiertoa, s permite transourrir un tiempo de secado durante
el gue lom depdeitos todavia blandos empezarin a endurscerse.
Tal endurscimiento va acompafipdo por un leve encogiﬁimto
peso, dado que me ha retirade el noyo 15 en cada casé fuera
del interior del depdaito, sste Ultimo no se encoséré sobre
el noyo. Durante este tiempo deo cecado, puede Aoplarme aire
en los moldes para promover un secado més rfpido. F1 aire
pusde ser celiente. L.os conductos 27 a travée de loe que o6
aplica la presién de aire de apertura de los moldes pueden

utilizarse para admitir aire Jde secado de emta maneri. - - -

Transourrido el tiempo de¢ mecadc (probablements
bagtard una media hora), el opsrador entoncea abrg-totalmante
cada molde y retirz el leplsito respectivo. Fllo se hace ti-
randodel noyo 15 del primer molde de la linea totalmente fue
ra de la parte hembra 11 y deeplagzéndolo lo hastante lejos
por la 1{nes para permitir cque se iet:lu ol depdeito de 1la
parte hembra 11. ¥l operador luego empuja unar horma, tal co-
mo se iluetra en la Figura 10, en el interior del depéeito
y elevdndolo ligeramente, retirn el depbsito con cuidado. Una
vag libre 3o la parte 11 de molde, ¢l operador 1o gira a una

posicién vertical sobre un bastidor contiguo. Luego procede
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a1l vaciado del préximo molde, tirando de la parse hembra 11
recién vaoiada y la parte macho 12 unids en una sola piega
del préximo molde por la lfnea para abrir »1 préxime molde y
permitir acceso al depSeito en su intexrior. = = = = w = « -~

En vez de levantar menusimente cada depdsito de la
parte hembra de molde, puede proporcionarss un dispositivo

necénico de izado y retirada. ~ v c v v v v v c e n w o w -

La construceidn de cada molde puede mer diferents
de la que se ilustra en la que omda molde comprends sdlo dom
partes} por sjemplo puede ser ventnjoso hacer que. .cada parte
hembra esté dividida por lo que podria retirarse una parte
para fucilitar la retirada del depduito moldeado, por ejem-

Plo, 0 una direceidn vertical, = =~ = w v v v w c e v w w

Be aprsciard gque dursnte la etapa iniotgl de seca-
40 cuando todos los moldem estén parcislmente abiertos, la
pared de costado del depdmito que estd hacia arribc on el
molde ha de ser lo suficientenente fuerta pars soportar su
propio peso sin comberse. Ello no pressnta dificultad oon 1ls
disposicidn ilustrada en la que las paredes de costado ostrg
chas sstdn hacia arriba dado que la anchure de estas paredes
os pequelin, 51 se giraron los moldes a una posicién a 509 al
rededor del eje longitudinel de la linem, las parades delan-
tera o posterior més anchas de 10s depdsitos sstarian haoia
arriba y siendo substancialments horigontal, tenderfan a hun
dirse durante ol sescmdo. M. que dichc hundimiento se produg-
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oa, naturalmente, depande Jdel tamefio ¥ forma de los ‘&epdaitus.
Puede ser poeible impedir el hundimiento pemit'i-ex'xdo. un ng-
yor tiempo de moldeo o proporcionando un soporte pars la pa-
red superior mientrae los moldse estdn abiertos para el pe-

rfodo de secado injelnl, s e w " c Cc c v m T c mr e —--

Lae Piguras 3, 4 y 5 ilustren una realiszacidén ven-
tajosa en la que cmda molde llsva en un lado de la lines pay
ten aﬂ-ieionnlgs de molde para moldsar tapas de ser:_efsitn. Asf,
cada parte hembra 11 de molde de depdeits lleva umi parte
macho 40 de molde de un molde para tapa ¥ la parte superior
de cafde parts macho 12 de moldeo de depdpito llevs lu.' corres
pondiente parte hembra 41 de molde de tapa. Las partas macho
¥ hembra 40 y 41 de moldso de tapa estéin dispuestes ds modo
que su plano de meparacién aestd en el mismo plano qus el pla
no de aeparacién de las partes macho y hembra 12 ¥ V1 del dg
pésito de modo que se abren y se cierran aimulténe_:;uéenta las
dos oavidadem de cada conjunto de molde. Cada parff-‘g-iéxaeho y
hembra 40 y 41 de tapa estf soportada por un nervio de ro-

fuerso 43 en gu parts POSLErior. = = w = = = w = « - - - -

Tal como se ilustrs en la Pigura 4, los conjuntos
combinados de molde estén dispuestos sobre un respsctivo ca-
rrito 13 desplasados ligeramente hacia un lgdo en que estén
las cavidades de moldeo de loe dspdsitos para facilitar el

accesd del operador para la retirada de loe depﬂe.ttoa una vez

m°1dgad°s. P N R e N W R ek A WS AR R M @Y WE A% Nh WP AKX e W W ae S
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La opsracién de molde e substancialmente eimilar
a la que s ha descrito para la realisacién de las Plguran
1y 2. As{, se 1llenan todas las cavidadss de moldeo d¢ depd-
gsitos y todas las cavidades de moldeo de tapa con barbotine
(pueden proporoionarse l{neas separadas de suministro ds bar
botina pare llenar las cavidades de moldeo ds tapa por una
parte y las cavidades de moldeo de depdsitos por otra parte,
parsiculaymente si s¢ hen de moldear lass tapas en hueco, de
modo que ma realiza el vaciado de la barbotina exceéwiva des-
puée del tiempo &e moldeo), se deje tranmcurrir un"timpo de
moldeo, ss abren todos los moldes parcialmente por presifén
de aire y se deja transcurrir un tiempo de secado iniciel,
después de lo cunl se retiran los srtfoulos moldeadus. Se rg
tira cada dep6sito, tal como se ha dezorito antericimeunte,
y después de colocarlos sobre el vecino bastidor, se retira
1a tapa 44 del mimmo conjunto de molde utilisadno un disposi
tivo 45 de ventosas liberatles segin es ilustra en la Pigurs
6 y luego se coloca esta tapas 44 directsmente sodbrs la boos
abierts del depdeito; pusede rer posible realisar todas las
demés operaciones posteriores sin tener que guitar la taps

d.laepa.ito. - A g AP SR AR A W G T AP AP M Wb EF W S TR NN WD WS G W

¥ un progesc alternativo,; las cavidades de moldeo
de las tapas de toda la linea de moldes pueden llenarse de
barbotina sntes 4o llenar las cavilades de moldeo de los depd
sitos, y pusde dajarse tranecurrir un tiempo de moldeo antes
de que e moldeen los depéuitos. Ello significaré que las ta
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Pao estardn en un emtado més svanzado cuando e abren even-
tualmente los moldes y por lo tento las tapas estarfn slgo

mﬁ.fimenwmdoﬂﬂr.tirmo - e R G oA W W W W A e W W e

Las realizaciones ilustradas en las Figuras 7 y 8
sirven para una produccién sumentada sn las que 0% liness
de moldes combinados S0A y SOB de depSsito y tapa, dotados
cada uno de una cavidad 52 de moldeo de depdsito y una cavi-
fad 53 de moldeo de taps estén dispuestas adosade= a lo large
en la misma estructura de soports, soportando un Edlo carri-
to 51 las partes de molde integrales o unidas rigidamente
adoeadas de moldes sdymcentes. Asf{ un solo movimiénto de
spertura abre custro cavidades de molde simulténeazente, dos
cavidades de doplsito y dos cavidsdes de tapa. Con sata rea-
ligacién, se moldean dos veces mfés depdsitom y tepar en un

lOIOOiclﬂdamoldebg @ M o e Gh W G GE Gh B Wy M e Xl W W e e W

Se iluatra en la F'iéura 8 una reslisacidn alterms=-
tiva para un aumento de produccidn, en la que en ver de dis-
poner la lfnes doble de moldes lado a lado, se disponen las
dos 1fneas una encima de la otra. De esta forma cada conjunto
de molde comprende un molde suprerior 54 para depdsitos, un
molde superior 55 para tapss, un molde inferior 56 para depd
sitos y un molde inferior 57 para tapas; las partes de molde
superior e inferior correspondientes ss hacen de una sols

pieza o sstén unidas rigidamente uns o otra. = & = =« = -

Con todas las realizaciones, se elimina totalmente
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la slsvacidn de los pamados noyos para retirer los depsitos
moldeedos y ademds la sujecién de toda 1a lines de moldes

por una disposicidn glodal de sujecién no presenta dificultad
algunaj en todo ceso, laa fuerzas de sujecién requeridas son
menores que la® que Be neceritaben sntes 2 causa de la orien
tacién de las cavidedes de molde, de medo que si ne moldean
los depbeitoe tumbados en su lado, las fuerzas de flotabllidad
que actisn sobre lae partes de molde cuan‘o las ctv}dadna en

tén llenas de barbotina motian de modo Aiferente y éé reasle-
ten mis sfectivamoente por les construccionss de mol&é. - - -

Por lo genarsl, los daearrollos sn los 'iltimons sfios
e la industria del moldeo de sanlitarios cerémicos se hen he-
cho en sl sentido de hacer que lew instalaciones de moldeo
sean nés compactas de mModo que pueden llenerse mfs moldes en
cada ciclo de moldeo y ocon la atencién de w solo oporador. ™
este sentido la presente invancidn ¢s contraria a lae tenden~
cias modernas sn el sentido de gque los moldes ocuven més esps
oio. No obstente, se encontrada que las ventajae para el ope-
rador y en las aonsirucciones de moldes de la dimposicifn par
ticular de moldes segin la invencién compensan Js sobras el
mayor esspacio requerido y ademfs pueden compensarse las exi-
gencigs de mayor espacio por las disposiciones de dodle linea

de moldes lado m 18d0 0 wad por encima de ot10, w ~ = w = =

A los efectos consiguientes se deolaran de novedad
y propiedad paran BEspafia, sus taerritorios y plazas de sohera-

nfa, lae reivindicaciones que pigusn, = = = = = = = « « « «
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BEIVINDICACIONSES

1o~ Perfeccionaniontos en las inetalaciones para
el moldeo de depdeitos cerdmicos, partiocularmente a partir
4o material cerdmico en forma de barbotina, loe cuales depé~-
sitos tienen cada uno paredes laterales, una pared inferior
y una bhoce abierts, caracterizados porgqus la inetalscién com
prende una pluralidad de moldes dispuestos en una linea subg
tanclalmente horigontal sobre uns estructura de scporte, copg
aigtiendo cads molde en una parte hembra con una csvided pars
conformar las superficies extemam de las paredes }ataralos
y pared inferior de un depéeito a moldear y una parts macho
dotada de un noyo que estd adaptade para situarse en la cavi
dad de la parte hembra para eonfomar las suparficies inter-
nas de lae paredes laterales y vared inferior del depdmito,
y unos medios para sujetar los moldes cada uno en un emtedo
cerradc para el moldeo, estando moportadss las partes de mol
de por unos medios ds transporte gque permiten decplazarlass a
lo largo de la estructura de eoporte y en una dirvecuién lone
gitudinal respecto de la linsz de moldes para separar y ce-
rrar las vartes de moldae, eetando diespuestas las partes d¢
molde en los medios de tranaporte ds modo que se moldean ca
da uno de los depdeitos en una posicién en la que la boca
abierta mira en wna direccﬁq subatanciglments parslels a la
direcoidn longitudinal de la linea de moldeg, « = = = = = -

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,

caracterizados porgque todos log moldes estén orientados en



5e

1%

15.

ln misma direccién de modo que en cade caso el extremo de oa
da parte hembra de molde gue conforma el fondo del depdeito
estd junto a la parte superior de la parte macho del siguien

te molde adyacante de la linga, » = = = v e v e e v v o w -

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicecidn 2,
caracterizados porque lams partes adyacentes de molde de mol
des adymcenten estdn unidaes una a otra, yreferiblemente de

fﬂmﬂr‘gidﬂu - we w an w e e e e —-«-------f'-‘-.u--..

4.~ Perfecoionamisntos segin ouslquiera do lam rei
vindicacionss 1 a 3, carscterirados porque todos losm moldes
de la linea estdn sujetos unoe & otros por uns dispesicién
comin de sujecifn que comprende un tope en un extreme de la

linea y un dimpositivo aplicmdor de presidn en el otro ex-

5.~ Perfecoionamientos segin cualquiarnlﬁo lss rei
vindicaciones 1 a 4, caracterisudos porque los moides estin
conformados para moldear depbeitos con paredes subetancisl-
nente planas, siendo las paredes delantera y posterior mis
snchas qus las paredee de cosiado, estundo dispusston los
noldes de modo que se moldean los depdsitos con la dimensidn
mayor de la seccidn transversal substancialmente vertical, o
ses; estando las paredes estrachas de comtado del 3epdsito
una por enclima de la otra y eatando dispusatsas las paredes
delantera y posterior substencialments sn forma vertical. -
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6.~ Perfeccionamientor megiin cuslquiera de las rei
vindicaciones 1 a 5, caracterizados porque les partes hembra
y macho de molde incluysn prolongaciones dispuestae o bien
lateralmente o bYien por ancimalde lga partes de¢ molde forma-
dorms ds depfmito, las cunles prolongaciones forma: nartes
de molde macho y hembra que dsfinen para cada conjunto de mel
de una cavidad de molie individual para moldear una tapa pa-
ra su colocacién en la boca abierta del depdsito, estando
dispuestas las partes mecho y hembra de moldeo de tapas de tal
forma que se abrs 0 se clerre la cavidad de moldeo de tepe
simul téneamente con la apertura o cierrs de la cavidad de mol
deo de depSsito, = = = = = = e mm e .- .- -

7.~ Perfeccionemientoe segin cuslouiera de¢ las rei-
vindicaciones 1 a 6, caracterizados porque cada conjunto de
molds incluye dos moldes de depdeito, o dom moldes combina-
doe de depésito y tapa, lado a lado, abridndome y cerréndose
simulténeanente cada par de dos moldes lado a lado, =~ = -

8.~ Perfeccionamientos segin cuslquiera de lsm rei
vindicaciones 1 a 6, caracterizados porque cada conjunto de
molde incluye Jdoe moldes de depbsito, o dos moldes combina-
dos de depfsita y tepa, uno por encima del otro, sbriéndose
¥y cerréndose simultdnesmente coda par de moldse uno por emel.

9.~ Hétodo para el moldeo de deplsitos cerédmicos,
a partir de material cerdmico en forma de barbotinm, tenien-
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4o enda uno de los depdsitos parsdes laterales, una pered in
ferior y una boca abierta, en una inetalacidn que comprenie
una pluralidad de moldes dimpusstos en una linea substanclsl
wente horisontal sobre una estructura de soports, consistien
do cade molde en una parte hembra dotada de una cavidad pars
conformar lag superficles externas de las paredes laterales
7 pared inferior de un depésito s moldear y una parte macho
dotada de un noyo que estf adaptado pars situarse an la cg
vidad de la parte hembra para conformar las euperficies in-
ternas des las paredes laterales y pared inferior, agtando
dispuestos los moldes de modo que me moldean cada uno 4e lom
depSsitos en una posicidn en la que la boca sbieita mira en
una direocidn substancialmente parslele a la diren~ifn longi
tudinal de la 1f{nea de moldes, caracterisado porque compren-
de cerrar todos los moldes de la linea, llenar low moldes
con barbotina y permitir ¢l transcurso de un tiempo de mole-
deo, abrik todos los moldes de la linea para retirar loe ng
yos de contacto con los dcpdsitcn}moldsadoe blanios en las

partes hembra de molde en una cantidad al menos suficiente

. para asegurar qus los depdsitos no as atasquen sobrs los no-

yos cusndo se encogen dursnte un perdfodo de secado inicial
predeterminado, dejar tranecurrir ua tiempo de secado iniclal
predeterninado, y luego retirar los depdsitos moldesdos de

Olﬁam01dcon’tumo. W e W AN M Y Y AR MR G R B SN OB G W P W

10~ ¥étodo segin la reivindlomcidn 9, caracteri-
zudo porque se resliza la aperturs inicial de los m0ldes an

una pequefin cantided aplicando presién de sire en una zons

Ao e S
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epropiada entre lse partes macho y hembra de todoe los mol-
des.

M W GK M W wh TR ds N W Gy A S T AR We W WD e AY ER AR W W W e

11.~ Método segin la reivindicacifa 10, carmcteri

zedo porque es ‘abren todos los moldes simulténesmente, - - -

12.~ NMétodo segin cuclquiera de lss reivindicecip
nes 9 8 11, caracterizado porque, incluyendo la instalacién
moldee qua gstin adaptados cada uno para moldear tanto un
depbésito como una tapa, en cavidades separadas de m:ldes del
miemo conjunto de molde, despude de estar trabados y sujetos
todos 1os conjuntos de molde, se llensn todes las cevidades

de moldeo Jda tapa antes de que comience el llenado ds law ca

13e= "PERFRCCIONAMIENTOS BN LAS INSTALACSCNTS PARA
TL HOLDEO DE DEPORITOS CERAMICOS Y METODO CORRERPONTIENIE™,.-

Todo ello conforme se describes y reivindica en la
pregente memoria que consta de veinticinco hojas foliamdma y

mecanografiadas por una solan de sus carse ¥y de dlez figurse

MADRID - § NUV. 553
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