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DESCRIPCIÓN 

Método y molde y herramienta asociados al mismo para producir objetos de porcelana con al menos un orificio 
pasante 

La presente invención se refiere a un método, un molde y una herramienta asociada para producir objetos de 
porcelana con al menos un orificio pasante. 5 

En el sector técnico referente a la producción de objetos de porcelana diferentes de los platos y las bandejas se 
conoce el uso de moldes de yeso en los que se reproduce la forma del objeto a fabricar y dentro del cual se moldea 
una mezcla de porcelana líquida. 

Se sabe también que estos moldes están provistos de orificios para introducir la mezcla de moldeado y de orificios 
de ventilación del aire que debe escapar del molde para permitir que se llene con la porcelana y evitar que queden 10 
atrapadas bolsas de aire que podrían dar lugar a la rotura de la pieza durante la cocción. 

Después de un determinado tiempo de secado, el objeto se extrae del molde y se termina a mano por medio de una 
serie de etapas que implican la cocción, la inmersión en un esmalte para el acabado de la superficie y la cocción a 
1.400°C después de haber sido colocado en soportes hechos de material refractario. 

Esta técnica convencional, aun cumpliendo con su función, no es apta sin embargo para la producción de objetos 15 
que requieren orificios pasantes, como, por ejemplo, con las cajas de reloj que deben tener una abertura pasante en 
cuyo interior se inserta el mecanismo. 

Además de esto, colocar el objeto en las superficies de soporte durante la cocción del esmalte provoca la 
eliminación del mismo con el consiguiente defecto de acabado en el artículo acabado, que en estas zonas tiene una 
superficie rugosa que se ensucia fácilmente y ya no puede ser decorada, siendo esto especialmente crucial con 20 
respecto a la cajas de reloj que deben permanecer siempre visibles. 

La técnica anterior más cercana está representada por JP-A-07 191156, que describe un método para producir 
objetos de porcelana con al menos un orificio pasante, que comprende las etapas de preparar un medio molde 
inferior que tiene un medio asiento con una forma correspondiente a la del objeto a obtener; preparar un medio 
molde superior que tiene un medio asiento con una forma correspondiente a la del objeto a obtener; unir los dos 25 
medios moldes en la dirección vertical; moldear la porcelana líquida; secar la pieza con un orificio obtenido; abrir el 
molde y extraer la pieza. 

En GB 313 325 se describe una técnica anterior adicional según el preámbulo de la reivindicación 10. 

Por lo tanto, el problema técnico que se plantea es desarrollar un método para producir objetos de porcelana que 
tienen al menos un orificio pasante. 30 

En relación con este problema otro requisito es que este orificio pasante puede representar un punto de referencia 
preciso para las operaciones posteriores de procesamiento y/o ensamblado de la pieza acabada, como, por ejemplo, 
con una caja de reloj en la que debe instalarse el mecanismo asociado. 

Un objeto adicional de la presente invención es proporcionar una herramienta y un molde que sean capaces de 
permitir la producción de objetos de porcelana con al menos un orificio pasante. 35 

Estos resultados se logran según la presente invención mediante un método para producir objetos de porcelana con 
al menos un orificio pasante, según las características de la reivindicación 1. La presente invención se refiere 
además a una herramienta según las características de la reivindicación 10. 

Pueden obtenerse detalles adicionales a partir de la siguiente descripción de una forma de realización de ejemplo no 
limitativa del objeto de la presente invención proporcionada con respecto a los dibujos adjuntos en los que: 40 

− La Figura 1 es una vista en perspectiva detallada de un molde para objetos de porcelana según la presente 
invención; 

− La Figura 2 es una vista esquemática parcialmente seccionada del molde según la Fig. 1 en un estado 
abierto; 

− La Figura 3 es una sección transversal esquemática a través del molde según la Fig. 1 en el estado cerrado 45 
durante el moldeado; 

− La Figura 4 es una vista en perspectiva de una caja de reloj obtenida con el método según la presente 
invención; y 

- La Figura 5 es una vista esquemática parcialmente seccionada del reloj según la Fig. 4 en el estado 
acabado. 50 

Como se muestra en la Fig. 1 y suponiendo exclusivamente razones de conveniencia de la descripción y sin un 
sentido restrictivo, un conjunto de tres ejes de referencia en la dirección longitudinal X-X, en la dirección transversal 
Y-Y y en la dirección vertical Z-Z, respectivamente, y una parte superior y una parte inferior dispuestas como se 
muestra en las figuras, un molde para objetos de porcelana según la presente invención comprende básicamente un 
medio molde inferior 10 y un medio molde superior 20 que tienen una forma coincidente y pueden unirse en la 55 
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dirección vertical Z-Z por medio de unos salientes 10a y unos orificios correspondientes 20a formados en unas 
zonas adecuadas de las dos superficies opuestas de los respectivos medios moldes. 

Ambas dichas superficies de contacto de los dos medios moldes tienen, conformados en ellas, el medio asiento 
asociado 11, 21 correspondiente a la forma final de la pieza y destinado a ser llenado con la mezcla de moldeado P 
de porcelana. 5 

Ambos medios moldes 10, 20 también tienen un orificio respectivo 12, 22 que son coaxiales entre sí; el orificio 12, en 
el medio molde inferior 10 es ciego, mientras que el orificio 22 en el medio molde superior 20 es un orificio pasante. 
 

A través de dichos orificios 12, 22 es posible introducir una herramienta 30 para suministrar la mezcla líquida P de 
porcelana a los medios asientos 11, 21; esta herramienta 30 comprende un elemento tubular 31 que se abre en los 10 
extremos opuestos y tiene unos orificios superiores 32a y unos orificios inferiores 32b que se forman en la superficie 
lateral del tubo a unas distancias adecuadas de los respectivos extremos opuestos de dicho tubo. La parte superior 
del elemento tubular 31 tiene, asociada a ella, una copela 33 para contener la mezcla P de porcelana líquido que es 
capaz de entrar en el tubo 31 a través de los orificios radiales superiores 32a. 

En el ejemplo mostrado en las figuras, la copela 33 está integrada en el tubo 31, pero en una forma de realización 15 
alternativa (no mostrada) se prevé que dicha copela 33 pueda estar separada y se proporcione con un orificio 
pasante en la parte inferior para el montaje coaxial en el tubo 31 durante el ensamblaje del molde en el que reposará 
durante el proceso de trabajo. En este caso la copela también puede hacerse de yeso como el molde en lugar de 
acero como con el elemento tubular 31. 

Las distancias de los orificios radiales inferiores 32b desde el extremo inferior del elemento tubular 31 y la 20 
profundidad del orificio ciego 12 del medio molde inferior 12 son tales que hacen que la porcelana líquida P salga 
hacia los asientos 11, 21 para rellenarlos. 

Utilizando la herramienta y el molde descrito anteriormente es por lo tanto posible producir un objeto de porcelana 
con un orificio pasante como, por ejemplo, la caja de reloj 100 en la que se forma un orificio pasante 110, por medio 
de un método que prevé las siguientes etapas: 25 

− preparar un medio molde inferior 10 que tiene un medio asiento 11 con una forma correspondiente a la del 
objeto a obtener; 

− proporcionar un orificio ciego 12 con un eje vertical en el medio asiento 11 de este medio molde inferior 10; 
− preparar un medio molde superior 20 que tiene un medio asiento 21 con una forma correspondiente a la del 

objeto a obtener; 30 
− proporcionar, en este medio molde superior 20, un orificio pasante 22 coaxial con el orificio ciego 12 del 

medio molde inferior 10; 
− proporcionar un elemento tubular 31 abierto en los extremos opuestos y proporcionado con unos orificios 

superiores 32a y unos orificios inferiores 32b formados en la superficie lateral a unas distancias adecuadas 
de los respectivos extremos opuestos del tubo; 35 

− proporcionar una copela 33 para suministrar la porcelana líquida P para ser moldeada y con un orificio en 
su superficie inferior; 

− unir los dos medios moldes 10, 20, en la dirección vertical Z-Z;  
− insertar el elemento tubular 31 dentro de los dos medios moldes, es decir, el medio molde superior 20 y el 

medio molde inferior 10, a través de los respectivos orificios pasantes 22 y el orificio ciego 12; 40 
− montar la copela 33 en la parte tubular 31 que sobresale del medio molde superior 20; 
− moldear la porcelana líquida P dentro de la copela 33; 
− hacer penetrar la porcelana líquida P dentro del tubo 31 a través de los orificios radiales superiores 32a; 
− hacer salir la porcelana P hacia el asiento 11, 21 a través de los orificios radiales inferiores 32b; 
− expulsar el aire A del molde a través de la abertura superior en el tubo 31; 45 
− secar la pieza 100 con el orificio 110 obtenido; 
− abrir el molde; 

extraer la pieza. 

Por lo tanto puede verse cómo la herramienta, el molde y el método según la presente invención permiten la 
producción de piezas de porcelana 100 con un orificio pasante 110 que, en el ejemplo concreto ilustrado de un caja 50 
de reloj, se dispone coaxialmente en el centro de las mismas para formar también un punto de referencia preciso 
para las operaciones posteriores que implican: 

− el fresado del orificio 110 para agrandarlo hasta un tamaño adecuado para que contenga el mecanismo 
(analógico o digital) del reloj según la Fig. 5; 

− aplicación del esmalte y posterior cocción a 1.400°C, etapa para la que la caja 100 puede agarrarse por 55 
medio de dicho orificio 110, haciendo posible evitar apoyar la pieza en los soportes refractarios con la 
consiguiente reducción de los defectos en las piezas acabadas. 

 
En el caso particular de una caja de reloj también se prevé que el método según la presente invención pueda 
comprender también las siguientes etapas: 60 
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− proporcionar los asientos transversales primeros 15, 25 dentro de los respectivos medios moldes 10, 20, 
dispuestos para que los extremos opuestos emerjan al exterior y al interior del orificio central 12, 22; 
insertar, dentro del asiento 15, 25, un pasador 55 capaz de producir, durante el moldeado, la formación de 
un orificio transversal 120 que pasa a través de la caja 100 en la dirección Y-Y de la superficie lateral 100a 
al interior del orificio 110 para permitir, tras la finalización de las operaciones de procesamiento, la inserción 5 
del husillo 130a de la corona 130 para el accionamiento de las manecillas 140. 

Del mismo modo también es posible prever unos asientos transversales 155 que pasan a través de los respectivos 
medios moldes 10, 20 en la dirección transversal Y-Y en una posición correspondiente a la de las barras 
transversales para sujetar las correas 101 (Fig. 4) para formar un asiento pasante 101a que pasa a través de ellos y 
capaz de permitir la inserción de una presilla móvil 102 para fijar las dos partes macho y hembra de una correa 2 a 10 
los pasadores respectivos como se muestra en la parte inferior de la Fig. 5; la parte superior de esta última en 
cambio muestra una correa completa 3 que pasa por debajo de la caja 100 y por encima de las dos barras 
transversales 101. 

Aunque descritos en relación con la porcelana, se prevé que el método, el molde y la herramienta según la presente 
invención puedan utilizarse también para objetos hechos de materiales equivalentes como un material cerámico o 15 
similar. 
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REIVINDICACIONES 

1. Método para producir objetos de porcelana con al menos un orificio pasante, que comprende las siguientes 
etapas: 

− preparar un medio molde inferior (10) que tiene un medio asiento (11) con una forma correspondiente a la 
del objeto a obtener; 5 

− proporcionar un orificio ciego (12) con un eje vertical en dicho medio asiento (11) del medio molde inferior 
(10); 

− preparar un medio molde superior (20) que tiene un medio asiento (21) con una forma correspondiente a la 
del objeto a obtener; 

− proporcionar, en este medio molde superior (20), un orificio pasante (22) coaxial con el orificio ciego (12) del 10 
medio molde inferior (10); 

− proporcionar un elemento tubular (31) abierto en los extremos opuestos y provisto de unos orificios 
superiores (32a) y de unos orificios inferiores (32b) formados en la superficie lateral a unas distancias 
adecuadas de los extremos opuestos respectivos del tubo; 

− proporcionar una copela (33) para suministrar la porcelana líquida (P) a moldear y con un orificio en su 15 
superficie inferior, que tiene un diámetro interior correspondiente al diámetro exterior del tubo (31); 

− unir los dos medios moldes (10, 20) en la dirección vertical Z-Z; 
− insertar el elemento tubular (31) dentro de los dos moldes, es decir, el medio molde superior (20) y el medio 

molde inferior (10), a través del orificio pasante (22) respectivo y el orificio ciego (12); 
− montar la copela (33) en la parte tubular (31), que sobresale del medio molde superior (20); 20 
− moldear la porcelana líquida (P) dentro de la copela (33); 
− hacer penetrar la porcelana líquida (P) dentro del tubo (31) a través de los orificios radiales superiores 

(32a); 
− hacer salir la porcelana (P) hacia el asiento (11, 21) a través de los orificios radiales inferiores (32b); 
− expulsar el aire (A) del molde a través de la abertura superior en el tubo (31); 25 
− secar la pieza (100) con un orificio (110) obtenido; 
− abrir el molde; 
− extraer la pieza. 

 
2. Método según la reivindicación 1, caracterizado porque dichos orificio ciego inferior (12) y orificio pasante 30 
superior (22) son coaxiales con el centro de la pieza (100) a formar. 
 
3. Método según la reivindicación 2, caracterizado porque prevé las etapas adicionales de: 

− proporcionar unos asientos transversales primeros (15, 25) en los medios moldes respectivos (10, 20), 
dispuestos en posiciones tales que los extremos opuestos emergen al exterior de los medios moldes (10, 35 
20) y al interior del orificio central (12, 22), respectivamente; 

− insertar, en el asiento (15, 25), un pasador (55) capaz de producir, durante el moldeado, la formación de un 
orificio transversal (120) que pasa a través de la pieza (100) de la superficie lateral (100a) al interior del 
orificio pasante vertical (110). 
 40 

4. Método según la reivindicación 2, caracterizado porque dicha pieza es la caja (100) de un reloj. 
 
5. Método según la reivindicación 4, caracterizado porque dicho orificio pasante vertical (110) está centrado con 
respecto a dicha caja (100). 
 45 
6. Método según la reivindicación 4, caracterizado porque dicho orificio pasante vertical (110) es un pre-orificio 
capaz de agrandarse al tamaño del mecanismo del reloj para ser alojado en su interior. 
 
7. Método según la reivindicación 4, caracterizado porque dicho orificio pasante transversal es el asiento para el 
husillo (130a) que acciona las manecillas del reloj. 50 
 
8. Método según la reivindicación 4, caracterizado porque prevé las etapas adicionales de: 
 

− proporcionar unos asientos transversales segundos que pasan a través de los respectivos medios moldes 
(10, 20) en la dirección transversal (Y-Y) en una ubicación correspondiente a la de las barras transversales 55 
para sujetar las correas (101); 

− insertar, en los asientos (155), un pasador (55) capaz de producir, durante el moldeado, la formación de un 
orificio transversal (120) que pasa a través de dichas barras transversales (101) para formar un asiento 
pasante (101a) en las mismas. 
 60 

9. Método según la reivindicación 1, caracterizado porque dicha copela (33) para contener la porcelana (P) está 
integrada en el elemento tubular (31). 
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10. Herramienta para moldes para producir objetos de porcelana con al menos un orificio pasante (110), que 
comprende un elemento tubular (31), que se abre en los extremos opuestos y se proporciona con unos orificios 
superiores primeros (32a) y unos orificios inferiores segundos (32b) formados en la superficie lateral del tubo (31) a 
unas distancias adecuadas de los extremos opuestos respectivos de dicho tubo, 
caracterizado porque el elemento tubular (31) se asocia con una copela (33) para contener la mezcla (P) de 5 
porcelana líquida, dispuesta en su parte superior, y porque dichos orificios radiales superiores (32a) del elemento 
tubular se disponen a una distancia adecuada en la dirección vertical (Z-Z) del fondo de la copela (33) y son capaces 
de provocar la entrada de la porcelana (P) al interior del elemento tubular. 
 
11. Molde para producir objetos de porcelana (100) con al menos un orificio pasante (110), caracterizado porque 10 
comprende:  
 

− un medio molde inferior (10) con un medio asiento (11) que tiene una forma correspondiente a la del objeto 
a obtener, estando provisto dicho medio molde inferior (10) de un orificio ciego (12) que tiene un eje vertical 
en dicho medio asiento inferior (11); 15 

− un medio molde superior (20) con un medio asiento (21) que tiene una forma correspondiente a la del 
objeto a obtener, teniendo dicho medio molde superior, conformado en el mismo, un orificio pasante (22) 
coaxial con el orificio ciego (12) del medio molde inferior; 

− una herramienta según la reivindicación 10 y capaz de insertarse coaxialmente dentro de dicho orificio 
pasante superior (22) y orificio ciego inferior (12) para suministrar la porcelana líquida (P) a los dichos 20 
medios asientos (11, 21), y porque los dichos orificios radiales inferiores (32b) del elemento tubular se 
disponen a una distancia en la dirección vertical (Z-Z) desde el fondo del orificio ciego (33) de manera que 
emerja al interior del asiento (11, 21) para moldear el objeto a fabricar. 
 

12. Molde según la reivindicación 11, caracterizado porque dicha copela (33) está integrada en el elemento tubular 25 
(31). 
 
13. Molde según la reivindicación 11, caracterizado porque dichos asientos (11, 21) se conforman en forma de caja 
(100) de un reloj. 
 30 
14. Molde según la reivindicación 13, caracterizado porque dicho orificio pasante vertical (110) está centrado con 
respecto a dicha caja (100). 
 
15. Molde según la reivindicación 11, caracterizado porque comprende unos asientos transversales primeros (15, 
25) que se forman en los medios moldes respectivos (10, 20) y se disponen en unas posiciones tales que los 35 
extremos opuestos emergen al exterior de los respectivos medios moldes y al interior del orificio central (12, 22), 
respectivamente, siendo capaces dichos asientos de contener un pasador correspondiente (55a) capaz de producir, 
durante el moldeado, la formación de un orificio transversal (120) que pasa a través del objeto (100) de la superficie 
lateral (100a) al interior del orificio pasante vertical (110). 
 40 
16. Molde según la reivindicación 13, caracterizado porque prevé unos asientos transversales segundos (155) que 
pasan a través de los medios moldes respectivos (10, 20) en la dirección transversal en una ubicación 
correspondiente a la de las barras transversales para sujetar las correas (101), siendo adecuados dichos asientos 
para un pasador correspondiente (155a) capaz de producir, durante el moldeado, la formación de un orificio 
transversal (120) que pasa a través de dichas barras transversales (101) para formar un asiento pasante (101a) en 45 
las mismas. 

 



7 

 

 



8 

 

 



9 

 

REFERENCIAS CITADAS EN LA DESCRIPCIÓN 
 
La lista de referencias citadas por el solicitante es, únicamente, para conveniencia del lector. No forma parte del 
documento de patente europea. Si bien se ha tenido gran cuidado al compilar las referencias, no pueden excluirse 
errores u omisiones y la OEP declina toda responsabilidad a este respecto. 5 
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