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(57) Resumo: Molde para a fabricação de produtos cerâmicos. Molde para fabricar produtos (1) de cerâmica compreendendo ao
menos duas partes (2, 3) as quais podem ser acopladas uma com a outra para formar, em uma configuração fechada, uma
cavidade (4) para vazar o produto cerâmico (1) pelo enchimento da cavidade com uma mistura líquida (5) sob pressão; meios
internos (6) de contenção são posicionados e são operativos entre ao menos duas superfícies (2a, 3a) das partes (2, 3) do molde
(S), as quais formam porções das paredes da cavidade (4) para manter as duas partes (2, 3) firmemente no lugar, após serem
posicionadas face a face em relação uma com a outra, na configuração fechada; os meios internos (6) de contenção são feitos
diretamente sobre as respectivas superfícies (2 a, 3 a) internas das partes (2, 3) do molde (S); os meios (6) são projetados para
estarem interconectados, ou seja, para se interpenetrarem de tal modo a criarem uma posição relativa estável entre as partes (2,
3) do molde (S).
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Reivindicações 

 1. Molde poroso para a fabricação de produtos (1) 

cerâmicos, o molde (S) sendo do tipo que compreende ao menos duas partes (2, 3) as 

quais podem ser acopladas uma com a outra para formar, em uma configuração 

fechada, uma cavidade (4) para vazar o produto cerâmico (1) pelo enchimento da 

cavidade com uma mistura líquida (5) sob pressão, sendo caracterizado pelo fato dos 

meios internos (6) de contenção serem posicionados, e serem operativos, entre ao 

menos duas superfícies internas (2a, 3a) das partes (2, 3) do molde (S), as quais formam 

porções das paredes da cavidade (4) para manter as duas partes (2, 3) firmemente no 

lugar, após serem posicionadas face a face em relação uma com a outra, na 

configuração fechada; os meios internos (6) de contenção sendo feitos diretamente 

sobre as respectivas superfícies (2a, 3a) internas das partes (2, 3) do molde (S) e os 

meios (6) sendo projetados para estarem interconectados, ou seja, para se 

interpenetrarem de tal modo a criarem uma posição relativa estável entre as partes (2, 

3) do molde (S).  

 2. Molde, de acordo com a reivindicação 1, caracterizado 

pelo fato dos meios (6) de contenção serem posicionados na cavidade (4) em uma zona 

funcional do molde (S).  

 3. Molde, de acordo com a reivindicação 1, caracterizado 

pelo fato dos meios (6) de contenção serem posicionados na cavidade (4) em uma 

porção funcional do produto (1), o que quer dizer, para formar ou compreender um 

acessório funcional para fazer o produto (1) final.  

 4. Molde, de acordo com a reivindicação 3, caracterizado 

pelo fato dos meios (6) de contenção compreenderem uma zona (7) para vazar a mistura 

líquida (5) dentro da cavidade (4) para se fazer o produto (1).  

 5. Molde, de acordo com a reivindicação 1, onde a primeira 

parte (2), macho, está parcialmente alojada na segunda parte (3), fêmea, de um tal 

modo a apresentar ao menos uma superfície de fundo (2a) que fica de face à respectiva 

superfície de fundo (3a) da segunda parte (3), fêmea, caracterizado pelo fato da 

superfície de fundo (2a) da primeira parte (2), macho, ter um pino (6a) protuberante que 

pode ser acoplado de modo estável com um respectivo soquete (6b) feito na superfície 

de fundo (3a) da segunda parte (3), fêmea.  

 6. Molde, de acordo com a reivindicação 5, caracterizado 

pelo fato do pino (6a) e do soquete (6b) terem o formato de um cone truncado.  

 7. Molde, de acordo com a reivindicação 5, caracterizado 

pelo fato do pino (6a) e do soquete (6b) serem formados como integrados com as 

respectivas partes (2, 3) do molde (S).  
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 8. Molde, de acordo com a reivindicação 5, caracterizado 

pelo fato de ao menos o pino (6a) ser associado de um modo removível com a respectiva 

parte (2) do molde (S).  

 9. Molde, de acordo com a reivindicação 5, caracterizado 

pelo fato de compreender meios (9) de ajuste entre o pino (6a) e o soquete (6b) para 

variar a posição da primeira parte (2) e da segunda parte (3) do molde (S) em relação 

uma com a outra.  

 10. Método para a fabricação de um molde (S) poroso para 

a manufatura de produtos cerâmicos (1) de acordo com as reivindicações de 1 a 9 

caracterizado pelo fato de compreender ao menos as seguintes etapas:  

- criação de um padrão (10) do produto cerâmico (1) a ser manufaturado;  

- formação e/ou aplicação de meios de contenção (6) sobre o padrão (10);  

- produção do molde (S) baseado no formato do padrão (10), dito molde compreendendo 

ao menos uma primeira e uma segunda partes (2, 3) tendo respectivas zonas fixadas 

com os meios (6) de contenção; em que o dito método obtem o molde poroso de acordo 

com a reivindicação 1.  

 11. Método, de acordo com a reivindicação 10, 

caracterizado pelo fato de, após a etapa de formação e/ou aplicação dos meios de 

contenção (6) sobre o padrão (10) e antes da etapa de produção do molde (S), ainda 

compreender ao menos as seguintes etapas:  

- produção de um molde (S1) de gesso em duas partes (S2, S3) baseado no padrão 

(10) equipado com os meios de contenção (6), de tal modo a definir a posição relativa 

entre as partes do molde (S1) de gesso tendo respectivas zonas equipadas com os 

meios (6) de contenção;  

- produção de uma primeira parte de um molde “mãe”, ou matriz (11), para fazer a 

primeira parte (2), macho, do molde (S) poroso desde a respectiva parte (S2) do molde 

de gesso, e formando, ou aplicando, a respectiva parte (6 a) dos meios (6) de contenção;  

- produção de uma segunda parte de um molde “mãe”, ou matriz (12), para fazer a 

segunda parte (3), fêmea, do molde (S) poroso desde a respectiva parte (S3) do molde 

de gesso, e formando, ou aplicando, a respectiva parte (6b) dos meios de contenção.  

 12. Método, de acordo com a reivindicação 10, 

caracterizado pelo fato da etapa de formação e/ou aplicação de meios (6) de contenção 

sobre o padrão (10) compreender a produção de um furo passante (F) em uma 

superfície (10 a) do padrão (10) e a aplicação de um pino (P) que fica protuberante 

desde ambas as extremidades do furo (F), o que quer dizer, desde ambos os lados da 

superfície (10a).  
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    13. Método, de acordo com a reivindicação 11, 

caracterizado pelo fato de, durante a etapa da produção das partes macho e fêmea 

(11) e (12) do molde “mãe”, ou matriz, duas partes serem criadas, a primeira equipada 

com uma cavidade ou furo (13), e a segunda equipada com uma parte protuberante ou 

pino (14), constituindo os negativos dos meios (6) de contenção, e, os quais, na próxima 

etapa de fabricação das primeira e segunda partes, macho e fêmea, (2, 3) do molde (S) 

poroso, formam os meios de contenção (6). 
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