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MODELO DE UTILIDAD 

por 20 años

a favor da &. FERNANDO SERRANO RUBIO, de nacionalidad es-  

[pañola,residente  en Córdoba,Arroyo de San Lorenzo,13 .-  - 

por :"D iaposÍtivo  para l a  fabricac ión  de cuentas m etálicas 

de ro sar io  o a b a lo r io s " .  - - - - - - - - - - - - - - - -

JISMORIA DESCRIPTIVA

Las cuentas para  r o sa r io s  cuando son m etálicas y a f i l i ' j  

granadas,vienen fabricándose a mano desde hace muchos añosi 

s in  que hasta  l a  presente se haya mecanizado su edaboracióp.. 

E llo  s i g n i f i c a  que l a  producción no pasa de c ie r to  l í -  

5 ] mite y por lo  tanto no puede cubrir  l a s  necesidades del 

mercado aparte su costo económico que crece a tenor de l a  

mano de obra.

Se comprende los defectos e inconvenientes que ha 

de presentar' una elaboración  t a l ,  de un a r t ic u lo  que apar- 

10 ¡ te de l a  confeoción de r o sa r io s  tiene o tra s  d iversas apii-
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caoiones de artesanía,como abalorios para a r te s  suntua- 

r i a s  e t c .

Con l a  maquinilla objeto del presente Modelo de U t i­

l idad  se proporoiona mi gran adelanto a l a  fabricación, de 

dicho a r t íc u lo , in d u str ia l iz a n d o  su producción que venia 

practicándose con s e n c i l l a s  herramientas de mano t a l e s  co­

mo a l i c a t e s , t e n a c i l l a s  y o tra s  sim ilares,pasan do  a se r  

obtenidas mecánicamente para su. mayor rendimiento y per­

fe cc ió n .

El d isp o s i t iv o  de re fe re n c ia  se c a r a c te r iz a  e se n c ia l­

mente por e s ta r  oompu.esto de t r e s  p iezas  complementarias 

que actúan ana como molde y l a s  o tra s  dos como contra-mol­

de, para lo s  efectos de formación de l a  cuenta o aba lo r io , 

estando l a s  que actúan de molde, co n st itu id as  por un cuer­

po de metal u otro m ateria l  r e s i s te n te  y duro, y en forma 

de vástago con terminación convexa l a  una y cóncava l a  

o tra ,  con forma sem i-esfó r ica  u otra  análoga,que por pre­

sión manual o mecánica e je rc id a  con lo s  mismos sobre un 

fragmento metálico dispuesto  en e l  contramoa d a ,p ra c t ic a  

e l  curvado r-or embutido, de l a  p ieza y con e l  otro v á s ta ­

go de igual forma pero de cabeza cóncava se p r a c t ic a  igual 

mente por presión e l  cerrado de l a  cuenta o ab a lo r io .

La p ieza  que actúa como contramolde co n sis te  en un 

pequeño bloque metálico de forma rectangular p rov isto  de 

un hueco cuyo fondo presenta  l a  forma sem i-e sfé r ica  en
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concavidad y con un ta ladro  en su cen tro ,d isp u esta  e s t a  

p ieza  sobre una plataform a debajo l a  cual actiía una pa­

lanca de primer genero a l a  que e l l a  va  unida y que mo­

viéndose segón una guia v e r t i c a l  p o ste r io r  y re ten ida  por 

un extremo mediante la  acción de un muelle tubular en po­

s ic ió n  v e r t ic a l ,a c c io n a  una aguja  o e sp iga  v e r t ic a l  que 

introducida en e l  o r i f i c io  cen tra l  del oontramolde,sirve 

para  retener oportunamente por su centro a l a  p ie z a  me­

t á l i c a  que ha de convertirse  en cuenta o abalorio  por la  

p resión  de lo s  moldes convexo y cóncavo en l a s  dos f a s e s  

de t r a b a jo .

Para mejor in terpretac ión  de esta  descripción , seaaom- 

pañan lo s  dibujos de 'las hojas ad juntas,en  lo s  que a t í t u ­

lo de ejemplo,se representa  un caso de re a l iz a c ió n  p r á c t i  

oa dó m aquin ílla .

La F ig .  1 representa e l  d isp o s it iv o  que se u t i l i z a  pa­

ra l a  fabricac ión  de l a s  cuentas,en v i s t a  l a t e r a l ,y  e l  mo 

de de punta esfero-convexa,representado todo a e sc a la  na­

t u r a l .

La F i g .  2 es  e l  mismo d isp o s it iv o  representado en 

v i s t a  p o ste r io r  y oon a l  molde esíero-oóncavo.

La F ig .  3 representa l a  proteooión h o rizo n ta l  del 

mismo.

La F ig .4  representa una p iez a  troquelada de metal, 

d isp u esta  para  l a  formación de l a  cuenta.25
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La F i^ .  5 es l a  misma p ie z a  de l a  F ig .  4 después de 
haber su fr ido  e l  primer moldeo.

La F ig .  6 representa l a  misma pieza después de habar 

Sufrido e l  segundo moldeo o sea e l  c ie rre  d e fin it iv o  que 

completa a la  cuenta o ab a lo r io .

Una vez obtenida l a  p ieza  m etálica -1- ( F ig .4) de l a  

manera expresada.se  somete a dos operaciones consecutivas, 

de molde y cierre,com plem entarias,disponiéndola plana en 

el d isp o s it iv o  o m aouinilla -2 - , para e l lo  oreada expresa­

mente,y la  cual se compone de una plataforma -3- en l a  que 

va dispuesto  e l  contra-molde -4- consistente,como se ha 

dicho, en un bloque rectangular  que presenta  un hueco c i ­

l in d r ico  terminado en e l  fondo -5- semi esféricamente,que 

a su vez va prov isto  de un o r i f i c io  cen tra l  -6 - , por e l  

cual pasa  verticalmente un pasador o aguja -7- de primer 

g én ero ,la  que,obligada por un muelle tubular -9- mantiene 

a e ste  pasador -7- en l a  parte  b a ja  cuando l a  máquina no 

funciona.

Un juego de dos moldes -10- y -11- de e sp iga , -12- y 

-1 2 '-  cuya terminacién en uno es esfero-convexa -13- y en 

e l  otro es esfero  cáncava -14-, encajan en e l  hueco -4- 

del contramolde.

Se dispone l a  p ieza  de lámina m etá lica  -1 - ,  previamen 

te troquelada sobre l a  plataform a de l a  máquina y bajando 

la  pa lanca—8— subre a l  pasador -7- hasta  que su extremo
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l ib r e  engarza l a  p ieza troquelada pasando por e l  o r i f i c io  

cen tra l  -&5- que a t a l  efecto  presenta,reten iendo centra­

da e s t a  p ieza  -2- en su emplazamiento{seguidamente se o b l i­

ga con el molde -10- de punta convexa -13- a in troducir  en 

1 hueco del contramolde, a l a  p ieza  troquelada -1- , con 

Lo cual á s t a  es embutida en e l  o r i f i c io  o hueco -4- de, 

manera que sus puntas -16- -17- y -16- nuedan d isp u esta s  

la c ia  arr ib a ,v ert ica lm en te ,y  en cambio l a  parte  cen tra l  

queda curvada esféricamente por l a  presión  y a ju s te  de lo s 

extremos del molde y contramolde,quedando formada l a  mi­

tad de l a  ouenta;.

Realizada e sta  p r í  era  p a rte ,  se cambia de molde,usando 

el de l a  punta cóncava -14- l a  cu al, abarcando l a s  puntas 

16- -17- y -18- de l a  p ieza  -1 - ,  al mismo tiempo que o b li­

ga a unirse en e l  centro de e s ta s  p u n ta s , le s  dá l a  forma 

3urvadaeefórica completando a s í  l a  cuenta o abalorio que 

queda con stitu ido  con ¿os o r i f i c i o s  -15- y -19- diámetral'* 

nente opuestos ,necesarios para su engarce con e l  h ilo  o 

alambre delgado que ha de u n ir lo s  formando e l  ro sa r io ,c o ­

l l a r  o adorno a que se destinan  l a s  cuentas.

R O T A

Se re iv in d ic a  como objeto del presente Modelo de U ti­

lid ad :

1 . -D ispositivo  para la  fabricac ión  de cuentas m etáli­

cas de ro sa r io  o ab a lo r io s  caracterizado  esencialmente por 

e s ta r  compuesto de una plataform a o pequeña bancada sobre
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l a  que va d isp u esta  una p ieza  contramolde e sp e c ia l ,a t r a v e -  

áadas ambas verticalmente por una a tu ja  o espiga, móvil 

accionada mediante una palanca a mano d isp u esta  debajo 

de l a  plataform a,todo e l lo  realizado  de t a l  manera que,' 

situado sobre el contramolde una lam in illa  m etá lica  pre­

viamente cortada y troquelada según e l  dibujo del a f i l i ­

granado, e s t a  lam in illa  es re ten ida  por su centro por l a  

esp iga  móvil y presionada a nano o mecánicamente,prime­

ro con un molde formado por un vástago de terminación 

10 convexa que o b l ig a  a embutirse l a  la m in i l la  en e l  con­

tramolde, en una primera fa se  de curvado y seguidamente 

presionando nuevamente con otro mílde de ig u a le s  carac te­

r í s t i c a s  pero de terminación cóncava,queda terminada l a  

cuenta o ab a lo r io ,

18 2 .-  D ispositivo  para lo  fabricac ión  de cuentas metá­

l i c a s  dé r o sa r io  o aba lor io s ,segú n  re iv in d icac ión  1, 

carac ter iaáao  esencialmente .̂a p ie z a  contra moioe

e s t á  co n st itu id a  por un bloque rectangular metálico o de 

otro materitii r e s i s te n te  p ro v isto  de un o r i f i c io  c ilón- 

2 0  drice o de otra  forma,terminado inferiormente por un 

casquete e s fó r ic o  o sem i-e sfe ra ,p ro v isto  en su centro 

de un ta lad ro  para e l  paso de l a  aguja o e sp iga  redento­

ra de l a  cuenta.

3 .-  D isposit ivo  para la  fabricac ión  de cuentas metá­

l ic a s  de ro sar io  o ab a lor io s ,segú n  re iv in d icac io n es 1 y S,85
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caracterizado  esencialmente pprque l a  palanca que acc io­

na l a  agu ja  o e sp iga  móvil, va emplazada debajo de l a  

plataform a, con un ponto f i j o  de g iro  y un muelle tubu­

l a r  compensador en e l  extremo opuesto a l a  ap licac ió n  de 

l a  fu erza , actuando como palanca de primer genero de ma­

nara que a l  b a ja r  l a  palanca, se comprime e l  muelle y ba­

j a  l a  e sp ig a  y d e ja  su e l ta  l a  p iez a  que forma l a  cuenta 

o ab a lo r io , y v icev ersa  a l  d e ja r  l a  palanca l ib r e .

4 . -  D isposit ivo  para l a  fab r icac ió n  de cuentas metá­

l i c a s  de ro sa r io  o ab a lo r io s ,  segdn re iv in d icac ion es 1 ,2 ,  

y 3, caracterizado  esencialmente porque lo s vástagos o 

e je s  que constituyan lo s  dos moldes complementarios, puede 

se r  de forma o i l in d r ic a  u o tra  cualqu iera  independiente 

o formar uno so lo  r e v e r s ib le ,  siempre que cumplan con l a  

condición de presentar un extremo convexo y otro cóncavo 

para cada forma de cuenta o aba lorio  que se fa b r ic a ,  y 

perm itir e je rc e r  con e l lo s  l a  presión  adecuada.

5 .  - D isposit ivo  para l a  fab ricac ión  de cuentas m etá li­

cas de ro sa r io  o ab a lo r io s ,  segtin re iv in d icac ion es 1 ,2  y 3, 

oaracteriz&do esencialmente porque e l  conjunto de M ezas 

que constituyen e l  d i s p o s i t iv o ,  puede se r  para  su acc io­

nado a mano o c o n s t i tu ir  loa elementos base de otro d i s ­

p o sit iv o  accionado mecánicamente.

6 .  - DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE CUENTAS METALI­

CAS DE ROSARIO 0 ABALORIOS.



'A

i

: <68<4 ^
- 8 -

Consta l a  presente memoria d e sc r ip t iv a  de ooho hojas 

mecanografiadas, numeradas y e s c r i t a s  por una s o la  cara  

y dos hojas de p lan os.

Madrid, a v e in t icu atro  de septiembre de mil novecien­

tos cuarenta y s i e t e .

FERNANDO SERRANO RUBIO. J 

P.A.

M A M U E L  M  K A f  A B ^
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