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solicitud de una patente de introduccion po: diez arfios en
Espaila a favor de don Zonzalo A. P. Corrales, domiciliado en
¥ADRID calle de Loratin num. 58
por

PARAZCCIONAMISHTOs InTROINCIDOS 5 LA rASRICACIO:N T
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TROGUILADOS.

La presente patente se refierce a perfeccilonamientos ilutroducl-
dos en la fslricacion de opjetos trocuelados y mas esgeclalmente
de objeto trocuelados de alto relieve, construidos en carton,
pastas de papel y materias similares, forradas o no de tejidos u

1 otras suustancias utilizebvles cono elemento decorativo o protector
de los objetos fabricedos.

Bspecialmente, pero sin que ello limite €l alcance de la paten-
te, esta se contrae a la fabricacion de jugueles en general, tales

2 como muiiecas en carton, reproducclones de animales ¥y juguetes si-
milares, siendo especialmente apropiada para la realizaclon de
esta clase de Jjuguetes forrados en tela apropiada o en pleles que

les proporclonan wa mejor srescntacion y una riproducclon mas
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aproxiumada d€ la realidad.

£l procedimiento generalmente scguldo hasta ahora en Bspala, era
\
éﬁ empastado en moldes apropiados de los Juguetes ¢ue havian de fa-
bricarse, exiziendo esto obreros especlalizados y limitardo la fxro-
duccion con &l consizulente encarscimiento de mano ue obra,en limi-
tes muy estrechos.

Bl alto relieve que e€xije la reproducclion por ¢jemplo, a& una ca-
beza humana, dificultaba extraordinariamente la obtencion de este
senero de travajo y €l resultado era impsrfecto. ror esta causa a
pesar de ser utilizadas en otras industrias &l trogquelado del cartou
hasta la fecha 1no se haolia logrado d € una forma satlsfacutoria su
aplicacion a la fabricacion de objetos de forma.

Las grandes manufacturas mundizles de jugueteria han perseguido
la reallizacion de este provlema ¥y hoy en dia se encuentra perlfecta-
mente -resuclto en la practica.

Al resolverse un procediimiento gque peruite estas reyroducciones'
de Tforma se ha llegado a la posivilidad de fabricar y reproducir de
foruwe rapida y poco costosa, iufinidad de objeﬁos y de elementos de-
coratiwos que hasta ahora se ejecutavan en barro, .ayollica, percela-
na, &scayola y otros elementos moldegvles y plasticos que vien por
sus condiciones fislcas o por su precio limitabea su consuwo. Asl
pueden reproducirse hoy jarrones de oorativos, aparatos de luz, fii-
S0S, arcuetas para joyas € lmmumeravles ouvjetos ~ue unen a su bara-
tura una irrompibilidad casi absoluta a los jolpss.

Principalmente, 21 procediuiento se Dbasa en €l hecho de disponer
las matrices de sstampacion (compuestas de un molds herbra y su na-
cho correspondiente) provistas de elesentos de calefaccion Que per-
miten disponer en ellas, la hoja de carton o sucstancia utilizada en
condlciones tales que permita el maximun de adaptapilidad al molde
por encontrarse en el maximun de plasticidad posible y posteriormen-

te la transformecion de esta condicion de plasticidad en una condi-
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cion ¢e rilgidez gue permita la extraccion sin deformacion de la

picza estampads ,del molde. Ista finalidad se logra proporcionando

*é los moldes medlos de calefacclon o rcefrigeracion o amvas cosas

simultaneaimente.
Para la perfecta comprension del objeto de la patente, detallamos

e -

a continuacion varias formas de ejecucion de la misma:
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19 Gijemplo, FABRICACION DS UBJETOs 43TAVPADUS EX CARTOUN.- 3¢ toma

3

une hoja de certon cortada en dlmenslones aproximadas a la del obje-
t0 a fabricar, y se mantlene sumersido en agua con o sin adicion de
algun nucilago, €l tilempo necesario para lo.rar una nerfecte impreg-

nacion d e tods

63}

las fibras del carton ¢ue se volvers maleable y casi
completamente plastico. Se dispone una matriz, compuesta de un mol-
de newbra conteniendo todos los relieves del objeto a fabricar y pro-
vista en sus vordes de aristas cortentes. Sstos relieves y estas a-
ristas corresponferan exactamsnte cou un coutrawolde (macho). Intre
amitos elementos de las matrices se dispone la hoja de carton humeds
la cual puede sufrir una primera adaptacion a la cavidad del wolde,
realizada simplemente a meno, y se verifica un prensado energico de
la natriz conteniendo €l carton hasta lograr el ajuste perfecto en-
tre el macho y 1ls hembrag de la misma. Les aristas cortantes al llegar
al final de carrera del macho seccionaran los cvordes de la pleza
trocuelada.

Por otra parte, se dispondri en una de las piezas de 12 matriz o
ern 2mbas un elemento calentador, por e€jemplo un mechero de gas que
mantiene una o ambas d: estas piezas a una temperaturs suficiente
pars logrer un rapidisimo secado de lz hoja de carton trocuelada.
De esta forma al sbrir el molde, la pieza e ,ecutada se encuentra ca-
sl seca y por tanto en condiciones de rigidez suficlente para per-

nmitir su extraccion sin deformarse.
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29 ZTjemplo.- FABRICACIOx I3 CRJSTCS I3TANPADCS I FPIZLIRVU T TELAS.
Bl procedimiento es identico, vsriando unicamente en la preparacion
dell fieltro o ae las telas - ue deberan llevar un apresto gue les co-
municue rigidez en el momento del s ecado ulterior a lz troguelacion
W1 troguelado puede hacerse previilendo €l ¢ stableclumiento de una
armadurs e€n carton cue se prepara trocuelando juntas uns hoja de car-
ton debidamente humedecida y una hoja de fieltro o tela en ldenticas
condiciones, coi. una capa intermedia de w.a substanclia adhersnte o
sin clla. &sta armadurz puede ser sustvitulda por armadira €n unte-
jido apropiado por ejemplo linom, que presta su rigldez al tieltro o
tela emplsado. Bl mismo procediimisnto se sigue al tratarse de tro-
cuelar objetos forrados &n piel.
39 Tjemplo.- FABRICACIVUN DI UBJATOS A3TARADOs Bi, FIBRA ¥ SLHHILARD

Contrariamente al caso del carton, cxisten materisles gue son sus-
ceptibles de moldearse en condiciones de calor especlales y recupe-
rar su rigidez propia por eniriamiento, ZIn este caso los moldes es-
teran provistos de medios de calefaccion, prefercentemente por agua
nirviendo v de medios raplidos de enfriamiento, preferentemente por
circulaclion de agus fria. E1l procedimizsnto de trocuelado se conserva
identico 2 los casos anteriores, variando tan solo los efectos suce-
sivos de calor y refrigeracion en €l curso de la estampacion o troi
guelado.

Para la favricacion de ijétos que requlisren taladros o cortes es-
pecisles, tales como ocurre ex la fabricacion de cabezas de mullecas
o animales con ojos de cristal, sn _ue se pree el recorte de los hue-
cos orbitalss, se han realizado moldss especiales en los cuales se
establecen pegueiios sacabocados moviles correspond.ientes a estos pun-
tos, los cuslss en un primer tiempo del trocuelado cuedan mentenidos
a nivel con el resto del molde y una vez verificado €l troguelado se
desplazan dentro del mismo molde y realiz=n ¢l corte de e€éstas partes.

Se entenders gue la patente no € sta limitada a los ejemplos menclio-

nsdos sino que se contrae al primcipio ifundamental de la misma, qgue
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radics en €l hecho de disponerse matrices de estampacion o trogue-
lado provistas de medios de refrigeracion o calefacclon gue permi-
E?n une, eccion tal sow.re la materia troquelada gue esta pueda tro-
cuelarse en sus maximas condiciones de plasticidad y adculrir den-
tro del molde bajos los efectos del calor o del frio, cordiciones
de rigidez suficientes pars evitar su exbraccion lumedliata sin de-

formaciones.

Ie presente patente couprende las sigulentes relvindicaclones:

1.~ Perfeccionaumizntos introducidos en l=s fabricacion de objetos
troguclados, carasclerizados esencialiente, por realizarse €l tro-
guelado de la substencla en gque estan constlituidos estos objetos,
carton, fibra, pasta, telas, pieles, filisltros u otras, sometiendo
previamente estas substancias a inmersion eén agzua, calenta.iento o
refrigeraclion, gue nedifiguen sus condiciones fisicas en forma que
las coloquen en un estado maximo de plasticidad gue peruite el tro-
guelado en altos relleves,

2.- Perfecclionanientos sepun la reivindicacion 1, caracterizados
esencialmente, por cue las matrices utlilizadas para el troduelado,
poseen medios de calentamicento (mecheros o conlucciones de agua ca-
liente) o medios ue reirigeracion, cue peralten unn vez troguelado
€L objeto a realizar y sin verificar aun su extraccion de la matriz
modificar sus condiciones especlales de plasticlidad incidental, rein-
tegrar la umateria de que estarx compuesto al estado natural en qus
posee su maxime rigidez, permitiendo asi la sxtraccion del molde
sind.eformacion nil perdida del troguelado efectuado.

3.~ Perfecclionsuientos sezun las reivindicaciornes anteriores, ca-
recterizados esenclalmente, por preverse en 10s moldes medios cor-
tantes moviles pare €l recorte de orificios o sberturas en €l cuer-

PO de las pieras trorueladas en €l curso de realizacion de este tro-



guelado, evitando asl operacliones ulterliores.

.y 4.- 3n resunenc e reivirdica como otjeto s0bre €l cue ha de re-
caer la iatente gue se solicita por dige ainos en Espaia: FEEFEC-
CIORAMIZLTOS ILTRODUCIICS LN LA FABRICACION DI OBJAI0s TBU(-;DL";L;-;DUJ

Todo conforae cqueda Gescrito ern la presente memorla cue cousta
de sels paginas escritas a macuina por uns sola cara

¥adrid 27 de marzo de 1930
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