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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

s favor de

DON JUAN MATA FERI3

y

DON FERNANDO VIOLA SOLER



P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

por VEINTE años 

s o l i c i t a d a  a fa v o r  de

Don Juan MATA PERIS y Don Femando VIOLA SOLER, re s id e n ­

tes  en V alen cia , España, Calle  Cañete 3 y 5.

por

"UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PIEZAS DE ME­

TAL TROQUELADAS SIN HUELLA EN EL REVERSO".

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

La Patente de Invención que se s o l i c i t a  y que s ir v e  de 

base a la  presente memoria d e s c r ip t iv a ,  está  destinada a 

garantizar  la  ex p lo ta c ión  ex c lu s iv a  d e l  o b je to  de la  misma, 

con s is te n te  en "un procedim iento para la fa b r ic a c ió n  de p i e -  

5 zas 'de metal troqueladas s in  h u e lla  en e l  r e v e rs o " .

Generalmente , la  oprracion  d e l  troquelado en e l  m etal, 

se hace empleando un molde con su correspondiente  m a tr iz ,  

entre las  cuales se interpone la  chapa de metal que ha de 

ser  troquelada y a lo s  e fe c to s  de la  presión  de un timbre
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o prensa, quedando realizad© e l  t roq u e la d o , llevando en e l  

reverso  la  hu ella  de la  f ig u r a  misma que en e l  anverso apa­

rece .

Esta e je cu c ió n  es inexcusable  para r e a l i z a r  e l  troque­

la d o ,  cuando se t r a ta  de chapas o laminas delgadas de me­

t a l , s i  ha de dárse le  a la  f ig u ra  troquelada e l  r e l i e v e  ne­

c e sa r io  en todos sus d e t a l l e s ,  pero en ta n to ,  e l  g rosor  de 

la  chapa o lamina m e tá l ica ,  sea a p a r t ir  de c in co  m ilím e­

t r o s  en ad e lan te , ya no es p o s ib le  hacer e l  troquelado por 

la  im p os ib ilid ad  de que pueda actuar la m atriz y de aq u i, 

e l  que tratándose de p iezas  de metal de un grosor  a par­

t i r  d e l  in d ica d o , no hay otra  p o s ib i l id a d  de t ra b a jo  que 

e l  de la  fu n d ic ió n ,  y después e l  pulimentado y acabado de 

la  misma por lo s  medios u su a les .

Las p iezas a s i  fa b r ic a d a s ,  mas aun s i  se t ra ta  de t r a ­

ba jos  in d u s tr ia le s  de poco p r e c io ,  resu ltan  con grandes de­

fe c t o s  debido a la  porosidad que saca de la  fu n d ic ión  e l  que 

hay necesidad  de r e c u r r ir  a l  barnizado para atenuarlo en 

parte y por o t r a ,  s i  se tra ta  de pulim entar, para l l e g a r  

a b orrar  y nunca totalm ente la s  r e fe r id a s  porosidades ha 

de ser a cambio de la  pérdida de lo s  d e ta l le s  d e l  d ib u jo  

todo  lo  cual rep resen ta , una d e fectu os id a d  de con stru cc ión  

y presentación  d e l  o b je to  y un encarecim iento notab le  d e l  

mismo.

El procedim iento ideado por Tos recurrentes  para f a ­

b r i c a r  a t ro q u e l  las p iezas de m e ta l ,s in  h u e lla  en su r e ­

v e rso ,  se d e s a rr o l la  en la  s ig u ie n te  forma:

Dispondremos de un molde acero en cuya s u p e r f i c i e ,  

tendrá vaciada la  f ig u r a  que ha de rep rod u c irse  y separa­

damente a t r o q u e l ,  se cortaran la s  s i lu e ta s  de metal en que 

ha de hacerse esta  reproducción*



El r e fe r id o  molde de acero con e l  vaciado de la  f i g u ­

ra o adorno que ha de re p ro d u c ir s e ,  se co lo ca ra  en la  p la ­

t in a  dé l timbre perpen dicu lar  a l  punto de bajada d e l  u s i -  

11o. En e l  extremo de e s t e ,  se f i j a r a  una p ieza  de acere 

fundido de s u p e r f i c i e  plana y a s i  d is p u e s to ,  se co lo ca  den­

t r o  o encima de la  f ig u r a  v ieiada en e l  molde de acero la  

s i lu e ta  cortada de metal semejante a la  f ig u r a  dicha y en 

este  momento , se hace funcionar e l  timbre rea liza n d o  la  

necesar ia  pres ión  que quedara a j u i c i o  d e l  operador y a s i  

tendremos la  p ieza  troq u e la d a , s in  h u e lla  en e l r e v e rso .

El corte  de la  s i lu e t a ,  que sera hecha a t r o q u e l ,  e s -  

tara matemáticamente ca lcu lada  para e v ita r  la  p o s ib le  r e ­

baba y a la  vez la  e v ita c ió n  de pérdida de m a te r ia l .

También podran emplearse piezas de metal fundidas en 

vez de chapa, en la s  que previamente l leva ra n  en r e l ie v e  

la  f ig u r a  o adorno, co in c id e n te  a la  f ig u r a  © adorno de l 

vaciado d e l molde de a ce ro ,  en este  c a s o ,  se operará de 

igual manera,y la  p ieza  a l s e r  troquelada después de fun­

d id a ,  por la  pres ión  d e l  t im bre , la  compresión d e l  metal 

borrará en adsoluto  la s  porosidades resu ltan tes  de la  fu n ­

d i c i ó n ,  con lo  que la  pieza a s i  tra tada  resu lta ra  de un 

acabado y una p e r fe c c ió n  p e r fe c ta ,  con a v a lorac ion  de lo s  

más minirnos d e t a l le s  d e l d ib u jo  o f i g u r a ,  s in  ninguna otra  

manipulación p o s t e r i o r ,  quedando en una y otra  forma la  

p ieza  o piezas terminadas, para se r  entregadas a l  consumo.

Estas p iezas de metal a s i  tro q u e la d a s , podran adoptar 

d i s t in t a s  y variadas formas según sea la  a p l ic a c ió n  que se 

les  quiera da r , y de dimensiones v a r ia b les  con 3 0 I 0 e l  cam­

b io  o d is p o s ic ió n  d e l  molde, como asimismo podran ser  cons­

tru id a s  de cu a lq u ier  c la s e  de metal que se desee y sea f a c ­

t i b l e  de ser  tratadG, en tanto en cuanto conserve y tengan



las  c a r a c t e r ís t i c a s  e s e n c ia le s ,  re su lta n tes  d e l  p r o c e d i -  

A miento d e s c r i t o  y empleando lo s  medios de e je cu c ió n  que

quedan expresados.

75 El timbre a emplear para la  e je c u c ió n  de este  p ro ce d i­

miento sera e l  llamado de f r i c c i ó n ,  s in  p e r ju i c i o  de em­

p lea r  cu a lqu ier  o tro  que pueda ser  fao t ito la .
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Los puntos de invención propia y nuevos que se presen­

tan para que sean o b je to  de r e iv in d ic a c ió n  ai la  presente 

80 Patente de Invención que por VEINTE años, se s o l i c i t a  en 

España-, ®on:

l e-  Un procedim iento de fa b r ic a c ió n  de p iezas  de metal t r o ­

queladas s in  huella  en re v e rs e ,  ca r a c te r iz a d o ,  por emplear 

para la fa b r ic a c ió n  de las mismas, chapa de metal de c inco  

85 o mas m ilím etros de esp esor , en la s  que a tro q u e l  se estam­

parán toda c la se  de f igu ras  o adornos, s in  hu ella  en e l  re ­

v e rs o ,  como asimismo podra actuarse sobre piezas de metal 

fundidas tengan o no previamente formada, la  f ig u ra  o ador­

no d ich o .

90 2«~ Un procedim iento de fa b r ic a c ió n  de piezas de metal t r o ­

queladas s in  hu ella  en e l  r e v e r s e ,  ca ra cter iza d o  por e l  em­

pleo  de un timbre pa ro r e a l i z a r  la  p res ión  a lo s  e fe c t o s  de

obtener en la  p ieza  o chapa de metal antes d ich o ,  la  f ig u ra

o adorno que se q u ie ra , sin  h u e lla  en e l  r e v e rso .

95 3fi- Un procedim iento de fa b r ic a c ió n  de piezas de metal t r o ­

queladas s ir. h u e lla  en e l  r e v e rs o ,  c a r a c te r iz a d o ,  por la  ob­

ten ción  de la s  r e fe r id a s  p ie z a s ,  en plancha o p ieza  de me­

t a l  de un. grosor  mayor de c in co  m ilím etros , con e l  empleo 

de un timbre de f r i c c i ó n  u de o tro  cuqlapuier s istem a , ac -



100 cionando sobre un molde de acero con la  f i s u r a  o adorno va­

c iad o  sin  matriz actuante .

Debiendo re ca e r  la  patente que se s o l i c i t a  por VEIN­

TE años en España, por -"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION 

DE PIEZAS DE METAL TROQUELADAS SIN HUELLA EN EL REVERSO"-, 

105 de conformidad en unnt'odo en lo  e se n c ia l  y f in e s  in d u str ia ­

le s  a lo  d e s c r i t o  en la  precedente memoria.

Esta memoria consta de CINCO lio.jas esc r i t a s  o mecano­

grafiadas por una so la  cara.

Valencia 25 de Octubre de 1932 

Per a u tor iza c ión  de lo s  in te re sa d o s .
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