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PATENTE DE INVENCTION
a faver de
DON JUAN MATA TERIS
J
DON FERNANDO VIOCLA SOLER



PATENTE DE LVENCION
por VEINTE afios

selicitada a favor de

Don Juan MATA PERIS y Den Fernando VIOLA SOLER, residen~-
tes en Velencia, Espesfla, Calle Cafiete 3 y 5.
por
"UN FROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION LE PIEZAS DE MEw

TAL TROGUEZLADAS SIN HUELLA EN IL, REVERSO".
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Lz Patente de Invenclon que se solicita y que sirve de
bese 2 la presente memoria descriptive, estia destinada a
garantizar le explotacion exclusiva del objeto de la misma,
consistente en "un procedimiente para la fabricacien de piew
zas 'de metal trequeladas sin huella en el reverso”.

Generalmente, la oprracion del tregquelado en el metal,
se hece empleande un molde con su correspondiente matriz,
entre las cuales se interpone la chapa de metzl que ha de

ser troquelads y a2 los efectos de 1la presién de un timbre



10 © prensa, quedando realizadeo el troguelado, llevande en el
reverso la huella de la figura misms gue en el anverso apa=-
rece.

Este ejecucidén es inexcussble para realizar el trogue-
lado, cuando se trata de chapes o leminas delgadas de me=

15 tal,si ha de daersele a la figura troguelada el relieve ne-
cesario en todos sus detalles, peroc en tanto, el grosor de
la chapa o lamina metalicz, sea a partir de cinco milfme-

tros en adelante, ya no es posible hacer el troquelade por

20 el que tratandose de piezes de metal de un grosor a par=-
tir del indicado, no hay otra posibilidad de trabajo que
el de la fundicidén, y despues el pulimentado 7 acabade de
1la misma por los medios usuales.
Las piezas asi febricadas, mas aun si se trata de tra-
25 bajos industriales de poco precieo, resultan con grandes de=
fectos debide a la peresidad gue saca ds la fundicién el que
hey necesidad de recurrir al barnizade para atenuarle en
parte y por otra, si se trata de pulimentar, para 1lega£
a borrer y nunca totalmente lzs referidas porosidades ha
30 de ser s cambio de la pérdida de los detalles del dibujo
todo lo cuzl representa, una defectuosidad de censtruccien
Ve pregentacion del objeto y un encerecimiento notable del
mismee.
El procedimiento ideado por los recurrentes para fa-
35 Dbricer a troquel las piezas de metal sin huella en su re-
verseo, se desarrella en la siguiente forma:
Dispondremos de un molde acero en cuya superficie,
tendra vaclada la figurs que ha de reproducirse y separa-
damente a troguel, se cortaran las siluetas de metal en que

40 he de hacerse esta reprcducciones



El referide molde de acero cen el vaciado de la figu=-
ra o aderne gue he de reproduclrse, se colocara en la pla=-
tins dd4l timbre perpendicular al punto de bajada del usi-
llo. BEn el extremo de este, se fijara una pleza de acere

45 fundido de superficie plesna y asi dispueste, se coloca den-
tro o encime ds la figura vieiada en el melde de acere la
siluete cortada de metal semejante a la figura dicha y en
eate momento, se hace funcionar el timbre reslizando 1la
necesaria presion que quedars a juicio del operador y asi

50 tendremos l2 pieza troguelads, sin huella en el reverso.

Bl corte de la silueta, guz sera heche a troquel, es-
taras matematicamente calculada pars evitar la pesible re-
baba y a 1la vez la evitaclon de pérdida de material.

Tambien podran emplearse piezas de metal fundidas en

55 vez de chapa, en las que previamente llevaran en relieve
lz figura ¢ adorno, ceincidente a la figura ¢ adorno del
vaciado del molde de acero, en este caso, se operaré de
igusl menera,y la pieza al ser troguelsda despues de fun-
dida, por la presion del timbre, la compresidén del metal

60 borrard en sdsolutoc lss perosidades resultantes de la fun-
dicién, con lo que la pieza asi tratads resultara de un
acabade v una perfeccion perfecta, con avaloracion de los
més minimos detalles del dibujo ¢ figura, sin ninguna otra
menipulacion pos}erior, quedande en una y otra forms la

65 pieza o piezas terminadas, parz ser entregsdas al consumo.

Estas piezas de metal asi troqueladas, podran adoptar
distintas y variadas formas segun sea la aplicacion que se
les quiera dar, y de dimensiones variables con solo el cam=
bio o dispesiclen del melde, como asimismo podran ser cens-

70 truldes de cualguier clase de metel que se desee y sea fac-

tible de ser tratade, en tanto en cuante conserve y tengan
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las caracteristicas esencizles, resultantes del procedi=
miento descrito y empleando los medios de ejecucion gque
guedan expresados.

EL timbre a emplear psra la ejecucion de este procedi=
miento sera el llamado de friccién, sin perjuicio de em=

plear cuzlduier otre que puedz ser f=z tible,
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Los puntoes de invenclon propia y nueves gue se presen-
tan pare gue sean objeto de reivindicaciédn en la presente
Patente de Invencion que por VEINTE aiios, se solicita en
Espafla, gon:
l9- Un procedimiento de fabricacion de piezas de metal tro-
queladas sin huella en reverse, caracterizedo, por emplear
para l=z febricacion de las mismas; chapa de metal de cinco
o mas milimetros de espesor, en las que a troguel se estam-~
parin toda clase de figuras o adornos, sin huella en el re-
verso, como asimisme podra actuarse scbre piezas de metal
fundidss tengen o ne previemente formedz, la figura o =zdor-
no dicho,

22~ Un procedimiento de febricacion de piezas de metal tro~

queladas sin huella en €l reverse, caracterizado por el em=-

pleo de un timbre p re realizar la presion a los efectos de
obtencr en la pieza o chapa de metal antes dicho, 1la figursa
0 adorno guée se gquiera, sin huells en 21 reverso.

3¢= Un procedimientec de fabricacion de piezas de metal tro-
gueladas sin huella en el reverso, caracterizade, por la ob-
tencion de las referidas piezas, en plancha o pieza de me=-
tal de un grosor mayor de cinco milimetros, con el empleo

de un timbre ds friccién u de otrc cuglgmier sistema, ac=—
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cionando sobre un molde de scero con la fioura o adorne va-
ciado sin matriz actuante,

bebiendo recaer la patente que se solicits por VEIN=
T8 afios en Esgpafla, por ~"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION
DE PIEZAS DE METAL TROQUZLADAS ST¥ HUELLA EN EL REVERSO"-,
de conformidad en unnfodo en lo esencial y fines industria-
les 2 lo descrito en lz precedente memoria,

Esta memoris censta de CINCO heojas ex ritas o mecsano-
grafiadas pcr una sola cara,.

Valencia 25 de Octubre de'1932

Por auterizacion de los interesados,.
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