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

que se acompaña a la  s o l ic i tu d  de una paten te de in troducción  

por diez años en España, a favor de RIJOS DE GKBEA S. en C.,

re s id e n te s  en V ito r ia  

p o r

UN PROCRDBíIENlO MECANICO DE FABRICACION DE PERDIGONES
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Se conoce e l procedim iento seguido desde hace muchos años 

para la  fab ricac ió n  de perdigones, co n s is ten te  en echar desde 

cierta, a l tu ra  plomo fundido, a veces mezclado con un po rcen ta­

je  pequeño de o tro s  m etales mas duros, e l  cual se d isg reg a  en 

b o l i ta s  en e l  a i re  y a.1 caer en un re c ip ie n te  con agua se en­

durece en formas mas o menos e s fé r ic a s  y de lo s  d is t in to s  tama 

ños adquiridos en e l  a i r e .  Por medio de c rib as  se v e r if ic a  la  

separación en tamaños, y por procedim ientos ta le s  como e l ba­



sado en que cuanto mas esférico es e l perdigón mayor velocidad 

adquiere a l rodar por un plano in c lin ad o , se separan lo s  p e rd i­

gones de forma ir re g u la r ,  aunque es f á c i l  comprender que e s ta  

separación so lo  perm ite una perfecc ión  muy r e la t iv a .

E l procedimiento objeto de l a  paten te  que ha sido  puesto 

en p rá c tic a  en el ex tran je ro , en el Arsenal de Guerra de L is ­

boa, es completamente mecánico y perm ite hacer todos lo s  p e rd i­

gones de igual peso dentro del lim ite  de to le ran c ia  que se q u ie ­

ra  a p l ic a r  en el a ju s te  de la s  máquinas y d a rlo s  una e s f e r i c i ­

dad y una perfecc ión  e igualdad imposible de obtener con e l 

antiguo procedim iento.

E l primer paso d e l proceso consiste  en obtener a p resión  

por e l procedimiento ya conocido de e s tru ja d o  o exprim ido, a 

travé=s de una m atriz de forma adecuada, t i r a  de plomo puro o 

aleado con o tro s  m etales, de sección cuadrada o rec tán g u la r, 

cuyo espesor corresponda a l grueso del perdigón que se desea 

ob tener.

E sta  t i r a  de plomo se secciona en pedacito s de forma cú­

b ica  valiéndose de cua lqu ie r máquina que pueda r e a l iz a r lo  sea 

manual, autom ática, s e n c il la  o m ú ltip le .

Las p iezas a s i  preparadas se introducen en un tambor ade­

cuado, preferentem ente de paredes po ligonales y con s a l ie n te s  

in te r io re s  que s irv en  de trop iezo  o re ten c ió n , y se procede a l  

redondeamiento de lo s  cubos de m etal, haciendo g ir a r  a una ve­
locidad  adecuadael c itad o  tambor.

En e l  ad jun to  d ibu jo  se ha representado de una manera e s ­

quemática lo s  elementos necesarios para e l  c itad o  procedim ien­
to de fab rica c ió n .

En dichos dibujos :

La f ig u ra  1, rep resen ta  un trozo de alambre de plomo o a le a ­

ción, t a l  como puede p repararse  para su u l t e r io r  tra tam ien to .



La f ig u ra  2, muestra un trozo de forma cubica cortado a 

tamaño para c o n v e rtir lo  en perdigón.

La. f ig u ra  3, muestra en esquema uno de los procedim ientos 

que pueden segu irse  para co rta r  los culos de m a te r ia l.

La, f ig u ra  4, muestra una fcrma de construcción  del tambor.

Conforme se vé en l a  f  i  ¿ja-a 3, la  t i r a  de plomo o a leac ión  

C s im ila r  a l a  de l a  f ig u ra  1 avanza en tre  dos peines B y D 

h as ta  un tope A, en cuyo momento e s to s  peines que pueden e s ta r  

accionados por cual guie r  medio mecánico avanzan uno hacia  o tro  

verticalm ente y o irán  a manera de t i j e r a  m últip le que v e r if ic a  

e l  co rte  de la  la r r a  C en cu los como e l  represen tado  en l a  f i ­

gura 2. Estos c u li tos se v ie r te n  en un tambor s im ila r  a l de la  

f ig u ra  4 de forma poligonal p rov isto  de una tapa A y de topes 

in te r io re s  B, sobre lo s  cuales v ienen a tropezar’ lo s  cubitos 

de metal a l g i r a r  rápidamente e l  tambor.

E stos elementos se comprende que son su sc ep tib le s  de se r  

su s titu id o s  por o tro s  s im ila re s .

N 0 T A.

La presente p a ten te  de in troducción  comprende la s  s ig u ien ­

te s  re iv in d icac io n es  :

1 .-  Un procedim iento mecánico de fab ricac ió n  de perdigones, 

ca rac te rizad o  esencialm ente porque e l plomo o a leaciones de pío 

mo se preparan en forma de alambre, preferentem ente de sección 

cuadrangular y a continuación se cortan  de dicho alambre cubos 

de metal de dimensiones aproximadas a la  dimensión que ha de t e ­

ner e l  perdigón, y seguidamente es to s  cubos se someten en un 

tambor ro ta tiv o ,p re fe ren tem en te  p ro v is to  de obstáculos s a l ie n ­

te s  en su in te r io r  a un rodamiento que provoque e l  redondearaien 

to  de lo s  toubos h as ta  su completa e s fe r ic id a d .
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2#* Un procedim iento mecánico de fab ricac ió n  de perd igones.' 

Según se d esc rib e  y re iv in d i ca ea l a  p resen te memoria d e sc r ip ­

tiv a  y se i l u s t r a  con lo s  d ibujos que a la  misma se acompañan.

Consta e s ta  memoriade cua tro  hojas e s c r i ta s  por una so la  

ca ra .
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E scala v a riab le
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