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PATENTE DE INTRODUCCION.

M E M O R I A  D E S G R I P T I . V A

so b re :

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PA3TILLAS O QUEMADORES 

DE MATERIAL REFRACTARIO PARA MECHEROS PARA GAS".

S o lic ita n te : Don PEDRO BERBNGUERAS CARRERAS.

R esidencia: BARCELONA, C alla  Ciudad, 9.

N acionalidad: Eapañol.

Loa mecharos para g a s , especialm ente para gas ace­

t ile n o , que h asta  l a  fecha se han venido fabricando en Es­

paña, consisten  en s ín t e s i s  en un cuerpo tubular de m etal, 

cuyo extremo in fe r io r  es cónico y dotado de ro sca  para su 

5 f i ja c ió n  en l a  lámpara o aparato  de alumbrado y que por 

su extremo su perior e s tá  cerrado per una p a s t i l l a  de una 

m ateria r e f r a c ta r ia ,  f i ja d a  convenientemente y p ro v ista  de 

des pequeños o r i f ic io s  ca lib rad o s ó in clin ados en determi­

nado ángulo, de modo que l e s  chorros de gas que sa len  por 

10 dichos o r i f ic io s  chocan entre s i  formando l a  llam a luminosa.

La fab ricac ió n  de dichas p a s t i l l a s  r e f r a c ta r ia s  con 

dos pequeños o r i f ic io s  para l a  s a l id a  del g a s , ca lib rad os 

e inclin ados en determinado ángulo, presenta algunos incon­

ven ien tes, por tener que hacerse l a  perforación  de lo s  m is- 

15 mos mediante agu jas ca lib rad a s cuando l a  p a s t i l l a  se h a l la  ,
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ya moldeada y , además, le s  mecheros con t a le s  p a s t i l l a s  

presentan también sus inconvenientes durante su neo, de­

bido principalm ente a quo lo s  pequeños o r i f ic io s  in clinados 

se  obstruyan con macha fa c i l id a d .

20 E l procedimiento ob jeto  d e l presente invento se re­

f ie r e  a l a  fab ricac ió n  mecánica de p a s t i l l a s  o quemadores 

de m aterial re fra c ta r io  para mecheros de gas dotadas de 

un so lo  agujero de sección rectan gu lar para l a  s a l id a  del 

gae y e l  mismo permite moldear dichas p a s t i l l a s  y p rac tic a r  

25 en l a s  mismas e l  o r i f ie io  rectan gu lar on una so la  opera­

ción , dándoles forma t a l ,  que e l  g a s , a l  s a l i r  per dicho 

o r i f ic io  forma d ife ren te s c o rr íe n tss  que se  cruzan a l a  sa­

l id a  del o r i f ic io ,  dando lu gar a l a  formación de la  llama 

luminosa en m ariposa.

30 Según e ste  procedimiento, se procede primeramente

a l a  preparación de l a  m ateria b á s ic a  que se emplea en l a  

fab ricac ió n  de dichas p a s t i l l a s  o quemadores y que c o n siste  

en mezclar polvo impalpable de m aterial r e fr a c ta r io  o por­

celan a con una determinada cantidad de agua, amasando e s ta  

35 mezcla convenientemente h a sta  formar una masa p lá s t ic a  

ap ta  para ser  moldeada, con l a  cual se hacen unos bloques 

o panes que después y por medio de una m atriz se  tra n sfo r­

man en pequeñas p a s t i l l a s  de forma c i l ín á r ie a .

Las p a s t i l l a s  a s í  obtenidas, de diámetro y a ltu r a  

40 determinados, se someten después a  moldeo m ediaste una 

máquina-prensa, p ro v ista  de un molde b ip artid o , una de 

euyaa p arte s  va dotada de un punzón que en su parte cen tra l 

l le v a  una agu ja ca lib rad a , m ientras que l a  su p e rfic ie  de 

presión  de la  o tra  parte e s plana o cóncava eon excepción 

45 de l a  p arte  cen tra l que es ligeram ente convexa. Al efectuar
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a l  prensado de la  p a s t i l l a  contenida en e ste  molde, d ata  re­

cibe  forma plana o abombada en en parte amperior, con una 

hendidura cóncava cen tra l de e sc a sa  profundidad, m ientras 

que por l a  parte in fe r io r  recibe  forma cóncava an sm In te -  

$0 r io r  por e l  punzón diapuesto  en l a  p arte  e s ta c io n a r ia  del 

moldo y simultáneamente, l a  r e fe r id a  agu ja f i ja d a  an e l  cen­

t r o  dol punzón que moldea e l  in te r io r , p ra c tic a  l a  perfo ra­

ción para l a  s a l id a  del g a s , de forma rectan gu lar, en e l  

centro de l a  p a a t i l l a  y perpendioularmente a l a  hendidura 

55 cóncava p rac ticad a  en l a  p arte  superior de l a  mi mea.

Una vez moldeadas y perforadas l a s  p a s t i l l a s  o que­

madores sn l a  forma que ae ha indicado, todo lo  cual se 

e fectú a  en una so la  operación, ae procede a l  pulido y lim­

p ieza  de l a s  mismas, qu itándoles todos lo s  rebordos que 

60 pudieran d i f ic u l t a r  su porfooto funcionamiento y , por últim o, 

so cuecen en un horno a una temperatura adecuada h a sta  con­

seg u ir  su p erfec ta  v ltr ifio a-e ló n .

Los d ibu jos adjuntos i lu s tra n  e l  invento.

F ig . 1 es una v i s t a  desde a r r ib a  en e sc a la  aumentada 

65 de un ejemplo de p a s t i l l a  r e f r a c ta r ia  obtenida por e l  pro­

cedimiento objeto  del presento invente.

F ig . 2 es una v i s t a  desde ab a jo , también en e sc a la  

aumentada, de l a  misma p a s t i l l a .

F ig . 3 es un corto por l a  misma p a s t i l l a  según 111-111 

70 de l a  P ig . 1 .

F ig . 4 e s un corte por l a  misma p a s t i l l a  según 17-IY 

de l a  P ig . 1 .

F ig . 5 muestra esquemáticamente la  operación de mol­

deo de l a  p a s t i l l a  r e f r a c ta r ia .

7$ l  represen ta en ted as l a s  f ig u ra s  l a  p a s t i l l a  re fra c -
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t a r i a ,  que es da forma c i l in d r ic a  y con su p e r fic ie  supe­

r io r  esencialm ente p lana, aunque ¿ a ta  puede tambión ser 

abombada, con perforación  rectangular 2 en su centre e in­

t e r io r  cóncavo, según se represen ta en 3 , yendo dotada on 

80 l a  parte  superior de una hendidura 4 de e scasa  profundidad, 

perpendicular a l a  perforación  2 . En e l  in te r io r , la #  su­

p e r f ic ie s  que co n stitu y e n 'la  p arte  cóncava terminan en 

una canal 5, que forma continuación de l a  perforación  re c ­

tan gu lar 2 por sus dos extremos, según se puede ver éape- 

85 oialmente en l a  F ig . 2.

E l molde representado en l a  F ig . 5 co n siste  de una 

parte  e stac io n ar ia  6 , dotada en su in te r io r  de un punzón 

7 que moldea e l  in te r io r  eóneavo de l a  p a s t i l l a  y que por 

su  centro su perior l le v a  una aguja ca lib rad a  8 . 9 os l a  

90 p arte  superior movible del molde que a ju s ta  en l a  p arte  

in fe r io r  6 a manera de p istón  y que en su centro l le v a  una 

p ieza  intercam biable 10 para e l  moldeo de l a  hendidura 4 

en l a  ca ra  superior de l a  p a s t i l l a .  11 a s  una arandela co­

locada en e l fondo del moldo 6 alrededor d e l punzón 7 y 

95 que puede levan tarse  mediante anee pecadores 12 para l a  

expulsión  de l a s  p a s t i l l a s  moldeadas.

Para l le v a r  a oabo e l  procedimiento ob jeto  d e l pre­

sente invento se coloca en e l  in te r io r  del molde 6 cobre 

e l  punzón 7 una p a s t i l l a  c i l in d r ic a  de m aterial p lá s t ic o  

100 y se  hace b a ja r  e l  p istón  9 que efectú a a s i  l a  compresión 

y moldeo d e l m ate ria l, según s s  represen ta en l a  F ig . 5.

Al propio tiempo l a  aguja ca lib rad a  8 , f i ja d a  en l a  parte  

su perior ce n tra l del punsón 7, p rac tic a  l a  perforación  2 .

La p a s t i l l a  queda puóa terminada totalm ente en una so la  

105 operación y áespuós de subido e l  p istón  9, se hacen aocionar
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le a  pasadores 12, con lo  que l a  p a s t i l l a  moldeada queda 

expulsada y despule de h aberla  pulido y limpiado se  somete 

a cocción, aegdn queda anteriormente expuesto.

E l procedimiento d e sc r ito  no ha sido  divulgado, prao- 

110 tload o  n i puesto en ejecución  en BapaHa, pero se conoce ya 

en e l  ex tran je ro , per cuyo motivo se  s o l i c i t a  patente ds 

introducción a l  amparo do l e  vigente le g is la c ió n . Come 

p a is  de origen se c i t a  In g la te rra .

115 Suficientem ente d e sc r ito  e l  invento a e i come l a  ma­

nera de ponerlo en p rá c t ic a , se  hace eonatar que puede es­

t a r  sometido a v ariac io n es de d e ta lle a  ein que por e l lo  se 

modifique su p rin c ip ie  fundamental, eienáo l e  e sen c ia l y 

por l e  que se  s o l i c i t a  patente de introducción  per d io s 

120 aSoa en Espada, sus Colonias y Protectorados, lo  qus queda 

resumido on l a s  s igu ie n te s  re iv in d icacion ee!

1 * . -  Procedimiento mecánico de fab ricac ió n  de pas­

t i l l a s  o quemadores de m aterial r e fr a c ta r io  o porcelana, 

de un so lo  agujero para l a  s a l id a  de g a s , para mecheros 

125 de gas y especialm ente gas acetilen o , partiendo de pequeüas 

p a s t i l l a s  de forma c i l in d r ic a  de diámetro y a ltu ra  deter­

minados, c o n stitu id a s  ds una masa p lá s t ic a  a base de polvo 

im palpable de m aterial r e fr a c ta r io  o porcelana amasado 

con agua, caracterizado  perqué e s ta s  p a s t i l l a s  as someten 

130 a p resión  dentro de un mOldO b ip a r tid o , una de cuyas p arte s 

va  dotada de un punzón que en su p arte  c e n tra l l l e v a  una 

ag u ja  ca lib rad a , m ientras que l a  o tra  parte posee su p e rfi­

c ie  do presión  plana o cóncava con excepción de su parte  

ce n tra l que es ligeram ente convexa, dando a l a  p a s t i l l a  

135 forma esencialm ente plana o abombada en su parte  superior

-  5  -



3

<53207
aoa una hendidura eéneava ce n tra l é$ eacasa profundidad, 

y  f a m a  aéneava en cu in ta r io r  par a l  puncha diapueato an

l a  parto  e o ta e ia n a r la  d e l molde# ean una canal oh su  parte  

n ía  e levada, practicando l a  agaga fig a d a  om a l  oentro del 

140 puñada eimultáneaaanta l a  p erfarae i& i para l a  a a lid a  del 

gao , da fa m a  rectan gu lar , en a l  centre da l a  p a s t i l l a ,  

perpendieularmente a l a  hendidura eAateava p rac ticad a  aa  

l a  p arta  auperior da l a  misma y aa a l  a lazo  plano da l a  oa­

n al da l a  p arta oémeava In te r io r , sometléndoae por últim o 

145 l a  p a s t i l l a  a  pulido  y lim pieza y cociéndola aa un hom o a 

l a  tom poratwa adecuada h azta  oam aa^ ir au p erfec ta  v i t r i -  

f  ioao ién .

2 0 ,-  PRCOEBISMENTO Dg PABRICACI^f DE PASTILLAS 0 

QUEMADORES HE MATERIAL REFRACTARIO PARA MECSER08 PARA HAS, 

150 t a l  y como queda demerito y re iv in d icado  en l a  pre­

cente memoria quo cometa do ec la  hegaa m ecanografiadas per 

una so la  ca ra  y do loo  Albugos ad jun tes.

Madrid, 80 de Marzo de 1841. 

PSDR0 8ERENCCERAS CARRERAS.

Por Poder de J. GÓMEZ ACEBO
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