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MEJORIA DESCRIPTIVA '

para solicitar

P A T E N T E DE I N v E P C I  O P

OH -

E a p^aá^a' , '  

per VEINTE años

a nombrW dé D# Bata Fiel Coll, de nacionalidad espsEo  ̂

la residente en 201 y 209 calle Ae San Higael, Palma 

AeNallorea, por:

"Ú#A KAQUIEA PAPA LA FABRICACION DE 

BOTONES BE VIDRIO Y CRISTAL^

El objeto Ael invento es ofrecer ana má­

quina o aparate para la fabricación de betones de v i­

drie y cristal en condiciones tales que se satisfagan 

las exigencias técnicas y económicas de ana elaboración



Uceste tipo*

A continuación se describirá, la conati#'- . 

tución de dicha máquina can arreglo al dibujo adjunto, 

en el cual,

: La figu ra l representa una viata lateral y 

- La figura 8 es una vistafroutal de 1 -apar

rato*

Lasfiguras 3 y 4 soncortés longitudina- 

les dados a travóa de las-piezas punzonadoras*

La figura Lea un detalle de la pieza de
molde y laa figura a <6 y 7 sen, respectivamente mi al­

zado y un corte del disco porta bolas*

La máquina se compone, en sus partes esen̂ - 

ciáles, de un soporte vertical (Figura 1- detallo 0! al 

oúal quedan sujetas todas las demás piezas que forman 

el mecanismo de la misma (Figuras 1 y 8). Dea coji­

netes (Figura 1 detalle 1) van unidos al indicado #0- 

perte y por su eje pasa el aparato porta-punzones (Fi­

gura 1- detalle 8), el cual para sus movimientóa de­

pende de la palanca (Figura 1 detalle 8) colocada en 

la parte superior de la  máquina# A un lado del sopor­

te principal, hay un disco (Figura 8 detalle 4) con

Unos hueco# circulares (Figura 6 detalle 5) el cual

mediante la palanca (Figura 6- detalla 6) y por un de­

terminado dispositivo (Figura 6 - detalle 7) se consi­

guen unos movimientos rítmicos y regulares siempre en

la misma dirección#



nee y enauparte inferior hay una "pica# para moldea* 

de" (Figura 1- detalle e y figura 3) y que para un 

determinado movimiente depende de la palanca (Figura B*

detalle 9).

Dos tubos para conducción de gas (Figu* 

ra B detalles 10 y 11) están situados a cada lado del 

soporte principal y su objete ee poner baló la acción 

de su fuego nn determinado punte del disco y de la pie­

za para moldeado#

Para la primera fase delpreceeo de fabri 

eacián del botón, deben disponerse de anas bolitas de 

vidrio o cristal de nn tamaño determinado para e l t i*  

po que se quiera fabricar# Dispuestas Setas, el epe* 

rarie las va colocando en los huecos del disco y acede* 

nando la palanca del mismo, se imprime a aquól un me* 

viniente rotatorie que se efectúa en tiempos iguales*

$1 huóco (Figura $* detalle 5) inmediato al conducto 

(Figura 6- detalle 12) está sometido a la acción del 

fuego de un soplete para dar a la bolita la temperata* 

ra necesaria para su mol&eación* Con el inmediato me* 

Vimiento del disco^ la belitaindicadasedesll^^ por 

elconducte (Figura 6* detalla 18) depositándose en 

el molde (Figura ó* detalle 13) en donde el fíamete 

(Figura 2 detalle 10) actúa sobre aquella para con­

servarle la temperatura obtenida y seguidamente ser

meí&eáda#̂



riormente pitada, se verifica 3.a operación del moldea­

do y agujereado, para ello y mediante un movimiento de 

la palanca (Figura 1- detalle 3), el porta-punzones 

(Figuras 3 y  4) bajahasta encontraraeCen la, pieza del 

molde (Figura 1 detalle B y figura 6) y por efecto de 

la presión, la bolita toma la  forma del molde, al mis­

mo tiempo que los punzones lo agujerean y obligan a que 

las materias sobrantes producidas per el agujereamiento 

sean expulsadas por el conducto (Figura 5 detallo 14).

Al soltar la palanca (Figura 1- detallo 3) 

y por efectos del resorte (Figura 1 detalle 15) óeta re­

cobra su pcsiélóa normal, retrocediendo, on dos moví** 

mientes, todo el mecanismo del porta-punzones. El pri­

mer movimiento de retreceso lo verifican los punzones/ 

(Figura 4- detalle 16) los cuales retroceden hasta de­

saparecer en el interior- de la pieza f Figura 4- deta- ; 

lie  1?) obligando al botón a desprenderse de los mismos# 

Perefecto del tornillo (Figura 3- deta­

lle  16) que atraviesa la ranura (Figura 4-detalle 19) 

al encontrarse el borde inferior de óstaeon aquól, 

Obliga a retroceder a todo el mecanismo hasta que el 

tornillo (Figura 1 detalle Si) Se encuentre con el f i*  

pal de la muesca (Figura %* detalle %3) del porta-pun­

zones, recohrande su posición inicial#

Para facilitar la salida del botón dol 

moldó, mediante el pió del operario se hace accionar



la palanca ( Figura 8** detalle 9) cuyo movimiento hace 

* que la pieza (Figura 5- detalle 20) quede en posición

de que su borde superior se ponga al mismo nivel que 

el fondo del molde (Figura 6- detalle 1%). Al dejar 

& sin efecto la presión a que estaba sometida la palan­

ca, recobra su posición normal per efecto del resorte 

(Figura 2- detalle 88)+

la presente máquina puede fabricad cual­

quier modele de botón de vidrio o cristal, puéa la fer­

io ma de éstos dependede la "pieza melde" y del diámetro 

y número, y también de la posición de los punzones para 

* - su agujereamientOjt sobreentendiéndose de que el tamaño

del botón tiene que sujetarse al tamaño de la bolitáw

Be evidente que de acuerde con lo que las 

16 eircunstanoiae acosejon en cada easo,podrán variarse 

los detalles de la máquina sin salirse de los limites 

del invento que quedan fijados por la presénte^

los puntos de invención propia y nueva 

80 que se presentan para que sean objete de esta Patente 

de Invención, por VEINTE añoŝ  en España, son los sla.'''.

Kf : /  -

** 6 7: <



r-'d-U* PRa#áquina pata- lafabracaoién de 

betones de vidrid y cristal, caracterizada porque posee

 ̂ undisco con cierto número de huecos en los cuales ae

oolocanunasboíss o trozos de dicha material que, a 

- "' canea de na mcvimientá retatéris que ae imprimo al dis­

co, vieae a cclcca^ae paulatinamente bajo la accién 

de la llama de na copíete, donde con calentados debida­

mente* '

Ba. Uná máquinasegún ee reivindica en 

10 el panto la , caracterizada porque el movimiento que

se imprime al disco se efectúa siempre con un alcance 

igual, de forma que a cada accionamiento de la palan- 

* ca que mueve dicho disco corresponde un despíazamien-

to dé éste de magnitud tal que la pola siguiente a la 

Id que en ese momento está-bajo la  accién del soplete ren­

ga a colocarse en este mismo lugar.

ZQ+ Una máquina según se reivindica en el 

punte la , caracterizada porque después de caldearse la 

bola baje la accién del soplete y a consecuencia del 

20 mismo movimiento del disco que colocará a la bola s i­

guiente en su lugar, dicha bola caldeada ae desliza 

por un conducto, depositándose en la pieza<*molde don­

de a su vez está también sometida a la aócián calentar 

 ̂ dora de un fíamete.

26 4Q* Una máquina según se reivindica en

los puntos la y 8a, caracterizada porque, una vez colo­

cada la  bola en la pieza-molde a temperatura adecuada,

' - ' 6  — ......



gracias al afecta conjunto da la pieza punzonadora 

(que desciende) y la pieza ciaT.de, (que aguanta la 

presión)#

6 6a# Cha maquina eegún ae reivindica en

cualquiera de los puntos la, go y 4a, caracterizada 

porque laa materias sobrantes producidas por el aguje- 

reamlento del botón son expulsadas por un conducta que 

a dicho fin posée la máquina.

10 6a# Cha máquina según se reivindica en

oualquiera de los puntos lo y 8Q a 6ê  caracterizada^ 

porque una vez punzonado el betón, la pieza punzona- 

dora es retirada bajo la acción de pesarte, en dos tiem 

pos, el primero de los cuales lo realizan les punzones 

16 mismos, que retroceden hasta desaparecer en el inte­

rior del mecanismo obligando al botón a desprenderse de

79* Una máquina según se reivindica en 

cualquiera de los puntos le y ga a 66̂  caracterizada 

80 porque para fac ilita r la salida del botón, se acciona

una palanca que obliga a descender a la pieza exterior 

auporior";.dsli .mslds-' has^a;'$me. su borde supericr se pon­

ga al nivel que el fondo del molde propiamente dicho*

69* Una máquinasegún se reivind ioaenel 

86 punto 7e, caracterizada porque una vez expulsado el

betón, la pieza superior del porta-moldes Tecobra su 

posición normal bajo la acción de un resorte.



' 9Q. Una máquina según se reivindica en

el punto 6a, caracterizada porque la pieza porta-punzo­

nes posee una ranura que al chocar contra un tornillo 

obliga a .retroceder a tedo el mecanismo hasta que otre 

6 tornillo figo a e l oojinete in ferior del soperte de la 

picea porta-punzones choca contra el borde in ferior de 

una muesoa practicada en dicha pieza, recobrando asi 

el oopjunte punzonador la posición in ic ia l antes del . 

punzonade.

10 . 10# Una maquina para la fabricación de

betones de vidrio y crista l.

' Tal y como se ha desorito en la memoria 

que antecede, representado en el dibujo que se acompa­

ña y con los finos que se han especificado.

1 5  Esta memoria consta do o-ehe hojas escri­

tas a máquina por una sola cara#

Madrid, 2  7  oci, 1941
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