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PATENA DE INVENCION

por 20 años

a favor de Don Josá M- JUANOLA QUER

de nacionalidad española

residente en Barcelona, calle Londres n- 127

por-

"APARATO AUTOMATICO PARA LA FABRICACION, POR MOLDEO,

DE BOLAS PERFORADAS DE VIDRIO Y MATERIAS PLASTICAS" 

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invención tiene por objeto un 

aparato automático para la  fabricación, por moldeo, de bolas 

perforadas de vidrio y materias p lástica s, e l cual por sus es­

peciales características constructivas y funcionales, es de re 

sultados altamente eficien tes.

El aparato en cuestión está  constituido por un conjun­

to mecánico acoplable a una prensa de trabajo, determinado por 

una base f i j a  dotada, en su centro, de una cavidad ax ial ocupa­

da por un cuerpo impulsor, desplazable longitudinalmente. En di 

cha base, y atravesando una valona de la  misma, figura una plu­

ralidad de vastagos de guía combinados con resortes de retomo, 

cuyos vástagos van unidos a un plato móvil de moldeo en el que
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existen, en circulo, varias cámaras confortadoras semiesfáricas, 

poseedoras en su fondo de un orific io  diametral que viene atra­

vesado por sendas agujas coaxiales, solidarizadas, en forma re­

cambiable, a la  base del aparato. La parte central del referido 

plato de moldeo queda completada con un vaciado para la  carga 

del material y con una abertura pasante, axial y escalonada, 

portadora de un cuerpo extractor el cual está  en condiciones de 

expulsar el material ya moldeado.

Con el plato desplazable conjugado oon la  base, figura 

otro sim ilar también móvil y superpuesto a l primero, cuyo según 

do plato se halla provisto asimismo de un vaciado central para 

recepción del material y de varias cámaras conformadoras oircun 

dantos semiesfericas, que vienen a coincidir con la s del plato 

inferior para constitu ir, con el ajuste de todas e lla s , otros 

tantos reointos perfectamente esféricos aptos para l a  obtención 

de la s  correspondientes bolas de vidrio o p lástico . Rn el techo 

de las cámaras del plato superior existe un o rific io  diametral 

para paso de otras agujas alineadas con la s  de l a  región baja y 

combinadas con unos muelles que toman apoyo en una valona de 

guia so lidaria  de dicho plato superior y que la s  mantienen en po 

sioión distendida para encarar su punta con e l  orifio io  de la s  

oámaras semiesfóricas del plato inferior antes de prooederse a l 

rnáheo y para impedir que e l material se escape por los citados 

o rific io s, -an e l momento de tener lugar el ajuste de los dos pía 

tos para comprimidla materia y hacerla pasar a presión hacia la s  

cámaras semiesfericas casi cerradas, lo que supone el simultaneo 

descenso de los dos platos hasta tope sobre e l nivel alto de la  

base, la s  agujas f i ja s  impelen a la s del grupo superior y la s  

obligan a retroceder venciendo la  acción de sus resortes, con lo 

que tales agujas a lta s , que tienen la  doble función de obturado-
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ras y de moldeadoras in ic ia les de la  perforación de la  bola, de­

jan paso a la s  de la  región baja, que son la s  que completan el 

moldeo de dicha perforación diametral del artículo esférico.

Los vaciados centrales previstos en los dos platos ajas 

tablea dan lugar al moldeo de una plaoa de vidrio o plástico en 

la  que quedan definidas en circulo la s  bolas ya conformadas y 

perforadas. Rn l a  parte exterior de dichos platos superponibles 

correspondiente a la  región que está  situada a p artir  de la s  cá­

maras semiesíerioas, existe un rebaje que, combinado con e l f i lo  

propio del borde de aquellas cámaras, provoca el seoolonado del 

sobrante del material e Iguala la  pr&slón del vidrio o plástico 

dentro de cada cámara.

La separación del plato superior respecto a l in ferior 

origina un retroceso simultaneo de anibos, que se produce, en el 

plato in ferior, por efecto de los muelles combinados con sus vás 

tagos de guia, lo cual provoca un desplazamiento de dicho plato 

a lo largo de las agujas f i ja s  a la  base, hasta el momento en 

que la  punta de la s  mismas se sitúa prácticamente a nivel del 

o rific io  del fondo de la s  cámaras semiesféricas inferiores, Al 

mismo tiempo, y por reacoión de los resortes montados en la s  agu 

jas a l ta s ,  se produce e l avance de óstas hasta el punto admisi­

ble por un tope conjugado con aquellos muelles, realizándose por 

último, con ayuda del impulsor inferior, una percusión sobre el 

extractor que queda enfrentado con e l  mismo, todo e llo  a los 

efectos de separar el material de la s  cavidades de moldeo.

Para l a  mejor comprensión de la  presente Memoria desdp- 

tiva , se acompañan tres hojas simples de dibujos, en los que se 

representa, sólo a titu lo  de ejemplo, un oaso práotico de re a li­

zación del objeto de la  Invención.

En dichos dibujos, la  Fig. 1 representa e l  aparato en
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sección longitudinal en la  fase que precede a l moldeo; la  Fig. 2 

muestra e l mismo en sección longitudinal en la  fase correspondien 

te a l moldeo, l a  Fig. 3 es una v is ta  fragmentada del aparato en 

la  que se aprecian sus dos platos en sección longitudinal separa­

dos para la  extracción de la s piezas moldeadas; y la  Fig. 4 es 

una v ista  en planta fragmentada en la  que puede verse semiseccio- 
nada una pieza moldeada.

Esta realización comporta una tase f i j a  (1) dotada central 

mente de una cavidad ax ial por la  que puede desplazarse longitudi­

nalmente un cuerpo impulsor (2). En dicha base ( l)  y atravesando 

una valona (3) de la  misma, figura una pluralidad de vástagos de 

guia (4), combinados con muelles de retorno (5), cuyos vástagoB 

(4) van unidos a un plato móvil (6 ), de moldeo en e l que existen, 

en círculo, varias cámaras conformadoras semiesf¿ricas (7), posee 

doras en su fondo de un orific io  diametral ' 8) que está atravesa­

do por sendas agujas coaxiales (9 ), solidarizadas, en forma recam 

biable, a la  base del aparato por medio de una pieza anular (10) 

dotada de torn illos convenientes. En la  parte central de dicho pía 

to de moldeo (6) existe un vaciado (11) para la  carga del material 

(11') y una abertura pasante ax ia l y escalonada portadora de un 

cuerpo extractor (12), para expulsión del citado material (11') 

una vez este moldeado, Oon el plato (6) figura otro plato sim ilar 

(13), tambián móvil y superpuesto al primero. Dicho plato (13) se 

halla provisto asimismo de un vaoiado central (14) para recepción 

del material (11') y de varias cámaras conformadoras circundantes 

(15), semiesíéricaa, que vienen a coincidir con la s cámaras (7) 

del plato (6 ). El aguate de la s  oámaras (7) y la s  cámaras (15) 

constituye unos recintos perfectamente esféricos aptos para la  

obtención de la s correspondientes bolas (15') de vidrio o p lá s t i­

co. En e l teoho de la s  cámaras (15) existe  un orific io  diametral
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(16) para paso de otras agujas (17), alineadas con la s  agujas 

(9) de la  regida baja y combinadas con unos muelles (18), que 

soportados por una parte por unos topes (19), toman apoyo por 

otra án una valona de guía (80), so lidaria del plato (13), man­

teniéndose dichas agujas (17) en posición distendida para enca­

rar su punta con e l  o rific io  (8) de las cámaras (7) del plato 

in ferior (6), antes de procederse al moldeo y para impedir que 

el material (11') se escape por los citados o rific io s (8). Cuan 

do tiene lugar el ajuste de los dos platos (6) y (13) para com­

primir la  materia (11') y hacerla pasar a presión hacia la s cá­

maras semiesferieas (7) y (15) casi cerradas, por lo que supone 

e l simultáneo descenso de dichos platos (6) y (13) hasta tope so 

bre el nivel alto  de la  base (1), la s agujas f i ja s  (9) impelen a 

la s agujas (17) del grupo superior y la s obligan a retroceder 

venciendo la  acción de sus resortes (18), De esta manera la s agu 

jas a lta s (17) que tienen la  doble misión de obturadoras y de 

moldear inicialmente la  perforación (21) de la  bola (1 5 '), dejan 

paso a la s  agujas (9), que son las que completan e l  moldeo de 31 

cha perforación (21).

Los citados vaciados centrales (11) y (Id) correspondien 

tes respectivamente a los platos (6) y (13) dan lugar a l moldeo 

de una placa de vidrio o plástico (21') en la  que quitan definidas 

clrcalarmente la s  bolas (15') ya conformadas y perforadas. En la  

parte exterior de los repetidos platos (6) y (13), y situados a 

partir de las cámaras semiesfóricas (7) y (15), existen sendos re 

bajas (22) y (23), que combinados oon el f i lo  propio del borde de 

aquellas cámaras, provoca e l seccionado del sobrante del material 

(11') e iguala la  presión del vidrio o p lástico  dentro de cada oá 

mara. La separación del plato superior (13) respecto a l inferior 

Í6), origina un retrooeso aimultáneo de ambos, que se produce, en
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el plato inferior (6 ), por efecto de los amelles combinados 

con los vastagos de guia (4), lo  cual provoca un desplazamien­

to de dicho plato (6) a lo  largo de la s  agujas (9) f i ja s  a la  

base, hasta e l momento en que la  punta de la s mismas se sitúa 

prácticamente a nivel del o rific io  del fondo de la s cámaras se- 

miesfericas in feriores. Conjuntamente se produce una reacción 

de los amelles (17)de la s  agujas a lta s (18) y e l  avance de ás- 

tas hasta e l punto admisible por los antes citados topes (19). 

Por último con ayuda del impulsor inferior (2) se produoe una 

percusión sobre el extractor (12) y se separa el material ya 

conformado de las cavidades de moldeo (11), (14), (18) y (17).

Serán independientes del objeto de la  invención, los 

materiales, formas y dimensiones de la s  piezas componentes del 

aparato descrito, siempre que la s  variaciones que se introduz­

can no afecten a su esenoialidad.

N O T A

R E I V I N D I C A C I O N E S

Se reivindica como objeto de la  presente Patente de In­
vención:

1 -.-  Aparato automático para la  fabricación, por moldeo, 

de bolas perforadas de vidrio y materias p lá stica s, que se ca­

racteriza esencialmente por estar constituido por un conjunto 

mecánioo acoplable a una prensa de trabajo y determinado por una 

base f i j a  dotada, en su centro, de una cavidad ax ial ocupada por 

un cuerpo impulsor, desplazable longitudinalmente, figurando en 

la  propia base, y atravesando una valona de la  misma, una plura­

lidad de vástagos de guía combinados con resortes de retorno, cu 

yos vástagos van unidos a un plato móvil de moldeo en e l que exis 

ten, en circulo, varias cámaras conformadoras sem iesféricas, po­

seedoras en su fondo de un orific io  diametral que viene atravesa
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do por serdas agujas coaxiales, so lid ar izad as , en forma recam­

b iab le , a l a  base del aparato, quedando completada la  parte 

central del re ferid o  plato de moldeo con un vaciado para la  

carga del m aterial y con una abertura pasante, a x ia l  y escalo­

nada, portadora de un cuerpo extractor, en condiciones éste de 

expulsar e l m aterial ya moldeado.

2 * .-  Aparato automático para l a  fabricación , por moldeo, 

de bolas perforadas de v idrio  y materias p lá s t ic a s , segi5n la  

reivindicación an terior, que se carac te riza  por e l hecho de que, 

con e l  p lato  desplazable conjugado con l a  base figu ra  otro simi­

la r  también móvil y superpuesto a l  primero, cuyo segundo plato 

se h a lla  provisto asimismo de un vaciado central para recepción 

del m aterial y de varias cámaras conformadoras circundantes se- 

m lesféricas, que -vienen a co incid ir con la s  del plato in fe r io r  

para c o n stitu ir , con e l  a ju ste  de todas e l l a s ,  otros tantos re­

cintos perfectamente e sfé r ico s aptos para l a  obtención de la s  

correspondientes bolas de v idrio  o p lá s tic o , existiendo en e l 

techo de e sta s  cámaras del plato superior un o r if ic io  diametral 

para paso de otras agujas allnaadas con la s  de l a  región ba ja  y 

combinadas con unos muelles que toman apoyo en una valona de 

guia so lid a r ia  del plato superior y que la s  mantienen en posi­

ción distendida para encarar su punta con e l  o r if ic io  de la s  

cámaras sem iesferloas del plato in fe r io r  antes de procederse 

a l  moldeo y para impedir que e l  m aterial se  escape por lo s c ita  

dos o r i f ic io s ,  mientras que, en e l momento de tener Hqgar e l 

a ju ste  de lo s  dos p la to s para comprimir l a  materia y hacerla pa 

sa r  a presión hacia la s  cámaras sem iesferloas casi cerradas, lo  

que supone el simultáneo descenso de los dos p la to s h asta  tope 

sobre e l n ive l a lto  de l a  base, la s  agujas f i j a s  impelen a la s  

del grupo superior y la s  obligan a retroceder venciendo l a



acción de sus re so r te s , con lo que ta le s  agu jas a l t a s ,  que tie. 

nen la  doble función de obturadoras y de moldeadoras in ic ia le s  

de l a  perforación de la  bola, dejan paso, a la s  de l a  región ba 

ja ,  que son la s  que completan e l  moldeo de dicha perforación 

diametral del a r tíc u lo  e s fé r ic o .

3- . -  Aparato automático para l a  fabricación , por moldeo, 

de bolas perforadas de v id rio  y materias p lá s t ic a s , según la s  

reivindicaciones 1* y 2 -, caracterizado por el'hecho de que lo s 

vaciados cen trales prev istos en los dos p la to s aju stab lea dan 

lugar a l  moldeo de una p laca de v id rio  o p lá stico  en l a  que que 

dan defin idas en circu lo  la s  bolas ya conformadas y perforadas, 

existiendo en l a  parte exterior de dichos p latos superponibles, 

en la  región que e s tá  situada a p a r t ir  de la s  cánaras semiesfé- 

r ic a s , un rebaje que, combinado con e l  f i lo  propio del borde de 

aquellas cámaras, provoca e l seccionado del sobrante del mate­

r i a l  e igu ala  l a  presión del v id rio  o p lá stico  dentro de cada 

cámara.

4 -  .-  Aparato automático para l a  fabricac ión , por moldeo, 

de bolas perforadas de v id rio  y m aterias p lá s t ic a s , segán la s  

reivindicaciones 1^ a 3-, que se caracteriza  por e l  hecho de 

que l a  separación del plato superior respecto a l in ferio r  ori­

gina un retroceso simultáneos de ambos, que se produce, en e l 

plato in fe r io r , por efecto de los muelles combinados con sus 

vastagos de gu ía , lo  cual provoca un desplazamiento de dicho 

p lato  a lo  largo  de la s  agujas f i j a s  a l a  base, h asta  el momen­

to en que l a  punta de la s  mismas se s itú a  prácticamente a n ivel 

del o r if ic io  del fondo de la s  cámaras sem iesfericas in fe r io re s , 

produciéndose a l  mismo tiempo, y por reacción de los reso rtes 

montados en la s  agujas a l t a s ,  e l avance de é sta s  hasta  e l  punto 

am lslble por un tope conjugado con aquellos m uelles, realizánd_o
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se por último, con ayuda del impulsor in fe r io r , una percusión 

sobre e l ex tractor que queda enfrentado con e l mismo, todo e llo  

a lo s  efectos de separar e l  m aterial de Las cavidades de moldeo.

5 * .-  ABARATO AUTOMATICO PARA LA FABRICACION, POR MOLDEO, 

DE BOLAS PERFORADAS DE VIDRIO Y MATERIAS PLASTICAS.

Sean cuales fueran la s  circunstancias que concurran con 

l a  esencialidad propia de la  misma.

Consta l a  presente Memoria descrip tiva  de nueve páginas 

fo liad as y mecanografiadas por una so la  cara y va acompañada de 

tre s hojas de dibujos ac la ra tiv o s .

Barcelona, 25 A bril de 1960

B. A.
R- VOLART P0NÍ2
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