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INVENCIDN

por "MEJORAS EN EL PROCEDIMIENTO DE FABRICACIDN DE BOTONES PA-
RA GEMELOS Y ARTICULOS SIMILARES DE BISUTERYA”, a favor de D.
Cristobal Alzina'ﬁosoh, de nacionalidad espafiola, residente

en Ciudadela (Baleares)-— Espafla, "Notario Quintana, 29”.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

3

La presente invencidn se refiere a mejoras en el procedi-

miento de fabricecifn de botones para gemelos y artfoulos si-

"milares de bpisuterfa fina.

En la fabricacidn de esta clase de artfculos depe atender-
se a consegulr une perfecta armonia de colorido de 1os distin-
tos eiementos parciales unida a una solidez en su montaje Que
les permita atender, s8in quebranto para el mismo, a todos los
esfuerzos que puedan sufrir en su uso. Por otra parte, el pro-
pio concepto de bisuterfa, exige gque, su manufscturs sea bas«Ls
en los principios de una fabricacién en serie, yé que, de otra

forme, el encarecimiento gue produciria en el artfculo serfa
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incompatlble con el preclo, relatlvamente bajo, a que debe ser
vendido. |

Presclndiendo de los objetos que, por su singuiaridad de
trazado y delicadeza de los élementos gue los forman, requie-
ren 1la 1ébqr esmerada de la mano del artiflice, quedan los arti-
culos de fabricacibn corriente en serie que se basan en el di-
bujo caprichoso de un modelo que es necesario peproducir er nu-
merosos e jemplares., La estampacidn en blanco y la subsiguiente
coloracién y armado de sus partes se consigue por la aplicacidn
de medios meqénicos vy quimicos,respectivamente, pero que, en
los sistemas empleados hasta shora, llevan consigo una unifor-
midad de tratamlento que prlva de sacar todo el partido que me-

rece esta fabrlcacibn, es decir, que si se trata de que el ob-

jeto que sea, por ejemplo, tratado por el cromado, debe cromarse

todo é1, sin gue haya el recurso de que, sean cromadas unas
partes mlentras otras sean tratadas por distintos procedimien-
tos, slempre refiriéndonos a articulos estandardizados,

Con las mejoras que constituyen el sistema objeto de este
1nvento; se salvan tales inconvenlentes, resolviéndose la ma-
nufacturﬁ de tales objetos de blsuterfa en forma sencilla, r4-
plda, varlada dentro de cada tipo, econbmica y de gran solidez
para el conjunto sin necesidad de recurir a soldaduras salvo
para uno de los elementos aseguradores.

Se base en que,sea cual sea un modelo a realizar Y repro-
duclr,siempre puede conslderdirsele fracclonado por superficies
paralelas entre si, creando asi{ tongadss parciales que son mo-
tivo de tfatamlentos adecuados a su funcibdn decorativa, y cu-
Yas tongadas o rebanadas son,por lo tanto, estampadas y some-
tidas alsladamente a dlchos procedimientos quimicos para luego

ser de nuevo superpuestas y ligadas por un elemento pasante co-~
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wén que,sélidamente ligaao al elemento que corona el conjunto,
.Sobresale de le superficie terminal del articulo lo suficiente
para ser dotado en su extremo livre de un dispositivo de ajus-
te y adherencia de las distintas tongades, que quedan asf en
Intimo contacto sin que el relieve del objeto presente solucién
alguna de continuidad y ofreciendo a la vista la arménica va-
-riedad de colorido deseado. Se comprende que, este estudio ini-
clal gue sobre el dibujo hay que efectuar se orientari en el
sentido de que, tzles capas parciasles resulten dispuestas en
forma que, su espesor, quede formando parte de la altura del
relieve, dependiendo dicho espesor de que, la tongada corres-
diente, abarque un motivo uniforme de decoracién en le parte
que, al ser superpuestas, hé de quedar visible.

dungue es facilmente ocomprensible el sistema descrito, va-
mos & detallar un caso de reslizscién velidndonos de los dibu-
jos que figuran en la adjpnta LZmina, en los que, s titulo de
ejemplo, no limitativo, se representa la manufactura de un vo-
tén de gemelo, en escela agrandada.

Las figuras 18, 28, 32 y 48, muestran en pryeccidén horizan-
tal y en corte diametral, cadszs una de ias partes gue integran
el botén, ¥ ’

La fig. 5% representa, en andloga forms, el botén armado.

En las citadas figuras se vé que, por ejemplo, en la 1%,

1l es la parte que hé de quedar visible en el armado final, mien-
tras que 2 es un rebordé que se crea en el estampado para ser-—
vir de encaje a la siguiente tongada de la fig. 28 que tambpicn
consta de parte futura visible 3 y reborde 4 para encaje de la
de la fig. %8, y finalmente sobre esta apoya la pieza g de la
fig. 48 que lleva un pequefio rave,o b’ donde, con soldadura de

plata, o soldesdura olenaa, se sujeta el véstago pasante 7 file-
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teado en su extremo para dotarle de una pequefia tuerca de apri-

ete 8 que, al roscarse en aicha parte 1” fdleteads, sujeta al
conjunto segin se muestra en la fig. 58. Los reuvorues g, 4y
5%, pueden crearse, ¢ bién por quedar mas‘reoa3ada la parte
central de la tongada respectiva, o bién ser un verdadero re-
salte soore la superficie planz de aquella. En él caso del e~
jemplo gue describimos, li1a migma forms periférioa ae cada ton-—
Zada evita un posible deslizamiento de esta sobre ls inmediata,
girando sobre si misma, pero si algln encastre afectara traza—
do.oircular entonces se practica un ligero szaliénte en la péri-
feria qgue encajé en un entrante del resalte de la tongada inme-—
diata.

Para faovricar un artfculc siguiendo las mejoras del yrocedi-
miento que constituyen este invento, se empieza calculznao sobre
dibujo los espesores, perfli perifdérico y forma de las dos su—
perficies mayores de cada seccidn, fraccionando asf el relieve
del ovjeto de acuerdo con su degoracidn ¥y Garacteristioas de
tratamiento quimico & yue nén de someterse. Se estamps en ovian~
co cada elemento, de suerte gue, convenientemente situado, queae
al mismo tiempo efectuado el taladro por donde nhé de penetrar
el elemento pasante. En el elemento que curure el conjunio se
practica el encastre de dicho elemento pasante y sé suelde este.
Vamos a suponer que, en el ejemplo anterior, lz pieza represen—
tada en la fig. 18 deva serxr sometida & un cromzao; bastard dis-
poner a todas las iguales & ella simulténezmente @ la electroli-
sis en un bailo adecuado & unos 4592 aproxiuscenente de temperatu-—
ra haciendo de polo dicuus plezas sostenidas por sﬁs agujeros
centrales. Si, por ejemplo, la pieza representada en la fig. 28
se né de dorar, se hace anifiogamente la operacién con todas las

de tal trazado en bvatio de 102; la de la fig. 38 se niquela, por

=



10

i5

20

25

30

,« \_‘;‘;;‘,,A
touvdl g

ejemplo; en forma similer, y finclmente la plesa de la fig. 42
se esmalta; se montan, une ves secas, unss 300re otras en el
drden gue indigue el dibujo, de suerte gue, el pasawor 1 en—
sarte a todas, y no gqueda siné roscaer la tuerca B ¥ repasar el
conjynto formsdo.

Vemos pués la. gran ventaje de estas mejoras y4 gue fucili-
tan el tratamiento guimico was adecuado @ cada zonaz sin temor
& que sufra su empalme con otras peries del articulo, adquirien-;
do este una solidez de nontaje cousideravle.

8n el ejemplo de referencia nemos supuesto que la ligezén
se haola porx Pasador roscadO, pero tumbién es factible emplear
ouzlguier otro medio asegurador tgl coio una dilatecidn del ex—
tremo del véstago | en su extremo szliente créando esf un tope
de contencidn y ajuste de las tongadas. En todo caso, el extre—~
mo 77 <o aieno elemento puzsante estd dotado, vidn de un Laladro
transversal pera gue por é1 pase el primer eslaodn de lz czde-
nilla del gemelo, si se trata de es%a modelidea, pién el elemen-
to macho o hembra de encaje de ias dos partes de un gemelo si
se fabrica el tipo de enpaine rigiac & presidn de las citadas
vartes del gemelo. In el ejemplo descrito, Las superficies ue
contacto de las tongadas, se consideraron aproximesdamente pla-
nag y paralelas entre si, pero también pueden sér alabeadas si
ag{ conviene para el'megor seccionamiento del modelo. En el ca-
80 de un votdn de gemelo, basta un elemento resante paré asegu-
rar la rigidez del conjunto, pero es facil comprender que, si
se trata de objetos exiensos, pueden emplearse dos o m&s elemen-
tos pasantes, y estos ser, o bién véstagos, 0 alampbres curvados,
con cuya curvetura se crea y4 la anilla de enganche de la cade-
nilla, o en fin cudlquier otrc dispositivo que, siendo estrecho,

 Fermita su paso a través de los tuladros de las tongadase.
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v Ademds de todas las.variantes indiéadas, se sobreentiende
gue, la proteccidn que se recava, debe extenderse a las distin-
tags clases de material que se emplee, sea metal, materia plés-
tica, médera, etec. sin que sea tampoco limitatifo el tratamien-
to quimico y mecdnico gue hemos aplicado al ejemplo descrito,
puﬂiendo ser muy variable el numero de secciones en que convenga
dividir el modelo, y aplicéndose el sistema, no solo a gemelos
siné temvién a broches, clips, pasadores, etc. y& que la esen-
cizlidad del invento es ajena a tales variantes.

:

N O T &

Expuestas las caracter{stiéas del procedimiento‘y vigtas
sus eplicaciones, 10 gue se considers como nuevo y de propia in-
vencidn se concreta en las siguientes reivindioaoionésa

1.~ Mejoras en el procedimiento de fabricacién de potones
para gemelos y artfculos similares de bisuterfa, esencialmente
caracterizavas por, considerar el modelo =z reproducir secciona~
do en tongades sensiblemente paralelas entre gi ¥ paralelas, a
su vez, a la base del objeto, cuyas tongadas, 0 revanadas, son
tratadas mecénica y quimicamente con completa independencia unés
de otras, pudiendo ser distintos dicheos tratamientos de acuerdo
oon el tipo de decorado que hén de ostentar en el onjeto acava-
do, y ligéndose las refides parciales acopladas sucegivamente,
mediante un elemento pasante soldago a la pieza que hi de coro-
nar al oconjynto, cuyo elemento, sobresaliendo de la superficie
exterior de la tongaua base, estd dotadlo en su extremo libre de
un dispositivo de ajuste y apriete para ccnsesuir La solidez e
insmovilidad del conjunto.

~ 2.~ Mejoras, segin lo reivindicado en la 1, segin las ocuales,
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da forma de las tongadas o elementos parclales se ootiene por
estampacién, o similar, en blanco del material que se emplee,
con 1o que, & la vez que se corta cada tongadua con el perffl
perbhifdrico cbnvéniente se crea, eh ana de las dos carés de la
revanada, una depresién cuyo perImetro es del mismo trazado
gue el perf{l periflirico de la tongadaa gue hf de acoplarse a
aquella, o también se puede crear un saliente de anélogo per-
£f1l para encastre segin antes se indicé pera le deprésidn, y
en esta misme fase mecdnica se practica el teladro que, en el
sentido del espesor de la rebanada, hé de servir de paso al ele-
mento ligador de tongadas en el armado del objeto.

3.~ Mejoras, segin lo anteriormente reivinaiocado, en las
que, unes vez tratadas mecdnicamente las diversas tongadas, se
reunen todas las que, en la serie de ovjetos que se faovrican
simulténeanente con arreglo al mismo modelo, tienen igual si-~
tuacidn en el conjunto, y se tratan electroliticamente colgén-
dolas del c&todo en los bafios correspondientes cuyas temperatu-
ras oscilan entre la temperstura amviente y los 452 o. segin se
opere en dorado, niquelado, cromado, etc. hacidndose también en
esta fase el:esmaltado de las partes que hién de ir as{ decoradas.'

4.~ Mejoras, segin 10 reivindiocado en las L y %, segin las
cuales, la pieza o rebaﬁad& que ha de coronar el conjunto del
relieve decorado del grtfculo, es ligada, por soldadura blands
o de plata, al elsmento pasante por uno de los extremos de este,
y después sometida 21 tratamiento gufmico decorador anilogamente
a las otras rebanadas.

5.— Mejorasg, segin 1o reivindicado en las 1, 3 Yy 4, en las
que, una vez secos 10s elementos 0 rebznadas parcieles, se super—
ponen ordenadamente las integrantes de cada objeto pasando a tra-

vés de sus talaaros centrales el elemento ligador, y este, en su
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extremo lipre, que sovresale de la superficie exterior de la
tongads base, v4 dotado de un dispositivo de apriete del con-
junto, que &s, o pién une tuerca que se rosca a une parte fi-
leteada del elemento, o bién un ensanchamiento de aguel extre-—
mo hacienuo de tope de conuencién y apriete, y en todos los
casos, este extremo sopresaliente lleva practicauo, sea un ta-
lgdro transversal para alojar el primer eslaondn de la cadeni-
lla del gemelo, sea el medio de encaje ael extremo de la otra
parte del gemelo, segin se frate de una u otra clase de liga—
zén o tipo,dé cadenilla o de presidn.

6.~ Mejoras, segfn lo reivindicado en la 5, en las gue, la
solidez e inamovilidad del conjunto y4 armado se consigue, axi-
elmente mediante el tope reteutor del extremo del elemento pa-'
sante, y de cada rebénaaa en su mismo plano evitando gire so-
bre sf misma, por la propia forma periférica ue cada una, ex-—
cepto en 1los casos en que, por ser esta perife:ia circular, es
decesario dotar a las mismas de gna Pequeila muesca en la que
encaja un saliente de la periferia de la tongaaua que hi de aco-
plarse a la anterioxr.

7+.— Mejoras en el proceuimiento para la favbricacién de bo-
tones para gemeios y articulos similares de pisuterfa.

Todo segin queda descrito y reivinadicaao en la presente me-
morie, que consta ae ocho hojas foliedas y mecanografiadas por
una sola care y de una lémina de divbujos.

+

¥Wadrid, 2 29 de Noviembre de 1947.
- CRISTOBAL ALZINA BOSCH. -

p (3>
JAIME ISERN MIRALLES
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