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EXPEDIENTE: NDDELUFDE UTILIDAD

Titular: DJMANUEL LLORIS RUBIO

Nacionalidad: Espafiola

Domicilios pomingo Gémez, ne 3 = VALENCIA=S

Objeto: wprspoSITIVO PARA EL CONFORMADG Y SOLDADO ME
.CANIZADO Y CONTINUO DE ESCLAVAS"

Prioridad:

N

MEMORIA DESCRIPTIVA

A lo large de la presente Memoria Descriptiva sk
dan a conocer las caracter{sticas esenciales de un dispoﬂ
sitive paralol conformado y soldado‘mecanizado y continuo
de esclavas, por el que se solicita, a favor del titular
del expediante,vel privilegio de esclusividad reconocide
y concedido por la vigente Ley de la Profiiedad Industrial
para su explotacidn en Espafia,

,E" la produccidn normal de ysclavas, ya sean dJ
bisuteria, ya de materiales preciosos, la ldmina inicial
de material se hace pasar por un proceso de hilaras que

terminan modelande la seccidn final de la esclava. Una
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1 procedimiento o dispositivo‘utilizado, se ha considerado

e PN

vaz obtenide gsta modelado se procede a soldar los botdas
de la seccidn, formande un cordén que ha de resultsr im_
pefceptible, pero que necesariamente se realiza a mano,
constituyendo todo-un trabajo He pura artesanfa, del cual
se resiente, invariablemente, la perfeccién del acabado,
sobre todo cuando se trata de materiales delicados y fi_
nos, como el oro, por ejemplo.

Para obviar estas dificultades, proporcionande

un trabajo rdpido en serie, eficaz y de un acabado perfect|

-]

en el que la soldadura se produce sin solucidn de centinuj
dad respecto al modelado, se ha concebiaa un dispositivo |
integral y continuo, que abarca desde la entrada de la

plancha o ldmina inicial hasta la salida de un perfil com_]
pletamente terminado y ya soldado, sim interrupcienes y sip
fallos en todo el proceso. Para ello se utiliza un proce_
dimiento mecdnizado, en el que se reduce extraordinarias_
menta el tiempo de fabricacicm -y por lo tanto el precio

de coste-, ademds de obtener unos resultados plenamente sal_
tisfactorios,

Para dar una clara idea da la naturaleza del

conveniente la aportacidén del plano adjunto, en el que,
desde un punto de vista meraﬁanta informativo, se da cumplli
da informacidn sobre su naturaleza y funcionalidad, bign
sntendido qus, en virtud de dicho cardcter informativo,
las representaciones del plano deben ser consideradas en
su mas amplio sentido y no como lihite del alcance del

expediente.,

La figura 18 del plano corresponde a la represeJ

tacidn, seglin una vista lateral esquematizada, dsl pro
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_lar, cortada a las dimensiones necesarias para el desarral

de modelado y soldado de las esclavas. La figura 28 en
correspondencia con la anterior, recoge el mismo tren
operacional? segln una vista en plénta superior. Las figul
ras 38 a 68, ambas inclusive, recogen diversas éecciones
transversales de diferentes fasés de moldeado, en las
cbales, alin cuando no se han recogido la totalidad de
estas fases, se da una cumplida informacion sobrs las
transformaciones sufridas per la lamina de material, a
medida que avanza a lo largo del dispesitivo. En la figur
78 queda recogido un detalle de la zona en la que se pro_|
duce la actuacidn del electrodo de soldadura, comprendian|
do igualmente los platos ragulab%es que efectuan la reten]
cién del perfil de la esclava, con objeto de que la sol__
dadura se produzca de una forma correcta sin que diche
perfil tenga excesivamente juntos o excesivamente separa |
dos los bordes a unir. Las figuras 88 y 98 muestran sec_
ciones de perfil obtenibles conm el dispositivo presentado
que, junto con &a circular representada en las figuras ’
anteriores, .constituyen las realizacione;tmés importantes),
destacando sobre ellas la de la figura 98, dificilmente
obtenible por los procedimientos usuales, y sin embargo,
de ficil realizacidn ®n el dispositivo objeto del expe_
diente.VFinalmente en la figura 102 se represanfa la pers|
pectiva general de una esclava completa, en cuyo desarro_|
1llo no es perceptible la linea de soldadura y unidn de lop
bordes del perfil.
En la descripcién que sigue se hace continua rt_
fersncia al contenido de las precitadas figuras, en las

que se ha sefialado con ~l- la lémina de material d mode_
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ITo del perfil o seccidn final y preparada para penetrar |

cuyas dos pigzas componentes -la hembra o molde =3= y el
macho o contramolde =4~ de la figurq 38, conforman un es_
pacio =-5- de paso, por sl que se materialize la sntrada
de la lémina ~l=. Dicha lémina alcanza seguidamente al
primer juego de rodilles moldeadores ~6-, igualmente for_
mado por una hembra =7- y un macho =8=, en sl que la ld_
mina es forzada a adaptarse a loe mismos =-vedse la figura
68 adjunta-, coanzando a conformar le que serda su sec_
cidén o perfil final.

A continuacidn se proceds el paso de la E¥mina

primer juego de. redillos =6-, de manara que se confirma:
la misma y se evitan las recuperaciones debidas a la fle_
xibilidad del material empleado. Siguiendo el proceso
impuesto por el dispositive, la ldmina pasa por otro jue_
go de rodillos =10 y =11-, en el que se pronuncia la de_

formacidn de la lamina ~l1- en su camino hacia la consecu_

ceden las bancadas planas =9~ y los juegos de reodillos,
hasta nlcanzar; en el ejemplo que nos ocupa, la seccién
circular -12-, repetida por un juego de rodillos =13~ si_
tuados en un plano horizontal y otro Juego de rodilles
-14=~, situados en un plano vertical que, ldgicamente, son
iguales y simdtricos entre s{ y cuya misién es la de con_
solidar y fijar la seccidn cbtenida pregresivamente.

Al salir la lémina del dltimo jusgo de redillos

pasa por las gargantas -15- de unos platos de separacidn

en el dispositivo a través ds una banqada_de principp =2~}

~-l= por una segunda bancada =9-, cuyos moldes y contramel]

des reproducen exactamente la seccidn proporcionada por el

cién del perfil final dessado y, as{ sucesivamente, se su

T AT e R D Y T L] TN )

oA




105

110

115

120

125

130

regulable -16-, cuyas gargantas rsproducen sxactaments la |

de realizacidn normal,

seccign -12- de la ldmina, de manera que acetcandoc o sepa
rando dichos platcs se consigue que los bordes de la li_
mina queden correctamente separados, ya que, en asta mis_
ma zona, se produce la actuacidn de un electrodo -17- ali |
mentado por lo general mediants gas argdn, que preduce la
limpia soldadura de ambos bordes, y censscuentemente,el
cierre de la seccidn de la lamina.

La accidn graduable de los plates =16- es de ca
pital importancia puesto que su correcta utilizacidn y su
exacta graduacidn determinard la perfecta soldadura de 1
bordes de la lémina, ya que un elcesivo aprieste originar{
la formacion de un feo y antiestético bordon y una exces;+
va saparacion seria origen de una dapresion tan antiesté_
tica como el borddén anterior.

Siguiendo el mismo proceso descrito y con la
oportuna variacidn de las bancadas y de los rodillos con_
formadores se obtienen perfiles en media cafia -18-,ova1a;
dos o almendrados ~19~, o en general, cualquier otro ne_

cesario, de entre todos los cuales destaéa el sefialado con

~19=, por cuanto su especial trazado es de imposible consl_

cdcién con los procedimientos usuales.En cualquier caso,l
pulsera obtenida -20~, puesde ser sometida a 195 tratamisqw
tos finales de grabado,lapidado,matizado,etc., etc., sin
que quede la menor constancia de la soldadura perimstral

sufrida,Igualments, el perfil continuo puede ser doblado

0 curvade en cualduier figura circular o ho, puesto que 1

soldadura no se resiente lo mas minimo y permite tales pr cti.

cas en superiores condiciones, incluso, que las esclavas
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Suficientemente descrita la naturaleza daiudis;

pes#ivo, sdlo resta manifestar que geran variables las
circunstancias ds matariales; tamafios y formas de sus
diferentes partes, siempfe y cuando no se vea alterada
su esencialidad, contenida en la Qiguiente

N O T A

Los puntos que se reivindican en sl presente
Modelo de Utilidad,sen: ‘

124~ Digpositivo para el confdrmado y soldade
mecanizado y continuo de esclavas, caracterizade porque
la l3mina plapa inicial pasa por una bancada plana, for;
mada por mclde y contramolde; qde reproduce su seccidn
inicial exactamente, después de lo cual pasa por un juego
de rodill@s -macho y hembra-, que provocan su primera de_-
formacidn como paso inicial'para la consecucién de la
seccidn o perfil final, a centinuacién de lo cual se pro_|
duce su pasoc por otra bancada, cuyos moldes y contramolde
reproducen exactamente la seccién proporcionada por el
priger juego dé rodillos, consolidando la misma, vencien_]
do la elasticidad propia del material y sucediéndose en
la misma forma rodillos y bancadas hasta obtener la ssc_
cidn final para la cual estin praparédos, en cuyo momento
se produce el pasc de la lamina, ya conforpada y con sds
bordes a testa, por unos platos graduables,'con gdrganta
de idéntica seccidn a la deseada, cuyos platbs situan a
dichos bordes con la separacién correcta,incidiendo en
este punto un electrodo apropiado,que de forma cpntinua y

sin soloeidn de continuidad en el proceso, provoca el

soldado de los bordas din dejar la mehor huella,después
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de lo cual pueden conformarse las esclavas con arreglo

a las formas y figuras deseadas y los tratamientos apro_
piados, pudiendo variarse las secciones obtenidas con el
simple cambio de bancadas y rodillos por los de seccidn
apropiada, hasta el punto de poder conseguir, en la m;sma
forma descrita, esclavas de seccidén oval o almendrada, no
obtenibles por los métodos actuales y sin que ello repre_
sente la menor dificultad para el proceso. Y |

29,~ "DISPOSITIVO PARA EL_CGNFORMADU Y SCLDADO
MECANIZADO Y CONTINUO DE ESCLAVAS", de conformidad en
un todo en lo esencial y fines induétriales a lo descrito
en la precedente Memoria Descriptiva y gréficamenté repre}
sentado en las figuras del plano adjunte para su mejor
comprensién.

Esta Memoria consta de SIETE hojas,escritas o
mecanografiadas por una solg cara y a doble espacio en
174 l{neas.

Valencia, 22 Juljo 1976

Por autorizaciom|del interesado.
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