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"Procedimiento de fabricacidn industrial de

"chetones de engaste para piedras preciosas";

é%%ﬁmﬂbnﬁw Roger BOSTOEN, fabricante, de nacionalidad Pelga,
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domiciliado en Markestrast 32, MARKE (Bélzica),

Ia invencidn se velsciona con la fabricacidn de
chatones de engaste para pledras preciosas, es decir, los
elementos de anillos en los cuales vén engastudas las
pledras preciosas,

Hasta ahora se han venido utilizendo ciexrto
mémero de tipos de chatones, todos los cuales Se ejecutatan
sggun el mismo principio, presentando por tanto los mismos
inconvenientgs.

Los referidos chatones cohocidos se componen

esencialmente de un ntmero relativamente elevado de partes




Se

10.

15,

20,

25,

30

VI, masstewy
P AR |

P e Bk

constitutivag,entre las cvales se precisa sefia.ar especiale

mente un anillo de ensamblado asi como cierto mfmero de if
ldninas senejantes perpendiculares 8l plane del anillo. |

Uno de los principeles inconvenientes del referi-
do sistema de fobricucidn consiste en gue el anillo de enssme
blado y las lédminas enderezadas Semejantes se ejecutan
separademente, caracterizdndose dicho procedimiento por
el hecho de que el anillo de ensemblado vé provisto en su
periferia de clerto ntmero de renuras o muescas de
igual profundided a la mitad de la anchure del 2nillo, en
las que vienen a ajustarse las ldminas enderezadas tambien
provistas de muescas, cuya‘profundidad es igual a la mitad
de la anchure de las ldminas y que Tinalmente todos estos
elenentos, es decir, el enillo de ensamblado y las ldminas
se solidarizen entre si, por ejemplo, mediante soldadura.

Todas lms piezas antedichas estdn fabricadas y
montadas separaduemente, resultando de ello que el proces
dimiento en cuestidn es molesto y por tanto pPoco econdmico.
Por otra parte, el mentaje de las ldnimas y su fijacidn
al anillo de ensamblado deben hacerse a manp, lo cuel
hace ilusorio todo ritmo de produccidn relativemente
acelerado.

Ahora bien, el procedimiento sezun la vpresente
invencién tiene esemcialmente por objeto obviar Xos incone
venientes antedichos, sin introducir otros sin embargo.

El procedimiento segun la presente invencidn
se caracterizé substancialmente por el hecho de gque el
punto de partida de la fabricacidn del chatdn consiste en
una pequefia placa en forme de estrella, perforada en

el centro y provista de cierto nfmero (por ejemplo 8,6 o 4),
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de apéidices o dientes periféricos similares, siendo los
apéndices contiguos siméiricos con relacidn a un eje que
pasa vor el centro de la placa. Una segunda pequeila placa

vé igvalmente perforada en el centro y provista en su

periferia de lenguetas redondeadas en uniuimero izval 8l
de los apéndices de la placa estrellada antes citada.

Ios espacios que existen entre las referidas lengnetas
tienen una ancimra igual o sensiblemente igual al espesor de |

la placa en forma de estrella, Ha de hacerse notar que

estas 1eng5.etas védn ligeramente curvadas hacia abajo con
relacion al plano horizontal,
Los apéndices de la placa estrellada antes

J0n
referidos Aueltos después a un dngulo de 902, de modo que

abandonen le posicidn horizontal que ocupaben al principio,
y sean conducidos todos a la posicidn vertical, Ia place
amilar se coloca entonces en la placa en forma de estrella
as! deformada, de modo que las lenguetas se dirijan hacia
abajo. Finalmemte los apéndices de la placa estrellada se
doblan unos hacia otros de modo que uprieten bien y
sujeten la placa anular. Para obtener el chatdn , la
sblidez del ensamblado puede garantizarse por unos puntos
de soldadura,sin que ello sea absolutamente necesario.

Ia invencidn prevéd igualmente la posibilidsd
de practicar en los exbremos de los apéndices de 1a placa
en estrella un pequefio corte, que servird ulteriormente
de soporte a la piedra preciosa y permitird fijar ésta de

un modo muy sdlido.

Debe hacerse observar que las diferentes partes

constitutivas del chetdén ejecutado segun el procedimiento

en cuestion, asi como las diferentes operaciones requeridas
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pare su fabricacidn son de las mds sencillas y que, por otra
parte, el mimero de las referidas parites constituiivas
e reduce estrictamente al minimo.

Tembien se debe hacer observer que todas las
partes constitutivas del chatdén pueden cortarse en serie
con la punzonadora, & un ritmo acelerado, presentando este
Procedimiento todas las ventejas deseadas.

Bl procedimiento permite igualmente ejecutar con
la prensa todas las operaciones sucesives requeridas para
la febricacién y obtencifn de los chetones asi como asociar
las operaciones de corte y las de estampado o de dobladoe

Es evidente que el procedimiento objeto de la
presente invencidn pemmite la ejecucidén de chatones que se
adaptan a piedras preciosas de una forma general cualquiera,
pudiendo variar a voluntad la forma y las partes constitue
tivas,

Tambien es evidente que el procedimiento segun el
invento permite la ejecucidn de chatones provistos de un
ntuero de apéndices o de lengletas absolutemente cualquiera,

ks pues simplemente a titulo de ejemplo, sin
caracter alguno limitativo, que se d4 a conmtinuecidn 1a
descripcidn de un mode de ejecucidn, breferente, ilustrado
por las figuras adjuntas, en lasg cuales:

Ia fig. 1 44 una representacidn en perspectiva
de un chatdn parcialmenfe desmontado ejecutado segin el
procediniento habitual;

la fig. 2 representa une vista en planta
de unz placa de ase en forma de estrellnp

la fig. 3 representa una vista en planta de

wne variante de 12 placa estrellada de la fig. 23
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Ia figs 4 representa un detalle é escala amnpliada
de una parte de la Tig, 3 limitada por el circulo P4

Ia fig. 5 34 una revresentacidn en perspectiva
de lz placa en estrella despubs que ba sufrido su primera
deformacidn; |

Iz fig. 5 representu una vista en plante ds 1a‘
plaba estrellada de la fig, 5;

la fige. 7 muestra wme vista en perepectiva de
la posicidn que ocupa la placa de lengletas en la placa
estrellada deformada por la primera vea;

Ia fig. 8 representa un chatén completemente
fabricado y acabado,segin el invento. |

Los chatones hasta ahora conocidoS, cuyo tipo
mids cldsico ee ha representado en la figura 1, se componen
esencialmente de un anillo de ensamblado 1y de ecierto
minero de ldminas enderezadas 2. El anillo de ensemblado
vé provisto en su periferia de muescas 3 dispuestas a
distancias regulares unas de otras y cuya profundided
es igual & la mited de la anchure del anillo 1. Ias l14minas
2, que a la derecha de su ensambledo con el anillo tienen
una anciura iguel a la del anillp, védn igualmente provistas
de nuescas 4 de una profundiddd igual a 1la mitad de 1a
anchura de las ldminas que se cpoyen en 1as puescas 3 ante-
dichas, sclddndose despuds las léminas 2 definitivemente al
anillo 1.

En el modp de ejecucidn de chatones sesun el
invenfo, el elemento Ge base consiste en una pequeflz
place cortada, perforada en su centro (agujero 5) y provista
de ocho dientes o apéndices 6 wno Ge cuyos lados 7 presenta

una forma parablliica w oblicua y el otro lado 8 wne marcha
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recta; siendo este ¥livimo lado recto 8 por una parte pere
pendicular &1 lado recto 8 de uno de los dos apbndices
contiguoe ¥ Por otra parte parzlelo &l lado iecto 8 del -
otro apéndice contiguo, &€ modo que dos apéndices sucegivos
6 secn asinétricos con relacidén a un eje que pasé por el
ceﬁtro de la placa estrellada, tal como resulita claremente
de la figura 2.

las figuras 3 y 4 representan una variante de
la placa estrellzda de la fig. 2, carescterizada por la
presencia de un pequeflo corte 9 en la parte superior

formada por el lado lateral recto 8 y el lado exterior

“de los difevenies apéndices 6, estando destinados estos

cortes wlteriormente a llevar y fijar la piedra preciose
engastade en el olidn.

las figuras 5 y 6 representen, respectivamente
en perspectiva y en plante la plhca estrellada despuds
que ld misma ha sufrido su primera defomaciéﬁ. Lsta
consiste en que los apéndices 6 se tuercen en un 4ngulo
de 902, de modo que sus lzdos rectos 8 sSe colocan en alto.
Bsta delommacidn ariastra consigo autondticamente la
fomeacién de unas uniones o racors , altemativamente vertie
cales y horizontsles (respectivapente 10 y 11) entre los
apéndices halldndose 1as uniones 10 & un nivel ligeramente
infeirior al de los lados 8. 7

Una segunde pequefia placa &e forma anular 12
vd provista de lenguetas 13 en los extremos redondeados y
ligeranente curvadoé hacise abajo, yendo separadas las
citades 1engﬁetas 13 por unos intexvalos l4.

La: place anular 12, segun queds descrita, se

monte entonces en la placa en foirma de estrella deformada
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poxr la primers vew, de modo ¢ue descanse Sobre los bordes
10, nientras que las lenguetes 13 se ajustan entre los
apéndices 6 y los intervales 14 se colocal por encima de
los apéndices 6,

Los spéndices 6 se doblan entonces hacia arriia
de modo cue sus bordes 13 se coloquen contra la superiicie
superior del anillo 12 y que sus lados 8 tomen una posicidn
vertical, o casi vertical, tal como resulte en la figuré 8;

Ios chatones agi reelizedos estdn dispues+os para
su empleo. Sin embargo se puede garentizar lu solidez de
la unidén de las dos partes constitutivas del chatédn por
medio de algunos puntos de spldadura.

Ia invencidn prevé evidentemente la uiilizacidn
de cualesquiera materisles,que corrientemerite se enplean
en la fabricacidn de los chatones, asi como de cualguier
meterdal que ulberiormente pudiera revelarse equivalente,

) 0 T A

Descrita suficientemente la naturaleze del
invento,asd como la manera de realizario en la préetica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriommente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detelle,en
cuanto no alteren su principio fundamental, Tanbien se
hace conster que el invento corresponde & una solicitud
de patente presentade en Belgica con fecha 24 de julio
de 1959 n® 580.990, acogiéndose, por lo tanto a los
beneficios que conceden los Convenios Inteimacionales en
vigor y siendo lo que constituye la esenciz del refexido
invento y por lo que se solicite Fatente de Invencidn,por
20 aibs en Lspafia: "Procedimiento de fabricacidn industrial

de chatones de engaste para piedras preciosas"; caracterizdne
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12.- Procedimiento de fabricscidén ino¥grial
de ciztones de engaste para piedras preciosas, caracterizdne
dose esencialmenie nor el kiecho de que Se emplean como .

elementos de ‘ase por una parte, una pequeils placs anulary

perforads en el centio y provista en su periferia de lengle-

tas redondeadas, dispuestas & distencias regulares unas

de otres, ligeramente curvades hacia alBjo y seperades por
un ninero correspondiente de intervaloS ¥, Por otre parte,
une pequefis place en forpe de estrella tembien perforzda

en el centro, cuyos apéndices que presentan un lado

recto y un lado curvado, sufren una primera deformacidn

que consiste en una torsidn de un dngulo de 909 de modo

que los 1zdos rectos se cologuen &rriba y que las uniones
entre los apéndices sucesives se hallen elternadamente en

posicidn vertical y horizontal,montédndose despuds la referida

Placa anular sobre los bordes superiores de lo8 referidos
racors verticeles y yendo los apéndices de la placa
inferior en forma de estreila, doblados hacia arriba por
encimg de la placa anular, de modo que los 1sdos rectos de
los apéndices se hallen en posicidn verticsl o casi vertical
Y se enganchen por un corte &l borde entrante de la
primera placa.

22 .~ Procedimiento,segun reivindicacidn 18,

caracterizdndose por el hecho de que dichos chatones se

componen pol une parte, de una pequefic placa estrellada

brovista de clerto nimero de apéndices que han sufrido s
todos una defomacidén por toreidn & un dngulo de 902 y
Por otra parte de uno pequefia placa snular o Seporte L

Por encime de la cual los referidos epéndices Se curvan
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hasta ocupar una posicidn vertical, de mode tel que cada
apéndice se enganche en ua corte en el borde enirante de
la placa anular y que cada lengueta de esta dltima pleca
se apriete entre dos apéndices contiguos.

32,.~ Procedimiento,segun Jo especificado en
la reivindicacién 12, caracterizado por el hecho de
que los lados curvos de los apéndices de la placa en
forma de estrella son céneavos.

42.- Procedimiento, segun lo especificado en
la reivindicacidn 12, caracterizdndose por el hecho de que
los lado® curvos de }os apéndices de la placa en Fforme de
estrella tienen una Forma parabdlica.

5¢.- Procedimiento, segun reivindicacién 18,
caracterizéndose por el hecho de que el lado recto de

-

cada apéndice del elemento en forma de estrella es paralelo

al Jado recto de uno de los apéndices contiguos y perpendicularki_

al lado recto del otro epéndice contiguo.
69;- Frocedimienio, segun lo especificado
en la reivindicacidn 12, caracterizdndose por el hecho
de que los diferentes apéndices del elemento en forma
de estrelle vdn provistos de un corte en la parte superior

formado vor el lado exterior y el lado -lateral recto.

72 ,- Procedimiento, segun lo especificado

en la reivindicacidn 1%, caracterizédndose por el

hecho de que los bordes superiores de lo8 racors entre

los apéndices sucesivos torcidos hacia arziba se hallan

a un nivel inferior al de los bordes rectos de los referidos

apéndices.

82,. Frocedimiento, segun lo especificado en

lz reivindicacidén 72, caracterizdndose por el hecho de que
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la diferencia de nivel entre los apéndices y las uniones o
racors e3 lgual o sensiblemente igusl al espesor de lao
placa anular,

92 o~ Procedimiento de fabricacidn industrial
de chatones de engaste para piedras preciosas; tal y corio
queda Substaucict]men‘te descrito en ld presenve memoria,

e 1lustrado en 1 S adguntos dibuaos.

Esta nﬂemOma corsb& de diez hojas,escritas a
mdquina por una sola c&i’a.
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