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' R E H O R I A  D E S C R I P T I V A  !
! . ;¡
! que se acompaña a una so lic itu d  de patente de invención ¡ 

! por veinte años, para España y sus Posesiones, por UN PRO-

CEDIRIENTO PARA FABRICACION DE OBJETOS DE ADORNO POR ESTAI.I-; !
! PACION, UTILIZANDO LATON COMO RATERIAL BASE, a favor/de D.;

¡ JUAN JAVIER GUISASOLA AEREOUI, de nacionalidad esp añ o la ,re- 

! sidente en San Sebastián , c a lle  Gnetaria 12.

; Una in fin idad de objetos de adorno, en e sp e c ia l lo s
¡ I

objetos que se conocen con e l  nombre de " trab a jo s  de Tole-

! do" por ser óste e l lugar in c ia l  de lo s  mismos, trab a jo s 
! í
i de o rfeb rería , e t c . ,  se hacen a base de una paciente labor

i de a rte san ía , que emplea mucho tiempo, ya que lo s procedí-!

' mientes artesanos son prim itivos, y re su lta  costoso, p rec i-

í sámente a causa del tiempo empleado en r e a l i s a r  dichos tía -
t

! b a jo s. ;

: No se pretende en l a  presente Hemoria, d esv a lo rizar ¡

! lo s procedimientos arte san os, que dan lugar a tan tas labores
¡ '
! a r t í s t i c a s ;  pero s í  se pretende lle g a r  a resu ltados indas- 

, t r ía le s  macho más económicos, tipo standard, de fabricación
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¡ rápida y económica, y de una presentación a r t í s t i c a  y de 

¡ duración exce len te s , pues se e v ita  la  oxidación propia de

¡ los trab a jo s de a r te san ía , rea lizad a  en acero, ya que en
¡
! l a  patente se u t i l iz a  como m aterial base e l  latón .
!
i El procedimiento, segdn la  invención, e s  como sig u e : ;
t
' Como fa se  in ic ia l ,  se parte de la  lámina de latón  co-

! no t a l  m ateria base, que se trocea seguidamente a la s  an- i; ¡
¡ churas su fic ie n te s  y n ecesarias, segdn lo s objetos a fa b r i-
' i

 ̂ car, para p asarlas después a la  prensa. Cad$. pieza a t r a -  ¡
¡

¡ t a r , tiene su troquel correspondiente para ser fabricad a ¡

en s e r ie .  . ^

Seguidamente se coloca e l troquel o troqueles corres-;

' pondientes en la  prensa; cada troquel, que tiene grabados
I i
! sus machos con unndibujo e le jid o , bajo el eíeóto de la  pre¡n-
} '

: sa , graba su estampación sobre la  pieza de latón  correspon­

diente, q_ne, como consecuencia, queda grabada, en su co lor

n atu ra l; s i  la  pieza es de dimensiones reducidas, la  misma,t !

¡ prensa, y bajo una misma fa se  de acción, corta la  pieza y
i
¡ la  da la  forma deseada; s i  la  p ieza es grande, e l  corte se'

! hace en una segunda fa se  su b s ig u ie n te .'

¡ A continuación se introduce la  p ieza , ya cortada y 

' grabada, a la  acción de otro troquel, de embutición, para :

! dar e l  re liev e  necesario a la s  piezas procedentes de la s  '

! fa se s  an terio re s.

: Una vez embutida la  pieza y con e l  re lieve  deseado,se
!
} la  somete a un baño de dorado, y una vez desecada debidacen- 

¡ te  y con e l dorado debidamente f i ja d o , se procede a la  uin- 

¡ tura de la s  partes que quedan en huecograbado; f i ja d a  debi­

damente la  p intura, se lim pia la  pieza con un paíío imnreg- 
! !
! nado adecuadamente en acetona, quedando terminadas a s í  la s
! !
: d iferen tes piezas y preparadas para su montaje.
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¡ Finalmente, só lo  r e s ta  indicar que en la  ....'csenre in - 

; vención caben tan tas varian tes de rea lizac ió n  p ráctica  co-̂  

j no sean posib les sin  cae se a lte re  e l  e sp ir ita  que la  anima.

¡ N O T A -  Descrito suficientem ente lo  que ante cede,só¡-
! }
I lo  re s ta  consignar que lo que se declara propio y nuevo de.l

5o ! so lic ita n te  es lo  contenido en la s  s ig u ien te s : ¡

! Bi'JIVINDICACIOIHS
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i 1 -  Un procedimiento para fab ricac ión  de ob jetos de

¡ adorno por estampación, u tilizan do latón  como m aterial ba- 
! *
¡ se , caracterizado porque se parte de lámina esencialmente 

¡ de latón  como m ateria base, que se trocea a la s  anchuras 

¡ n ecesarias según el tamaño de la s  piezas a fa b r ic a r , ha- ¡

I bióndose previsto  unos troqueles correspondientes a cada .

{ tipo de piezas para su fabricac ión  en s e r ie ;  colocándose ,
i !
t !

; seguidamente e l troquel o troqueles correspondientes, en '

i una prensa; teniendo cada troquel grabados sus machos con'

* un dibujo e le jid o  previamente. :

2 -  Un procedimiento, según reiv in dicación  la  carac-';

¡ terizado porque colocados troquel y placa de latón  en la

i prensa, se someten a la  acción de la  misma, quedando la

¡ pieza grabada y cortada simultáneamente, s i  é sta  es de r e -
j '
! dncidas dimensiones, o sonetióndose a una acción de c o r te '
!
I u lte r io r  s i  es de dimensiones mayores.
t ;

3 - Un procedimiento, según reiv in d icacion es 1 y 2 , '
í !
j caracterizado porque a continuación de la  fa se  precedente,

¡ l a  p ieza , ya cortada y grabada, se somete a l a  acción de 

¡ una prensa de embutición, para dar a la s  piezas e l  relieve 

¡ deseado.

¡ 4 -  Un procedimiento, según reiv in d icacion es de 1 a
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3, caracterizado porque uha vez embutida la  p ieza y obteni­

do e l  re liev e  deseado, se la  somete a un baño de dorado,y ,
t

una vez debidamente f i ja d o  ó ste , se procede a la  pintura
}

de la s  partes que han quedado en huecograbado. ;

5 - Un procedimiento, según reiv in d icacion es de 1 a ;

4, caracterizado porque, a continuación de l a  fa se  p rece-¡ 

dente y una vez f i ja d a  y desecada la  p in tura , se somete a i

la  p ieza a una impregnación de acetona, dada mediante un :
¡

paño, como fa se  de lim pieza, quedando a s í  ia s  p iezas t e r - !i
minadas para su montaje u lte r io r .

6 -  UN PROCEDIMIENTO PARA FABRICACION DE OBJETOS DA ! 

.ADORNO POR ESTAMPACION, UTILIZANDO LATON COMO MATERIAL BA-̂

SE.

Todo según queda d escrito  en la  presente memoria,que ¡
!

consta de cuatro hojas fo lia d a s  y mecanografiadas por una ! 

só la  oara, con un to ta l  de noventa lín e a s . ¡

Madrid 15 ju lio  i 960
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