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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios

a favor de VIDAL VENTURINI HNOS., S.I.
de nacionalidad espafiola
residente en MAHON (Menorca) Baleares, c. San Iuis Gonzaga, 32-40
por:

"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE CADENAS ARTI-

CULADAS PARA JOYERIA Y BISUTERIA"

MEMORTA DESCRIPTIVA

Ia presente Patente de Introduccidn, practicada con éxi-
to en el extranjero, se refiere a unos perfeccionamientos introdu-
cidos en la fabricacidén de las cadenas articuladas empleadas en
joyeria y bisuteria, a efectos wtilitarios (como soporte de un re-
loj, moneda u otro objeto) o simplemente ornamentales, es decir
de mero adorno.

ILas cadenas en cuestidn estdn formadas por un cierto
numero de eslabones individuales acoplados entre si mediante arti-
culaciones que permiten une gren variedad de formas a la cadena,
de acuerdo con su funcidn de arrollarse alrededor de la mufiecs ¥y

servir de soporte eventualmente a un objeto funcional u caprichoso.
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Los perfeccionamientos a que se refiere la presente pa-

tente permiten obtener um tipo de cadena articulada sumsmente conve

niente, por cuanto resulta técnicamente interesante ¥ relativamen-

te fécil su fabricacidn ¥ el efecto estébico obtenido es altamen—
5. te eficaz.,

Ly cadena resultante queda constituida por un conjunto
de eslabones de forma rectangular aplanada, que se unen de mn mo-—
do ingenioso sin dejar ver su modo de acoplamiento ¥ reciben un
acabado muy efectivo en cuanto a la presentacidn exigible a uns

10. cadgna decorativa, dada su funcidn fundamental.

Para faciliter la explicacidn se aconmpafia a la presente
memoria unos dibujos en los que se ha representado, a titulo de
ejemplo, un caso de realizacidén de una cadena articulads pare jo-
yeria y bisuteria, fabricada segimn los principios de la patente.

15. oSte ejemplo, ilustrativo y no limitativo, permite comprender la
egencia de las reivindicaciones, aplicable a la realizacidn de ca=
denas de formae y estructura similsres.

En los dibujos:

La Fig. 1 representa, en planta y en alzedo, una cadena

20. articulada construide segin los principios gue se reivindican en
la patente.

La Fig. 2 muestra en sus trea proyecciones, un eslabdn
individual constitutive de la cadena.

la Fig. 3 indica esquemdticamente la disposicidn en que

25. ge obiienen los diferentes eslabones que integrar'an la cadena, s
partir de la platina que les da oriken.

La Fig. 4 sefiale las zonas en que se practican las per-
foraciones necesarias para realizar en los eslabones la articula-
cién de la cadena medisnte los pasadores deunidén que se indican.

30. Lg, Pig. 5 constituye un diagrama esquemético del proceso
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de fabricacidén de la cadené articulada, mostrando sus diferentes
fases de constitueidn,

A los eslabones que determinardn la cadena se las da fr-
ma prismftica rectangular y se acoplan entre sf en la disposicidn
que ilustra la Fig. 1, definiendo, por el encaje de sus elementos,
un cuerpo de forma general rectangular alargada y susceptible de
curvarse por sus arbticulaciones en la medida necesaria para adaptar-
gse a la mufleca.

Cade uno de los eslabones se trabaja ddndole la estructura
que indica la Fig. 2, con un cuerpo (1) de forma rectangular, eh uno
de cuyos lados mayores se forma el apéndice saliente (2),también rec
tangular y centrado, mientras que en el otro lado mayor se perfila el
entrante (3) de la misma forme y situacién, con dimensiones equivalen-
tes,de manera que el apéndice saliente de un eslabén puede introducir-
se en el entrante de otro eslabén cualquiera,Se definen as{ unos apén-
dices extremos (4)a ambos lados del entrante central (3).

Es interesante el proceso de fabricacidn de los eslabones
que se realiza a partir de una platine alargada de metal, a modo
de cinta (5), como se ve en la Pig., 3, El metal podrd ser cualquiera
adecuado de los empleados en la fabricacion de objetos de bisutexrfa.,

El ancho de la cinta (5( es equivalente al de los eslabo-
nes, contafdo segin la posicidﬁ que ocuparin éstos en el conjunto
de cadena, como se representa en la Fig. 1. En su fabricacién, ta-
les eslabones se obtienen en la posicidn que indies la Rig, 3, es
decir, en forma continua y con los lados menores adyacentes, La
operacibn se efectis por matrizado en una prensa de la Tuerza necesg
ria, que se puede alimentar de modo continuo y automitico para
obtener un rendimiento conv.niente., La prensa elimina la parte de
material que define la cavidad entrante (3) de cada eslabdn, mien-

tras que los apéndices (2) se definen mediante la extraccidn del
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material de dos eslabones consecutivos gue permite determinafw
aquéllos, indicéndose por (5') en la Fig. 3.

Una vez practicadas las entallas (3) y (5') en la +tira
(5), se procede & recortar esta Ultima, definiendo los eslabones
individusles, mediente s operacidén de tronzado.

Para acoplar los eslabones entre si, integrando la ca-
dena, se monten segin articulaciones &iratorias, para lo cual se
practice en aquéllos unos teladros (6) cosxieles en los apéndices
(4) y un taladro (7) en el apéndice (2), de modo que al acoplar
los eslabones en la disposicidn de la Fig. 1 se ensartan mediante
unos pasadores (9) que actuardn como ojes de articulacidm. Se tie~
ne asl ya estructurada la cadens. ‘

Normalmente conviene que tel cadena bueda curvarse fi-
cilmente en un sentido, que serd el correspondiente a su montaje
en la mufieca, mientras que en el sentido contrario Presente ung
clerta rigidez o por lo menos la imposibilidad de curvarse por
completo. A este fin, en el apéndice (2) de los eslabones se prac-
tica un biselado (2'), como se ve en 1a Pig. 2, que permite el jue-
&o de la articulacidn entre dos eslabones, de modo que éstos adop-
ten una posicidn mixime de perpendiculares enire si gracias a la
Posibilidad de giro que les da el bigelado, mientras que, en sen~
tido contrario, la terminacidn angulsr afilada del apéndice (2)
permite sdlo un pequefio giro de los dos eslabones.

La forma definitive del conjunto de la cadena puede ser
el definido por el acoplamiento de los eslabones en la disposicidn
explicada, en la que los ledos de la cadena serdn paralelos al te-
ner todos los eslebones la misma anchura, segin la dimensidn axial
en que hen sido formados, segin la Fig. 3, De esta manera, la ca-
dena serd de forma de cinta paralela.

En otros casos se prefiere que la forma del conjunto de
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la cadena sea convergente, es decir, gque sus caras laterales mds
estrechas formen un cierto dngulo, para definir una cadens cuyo

ancho se va reduciendo progresivamente. Para definir esta forma,
se somete a las caras laterales de la cedena & umna operacidn de

fresado con desprendimiento brogresivo de material, hasta conse-
guir la convergencis deseada en los lados.

En wno y otro caso se practica en las caras laterales
estrechas de la cadena un lapidado plano, que tiene el efecto de
conseguir la uniformidad de las caras mds estrechas de aquélla y,
principalmente, de borrer los vestigios de los orificios (6) en
lag articulaciones., En efecto, el lapidado de referencia da lugar
a un efecto de soldadura mecdnica del metal de la varilla-eje (8)

y de la superficie lateral de los apéndices (4), con el resultado
de que tras la operacidén mencionada resulta imposible apreciar el
lugar de entrada o de salida de la varilla (8) o de los orificios
(6), lo que constituye un elemento de capital importancis a efectos
estéticos de la cadena, cuya funcién decorative es primordial,

Para mejorar ain el efecto de las carss laterales estre~
chas de la cadena articulada, se rractica en ellas un estriado su-
perficial que define una ondulacidn en direccidn pPerpendicular &
lag caras principales de cada eslabdn.

De la operacidn antes citada del lapidado lateral de la
cadena pars borrar las trazas de los orificios de articulacion, se
exceptian los Wltimos eslabones en los que interesa poder tener
accesible la varilla-eje de articulacidn (8), a fin de poder sacar-
la y prescindir de aguellos elabones, cuando se desea reducir la
longitud de la cadena, de acuerdo con el perimetro de la mufieca del
usuario de la misma. A este fin de deja de lapidar la zons de aque-—
llos orificios y se roscan éstos, bara colocar en ellos por roscado

las varillas-eje correspondientes.
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El acabido final de la cadena articulada se realiza para
darle una presentacidn vniforme ¥y un enriquecimiento en su valor
intrinseco y decorativo. Para ello se da a la cadena un recubri-
miento de oro o de otro metal preciosos e inatacable, siendo de
destacar que esta operacidn se resliza con le cadena terminads,
montada segin se ha explicado, de menera que el recubrimiento, de-
positado por via electrolitica, alcanzard todas las partes exterio-
res visibles de cada uno de los eslabones.

La Fig. 5 indica wn esquema el proceso de fabricacidn de
una cadena articulada provista de los perfeccionamientos que se han
explicado. Ia fase I indica la platina—cinta que constituye la pri-
mere materia; la fase II es la de matrizado ¥ tronzado de la plati-
na, que da luger a los eslabones individuales; le fase IIT es la de
taladrado de estos para su acoplamiento; la fase IV muestra una ca-
dena ya montada, con las articulaciones establecidas; la fase V in-
dica el fresado lateral y el lapidado de la cadens, y la fage VII
designa el recubrimiento electrolitico finzl de la misma.

Seran independientes del objeto de la invencidn los mate-
riales, formas y dimensiones de los componentes de una cadens fabri-
cada segin los perfeccionamientos, caracteristicas de los aparatos,
miquines o instalecidn de tratamiento empleados y demds detalles
de orden secundario gue no afecten a su esencialidad.

N O 7 4
REIVINDICACIONES

Se reivindica como objeto de la rresente Patente de In-
troduccidn:

1&.-Perfeccionamientos en la fabricacién de cadenss arti-
culadas para joyeria y bisuteria, que se caracterizan por el hecho
de dar a los eslabones constitutivos de la cadene una conformacidn

geometrica semejante, preferentemente prismitica rectangular, en la
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que se prevé un apéndice seliente de la misma forma en uns de SuUS
caras laterales mayores y una cavidad entrante asimismo rectangu~
lar en la cara opuesta, obiteniéndose asi una figura de contorno
general en "Y' con sus vértices trirrectangulares, en la que los
extremos de sus tres rames se taladran luego a efectos de permi~
tir una articulacidn.
28 ,~Perfeccionanientos en la fabricacidn de cadenas

articuladas para joyeria y bisuterfa, segin la reivindicacidn an-

terior, que se caracterizan por el hecho de que los eslabones de

la cadena se forman partiendo, como primera materia, de wna plati
ne rectanguler a modo de cinta, de la que se obtienen aquéllos
por matrizado y tronzado y se taladren segin orificios paralelos
¥ perpendiculares al eje de la cadena, acoplédndose tales eslabo-
nes mediante pasadores introducidos en los orificios resultantes,
que den lugar a articulaciones radiales que permiten el doblado
de aquélla en wn sentido ¥y aseguran su relativa rigidez en el
sentldo contrario, gracias a wn biselado que se practica en la
arista extrema del apéndice saliente de la rame centrel de lg "Y"
de cada eslabdn.

38 .~Perfeccionamientos en la febricacidn de cadenas
articuladas para joyeria y bisuteria, segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizados ﬁorque la forme definitiva de la cade~
ne, en disposicidn convergente o paralela de sus caras laterales,
se obtlene mediante una operacidén de lapidado en las mismas, lo
que define la estructura de conjunto y permite ocultar los puntos
de entrada y salida de los pasadores de articulacidn al originarse
un acabado de la superficie lateral que elimina por soldadura mecg
nica las trazas de aquellos; exceptudndose de tal operacidn los
eslabones extremos de la cadena, que interesa poder suprimir si

se desea acortar la longitud de la misma, para lo cual dichos pa-
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sadores dd articulacidn se disponen por roscado en log orificios

vigibles laterales de los referidos alabones.

48 .~-Perfeccionamientos en la fabricacidn de cadenas
aerticuladas para joyeria y bisuteria, segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizados por el hecho de completarse el Japi-
dedo lateral con un estriado embellecedor en direccidn perpendi-
cular a las caras principales de los eslebones, mientras que el
acalzio definitivo de la cadena se consigue mediante un bafio
electrolitico de metal precioso e inatacable, en el que se sumer-
ge aquélla une vez montada, resultande un recubrimiento protec—
tor y de est'etica a efectos de la finalidad de la cadena.

58 ,~PERFTECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION Di CADENAS
ARTICULADAS PARA JOYERIA Y BISUTERIA.

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran
con la esencialidad propia de la misma.

Consta la presente Memoria descriptiva de ocho pdginas
foliadas y mecanografiadas por una sola cara y va acompafiada de

una hoja de dibujos aclarativos.

1N
Madrid, 1 2 Julio de, 1965
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