[
nipe u:;l‘u)'r?
lﬁuu:-__m

MEMORTIA DESCRIPTIVA

que se acompafla a una solicitud de patente de invencidn

por veinte afios, para BEspafla y sus Poseslones, por

PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PIEZAS DE JOYERIA
BISUTERIA Y ORFEBRERIA

Solicitantes: D. Rafasl REQUENA LAZARO
De José Marfa SUAREZ SUAREZ

Nacionalidad: Espafiola
Regidencia : Madrid

Domicilio s Garcfa Luna 13.
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MEMORIA DESCRIPTIVA:

La presente invencidén se refiere a un procediﬁ?ento
parae la fabricacién de piezas de joyerfa y bisuterfa, en
general, y sin cardcter limitativo, obteniéndose unos cond
Juntos de formas muy modernas, dentro de los limites de
lo abstracto, de gran efecto y valor estéticos e intrin-
gecosg, ya que pusden hacerse con metales nobles y sus aleg
ciones,

El procedimiento segin la invencidn es relativamente
sencillo; los materiales a emplear pueden ser oro, oro
blanco, platino, osmio, iridio, rodio, paladio, plata, co+
bre, latén, en toda clase de colores que puedan obtenerse
con un mismo metal o con la unién de dos o més de ellos
en cuslquier ley de cintraste aplicable. Debe entenderse,
por tanto, que no hay limitacién en cuanto a materiales
¥ combinacionee ¢ uniones de los miemos.

Lo mismo debe entenderse respecto a los aparatos adi~
cionales empleados en la manipulacién de las fases del

procedimiento; as{ cuando se citan recipientes para sl ce-

lentamliento, se entiende qus pueden ser crisoles, cazole-
tas, ladillo refractario, ladrillo de carbdn, etc.etc; y

que las fuentas caldricas pueden ger cualesquiera apropie

das, tales como horno de gas de hulle, gas ciudad, gas du

tano, propsno, gasolina, gasoil, fueloil, petfoleo y sus
derivados, hornos eléctricos, o de energfa solar, etc.,
etc, 0 bien mediante sus propiss calorfas o con mezclas
de airs,oxigeno quimico, oxigeno industrial o cualquier
otro comburente, producida por fuelles, compresores, o
cualquier otro medio; los lfquidos que se mencionardn en

las fases correspondientes pueden sexr agua corriente, agu
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destilada u otro procedente de productos quimicos o alco-
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sea por cafda natural o forzada, o bien a través de un con-
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hélicos., En general, debe sefialarse que la invencién recae

gsobre el procedimiento, cualesquiera que sean los medios
convencionales o propios por los que se lleve a la pric-
tica.

Como fase preliminar o primera, se funde el metal en
un recipiente adecuado, a los grados de temperatura que
dicho metel requiera para su fusidn, empleando una fuenta
calérica idénea; pidiéndose emplear un metal o mezcla de
varios,

Cuando el metal o cualguiera de sus componentes, segin
ge desde, se halle licuado, se vierte sobre otro lfquido
cualquiera tal como agua u otro apropiado, en £frfo o en cap-
liente, ya que sllo es“indiferento, y & una altura que va

comprendida, en términos generales desde 1 mm a 15 m, biey

ducto cerrado de cualquier naturaleza.

Cuando la cafda es de corta distancia, la dispersién
del metal licuado en el 1fquido que lo recibe, es menor, ¥
a maydr altura corresponde mayor dispersidn.

Con la variacidn de los factores mencionados, se ob-
tienen, a voluntad, diversos tamafios en los elementos a
obtener, diversas formas y distintas estructuras, e inclu-
g0, sl el vertido se efectla sin intermitencias, puede ob-
tenerse una Ynica pieza.

Una vez obtenidos estos elementos (en trocos aislados
o en unidades) de diversas formas, se unen entre sf por
cualquier medio de soldadura apropiado, segin convenga en
cada operacién, el efecto que se desée y la naturaleza del
metal en que los elementos se hallen constitufdos; o bien
gse refunden parcialmente entre sf sin soldadura, o bien
combinando ambos procedimientos.

Con estas operaciones se ob¥lenen bréches, clips, do=-
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bles clips, pendientes, pulseras, colgantes, fetich;s, é '—7
demas, formas decorativas, principalmente abstractas o qul
semejen animales, fldra, seres humanos o cualquier clase
de pieza de las utilizadas en joyeria o bisuteria, incluygn-
do armis de sefiora o caballerc, con relojes empotrados en
ellos, y, en general, cualquier objeto de los propios de
las artas industriales antes menclonadas.

Una vez obtenida la pieza en la forma deseadas, para
darla una mayor resistencia, se dispone, visto u oculto
por el contorno o por el centro, todo ello segin conven-
ga a cada caso, un perfil de cualquier forma o dibujo, se+
gin la concepcién de la pieza, y de grueso apropiado, o
bien la pieza se tapa o forra total o parcialmente con un%
pletina de grosor idéneo, plana o céncava o a juego con el
dibujo de la pieza. |

Hetas piszas llevan, a voluntad de su creador, apli--
ques ejecutados en los metales antes mencionados, sin li~
mitaciones, para la sujeccién de perlas de cuslquisr tipo,
color y forma; tambidn llevardn estas piezas apliques pa-
ra piedras de cualquier valor, color, talla y forme, incly-
yendo piedras preciosas.

Estos apliques serdn de toda clase, tales como garras
en toda su gama y formas de fabricacién, bandas de piedra
formadas por garras metdlicas o boquillas, o simplemente
formados por una o mds bandas de metal para formar digtin
tos dibujos, sélos o unidos entre sf, en cualquier clase
de metal y ley de los antes mencionados, pudiendo ir sol-
dados & las piezas o armados, e incluso complementdndolas
con colgantes unidos a las misnas.

A laa piezas as{ obtenidas se les aplica cualquier clg

se de las utilizadas en el arte (cerrojillos, pdas, siste-

mas de presiédn, de rosca, clips u otros, de cualquier ma-
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95 terial apropisdo, y de cualquier sistems apto al fin qﬁa """"
8e perdigue.

Una vez obtenidas asl las piezas, se les d4 un acabado
por pulido a mano o mecdnico, v por medio de bafiog elec~
trolitiBos de cianuro, bafios de abrillantamiento, por ba-
100 fios de dorado, por chorro de arena e incluyendo el rodina-
do de las plezas,

Asimiemo es factible el satinado a mano por buril, eh

sus perfiles, en todos sus gruesos y nimero de los mismos;
satinado mecdnico; satinado por unidn del buril a mano y g
105 fresa mecénica; con sierras circulares de distintos grue-
sog y perfiles; asi como empavonados o cualguler otro sis&
tema de terminacién que, en si pueda aplicarse al proceso
original de fabricacidn, y, en todo caso, la combinacién
de todog los anteriores sistemas.
110 Bl engsstado o engarce ulteriores pusden hacerse a ma-
no o utilizando medios mecédnicas; las piedras podrdn ser
pegadas en todas sus formas, utilizando cualquier tipo de
pegamento apto y dd la necesaria actividad.

En cuahto a las pilezas a dbtener, no tienen limitacidn

115 Pinalmente, tras lo descrito sélo resta seflalar que en
la presente invencién caben cuantas variantes de reaslizaw-
cidn sean posibles sin que se se altere la esencia de la

misma, pudiéndose emplear en su proceso toda mlase de ma-

teriales apropiados sin limitacién,
120 - = - e
NOTA - Descrifo suficientemente lo que antecede sélo resta

geflalar que lo que se declara propio y nuevo de log soli-

citantes es lo contenido en las siguientes:
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REIVINDICACIONES

125 1 - Procedimiento de fabricacién de piezas de joyeria,
bisuteria y orfebreria, caracterizade por el hecho de que
ocomo fase primera se funde un metal o mezcla de varios de
dstos, de las caracteristicas que se deséen segin las pie-
zas a obtener, empleando para ello una fuente caldbrica, en
130 un recipisnte iddneo, y cuando se haya llegado a la licua-
cidn, se vierte ésta desde alturas veriables, sobre otro

recipiente contensdor de otro liquido; de manera que sl mes

tal o mezcla de metales vertidos, se dispersen en formas

caprichosas dentro del liquido que los recibe, y al enfriar

135 se, quedsn constituldos elementos de formas variables y taq
mafios diversos; siende mayor la dispersidn a mayor altura
de caida del metal fundido.

2 « Procedimiento, segin reivindicacidn 1% caracterize-
do porque una vez ibtenidos estos elementos se procede a
140 la unidén de varios de los mismos, para formar un cuerpo uni-
tario, bien por soldadura o por refundicién parcial comin
o por ambos medios en conjunto.

3 - Procedimisnto, segdin reivindicaciones 1 y 2 caracte+
rizado porque una vez obtenido el objeto de la forma deseas
145 da, se dispone un perfil de grosor, colocacidén y linea de
conformidad con las caracter{sticas de la pieza obtenida,
para obtener un armado epropiado de la misma.

4 = Procedimiento, segin reivindicacidn 3 caracterizado
porque el armado se bbtlene mediante una pletina fina que
150 8e acopla como base de la pieza, que cubre a ésta por su
parte posterior, total o parcialmente.

5 = Procedimiento, gsegin reivindicaciones de 1 a 4 ca-
racterizado porque las piezas asi obtenidas son dotadas de
apliques sjascutadcs en cualquier material apropiado, para
155 la sujeccidén de perlas de cualquier tipo; y apligues para

la sujeccidén de piedras, incluso pledras preciosas de cuale
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guier clase, tipo, color, tamafio, talla y forma.

6 - Procedimiento, segin reivindicaciones de 1 a 5 ca-
racterizado potque a las piezas de joyeria, bisuteria y
orfebrerfa as{ obtenidas, se les acopla, ulteriorments,
un medio de sujeccidn o cierre.

7 - Procedimjento, segln reivindicaciones de 1 a 6 ca-
racterizado porque una vez obtenidas esbas piezas se les
d4 un acabado ulterior de pulido, satinado o similar, que
coopere a su estética y buena presentacién.

8 = PROCEDIMIENTO DE FABRIBACION DE PIEZAS DE JOYERIA,
BISUTERIA Y ORFEBRERIA.

Todo gegin va descrito en la presente memoria que cons+
ta de siete hojas folladas y escritas por una cara, con

ciento setenta y una lineas.
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Madrid 4 de marzo, 1966
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