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MEMORIA DESCRIPTIVA:

La presente invención se refiere a un procedimiento 

para la fabricación de piezas de joyería y bisutería, en 

general, y sin carácter limitativo, obtenióndose unos con-' 
juntos de formas muy modernas, dentro de los límites de 

lo abstracto, de gran efecto y valor estáticos e intrín­

secos, ya que pueden hacerse con metales nobles y sus ale¿ 

clones.
El procedimiento según la invención es relativamente 

sencillo; los materiales a emplear pueden ser oro, oro 

blanco, platino, osmio, iridio, rodio, paladio, plata, co4- 
bre, latón, en toda clase de colores que puedan obtenerse 
con un mismo metal o con la unión de dos o más de ellos 
en cualquier ley de centraste aplicable. Debe entenderse, 
por tanto, que no hay limitación en cuanto a materiales 
y combinaciones o uniones de los mismos.

Lo mismo debe entenderse respecto a los aparatos adi­

cionales empleados en la manipulación de las fases del 
procedimiento; así cuando se citan recipientes para el caj- 

lentamiento, se entiende que pueden ser crisoles, cazole­
tas, ladillo refractarlo, ladrillo de carbón, etc.etc; y 
que las fuentas calóricas pueden ser cualesquiera apropiaj- 
das, tales como horno de gas de hulla, gas ciudad, gas buj- 

tano, propano, gasolina, gasoll, fueloil, petfoleo y sus 
derivados, hornos elóctricos, o de energía solar, etc., 

etc. o bien mediante sus propias calorías o con mezclas 

de aire,oxigeno químico, oxígeno industrial o cualquier 
otro comburente, producida por fuelles, compresores, o 

cualquier otro medio; los líquidos que se mencionarán en

las fases correspondientes pueden ser agua corriente, agu 
destilada u otro procedente de productos químicos o aloo
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hólicos. En general, debe señalarse que la invención recae 
sobre el procedimiento, cualesquiera que sean los medios 

convencionales o propios por los que se lleve a la prác­

tica.
Como fase preliminar o primera, se funde el metal en 

un recipiente adecuado, a los grados de temperatura que 
dicho metal requiera para su fusión, empleando una fuenta 

calórica idónea; pidiéndose emplear un metal o mezcla de 

varios.
Cuando el metal o cualquiera de sus componentes, según 

se desde, se halle licuado, se vierte sobre otro liquido 

cualquiera tal como agua u otro apropiado, en frío o en ca 

líente, ya que ello es indiferente, y a una altura que va 
comprendida, en términos generales desde 1 mm a 15 m, bieg 
sea por caída natural o forzada, o bien a través de un con­
ducto cerrado de cualquier naturaleza.

Cuando la caída es de corta distancia, la dispersión 

del metal licuado en el líquido que lo recibe, es menor, y 
a mayAr altura corresponde mayor dispersión.

Con la variación de los factores mencionados, se ob­

tienen, a voluntad, diversos tamaños en los elementos a 
obtener, diversas formas y distintas estructuras, e inclu­
so, si el vertido se efectúa sin intermitencias, puede ob­

tenerse una única pieza.
Una vez obtenidos estos elementos (en trocos aislados 

o en unidades) de diversas formas, se unen entre si por 

cualquier medio de soldadura apropiado, según convenga en 

cada operación, el efecto que se desde y la naturaleza del 
metal en que los elementos se hallen constituidos; o bien 

se refunden parcialmente entre si sin soldadura, o bien 

combinando ambos procedimientos.
Con estas operaciones se obtienen brAches, clips, do-
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bles clips, pendientes, pulseras, colgantes, fetiches, dia­

demas, formas decorativas, principalmente abstractas o que 
semejen animales, fldra, seres humanos o cualquier clase 

de pieza de las utilizadas en joyería o bisutería, incluyen 
do armis de señora o caballero, con relojes empotrados en 
ellos, y, en general, oualquier objeto de los propios de 

las artas industriales antes mencionadas.

Una vez obtenida la pieza en la forma deseada, para 
darla una mayor resistencia, se dispone, visto u oculto 

por el contorno o por el centro, todo ello según conven­

ga a cada caso, un perfil de cualquier forma o dibujo, se­

gún la concepción de la pieza, y de grueso apropiado, o 
bien la pieza se tapa o forra total o parcialmente con uní 

pletina de grosor idóneo, plana o cóncava o a juego con el 
dibujo de la pieza.

Estas piezas llevan, a voluntad de su creador, apli—  
ques ejecutados en los metales antes mencionados, sin li­
mitaciones, para la sujeoción de perlas de cualquier tipo 

color y forma; tambián llevarán estas piezas apliques pa­
ra piedras de cualquier valor, color, talla y forma, inclu­
yendo piedras preciosas.

Estos apliques serán de toda clase, tales como garras 

en toda su gama y formas de fabricación, bandas de piedra 
formadas por garras metálicas o boquillas, o simplemente 

formados por una o más bandas de metal para formar distin­
tos dibujos, sólos o unidos entre sí, en cualquier clase 
de metal y ley de los antes mencionados, pudiendo ir sol­

dados a las piezas o armados, e incluso complementándolas 
con colgantes unidos a las misnas.

A las piezas asi obtenidas se les aplica cualquier cía 

se de las utilizadas en el arte (cerrojillos, púas, siste­
mas de presión, de rosca, clips u otros, de cualquier ma-
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terial apropiado, y de cualquier sistema apto al fin que 
se perdigue.

Una vez obtenidas así las piezas, se les dá un acabado 

por pulido a mano o mecánico, u por medio de baños elec­
trolíticos de cianuro, baños de abrillantamiento, por ba­

ños de dorado, por chorro de arena e incluyendo el rodina- 

do de las piezas.
Asimismo es factible el satinado a mano por buril, eh 

sus perfiles, en todos sus gruesos y nórnero de los mismos; 
satinado mecánico; satinado por unión del buril a mano y a 

fresa mecánica; con sierras circulares de distintos grue­
sos y perfiles; asi como empavonados o cualquier otro sis 

tema de terminación que, en si pueda aplicarse al proceso 
original de fabricación, y, en todo caso, la combinación 
de todos los anteriores sistemas.

El engastado o engarce ulteriores pueden hacerse a ma­
no o utilizando medios mecánicas; las piedras podrán ser 
pegadas en todas sus formas, utilizando cualquier tipo de 

pegamento apto y dá la necesaria actividad.
En cuanto a las piezas a dbtener, no tienen limitación

Finalmente, tras lo descrito sólo resta señalar que en 
la presente invención caben cuantas variantes de realiza­
ción sean posibles sin que se se altere la esencia de la 

misma, pudiándose emplear en su proceso toda alase de ma­
teriales apropiados sin limitación.

NOTA - Descrito suficientemente lo que antecede sólo resta 

señalar que lo que se declara propio y nuevo de los soli­

citantes es lo contenido en las siguientes:
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1 - Procedimiento de fabricación de piezas de joyería, 

bisutería y orfebrería, caracterizado por el hecho de que 

como fase primera se funde un metal o mezcla de varios de 
óstos, de las características que se desóen según las pie 

zas a obtener, empleando para ello una fuente calórica, en 
un recipiente idóneo, y cuando se haya llegado a la licúa' 

ción, se vierte ósta desde alturas variables, sobre otro 

reoipiente contenedor de otro líquido; de manera que el me<f* 

tal o mezcla de metales vertidos, se dispersen en formas 
caprichosas dentro del líquido que los recibe, y al enfria 
se, queden constituidos elementos de formas variables y ta-}- 

maños diversos; siendo mayor la dispersión a mayor altura 

de caída del metal fundido.
2 - Procedimiento, según reivindicación 1§ caracteriza 

do porque una vez ibtenidos estos elementos se procede a 

la unión de varios de los mismos, para formar un cuerpo uni­

tario, bien por soldadura o por refundición parcial común 
o por ambos medios en conjunto.

3 - Procedimiento, según reivindicaciones 1 y 2 caracte­
rizado porque una vez obtenido el objeto de la forma desea-j* 

da, se dispone un perfil de grosor, colocación y línea de 

conformidad con las características de la pieza obtenida, 

para obtener un armado apropiado de la misma.
4 - Procedimiento, según reivindicación 3 caracterizado 

porque el armado se bbtiene mediante una pletina fina que 
se acopla como base de la pieza, que cubre a ósta por su 
parte posterior, total o parcialmente.

5 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 4 ca­
racterizado porque las piezas asi obtenidas son dotadas de 

apliques ejecutados en cualquier material apropiado, para 

la sujección de perlas de cualquier tipo; y apliques para 
la sujección de piedras, incluso piedras preciosas de cual
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quier clase, tipo, color, tamaño, talla y forma.
6 - Procedimiento, segdn reivindicaciones de 1 a 5 ca­

racterizado potque a las piezas de joyería, bisutería y

16o orfebrería así obtenidas, se les acopla, ulteriormente,
un medio de sujeccidn o cierre.

7 - Procedimiento, segdn reivindicaciones de 1 a 6 ca­
racterizado porque una vez obtenidas estas piezas se les 

dá un acabado ulterior de pulido, satinado o similar, que
165 coopere a su estática y buena presentación.

8 - PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PIEZAS DE JOYERIA, 

BISUTERIA Y ORFEBRERIA.

170

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

ciento setenta y una líneas.

Madrid 4 de marzo, 1966
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