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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios

a favor de Don José Antonio MARTI TEIXIDOR
de nacionalidad espafiola
residente en Barcelonz, Paseo del Borne, 17
por: |

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACiON DE CADENAS

PARA BRAZALETES, PULSERAS Y SIMILARES"

| MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente patente se refiere a un procedimiento enca-
minado a la fabricacidn rdpida y perfecta de cadenas metdlicas
para brazaletes, pulseras y andlogos, mediante cuyo procedimien-
to se obtiene un articulo que ofrece un aspecto y tacto agrada-
bles y que permite miltiples combinaciones en el entrelazado y
dibujo de los eslabones empleados.

Esencialmente, el citado procedimiento consiste en
preparar los eslabones utilizando un elemento conformador o
nicleo de perfil apropiado, alrededor del §ual se arrolla un
hilo del metal elegido. A continuacidn se cortan en conjunto
las espiras para obtener anillas abiertas que luego se sﬁeldén.

Con estas enillas, y siguiendo las precisas operaciones de
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enganche y adaptaoién, se va.forméndo la cadena, la cual puede
ser rectangular o trapecial y, en su dltima fase, se somete a
un laminado o compresidn que da por resultado al aplanamiento
de la zona central de la misma, quedando libres para su arti-
culacidén los extremos que, en su totalidad, determinan unos
cordones longitudinales de gran efecto. El procedimiento abar-
ca dos sistemas de fabricacidén basados en el mismo principio,
segln se trate de cadenas anchas o estrechas, constituidas, en
el primer caso, a base de anillas-eslabdn amplias y, en el se-
gundo, con ayuwla de anillas alargadas. Para doblar y ensanchar
los citados eslabones se emplean unos dispositivos con los que
cooperan wnas pletinas y un punzén para la citada funcidn.

Para la mejor comprehsién de la presente memoria des-
criptiva ,Se acompailan dos hojés de dibujos en los que, tan s6-
lo a titulo de ejemplo, se repreéentan unos casos practicos de
realizacidn del procedimiento para la fabricacidn de cadenas
metdlicas anchas y estrechas.

| En dichos dibujos, las figuras 1 a 8 corresponden

a otras tantas fases en la preparacidén de los eslabones en for-

ma de anilla para una cadena ancha; las figs. 9 y 10 permiten

apreciar que tal cadena puede fabricarse de planta trapecial;
las figs. 11 a 14 muestran las operaciones a que se sometén
estos eslabones pafa la formacidén de la cadena; las figs. 15

¥ 16 son vistas en seccidn y en perspectiva del dispositivo
utilizado para ensanchar los citados eslabones; las figs. 17 a
22 representan el proceso seguido para conseguir eslabones pa-
ra cadenas estrechas; las figs. 23 y 24 indican la manera de
doblar lateralmente tales eslabones; la fig. 25 representa el
dispositivo utilizado para ensanchar una de las extremidades

de los eslabones visibles en las figs. 21 y 22; las figs. 26 y
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27 son vistas en planta de dos cadenas terminedas, una rectan-
gular y otra trapecial; y las Figs. 28 a 30 indican en planta

y en seccidn trensversal, cadenas de le clase mencionada unsa

vez han sufrido una presidn central para laminar o aplanar su

zona media.

Para llevar a la pféotica el objeto de la demanda se
partevde un elemento conformsdor o ndcleo en forma de "T® (1)
(fig. 1), alrededor del cual se arrolla un hilo metdlico (2)
(fig. 2), de plata, oro m otro material apto para bisuteria o
joyeria. A continuacidn, con ayuda de un dispositivo compresor
adecuado se deforman lateralmente las espiras de élambre (2)
(fig.3) para que éstas se adapten al perfil exacto de la pie-
za en "T" (1). De la operacidn anterior se pasa a lé de corte
(fig. 6) de todas las espiras metdlicas (2), lo que se reali-
za por la parte superior de la rama horizontal de la "T", El
resultado de todo ello.es la obtencidn de una serie de anillas
sueltas (3) (fig. 7), las cuales se cierran mediante soldadu-
ra (fig. 8) para obtener un eslabdn que presenta una parte
rectangular (4) (cola) y otra triangular mds ancha (B) (cabe=~
za). la pieéa conformadora o nucleo en "T" (1) p&ede ser pris-
ﬁético (de planta y alzado rectangulares) tai como muestran
las figs. 1 a 6, o bien piramidal (de planta y alzado trape~
ciales) como se indican en las figs. 9 y 10. En el primer caso
se obtendrén enillas-eslabén (3) todas de las mismas dimensio-
nes, en tanto que en el segundo, tales anillas (3) serén de
dimengiones decrecientes. Se adoptarin unos u otros eslabones
segun convenga fabricar cadenas rectangulares o trapeciales.

?ara formar la cadena, se procede (fig. ll) a ihtro—
ducir la parte (4) o cola de la misma por la (B) o cabeza de

la contigua (fig. 12) y seguir para pasar por la otra extremi-
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dad (breviamehte ensanchada) de esta misma ultima anilla, rea-
lizandose seguidamente el doblado del eslabdén (fig. 13), con
lo cual la parte (B) se alinea con ias (B) de los demgs esla~
bones, en tanto que la parte (A) precisa sufrir el ensancha-

miento propio para adquirir las dimensiones de la (B). Para

conseguir dicho resultado (fig.: 14) se recurre al dispositivo

(4) (fig. 15 y 16), poseedor de unas ventanillas (5) de dimen-
siones crecientes para dar paso a otras tantas pletinas ensan-
chadoras (6), las cuales se hacen penetrar sucesivamente por

los eslabones para producir una dilatacidén progresiva de la

- parte (A) a medida que se hace desplazar la cadeha que se va

formando. Ta cadena resultante de estas operaciones estd dbta— -
da de unos cordones merginales (C) y de una zona central (D)
(fig. 14). . |

Se utilizan las anillas-eslabdn (3), de enganche
transversal 2l plano de la éadena, cuando ésta ha de ser bas-
tante ancha. Cuando la cadena es estrecha, resulta aconsejable
variar ligeramente el perfil de aquellos eslabones.

En tal caso, se parte de un cuérpo o nmicleo conforma-
dor (7) (fig. 17), cuya seccidén es recta con una cabeza circu—
lar y un borde opuesto arromado. Alrededor de este elemento
(7) se arrolla el alambre (8) (fig. 18), que luego se comprime
lateralmente (fig. 19) pars obteﬁer,unas espiras'de igual for-
ma que aquei'nﬁcleo, las cuales se cortan (fig. 20) para obte-
ner las anillas sueltas abiertas (fig. 21), que se sueldan a
continuacidn (f{é.'ZZ) bara cerrarlas, En tales anillas (9) se
distinguen también una parte rectangular (cola) (E) y otra cir-
cular (F) (cabeza). Débese indicar que todas estas anillas pue-
den ser de la misma longitud (figs. 17 é 22) o bien pueden re-

ducirse progresivemente, segin se trate de obtener cadenas
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rectangulares o cadenas trapeciales. En el segundo caso, el
elemento conformador (7) no es de lados paralelos sino que los
mismos convergen, al igual que la previsidn visible en las Figs.
9 y 10 para las enillas anchas (3).

~ Para formar la cadena estreche con estas anillas (9)
se procede (fig. 23) a introducir una & ellas por la parte (E)
(cola) haciéndose pasar por la (F) (cabeza) de la anilla conti-
gua y por la extremidad opuesta (debidamente ensanchada) de la
misma aniila-eslabén. El ensanchamiento de estas partes finales
se obtiene con ayuda de un punzén (10) (fig. 23) que coopera
con él dispositivo -de guia (11), dotado del oportuno orificio
lateral (12) para la entfada de tal punzon (10) (fig. 25). Den-
tro de esta pieza (1l) tiene lugar el doblado de las énillas y
el ensanchamiento referidos, con lo que la éadena resulta con .
eslabones articulados tal como indica la‘fig. 24. E1 proceso se
va repifiendo; difiriendo la operacién'de engarce respecto a .
la primeramente explicada sélo en el hecho de que mientras en

el caso antes expuesto las anillas se hacen penetrar por la so-

‘na central (D) de la cadena, .en la variante que ahora se des-

cribe entran lateralmente..El resultado es, sin embargo, el mis-
mo, ya que la cadena fabricada ofrece el mismo aspecto que la
del caso precedente, por cuando consta de los cordones (C) y de
la regidn central (D). Las cadenas de las figs. 26 y 27 pueden
'ser.preparadas tanto con anillas-eslabdn (3) como con las (9),
utilizando conformadores o nﬁcleos prismaticos o piramidales,
segin convenga.

Finalizada la operacidn, se procede a compresién o la-
minado de la -zona (D) (fig. 28), que aplana el material dejan-
dolo tal como muestra la fig. 29, en tanto que los cordones (C)

permaneceh inalterados. Este laminado puede ser plano (fig. 29)
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o bien curvado (fig. 30), segun interese.

Resumiendo la fabricacidn expuesta, las fases seguidas
soh, en lineas generales, las siguientes:
| a) Preperacidén de las anillas-eslabdén, de tipo ancho o
estrecho; .

b) Enganche transversal en las anillas anchas, seguido
de doblado y dilatacidén mediante ¢l dispositivo correspondiente;

¢) Laminado de la zona central que comprime el alambre
de las anillas, laminado que puede ser plano o curvados

d) Enganche lateral en las anillas estrechas, seguido
de doblado de los extremos y ensanchamiento de uno de ellos con
el dispositivo oportuno; y

e) Laminado como en el caso anterior.

Las cadenas resultantes son muy flexibles en todos
sentidos merced a sus miltiples articulaciones. En cuado a su
resistencia, la misma es elevadisima debido al engarce por pun-
tos cilindricos de todos los eslabones y al hecho de‘emplearse
sélidaé anillas cerradas. En lo que atalie al aspecto, éste es
muy agradable y en cuanto a la rapidez de fabricacidn, es ella
extraordinaria debido a la gsimplicidad de las operaciones preci-
sas, como se deduce de lo expuesto.

Serén independientes del objeto de la invencidn los
materiales, formas y dimensiones de los distintos elementos uti-
lizados en la fabricacidén de las cadenas segun el procedimiento
explicado, siempre que las variaciones que se introduzcan no
afecten a su esencialidad.

N O T A
REIVINDICACIONES

Se reivindica como objeto de la presente Patente de

Introducciodns:
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le,- Procedimiento para la fabricacidn de cadenas
para brazaletes, pulseras y similares, que se caracteriza esen-
cialmente por el hecho'de prepararse lLos eslabones constituti-
vos de la cadena partiendo de un cuerpo conformador o nucleo de
seccifn general en "I", alrededor del cual se arrolla un alam-

w

bre del metal elegido, obteniendose asi un bobinado helicoidal

que seguidamente se somete a una compresidn lateral para hacer

que las espiras del hilo adopten el perfil en "T" del citado
nucleo, después de lo cual se pasa al seccionado conjunto de
todas estas espiras y a su extraccidn del conformador, lo que da
por resultado una pluralidad de anillas abiertas sueltas que se
cierran seguidamente mediante soldadura y en las que gueda de-
finida una parte triangular'mayor a modo de cabeza y otra rec-
tangular mis estrecha a menera de cola, quedando previsto el
utilizar un‘nﬁcleo de lados paralelos para proporcionar anilles
todas ellas iguales o bien de lados convergentes parsa suminis;
trar anillas de dimensiones decrecientes, aptas lss primeras pa-
ra fabricar cadenas rectangulares o las segundas para cadenas
trapeciales.

28 ,~ Procedimiento para la fabricacidén de cadenas
para brazaletes,~pulseras y similares, segun la reivindicacidn
anterior, que se caracteriza por el hecho de procederse al en-
garce de las anillas, que actuarén de eslabones articulados,
introduciendo‘transversalmente la parte mas reducida o cola de
las mismas en la parte més ancha o cabeza de la contigua y efec-
tuando seguidamente un doblado medio que da por resultado el
que las extremidades de tal anilla queden enfrentadas en cada
cara de la cadena que se va formando, realizandose a continua-
cidén el ensanchamiento de la parte reducida o cola por medio de

un dispositivo que comporia una guia y unas pletinas mdviles de
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dimensiones crecientes, aptas para dar progresivamente al es-
labén asi obtenido las mismas dimensiones en ambas caras para
permitir la introduccidén de la cola de la anilla siguiente.

8 ,~ Procedimiento para la fabricacidén de cadenas
para brazaletes, pulseras y similares, segun las reivindica- -
ciones 1 y 2, que se caracteriza por el hecho de que para ca-
denas estrechas, el elemento conformador o nidcleo destinado a
preparar las anillas—eslabén presenta una zona recta con una

extremidad circular, de modo que el alambre que se arrolla

‘helicoidalmente sobre el mismo y que después se corta y suelda

proporciona anillas en.las que la cabeza es agimismo circular

y la cola rectangular con‘extremo arromado, apto para estructu-.
rar la cadena por uno de los laterales de la misma, a cuyo efec
to se introduce la cola de la anilla-eslabon por la cabeza del
eslabdn contiguo y, a'continuacién, por él extremo ensanchado
opuesto, ensanchamiento que se efectia con auxilio-de un dis-
positivo de guia combinado con un punzdén de movimiento lateral
respecto al sentido de avance de la cadena que se va articulan
do.

48 .~ Procedimiento para la fabricacidn de cadenas
para brazaletes, pulseras y similares, segin las reivindica-
ciones 1 a 3, que se caracteriéa por el hecho de gque las cade=-
nas resultantes del engarce y articulacidén de las anillas-esla-
bon, tanto de enganche transversal como lateral, presentan, a
su saiida del dispositivo de guia y doblado y'ensanchadOr,
unos cordones en sus bordes y una zona média,libre, la cual,
tanto en los tipos reotangulafes como en los trapeciales, sw
somete a una operacidén de compresidén o laminado que afecta a
la regidn céntral de tales cadenas, que queda asi aplanada o

alisada, adquiriendo la seccidn recta o curvada que le propor-
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ciona el elemento laminador.

58 .~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CADENAS
PARA BRAZALETES, PULSERAS Y SIMILARES.

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

Consta la presente Memoria descriptiva de nueve pa-
ginas foliadas y mecanografiadas por una sola cara y va acom—
pafiade de dos hojas de dibujos aclarativos.

. Medrid, 30 Abril de 1966
P. A,

R, VOLART PONS
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