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El presente invento se refiere a un método pa= 1
ra fabricar medallas u objetos similares de material chapa
do.

Ha sido sugerido previamente, en la fabricew
cibn de medallas y objetos simileres, estampsr en relieve
plezas elementales planas compuestas de cepas externas de
un material mds caro o noble y de une cape intermedia de
un material menos caro o menos noble., Ia capa Intermedia,
gin embargo, aparece en la periferia de la medalla u obje~
to similar, lo cual es & menudo una desventaja en rela-
cidn con el aspecto del objeto, por ejemplo.

El objeto del presente invento es proporcio-
nar un método nmuevo y mejorado para fabricar medallas y,
proferentemente, monedas, por medio del cual las monedas
0 gimilares, que satisfacen las altas exigencias requeri-
das del aspecto de dichas monedas, pueden ser fgbricadas
de manera sencille y econdmica a pesar del uso de material
de partida relativamente barato. Para estos fines se sugie=
re, de agcuerdo con el invento, cuando se fabriquen mone-
das o similares, producir discos de material chapado de
una extensidn que exceds de la extensidn de las plezas
olementales utilizadas en la operacidn de estampado en
rolieve, rebajar los discos eon derredor de las superfi-
cles marginales periféricas pera que las capas externas
del disco compuesto sobresalgen més alléd de la capa cen~
tral del mismo, y plegar hacle dentro las partes sallenw
tes de las capas externas de cada disco unas hacia otras, sien
do hecho el rebajo suficlentemente grande para gue las partes
dobladas hacia dentro se alcancen entre si, por lo menos aprg

ximadamente, y estampar en relieve las piezas slementales —
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resultantes para producir monedas u objetos similares. El
invento se refiere también a monedas u objetos similares
fabricados también de acuerdo con el nuevo método.

El invento serd ahora descrito en mis detalle
con referencia al dibujo adjunto, mostréndose y descri-
biéndose otras caracteristicas del invento en relacién con
el mismo. En el dibujo, la figura 1 muestra disgramdtica-
mente las diversas etapas en la fabr;cacién de una moneda
segin el invento, y la figura 2 muestra una vista en pers
pectiva de una moneda fabricada de acuerdo con el inven-
to y de la que ha sido cortada una parte en forma de sec—
tor.

En la figura 1 el nimero de referencia 10
muestra en seccidn transversal una parte de material cha-
pado en forma de disco o tira y que btiene dos capas extqg‘
nas 11, que comprenden, por ejemplo, una aleacidn de co-
bre que incorpora 15% de Ni y una capa intermedia 12, que
comprende, por ejemplo, una aleacidn de cobre que incorpo
ra 3% de Ni, Un disco 14 es formado a partir de este ma- .
terial, por ejemplo por punzonado & lo largo de las 1ineaé
13. De acuerdo con el invento el disco 14 tiene una exten
sibn que excede la de la pieza elemental utilizada en la f
operacidn de estampado en relieve, mientras que los con-
tornos externos del disco estin adaptados adecuadasmente a
los contornos externos de la moneda, o articulo similar a
fobricar, siendo, por ejemplo, circulares para una moneda
circular o exagonales para una moneds exsgonal, etc.

La superficie de borde periférica 15 del disco
14 es entonces rebajada, como se muestra en 16, de modo

que las capas externas 11 del disco 14 sobresalen mis
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.alld de la capa central 12 del mismo, para formar unas

partes salientes 17. Particularmente cuando se fabrican

monedas circulares u objetos parecidos, es apropiado formar

los rebajos 16 haciendo girar el disco en un torno, con
lo cual el disco circular prede ser hecho glrar con rela-
cifn a una herrsmienta de torno estacionaria o similar.
Es evidente que dicha operacidn de torneado puede ser fa-
cilmente llevada a cabo automdticamente en su tobtalidad,
mentemiendo as{ bajo el coste de fabricar dichas monedas
u objetos similares.

De acuerdo con el invento, las partes 17 de
cada disco 14 son luego plegadas unas hacia otras., El re-
bajo 16 es hechorsuficientemente grande para permitir a
las partes plegadas hacia dentro alcanzarse por lo menos
una a otra. Aunque es tobalmente posible dentro del alcan
ce del invento que las partes plegadas queden ligeramente
separadas entre si o se solapen algo mutuemente, se pre-
fiere que las partes 16, cusndo estén plegedas una hacia
otra, entren en contacto exacto de borde contra borde.
Las partes 17 son plegadas adecuadamente por medio de mi-
quinas de funcionamiento automdtico y el plegado puede,
con ventaja, efectuarse en una o mis etapas de trabajo ha
ciendo que se apoyen unos rodillos de presidén contra las
partes 17 durante la rotacibén de los discos 14. La pieza
elemental resultante 18 puede ser estampada en relieve de
manera corriente para formar una moneda 19 que presente
un borde periférico 20 que cubra el material de la capa
intermedia 12 y en el cual las uniones entre la parte 17
sean invisibles, por lo menos a simple vista. El material

de las capas 11 y 12 se esparcira ligeramente durante la
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operacidén de estampado en relieve para llenar cualesquie-
ra cavidades 21 que queden después del plegado de las par
tes 17.

Aungue el rebgjo 16 en la figura 1 ha sido re-
presentado teniendo una seccibn trensversal semicircular
ésto no restringe el invento. Por ejemplo, el rebajo 16
puede tener una seccidn transversal en forma de V, o la
forma de un cono truncado. En la manera ilustrsds, el re-
bajo en la superficie 15 del disco 14 puede extenderse
exactamente hasta las capas externas. Sin embargo, tembién
es posible hacer el rebajo ten ancho que se elimine cier-
ta parte del mgterisl de las capas externas 11, o.hacer
el rebajo 16 tan estrecho que la parte 17 contengs tam—
bién una parte del materisl de la capa intermedia. Ademést
también es posible dentro del alcance del invento hacer

que el rebajo sea mds o menos excéntrico, por ejemplo de

‘modo que una parte 17 sobresalga més que la otra, y btam-

‘bién que el disco 14 presente mls de tres capas. Otras mo

25
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dificaciones pueden, por supuesto, hacerse dentro del al-
cance del invento segin se define en las siguientes rei-

vindicaciones.

La presente solicitud que corresponde a la
presentada en Suecia, el 24 de Octubre de 1.968, bajo el
nfmero 14388/68, se acoge a los beneficios del articulo

51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.



REIVINDICACTONES

Los puntos de invencién propia y nueva que se
prosentan ﬁara gue sean objeto de esta solicitud de Pa~
‘tente de Invenocidn en Espaila, por VEINTE afios, son los
siguienﬁeé: '

5 1= Un método de fabricar medallas u objetos

similares de material chapado, carascterizado por las -
- operaciones de former, a partir de dicho material chapado,
- discos con una extensién que excede a la extensidén de las
piezas elementales utilizadas en la operacidn de estampa=

10 ¢idn en relieve, rebajar las superficies periféricas del
borde de cada disco, de manera que lg cape exterior del

disco sobreselga més alld de la capa central del mismo,
- plegar las porciones que sobresalen hacla afuera, de las
capag exteriores de cada disco, una hacig otra, siendo

15 hecho el rebajo suficientemente grande, de manera que
las citadas porclones plegadas hacie dentro se alecancen una
a otra, al menos aproximademente, y estampar en relieve
lag plezas elementales resultentes pare formar medallas

‘u objetos similares.

20 2.~ E1 método segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque los discos son punzonados de material
chapado en lémina o en tira.

3.~ E1 mébodo segin las reivindicaciones 1 &

2, caracterizado porque sl rebajo es hecho en log dlscos

25 haciendo girar éstos en wn tormo.
I A T
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dicaciones 1 a 3, caracterizado porgue dichas porciones
selientes de los discos son plegadas una hacla otra du-
rente la rotacidn de dichos discos, en una o mas etapas
de trabajo, por medio de rodillos de presidn que se apo-
yan contre dichas porciones,

5.~UN METODO DE FABRICAR MEDATLAS U OBJETOS
SIMILARES. o .

o Tal y como se ha descrito en la Memoris que
anteceds, representado en el dibujo que se acompafia y
para los fines que se han espcifilcado.

Este Memoria consta de siete hojas escritas

a maquina por una sola cara.
Madrid,

P.A.

26 ENE. 1972
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