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: La invencidn que vamos & de xﬁ)r en.la pre-

el ~

sente memoria trata, como expresa su. enuﬁhiaap da un "

de muebles y similarea.
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El tipo de;medallones afectados por la inven-
cién son los éqe suelen emplearse con gran profusién en
~ los pomos, tiradores, y aplicados en ciertas zonas de -
"% los muebles, asi como en ldmparas, bronces artisticos,
5 ‘g3;£= e inciuso en bisuteria y marroquineria. Estos medallo~
:.hjr” nes vienen fabricéndose de cerdmica, en su expresidén més
econdmica y también de porcelans, asi como en cobre, re
sultando, sobre todo estos Ultimos, excesivemente caros,
debido a su largo y costoso procedimiento de fabricacién.
10 . ¥ a las materias utilizadas. ‘

' El procedimiento objeto de la invencidn tiene
la finalidad de obtener medallones del tipo general 6 ;
aplicacidn citada, de éonstitucién metdlica, pero a cos
tes notablemente mas econdmicos, no obstante lo cual re

35 " pulten tembién vistosos ¥ atractives y de formas exactas

Y precisas, Que permiten un buen acoplsmiento y montaje.
Para lograr los mencionados fines, el nuevo -

L procedimiento objeto de la invencidn se desarrolla_como‘
sigue: + - . e ’

20 ' . partiendo ﬁe planchas laminadas de hierro, de

. un calibre adecuado, variable segin la extensidn 6 clase
de medalldén a obtener, se troquelan estas para obtener -
- P piezas discoidales, & sea circulares, que también pueden
g " ser ovaladas, rectdngulares & de cualquier otra forma - .

.25 geométrica, & las cuales, ademds de darles el contorno
‘requerido, se configuran sus superficies de forme abom- 4
bada, 6 sea convexamente por una cara y concavamente por

la opuesta.

Una vez troquelada la plancha, las piezas dis-
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coidales obtenidas, se depositan en un recipiente con~

- teniendo una solucién acuosa desengrasante, tal como de
- hidrato-de sodio 6 sosa caustica, detergentes, u oirs,

. en cuyo bafio se mantienen de entre 3 a 10 minutos, segin

la suciedad u oxidscidén que lleven en sus superficies,
hasta que las adherencias y suciedad se haya disuelto, tras

lo cual se lavan con agua una 6 varias veces, procediendo

- luego a su secado, manusl, por aire caliente é con otro

"1 medio cualquiera.

La fase siguiente del procedimiento consiste
en recubrir las dos caras de las piezas con una ligers
capa de imprimecidn a base de esmalte de color oscuro,
tal como azul, negro, marrén ¢ similer, gque se aplica
pre}efepxemente pulverizando mediante pistola neumdtica.

Una vesz breparadas las piezas seglin queda ex-
puesto, se colocan en un horno eléctrico que se halle
tfrio, 6 sea & la temperatura ambiente, y despues de carga
do se conecta pgra iniciar el calentamiento del horno con

las plezas en su inxgrior, siendo esto de gran importancia

- para lograr los resultados que se proponen. E1 horno se

deja que siga calentdndose, hasta gue llega & las ten-

peraturas de entre 700 a T7802C, en cuyo momento se des-

.conecta, abriendo seguidamente le boca y las escotillas

de ventilaci§n para que el horno empiece a enfriarse con
cierta rapidez, pero manteniendo en su interior las pie-
2as previamente cocidas, para que su enfriamiento no sea
brugco sino paulatino. _

Cuando.el horno ha alcanzado de nuevo la tem-
peratura ambiente, se extraen las piezas cocidas, apli-
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‘céndoles por su cara convexa una capa de barniz blanco

‘- 6 de otro color apropiado, para servir de fondo a los

motivos' gréficos del medalldén, iras lo cual se vuelven

& introducir en el horno, eléctrico, estando este a Ia

temperatura ambiente, se conecta el horno cuando estd

ya cargado con las piezas y se deja que suba la tempe-
ratura gradualmente hasta 700 6 7802C. tras Jo cual, se
d;ja_enfriar el horno hasta Que su temperatura desciende
a8 la del ambiente cosa que se acelera abriendo las esco-
tilles y ello con las piezas en su 1nterior, después de

lo cual se extraen las piezas.

A les piezas metdlicas cocidas por segundea vez,

ségﬁn 56 ha expuesto, se les aplican ya las respectivas

calcomanias conteniendo los motivos gréficos, las cuales

sg'adhieren & la superficie convexa y con estas montadas

"se llevan & 0tro horno eléctrico distinto (aungue podria

empleaf;e;también el utilizado en los anteriores.trata-.

mientos): Esfe_horno debe hallarse frio, 6 sez a la tem-

. peratura ambiente, cuando se colocan en su interior las

plezas y una vez todéa introducidas, es cuando se conec—
terd, dejando que la temperatura interna aumente hasta
los 600 & 6502C, en cuyo momento se desconecta el horno
y ein ebrir las escotillas para Que el enfriamiento sea
mas lento, se dejan las piezas en su interior ﬁasta que
la temperatura del horno epagado desciende & la natural
del smbiente, -en cuyo momento se extraeran las piezas,

convertidas en unos vistosos medallones, listos pars -

montarse en los herrajes de los musbles, tal como pomos,

asas,, tiradores, sobre el propio muelle, & en lémparas,

ceefues
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jarrones, bronces.artisticos u otros lugares.

El procedimiento deserito podrd realizarse

. con 1os medios mas idoneos y con posibilidad de alte~

rar ligeramente las temperaturas, el empleo de otras
materias similares a las expuestas, el grosor de las
planchas de hierro, las formas, los tamaios, los motivos
Yy la aplicacidn, asi como cualquier otra circunstancia
secundaria que no modifique lo esencial que éaracteri-

za a8l procedimiento, que se resume en la siguiente.

NOTA REIVINDICATORIA
E R Em S EEsE=sss=
" Los puntos nuevos y de propia invencién que
se 're;vindican en esta Patente de Invencidn, son:

1.~ Procedimiento de fabricacidén de medallones

‘ para herréjes de muebles y similares, caracterizado por-

',‘que las piezas troqueladas y conformadas con el adecuado

abombamiento, procedentes de una plancha de hierro se de-
positan en un recipiente conteniendo una solucidén acuosa

de hidrato de sodio § sosa caustica, detergeate u otra -

‘materia de similare§ propiedades, en cuyo balflo se mantie

nen de entre 3 a 10 minutos para la disolucidn de las =
materias extrafias y desengrasado de sus superficies, tras

lo cual son lavadas y secadas, procediendo luego a recu-

~brixr las dos caras con una ligere capa de imprimacidn a

base dé'esmalte, de color oscuro, aplicado preferentemen
te mediante pistola neumdtica.
2.~ Procedimiento de fabricacidn de medallones

para herrajes de muebles y similares, caracterizado porque

A
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las piezas obtenidas segin la precedente reivindicacidn
se colocan en el interior de un horno eléctrico cusndo

éste se halla desconectado y & la temperatura ambiente,

prry st paakro

conectdndolo una vez cargado, para dejar que la tempere-

tura interior aumente progresivamente hasta alcanzar de

o3 Tapcad

entre 700 a 7802C. en cuyo momento se desconecte el hor
no, abriéndose ademés la boca y las escotillas de venti=-

lacidn al objeto de que el horno vaya entridndose con =

i

cierta rapidez, pero manteniendo en su interior las pie-
‘'zas previemente cocidas en las que se evitari un eniria-

miento brusco,‘extrayendolas cuando estas y el horno han

descendido a la temperatura amolente.

3.- Procedimiento de fabricacidn de medallones

PR arm T e A SRR R

para herraaes de muebles y 31milares, caracterizado porque
a las plezas cocidas de acuerdo.con la reivindicacion an~ .
terior se las recubrird sélo por la cara convexa con une
capa de barniz blanco é de oiro color apropisdoc para fon

do, volviendé a introducirlas en el horno eléctrico es-

et o bt Pt mameus e msamniest e P OO

tando este a la temperatura ambiente, tras lo cual se =

- conecta, dejando que la temperatura alcance de entre 7002C T

IO F By b irb et

‘a 78090.‘desconectando en este momento, abriendo la boca

¥y las'escotilias pera que el horno se enfrie con las pie-

zas en su interior, hasta que ambos descienden & la tem-

peratura ambieﬁte, en cuyo momento se extraen las pilezas.

4oe Procedimiento de febricacidn de medallones
para. herrajes de muebles y similares, caracterizado por-
‘que"a las piezas tratadas con el doble cocido en las con-

diciones de las reivindicaciones 2 y 3, les son aplicades
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sobre sus superficies convexas las respectivas calcomanias
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con los motivos gréficos, y con estas montadas se intro-
ducen en otro horno eléetrico, cuando este se halla a la
temperatura smbiente, conecténdolo una vez cargado, para
dejar que su temperatura ascienda de entre 6002C. a 6502C.
en cuyo momento se desconectz el horno y sin abrir sus -
escotilles, se deje enfriar lentumente con las piezas co-~
cidas en su interior, hasta descender ambos & la tempera-
tura ambiente, tras lo cual son extraidas las piezas del
horno. '

5.— "PROCETLIMIENTO DE FABRICACION DE MEDALLONES
PARA EERRAJES DE MUEBLES Y SIMITARES", de conformidad en
un todo en lo esencial y fines industrieles & lo.descrito
en le precedente memoris descriptiva.

Esta memoria consta de SIETE hojas escritas ¢

mecanografiedas por une sola cara a doble especio.
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