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...DESCRIZIONE: -

-

OGGETTO DI METALLO COMUNE O MENO PREZIOSO! _ .

della _GAY FRERES  S.A.,con.sede in Ginevra (Svizze

gl@tﬁiy&mgnte@domiciliatara,tutti"gli_effetti-di_u

Svizzera,domanda_N. 1117/81_depositata

il_19 Febbraio 1981)

Inventore designato: Ugo ZANOLARI

* * *

12,Rue_des Glacis-de-Rive,di nazionalita svizzera, | .

Legge presso lo_Studio. MANZONI. & MANZONI. S.a.S. in.i|
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ral,

{Datt.

~mune creando delle cavitad nel metallo_comune e si-.

fondo delle cavita.Il suddetto procedimento presen-

ta perd l'inconveniente di non garantire in maniera

stature di metallo prezioso in oggetto di metalloe_c

stemando forzatamente in dette cavita delle _piastri

ne,aventi la stessa_forma,di metallo_prezioso,dopo.

~ hvere eventualmente messo uno strato di adesivo sul]_

assoluta il distacco delle dette piastrine.

La presente invenzione ha lo scopo di rimediare |

E' gid stato proposto di realizzare delle incro-|.

p questo inconveniente ed ha per oggetto un procedi;




mento_secondo_1a 17 Rivendicazione. .

Tl disegno_allegato mostra,a titolo di esempio,_]

due. realizzazioni del procedimento di cui .al trovaf

Ol

a Fig. 1 mostra in sezione longitudinale una_parte

di un bracciale formato da maglie collegate tra

loro con depgli elementi di articolazione;

la Fig. 2 mostra in una vista analoga alla preceden

te ma in scala magpgiore,una delle maglie durante

LR SR P PR P P —

l'esecuzione della prima fase del procedimento; e

la Fig. 3 mostra_in-una- vista analoga.alla_preceden

A T S g e

tipo cosi come_si_presenta_dopo l'esecuzione della |

tefe*anchlessaﬂingrandita,unammaglia_dellp_siesﬁp

seconda_fTase del procedimento.

comprende_delle maglie 1}in metallo_comune ad_es.

in acciaio,che si ottengono_sezionando delle barre !

!

ne“nella“Fig.“l.Dgni_maglia_pnesenta_duﬁ“supgniici_

ijpolso.

_ma_cilindrica,aperteverso l'esterno in 6) e 7).

piane_parallele 2} _e 3)_che_formano rispettivamente

del bracciale destinata_a_venire a contatto con il

iprofilate.lLa sezione trasversale di una._di_tali bar:

re o verghe profilate & quella che_si vede in sezig

_1a_superficie a vista del bracciale e la superficie

| ogni maglia 1) presenta due gole 4) e 5),di for-




e T e

ta due scanalature 8) e 9) la cui sezione & di.for-

ma all'incirca trapezioidale.

Le maglie 1) sono collegate tra loro,come & notd,

con degli elementi di articolazione 10) formati da

P S SR PSP IR

due parti cilindriche 11) e 12) unite da una parte

piana 13).

R R s T R =

Le parti cilindriche 11)-12) sono impegnate nel-

le gole cilindriche 4} e 5) e possono ruotare in una

certa misura al loro interno poiché la larghezza del-

T e -

le scanalature 6) e 7} attraverso le quali passano

e Rl fmiy

con faciliti le parti piane 13) degli elementi 10)

permette questa rotazione limitata.

Volendo fissare sulla superficie 2) di ogni ma-

glia delle applicazioni di metallo prezioso che ab-

B

bian)la forma di piastrine 14) come quelle illustra-

te in Fig. 2,si procede col ricavare nella detta su-

perficie 2) delle cavitd 15) che,in questo esempio,

B e e A e N

sono delle scanalature che hanno la larghezza delle

piastrine 14) e una profonditad uguale allo spessore

delle piastrine stesse.

_.Questa _profonditd & sufficiente per arrivare al

fondo_delle_scanalature 8) in_modo. che il_suddetto ;
_{fondo_ sbocchi_nelle scanalature.

 __Fatto cid si dispongono nelle gole 4) e 5)_delle
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g,

anime di fonderia 16),si mettono lewmagllﬁ_ln,uno

T T ,--'”"’

stampo e si cola il metallo preziosgo in modo che

esso formi le piastrine 14) e riempia completaments

M

S —

!

ci® che rimane delle scanalature 8) per formare’

come si vede ‘in . 17),due parti a coda_di rondine

solidali con le piastrine 14) cosi che quest'ultime

siano ancorate nella maglia senza alcuna possibilij

ta di staccarsi.

In particolare gqueste piastrine possono anche

non arrivare fino.al bordo delle maglie come si ve:

de nella Fig. 2.In questo caso le piastrine sareb-

beroc allora incrostate in sedi ottenute in maniera

nota e verrebbero in un certo modo incrostate sulla

superficie 2) delle maglie.
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Nel caso della Fig. 1 l'applicazione delle pia-

strine avviene soltanto sulla superficie a vista

de%_praccialel_

Se si vuole che le due superfici si presentinc !

nello stesso modo,si procedera sulla superficie 3)

come per la superficie 2).

Nel caso della Fig. 3,si tratta di maglie di

P

Mo et —

bracciale dello stesso tipo di quelle della Fig.

la sola dlfferenza consistendo nel

fattonche non

01 sono 1e scanalature come quelle in 8) e 9);In

questo esemplo si ottengono delle 1ncrostature d1

i
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ce delle maglie.

metallo prezioso,nel modo _che segue,su una delle fg

(el

Sulia superficie 2a) della maglia si ricavano,

con tecnica nota,delle cavitd 15a) aventi esattamen

te la forma delle piastrine 14a) in metallo prezio

so che si devono incrostare nella maglia.Nello stes

- B0 tempo,si ricava sul fondo della cavitd 15a),una

gola

B P U IR Sy B PRI MO

a coda di rondine 17) dopo di che si alloggia

in ogni cavitd 15a) una piastrina l4a).

Questa piastrina presenta una sezione trasver-

e e e

e

sale a forma di T di cui 1l'ala centrale ha una lar

ghezza uguale alla larghezza della parte pilu stret-

¥

e superiore alla profondita della gola stessa.

ta della gola 17) a coda di rondine e la cui altezzh

A A al; AR S AP A ek iy

et e v iy e

La 'piastrina 14a) viene poi pressata nella cavi-

ta 15a) con una forza sufficiente al fine che il brec-

~rjio centrale si deformi cosi da assumere la forma a

coda di rondine della gola 1%) come indicato con 18).

i

si fortuito distacco.

Detta parte centrale 18) forma pertanto un piedep

di ancoraggio che impedisce alla piastrina qualsia-|

ne non € limitata a questi casi.Il procedimento de-

scritto si pu6é wutilizzare per realizzare delle ap-

maglie di un bracciale €& sott'inteso che l'invenzio:
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izioso.quali_ad es.gli_accendini,le penne stilografi

plicazioni o delle iincrostature di metallo preziosé

T

“che,i,gEmelli_damﬁolso,glimorologiﬁgliropecchinikew,.

cosi via. ool .-

__RIVENDICAZIONTI = __ _

1°)_ Procedimento per formare delle_ incrostature di .

|raneamente il loro riempimento.
137) Procedimento_Secondo la Riv. 17),caratterizzato
|1e cavitd per incastro_del metallo prezioso eserci-

14%) Procedimento_secondo la Riv, 37),caratterizzato

ne o meno prezioso,caratterizzato dal fatto che

1lo comune si |

jsulla superficie dell'oggetto 1in met

ricavano delle cavitad svasate a coda di rondine e |

|41 metallo prezioso _riempiendo_completamente queste

cavitd con_almeno una parte di metallo prezioso im.

su _ogni_tipo_di oggetto in metallo comune. 0 .MENO..pPre-

metallo nobile su_di un oggetto_ di metallo_comu-.

dal- fatto che in dette sedi o cavita viene disposto

2") Procedimento secondoc la Riv. 1“),carattérizzato

nelle dette cavitd o sedi_ottenendo cosl contempo-

dal fatto che. il metallo prezioso & conformatoc
a mo' di piastrina,che si riempiono_completamente

tando su gquesto una_pressione.

modo da_ ancorare il metallo nobile nel metallo comune.  _

dal fatto che il metallo prezioso _viene_colato |
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impegni in_una delle cavi

dal_fatto._.che le piastrine hannc.—almeno—un—punto.-.ch

ta,e dal fatto che per pre

i gphliga il materiale della

mere 1a forma della cavitd stessa.

narte svasata della piastrina a deformarsi per_ _assu

ot A e o

5") Procedimento per incrostare di metallo prezioso

un oggetto di metallo comune o menoc prezioso,co

Ine sostanzialmente sopra descritto,illustrato e ri-

" lvendicato per gli scopi specificati.
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.. ____DESCRIZIONE

dell'INVENZIONE INDUSTRIALE avente per titolo:-

"PROCEDIMENTO PER INCROSTARE DI METALLO PREZIOSO..UN

OGGETTO DI METALLO COMUNE O MENO.PREZIOSO' _

idella _GAY_ FRERES S.A.,con”sede_in.GinevraA(Svizze

12,Rue des Glacis-de-Rive,di nazionalitd svizzera, .

lelettivamente domiciliata.a tutti gli effetti di.

IBrescia,P.le_Arnalde 2.-

|{Priorita Svizz .

il 19 Febbraio 1981)

Inventore designato: Ugo ZANOLARI

1 DEPOSITATA IL. 14.AGO. 1931 N05—199 ﬂ/l81

* * : *

E' gia stato proposto di_realizzare delle incro-
stature di metallo prezioso. in cggetto di metallo c
mune creando delle cavitd nel metallo comune e sSi-

stemando forzatamente in dette cavita delle piastri.

ne,aventi la stessa forma,di metallo_prezioso,dopo

fondo delle cavita.Il suddetto procedimento presen-
Fa peré l'inconveniente di: noﬁrgarantine in_maniera
rssoluta il distacco delle dette piastrine.
La presente invenzione ha lo scopo di rimediare

h questo inconveniente ed ha per oggetto un procedi-

Legge presso_lo_Studic. MANZONI & MANZONI.S.a.S5. .in 4.

pvere eventualmente messo unc strato di adesivo sull




ento-.secondo_la_17 Rivendicazione .

I1.disegno_allegato mostra,a titolo di esempio,

due realizzazioni del procedimento di _cui al trovat

a5

la. Fig. 1 mostra in sezione longitudinale una parte

di un bracciale formato da maglie collegate tra

-

loro con degli elementi di articolazione;

la Fig. 2 mostra in una vista analoga alla preceden

Hwinom

L
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- remm

te ma in scala maggiore,una delle maglie durante

l'esecuzione della prima fase del procedimento; e

la pjp, 3_mostra in una vista-analoga alla preceden

te e _anch'essa_ingrandita,una_maglia dello stess

tipo cosl come si presenta dopo l'esecuzione della

seconda_fasg_delfprocgdimento{

La_parte di_bracciale rappresentata nella Fig.l

cnmpngndefdellﬁ_maglia_Llin_meiallD_ggmune;éd es5.

in_acciaio,che si_ottengono sezionando delle barre |

profilate.La sezione trasversale di _una di tali bar

ne_nella_Fig. 1.0gni_maglia presenta_due superfici |

|
i
|
|

ipian é.._p arallele 2) e 3) che formano rispettivamente

del bracciale destinata a venire a contatto con il

re_o_verghe profilate & quella_che_si_vede in_sezio

la_superficie a vista del bracciale e la superficie

|

.p_9ﬁ1 S0.
/

___Ogni_maglia 1) presenta due gole 4) e 5),di for-

\

ma_cilindrica,aperteverso 1'esternoc in 6) e 7).




All'interno di ogni pola 4) e 5) il profileo prefén-

ta due. scanalature 8) e 9) la cui sezione & di for-

ma all'incirca trapezioidale.

Le maglie 1) sono collegate tra loro,come & notg

con degli elementi di articolazione 10} formati da

[PRERRPAINY ORI TP S PSR,

due parti cilindriche 11) e 12) unite da una parte

piana 13).

Le parti cilindriche

11)-12) sono impegnate nel

le gole cilindriche 4) e 5) e possono ruotarein una

certa misura al loro interno poiché la larghezza del-

le scanalature 6) e 7) attraverso le quali passano

con facilita le parti piane 13) degli elementi 10)

At P g A gy SN . el T - st 2 A o e

permette questa rotazione limitata.

Volendo fissare sulla superficie 2) di ogni ma-

glia delle applicazioni di metallo prezioso che ab-

Pt e A 4 W, e T
i

te in Fig. 2,si procede col ricavare nella detta su

perficie 2) delle cavitad 15) che,in questo esempio,

biaro la forma di piastrine 14) come quelle illustra-

sono delle scanalature che hanno la larghezza delle
D : i
|

piastrine 14) e una profonditad uguale allo spessore

delle piastrine stesse,.

Questa profondita & sufficiente per arrivare

fondo delle_scanalature 8)_in_modo_che il suddetto.

fondo_ sbocchi nelle scanalature._

al |

_Fatto cid _si_dispongono_nelle gole 4) e 5) delle .



anime di fonderia 16),si _mettono le maglie in fme=

stampo e si cola il metallo prezioso in modo che

esso formi le piastrine 14) e riempia completamente

cid che rimane delle scanalature 8) per formare’

come si vede ‘in_. 17),due parti a coda di rondine

solidali con le piastrine 14) cosl che guest'ultime

Ly

siano ancorate nella maglia senza alcuna possibili;

td di staccarsi.

S ke L R B PEy L SN Y el Thrie e R D et it

In particolare queste piastrine possono anche

ECRRpT e Yov

non arrivare fino .al bordo delle maglie come si ves

de nella Fig. 2.In questo caso le piastrine sareb-

L L S

bero allora incrostate in sedi ottenute in maniera

nota e verrebbero in un certo modo incrostate sulla

superficie 2) delle maglie.

Nel caso della Fig. 1 l'applicazione delle pia-

strine avviene soltantc sulla superficie a vista

del bracciale.

Se si vuole che le due superfici si presentino

e

nello stesso modo, 51 procedera sulla 5uperf1c1e 3)

1
!

T R
. '

i

S
H

come per la superficie 2)}.

Nel caso della Flg 3, 51 tratta di maglie di

brac01ale dello stesso tipo di quelle della Flg. 1

la sola dlfferenza con51stendo nel fatto che non

c1 sono le scanalature come quelle in 8) e 9) In

questo esemplo 51 ottengono delle incrostature d1




metallo preziosco,nel modo che segue,su una _delle fac-

ce delle maglie.

Sulla superficie 2a) della maglia si ricavano,

[ ——

con tecnica nota,delle cavita 15a) aventi esattamen-

te la forma delle piastrine ‘14a) in metallo prezic-

- ko tempo,si ricava sul fondo della cavitd 15a),una

so che si devono incrostare nella maglia.Nello stes-

» o

gola a coda di rondine 17) dopo di che si alloggial

in ogni cavitd 15a) una piastrina 14a).

Questa piastrina presenta una sezione trasver-

sale a forma di T di cui 1'ala centrale ha una lar-—

i

ghezia uguale alla larghezza della parte piu stret-

ta della gola 17) a coda di rondine e la cui altezza

¢ superiore alla profondita della gola stessa.

La piastrina 14a) viene poi pressata nella cavi-

B L T A A T - TS

oy

t4 15a) con una forza sufficiente al fine che il brhac-

-

tio centrale si deformi cosi da assumere la forma a

coda di rondine della gola 1%) come indicato con 180.

-

Detta parte centrale 18) forma pertanto un piede

_———

ai ancoraggio che impedisce alla piastrina qualsia- -

si fortuito distacco.

I

Sebbene si sia trattato negli esempi descritti delle

| . . . . . . -
maglie di un bracc1a1e’e sotttinteso che l'invenzio-

b e e — e R —_— e e -

! .
ne non & limitata a questi casi.ll procedimento de-

scritto si pud wutilizzare per realizzare delle ap-




i
!
‘ e e -
H

1
1
L
<
)
i

b
t
1
'
‘

e, gt e b e A ot © -

Jisu_.ogni_tipo_di.oggetto_in metallo comune .o.meno.pr

. _|zioso.quali_ad . es.gli_accendini,le penne stilografi

lcosi. via. - ..
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plicazioni o.delle. incrostature.di metallo prezibéo

¢ _lche,i gemelli da .polso,gli. orologi,gli orecchini e |.

_RIVENDICAZIONT = ___

1) Procedimento_per formare delle_incrostature di

_ _metallo nobile su di _un_oggetto di _metallo _comu

ne o meno prezioso,caratterizzato dal fatto che .

sulla superficie dell'oggetto in metallo comune si |

et

ricavano delle cavitd svasate a coda di rondine e

dal fatto che in_dette sedi o cavita viene disposto

il metallo prezioso riempiendo completamente qgueste

|cavita_ _con_almeno_una parte di metallo prezioso in _

2") Procedimento secondo la R;y;_l“l,carattérizzato

modo_da ancorare il metallo nobile nel metallo comune. _

,nell?ﬁgéttg_gav'Eé_guﬁeéiVQEtggﬁngqﬁggii.qppt%mne:“

raneamente il loro riempimento._

_Sfj“Procedimento_sécpndo_la“Riv.

dal fatto che_il metallo prezioso & conformato.

a mo' di piastrinajche si riempiono_completamente

tando _su _questo una_pressione.

4~) Procedimento_secondo la Riv. 37),caratterizzato

_ dal fatto che il metallo prezioso viene colato_

le cavita per _incastro del metallo prezioso eserci- _

_17),caratterizzatg )




dal_fatto_che le piastrine hanno-almeno—un-punto--ch

impegni in una delle ca

sione €_p §i_obb1iga il materiale della

ita,e _dal fatto che per prese.

1

ol At W P . W R M PP i s

narte svasata della piastrina a deformarsi per_assu

mere la forma della cavitd stessa.

5~) Procedimento per_incrostare di metallo preziosc

et

un ogcetto di metallo comune o meno prezioso,co--

PR

me sostanzialmente sopra descritto,illustrato e ri-

vendicato per gli scopi specifiicati.

Brescia addi 14 Agosto 1981._ o
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