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Procedimiento para la unién de al menos una chapa
de material de oro sobre una chapa de material de
plata, aplicable especialmente en el campo de la
joyeria o la orfebreria, en el que se aplica de forma
intercalada una lamina de soldadura a fundir de
material de oro o plata entre las chapas de material
de oro y de material de plata, siendo la lamina de
soldadura calentada por unos medios de
calentamiento en un rango de temperaturas entre
800°C y 900°C, mejorando de este modo las
propiedades de la zona de unién entre los metales
anteriores.
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DESCRIPCION
Procedimiento de unién y pieza de joyeria obtenida con tal procedimiento.

OBJETO DE LA INVENCION

La presente solicitud de Modelo de Utilidad tiene por objeto el registro de un procedimiento
de union que incorpora notables innovaciones y ventajas.

Mé&s concretamente, la invencion propone el desarrollo de un procedimiento aplicable
especialmente en el campo de la joyeria previsto para unir al menos una chapa de material
de oro sobre una chapa de material de plata mediante la implementacion de laminas de
soldadura de oro o plata.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

No se tiene conocimiento en la actualidad de un procedimiento para la union de planchas de
oro y plata entre si de forma que sea completamente homogénea a lo largo de las
superficies de las planchas que estan en contacto mutuo, por lo que existe una necesidad
de encontrar un nuevo procedimiento de unién que sea capaz de unir dos laminas de oro y
planta de una forma apropiada y que al mismo tiempo sea econémico, en particular, para su
aplicacion en el sector de la joyeria u orfebreria.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencién se ha desarrollado con el fin de proporcionar un procedimiento que se
configura como una novedad dentro del campo de aplicacién y resuelve los inconvenientes
anteriormente mencionados, aportando, ademas, otras ventajas adicionales que seran
evidentes a partir de la descripcién que se acompafia a continuacion.

Es por lo tanto un objeto de la presente invencion proporcionar un nuevo procedimiento
previsto para llevar a cabo la unién de al menos una chapa de material de oro con cualquier
contorno adecuado sobre una chapa de material de plata de una forma mas econémica y
sencilla, capaz de crear nuevos acabados hasta a dia de hoy no realizables en el campo de
la joyeria y la orfebreria, que se caracteriza por el hecho de que se aplica de forma
intercalada una lamina de soldadura a fundir de material de oro o plata entre las chapas de
material de oro y de material de plata, siendo la lamina de soldadura calentada por medios
de calentamiento en un rango de temperaturas entre 800°C y 900°C. De este modo, se
obtiene una pieza, por ejemplo, de joyeria, formado por al menos una chapa de oro y una
chapa de plata que podran ser manipulados y trabajados como una sola pieza, siendo la
union entre ambos metales de una forma homogénea.

En una realizacion de la invencién, los medios de calentamiento consisten en un equipo de
soldadura.

En una realizacion alternativa, los medios de calentamiento pueden comprender un horno de
banda.

Preferentemente, la ldmina de soldadura es calentada en un rango de temperaturas
comprendido entre 840°C y 870°C.

Segun otro aspecto de la invencion, el espesor de la ldmina de soldadura es inferior al
espesor de la chapa de material de oro.
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Es otro objeto de la invencion proporcionar una pieza de joyeria obtenida a partir del
procedimiento anteriormente descrito, que se caracteriza por el hecho de que comprende
una estructura de sandwich constituida por una chapa central conformada de material de
plata y dos chapas de material de oro laterales dispuestas cada una de ellas en lados
opuestos, incluyendo de forma intercalada una ldmina de soldadura de material de oro o
plata entre cada una de las chapas de material oro y la chapa central de material de plata.
Gracias a esta configuracion, es posible disponer de una de una pieza de joya hecha con
material de plata, evitando la posible alergia al metal de plata que sufren algunas personas
al no existir un contacto directo entre la regidbn de material de plata y la piel del propio
usuario.

Otras caracteristicas y ventajas del procedimiento objeto de la presente invencion resultaran
evidentes a partir de la descripcién de una realizacién preferida, pero no exclusiva, que se
ilustra a modo de ejemplo no limitativo en los dibujos que se acomparian, en los cuales:

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Figura 1.- Es una vista en perspectiva parcialmente seccionada de un conjunto
multilaminar obtenido a partir del procedimiento de acuerdo con la presente invencion;

Figura 2.- Es una vista en perspectiva parcialmente seccionada de una segunda
realizacion de un conjunto multilaminar obtenido con el procedimiento de la invencion; y

Figura 3.- Es una vista en perspectiva de una pieza de joyeria obtenida mediante el
procedimiento de la invencién.

DESCRIPCION DE UNA REALIZACION PREFERENTE

A la vista de las mencionadas figuras y, de acuerdo con la numeracion adoptada, se puede
observar en ellas un ejemplo de realizacion preferente de la invencion, la cual comprende
las partes y elementos que se indican y describen en detalle a continuacion.

Asi, tal como se aprecia en las figuras 1 y 2, pueden verse dos realizaciones de conjuntos
multilaminares a modo esquematico que han sido obtenidos por medio de un procedimiento
de fijacibn que se describe seguidamente, mostrandose en la figura 1 un conjunto
constituido por una chapa de plata central (1) de un espesor adecuado y dos chapas de
material de oro (2) dispuestas a cada uno de los lados de la citada chapa de plata central (1)
formando una estructura tipo sandwich mientras que en la figura 2 el conjunto esta
constituido por una chapa de plata (1’) de un espesor adecuado y una chapa de oro (2’) que
tiene un espesor inferior con respecto a la citada chapa de plata (1’).

Asi, el procedimiento para unir las chapas de material de oro (2, 2’) sobre la chapa de
material de plata (1, 1’), requiere la aplicacion de forma intercalada de una lamina de
soldadura (3) a fundir de material de oro o plata entre las chapas de material de oro y de
material de plata, en el que la ldmina de soldadura (3) se calienta por medios de
calentamiento en un rango de temperaturas entre 800°C y 900°C.

Para aplicar el calor necesario para fundir las laminas de soldadura puede realizarse por
medio de un soplete convencional (no mostrado) que forma parte de un equipo de soldadura
o0 bien mediante un horno de banda convencional a una temperatura constante de 860°C
aproximadamente, por lo que no se va a entrar en mayor detalle en su descripcion.

Mencionar que las laminas de soldadura empleadas son calentadas en un rango de
temperaturas comprendido entre 840°C y 870°C y posteriormente son enfriadas a
temperatura ambiente. Una vez finalizado el proceso de enfriamiento puede llevarse a cabo
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una etapa adicional de prensado, por ejemplo, mediante el uso de una prensa de cilindros
de tamafio reducido.

En la figura 3 se aprecia una pieza de joya en forma de corazén, indicada de forma general
con la referencia (10) que estd conformada mediante el procedimiento anteriormente
descrito en el que se ha realizado un grabado (11) conformado por un rehundido sobre la
chapa de oro, si bien también cabe la posibilidad de que el grabado presente un color negro
en el caso de que el rehundido alcance la chapa central de material de plata (1), permitiendo
obtener una pieza con una configuracion original novedosa dado que el color negro
resultante es debido a la oxidacién de la chapa de material de plata producida por la
aplicacion del haz de laser.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la unién de al menos una chapa de material de oro sobre una chapa
de material de plata, caracterizado por el hecho de que se aplica de forma intercalada una
lamina de soldadura (3) a fundir de material de oro o plata entre las chapas de material de
oro y de material de plata, siendo la ldmina de soldadura (3) calentada por medios de
calentamiento en un rango de temperaturas entre 800°C y 900°C.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que los medios de
calentamiento consisten en un equipo de soldadura.

3. Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que los medios de
calentamiento comprenden un horno de banda.

4. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que la lamina de
soldadura es calentada en un rango de temperaturas comprendido entre 840°C y 870°C.

5. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que el espesor de
la ldmina de soldadura (3) es inferior al espesor de la chapa de material de oro.

6. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que incluye una
etapa adicional de prensado.

7. Pieza de joyeria (10) obtenida a partir del procedimiento segun cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, caracterizada por el hecho de que comprende una estructura de
sandwich constituida por una chapa central conformada de material de plata y dos chapas
de material de oro laterales dispuestas cada una de ellas en lados opuestos, incluyendo de
forma intercalada una lamina de soldadura de material de oro o plata entre cada una de las
chapas de material oro y la chapa central de material de plata.
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N° de solicitud: 201430626
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Declaraciéon

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986)

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986)

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-
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. Este requisito fue evaluado durante la fase de

La presente opinion se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201430626

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideraciéon para la
realizacién de esta opinion.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 US 2008206091 A1 (GUNER NURETTIN et al.) 28.08.2008
D02 US 2005005449 Al (CERATO SILVERIO) 13.01.2005
D03 EP 1767116 Al (SILMAR SPA) 28.03.2007

2. Declaracién motivada segun los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucion de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracién

El objeto de la invencion es un procedimiento para la union de al menos una chapa de material de oro sobre una chapa de
material de plata y una pieza de joyeria obtenida a partir de dicho procedimiento.

En relacién a la reivindicacion independiente 1, que hace referencia al procedimiento, el documento DO1 (parrafo [0028] a
parrafo [0049]; figuras) divulga un procedimiento para la unién de al menos una chapa de material de oro (1) sobre una
chapa de material de plata (3) donde se aplica de forma intercalada una lamina de soldadura (2) a fundir de material de plata
entre las chapas de material de oro (1) y de material de plata (3), siendo la lamina de soldadura (2) calentada por medios de
calentamiento en un rango de temperaturas entre 800 °C y 900 °C.

Los documentos D02 y D03, también divulga las caracteristicas técnicas de la reivindicacion 1.

Las caracteristicas técnicas de la reivindicacién 1 ya son conocidas de los documentos D01 a DO03. Por lo tanto, la
reivindicacion 1 no es nueva a la vista del estado de la técnica conocido segun el art. 6.1 LP.

En relacion a la reivindicacion independiente 7, que hace referencia a la pieza de joyeria, el documento D01 (parrafo [0028]
a parrafo [0049]; figuras) divulga una pieza de joyeria (B) obtenida a partir del procedimiento objeto de la invencion que
comprende una estructura constituida por al menos una chapa superior (1) de material de oro, al menos una chapa inferior
(3) conformada de material de plata y al menos una capa intermedia (2) que contiene el material de soldadura de material de
plata entre cada una de las chapas de material oro (1) y de material de plata (2).

La diferencia entre la reivindicacion 7 y el documento DO1 es que D01 no divulga de forma explicita que la pieza de joyeria
comprenda una estructura de sandwich constituida por una chapa central conformada de material de plata y dos chapas de
material de oro laterales dispuestas cada una de ellas en lados opuestos, incluyendo de forma intercalada una lamina de
soldadura de material de oro o plata entre cada una de las chapas de material oro y la chapa central de material de plata.

Sin embargo, se considera que esta diferencia seria una opcién normal de disefio para un experto en la materia, a la vista
del estado de la técnica conocido.

Por tanto, la reivindicacion independiente 7 no implica actividad inventiva segun el art. 8.1 LP.

En relacién a las reivindicaciones 2, 3 y 4, dependientes de la reivindicacién 1, se considera que no implican actividad
inventiva segun el art. 8.1 LP. En concreto, el documento DO1 (parrafo [0028] a parrafo [0049]; figuras) divulga que:

- los medios de calentamiento comprenden un horno;

- la lamina de soldadura es calentada a una temperatura de 875 °C;

En relacion a las reivindicaciones 5 y 6, dependientes de la reivindicacion 1, se considera que no implican novedad segun el
art. 6.1 LP. En concreto, el documento D01 (parrafo [0028] a parrafo [0049]; figuras) divulga que:

- el espesor de la ldmina de soldadura es inferior al espesor de la chapa de material de oro;

- el procedimiento incluye una etapa de prensado.
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