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MEMORIA DESCRIPTIVA

Actualmente se fab rican  loa  a rt ícu lo s  de marro- 

qu inería , ta le s  como petacas, ca rte ras , bo lso s , e tc .,  

por cosido y pegado de p ie le s  curtidas conveniente­

mente cortadas y acondicionadas, pero sabido es que 

estas p ie le s  se deterioran  con e l  uso, quedando in&- 

t i l  e l objeto fabricado . En v is ta  de e llo  y dadas -  

la s  excelentes propiedades de lo s  m ateria les p lá s t i ­

cos denominados de inyección, e l recurrente ha ideado 

y experimentado con buen óx ito  e l  procedimiento a que 

se contrae esta ^atente de Invención, g rac ias  a l  cual 

queda perm itida la  fab ricac ión  de toda clase de a r t í ­

culos de m arroquinería partiendo da m ateria les p lá s t i ­

cos, presentando ástos no sólo l a  venta ja  de una mayor 

economía en e l  precio de coste y manufactura, sinó una 

mayor duración de lo s  a rt ícu lo s  fab ricad o s .

Este procedimiento está caracterizado en preparar  

una mezcla de m aterias p lá s t ic a s  d ife ren tes en propie­

dades y co loridos en ta le s  proporciones que produzcan 

un p lá s t ic o  resu ltan te  f le x ib le  en grado s im ila r  a l  de 

l a s  p ie le s ,  practicándose en la s  caras in te r io re s  de lo s  

moldes unos re lie v e s  que corresponden a la s  rugosidades 

natu ra les de la s  p ie le s  y una ranura en todo o parte -  

de su contorno que simula lo s  lugares en donde la s  ho­

ja s  de p ie l  van cosidas por superposición total* o de -
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pardea difuminadas, teniendo estas ranuras y en sus 

caras la te ra le s  unas e str ía s  rectas e interrumpidas 

en bajo re lie v e  que han de sim ular lo s  h ilo s  de cos­

tura en su caso.

Otra c a rac te r ís t ic a  del mismo procedimiento es 

que cuando se t ra ta  de fa b r ic a r  a rt ícu lo s  huecos pe­

ro s in  cantos o rebordes de espesor, lo s  moldes se -  

disponen bien  cerrados por su extremo a l que no alcan­

za e l  núcleo centra l o noyo, o bien  ab ie rtos  de t a l  -  

forma que e l  nuyo, que en e s te  caso es lam inar, pene­

tre  en é l  produciendo un objeto ab ierto  por dos de sus 

lados y cerrado por lo s  otros dos, procediéndose segui­

damente por soldadura térmica o de a lt a  frecuencia , a 

l a  unión de lo s  bordes del lado abierto  obtenido, y  por 

yuxtaposición de estos lad o s , presentando lo s  elementos 

calefactores-com presores o lo s  e lectrodos de a lta  f r e ­

cuencia respectivamente, unas pequeñas en ta lla s  rectas  

interrumpidas que producen unos re lie v e s  en e l borde -  

soldado que im ita a la s  costuras.

"simisiao se prevée e l  caso de que una vez obteni­

do e l  elemento tubu lar aplastado, cerrado o ab ie rto , o 

lam inar continuo, se le  adosen también por soldadura 

térm ica o de a lta  frecuencia , unas piezas complementa­

r i a s ,  ta le s  como elementos de c ie r re , pequeños departa­

mentos porta s e l lo s ,  e tc .,  para lo  cual-uno de lo s  ó r -
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ganos calefactores-com presores o electrodos de a lta  

frecuencia , será aplanado o laminar estando destinado 

óste a ser introducide en e l in te r io r  del elemento tur­

ibular obtenido previ amiente y sobre e l  que se ha de -  

adosar lo s  complementos.

Para f a c i l i t a r  la  mejor comprensión de cuanto se 

ha indicado, se acompaña esta memoria de un plano i lu s ­

tra t iv o  en e l  que sólo a t ítu lo  de ejemplo, no lim ita ­

t iv o , se han representado d iversos casos de posib le  -  

rea liz a c ió n .

La f ig u ra  primera representa una v is ta  en sección  

de un molde destinado a la  fab r icac ión  de una pieza tu­

bu la r  cerrada y con la te ra le s  anchos, siendo ( l )  e l  mol­

de ex te r io r  y (2 ) e l noyo, presentando e l  primero y  en 

su cara in te r io r  un labrado caprichoso y asimismo l a  -  

e n ta lla  (3 ) que simulará en l a  p ieza obtenida e l  lu g a r  

de costura, por yuxtaposición. Por (4 ) se ha represen­

tado la  canalización  para la  inyección.

La f ig u ra  segunda representa un molde para fa b r i ­

car elementos tubu lares estrechos y cerrados, teniendo 

e l  molde (5 ) y en la  su perfic ie  in te r io r  ^el labrado -  

caprichoso o de im itación, y (6 ) e l  noyo laminar que -  

no alcanza e l molde (5 ) .  No obstante, se prevóe e l  ca­

so de que cuando este noyo (6 ) deba ser excesivamente delg 

gado, alcance a l molde (5 ) quedando alojado en una ranu-
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ra  (7 ) da su fondo (8 ) con lo  cual se lo g ra rá  obte­

ner una pieza tubu lar aplanada y ab ie rta  por sus doa 

extremos; (9 ) representa la  base o soporte del noyo 

(6 ) y (10) e l  canal de inyección.

La f ig u ra  tercera  representa un objeto ( l l )  se -  

miacabado en e l  cual lo s  departamentos (12 ) y (13) *  

han sido obtenidos mediante moldes como e l de l a  f i ­

gura segunda, con l a  prolongación (14) que doblada -  

por (15) ae abate sobre ( l l )  y se suelda por calenta­

miento o a lta  frecuencia , e l  borde (16 ) sobre e l (17) 

y e l  (18) sobre e l  (19) obteniéndose un departamento 

o elemento tubu lar cerrado.

Por último la  f ig u ra  cuarta representa otro obje­

to de posib le  re a liz ac ió n , en e l que lo s  departamentos 

(20) y (21 ) se han obtenido mediante molde como e l de 

l a  f ig u ra  segunda y la  in sta lac ión  del elemento de c ie ­

rre  (22) por adición de una p ieza independiente solda­

da por calentamiento o a lta  frecuencia por la  lín e a  -  

(2 3 ).

26

D escritas convenientemente la s  c a ra c te r ís t ic a s  

fundamentales del procedimiento a que se contrae esta  

Patente de Invención, se hace constar que en e l  mismo 

se podrán in troduc ir todas aquellas m odificaciones que 

l a  experiencia, la  p ráctica  y la  técnica puedan acon­

s e ja r ,  siempre que con e lla s  no se cambie, a lte re  o -
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modifique su idea fundamental, l a  cual queda resumida 

en la  s igu ien te !

N

Se declaran de novedad, propiedad y u t ilid a d ,  

la s  s igu ien tes !

R E I V I N D I C A C I O N E S

l á . -  Procedimiento de fa 'b ricac ifon  de a rtícu lo s  

de m a-rroquinería partiendo de m aterias p lá s t ic a s  ca­

racterizado  en obtener unos elementos tubu lares apla­

nados de anchura v a r ia b le , por inyección de m aterias 

p lá s t ic a s  preferentemente compuesta por una mezcla de 

vario s  t ip o s , presentando estos moldes l a  propiedad  

de que su ndcleo centra l o noyo es lam inar de espesor 

adecuado, quedando p rev isto  que dicho noyo alcance a 

l a  basa o fondo del molde alojándose en una en ta lla  — 

practicada exprofeso.

2&.- E l mismo procedimiento de la  nota an terio r  

se caracteriza  tambión en p rac tic a r , cuando a s í con­

venga, en e l molde y por su cara in t e r io r  un labrado  

caprichoso o de im itación y asimismo una ranura que -  

sigue todo su contorno o lado más estrecho cuyas pa­

redes presentan tambián unos labrados re c t ilín e o s  in -  

terrumpidos¿
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3 § .- E l mismo procedimiento de l a  nota primera 

12$. se caracteriza  también en que a l elemento tubu lar -  

aplanado con sus bordes ab ie rto s , se le  c ie rra  uno 

de e l lo s  por soldadura térmica o e lé c tr ic a  da a lta  

frecuencia simultaneado- con una compresión efectuán­

dose por estos procedimientos de unión l a  in sta lac ión  

130, sobrepuestos de lo s  elementos accesorios convenientes.

4§ .- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ARTICULOS 

DE MARBOQUINERIA PARTIENDO DE MATERIAS PLASTICAS"-----

Todo e l lo  t a l  y como se describe y re iv in d ica  en 

l a  presente memoria que consta de s ie te  hojas fo liad a s  

135. y mecanografiadas por una so la  de sus caras y un p la ­

no que la  i lu s t r a .
Madrid 26 Febrero de 1.951.

P. A. de

D. JAIME SAURET PONSA.
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