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LXMORIA DESCRIPIIVA

Actualmente se fabrican 1os articulos de marro-
quingria, tales como petacas, carteras, bolsos, etc.,
por cosido y pegado de pieles curtidas conveniesnte—

5e mente cortadas y acondicionadas, pero sabido es gue
estas pieles se deterioran con el uso, quedando int-
til el objeto fabricado. En vista de ello y dadas ~
las excelwntes propiedades de los materiales plésti-~
cos denominadog de inyeccidn, el recurrente ha ideado

10. ¥ experimentado con buen €xito el procedimiento a que
se contrae esta :atente de Invencidn, gracias al cual
queda permitida la fabricacién de toda clase de arti-
culos de marroquinerfa partiendo de materiales plésti-
cos, presentando éstos no sdlo la ventaja de una mayor

15, economia en el precio de coste y manufactura, sind una

mayor duracidn de los artfculos fabricados.

Este procedimiento est& caracterizado en preparar
una mezcla de materias pldsticas diferentes en propie-
dades y coloridos en tales proporciones que produzcan

20, - un pléstico resultante Tlexible en grado similar al de
las pieles, practicédndose en las caras interiores de los
moldes unos reliefes que corraesponden a las rugosidades
naturales de las pieles y una ranura en todo o parte -
de su contorno gque simula los lugares en donde las ho-

25, jas de plel van cosidas por superposicidn total o de -
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purtes difuminadas, teniendo estas ranuras y en sus
. caras laterales unas estrfas rectas e interrumpidas
en bajo relieve gque han de simular los hilos de cos-

tura en su Cago,.

30 Otra caracteristica del mismo procedimiento es
que cuando se trata de fabrigar artf{culos huecos® pé=-
ro gin cantos o rebordes de espesor, los moldes se -~
disponen bien cerrados por su extremo al gque no alcan-

za el nlcleo central o noyo, o bien abicrtos de tal -

35, forma ¢ue el noyo, gque en esbe caso es laminar, pene-
p tre en €1 produciendo un objeto abierto por dos de sus

lados ¥y cerrado por los otros dos, procediédndose segui-

-

damente » por soldadura térmica o de alta frecuencia, a
la unidn‘de los bordes del lado abierto obtenido, y por
40, yuxtaposicién de estos lados, presentando los elementos
calefactores—compresores o los electrodos de alta fre-
cusncia respectivamente, unas pequefias entallas rectas
interrumpidas que producen unos relieves en el borde -

goldado que imita a las costuras.

45. “gimismo se prevde el caso de que una vez obteni-
do el elsmento tubular aplastadé, cerrado o abierto, o
laminar conifnuo, se le adosen también por soldadura
térmica o de alta frecuencia, unas piezas complementa—
rias, tales como elementos de cierre, pequeiios departa-

50. mentos porta sellcos, etc., para lo cual-uno de los &r-
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ganos calefactores-compresores o electrodos de alia
frecuencia, serd aplanado o laminar estando destinado
dste a ser introducido en el interior del elemento tu-
bular obtenido previamente y sobre el gqus s6 ha de -

55, adosar loe complementos,

Para facilitar la mejor comprensidén de cuanto se
ha indicado, se acompafia esta memoria de un planc ilus—
trativo en el que 88lo a t{tulo de sjemplo, no limite—
tivo, se han re .resentado diversos ceasos de posible -

60, realizacidn,

La figura primera repressnta una vista en seccidn
de un molde destinado a la fabricacidn de una pieza tu-
bular cerrada y con laterales anchos, siendo (1) el mol-
de exterior y (2) el noyo, presentando el primero y en

65, su cara interior un labrado caprichoso ¥y asimismo la -
entalla (3) que simulard en la pieza obtenida el lugar
de costura, por yuxtaposicidén. Por (4) se ha represen-

tado la canalizacidn para la inyeccidn.

La figura segunda representa un molds para fabri-
T0 . car elementos tubulares estrechos y cerrados, teniendo
el molds (5) y en la superficie interior <el labrado -
capriéhoso o de imitacidn, y (6) el noyo laminar que -
no alcangza el molde (5). No obstante, se prevée el ca-

80 de gus cuando este noyo (6) deba ser excesivamepte dele

75 gado, alcance al molde (5) quedando alojado en una ranu—
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ra (7) de su fondo (8) con lo cual se lograri obte—
ner una piega tubular aplanada y abierta por sus dos
extremos; (9) representa la base o soporte del noyo

(6) y (10) el canal de inyeccidn,

La figura tercera representa un objeto (11) se-
miacabado en el cual los departamentos (12) y (13) -
han sido obtenidos mediante moldes como 8l de la fi-
gura segunda, con la prolongacién (14) gue doblada -
por (15) se abate sobre (1l1l) y se suelda por calenta-
miento o alta frecusncia, el borde (16) mobre el (17)
y el (18) gsobre 8l (1Y) obteniéndose un departamento

o elemento tubular cerrado,

Por §ltimo la figura cuarta representa otro obje-
to de posible realizacidén, en el que los departamentos
(20) y (21) se han obtenido mediante molde como el de
lag figura ssegunda y la instalacidén del elemento de cie-
rre (22) por adicidn de una pieza independiente solda-

da por calentamiento o alta Irecuencia por la linea -

(23).

Descritas convenientementa_las caracteristicas
fundamentales del procedimiento a que se contrae esta
Patente de Invencién, se hace constar que en el mismo
ge podrén introducir todas aquellas modificaciones que
la experiencia, la préctica y la técnica pusdaun acon-

sejar, siempre que con ellas no se cambie, altere o -
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modifique su idea fundamenial, la cual gueda resumida

en la siguientes

Se declaran ds novedad, propiedad y wutilidad,
105, las giguientess

REIVINXDICACIOTNES

et e amme

l8,~ Procedimiento de fabricaci<on de articulos
de ma-rroguinerfa partiendo de materias plisticas ca-
racterizado en obtener unos elementos tubulares apla—
110. nados de anchura Yariable, por inyeccidn de materias
plésticas preferentemente compuesta por una mezcla de
varios tipos, presentando estos moldss la propiedad
de gque su nficleo central o noyo es laminar de espesor
adecuado, quedando previsto que dicho noyo alcance a
115, la base o fondo del molde glojéndose en una entalla -

Practicada exprofeso,

28,.~ ]l mismo procedimiento de la nota anterior

se caracteriza también en practicar, cuando asf{ con-

venga, en el molde y por su caré interior un labrado

120, caprichoso o de imitacién y asimismo una ranura que -
sigue todo su contorno o lado més estrecho cuyas pa-

redes presentan también unos labrados rectilineos in-

terrunpidos. -
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32.~ El mismo procedimiento de la nota primera
se caracteriza también cn gue al elemento tubular -
aplanado con sus bordes abiertos, se le cierra uno
de ellos por soldadura térnica o eléctrica de alta
frecuencia simultaneado - con una compresidn efectudn-~
dose por estos procedimientos de unidn la instalacién

gobrepuestos de los elementos accesorios convenientes.

42 ,— “PROCEDIMIENTC DE FABRICACION DE ARTICULOS
DE MARROQUINERIA PARTIENDO DE MATERIAS FLASTICAS" - -

Todo ello tal y como se describe y reivindica en
la presente memoria gue consta de siets hojas foliadas
¥ mecanografiadas por una sola de sus caras y un pla-

no que la ilustra.
Madrid 26 Febrero de 1l.951.

P, A, de
D, JAIME SAURET PONSA.
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