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para una Patente de Introduccién que por 10 afios se solici~-
ta para todo ei territorio espafiol, sus colonias y protecto-
rado, por; " PROCEDIMIENTO PARA Li #ABRICACION DE FORNITU-
RAS PaRa COHNyBCCICLUuS TINIEGRADAS POR MATZERIALES PLASTICCS
Y ELSMBNIOS METALICOS,™ a favor de PLASTICA, S. Ae., entidad

espafiola con domiciliio en 3Barcelona, calle Legalidad, 55.

Bsta Patente de Introduccidn se refiere‘conforme
incdica su enunciado a * procedimiento para la fabriczcion
de fornituras p.ra coniecclones intezradas por materiales
plasticos ", tules como hebillas ¥ obtros en los que se
empleen simultaneansnute mabteri-les plasticos ¥y metélicos,
sgracias a las cuales se reduce sensiblemente el proceso in-

dustrial ¥ al mismo tiempo los objetos fabricados resultan

wés econbmicos ¥y duraderos,. . Dicho procedimiento viene sien-
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do aplicado con é&xito en el extranjero, particularmente en

los listados Unidos de América ¥ su explotacidn exclusiva en
Espafia se guiefe obtener, merced a los derechos dimanantes

de la presente solicitud.

Actualmente se sigue el sisiema de obtner los ci-
tados articulos totalmente de nmsterial metélico ¥ en opera-v
¢ibn separada se procede por moldeo a presidn o inyeccidn
a su recubrimiento parcial o total con materiales plésticos

pero este procedimiento presenta como inconvenientes funda~-

‘mentaless La doble operacién de manufactura, una en metal ¥

otra de recubrimiento; elevado precio por consumo innece-
serio de materiales metélicos caros; ¥ excesivo peso del ob-
Jjeto fabricado. Para subsanar estos inconvenientes ¥y dado el
heaho de gue las piezas fzbricadas solauente por materiales
plésticos cumplen con exceso, en la mavoria de los casos,
las propiedades de resistencia mecénica regueridas, los
técnicos de la entidad titular han ideado v pugsto en eje-
cucidén con buen &xito las mejoras a que esta Patente se '
contrae, ¥ gque graclas a ellas queda permitida la fabrica-

cién de las hebillas Yy similares en materiales plésticos con

_armadura, o partes de la misma que deban ser muy resistentes

realizadas en materiales met&licos, con lo que se logra las |
6ptimas condiciones resistentes de la pieza fabricada con un
minimo de gastos de materias primas y todo e.ilo en una so--’
la operacidén manufacturera.

Estas me joras se caracterizan principalmente en
simulitanear la operacidn de moldeo de pléstico, con la fija-
cidén de las partes metilicas, ejes o armaduras, para lo cual

se practican en los propios moldes, umnas entallas o rebajes;
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en los gue se colocan, antes del cierre del molde, lés vari-
llas methlicas que nan de quedsr conteuidas parcial o total-
mente en el seno del plastico éndurecido, con lo que estas
constituyendo los ejes, pasadores o armsduras guedan ubica~
das eu el lugar v posicidn previstos.

Otra curacteristica de las nmismas mejoras consiste
en que a las piezas metdlicas indicadas gue preferenteuente _
son variilas, se les practica en los Llugares gue han de que-'
dar inciuidGos en el pldstico, unos dobleces, muescas, O
aplanamientos gue irregularizan el extremo incrementando
la fijacibn de esta verilla eu ei pléstico..

Ovro detalle caractsristico de las mismas mejoras
consiste en que cuando la pieza metalica o variila, deba
guedar parcialmesse & exterior o comprendida en parte cala-
da de la pieza faobricada, las enta.las dei molue se realizan
precisamente en las partes interiores de su configuracidn
gue qguedan unidas entie si, con lo cusl el elemento metilico
queda gsrisionado por la parte central y sus extremos sobre-
salen por el interior de lss cavidades del molde que han de
ser ocupadas por el pléstico moldeado. Con todo ello se lo-
gra fabricar objetos de configuracién"cerrada ¥ con un cala~
do ceantral que es atravesado pof una varilla met&lica a otro
elemento resistente apropiado.

Para facilitar la mejor comprensidn de cuastto se ha
indicado, se describen segudamente las representaciones del
adjunto plano en las gue se han grafiado diversas vistas de
un caso de posible aplicacibdn de las nejgoras en la fabrica~
cién de una hebilla de pasador sencillo ¥ otra con doble pa-—
sador paralelo, los gue deben ser considerados como e jemplos
ilustratives, no limitativos.

Bn Gicno plano, la figura primera es una vista en
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La figura quinta es una vista parcial de un medio
molde similar a la sesunda, pero con la variante de que se
le han practicado dos entailas -15- ¥ =16~ para la colocacidh
de dos varillas pzaralelas entre si.

Por Gltimo la figura sexta es una vista en seccifbn
trangversal del conjunto de moldes de la figura anterior
v en ellas se aprecia que las dos varillas =17- ¥ =18« que-
dan contenidas, al cerrar el molde entre las entallas -15-
v ~-16- de amﬁos moldes,

Descritas convenientemente las caracteristicas de
las mejoras a gue se conlrae esta Patente se anace constar
gque en eilas se podrén introcducir todas aqueilas modifica—~

ciones gue la experiencia, la practica y la técnica puedan

aconsejar, siempre ue con ellas no se cambie, altere o

modifique su idea fundamental, la cual gueda resumida en la

siguiente g

331t % -1 % 1 *
Se declaran de novedad en Espafia las siguientes 3

Re ivindicaciones

s==coz=zsmzsmscozsssssssssssssssss=s
lg.~- Procedimiento para la fabricacién de fornitu-~
ras para contecciones integradas por materiales plasticos
v elementos metalicos, caracterizado en efectuar el moldeo
por inyeccidn o prensado en dos semimoldes en los gue pre-
viamente se instalan uno o varios elementos metélicos que
total o parcialumente quedan sblidamente incluidos o empo-
trados en el seno de la masa pifstica para lo cual los ci-

tados semimoldes estan dotados de sendas ranuras situadas

v dimensionadas convenientemente en sus caras de contacto.



)]

70

75

80

85

90

95

2058717

seccidn transversal de molde, que va formado por las piezas
~le ¥ =2~ que &l cerrarse se juntan sus superficies -3~ con

la ~4—, BEste molde presenta las cavidades =5- ¥ =6~ res-—

. pectivamente entre lus cuales existe las partes «=7- ¥ -8-

gue se unen para formar el calado central de la pieza a fa-
bricar, v precissmente en estas partes se practica en el

centro de cada una de ellas unas entallas en media cafia -9~

¥ -10- en las que al cerrar el molde gueda contenida la va—

rilla o pasador -l1ll-,

. . La figura segunda es una vista en planta desde
arriba de uno cualquiera de los medios moldes de la figura
aenterior, ¥ en eila se aprecia mejor que la cavidad -5 es
de contérno cerrado, por 1o que el objeto a fabricar pre-
sentarid esta forma ¥ en su centro un calado, También se
gprecia en esta figura la forma en que se coldca la varilla
o elemento metidlico intermedio -11l- cuyos extremos -12- ¥
-13- preséntan el prirmero forma de -I~ para asegurar ain
m&s la perfecta fijacidn en el seno del plistico, ¥ en el
segundo forma aplanada para la misma finaiidad, quedando
estos dos extremos ubicados precissmente en las cavidades
=5- ¥ sin tomar contacto con sus paredes.

La figura tefcera es una Vvista en seccibn longitu-
dinal del miswmo congunto de moldes ajprecidndose la manera
en gue la varilla -ll; gueda aprisiohada entre los dos me-
dios moldes =l- ¥ —-2-,

La figura cuarta representa tres posibles fommas
de los extremos de la varilla -ll-,.los ~12= 7 =13= tal ¥
como se han re resentsdo en la figura sezgunda ¥ el -14- en

forma de angulo recto.



130

135

140

145

150

155

0

205877 200

- 5 -

28,.,~ Procedimiento para la fahricacién de fornitu-
ras para confecciones integradas por materiales plésticos

¥ elementos metalicos,segln la reivindicacién anterior, ca-

Tacterizado porgueenlas ranuras o entallas que han de con-

tener el elemento metilico se practican en nfimero ¥ dime—
ccidén caonveniente, teniendo en todos Los casos uno por lo
menos de sus extremos en comunicacidén con la cavidad de mol-
deo interior.

32.,~ Procedimiento para la fabricacién de farnitu-

ras para confecciones integradas por materiales plisticos

v elementos met&licos, seglin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado también en que sobre uno o los dos ex—
tremos del o los elementos metdlicos a incluir se practica
un aplananiento, doblez o cruceta que afecta Gnicemente la
parte del extremo gue ha de quedar ubicada en la cavidad de
moldeo, ~

42.~ Procedimiento para la fabricscidn de fornitu-
ras para.confecciohes integradas por materiales plasticos
f elementos met&licos, seglin la reivindicacién primera, ca-
racterizado en que las entallas o0 hendidos se practican en
ndmero iguel o superior a dos ¥ paralelas o entrecruzadas,
respondiendo siempre a la foma ¥ dimensiones del elemento
metilico a colocar.

5é,.= PROCEDINIENTO PARA LA FABRICACION DI FORNITU-
RAS PARA CCHFECCIONES IIN'TEGRADAS POR.HATERIALES PRASTICOS
Y ELEMENTOS METALICOS "

Todo segln se describe ¥ reivindica en la presente
memoria descriptiva que consta de seis hojas escritas por
una sola cara ¥ se ilustra en los dibujos que a la misma se

acompafia.
Madrid, 20 de Octubre de l.952.
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