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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

p a ra  una Patente de In troducción  que por 10 años se s o l i c i ­

t a  p a ra  todo e l  t e r r i t o r io  e sp añ o l, su s c o lo n ia s  y p ro tec to ­

rad o , p o r : " HíOCEDIMIERTO PARA LA FABRICACION DE FORIVI'TU-

esp an o la  con d om icilio  en Barcelona, c a l le  L e g a lid ad , 55.

in d ic a  su enunciado a  "  procedim iento p a ra  l a  fa b r ic a c ió n  

de fo r n itu r a s  p ara  con feccion es in te g rad a s  por m ate r ia le s  

p lá s t ic o s  " ,  t a l e s  como h e b i l la s  y o tro s  en lo s  que se  

empleen simultáneamente m a te r ia le s  p lá s t i c o s  y m e tá lico s , 

g r a c ia s  a l a s  c u a le s  se  reduce sensiblem ente e l  proceso  in ­

d u s t r ia l  y a l  mismo tiempo lo s  o b je to s  fa b ric a d o s  re su lta n  

más económicos y du raderos. Dicho procedim iento v ien e  sien -

E s ta  P aten te de In troducción  se  r e f ie r e  conforme
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do ap licad o  con éx ito  en e l. e x tr a n je ro , particu larm en te  en 

10 lo s  E stados Unidos de América y su  exp lo tac ió n  e x c lu s iv a  en 

España se  quiere obtener, merced a lo s  derechos dimanantes 

de l a  p re se n te  s o l i c i t u d .

Actualmente s e  sigu e  e l  sistem a de obtner lo s  c i ­

tados a r t íc u lo s  totalm ente de m ateria l m etá lico  y en opera- 

15 c ión  separada se procede por moldeo a p re sió n  o inyección  

a su recubrim iento p a r c ia l  o t o t a l  con m a te r ia le s  p lá s t ic o s  

pero e s te  procedim iento p re se n ta  como inconven ientes funda­

m en tales: La doble operación  de m anufactura, una en m etal y 

o tra  de recubrim iento ; elevado p rec io  por consumo innece- 

20 s a r io  de m a te r ia le s  m etá lico s c a ro s ; y excesiv o  peso d e l ob­

je to  fa b r ic a d o . P ara  subsanar e s to s  incon ven ien tes y dado e l  

hecho de que l a s  p ie z a s  fa b r ic a d a s  solam ente por m a te r ia le s  

p lá s t ic o s  cumplen con e x ce so , en la  m ayoría de lo s  c a so s , 

l a s  propiedades de r e s i s t e n c ia  mecánica re q u e r id a s , lo s  

25 técn ico s de l a  en tidad  t i t u l a r  han ideado y puesto  en  e je ­

cución con buen é x ito  l a s  m ejoras a que e s t a  Patente se  

con trae , y que g r a c ia s  a e l l a s  queda p erm itid a  l a  fa b r ic a ­

ción  de l a s  h e b i l la s  y s im ila r e s  en m a te r ia le s  p l á s t i c o s  con 

armadura, o p a r te s  de l a  misma que deban se r  muy r e s i s t e n t e s  

30 r e a l iz a d a s  en m a te r ia le s  m e tá lic o s , con lo  que s e  lo g ra  l a s  i 

óptim as con dicion es r e s i s t e n t e s  de l a  p ie z a  fa b r ic a d a  con un 

mínimo de g a s to s  de m ate ria s  prim as y todo e i lo  en una so­

l a  operación  m anufacturera.

E s ta s  m ejoras se c a ra c te r iz a n  prin cipalm en te en 

35 sim ultan ear l a  operación  de moldeo de p l á s t i c o ,  con l a  f i j a ­

ción  de l a s  p a r te s  m e tá lic a s , e je s  o arm aduras, p ara  lo  cu al 

se  p ra c t ic a n  en lo s  propios m oldes, unas e n t a l la s  o re b a je s^
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en lo s  que se  co locan , an te s d e l c ie r r e  d e l molde, l a s  v a r i­

l l a s  m e tá lic a s  que nan de quedar con ten idas p a r c ia l  o to t a l -  

40 inente en e l  seno d e l  p lá s t ic o  endurecido, con lo  que e s t a s  

constituyendo lo s  e je s ,  p asad o res o armaduras quedan u b ica­

das en e l  lu g ar  y p o sic ió n  p r e v i s to s .

Otra c a r a c t e r í s t i c a  de l a s  mismas m ejoras c o n sis te  

en que a l a s  p ie z a s  m e tá lic a s  in d icad a s que preferentem ente 

4$ son v a r a r la s ,  s e  l e s  p r a c t ic a  en lo s  lu g a re s  que han de que­

dar in c lu id o s en e l  p l á s t i c o ,  unos d o b lece s, m uescas, o 

aplanam ientos que ir r e g u la r iz a n  e l  extremo incrementando 

l a  f i j a c ió n  de e s t a  v a r i l l a  en e l  p l á s t i c o .

Otro d e ta l le  c a r a c t e r í s t i c o  de l a s  mismas m ejoras 

30 c o n s is te  en que cuando la  p ie z a  m etá lica  o v a r i l l a ,  deba

quedar parcialm ente al e x te r io r  o comprendida en p a r te  c a la ­

da de l a  p ie z a  fa b r ic a d a , l a s  e n ta b la s  der rnolue se  re a liz a n  

precisam ente en l a s  par-tes in te r io r e s  de su co n figu rac ió n  

que quedan unidas en tre s i ,  con lo  cual e l  elemento m etálico  

33 q ieda ap rision ad o  por l a  p a rte  c e n tra l  y su s extremos sobre­

sa le n  por e l  in te r io r  de l a s  cav id ad es d e l molde que han de 

s e r  ocupadas por e l  p lá s t ic o  moldeado. Gon todo e l l o  se  lo ­

g ra  fa b r ic a r  o b je to s  de con fig u rac ió n  cerrad a  y con un c a la ­

do c e n tra l que e s  atravesad o  por una v a r i l l a  m e tá lic a  a  o tro  

60 elemento r e s i s t e n t e  aprop iado .

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

in d icad o , se  d e sc r ib en  seguidamente l a s  rep re se n tac io n e s d e l 

adjunto plano en l a s  que se  han g ra fiad o  d iv e r sa s  v i s t a s  de 

un caso  de p o s ib le  a p lic a c ió n  de l a s  m ejoras en l a  fa b r ic a -  

63 c ión  de una h e b i l la  de pasador s e n c i l lo  y o tr a  con doble pa­

sador p a r a le lo , lo s  que deben s e r  considerados como ejem plos 

i l u s t r a t iv o s ,  no l im it a t iv o s .

En dicno p lan o , l a  f ig u r a  prim era e s  una v i s t a  en

-  3 -
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La f ig u r a  qu in ta e s  una v i s t a  p a r c ia l  de un medio 

molde s im ila r  a  l a  segunda, pero con l a  v a r ia n te  de que se  . 

100 le  han p racticad o  dos e n t a l la s  - 15-  y r-16- para  l a  co locacxá 

de dos v a r i l l a s  p a r a le la s  en tre s i *

Por últim o l a  f ig u r a  se x ta  e s  una v i s t a  en secc ió n  

t r a n sv e r sa l  d e l  conjunto de moldes de l a  f ig u r a  an te r io r  

y en e l l a s  se  a p re c ia  que l a s  dos v a r i l l a s  -1 7 - y -18- que- 

105 dan con ten id as, a l  c e r ra r  e l  molde en tre  l a s  e n ta l la s  - 15-  

y -1 6 - de ambos m oldes.

D e sc r ita s  convenientemente l a s  c a r a c t e r í s t i c a s  de 

la s .m e jo ra s  a que se  con trae é s t a  Patente se  nace con star 

que en e l l a s  se podrán in tro d u c ir  to d as aq u esta s modificar- 

110 c ion es que l a  e x p e r ie n c ia , l a  p r á c t ic a  y l a  té c n ic a  puedan 

a c o n se ja r , siempre ue con e l l a s  no se  cam bie, a lte re  o 

modifique su  id e a  fundam ental, l a  c u a l  queda resum ida en l a  

s ig u ie n te  :

N O T A

11$

120

Se d e c la ran  de novedad en España l a s  s ig u ie n te s  : 

R e i v i n d i c  a c i o n e s

125

l á . -  Procedim iento para  l a  fa b r ic a c ió n  de fo rn itu ­

r a s  para  con feccion es in te g ra d a s  por m a te r ia le s  p lá s t ic o s  

y e l  amentos m e tá lic o s , c a ra c te r iz a d o  en e fe c tu a r  e l  moldeo 

por inyección  o prensado en dos semimoldes en lo s  que pre­

viamente se  in s t a la n  uno o v a r io s  elementos m etá lico s que 

t o t a l  o parcialm ente quedan sólidam ente in c lu id o s  o empo­

tra d o s  en e l  seno de l a  masa p l á s t i c a  para  lo  cu al lo s  c i ­

tad o s semimoldes e s tá n  dotados de sendas ran u ras s itu a d a s  

y dim ensionadas convenientemente en su s c a r a s  de co n tac to .
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sección  t r a n sv e r sa l  de molde, que va formado por l a s  p iezas 

70 -1 -  y - 2 -  que a l  c e r ra r se  se  juntan su s s u p e r f ic ie s  - 3-  con

la  -4—. E ste  molde p resen ta  l a s  cav id ad es -3 -  y -6 -  r e s ­

pectivam ente en tre  l a s  c u a le s  e x i s t e  l a s  p a r te s  -7 -  y -8— 

que se  unen para form ar e l calado  c e n tr a l  de la. p ie z a  a  f a ­

b r ic a r ,  y precisam ente en e s ta s  p a r te s  se  p r a c t ic a  en e l  

75 centro de cada una de e l l a s  unas e n ta l la s  en media caña -9 -  

y -10- en l a s  que a i  c e r r a r  e l  molde queda conten ida l a  v a­

r i l l a  o pasador -1 1 - .

La f ig u r a  segunda e s  una v i s t a  en p la n ta  desde 

a r r ib a  de uno c u a lq u ie ra  de lo s  m edios moldes de l a  f i g u r a  

80 a n te r io r ,  y en e r l a  se  a p re c ia  mejor que l a  cavidad  -3 -  e s  

de contorno cerrad o , por lo  que e l  o b je to  a fa b r ic a r  pre­

se n ta rá  e s ta  forma y en su centro un ca la d o . También se  

ap re c ia  en e s ta  f ig u r a  l a  forma en que se  co lóca  l a  V a r i l la  

o elemento m etálico  interm edio -11- cuyos extremos -12- y 

83 - I 3-  presentan  e l  primero forma de -T - p ara  asegu rar  aún

más l a  p e r fe c ta  f i j a c i ó n  en e l  seno d e l  p l á s t i c o ,  y en e l  

segundo forma aplanada p a ra  l a  misma f in a l id a d ,  quedando 

e s to s  dos extremos ubicados precisam ente en l a s  cav idades 

-5 -  y s in  tomar con tacto  con su s  p a re d es .

90 La f ig u r a  t e r c e r a  e s  una v i s t a  en secc ió n  lo n g itu ­

d in al d e l mismo conjunto de moldes aprecián dose l a  manera 

en que l a  v a r i l l a  -11- queda ap ris io n ad a  en tre  lo s  dos me­

d io s moldes -1 -  y - 2 - .

L a f ig u i- a  c u arta  rep resen ta  t r e s  p o s ib le s  form as 

95 de lo s  extremos de l a  v a r i l l a  -1 1 - , lo s  -1 2 - y - 13-  t a l  y 

como se han representado  en l a  f ig u r a  segunda y e l  -14- en 

forma de ángulo r e c to .

-  4 -
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2 á .-  Procedim iento para  l a  fa h r ic a c ió n  de fo rn itu ­

r a s  para con feccion es in te g rad a s  por m a te r ia le s  p lá s t ic o s  

y elementos m etá lico s,seg ú n  l a  re iv in d ic a c ió n  a n te r io r , ca­

ra c te r iz a d o  porqueen las ran u ras o e n t a l la s  que han de con­

ten er e l  elemento m etálico  s e  p ra c t ic a n  en número y  dizte— 

cción  conveniente, teniendo en to d o s io s  ca so s  uno por lo  

menos de su s extrem os en comunicación con l a  cavidad de mol­

deo in t e r io r .

3 á .-  Procedim iento p a ra  l a  fa b r ic a c ió n  de fo rn itu ­

r a s  para  con feccion es in te g ra d a s  por m a te r ia le s  p lá s t i c o s  

y elementos m e tá lic o s , según l a s  re iv in d ic a c io n e s  an te r io ­

r e s ,  c a rac te r iz ad o  también en que sobre uno o lo s  dos ex­

tremos d e l o lo s  elem entos m etá lico s a in c lu ir  se  p r a c t ic a  

un aplanam iento, doblez o c ru ce ta  que a fe c ta  únicamente l a  

p a rte  d el extremo que ha de quedar ubicada en l a  cavidad de ! 

moldeo.

4 á .-  Procedim iento p ara  l a  fa b r ic a c ió n  de fo rn itu ­

r a s  p a r a  con feccion es in te g rad a s  por m a te r ia le s  p lá s t ic o s  

y elementos m e tá lic o s , según l a  re iv in d ic a c ió n  prim era, ca­

ra c te r iz a d o  en que l a s  e n ta l la s  o hendidos se  p ra c t ic a n  en 

número ig u a l o su p erio r  a dos y p a r a le la s  o en trecru zad as, 

respondiendo siem pre a l a  forma y dim ensiones d e l  elemento 

m etá lico  a c o lo c a r .

5 a .-  PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE FORNITU­

RAS PARA CONFECCIONES INTEGRADAS POR MATERIALES PLASTICOS 

Y ELEMENTOS 'METALICOS "

Todo según se  d e scr ib e  y r e iv in d ic a  en l a  p resen te  

memoria d e sc r ip t iv a  que con sta  de s e i s  h o ja s  e s c r i t a s  por 

una s o l a  c a ra  y se  i l u s t r a  en lo s  d ib u jo s  que a  l a  misma se
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