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üfi presenta patente de introdo.eeión se refiere  
a on proeedimiento para l a  fabrioacián de envolturas huecas, 

preferentemente pantallas y sim ilares, mediante el cual lo s  

objetos que se fabrloan tienen menor peso, mayor v istosidad

y mejor presentación toe lo s  análogos obtenidos por otros pro­
ee dimi en tos»

Por e l  procedimiento que se reivindica la s  panta­
l l a s  o objetos sim ilares de fozma tronco-conloa o c ilin d rica  

se o caponen de dos o más piezas de ta l  forma, oada una de la s  

euales a su vez está  formada enrollando helicoidalmente ana 

t i r a  o h ilo  de material f le x ib le  a l a  temperatura ambiente 

(de un modo preferente sustancia a r t i f i c ia l  como acetato de 

celulosa o p lástico  análogo), sobre un molde o macho estriad o ; 

cuyas vueltas se unen de un modo permanente o temporal por me­

dio de oalor, aplicando un agente que le s  ligu e , como cola, 

un disolvente y/o un p lastifioan te  para el indicad© p lástioo .

A continuación lo s  extremos abiertos de ambas piezas del mis­

mo diámetro se apoyan uno en otro y se unen por l a  aplicación 
de oalor o de un agente de ligazón.

S i arrollamiento de l a  t ira  que forma cada 

de la s  p iezas se rea liza  contra un soporte que proporoiona la  

trayectoria helicoidal perfecta, quedando lo s  extremos de cada 
una de e l la s  a tope uno con otro.

lo s  extremos abiertos de la s  dos piezas que apo­
yadas una en otra forman l a  envuelta o sim ilar, se guian y
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sostienen por una superficie anular de sustentación durante 

l a  operación de ligazón, que garantice una unión y alineación 

ooaxlal conveniente de la s  p iezas. Esa superfic ie  tiene la  

forma de un aro que envuelve l a  parte exterior de una o más 
vueltas de l a  p ieza, cerca de su extremo abierto .

tina vez que ambas piezas se han colocado a s í  en 
su debida posición se ap lica  oalor y/o un agente de ligazón 

paro un irla , o tambión entre la s  vueltas adyacentes se hace 

penetrar un disolvente p lastiflo an te  líquido oaliente de un mo 
do preferentemente*

Se asegura l a  sujeción de la s  p iezas, fijando la s  

vueltas que vayan hechas o que se están haciendo mediante una
t ir a  de sección en ir que forme e l borde lib re  del objeto aca­
bado,

m  borde de cada pieza se constituye por un re­
fuerzo heoho don m aterial p lástico  comprimido en Ó1 de modo 

que constituya e l borde lib re  del objeto acabado, lo s  extremos 
de l a  t i r a  de refuerzo se apoyan uno en otro,

*a r a  mayor consistencia l a  t i r a  p lá s tic a  de re­
fuerzo del borde puede contener un aro metálico, preferente­
mente de alambre elástico»

Tal aro es abierto y se prefabrioa de modo que 
corresponda a la  forma que ha de tener e l borde lib re  del obje­
to aoabado» i

Sus extremos pueden quedar a corta d istan cia  uno
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de otro o dar varias vueltas completas, a oontlnuación de l a  

última de l a  cin ta o h ilo  p lástico  que forma l a  pieza, debien­

do no coincidir la s  uniones de l a  t ir a  p lá s t ic a  y del aro*

SI aro es de resisten cia  y rigidez suficiente 

para serv ir  de co llarín  de refuerzo del objeto acabado, cuan­

do se le  monta en un porta-lámparas o guarnición semejante.

Dentro de l a  marcha general que se viene indican­

do caben m últiples modalidades de d e ta lle , entre la s  que inte­

resan destacar la s  sigu ien test el aro está  perforado o hendido 

para presentar posib ilidad  de inspección, aparte de su misión 

de unir, siendo además f le x ib le  o compresible, de cualquier 

manera que le  permita hacer oontaoto con la  superfioie inte­

r io r  de una o más vueltas de cada pieza, por su extremidad 
abierta»

La superficie de l a  cinta o sim ilar empleada en
e l arrollamiento de cada pieza, se haoe aspera por l a  ap lica­

ción de arena o l i j a  para favorecer la  penetración del agente 

líquido de ligazón entre l a s  vueltas yuxtapuestas y su actua­
ción sobre e l  m aterial de dioha cinta*

Las vueltas hechas, o que se vayan haciendo, en 

el extremo de la s  piezas citadas se f i ja n  en una depresión prao 
ticada en l a  parte del borde de l a  pieza soporte*

Un el borde lib re  del objeto acabado, se aplioau 

un aro oompleto de sección en forma de U, sustituyendo o com­

plementando una t ir a  de refuerzo del mismo indepeadíente y ob-
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tenida por compresión.

Las vueltas de la  cinta o análogo que forman la s  

piezas, se mantienen en l a  posición adecuada sobre e l molde
I

o macho, por la  aoclón de una succión practicada aprovechando 

l a  porosidad de dicho molde o perforaciones dispuestas a l  efec­

to en ó l*

Es d ec ir , dentro de la s  reivindicaciones que se 

establecen pueden seguirse d istin to s prooesos operatorios tan . 

to por lo  que se refiere  a l a s  primeras materias empleadas, 

de entre la s  que se han indicado, como al detalle  de lo s  medios 

au x ilia re s u tilizados y de l a  forma de re a liza r  la s  operacio­

nes, para obtener p an ta llas, envueltas u objetos sim ilares de 

la s  formas y tamaños que se desee¿ pero como ta le s  variad.ones 

no afectan a l a  esenoialidad reivindicada, todas d a s  ap lica­

ciones que se hagan del procedimiento con cualquiera de esas 

modificaciones no serán sino variantes Igualmente comprendidas 

y protegidas por el presente reg istro *

En esta  idea la s  adjuntas figuras corresponden

a una forma de ejecución sin  carácter alguno lim itativo  que se 

presenta a titu lo  de ejemplo de realización  para oonoretar ouani- 

to se dice en esta  memo irla descriptiva*

La figu ra  I a presenta la  v is ta  en alzado del mol­

de estilado que es base de l a  aplioaoión del procedimiento que 
se reivindica*

La figu ra  EA indioa oomo se in ic ia  la  operación
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de enrollar la  d n ta  en lae  e s tr ía s  del molde»
La figura 3a corresponde a cuando se ha efectuado 

e l enrollamiento» apreciándose sobre la  misma su comienzo y 

fin a l»
l a  figu ra  4a muestra como se aplican la s  cintas 

tran sversales a l a  direcoián de enrollamiento, que realizan 

l a  unión de este»

La fig u ra  5a se refiere a l a  colocación de lo s  

aros de alambre en la s  bases superior e inferior»

La figura  6a representa e l conjunto formado como 

viene indicándose, cuando se aplloan la s  piezas de secoion en 

ü sobre lo s  aros antes colocados»

La figura 7a i lu s tr a  el acoplamiento de la s  dos 

piezas que a l  encajar forman la  pantalla o análogo que se fabrl.. 

o a.

La figu ra  8a d e ta lla , en sección diametral, como 

quedan unidas dichas dos piezas»

Con referencia a ta le s  figuras y a lo s  números 
que sobre e l la s  designan la s  d is tin ta s partes y d e ta lle s de lo s 

elementos representados, que interesan a lo s  f ic e s  de esta me­

moria, l a  descripción del procedimiento es como siguet

Para hacer cada una de la s  piezas 1 y 2 ffigura 

7a ), que forman la  pantalla o análogo, sobre e l  molde 3 provis­

to de l a s  e s tr ia s  4, se enrolla helicoidalmente l a  cinta 5, de 

seooián plana c ircu lar, según convenga, como se indica en 6,

5  CENTIMOS
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(romanzando ta l enrollamiento en 7 para terminar en 8.
La colocación re la tiv a  a s í  lograda, de l a s  vuel­

tas de l a  a lnta 6, se oonserva uniendo ¿a ta  a la s  t i r a s  trans­

versales 9 ífigu ra  4a ), de cualquiera de lo s  modos antes in­

diciados, y e l oonjunto a s í  formado se provee (figu ra  5A) de 

lo s  aros ¿e alambre 10 y 11 de diámetros respectivamente igua­

le s  a lo s  de l a  base superior e in ferio r, en lo s  cuales se en­

cajan a su vez la s  piezas circu lares de sección en TJ 18 y 13, 

que completan lo s bordes de la s  piezas 1 y 8 que finalmente 

se e no a jan como indica la  figura  7 , proveyéndolas de medios 

de unión adecuados, en l a s  partes extremas 15, mientras que 

en el resto de e l la s  queda hueco e l  espacio 14*
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Este reg istro  consta de la s  siguientes reivindi­
ca o iones t

Procedimiento para l a  fabricación de envol­
turas huecas, preferentemente pantallas y sim ilares, oaraoto- 

rizad o porgas ta le s  objetos se constituyen por dos o más p ie- 

xas de fonna tronco-cónica, cada una de la s  cuales a su  ves 

se obtiene enrollando heliooidelmente «mp t ir a  o hilo de mate­

r ia l  f le x ib le  a l a  temperatura ambiente, sustancia a r t i f i c ia l  

como acetato de celulosa o p lástico  análogo de un modo prefe­

rente, sobre un molde o macho estriad o ; cuyas vueltas se unen, 

de modo permanente o temporal, por medio de calor, aplicando ¡ 

un agente que la s  lig u e , como cola., un disolvente y/o un p ías— 

tlfio an te  para e l indioado p lá stico , apoyando a continuación 

lo s  extremos abiertos de ambas piezas del mismo diámetro 

en otro y uniéndolos mediante calor o un agente de ligazón»

Procedimiento segón lo  reivindicado en e l 
punto anterior, caracterizado porq.ua lo s  extremos ab iertos 

de ta le s  piezas apoyadas unas en o tras, se guian y sostienen 

por su p erfic ie s anulares de sustentación durante l a  operación j 

de ligazón, de modo fue se garantice l a  conveniente alineación 

coaxial de la s  p iezas, cuya superfioie tiene l a  forma de un 

aro fue envuelve l a  parte exterior de una o más vueltas de l a  

pieza, ceroa de su extremo abierto , para a continuación a p li­

car e l calor y/o un agente de ligazón que la s  una, haciendo



penetrar también entre la s  vueltas adyacentes disolvente p la s-  
tifio an te  líquido a temperatura adecuada*

5 * ,-  Procedimiento segón lo  reivindicado en lo s 

puntos anteriores, caracterizado porque se asegura l a  sujeción 

de la s  piezas fijando la s  vueltas que vayan lie chas o que se es— 
ten haoiendo, mediante una t i r a  de seoeión en xr que forme el 
borde lib re  del objeto acabado.

4a . -  Procedimiento segón lo  reivindicado en e l 

punto¡3, caracterizado porgue e l  borde de cada pieza se consti­

tuye por un refuerzo hecho con m aterial p lástico  comprimido, 

con lo s  extremos en contacto, cuya t ir a  se refuerza con un aro 

metalioo, preferentemente de alambre e lá st ic o , abierto y pre­

fabricado de modo que corresponda a l a  forma too ha de tener 

e l borde lib re  del objeto acabado, e l oual puede quedar con sus 

extremos próximos o dar varias vueltas completas, a  continua­

ción de l a  óltima de la  ointa o h ilo  p lástico  que forma la  p ie­

za, teniendo e l aro la  re sisten c ia  y rigidez su ficiente para 
se rv ir  de oollarin  de refuerzo del objeto acabado.

6a «— Procedimiento según lo  reivindicado en lo s  
puntos an teriores, caracterizado porque el aro esté  perforado 

o hendido y tiene flex ib ilid ad  o posibilidad de ser comprimido 

de modo que pueda se r  obligado a haoer oontaoto oon tina o más 
vueltas de l a  extremidad de oada pieza.

6a . -  Procedimiento segón lo  reivindicada en lo s  
puntos anteriores, oaraoterizado porque l a  ointa o sim ilar em-
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pleada en el arrcllamiento da cada píaza, se hace aspara por 

l a  apLioaoion da arana o l i j a ,  de modo que favorezca la  ao — 

alón del liquido de ligazón entre la s  vueltas yuxtapuestas» 

7a . -  Procedimiento eegtín lo  reivindioado en lo s 
puntos anteriores , oaraoterIzado porque la s  vueltas de la  oía­

te, o análogo que forman la s  p iezas, se mantiene en l a  posición 

adecuada sobre el molde o macho, por l a  aeoión de una succión 

practloada aprovechando l a  porosidad de dicho molde o perfo­
raciones dispuestas a l efecto en á l .

8a , -  Procedimiento segtía lo  reivindioado en lo s 

puntos anteriores, caracterizado porque la s  vueltas de lo s ex­

tremos de la s  piezas se f i ja n  en una depresión practicada 
hacia e l borde de l a  pieza soporte,

9a — Procedimiento segán lo  reivindioado en lo s  

puntos an teriores, caracterizado porque en e l borde lib re  del 

objeto acabado, se ap lica un aro completo de sección en forma 

de U, sustituyendo o complementando a la . t i r a  de refuerzo dol 

mismo, independiente y obtenida por compresión*

10a , -  Procedimiento para l a  fabricación de envol­
turas hueoas, preferentemente pantallas y sim ilares.

Según se describe y reivindica en esta  memoria 
descrip tiva, se d e ta lla  e ilu s tra  con lo s  planos que a l a  mis­

ma se acompañan y que consta de 10 hojas, fo liad as y^eapritas 
a máquina por una so la  de sus caras*




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



