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La presente invencidn se relaclona con un
procedimiehto parza ls fabricacién de objetos en forma de
copa, de material plastico, estendo constituido por un
material en forme de corddn que, de preferencia, se

56 fabricae mediante une méquine de estirar: ,

Segin la presente invencidn, los objetos en forms
de copa y de material pldstico, estén constituidos por
unos enrollamientos de hilos o cordones envueltoes alrededor
de una forma, fabricandose, de preferencia, el material

10. pléstico de seccion apropimda, mediante estirado.
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Los arrollamientos se reunen entre s{ a lo largo
de sus li{neas o superficie de contacto, ya sea por ejemplo
por pegado o por fusidn col o 3in empleo de disolvgntea_

o de medios calor{ficos de modo que el objeto alcance en
su conjunto espesores de parsdes que sean suficlentes

con relacidn a la seccidn de las materias pldsticas utili-
zadas para los arrollamientos. .

Medlante este procedimiento, se obtiene una
fabricacicn valiosa y racional ,dado que el tiempo de
trabajo para la fabricacién es muy corto y que los costo-
sos moldes de acero utilizados habitualmente en la industria

del material pldstico, quedan eliminados. Se pueds ademds

- fabricar objetos que son muy delgados con relacion

a sus otras dimensiones u que presentan , sin embargo, una
resistencia extraordineria y ya no es necesario que las
superficies exteriores de los objetos bosean en su cogunto
pasos, lo cual presenta posibilidades desconocidas hasta
ahors, para las superficies exteriores decorativas y
agradables a la vista, de objetos terminados.

Pars comsegulr la adhesidn necesaria sobre los
enrollamientos, debe existir, segun la presente invencion,cier=
to contacto de superficie minimo entre los arrollamientos
sucesivos, estando esto en relacidén con ldgeccién longitudi-
nel a través del hilo. Mientras que la unidn de los dos
arrollamientos no puede con frecuencia tener mas que una
parte de la resistencla a la traccion del material que
compone el hlilo empleado, y dado que en estos sitios se
produce clerto efecto de entalle para el objeto terminado,
debe, segun la invencion, existir emtre los arrollamientos

sucesivos un contacto efectivo que corresponde ,por lo menos,
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e 0,2 veces la superficie correspondiente del hilo,

El procedimiento pera obtener superficies efica-
ces de este orden de tamefio se describiré mds adelante.

Para obtener una rssistencia elevada aproplada,
partiocularmente contra deterioros locales con un gaesto de
material relativamente pequefio, se utilizard, semin el
invento, un meteriel de hilo cuyo perfil de seccidn
se elige de tal modo que para ung superficle en forma de
copa dade del hilo, se obtiene cierta rigidez minima
que, segin le invencidn se determina por el hecho de que
el radio mde pequefio de inercia de la seocion debe ser
mayor o del mismo temaifio que el tercioc. de la altura de
un recténgulo que tenga la misma superficie y anchura
que le seccidn del hilo.

Las formas de reccidn que cumplen esta condicion
se describirsn con mds detalle & continuacion. Se indicard
aqui solamente con este objeto, que se pueden utilizar
bandas o estrias que tengen secciones de formas onduladas
0 en M, o tambien hilos que tengan la forma de tubos con
secciones rectangulares el{pticas, redondas o de cualesquie-
re. otras formas, as{ como tambien de hilos macizos
que tengan une seccidn en punta o en forma de estrella.

Los objetos en forma de cope,segin la presente
invencidn, pueden utilizarse en sus més smpliss formas y
pera los fines mas diversoas

Las ventajas de la invencidn,se ponen de mayor
relieve cuando se trata de le fabricacidn de claraboyes, pan-
tallas, cortina%y otros dispositivos de alumbrado similares,
para los euales,'hasta ahora, cuando se fabricaban con

material pléstico,se debia, o bien ejecutarlos por moldeado
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o prensedo, o bien efectuar el montaje de los objetos,en
hojas, o placas de material plastico.
| En el primero de estos métodos, bilen conocidos,
debe haber tantos moldes de acero diferentes como se desée
T5. de formas o de tamafios de claraboyas terminadas, lo cual
reduce considerablemente las posibilidades en le eleccidn
¥y grava la produccion con gastos elevados de herramientas,
gumentsndose estas ain por la carestia de las maquinas de
moldear o prensar,
80. Ademds, es dificil premsar o moldear a presidén
objetos de grandes dimensiones, cuando al mismo tlempo
el espesor de las paredes de las piezas trabajadas debe
ser reducido y resulta tedénicamente imposible fabricar
plezas que tengan superficies exteriores que no presenten
85, en su conjunto pasos en la direccidn de estirado.
"En el segundo de los procedimientos conocldos
a que se ha hecho referencis anteriormente; segun el
cual los objetos se fabrican uniendo hojas o placas de material
pléstico, existen l{mites pare la obtencidn de las formas
90. . mediante doblado o curvado.

Ademés, es por lo general, necesario utilizar un
soporte por ejemplo de alambre de acero que debe permanecer enT
el objeto acabado y tambien en este‘caso no se pueden fabri-
car objetos gue tengan una superficie exterior particular

95, ¥y atractiva a la vista dado que no existen hojas o placas
de material plastico que tengan +tales superficies exteriores
especiales.
Por el contrario, se puede fabricar,segun
el inventq, uﬁ objeto en forma de copa, por ejemplo, una

100, pantalla o claraboya, de tal modo que un cordén, una banda,
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un hilo, un tubo u objetos similares, obbtenidos de prefe-
rencia por estirado de un material plastico se arrolle
sobre una forms o patron, de preferencia circunferencial,
de modo que los arrollamientos vayan dispuestos firmemente
uno contra otro, uniéndose después estos entre sf, a lo
largo de sus lineas o superficiles de contacto de modo que
formen en dicho sitio una zona de contacto de dimensidn
apreciable en comparacion con le superficié de la sec=
cidén de los materiales arrollados.

Segun la invencidn,se utiliza, pues, un material
de fabricacidn econdmica, dado que por medio de maquinas
de estirar se pueden fabricar racionalmente, alambres,
hilos, bandas, tubos y otros productos que tengen cuales-
quiera perfiles y de diversos materiales plasticos, de
uno o varios colores, ya sean transﬁarentes, translicidos
u 0pacos, ,

Dado que las superficies exteriores de los
objetos obtenidos estén compuestas de arrollamientos pldsti-
cos en contacto {ntimo, es facil comprender que el estado
de las cltadas superficies puede varier por el empleo de
diferentes perfiles del hilo pléstico utilizado. Si se
utiliza un hilo redondo o angular,la superficlie exterior
serd ondulada ¥y segun la invencion se puede realizar este
efecto de modo que se obtenga paras pantallas o clarsbo-
yas u otros aparatos de alumbrado similares, un aspecto
agredable a la vista. Se pueden obtener espesores de
pared muy reducidos con relacion a las otras dimensiones
de los objetos, en parte, gracias al método de fabricacidn
en s{ de los objetos y en parte porque se utiliza, emplean-

do materieles plédsticos prensados en forma de corddn, la
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resistencia particular que se obtlene por les modificaciones
moleculares ceracterfeticas del procedimiento de estirado.
Ademds, segun la presente invencidn, los objetos
en forma de copa pueden fabricarse de varios colores,
poniendo en préctica diferentes métodos. Por ejemplo, se
puede hacer el arrollamiento con longitudesfle hilos
plésticos de colores diferentes o el hilo puede fabricarse
préviemente en diferentes colores empleando méquinas de esti-
rado especiasles. Durante el arrcllemiento, se puede tamblen
retorcer un hilo de colores miltiples o bien el hilo
puede tener, en diferentes sitlos, de su Iongitud, colores
diferentes, por ejemplo alimentando la méquina de estirar
de modo disconti{nuo con material pldstico de diferentes
colores.
Se obtiene un efecto particular para las
claraboyas o0 pantallasp mediasnte el empleo de hilos
plésticos que tengan diferentes grados de trensparencia.
El invento v& representado en los adjuntos
dibujos.
La fig. 1 represente esquemsticamente,y parcialmen-
te en corte, un objeto en forma de copa segun la invencidn,
La fig. 2 representa a mayor escala ¥ en corte,
une parte de los arrollamientos fusionados sobre el patrdn.
Las figuras 3 - 6 representan igualmente a mayor
escala diferentes ejemplos de formes de hilos o alambres conve.
mientes. ILa fig. 7 es un corte de une parte de una pantalla
o claraboya con soporte sobre el patron. -
En Jos dibujos representa 1 un objeto hueco
en forma de cope que estd comstituldo por el arrollemiento

de un hilo hueco 2 de seccidn rectangular de material
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pléstico estirado, cuya forma exterior corresponde a lg
forma del hueco del objeto a fabricar. Los arrollamientos
se unen entre s{ durante o despuds de la operacidn de
arrollamiento, lo cual puede realizarse de varias maneres
distintas, segun le naturaleza del material plastico
utilizado. So puede utilizar colg con objeto de que se
adhleran los arrollamientos contiguos unos a otros,

a lo largo de su superficle de contacto o bien el material
de los arrollamientos contiguos puede ponerse en contacto
més intimo & lo largo de la superficie de contacto,

por ejemplo, utilizando un disolvente o una substancia
reblandecedore que pone el material de los arrollamientos
contiguos en tal estado que llega a hacerse liquido y

que después de la evaporacién del disolvente o de ls
substancia reblandecedora, presenta el aspecto de un bloque
compacto. _ _

Este procedimiento, por ejemplo, es muay apropiado
para los materiales plésticos del tipo acetato de celuloss,
en el que se utiliza como substancle reblandecedors, por
ejemplo, la acetonsa. o _ ,

El pegado o la fusidn mediante el empleo de colas,
disolventes, ¢ substancias reblendecedoras pusle efectuarse
tambien, sumergiendo el objeto con sus arrollamientos en
un befio compuesto de las expresadas substancias, o
tambien por decoccidn; pudiendo el objeto ya sea hallarse'
sobre el%atrén, 0 ya sea ir fijo en é1 parcialmente son
anterioridad, mediante el enplem de unz cola o de un disole
vente apropiledo, o tembien por le utilizaciodn de secciones
de hilos tales que los arrollamientos se adhleren unos

a otros, completemente o en parte.
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Lg fusion de los arrollsmientos puede producirse
tambien calentando el objeto, por encima del punto de
reblandecimiento del material, por ejemplo empleando
calor radiante o aire caliente,

Debe existir, como ya se ha dicho anteriormente,
clerta superficie de contacto mf{nims entre los arrollamien~-
tos sucesivos, por ejemplo,segun se ha representado en la
figure 2, En dicha figura 8 indica una parte del patrén
sobre el que se representan cierto nimero de arrollamientos
de hilos plésticos macizos redondos 2, de didmetro T.

El hilo vé arrollado en su origen de tal modo
que los arrollemientos se tocan con clerta presidn, y, en
el momento del reblendecimiento que puede obtenerse por
calor o mediante un disolvente, los arrollamientos se
fusionardn como se representa en le figura, de un modo
un poco exegerado, de tal manera que efectuen una super-
ficie de contacto cuya anchurs £ debe ser, segun el
invento, igual por lo menos el 1/5 de la anchura T del
hilo: medida perpendicularmente a la superficie exterior.del
patrén. HEn las formas de ejecucion de secciones de
hilo representadas en las figuras 3 - 6, se crea una
gran superficie 4e contacto entre los arrollamlientos

contiguos gracias al hecho de que el hilo se fabrica con

. superficies que s=me ponen en cpntacto una con otra durante

el arrollado. Estes superficies pueden ser pleanas y efec~-
tivamente perpendiculares con relacidn al eje de
arrollemiento, como se reﬁresenta en la fig. 3, o bien
pueden ser quebradas o dobladas como se representa en la
figura 4 y en la figura 5, con el resultado de gque ya,

durante el arrollamiento se obtiene cierta cohesidn de



los errollemientos contra deslizamientos leteraless por
ultimo, el hilo puede, segun me representa en la fig. 6,
tener la forma de una bende que tenga una seccidn de
forms ondulade o en M, de modo que los arrollamientos se
225, clerren unos sobre otros directamente, o
En todo caso, el hilo puede ser hmeco o macizo,
pero, sin embargo, segin el invento, debe ser tal que
el radio més pequefio de inercla de su seccion sea mayor o
o tan grande como el 1/3 de la eltura de un rectangulo
© 230, que tendréd la misma superficie y anchura que la ssccién
del hilo, medide en la direccion del eje de arrollamiento.
Medlante la utilizecidn de meteriel de hilo »
transparente O'transldcide, se pueden obtener, como se
representa en la figura 3, efectos opticos particulares, v
235. gracias al hecho de que una seccidon de hilos huecos se presen-
ta con diferentes espesores de pared: por ejemplo, se forma
particularmente,mediante unas protuberancias 3, un maerco
o soporte prismédtico. De este mods ,los rayos luminosos
que atraviesan le pared del objeto se someten a una_difusién,
240, lo cual resulta de gran impprtgncia cuando el objeto se
utiliza como pashtalla o claraboya. _
En lugar del marco o soporte prismético represen-~
tado, se puede utilizer un marco o armadura de lentes y
puede obtenerse ademds un efecto Sptico correspondiente,

245, por las paredes en cufia de le seccidn del hilo representado

en la figz. 4. .
Los objetos en forma de copa terminados pueden

ir provistos,de diferentes maneras, de dispositivos de.
suspensidén o de soporte, A t{tulo de ejemplo,se puede dar
250, e los dispositivos de alumbrado y a las clarsboyas, tales

formas que se adapten inmediestamente a los soportes de
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pera lamperass de tipos habituales. Las pantallas o claraboyas
pueden 1r tambien provistas de una pieza de sopdrte arrollada

separadamente que sirve unicamente o de preferencia para

mantener o para gular las mismas sobre un soporte y que

va unido a éste de un modo aproplado, por ejemplo, del

mismo modo que se utiliza paras la unidn de los arrollamientos
de la pantalla.

Por ejemplo, para la fabricacidn de une pantalla
8se puede, segdn la invencidn fijer las grepas de acero
habitualmente empleadas y que rodean la bombilla eléctrica
¥y mentener en ella de este modo la pentalla, de tal manera
que el hilo de acero vays rodeado de una pleza de material
pléstico que va , 0 bien pegado, o bien soldado a la
pantalla.

Tambien se puede, como se vé en la figura f
arrollar le pantalle exteriormente alrededor de un dorgano
de soporte de modo gque este ultimo sea solidario de la
pantalle termineda.

En la fig. 7 el hilo pldstico vd representado por
2, yendo dste arrollado sobre un patron compuesto de dos
partes 4 y 5 entre las cuales se inserta un anillo 6 de
materiel sproplado para le formacidn de un drgeno de
soporte para le pantalla terminada, como por ejemplo el que
se representa por le insercidn de estribos 7 de hilosfie
acero, en el anillo 6. Resalta de la figura citada
enteriormente que las partes de patrén 4 y 5, después de haber
efectuado la fijacidn de 1a pantalla arrollada, pueden

separarse por desplazamiento hacla arrliba y hacla abajo, des~
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puds de lo cual el anillo 6, ae{ como los drganos de

soporte que le son solidarios se mantendrén inmovilizados en
le pentalla.
Las plaqulites de vidrio que sirven de pantalla

¥ que se componen de placas de vidrio horizontales y sobre
ocuyo borde descansa une pentalla pueden fabricarse de
modo que las pantallas compuestas de arrollamientos van
provistas de plezas esngulares, y Orgenos de soporte simi~
lares de material pléstico que tienen por objeto servir de
pieza de suspensidn o de direccidn durante la colocacicn
gobre las placas de vidrio.

| Segun la presente invencidn, se pueden fabricer
tambien dispositivos compuestos de varias pantallas o
plezas que vén pegedas o soldadas juntas de modo inamovible
o que se mentienen une contra otra por la parte de sus
bordeshespectivos con un apriete apropiado. A t{tulo de
ejemplo, une claraboyas de forma cOnica se puede componer
de dos semi-~conos arrollados y una claraboya miltiple de
varios objetos en ﬁorma de copa unidos mediente pegado o
fusién. |

El empleo de perfiles en forma de tubos, presenta

" una serie de caracter{sticas interesantes tamblen para otros

objetos que no sean dispositivos de alumbrado.

Por ejemplo, perfiles en forma de tubos llenos de
alre poséen una buena potencia de eislamiento del calor,
de modo que los objetos fabricados a t{tulo de envolturas
aislantes del calor, particularmente para el uéo domeéstico,
como calentadores de té, pueden utilizarse.

El hilo en forma de tubo, puede tamblen,por

ejemplo, llenarse con agua, de modo que una copa comnstitulda
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de este modo, después que ha pgsado un tiempo apropiado

en un armario frigorifico, presenta una gran potencia frigo-
rifica a causa del hielo formado en los arrollamientos del
hilo. ;

Otra aplicacidn, en que los hilos en forma de
tubos llenos de aire pueden utilizarse tanto debido a su
poder aislante del calor, como por su peso ligero es el de
los trajes de selvamento.

Se observars con referencia a la fabricacidn
proplamente diche de objetos en forma de copa segun la
invencidn, que el patrdn utilizado no tiene necesidad de
ser un objeto redondo, sino que puede tener seccilones poli-
goneles u otras que se separan de la forma circular y
ademds, que no debe tener una forme simétrica; El arrolla-
miento del hilo o de los hilos sobre el patrdén puede hacer-
ge bien a meno, o bien medlante una sencilla maquine de
arrollar, por ejemplo de un tipo parecido al de las méquinas
de embobinar que se utilizan en la industria eldotrica, o
bien se puede utilizer un tormo ordinario. _

Cuando la fijacidén de los arrollamientos se v
produce por medio de colas, disolventes o substanclas reblen-
decedoras, se conducird una de estas substancias en canti- |
dad determinada, y en el sitio deseado del hilo,durante
el arrollamiento, conduciendo el hilo de modo apropiado
e un punto de entrada en forms de mecha o de abertura de
a través de lg cual la substancia se lanza por medio de
une bomba. kUtilizando 1s, bomba, esta ultima puede ser
accionada directemente por el hilo, delante del sitio de
arrollamientc, de modo que existe una proporcionaslidad

entre la velocidad del hilo y la cantidad de substancia
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conducida por unidad de tiempe.

Entra dentro del alcance de la invencidn el
empleo de un hilo plastico compuesto de un micleo de hilo
metilico u otro hilo o benda de seccion apropiada y
eventualmente variable y este puede colocarse sobre el
arrollamiento terminado con objeto de reforzar la resls-—
tencla del objeto,

El arrollemiento puede ejecutarse tambien en dos
o varias capas superpuestas, compuestas eventualmente de
hilos de colores diferentes y/o de distintas secciones.

N_O T A v
7Descrita'suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la practica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi-
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle, en
cuanto no alteren su principio fundamental, siendo lo que
congtituye la esencla del referido invento y por lo que
se eolicitg\?atente de Introduccidn,por 10 afios en Espafia?
"Procedimiento de fabricacidén de artfculos en forma de
copa"; caracterizdndose por lo siguientes .
18.~ Procedimiento de fabricacidén de artfculos en
forma de copa, caracterizéndose por el hecho de que estdn
constituldos por unoz arrollamientos de hilo de material
pléstico, de seccidn apropiads, fabricados de preferencia
por estirado, arrollados alrededor de una forme, yendo
unidos loés referidos arrollamientos entre si, a lo largo
de sus lineas o superficies de contacto, por ejemplo,
mediante pegado o por fusicn empleando o no disolventes o
calor, efectudndose esto de tal modo que el objeto presente

en su conjunto espesores de pared que tienen un valor subs-
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tanciel con relecidn a la seccidn de las materias plésti—l
cas utilizadas pars el arrollamiento. ‘

22, - Procedimiento,segun reivindicacién 18,
caracterizandose por el hecho de que las zonas de contacto
de los arrollamientos contiguos tienen una superficie
que es igual por lo menos a 0,2 veces la superficle de
una seccidn longitudinel segﬁn el eje del centro de gravedad
del hilo.

32.= Procedimiento,seaiin reivindicaciones 1% y

28, caracterizéndose por el hecho de que la seccidn del

‘hilo o de la banda arrollada posée tal forma §ue su radio

de inercia més pequefio es mayor o tan grande como el 1/3
de la altura de un rectangulo que tenga la misma superficie
y la misma anchura que la seccidn.

 42,- Procedimiento, segun reivindicacion 3@,
caracterizéndose por el hecho de que la seccidn del hilo o
de la banda es ondulada o en forma de M.

58, - Procedimiento,segin reivindicacidn 38,
caracterizdndose por el hecho de que la seccidn del hilo
o déla banda tiene forma de tubo.

62, = Procedimiento,segin reivindicacion 58,
caracterizdndose por el hecho de que por lo menos una parte
de la pared del tubo de la seccion tiene un espesor
variable. '

7¢.,- Procedimiento,segin reivindicaciones 2§ ,
38, 48, 58 o 68, caracterizdndose por el hecho de gque la
seccion del hilo o de la banda tiene una forme tal que dos
arrollamientos contiguos se hallen colocados une contra
otro con superficies planas. o curvas que tienen el mismo

o practicamente el mismo radio de curvatura.
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82,~ Procedimiento,segun una cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, ceracterizandose por el
hecho de que un corddn, banda, tubo o una clese de hilo
similar y de preferencia de material pldstico estirado,
se arrolla de preferencia, sobre una forma o patron circun-

ferencisl, de tal modo que los arrollamientos se hallen

colocados firmemente uno con otro, despuds de lo cual,

los referidos arrollsmientos se unen uno a2 otro, a lo
largo de sus lineas o superficies de contacto, de tal modo
que formen una zona de contacto de tamafio apreclable en
comparacion oon la superficie del material arrollado.

92,- Procedimiento,segun reivindicécién ga,
caracterizéndose por el hecho de que la unidn de los
arrollamientos cont{guos se efectua por medio de cola.

108,~ Procedimiento segin reivindicacion 8,

caracterizdndose porque la unidn de los arrollamientos

‘se efectia por fusidn de los arrollamientos cont{guos

por medio de un disolvente o substancie de reblandecimiento
pars el material pldstico utilizado.

112.- Procedimiento,segin reivindicacidn 108,
caracterizdndose porgue la accion del disolvente o
de la substancia reblandecedora por sumersiodn del objeto
nerollado, puede tener lugar despuds de fijacion provisio-
nal del patron y retirada del mismo. 7

122,~ Procedimiento,segun reivindicacidn
88, caracterizandose por el hecho de que la unidn de
log arrollesmientos contiguos tiene lugar mediante calen~
tamiento a la temperatura de reblandecimiento o por encima
de esta ultima, del material plastico utilizado ,por

ejemplo, mediante calor radlante o de aire caliente.
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132,~ Procedimiento,segun una cualgquiera de las
reivindicaciones 82 a 128, caracterizdndose por el hecho
de que se utiliza un hilo plasticofie diferentes colofea -
142, -~ Procedimiento, segﬁn las reivindicaciones 8%
& 138, caracterizdndose por el hecho de que se utiliza un
hile de materisl plastico, de transparencias diferentes.
152,- Procedimiento, segin una cuaslquiera de
las reivindicaciones 88 o 14', caracterizandose por el
hecho de que se utiliza un hilo de tal perfiyhue los
errollanientos se encajan uno sobre otro.
162,~ Procedimiento,segun una cualquiera de 7
las reivindicaciones 88 a 158, caracterizdndose por el hecho
de que se utiliza un hilo de material pldstico que
tenga un nucleo de hilo metdlico u otro hilo o banda
de una seccion apropiade y eventuslmente variable.
172.- Procedimiento,segun una cualquiera de
las reivindicaciones 88 a 1lse, caracterizéndose por el hecho
de que se arrolla un hilo metdlico o banda de seccidn
aproplada, y eventualmente variable,
182, - Procedimiento de fabricecion de artficulos
en forma de copa; +tal y como queda substancialmente descritoi
en la presente memoria, e ilustrado en los adjuntos dibujos.
Esta memoria consta de dieciseis hojas escritas

a midquina por una sola carea.
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