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R E C tS IR O  DE EA P R O P tE D A D  [N D U S IR tA E

P A T M T t  M
INVENCION

M E  M  O R I  A  D E  S C  16*1 P T I V  A

gue acompaña a 7a soTiciftiJ Je

una P A T E N T E  D E  ....... ............................por ¿9 ......... .Ros, en España

a Tavor Je

Don Juan MORENO SAMCHBZ

.................eapaRo^a domiciliado en

calle Je......Fortuna

 ̂ de nacionalidad

Madrid

núm.

por;

PRO CE DIMIEN TO ME CANI ZADOPAJMLAFABRICACIpN DE ES mCHE- 

HIA FORRADA ------------------ ..........--------------------------------------------------

5 IOS

Agente Sr. FeiiuMaHá



a *

2

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

Correspondiente a la  solicitud de registro de una Patente de 

Invención que, por veinte años se so lic ita  para España y sus 

Colonias, a favor de Don Juan MORENO SAN CH33Z, de nacionalidad 

española, residente en Madrid, calle  Fortuna, núm. 15-29.- -

p o r

" PROCEDIMIENTO MECANIZADO PARA LA FABRICACION DE BSTU-

CHERIA-FORRADA ^

La confección de estuches forrados ha sido hasta 

e l presente un trabajo de artesanía, con la  consiguiente len­

titud propia de la  obra hecha a mane, que exigía además pasa 

ser perfecta un largo aprendizaje y una destreza no siempre 

conseguida. El aumento del coste de la  mano de obra y la  ex­

tensión cada vez mayor del empleo de estuches y cajas forra­

dos han obligado a estudiar e l modo de transformar los cita­

dos trabajos hasta hoy; de artesanía en operaciones de fabrica­

ción, en las que ya no es necesaria la  mano de obra habilidosa 

y en cambio e l  rendimiento horario crece sin detrimento en la  

perfección del producto.

El procedimiento artesano de forrado de estuches,sean 

estos de madera, cartón, plásticos c metal, consiste en cortar
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oaidañosamente a l tamaño adecuado de cada panel de la  oaja o es­

tacha ya preparado, las piezas de forro, como p ie l, te la, papel, 

etc ., enlucir su revés así como la  superficie que se trata de 

forrar con un pegamento apropiado, presentar e l forro sobre la  

superficie* correspondiente, y con cuidado y empleando las herra­

mientas del caso, i r  adaptando e l mencionado forro sobre la  su­

perfic ie  sin crear bolsas ni arrugas, y dejando los bordes lim­

pios y exactos.

El objetivo tíel invento cuyo registro ahora se so lic ita  

es e l substituir dicho forrado manual y la  preliminar construc­

ción del estuche, aún más larga y costosa que e l  simple forrado 

por la  rápida construcción del estuche y e l  forrado automático 

del mismo realizados simultáneamente.

Otros objetivos secundarios de este invento se deducirán 

en el curso de la  descripción que sigue .

En esta Memoria se describe sin carácter lim itativo e l -  

procedimiento de fabricación y de forrado simultáneos de una pie­

za de estuche . Todos los estuches o cajas construí dos de acuer­

do oon la  invención, se fabrican medíante materiales fundidos 

sean éstos aleaciones ligeras de aluminio, materiales plásticos 

de fusión, etc.,por lo  cual, una vez preparadoslos dibujos del 

objeuo proyectado se procede a la  construcción de moldes pro­

pios de la  clase de operaciones de inyección exigidas por dichos ; 

materiales. En general, tales moldes se construyen de hierro -  

mecanizado.

Supongamos que se trata de fabricar y fo rra r la  tapa 

rectangular alargada y con superficie exterior convexa de una j 

oaja. Se ha cortatdo previamente la  pieza que servirá de forro ¡
'  ̂ j

que en esta ocasión será asimismo una pieza rectangular alar** i 

gada, por ejemplo de p ie l. Situado verticalmente e l molde hem- }
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bra, se sitúa colgada con pinzas anta su boca la  pieza de 

p ie l. Se coloca Inego e l molde macho y la  p ie l habrá quedado 

entre ambos moldes* Se realiza la  inyección a presión de ma­

teria  p lástica * Pasados unos momentos, se retiran los moldes 

y se ha obtenido la  tapa, fabricada, con la  p ie l perfectamente 

adherida a en snperficie externa.

Ciertos forros pneden no ser io bastante resi atantes 

a dicha operación , como le ocurre a l papel. En este o aso se 

pega antes e l papel con engrudo, por ejemplo, a dna cartulina, 

y es ta l cartulina la  que sufre interiormente e l efecto de la  

inyección, y la  que resulta directamente adherida a la  pasta 

so lid ificada.

En algunos estuches conviene adherir los bordes del 

forro prolongados, hacia la  región interior, para después con­

tinuar realizando este segundo forrado colocando la  pieza en 

un nuevo molde preparado para este fin , y por los mismos medica 

explicados se adhiere e l material de forrado de la  región in­

terio r.

En otros casos será conveniente obtener la  superficie 

opuesta de la  pasta s o l idiircada recabrería con un papel e l que 

después haya que adherir algún forro in terio r. Para conseguirlo 

se colocan colgantes ante e l  molde hembra e l forro y e l papel; 

este con un o r ific io  en e l lagar por donde debe llega r la  in­

yección. Efectuada esta, e l  forro habrá quedado adherido recu­

briendo la  superficie correspondiente a l exterior de la  pieza, 

y e l papel habrá quedado adherido recubriendo la  superficie co­

rrespondiente a l in terior de la  pieza, en condiciones de reci­

b ir  e l  posterior forro interno. Estos papeles internos pueden 

ser de cualquier clase, incluso ya usados.
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Loe estuches así fabricados y forrados simultáneamente, son 

susceptibles de embellecimiento, por ej emplo mediante la  agre­

gación de perfiles  metálicos previamente troquelados que se -  

adaptan a las aristas de los bordes de las tapas, y luego és­

tas son sometidas a una segunda inyección que viene? a asegurar 

e l citado p e r fi l  metálico.

En la  fabricación de las cajas y estuches así tomados 

pueden emplearse como forros las substancias más diversas; pie 

les verdaderas e imitidas, tejidos, plásticos, cartulinas, pa­

peles y hasta trapos que luego reciben una capa de barniz.

El empleo de la  fundición de aluminio no deteriora las 

citadas materias empleadas como forros, pues en e l  momento de 

extenderse la  masa fundida pierde temperatura y se so lid ifica . 

Sin necesidad de aglutinante, su unión con la  cara interna de 

los forros resulta perfecta y tenaz.

Su las diversas realizaciones del procedimiento podrán 

presentar casos especiales, que siempre podrán resolverse den­

tro del modo de simultaneidad de fabricación y de forrado del 

objeto, que caracteriza la  invención.

y  0 T A
EN RESUMEN: La presente patente de invención que, por

veinte años se so lic ita  para España y sus colonias, deberá re - i
!

caer sobre las  siguientes reivindicaciones:

i s .—Procedimiento mecanizado pata la  fabricación ¿e 

estucharía forrada, caracterizado por realizarse simultáneamente 

la  construcción de la  pieza por fundición inyectada, sea ésta 

metálica o de pastas sintéticas, y su forrado automático.

2 *.-¡Procedimiento de mecanizado para la  fabricación de ¡ 

estucheria forrada, de acuerdo con e l numero precedente, carao- í 

terizado porque debe prepararse previamente un juego de moldes j
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de la  pieza componente del estuche adecuado para ser unido a -  

una máquina de inyección a presión, en cuyo in terior del molde 

se coloca simplemente colgado entre macho y hembra e l material 

que servirá de forro .

5^.-Procedimiento mecanizado para la  fabricación de es­

tucharía forrada, según los números anteriores, caracterizado 

porque en ocasiones e l forro de la  superficie externa puede con­

venir extenderlo también en la  cara interna de la  pieza, en cuyo 

caso se da amplitud suficiente a la  pieza de forro y se repite 

la  operación con las partes colgantes en nuevos moldes.

4 *.-Procedimiento mecanizado para la  fabricación de es­

tuche ría  forrada, según los números.l y 2 caracterizado porque 

cuando e l forro externo és de un material no resistente a la  in­

yección, como el papel, se prepara dicho forro pegado, como con 

engrudo, a una cartulina , la  cual se somete dentro del molde 

a l efecto de la  inyección.

5*.-Procedimiento mecanizado para la  fabricación de 

estucharía forrada, según los números 1 y 2, caracterizado -  

porque puede convenir e l  obtener un forro provisional de papel 

en e l dorso de la  pieza fundida, y para e llo  se introducen su­

perpuestos en e l molde hembra e l forro normal externo y e l c i­

tado de papel, éste con una abertura para dejar pase a la  inyec­

ción de la  masa fundida.

66.-Procedimiento mecanizado para la  fabricación de ea- 

tucheria forrada, de acuerdo con ios números anteriores, carac­

terizado por colocar elementos de adorno como cerquillos metá­

licos dentro del molde hembra a l propio tiempo que e l forro, y 

después de colocado e l  macho, proceder a la  inyección como en 

los casos normales*

150
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7 *.-Por áltimo se reivindica como objeto eobr^ e l  

ha de recaer la  p rásente Patente de Divencián que, por vein­

te años se so lic ita  para España y sus Colonias.- -  -  -  -  —

p o r

" PROCEDIMIENTO MECANIZADO PARA LA FABRICACION DE BSTUCHE-

CBERIA FORRADA "

Todo conforme queda expresado en la  presente Memoria 

Descriptiva que, consta de seis hojeas foliadas y escritas a 

máquina por una sola de sus caras.

Madrid, 22 de Marzo de 1.953.-


	Bibliographic data
	Description
	Claims



