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MEMORA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento
de fabricacidon de asas extrusionadas para maletas.

Eh la actualidad para la fgbricacién de asas de male-
ta, es necesario el uso de moldes para su fabricacidén unita-
ria, con la particularidad de que estas asas, por su consti-
tucidn, son exclusivamente de una séla dimensién, siendo por
ello necesario poseer moldes de distintas proporciones, corres-
pondientes a las distintas a medidas.

Otra de las desventajas es que las mismas son de precio

de coste elevado por tenerse que fabricar unitariamente y con
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Otra de las formas de proceder es a base de fabricsar

materiales caros.

estas asas de cuero o materiales similares, en este caso, la
constitucidén de la misma es de precio elevado debido a que el
tiempo de trabajo es de gran amplitud.

Para evitar todos estos inconvenientes se ha ideado
otra forma de proceder que permita la fabricacidn de asas de
un modo continuo y con gran rapidez, con la condicién de que
las mismas reunan la particularidad de poder ser de longitud
indistinta, de acuerdo con las caracter{sticas del lugar don-
de deba ir acoplada.

Estas asas presentan 1la particularidad de gque por su
forma de ejecucidén y por el valor de coste del material em-
pleado son de precio de coste muy reducido.

Otra de las caracter{sticas de este tipo de asa es que
las mismas por su constitucidn permiten la supresién de las
armellas extremas al fljarse directamente en las platinas de
sustentacidn a traveées de los extremos doblados de los refuer-
zos del asa.

Para proceder a la fabricacidn se parte de la extru-
sidn de una banda continua en una méquina al efecto, en 1la
cual la seccidén transversal de la banda corresponda al molde
eipuesto frente a la boquilla de extrusidén, con la particula-
ridad de gue se constituye, una vez polimerizada, una banda
continuas, preparada para su corte a las longitudes deseadss,
que presenta longitudinalmente en sus bordes unos orificlos tu-
bulares, facultados de permitir la introduccidén en los mismos
de unos elementos filiformss o cilindricos metdlicos de refuer
zo, salientes por los extremos del trozo de banda cortado, los

cuales doblandose hacia adentro por sus extremos constituyen
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las ermellas del asa. 2 b 0 92 9 Z‘Ow

Con el fin de facilitar la explicacidn, se acompafia
a la presente memoria dos léminas de dibujos en las gue se
ha representado un caso de realizacidn que se cita a t{itulo
de ejemplo.

En loé dibujos:

La figura 1, muestra en seccidn lateral y en su vista
de frente el molde de salida y cabezal de la maquina de ex-
trusidn.

La figura 2, represente en su vista lateral la fase de
extrusidn y polimerizacidn.

La figura 3, es una vista en seccidn transversal de la
banda que constituye las asas.

La figura 4, muestra visto en perspedtiva la forma de
introduccidn en el asa de los elementos de refuerzo y su dobla-
do para coastitulr la ermella.

Haciendo referencia & lgs figuras, es de obervaf que
en una primera fase de fabricacidn se procede a la conforma-
cién de una banda 8, con unos bordes 7, salientes o no, que
presentan un orificio central 9, logrindose la banda median-
te uns maquina de extrusidn en cuyo cabezal se le han adicio-
nado unas barras o noyos 3 para la conformacidén de los orifi-
¢los 9 y una boquilla de sglida o molde 1, con una vavidad de
salida 4 o de extrusion que tlene la misma configuracidn que
la banda, que se forma de materia plastica, al salir esta por
la embocadura 4 de la pieza 1, al extrusionarse por elevacidn
de su temperature hasta 1202 g 180¢ C. -

En su segunda fase de fabricacién, la banda saliente
de la mdquina de extrusidn se polimeriza al bajar su tempera-

tura hasta menos de 60% per enfriamiento, a su paso sobre una
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bands continua 5, comandada por unss ruesdas extremass 6.

Esta banda, as{ formada, es arrollada para su ulte-
rior utilizacidén, o bien cortada a las longitudes apropia-
das para constitulr las asas.

A estas porciones de banda, en una ulterior fase de
fabrioacién, se las adiciona unas almas metélicas 10, pasan-
tes longitudinalmente por sus orificios 9, de forma que las
mismas las refuerzan, con las particularidad de que a las mis-
mas se les puede dar la forma curvada que deba presentar el
asa una vez terminada.

Estos refuerzos metalicos serédn de ﬁayor longitud que
la porcidn de banda cortada para que permitan una Ultima ope-
racidén de doblado de sus extremos hacia adentro para la cong-
titucidn de las armillas del asa.

Ia invencidn, dentro de su esencialidad, puede ser lle-
vada a la préctica en otras formas de realizecidn que difieran
en detalle de la indicada a titulo de ejemplo en la descrip-
cién a las cuales alcanzaré igualmente 1la proteccién que se re-
caba. Podré, puss, construirse en cualquier forma y tamafio,con
los materiales mds adecuados por guedar todo ello'comprendido
en el espiritu de las reivindicacionss.

== - =

NOTA

Hecha la descripcién del presente invento, se decla-
ran como nuevas y de propia invencidn las siguientes reivin-
dicaciones.

1. Procedimiento de fabricacidén de asas extrusionadas
para maletas, que se caracteriza esencialmente por proceder

al extrusionado en materia pléstica por elevacidn de tempera-
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tura eatre 120 a 180% C, en una maquina extrusionadors, en
la que se ha procedi&o a la fijacidn de unos noyos cilindri-
cos cerca de los bordes extremos de la bogquilla de salida,
constituyéndose una banda continua de pérfil adecuado con dos
orificios longitudinales.en sua bordes.

2. Procedimiento, segin la antsrior reivindicacidn en
el que, en una segunda fase de fabricacidn, se procede al po-
limerizado de la banda continua por su enfriamiento a tempe-
ratura de menos 60% C sobre una cinta continua desplazable lon-
gitudinalmente, qué arrastra la banda para su posible arrolla-
do para su ulterior utilizaecidn, o la entrega a un dispositi-
vo de cortado en trozos adecuados a su misiodn.

3. Procedimiento, segun las anteriores reivihdicacio-
nes, en el gque se procede al cortado de la banda continua en-
trozos de longitudes adecuadas, con introduccidn en sus ori-
ficios longitudinales de unos elementos metalicos filiforme,
previamente cortados a la medida adecuada, de forma que los
elementos metalicos queden salientes por los dos extremos del
trozo de banda, procediéndose seguidamente al doblado hacia
adeatro de los extremos de los elementos metalicos, constitu-
yéndose las ermellas del asa.

4, Procedimiento de fabricacidn de asas extrusionadas
para maletas.

Segin se describe y reivindica en la presente‘memoria
descriptiva que consta de cipco hojas folladas y escritas a
maquina por upna séla cara y dos ldminas de dibujos. |

Madrid, a 20 de Julio de 1959

DON ENRIQUE PASTOR MONTOLIU,

DON VICTOR CARABEN BONNIN, y

DON JOSE CARABEN SANCHEZ.

p.a. (SERN MIRALLES
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