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El presente registro de Patente de Invenridn, concierne
como su enunciado indice, un procedimiento para la fahricacidn
de estuches de joyeria y similares, de acuerdo con lahﬂeserip-
cidn detallada que del mismo se realiza, debiendo interpretarse
slempre este concento an su mds ewirllo sentido ¥y nunca en limie
tativo.

La fabricacidn de estuches de esta clase, labor Duramente
artesana, fué en wrincirvio realizada, medisnte 1o confezcion de
sus armaduras en madersa o eartdn como materinles hdasicos, com-

1letando su scabad
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Posteriormente y por razon de su introduceidn, con resul-
tados plenamente favorables, se adopto para la fabricazcidn de
los referidos estuches, los materiales plasticos, tales como
el poliestireno y andlogo, mediante el proceso de moldeo por
inyeccidh.

Tanto los primeros por su anticuada presentacidn y eleva-
do precio debido al lento proceso de fabricacidn, como los se-
gundos ques a pesar de haber supe ado la deficiencia de los pri-
meros quedan por su parte externa, faltos de la vistosidad pre-
cisa que los articulos de joyeria, bisuteria y felojeria requie
re, por presentar una superficie lisa y brillante y en su con-
socuencia fria e impersonal efecto contranroducente, taniendo
en cuenta de que en la mayorfa cde los casos, estan destinados a
alojar en su interior objetos, que por su valor material yar-
tistico y su delicada construdcién, precisan ser protegidos
pero con un estuche que armonice con lo que en su interior ha
de guardar y »roteger.

Por ello y tras lahorlosas investilgaciones y pruebas prac-
ticas, el solicitante del presente registro de Patente de In-
veneldn, ha llegado a mejorar notablemente los aetuales proce=-
sos constructivos, manuales y mecdnicos, consiguiéndose unos
estuches perfeccionados y dotados de una ornamentacidn apronia-
da a su finalidad eépecifica.

Con este resultado industrial, se consigue una mayor econo-
nia en la fabricacidn, v un rdpido oroceso de ejecusidn, ya gque
este nrocedimiento estd basado esencialmente en vna produccién
mecanizada, 1o que garsntiza cubrir plenamente las actnales

demandas de estos estuches.
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Fsencialmente, e ste procedimiento, se contrss en las si-
gulentes operéciones:

2,- La confeccidn del molde o coquilla que ha de moldear
el estuche, mediante el alojamiento en su interior del material
pldstico preciso hasta llenaflo por medio de la maguina inyec-
tora.

El molde ha de estar formado por tres nartes, una hembra
v dos machos de diferente calibre.

22,- La primera operacidn es realizada & través de‘la hem&
hra vy el‘mayor de mayor calibre, introduciendo entre émbos la
materis que ha de servir de forro o plantilla (segun el tipo
de éstuches que sevdesee), y una placa metdlica con abertura de
la figura y dimensidn de la hembra, penetrando el macho nor la
citada abertura al cerrar el molde, quedando en disposicidn de
alogar en su interior el material pldstico preciso hasta 1llenars
lo. La materia que se introduce en ésta overacidn se ha de ser-

. . .2
vir de foro al alojarlas se encarara con la hembra dejandola

fija a la pleza que se moldea ror el reverso y si es de planti-

I3

)

1la se encarara al macho, desprendiéndola al ser extraids la
pieza de mélde, quedsnde zrsbado en la superficic de ests el
dibujo de ella. La nlaca metalica intermedia tiene por objeto
nrolongar un poco las paredes de la pieza que d3 forma la hem-
bra, siendo dsta prolongacidn la que slrve de base DAra engarzar
el cemp que remata el borde de la materia que se enplea de forro
0 en su caso al dibujo ague se graba a través de la plantilla,
cerco o hisel éste qﬁe se produce en la segunda operacién.

%¢,- La segunda operacién de inyeccién, crea.un cerco o
bisel que bordea todo el contorno o canto de la pieza conse=-

guida en 1a mprimera inyeccidn al objeto de rematar, sujetar

0 fijar segun el caso la materia que se emplea de forro o el
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dibujo o pranado nor la plantilia, al mismo tiempo que crea lo:
dispositivos de apertura y cierre.

4%.~ Tsta operacidn ultima la constituyen la hembra y

egundo macho de menor calibre éste gue el anterior, teniendo

en 1o bese la abertura precisa por su contorno nara la crea-
cidn del cerco o bisel gue ha de rematar, sujetar o fijar el
forro o grabade de la pleza, s egun el caso.

Una vez preparado 21 molde para la realizacidn de ésta se-
gunds fase se acopla la hembra y al sezundo macho en la maquins
inyectora, colocando en la hembra la pleza conseguida en la pr:
mera operacidn, cuyos bordes sobresaldran debido e ue no se ut:
1iza la placa intermedia cerrdndole se zuidaments quedan los boz
des de lalpieza que sochresalen alcojados sen la abertura de la
base del macho que constituyen el cerco o bisel procediendo a
1lenar el molde con el material nlastico preciso y 2n color ade
cuado, cbteniendo al abrir el neclde la pileza til totalmente
terminada, dispussta para su montaje ¥ forrado o tapizado inte-
rior., Con 1o que una vez realizado dsta operacidn Ade acabado se
cons igue presentar en el mercado un estuche de inmejorable ca-
lidad, dehido a que por su parte externa es mil “inle su confec-
cidn por la variedad del material que para su recubrimiento se
puede emplear sin incrementar su pnrecio con manipulacicnes len-
tes e imperfectas que d:sdicen en un articulo que en este caso,
tiene como fin primordial enaltecer y embellscer los valiosos
objetcs que para su orotecc;ﬂn es utilizado.

Para mejor comnrensidn del invento, se adjunta a la pre-
ents memoria descriptiva, una hoja de planos en la que a ti-
tulo de ejemplo, se representan graficamente las diversas fases

de fabricacicn.

En la misma tenenog:
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sal de un estuche, comprendiendo:
A.~ Forro o plantilla que graba.
B, =~ Borde del forro,
Co= Prolongacién de pared, objeto de la placa intermedia.
Esta primera opera cidn consiste en la inyeccidn de plés-
tico sobre forro fijo o sobre plantilla para grabar.

PiGURL SEGUNDA.~ Representsz la fase de inyectar pldstico

sobre la operacidn anterior.
In la misma tenemos: | .
D,- Corresponde al cerco o bhisel,
F.» Remate del forro o grabhado.

v

FiGURA THRCTRA, - Henresents assimismo una seccidn de la pile-

zZa acabada.

Desorita suficientemente la naturzleza de la invencién,.se
hnace constar expresamente que cualquier modificacidn de detalle
gue se introduzea an la misma, se considerard incluida dentro
de egta proteccién, en tanto qgue no altere o modifique esencial-
mente su finalidad caracteristica,

NOTA

Por ltimo, se declaran de novedad y propia invencidn, las

giguientes:

=
=

REIVIENDICACILIO

g

12,- Un procedimiento para la fabricacidn de estuches
para joyeria y similares, caracterizado esenclalmente porque
como primera fase constructiva, se preparan moldes especiales
cuya coquilla ha de servir de base para la operacidn de moldeo
del estuche, mediante el alojamienﬁo en su interior del mate~
rial termofraguante, hasts llenarlo vor medio de la maquina de

inyeccién, estando formando este molde por tres elementos, dos
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zonas machos de diferente calibre y una zona hembra, realizdndo-

se la primerz operacidn a travds de la refarida hembra y el
macho de mayor calibre, introduciendo entre amhos el material que
he de servir de forro o plantilla, segin el tipo de estuche y
una placa metdlica con abertura correspondiente a la configura-
cidn y dimensiones de la pieza hembra, benetrando el macho por
la citada abertura al cerrar el molde, quedando en disposicidn -
de alojar en su interior el material pldstico preciso hasts lle-’
narlo, y la material alojada'si ha de actuar de forro, se enfren-
tard con la pieza hembra, dejdndola fija a la pieza que se mol-
dea por el revesso y si es de plantilla, se encarard al macho,
desprendiéndola al ser extraida la pieza del molde, quédando
grabado en la superficie de esta el dibujo de ella,

22,- Un procedimiento para la fabricacidn de estuches
parae joyeris y similares, segin la anterior reivindicacidn, carac
terizado, porgue se intercala una chapa metdlica cuya finalidad
es prblongar racionalmente las paredes de la pieza que constitu-
ye 2l elemento hembra, siendo esta prolongacién_la que gsirve de
base para engarzar el cerco que remata el horde de la materias
que se smplea de forro o en su caso el dibujo que se graba a tra-
vés de la plantilla, cerco o bisel que se produce en la segunda
operacidn, que bordea todo el contorno de le pieza consegulda en
la perimera inyeccidn, al objeto de fijar segin el caso el ma=-
terial que se emplea de forro o grabado por la nlantilla, al

mismo tiempo que determina los dispositivos de apertura y cierre,

N

&,- Un procedimiento para la fabricacidn de estuches para
joyeria y similares, cracterizado esencialmente porque én una
operacidn sucesivé y una vez preparado el molde para su reali-
zacidn, sc acopla la hembra y segundo macho de menor calibre en
la maquina inyectora, colocando en la hembra la pleza consegui-

da en la primera operacién, cuyos bordes sobresaldran debido a
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utiliza la placa intermedie, cerrdndols seguidamente

¥ quedandd los bordes de la pieza que sobresalen alojados en

la abertura de la base del macho que constituye el cerco o bie

sel, nrocediendo 2 llenar &l molde con el materisl pléstico

preciso y

en 21 color adecuado, teniéndose al abrir el molde

la pieza dtil, totalmente terminada, dispuesta para su montaje

y forrada

JOYTRIA Y
Todo
morila, se
plo en la
Bsta

a maquina

o tapizada interiormente.

UN PROCEDINIFNTO PARA LA PABRICACLON DE ISTUCHRS PARA
SIMILARYS,

ello tal y como se describe en el cuerpo e esta me-
reivindica en su nota y se representa a titulo de ejem
ad junta hoja de planos,

menmoria descraptiva consta de S1ETE hojJas escritas

por una -sola de sus caras-y-a dos espaclos.
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