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PATENTE DE INVERCION
por 20 afios
a favor de Don Kiguel SERRA CAMPS.
de nacionalidsd espafiole |
residente en Barcelona, ¢alle Havas de Tologsa, 35
por: ‘
WPROCEDIMIENTO DE PABRICACION DE FUNDAS
PARA PARAGUAS Y SOMBRILIAS PLEGABLES®
MEMORTA DESCRIPIIVA
Bsta Patente de Invencién se refiere a wn procedi-
miento original de fabricacién de fundas para paraguss y som
brillas plegebles, gracias al cual se logra simplificer y me
jorar notablemente ls yroduceién industrial de sales artfcue
log con todas las ventajas de orden comercial y econémico que
de ello han de derivar coﬁ la explotacidn de la. Pa'aente';
Se caracteriza dicho procedimiento por el hecho de
que cada funda, que una vez formada consiste en una pieza tue

bular ligeramente tromcocénica de matenalntermosoldable ¥y do



5

10.

15,

20,

30,

- 8

tada de una escotadura longituiinal oceiiidble pbr cremalleré,
se fabrica con ayuda de un molde consistente en un lecho me

t4lico establecido sobre uma placa de dimensiones adecuadas,

,comretéridose.esﬁe lecho en un alojamiento de configuracién y

profuniidad apropiadas para dejar realizada la funda en posi
e_i6n~de—_eseotadura abierta, a cuyo efecto se coloca en dicho
alojamiento una 14mina termosoldable bédsica convenientemente

dimensionada y, & continuacién, una picza también metflica -

aplanada y apia para quedar alojada en el interior del lécho

con interposicidn exacta de la 14mina bdsica, la cual, por -
Su parte, queda sobresaliendo del mismo conm 1los bordes haoia

arriba para fomar posteiommente la escotadura de referencia,

" con 1a particularidad de qe seguidamente se procede a la co

looacién, sobre dicha piesza metélica aplanada, de otra l4mi-
ng de pldstico temosoldable de formé. trapecial alargada cons
tituyendo la tapilla~fuelle enfrentada eon la esgotadura a -
los fines dQ limitar convenientemente su aberinra en el momen
to de enfundar el paraguss o similar, estsbleciendo, ademds, _
sobre esta tapilla, una cinta de cremallera con sus dientes sg
parados formando dos hileras divergentes, las cuales quedan -~
guiadas, en esta posicién de sbertura, por medio de un pasamge
no metdlico provisto inferiormente de las .correspondientes rg
nuras divergentes en donde se unbican los referié.os dientes, -
estando proviszta finalmente la placa del molde de 40s chapas i~
guale? simétricaménte establecidas wna a cada 1ado desl lecho -
central, las cuales son susceptibles, medismte gufas colisas -
oportunas, de movimiento transversal df:.- aproximacidn hacia el
centro de aguél para producir el abatimiento horigonital de los
bordes de la escotadura dejdndolos aplicados sobre las cintas

textiles de la oremallera, efectnado lo cual 8e procede, segui
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damente, a la soldadura electrénica o costura mecdnica equi-

valente si es preciso, de dichos bordes -x. los oueles quedan..

| sonvenientemente unidos & la tapilla-fuelle con imterposicién

de la cremailera.

Otra caracterfstica del mismo procedimiento estriba
en que una vez obtenida la funda ¥ rsbordeada convenientemente
vor aeldadura 0 similar la boca de la misma, gse le da & Su ==
cuerpo tutmlar una vuelia completa inmtroduciéndolo en un molds
de medera apropisdo, colocande luego én el extremo inferior de _
aquél un enillo rfgido de llanta acanalada alrededor de la cual

~ se su;]et# el borde correspondiente con un elemento compresor

alédmbrico que gqueds totalmente coulto una vez vuelta nuevames-
te la funda en su correcta bosicibn, formmdo, en definitiva,
tal anillo el fondo abierto rfgido de la misma.

Se caracteriza finalmente el procedimlento porque los
tipos de funde con base clega rigida me obtienen del mismo mo-
40 que los mencionados de base abierta pero sustituysndo el =
&nillo por un disco o platille con ilanta asimismo acanalade '
pere la splicacién y reteheién aldubrica del extremo inferior
de la Tunda con eventual adicién de un aro intemo de fijé.cién.

Para me jor comprensién de la presente Memoria, se des-

eribe segu.{demente un ejemplo ilustrativo no limitativo de rea

ligaeidn del procedimiento a que Se contrae la presente Patdn-

te, para 1o cual se acompafian tres ldminas de dibujos en las -
melest | '

Figura 1, constituye una vistae en perspectiva de 1a
posicidn rerativa adoptada por los distintos componentes de la
funia y piegas auxiliares de moldeo de la misma, - - ,

Figura 2, representa una v:tsta' eﬁ vlanta del lecho mol
deador de 1la :Bunda;’".
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Figwa 3, corresponde & una seccidn tramsversal de
los mismos elexment o representados en figura l. ‘

Pigura 4, es otra seccidn similar a la precedente .«
ro con los distintos elementos em su posicidn de moldeo, -

Pigura 5, da idea de la forma como gueda definitivamen
te fabricade la funda con su cremallers abierta, detallédndose
inferi oraente un corte parcial de aquélla para gque guede visi
ble el elemento de retencién del anillo.

Pigura 6, represents una vista similar a la de figu-
ra 5, pero con 1a cremallera en posicidn de cierre;

Pigura 7, corresponde a una vista en planta de la mis
ma representacifn de figura 5, §

Figura 8, detalla, a mayor escala, la forma préctica
de sujecidn y rotencidn del casquillo acanalado (e constitu~
ye el fondo de la funde em el caso de que este §1fimo sea de
tipo cerrado.

En todas estas figuras, de por si muy claras a 10§ -
efectos de comprender fécidrents el desarrollo tdenico del pro
cedimiento, sélo hace falta sefialar los distintos elementos
con las referencias numéricas de identificacidén correspondien~
tes, a cuyo efecto so ha indicado por (1) la base metdlica del
molde provista centrelmente del lecho o alojamiento (2) en el
que se coloca la pieza metédlica eplanada (3) oon interpesicién
previa de la 1émine bésica de meterial temosoldable (4). Esta
lémina (4), couvenieniemente dimensionada y configurada a te-
10T de 1las proporciones definitivas de la funda (5}, queda so-
bresaliendo del molde, unsa ves colocada la pieza (3), por los
bordesyts) ¥ (7} que éon los que posteriommente ban de consti
taiz los l{mites iongituainales de 1is escotaq.uz‘-a.' (8). Por la
referencia (9) se indica, ademds, la tapilla-fuelle, también -~
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de material temmosoldable, la cual se aplica longitudinalmente

sobre la referida pieza {3), quedando aplicada, a su ves, sobre
esta tapilla, la cremallexa (1.0) en posicién abierta para mantg.'
rer la cual se dispoﬁe ael pasamano {11} provisto de las ranu-;
ras divergentes {12) y (13) ex les que quedsn alojadas y perfeg
tamente guiadas las hileras Gentadas (14) y (15) de la cremalle
ra. Una ves dispuestos: tales elementos en la forma claremente
grafiada por figura 4, se procede, seguida@ente, al abatido de
los bordes (6) y (7) de la 14mina (4), hasta la posicién hori-
zontal de aplicacidn sobre las correspondientes cintas textiles
(16) 3 (17) de 1a cremallera, 1o que Se counsigue por medio de
las oh.ai:as laterales (18) y (19), cuyos gesplazamientos trans-
versales se verifican a través de gufas colisas (20) sobre 1la -
placa (1) del molde‘; En tales condiciones se tiems, pues, la
funda en condiciones de soldadura o costura lineal que debe =
efectuarase a 1o large de las 1fneas (21) y {28), para dejar -
as{ mftuamente unidoe los bordes (6) y (7) con 1a tapilla-fug
1lle {9) y con las cintas textileé-(ié) v (17} de la cremallera,
También se llevan a cabo, &I t€mino de la operacidn, y ya de-
finitivamente extrafda la funda del molde, las soldaduras termi
nales (23) y (24) 4e la boca superior (25), mientras gue_"-;_;a Soz
macidn del fondo rigido { 26), se realiza volviendo sobre si mis
mo el cuerpo tubnlar de la funia (5) para colocar entonds el ani
110 rfgido (27) si su fondo ha de quedar abierto, como e;-fign-.-
ra 5, 0 bien el dlsco acanalado (28) =4 el fondo ha de ser ole-
go tel cowo reyresenta ﬁgurals. Como puede observarse también
f4cilmente en tales figuras 5 y 8, 1la sujecibn del anillo (27)
con 1a funda vuelta por medio de molde de manera apropiado, se
realiza con el simple alambre blogueador (29), en tanto que la
del fondo discoidal {28), viene efectuada con ayuda de wun alam-
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bre similar (30) y del arc interno (3L) de retencién y bloqueo,
oomplementarios:._ Polos estos elementos de fijacifn quedan, en
anbos casos, fﬁotalmente ocultos y protegidos al dejar nhevaes
mente vmelta la funda en su posicién correcta de utilizaciénm,
tal como imiican las figuras 5 y 6 anteriormente descritas.
Serdn independientes del objeto a que se contrae ls
presente Patente de Invenciém, la formm dimensiones y materia-
les empleades exm la prédctica y explotacidn del procedimiento,
siempre éue con ello pemanezoa inalierada su esencialidad que
es la gue ge resung y concreta en los fbé:minos de 1la siguiente
_ F 0 2 A
REIVINDIGACIONES

Se reivindica como 'obj_eto de la presenfe Patente de In_
venci én: ‘ .
1%.- Procedimiento de fabricacién de fundas para pa-
raguas y sombrillas plegables, gue se caracteriza esencialmen-
te por el hecho de que cada furda, que queda terminade segin

ung pieza tubular ligeramente troncoc6nica de material termo-

‘soldable y dotada de una escotadura longitudinasl ceiiible por

crema.llera., se obtiene con ayuda dc un molde consistente en_
un lecho metdlico establecido sobre una placa de dimensiopes

adecusdas, coneretdndose este lecho en un slojamiento de cone

 figuracién y profundtdad apropiadas para dejar realizada 1a -

funde en posiciin de escotadura ablerta, a cuyo efecto se colg
ca en dicho alojamiento una 14mina temosoldable bésica conve-
nientemente dimensiopsds y, a continuacifn, une pieze también
metélica aplanada y apte para quedar alojade exectamente en el
interior del lecho con interposicifn de la 14mina bésica, la -
cw;l. por su parte, queda sSobressliendo del mismo con 10 bor-

des dirigidos hacia arriba pars formar posteriormenﬁe la esco-



A

Se

10.

15.

RS,

30,

| QO o e T
288122 %
r
tadura de referencia, y con la particularidad de que seguidae
mente se procede a la colocacidn, sobre dicha pieza me $411 ca
gplanada, de otra l4mina de pldstico tewmosoldable de forme -
trapecial flargeda que constitupe la tapille~fuelle protecio-
ra y limitadorsa de la asbertura de ls egcotadurs en el momento

de enfundar el paraguas o similar, estableciéndose luego, so-

-bre esta tapilla, un cierre de cremallera con sus dientes ge-~

parados fomando dos hileras divergentes, las cuales quedan -
guiadas por su yarte en tal posibiGn de abertura, por medioc -
de un pasamano metdlico provisto de las correspondientes ranu-
ras divergentes ublicadoras de los referidos &lentes, estando -
provista, finalmente, la placa del molde, de dos chapas siméa
tricamente establecidas scbre 13 misma, una & cada lado del le
cho ¢entral, laé suales son susceptibles, medisnte gulfas coli-

sas oportunss, de un movimiento transversal de aproximacién

hacia el centro de aquél, que sirve para producir el consiguien

te abatimiento horizontal de los bordes de laescotadura y de

definitiva su adecuada aplicacidén sobre las eintas textiles de

la cremallera, efectuado todo 10 cual se procede seguidamente

a la soldadura electrémica o costura mecdnica equivalente, st es
preciso, que une finslmente los bordes de la escotadura y la ta
pille-fuelle con interyposicién de dicha cremsllera.

2%.- Procedimlento de fabricacién de funias para ve-
raguas y stwbrillas plegables, segfn la reivindicacién amterior,
caracterizado asimismo porgque una vesz obteni@a le funde y rebox
deada couvenientemente por soldadura o similar la boca de la'—
misma, s¢ le da a su cuerpo fubular una vuslte completa intro-
duciéndolo para ellec en un moide .de maders apreopiado, efectuaw
o lq‘cual se coloca, luego en &l extremo’ inferior de aquél un

anillo rigido de llanta acanalada & cuyo alrededor se sujete el
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borde correspondiente con TR e@emenéo compresor al-4mbrico que

queda totalmente oculto una veé vuélta nuevamente la fumda en
su correcta posicién de utilizacién, formando de tal suerte di
oho apillo el fondo ablerte rigido de la misma. _

3%, Pweédimiento de fabricaci 511 de fundas paras pa-
raguas y soﬁbzillas plegables, segfn las anteri ores reivindicse
ciones, caracterizado por el hecho de que para la formacidn de
fonias con base ciega r{gida se sustituye el anillo por um dig
o0 o platillo con llanta asimismo acanslada pare su aplicacidn’
y retencién aldmbrice en el extremo inferior de la funda come
pleténdose este rgtencién con la s¥entual adicibdn de un aro in
terno de fijacién.

4° PR(?CEDIHIEIITO DE FABRICACION DE FUEDAS PARA PARA-
GUAS ¥ SIMBRILIAS PIEGABIZS, |

-Seap ocuales fueren las clrounstancias que concurran
con 1z esencialidad yropia de la misma.

Consta la presemnte Yemoria descriptiva de ocho pdginas

foliadas y mecanografiadas por uns spla cara y va acompafiada de

tres hojas de dibujos aclaratiwvos,

Madrid,{ 7 de Mayo e 1.963;
T.4.
1, VOLRKT PONS
T
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