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La presente invención se r e f ie r e  a un método para la  
fabricación  continua de b raza le tes de re lo j  hechos de mate­
r i a l  term oplástloo.

Mas particularm ente, l a  presente lnvenoión se r e f i e ­
re  a un método para fab rioa r un b raza le te  o correa de re lo j  
en dos p iezas, del tip o  en que cada pieza comprende una oapa 
superior hecha de un m aterial p lástio o  en lam ina.de ten ac i­
dad relativam ente b a ja , una oapa media, te j id a  con .hebras 
de re s is te n c ia  té n s i l  relativam ente a l t a ,  una oapa in te r io r  
de m aterial p lás tio o  en lámina de tenaoidad relativam ente 
b a ja , y una abrazadera conformada para l a  insero ión  en su in  
te r io r  de un pasador de b isag ra .

Para que l a  invención pueda ser plenamente oomprendl^ 
da y fácilm ente llevada a cabo, vamos a r e f e r i r  l a  misma a l  
dibujo que se acompaña en e l oual l a  f ig u ra  es una v is ta  en 
p lan ta , con supresión paro ia l de lo s  b raza le tes  de r e lo j ,  ocu^ 
t l tu fd a  de aouerdo con l a  presente invenoión an tes de ser se 

parados unos de o tro s .
En esta  fig u ra  e l b razale te  co n siste  en dos seooiones 

101 y 102. Las seooiones I d  y 102 están  formadas por v arias 
capas superpuestas consisten tes en m aterial term oplástloo, y 
se unen o sueldan en tre  s í  térmicamente, por sus bordes 103. 
Las capas mismas se sum inistran a una estaoión de soldadura 
(que no aparece ilu s tra d a ) en forma de o in tas s in  f in  104,
105. 106, y 10?. Las oapas ex te rio res  104 y 105 tendrán pre­
feriblem ente l a  tex tu ra  y l a  aparlenoia de te jid o  o ouero.

Las oapas de refuerzo 106 y 10? están  d ispuestas en 
sentido paralelo  en tre s í ,  en tre  la s  oapas ex te rio res  104, y 
105. Las oapas 106 y 107 pueden c o n s is tir  en f ib ra s  te x t i le s  
o de v id rio  ligadas o impregnadas oon m aterial term oplástloo.



1 Todas laa  capas 104 a 107 se ap lican  a una estaoión 108 de 
unión térmica o de soldadura térm loa, cuyo d isp o sitiv o  de sol 
dadura está  oonformado de aouerdo oon la  forma del p e r f i l  del

- . ; s
b raza le te  de re lo j  que se desea producir. No describirem os 
más en d e ta lle  e l aparato de soldadura y o le rre  hermétioo, 
puesto que no forma parte  de l a  presente lnvenoión, y que pue 
de ser cualquier c lase  de d isp o sitiv o  ord inario  de o ie rre  té r  
moplástioo u o tro  género de aparato de unión, bien oonooldo
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en es ta  in d u s tr ia .

Al mismo tiempo que la s  o in tas alimentan la  estaoión 
de unión, la s  partes f in a le s  de la s  c in ta s  de refuerzo 106 y 
107 se pliegan para formar la s  p re s i l la s  116, que están  des­
tinadas a l  paso a su través de la s  b a r r i ta s  de b isagra de la  
oaja del r e lo j ,  o un pasador de una h e b illa  cuando se t r a ta

15 de fab rloar e l extremo portador de h e b illa .
Con e l f in  de asegurarse de que la a  p re s i l la s  116 

son de un tamaño su flo len te  y de que no quedan comprimidas 
durante e l proceso de unión o soldadura, se ha prev isto  un -  
elemento espaciador en l a  zona donde se forman la s  p re s i l la s .

30 Como se ha representado en l a  f ig u ra , la s  dos seccio­
nes 101 y 102 del b raza le te  de re lo j  se forman l a  una junto 
a  l a  o tra . La lnsero ión  107 destinada a l a  seoción que ha 
de lle v a r  unida l a  h e b illa , se p liega en ambos extremos (un

25
extremo para e l pasador de b isagra del re lo j  y e l o tro  para 
l a  h e b i l la .) .  La o tra  seoción, 106, se doblará solo una vez.

Los b raza le tes de re lo j  101, 102, formados por este  
procedimiento se pueden separar fácilm ente entonces del re s to  
de l a  o ln ta . Entre la s  partes 101, 102, se dispone una unión 
por soldadura 122, destinada a proporcionar un o le rre  d efln lt:

30 vb y f in a l  de lo s  extremos de la s  bandas y perm itir a l  mismo
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tiempo l a  separación de la s  dos secciones de banda. Dentro 
de l a  zona de l a  p re s i l la  116, se deja  s in  unir l a  porción 
del borde de la s  bandas 103, según se ve en 123 para aportar 
un espado  l ib r e  para l a  in serción  de lo s  pasadores del re lo j  
o de l a  h e b illa . Los agujeros para l a  in serc ión  de l a  propia 
h e b illa  pueden formarse simultáneamente, según se hace desoen 
der l a  oabeza 109 del d isp o sitiv o  soldador oontra la s  oapas 
de c in ta s  p lá s tio a s . Las propias oapas se sueldan a s í  en tre 
e l la s  dentro de l a  zona de estos o r i f ic io s .

Alimentando o in tas anohas y disponiendo lo s  b razale­
te s  de re lo j  sobre la s  c in ta s  en sentido tra n sv e rsa l, pueden 
conseguirse una produooión muy elevada y una buena efioac ia  
de uso del m ate ria l. Cada vez que l a  estación  de unión t é r ­
mica c ie r ra  l a s  oapas en tre  s f ,  quedan hechas una o más co­
rre a s  de r e lo j ,  s in  necesidad de ninguna operaoión manual n i 
previo co rte  d e l m ate ria l. La alim entación de la s  o in tas  en 
sentido tran sv ersa l permite e l p liegue automático de l a  pre­
s i l l a  para lo s  pasadores del r e lo j  o de l a  h e b illa , lo  que 
perm ite por ende un método simple de produooión y brinda l a  
uniformidad en e l producto.

El b raza le te  para re lo j  se fab rioa  en una so la etapa, 
mediante l a  unión térmioa de una p lu ralidad  de oapas en tre  s í  
sobre una banda tan  ancha por lo  menos oomo e l largo  del bra­
z a le te , o una p lu ralidad  de secciones de b raza le te , para l a  
u lte r io r  separaoión de la s  secciones en b raza le tes  de re lo j  
ind iv iduales o en secciones de b raza le te s .

En resumen, l a  Patente de Introduoolón que se s o l io i-  
t a ,  recaerá  sobre la s  sigu ien tes:

30
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1. Un método de fabrioaolón de b raza le tes o correas* 
de r e lo j ,  oompuesto de una p luralidad  de capas de m aterial 
p lás tico  que poseen oapas ex te rio res y una oapa media de re ­
fuerzo, método que comprende* la  alim entación de o in tas p la­
nas, tan  anchas, como mínimo, como e l largo de l a  banda que 
oonstltuye el b raza le te , y que forman la s  oapas superio r, in ­
fe r io r  y media del b razale te  de r e lo j ,  a una estación de unió; 
en re lao ión  superpuesta; e l plegado, durante dloha operación 
de alim entación, de por lo  menos un borde de l a  oapa media 
para formar una p re s i l la  de enganche; y l a  unión en tre  s í  de 
dichas oapas superio r, in fe r io r  y media, sa ta  ultim a plegada.

2. Un método según l a  re iv ind icac ión  1 , en e l oual 
lo s  b raza le tes oonslsten en un par de p iezas, caracterizado  
por in o lu lr  la  fase de alim entación de o in tas p lanas, tan  an- 
ohas por lo  menos como la  longitud combinada de ambas piezas 
y que forman la s  capas superiores del b raza le te  y a l  mismo 
tiempo unir lo s  bordes de ambas piezas de dlohas o in tas ,

3. Un método según la s  re iv ind icaciones 1 ó 2, oarao- 
terizado  por Ino lu lr l a  fase de alim entar un par de o in tas 
medias p a ra le la s , y plegar ambos bordes de por lo  menos una d * 
dlohas o in tas .

4. Un método según oualquiera de la s  re iv in d icac io ­
nes 1 a l a  3, oaraoterizado por in o lu lr  l a  fase de formaolón 
de una zona de desgarramiento en tre  la s  piezas del b raza le te .

3. Un método según oualquiera de la s  re iv in d icac io ­
nes 1 a la  4, caracterizado por in c lu ir  la s  fases de in tro ­
ducción, durante e l plegado de l a  o ltada oapa media, de un 
elemento espadador en l a  zona donde se forma l a  p re s i l la ,  a
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fin  de separar e l m ateria l plegado, durante l a  operaolón de 
unión.

6 . Se re iv in d ica  por ultimo como objeto  sobre e l que 
ha de recaer l a  Patente de Introducción que se s o lio ita !
"UN METODO DE FABRICACION DE BRAZALETES 0 CORREAS DE BEMJ".

Todo oonforme queda d eso rito  y reivindicado en l a  pre 
sente Memoria d esc rip tiv a  que consta de se is  paginas mecano­
grafiadas y dibujos ad juntos.
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Madrid, 2? de Agosto de 1.966y*
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