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La pregente invencidn se reflere a un método para la
fabricacidn continua de btrazaletes de reloj hechos de mate-
rial termoplﬁstloo; 7

" M&s partioularmente, la presente invencidn se rerie-
re a un metodo para fabtriocar un brazalete o correa de relo]
en dosg plezas, del tipo en-que cada pleza oomprende’una'capa
guperior hecha de un material plastico en lamina de tenaci-
dad relativamente baja, una capa media, tellda con '.hebras
de resistenoia ﬁbnsil relativamente aita. una capa interior .
de materisl pldstico en ldmina de tenaoidad relativamente
baja, y una abtrazadera conformada para la inseroicn en su in
£erior de un pasador de blsagra.

Para que la invenoidn pueda ser plenamente comprendl
da y facllmente llevada a cabo, vamos a referir la misma al
dibujo que se acompafia en el ocual la figura es una vista en
planta, con supresidn parcial de los trazaletes de reloj, cong

titufda de acuerdo con la presents invenoidn antes de ser e
parados unos de otros. |

Bn esta figura él razalete conslste en dos secolones
101 y 102, Las secclonss 101 y 102 estin formadas por varias
capas superpueatas conslistentes en materlal termoplistioo, y
se unen o sueldan entre s{ térmicamente, por sus bordes 103.
las capas mismas se suministran a una estaoign de soldadura
(que no aparece ilustrada) en forma de olntas sin rin 1ok,
105, 106, y 107. Las capas exteriores 104 y 105 tendran pre-
feriblemente la textura y la apariencia de tejido o cuero.

' Las oapas de refuerzo 106 y 107 estan dispuestas en
sentido paralelo entre sf, entré las oapas exterlores 104, y
105, Las capas 106 y 107 pueden gonsistir en fibras textiles

o0 de vidrio ligadas o impregnadas oon mgterilal termopliatioq.
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-de fabtricar el extremo portador de hebilla.

Todas las ocapas 104 a 107 se aplican a una estacidn 108 de
unidn teérmica o de soldadura termioca, cuyo dispoaitivo.de gol |-
dadurs estd oonformado de acuerdo con la forma del perfil del
brazalete de relo) que ge desea producir. No desoribiremos
mds en detalle el aparato de soldadura y olerrs hermético,
pussto que no forma parte de la presents 1nVeno16n; ¥ que pug
de ser ocualquier olase de dispositivo ordinario de olerre ter|.
mopldstico u otro genero de aparato de unidn, bien gonooido
en esta industria.

Al mismo tiempo que las ointas alimentan la estacidn
de unidn, las partes finales de las cintas de refuerzo 106 y
107 se pliegan para formar las presillas 116, que estdn des-
tinadas al paso a su traves de las barritas de blsagra de la

oaja del reloj, o un pasador de una hebllla cuando se trata

Con el frin de asegurarse de que las presillas 116
son de un tamafic suficlente y de que no quedan comprimldas
durante el proceso de unidn o soldadura, se ha previsto un =
elemento espaciador en la zona donde se forman las presillas.
Como se ha representado en la flgura, las dos seccio-
nes 101 y 102 del trazalete de relo] se forman la una Jjunto
a 1la otra. La inseroién 107 destinada a la seccidn que ha
de 1levar unida la hebilla, se pliega en ambos extremos (un
extremo para el pasador.de bisagra del relo) y el otro para
la hebilla.). La otra seccidn, 106, se doblard solo una vez.
Los brazaletes de reloj 101, 102, formados por este
procedimiento se pusien separar facilmente entonces del resto
de la ointa. Fatre las partes 101, 102, se dispone una unidn
por soldadura 122, destinada a proporoionar un olerre definitl

vb ¥ final de los extremos de las bendas y permitir al miasmo
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tiempo la separacidn de las dos seocciones d? banda. Dentro
de la zona de la presilla 116, se deja sin unir la poroidn
del borde de las bandas 103, segin se Ve e 123 para aportar
un espaclo litre para la 1nse¥oi$n de los pasadores del relo)
o de la hebilla. Los agujeros para la insercidn de la propia
hebilla pueden formarse simultdneamente, ségin se hace dessen
der la cabeza 109 del dispositivo soldador contra las capas
de ointas pldsticas. Las proplas capas se sueldan as{ entre
ellas dentro de ia zona de estos orificlios.

Alimentando ointas anchas y disponiendo los brazale-
tes de reloj sobre las cintas en sentido fransversal, pueden
consegulrse una produooién muy elevada ¥y una buena efioaoiaV
de uso del material. Cada vez que la estacidn de unidn tér=
mica olerra las capas entre sf{, quedan hechas una o nas 6O=-
rregs de reloj, sin necesidad de ninguna operacidn manual ni
previo corte del material. La alimentacién de las ointas en
gentido tranaversal permite el pliegue autéﬁitioo de la pre-
#1lla para los pasadores del relo) o de la hebilla, 10 que
permite por ende un método simple de producoidn y brinda la
uniformidad en el producto. ] )

El brazalete para reloj se falrioca en una soia etapa,
medlante la unidn térmica de una pluralidad de oapas entre sf

gobre una banda tan ancha por lo menos oomo el largo del bra-|

'ialete, 0 una pluralidad de secciones de trazalete, para la

ulterior separacicn de las secolones en trazaletes de relo)
individuales 0 en secoiones de trazaletes. o
En resumen, la Patente de Introducoldn que se solici-

ta, recaerd sobre las sigulentess
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REIVINDICACIONES

1., Un método de fabrioacidn de trazaletes o correas’
de reloj, compueato de una pluralidad de capas de material
plastico que poseen ocapas exteriores y una capa media de re-
fuerzo, metodo que comprendes la alimentacl3n &e ointas pla-
nas, tan anchas, como mfnimo, como ol largo de la banda que
oonstituys el lrazalete, y que forman las oapas superior, in~-
ferior y media del brazalete de reloj, a una estacidn de unid
en relacidn superpuesta; el plegado, durante dicha operacidn
de alimentaoién, de por lo menos un borde de ls ocapa medla
para formar una presilla de enganche; y la unidn entre af de
dichas oapas superior, inferior y media, esta ultima plegada.

2, Un método segin la reivindioasion 1, en el ocual
los trazaletes oonsisten en un par de plezas, caracterizado
por inolulr la fase de alimentacion de ointas planas, tan an-
chas por lo menos'oomorla longitud ocombinada de ambas plezas
¥y que forman las capas superiores del brazalete y al mismo

tiempo unir los bordes de ambas plezas de dichas dintaa.

3, Un método segin las reivindicaciones 1 ¢ 2, carac
terizado por inoluir la fase de alimentar un par de ointas
medias paralelas, y plegar ambos bordes de por lo menos una dp¢
dichas ointas. _ _

4., Un metodo segin cualquiera de las reivindiocacio
nes 1 a la 3, caracterizado por'inoluir la fase de formasidn
de ung zona de desgarramiento entre las plezas del trazalete.

5, Un método gegin oualquiera de las reivindicacio=
nes 1 a la &, oaracterizaéo por ‘inolulr las fases de intro-
duceidn, durante el plegado de la gitada capa medl#, de un

elemento espaciador en la zona donde se forma la presilla, a




£in de separar el material plegado, durante la operacidn de

unidn.
6. Se relvindica por iltimo como objeto sébre el que

ha de recasr ls Patente de Introducoldn que se soliocitas

"UN METODO DE PABRICACION DE BRAZALETES O CORREAS DE RELOJ".
Todo conforme queda desorito y feivindlqado'en la pre

sente Memoria desoriptiva que oonsta de gels pisinaa necanoO-
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grafiadas ¥y dibugos adquntos.

Madrid, 27 de Agosto de 1.966
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