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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios
a favor de Don Santisgo MORET GARCIA
de naclonalidad espafiole
residente en Barcelona, Pasaje Antonio Gassol, nf 2
por: ‘
"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE OBJETOS
PLASTICOS IMITANDO IOS DE CUERQ".
MEMORTA DESCRTPTIVA
Ie presente Patente de Invencién se refiere a wn proce~
dimiento para la febricacidn de objetos de material pléatico; a
los cualés se les da el aspecto y tacto del cuero. Este procedi-

miento ha resultado muy indicado para la obtencidn de botonss,

hebillas, mangos para paraguas y sombrillas y similares de las re

foridas caracteri{sticas, pudiendo splicarse, sin embarge, tembién
& Innumersbles objetos que hasta la fecha se han venido fabricen=-
do con cuero auténtico o con otros materiales a los que no se les
ha podido dar las propledades exteriores del mismo.
Esencialmente, para llevar a efecto el procedimiento

objeto de esta demanda se procede de la sigulente manera:

a) De parte de une place o cuerpo de metaorilato de me- o



Se

10,

15.

20.

25,

30.

t1ilo de dimensiones y coloracidn apropiados. &

b) Se somete dicha placa a una operscidn de corte para
obtener el contorno del objeto, tal como um botén, una hebilla,
nango o simllar.,

. ¢) Ia pleza asi recorteda (circular, poligonal o cual-
quier otra reguler o irregulaer, segln los casos) se somete a una
operacidén conformedora, realizada por medio de un torno u otra
miquina apropiade, medisnte la cual adquiere la superficie de di
cha pieza los relieves, entrantes y salientes preclsos, necesg-
rios especlalmente cuendo se trata de un boitdn, de tne hebilla,
mango o anélogo. |

d) Si el articulo lo precisa, como ocurre con los boto
nes, se efectiia shors el perforado en los puntos necesarios, con
lo cual resulten los orificios para el cosido.

e) Dado que las operaclones anteriores han originado
rebabas en los bordes o aristas tratedos, la pleza se somete a
une fase de pulido, para'lo cual la misme se introduce en un tem
bor en el que se contiene un polvo abrasivo, que puede ser polvo
de piedre pomez, por ejemplo. A la salide de este tambor, la pie
za, aunque meteada, ya no presenta rebebas ni eristas o éngulos
agudos, El tratamiento en el interior del citado tambor requiere
una duracidn de 1 a 2 horas, sproximedamente.

£) A continuacidn se lava o desengrase la pieza, para
lo cual se introduce en un reciplente en el que se contiene un
detergente en frio, en el que aquélla permenece aproximadamente
1 hora.

' g) A la selida de la fase de lavado, la pieza de metg
crilato de metilo se somete a un tefiido en caliente en un bafio
colorante dentro del que se introduce. Dicho bafio es caliente

(de 70 a 1002 C) y en é1L permesnece la pieze de 30 a 60 minutos,
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aproximadamente . 7

h) Sigue a la anterior operacidn el quemado de la pie-
za, lo que se efectim con un soplete cuya llame se aplica a todos
los puntos de la superficie de aquélla. La accidén de la referida
llema produce un cambio de la superficie del material, que asi
imita de modo perfecto el especto y tacto del cuero auténtico.

1) Las piezas asi quemadas se suﬁergqn en agua pars Se-
pararlas las unas de las otras.

J) Se procede, por ultimo, al secado de tales plezas de
metacrilato de metilo que imiten al cuero, y a8l las mismas hen de
completarse con elementos metdlicos (pasedores, ojetes, corchetes
y demés) es en este momento cuando se los provee de los mismos.

El resultado obtenidp ge debe a dos condiciones preci-
sas, de las que una de ellas depende déi.material y de su colore~
cidn, en tanto que la obtra estd condicionada por la accidn del
fuego sobre la pieza, que obra durante el tiempo justo para deter
minar la aspereza superficlal que responde al tacto y aspecto del
cuero auténtico. ‘

Graclas @ ello, los botones, hebillas, pomos, mengosd,
marcos y uns indeiinida cantidad de piezas y adminiculos para
miltiples ramos de la industrie y del comercio ofrecen las parti-
cularidades del cuero, sin los inconvenlentes del mismo debidos a
su leborioss preparacidn, al montaje sobre dnimas de soporte, al
elevado coste, a la duracidn limitada s cause del roce o desgarro,
a lag coloraciones limitadas y a otros.

Serén independientes del objeto de la invencidn las for-
mes y dimensiones de las plezas obtenidas a partir de las placas
de metacrilato de metilo bédsicas, los elementos mecdnicos emplea~
dos para tratarlas, las carecteristicas de los bafios de lavado y

tefiido, tipo de soplete y demés detalles de orden secundario que
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no afecten a su esenclalided.
N OT A
REIVINDICACIONES

Se reivindica como objeto de la presente Patente de
Invencidns

18 .-Procedimiento para la fabricacidn de objetos plés
ticos imitendo los de cuero, que se caracteriza esencialmente
por lleverse a efecto partiendo de una placa 0 cuerpo de meta-
erilato de metilo de forme, dimensiones y coloracidén adecuadas,
la cual se somete & una operacidén de cortado que proporciona
unae pleza de un determinado conxornQ, que se somete, & continua-
cidn, a wn torneado productor de los deseados detalles de super-
ficle, sigulendo luego una fase de perforado cusmdo la pleza lo
exige, lo cual da lugar a los orificios convenientes, pasando
después diche pleza a una operacidn eliminadora de las rebabas
y sristas vivas, a cuya fase siguen consecutivamente primero un
lavedo y después un tefildo,-a la salida del cual la pieza es so-
metida e las llames de un soplete, que producelun cembio en la
superficie del material que reproduce exactamente el aspecto ¥y
tacto del cuero, completdndose el procedimiento con la sumersidn
en un bafio de agua para seperacidén de las piezas, con un seoédo
¥y, cuendo la pleza lo precisa, con la aplicacidn de partes o ele
mentos de complemento, de preferencia metdlicos.

28 ,-Procedimiento para la fabricacidn de objetos plds-
ticos imitendo los de cuero, segim le reivindicacidn enterior,
que se caracteriza por el hecho de gque la operacidn de cortado
proporcione una pleza de forme circular, poligonal o cualquier
otra regular o irregular concordada con la final del objeto a
fabricer, que puede ser wn boton, una hebilla, un mengo de para-

guag o andlogo, ddndosela a dicha pieza la estructura definitive
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con el torneado y el perforado sl proceden, después de log cua~
les son eliminadas las rebabas dentro de un tambor en el que se
contiene wn polvo abresivo, tal como po;vo de piledre pdmez, que
actla sobre dichas piezas de 1 a 2 horas gproximsdamente, reali
zdndose la operacidn del lavado por sumersidén del material em
un bafio frio de detergente, dentro del que el mismo permanecé
aproximadamente 1 hora santes de pasar al tefiido, en cuyo bafio
caliente, & unae temperatura aproximada de 70 & 1008 C, permasne-
cen las plezas de 30 a 60 minutos aproximadamente;’entrando, a
continuacién las mismes en el campo de accién del soplete, cu~
yae llamas determinan el clitado cambio de superficie, el cual da
la sensacién de tratarse de un articulo de cuero suténtico, fing
lizéndose el proceso con la separacidn en agus de las plezas, y
con el secado durante tiempos prudencisles y en ambiente natu-
ral o forzado, pudiendo dotarse, en esta fase, a lag plezas de
determinados herrajes, de aplicacidn especial en hebillas y de-
fermiﬁadoe botones y endlogos.

38 ,~PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE OBJETOS PLAS
TICOS IMITANDO LOS DE CUERO.

Seen cuales fueren las clrcunstencies que concurran
con lg esencislidad prople de la misma,.

Consta la presente Memoria descriptiva de cinco pégli-

nas foliadas y mecanografiades por una sola cara.
Madrid, - 8 Mayo de 1969
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