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UT!UCESE COMO PR!MERA PAG!NA DE LA MEMORIA
U N E A -4  M0 0 . 3 !0 H

BAO ORiG!NAL



La presante Patente da Invención conforme indica en 

enunciado consiste an un "HUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABR& 

CACION DE CESTAS", uno da loa proHemaa que existen an la 

aotualidad, en el deporto del frontón, ae que lea oaetaa 

utilizadas ¡para este juego son de muy aaoaaa duración, eg. 

to aSadido al coate sumamente elevado da allaa vapereuta 

en detrimento da la práctica da acta deporte#

El desgaste da aatas oaetaa aa motivado an gran parta, 

a que alias están construidas oon mimbre, en tanto que su 

estructura está construida de madera^

Como puede comprenderse al ser el mimbre un material 

de muy escasa resistencia al desgaste, esto se rompe en 

numerosas ocasiones, consecuencia de la erosión de la p& 

Iota debiéndose entonces repararlas, pero dado que estas 

reparaciones las deben efectuar artesanos son sumamente 

costosas, y per tanto encarecen notablemente la práctica 

de este deporte^

Por tal motive se ha ideado un sistema de fabricación 

de cestas, gracias al cual ae podrán utilizar materiales 

preferentemente termoplastiecs, con los cuales se censo** 

guirá obtener una gran duración de las cestas, ya que 

estos materiales tienen un coeficiente de desgaste suma** 

mente menor respecto a las utilizada# en la actual! <* 

dad#

Otros detalles y earaeterietioas de la actual Patente 

se irán poniendo de manifieste en el transcurso de



la descripción que & continaaoión se da# en que se hace 

referencia a los dlbujoa que a esta Mamaria aa aoompaBa 

an la qua, da Manara un tanto esquemática, aa raprasentan 

loe dctaH^s preferidos da la Patenta. Setos detallas aa 

dan a titula da ejemplo, baoiendo referencia a un oaao 

poeiMLe da realización práctica, poro la Patenta no que­

da limitada exactamente a loa detalles que alli ea expo­

nen! por tanto eata descripción debe ser considerada des­

de un punto de vista ilustrativo y sin limitaciones de 

ninguna clase.

la figura 1 ee una vista en perspectiva del conjunto 

do la oeeta obtenida oca el procedimiento preconizado, 

en tanto que lea figuran 2 y 3 aon sandos detalles es- 

quaaitleoe d d  prooOeo, alendo la figura 4 una vista en 

perapaotiva del separador.

8# iniciará al proceso de fabricación mediante la con- 

formación de un aro de fibra de vidrio o recubriendo el 

aro de madera con fibra da vidrio, con alio se conseguirá 

obtener una mayor resletenoia del aro 10, por este motivo 

y gracias a la gran resistencia que la confiera la fibra 

da vidrio, ae podrá construir al aro oon manos paso lo 

cual es muy apreciado por al practicante da este deporte.

E& los dos extremos 11 y 12 dol aro 10, se le ha adap­

tado un separador 13 de forma sensiblemente prismática de 

material plástico oon lo cual ae conseguirá dar rigidez 

a todo el conjunto del aro, pudiándo estar este separador



** 4 **

igualmente recublerto o construido con fibra de vidrio:

El citado separador tal como se indica en la figura? 4 

tendrá en ana Caras 19 dos tetones perpendiculares al 

piano que contiene la oara 19 dispuestos oores de los ex* 

9 tremes cuya fanolán es la de fijar el aro 10 al 'ihtrodui- 

oirse en su interior por sus extremos# podiendo ser fija­

do también por el sistema clasico de imtrodpaoién en el 

separador#

Una vez conformado el aro 10 se procede a construir 

10 una estructura soporte postiza# la cual tiene la ánioa 

finalidad de permitir la colocaoién de las costillas 14# 

que serán las encargadas de dar rigidez a todo el con­

junto# Estas costillas 14 al estar construidas# mediante 

tiras de material tenaopláaticc será relativamente fácil

19 conformarlas para conseguir la estructura definitiva que 

ha de adoptar la oesta a manufacturar# ya que para dar 

la curvatura deseada bastará con aplicar odor# Esto es 

sumamente importante ya que al utilizarse costillas de 

madera los constructores debían conformarlas mediante el

20 tallado de la madera siendo consecuentemente eeta opera- 

cién armamento laboriosa#

Una vez colocadas todas estas costillas 14# habiéndo­

se previamente conformado# se procederá al trenzado de 

éstas mediante fibras do material termoplástico 1&* Al 

29 ser estas fibras termoplásticaa# tiene la gran ventaja

que se pueden realizar mediante el trenzado convencional#



figura %  $a decir, pasando la tira por encima da ana 

costilla y por debajo da la costilla ciguien&e, y asi arn* 

ceeivamente basta Haga? al atare sxtremo del aro, dándose 

la vuelta a eete y siguiendo el Mam o  proceso#

Cuando uaia tira da estas, ae termina dada au longitud, 

podrí ser aoldada mediante un alaterna convencional, pudiín 

dpae asi continuar el trenzado aln tener que realizar ala 

gáa nudo en la ooatllla oomo era preciso efectuar en el 

alaterna convencional de fabricación.

SI trenzado igualmente ae podría efectuar pasando una 

tira por la zona inferior de laa costillas y otra por la 

parte auperlor, ver fig. 3 alendo posteriormente acidados 

por pontos la tira superior 17 con la inferior 18, en la 

zona existente entre dea costillas 14 consecutivas, p&* 

diendo ser reforzado la unión de todo el conjunto por 

acidarse por puntos laá zonas internadlas de las ooati- 

llae# Silo ae podría realizar igualmente en el caao de 

que wz trenzara como en el sistema oonvenoional#

DO esta forma en el caso de que llegara a romperse un 

tramo de estas time, no impedirla que se pudiera seguir 

jugando, ya que sería muy difícil el que se fuera exten- 

diendo eu rotura por sus lados adyacentes#

Pe todas formas en el caso que ello sucediera su re­

paración sería muy fíen ya que ten sólo sería necesario 

el colocar nuevamente otra tira en el espacio que se hu­

biera roto, proeedióndoee a continuación a su soldadura;
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Obteniéndose de esta forma una reparación perfecta#

Una vea conformado teda el conjunto de la cesta# 00
!

procederá a la unión del guante# pedíante un cisterna coa 

venoionalt tal como cosido, quedando entonces,en dispOe&* 

oién de ser utilizada la cesta para la práctica del froBP 

tón*

Be comprenderá# después de observados los dibujos y la 

explicación que hemos efectuado do ellos que la Patente 

que motiva la presente Memoria proporciona una construc­

ción sencilla y efectiva que puede ser llevada a la prác­

tica con gran facilidad, constituyendo, sin duda alguna# 

un resultado industrial#

Se hace constar, a los efectos oportunos, que en el 

objeto que constituye la presente Patente podrán introdu­

cirse todas quellae variaciones y modificaciones do deta­

lle que las circunstancias y la práctica pudieran aconse­

jar, siempre y cuando con las variantes que se introduz­

can, no se altere o modifique la esencia de la Patente 

que queda resumida en las siguientes; REIVINDI0A010KES#
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R F l ? I N D I C A C I O N  E S

H  - "NCSVO PROCEDIMUSm PARA LA FABRICACION 33B OBS­

TAS", caracterizado porque se inicia #1 proceso mediante 

&* conformación de un aro de fibra de vidrio, madera reou- 

y biérta con wa, capa o oapas de fibra de vidrio# Ave que 

ene ,doa extvemee preeontan eendoe taladros en lea cuales 

ee alojarán dea tetones que surgen perpendioularmente de 

una de lea eavaa laterales del aeparador construido prefe­

rentemente con un material texmoplástico.

10 ge - "NUEVO mOOEOIMimTO PARA LA FABRICACION DE CES­

TAS", segón la anterior reivindicación, caracterizado . 

porque trae baberse oolqoado una convencional estructura 

de conformación se procede a la colocación de laa coatí- 

llaa de material termoplástioo laa cuales ae las confer­

id mará in situ mediante la aportación de odo r  beata obte­

ner la configuración deeeada prooedióndose seguidamente 

al trancado de óetas mediante time de material termo- 

plástico#

1§ -  "NUEVO PROOEDIMIINTO PARA LA FABRICACION DE CgS- 

20 TAS", segón lae antericree reivindicaciones, oaraoteriza- 

dc porque el trenzado de lae ceetae puede realizarse pa­

sando la tira de material temopláetioo por encima de una 

costilla y  por debajo de la costilla siguiente y asi auca, 

sipamente basta llegar al aro, dándose entonces la vuelta 

2$ a este y continuándose la operación efectuándose una sol­

dadura en cada una de las senas de contacto entre la tira 

y la costilla.
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4$ ** "NNEV8 W S E D n M T e  PARA M  FABRIOAClON BS 0B3* 

TAS^, según 3a se#mda relvindioaclán^ oaraetorlsade por^ 

q w  dadas las oaraotorlstioas del proceso puedo realizar^ 

so el tremado coa coloca* una tira pop la zona Inferior 

$ de las costillas y otra por su zona superior aleado pos^ 

terlormente soldadas ambas en lea zonas exietontea en^O 

dos costillas oonaeontivas^ así como, en las zonas de las 

costillas que están roeubiertas pop las tiras ddl mato** 

pial teraaoplástloo#

10 so ** " í W O  B R O e s m m T O  PARA. M  FABK3ACI0N BE 3E8^

fAS%

Todo tal y conforma se describe en la presente Memoria 

la onal consta de ocho hojas asep&tae a máquina por una 

sola de sus caras y un plano que la Ilustra#

. ¡ M a m ,

F O S g  M *  t  F E R N A N D E Z  U R Q U I A 6 A
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