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BaalORTa Dosliclriva

e conocido que los procecimientos actusles nara.
POnsr log eldgticos en las bragas y otros erticulos,
realizaaos enllaminug de material termosoldable, que
deben 1lever zonas Truncidas eldgticas, son muy lentos
¥ Trequiewen mucha destreza en lu operarie pers obtener
uﬁ ritmo rédpido de produccidn, recurridndose en la me—
Jorle de loo ewsos o cerrar los dobludillos que contie-

Pen a los elementos eldsbicos por costurss o pegpuntes

Que en corto pleso se desgarren con la ldmins y queds

indtil el articulo.

Fste invencidn facilite un procedimiento nueve que
Permive febricar cualquier clase de artficulo con 1dminag
0e material termosolduble con gonas fruncides Gotadas
de eldsticos totalmente confeccionad&s por soldsdura, y
que permite al mismo fiempo obtensr un alto rendimiento
sin excesives manipulaciones y sin precigar gran destre-:?'

z& de log operarios.

Lgte procedimiento de poner los e¢ldsticos en lag
bragas y otros articulos fubricedos con lémines de mate-
rial termo-soldable estd carncterizado en que el eldsti-

co, bajo una forme envler sin Lin, es colocado en ben-

gién cobre los bordes supeciiores de una pieza de plan-
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cig Gobleda en -U- en 18 que al munos uno de sus ox—

tremos egtd abierto, le . cusl eg introduclida en 12

bregse paralelemente o 1la 1inea en cue he de enplazere
se ¢l eldstico, ¥y en posicidn tal que entre‘ei bor-
de de dicha piezs y el de la brege quede unz banda

de égta sobregaliendo de lo primere coun anchura re-
gular, dimensiondndosé la propia ﬁiéza de tel manera
que el eléatico queda en tengidn y asiwdgmo los bor-
des de la braga quedan ligerumente ajustados exte-
riormente, Seguidemente se dobla heeiu dentrb la ban-
de gobregeliente y después ge introduce uma‘placa‘
risids de meyor longitud que la piczae an £;rma de
~U-, con lo gﬁe tanto la braga como el eldstico que~.
dan enganciedos en ésta v desprendiéos de 1a primera
que ge saca o ge introduce mds al objefo de gue el
doblez Formado en todo ei contorno de 1a braga, con-
tenliendo al eldgtico en su inderior, quede acoplado
en éSﬁa nlaca, giendo despuds corrado dicho dobla-
dillo por soldudura tézmica o electréniéa de su bor-
de que estd sﬁbrepuegﬁo al cuerpo de la braga.

Otres ventajas v purbtlculueridades ¢e la inven~
cidn sge comirenderdn mejor en el curso de lu siguien-
te descripcidn y con la ayudalde,la hoja de dibujos
sdjunte, en 1o ocuel e han presentadc diversas vis-

tasg Ge un cegpo de posible ejecucidn mencionado s8lo
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a titulo de ejemplo no limivetivo, el cuzl hard
comprender blen comc el pregente invento pucde ger

nvegto en prdctica.

e figura primers representa una serie de bra-
gee cottadas de banda doblada longitudinalmente por

eu mitad,

b ITigure segunde muestra €l seco o Lolse rewli—
zedo con cada uno de los recories producidos al cor—

ter lag partes que han de forwar las perneiras.
Las figurag tercera y cusrta repregenten, respec-
tivamente, una vigta Irontel y otra latersl de la

pieza doblada en forme de -U-,

La figura cuinta indica como la placa es intro-

ducida en la piega molde,

La figura sexta es un esquema de como se efdetia

la soldudura.
La figura eéptima muestre uns brags terminada.

La figura octava répresenta una placa de las que

se utilizan para producir las soldaduras.
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Para obtener una febricaceibn de bragas en ma-
terial laminar flexible termo-soldablé, en breve eg-
pacio de tiempo, es éohveniente evitar toda manipula-
cién indtil u operacidn lenta reemplazdndolas por o-

peraciones sencillas fdciles de ejecutar.

Lste resultado puede ser alcanzado partiendo de

una pieza laminar flexible de material termosoldable,

dobldndola por su mitad en sentido longitudinel e fin

de realizar en un solo corte las partes de detrds y

de delante de la braga unidag por la entrepierna.

La pieza asl doblada se dispone sobre el plaid
de un apurato cortador-goldador por alta frecuencia,
cuya mendibula estd provicsta de’un electrodo:recto
enplazaco perpendiculsarmente con ¢l borde de la ldmi—
ne y que termina en el arco dsl ciculo (B) qﬁe corres
ponde al hueco de laé perneras de las bfagas, produ—~
ciéndose envéstos la soldedura en toda la zone recta
(C) que despuée es cortada por cu mitad para indivi-
dualizar cada braga. asl se obtiene el aprovechamien-
to total de 1a’1émina dé materigl termo-goldable, ya
gque log recortes (D) se ubtilizen para congbruir las

boleas en que ge alojan cada braga pare su venta.

" Las lineas (&), (B) y (¢) quedan semicortadas
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.y con menos resistencia por la féxﬁa egpecial del
electrodo -de soldadura y vermiten la separscidn por
sénoillo corte. &l bords (C) er doblado despuds por
una y otra pazte'sobre 1a§ 1ineas(CL) y (02) que gon
las 1Ineas de soldadﬁrasfd@‘los dés costados reeci-

plazando asl o les costuras lateraleg de la braga.

sSeparadanente y utilizendo un electrodo wdecua-
do, ge forma, con el recorte (B), un pequeiio saco
o bolsa que servird vara contener la brags en pre-

sentacidén y en la venta,

Yara otlener este saco o bolsa, representado en
ls Tigura ségunda, el electrodo ihdicado,precedenr
tenente es%é formédo por un pollzono inscrito en
el que las 1lineus de corte son lag seﬁal&das_ﬁér
(8) y 1las de‘solda&ura las seilalades por (E-1),
éonllo'que le bolsa queda'eonfeccionéda, éiendo deg-
pués vuelta del revés Para gue no ge vean 1luas zonas

de soldadura.

Cuando le brags ya coritada y con sug laberales

soldulos, tlene la forma cldeics pero no tienc a¥n

los eldagbices (ue hsn de cofiir por le cintura ¥ por

leg pernerug, centonces procede instalsrles dichog
eldsticos siguiends el proceso original que coneti-

tuye parte principal del invento.
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Pare cgto, el eldgtico anular sgin iin () csg
col&oudo en tensldn en les gargantas (G-1) de la pie-—
z& en -U~ (G) figuras twrcﬂra v ocusrta, v despuds ge
introduce este pilepa (G) dentro de Lo bruga de jal
meanera ue asu lado supérior (G~2) quede un poco mds
dentro que la 1dnee del borde (L-1), que se desea

i

fruncir. ' ;v o

Como sea qgue egls plezs esg de mds longitud gue
la voca (4=1) de la braga, ¢sta ge ha de egtirar un
poco para poder ger colocads la piezi. Asimiamo el
colocar egla vieza ge tlene en cuenta que 1a zéna u
banda de (4=1) que queda sobregalicndo ha de ser la
anchura anlClojbe.pafa que pusda formar desgpuég un

Gobladillo en cuyo intsrior guede contenido el elds-

tico ().

“Por ger el lorgo del canal (G) lfblmd‘mLO NUyo T

que la mited de la 01atu'a de la brags, la tensidn

del meterlal nrovocd un acercawlento de las carag
(G-2) debido 8l hecho de que la mons exterior del ca-
.

(G=1) es igual a (&) menos estirzda, vedse Iigu-

e QRLINTE .

snbonces se int.oduce entre lag ramas (G-2) de la

pieza (G), une plecs (H) scgin ilzurs octuva, y &sia
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replegard haclie el iﬁteriqr 1o zZons o banda so-
breguliente (A-l), pero al ser la longitud de es—
a placa (H)‘mayor gue>la de (G), se tensa un poco
nés 1la boéa de la brags v gueda sujeta en 1a placy
(H), pudienco entonces ser éeparada la pieza (G)
para que sobre la placa (H) quede @dlo la banda

(A=1) formanio un dobladlllo hacia dentro, en el

que estd contenido el eldstico (F).

La boca de la braga, alargadavpdr la ﬁlaca
() es despuds colocada enjxetlasAmaanbulas con
électrodos de un aparato soldador por altélfrecuén—
cla, vedse le figura sexta, pero con los electro-

dos sobrepusstos precisamente en el dobladillo for-

“mado, con lo gue &l producir la soldadura de éstos,

queda cerrado el dobladillo comteniendo al elésticp

(I') sin que éste pueda salirse,

La placa (H) estd provista de hoja dieléctrica
por ambas caros y para facilitar la soldadura, sien-
do-més grueca la colocada &l lado de la masa que la

situada al lado del polo aislado.

La soldadura se efectda entonces en una sola
operacidén sobre todo por cl contorno de la cintura

o de la perneia ¥ bxbiayendo despuds la placa (H),

ge obtiene una braga con forme cldsica tal como se
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representa en lo figwa eéptina, en ls cue tanto
la cintura como las bocas de leg pernerag guedan

fruncides y dotadus de eldsticas.

165. Fare focilitur la oper.cidn s conveniente
preveer Una limitacién de la entrada de la pluca
(H) dentro de la pieza (G) y ecsba limitacidn se 1ou@?f;
gra por las propius dimensioﬁes de ambag piczas,
por lo ¢ueé el colocar la placa (li) ésta empuja por

176, el fondo & la pieze (G) oblizdndols & separarse

Ge 1lus zonags o soldel.

48 conveniente para obtener un borde rectili-
neo (cintura por ejemplo) escobar losg ledos (H-1)

de 1a placa (H) tal como se representa en la par-

175. te superior ¢e la figura octave, al contrario, pa.-
ra los bordes curvilineos (perneras) los dngulos o

. gon gliplemente redoniesndos como los(H=2),

Llen entendido le placa (H) puede ser dotada

de las nerveduras como (H=3) para wumentur la pi-

180, gidez.

=n egte método, cin salirse del cuadro de la
presente invencidn, se pueden intioducir todss a-
¢

uelles modificaciones en la itorma de reclizacidn

ma meds aranasier Ta evnevisnoia v 1o nvdods on
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eniie otres reemplazur la goldadure pow wlts lie-

cuencia por une goldladura térmica de olio tipo,

§ 0 1 A

Se declurzn de novedad, propledwd y utili

para todo el tsrritorio nacional las glipuisnites:

RELIVINDICACIO WSS

12.- Un procedimiento para poner los eldsticos
en bragas y simileres fobricados con ldwmines de . ma—
torial Germo-golatble que se caractsriga en realizar

les

fo]

igulentes operwclones: dovler longitudinalmente.
por su mited une hoju o ldming de meterinl bermo=col-
cable; soldar unas zonag perpencicnlaies al ladé de
bordes Ge la hoja dobluda, gue no aleunzen ol lado de
dovlez, y que ge enl&zan con unog cortes, @ractica—

pente gemicirculeres que forwin Jos cslados de lag

rernerus; soldwr perelelusnite los bordes corvacos de
egbos regortes semicirculéz@s pure forner sendas hol-
gags Antrocucly por la boca de cinture 0 perners &
fruncir y dotar de elemento elégtioo,'una pleze en

Torme de -U- en la que previanente se ba insverado,



el
\n

0D

N\
(@]

- 11 -

258574

en vengidén, uvn elemento eldztico zmmmlar, Zmplags-

do cerca del borde superior de lz pizsa, ublcdn-

nte dentro de la hoca y con sus

dgose égtba totals

Lordes superiores distanciados rezulai
borde de 1la bééa; introduciyr en la plieza en -U-
une placa gue nete pars dentro & los bordes o wo-
na de la boca formendo un cvobles, empujando egta
ﬁlaoé o lavpieza en -U- y quedando el douvles forF
300 con el elfstico dentio splicedo en tengidn
‘sobre esta placa; soldar por Uliimo el doblez fou-
mando un dobludillo dentro del cual queda el elds-

tico, siendo degpués extralda le placa y lu pieza

en U=,

]
K

Ewl

n procediilento para poner eldsticos en

c

bragas v simileres fabricados con material termo-

o
goldable segin la note anterior que gé caracteri-~
za tambidn en que lag zonas de soldaduré prﬁcti«
cades sobre la ldmine doblada, 56 “@Qlizan prefe-
rentesente por dos banaas~paralelas, practicéndoge

entre ellus y en el centro de le benda general,

une lInea de corte que individualize lag plezas

va. confovmacdas v con log latersles soldudos.

32,- Un procedimiento para poner cldgbicos en



brages ¥y sindlares segin 1la neote primera gue se ca-

-

lag dog soldalures practicg

®

rocterize tambidén en gu
230. deg sobre sl recorbe producido 8l corbtar los luga—
res pars las pernerag, e ,*ofuCLn en zoﬁas préuimeas
a los bord—s sin cubrir to tuli ente ia periferia, praing

Terentvemente segin un semipoligono inscrito en la

forme cirouler.

235, L8.~ Un procedimiento para poner eldsticos en
brugag v similmres ségﬁn la nota primers guE s€ Coe-
racteriza tembidn en que la pieza en Yomma de —~U-
ge reacliza una gargants o cundl pura recibir el a-
coplawilento del elbwulno en vengidn, y la longitud

240, ie eglta pleza es plempre mayor gue la aberturs de
1o boca en que se deba ingtalar, a la que distiende

o esgtira ligeramente al ser en ella colocada,

) Bg,~ Un procscimiento vpare voner eldsticos en’
brages ¥ siwileres segin 18 nots primers que se Cae
245, recterize tarbldén en gue lu ploce que se introduce

en la picza -~U- eg de mayor longltud que ésta, al

objeto e que le boca en que egié instelada la pri-

=t

mera quede ;lJudd en le placa con ¢l dobladillo for-
nndo, sungue sin ceryar avn, y pueda ser guitade la

250. . pieza en -U-, completdniose esgta placa. con la dig-
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Dogleidn gobre gus carag, de unas hojas de meterial

dicléctrico cuando la solczdura se efcctds por alta

=2 T

£ Y - s ’ - b . [} . ..l I, - -
Lrecuencia, con l& narticularidad de que estas hojas
son de diierente gruego, correspondiendo la mds grucaa

al lsdo de 1& rasa.

62,~ Un nrocedimiznio para noner sldsticos en
bragoes y gimilares segin les notas primera y quinta
que se caracteriza tumbidn en que 1a placa ge ihtrodu—
ce bajo las mandfvulas del soldsdor de tal manera que
éstas, al sctusr, comprimen por cads lado de la pla-
ca, una cara de la braga y bajo ésta el borde del do-

bladillo,

78,~ "UN PROCEDIMIENTO PARA PONER BLASTICOS EN
BRAGAS ¥ SINILARES ¥aBRICADAS CON LAMNINAS DE MATERIAL
TERMO ~-30LDABLIE"Y,

Todo ello tal y como queda descrito y reivindi-

cado en la pregente memoria que consta de trece hojas
/

_ | - )
foliadas y mecanograliadas por una.-sola de sus caras ¥y
\. . ‘ ’

una hoja de dibujos que la iigét%at

QR
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