
25857*

P A T u  í'i T R D R I R 1 n N  U I O N

por 'VLINfB años

cuyo privilegio se solicita- para todo el te­

rritorio nacional a favor de:

Don Ignacio OARBOILüLL TORRAS

¿e nacionalidad española y con domicilio en Bar­

celona, Via Layetana, nS 35, por:

"BU PROOnDImL.l'i'i'O POliiR LOS ¿LAS'i'IOOS Bit LnS

Y í'RnRIOj.-s.jjOk¡) CON jjiJi'íIi'LkS JjB
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-Rs conocido que los procedimientos actuales para. 

Poner los elásticos en las dragas y otros artículos, 

realizados en láminas de material termosoldable, que 

deban llevar zonas fruncidas elásticas, son muy lentos 

y requieren mucha destreza en la operarla para obtener 

r-R ritmo rápido de producción, re cumiándose en la mar 

yoría de los casos a cerrar los dobladillos que contie­

nen a los elementos elásticos por costuras o pespuntes 

fue en corto plazo se desgarran con la lámina y queda 

inútil el articulo.

dsta invención facilita un procedimiento nuevo que 

permite fabricar cualquier clase de articulo con láminas 

de material termosoldable con zonas.fruncidas dotadas 

de elásticos totalmente confeccionadas por soldadura, y

que permite al mismo tiempo obtener un alto rendimiento 

sin excesivas manipulaciones y sin precisar gran destre­
za. de los operarios.

î ste procedimiento de poner los elásticos eii las 

Dragas y otros artículos fabricados con láminas de mate- 
rial termo-soldable está caracterizado en que el elásti­

co, bajo una forma anular sin fin, es colocado en ten­

sión sobre los bordes superiores de una pieza de plan-
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cha, doblaáa en -U- en la que al menos uno de sus ex­

tremos está abierto, la.cual es introducida en la 
oro.¿;a paralelamente a la linea en que ha de emplazar­
se el elástico, y en posición tal que entre el bor­

de de dicha pieza y el de la braga quede una banda 

de ésta sobresaliendo de .la primera con anchura re- ' 

guiar, dimensionándosé la propia pieza de tal manera 

que el elástico queda en tensión y asimismo los bor­

des de la braga quedan ligeramente ajustados* exte- 

riormente. Seguidamente se dobla hacia dentro la ban­

da sobresaliente y después se introduce una placa 

rígida de mayor longitud que la pieza en forma de 

-U-, con lo que tanto la braga como el elástico que­

dan enganchados en ésta y desprendidos de la primera 

que se saca o se introduce más al objeto de que el 

doblez formado en todo el contorno de la braga, con­

teniendo al elástico en su interior, quede acoplado 

en esta placa, siendo después cerrado dicho dobla­

dillo por soldadura térmica o electrónica de su bor­

de que está sobrepuesto al cuerpo de la. braga.

Otras ventajas y particularidades de la inven- 

45. ción se comprenderán mejor en el curso de la siguien­

te descripción y con la ayuda de.la hoja de dibujos 

adjunta, en la cual se han presentado diversas vis­

tas de un c<.:,ao de posible ejecución mencionado sólo



a título de ejemplo no limitativo, el cual hará 

compi ende i* cien cono el presente invento ruede ser 
puesto en práctica.

ha figura primera, representa una serie de bra­

gas cotejadas de banda doblada longitudinalmente por 
su mitad. < ' ' -

ha iigura segunua muestra el saco o bolsa, reali­

zado con cada uno de los recortes producidos al cor­

tar las partes que han de formar las perneras.

ras figuras tercera y cuarta representan, respec­

tivamente , una vista frontal y otra lateral de la 
pieza doblada en forma de -U-.

La figura cuinta indica como la placa es intro­
ducida en la pieza molde.

La figura sexta es un esquema de como se eféctúa
la soldadura.

ha figura séptima muestra una braga terminada.

La figura octava representa una placa de las que
se utilizan para producir las soldaduras.
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Para obtener una fabricación de bragas en ma­

terial laminar flexible termo-soldable, en breve es­

pacio de tiempo, es conveniente evitar toda manipula­

ción inútil u operación lenta reemplazándolas por o- 

peraciones sencillas fáciles de ejecutar.

Este resultado puede ser alcanzado partiendo de 

una pieza laminar flexible de material termosoldable,

doblándola por su mitad en sentido longitudinal a fin 

de realizar en un solo corte las partes de detrás y 

de delante de la braga unidas por la entrepierna.

La pieza asi doblada se dispone sobre el plató 

de un aparato cortador-soldador por alta frecuencia, 

cuya mandíbula está provista de un electrodo recto 

emplazado perpendiculparmente con el borde de la lámi­

na y que termina en el arco del ciculo (B) que corres 

ponde al hueco de las perneras de las bragas, produ­

ciéndose en éstos la soldadura en toda la zona recta 

(0) que después es cortada por su mitad para indivi­
dualizar cada braga. Asi se obtiene el aprovechamien­

to total de la lámina de material termo-soldable, ya 

que los recortes (D) se utilizan para construir las 

bolsas en que se alojan cada braga para su venta.

Las lineas (A), (B) y (o) quedan semicortadas
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y con menos resistencia por la forma especial del 
electrodo-de soldadura y permiten la separación por 

sencillo corte, ni borde (0) es doblarlo después por 
una y otra parte sobre las líneas(Cl) y (02) que son 
las lineas de soldaduras.de los dos costados reem­

plazando asi a las costuras laterales de la braga.

Separadamente y utilizando un electrodo adecua­

do, se forma, con el recorte (B), un pequeño saco 

o- bolsa que servirá para contener la braga en pre­
sentación y en la venta.

Para obtener este saco o bolsa, representado en 

la figura segunda, el electrodo indicado, preceden­

temente está formado por un polígono inscrito en 

el que las líneas de corte son las señaladas.por 

(E) y las de soldadura las señaladas por (E-l), 

con lo que la bolsa queda confeccionada, siendo des­

pués vuelta del revés para que. no se vean las zonas 
de soldadura.

Cuando la braga ya cortada y con sus laterales 
soldados, tiene la forma clásica pero no tiene aún 

los elásticos que han de Ceñir por la cintura y por 

las perneras, entonces' procede instalarles dichos 

elásticos siguiendo el proceso original que.consti­

tuye parte principal del invento.



llq. ¡rara esto, el elástico anular sin i'in (F) es
colocad'0 en tensión en las gargantas (G-l) de la pie
zacuto ****1J- (G) figuras tercera y cuarta, y despuéí3 se
introduce esta pieza. (G) dentro de Id braga de ral 
manera que a*su lado superior (G-2) quede un poco más 

120. dentro que la linea del borde (A-l), que se desea 
- fruncir. '

- Como sea que esta pieza es de más longitud que 
la boca (A-l) de la braga, ésta se ha de estirar un 
poco para poder ser colocada la pieza. Asimismo al 

125. colocar esta pieza se tiene en cuenta que la zona u 
banda de (A-l) que queda sobresaliendo ha de ser la 
anchura suficiente.para que pueda formar después un 
dobladillo en cuyo interior quede contenido el elás- 
crco (F ).

130. ' Por ser el largo del canal (G) ligeramente mayor
que la mitad de la cintura do la braga, la tensión 

- del material provoca un acercamiento de las caras
(G-2) debido 3.1 hecho de que la zona exterior del ca­
nal, (G-l) es igual a (A) menos estirada, veáse figu- 

135. ra quinta. -

entonces se introduce entre las ramas (G-2) de la 
pieza (G), una placa (H) segán figura octava, y ésta
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la zona o banda so­
bresalíante (A-l), pero al ser la longitud de es­
ta placa (H) mayor que la de (G), se. tensa un poco 

más la boca de la braga, y queda sujeta en la placa 

(H), puniendo entonces ser separada la pieza (,G) 

para que sobre la placa (H) quede sólo la banda 

(A-l) formando un dobladillo hacia dentro, en el 

que está contenido el elástico (F).

La boca de la braga, alargada pór la placa 

(H) es después colocada entre las mandíbulas con 

electrodos de un aparato soldador por alta frecuen­

cia, veáse la figura sexta, pero con los electro­

dos sobrepuestos precisamente en el dobladillo for­

mado, con lo que al producir la soldadura de éstos, 

queda cerrado el dobladillo conteniendo al elástico 
(F) sin que éste pueda salirse.

La placa (H) está provista de hoja dieléctrica 

por ambas caras y para facilitar la soldadura, sien­
do más gruesa la colocada al lado de la masa que la 
situada al lado del polo aislado.

La soldadura se efectúa entonces en una sola 

operación sobre todo por el contorno de la cintura 

o de la pernera y extrayendo después la placa (H) 

se obtiene una braga con forma clásica tal como se
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la cintura como las locas Re las perneras quedan 

fruncidas y ¿otadas de elásticas.

165. Para facilitar la operación es conveniente

proveer una limitación de la entrada de la placa 

(H) dentro de la pieza (G) y esta limitación se lo­

gra por las propias dimensiones de ambas piezas, 

por lo que ai colocar la placa (H) ésta empuja por

170. el.fondo a la pieza (G) obligándola a separarse

de las zonas a soldar.

rep resen ta  en la  fig u ra  séptim a,

BS conveniente para obtener un borde rectilí­

neo (cintura por ejemplo) escotar los lados (H-i) 

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

175. te superior de la figura octava, al contrario, pa­

ra los bordes curvilíneos (perneras) los ángulos 

- son simplemente redondeados como los(H-2).

Bien entendido la placa (H) puede ser dotada 

de las nervaduras como (H-3) para aumentar la ri- 
180. gidez.

mn este método, sin salirse del cuadro de la 

presente invención, se pueden introducir todas a- 

quellas modificaciones en la forma de realización



entre otras reemplazar la soldadura, por alta fre­
cuencia por una soldadura térmica de otro tipo.

R O T A

Se declaran de novedad, propiedad y utilidad 

para todo el territorio nacional las siguientes:

I V I N 1 I 0 A C I 0 N n  S

18.- un procedimiento para poner los elásticos 

en bragas y similares fabricados con láminas de.ma­

terial termo-soldable que se caracteriza en realizar 

las siguientes operaciones: doblar longitudinalmente, 
por su mitad una hoja o lámina de material .teimo-aol- 

dable; soldar unas zonas perpendiculares al lado de 

bordes de la hoja.doblada, que no alcanzan al lado de 

doblez, y que se enlazan con unos cortes, práctica­

mente semicirculares que forman los calados de las 

200. . perneras; soldar parcialmente los bordes cortados de

estos resortes semicirculares para formar sendas bol­

sas; introducir por la boca de cintura o pernera a 

fruncir y ¿otar de elemento elástico, una pieza en 

forma de -U- en la que previamente se.ha instalado,

190.

195.
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205. en tensión, u:n ele.mento elástico anular, e'mplasa—

do ceroa del borde supe:rior de la pieza, ubreán-
dose ésta tot;almonte de:iotro de la boca y con sus
bor'des superiores distanciados regularmente o.el
borde de la boca; introtlucir en la pieza en -U-

210. una píaca que e para dentro a los bordes o zo-
na de 1a boca formando un o.obles, empujando esta
nra cd la pieza ¡en -U- y quedando el doblez for-
mano con el elástico dentro aplicado en.tensión 

' sobre esta placa; soldar por último el doblez for-
215. mando un dobladillo dentro del cual queda el elás-

. tico, siendo después extraída le, placa y la pieza

en -U-. . '

28.- Un procedimiento para poner elásticos en
bragas y similares fabricados con material termo­
sol dable según la nota, anterior que se caracteri­
za también en que las zonas de soldadura practi­
cadas sobre la lámina doblada, se realizan prefe­
rentemente por .dos bandas, paralelas, practicándose 
entre ellas y en el centro de la banda general, 
une. linea de corte que individualiza las piezas 
ya conformadas y con los laterales soldados.

3&.- Un procedimiento para poner elásticos en
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bragas y sir.ilei.res según la neta primera míe se ca- - 

ráete riza también en que las dos soldaduras practica - 

das sobre el recorte producido al cortar los luga- ' 

res para las perneras, se producen en zonas próximas ' 

a los bordes sin cubrir totalmente la periferia, pre— .'.m 

ferentemente según un semipollgono inscrito en la 1 
forma circular. .

4E.- un procedimiento para poner elásticos en 
bragas y similares según la nota primera que se ca­

racteriza también en que la pieza en forma de -u­

se realiza una garganta o canal para recibir el a­

coplamiento del elástico en tensión, y la longitud 

de esta pieza es siempre mayor que la abertura de 

la boca en que se deba instalar, a la que distien.de 

o estira ligeramente al ser en ella colocada.

53.- Un procedimiento para poner elásticos en 

bragas y similares según la nota primera que se ca­

racteriza también en que la placa que se introduce 

en la pieza -U- es de mayor longitud que ésta, al 

objeto de que la boca en que esté instalada la. pri­

mera quede fijada en la placa, con el dobladillo for­

mado, aunque sin cerrar aún, y pueda ser quitada la 

pieza en -U-, completándose esta placa.con la dis-
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posición sobre 8574
sus caras, de unas hojas de material

dieléctrico cuando la soldadura se efectúa ñor alta

irecuencia, con la particularidad de que estas hojas 

son de diferente grueso, correspondiendo la más gruesa 
al lado de la nasa.

6e.- Un proceoimiento para poner elásticos en 

bragas y similares según las notas primera y quinta 
que se caracteriza también en que la placa se introdu­

ce bajo las mandíbulas del soldador de tal manera que 

éstas, al actuar, comprimen por cada lado de la pla­

ca, una cara de la braga y bajo ésta el borde del do­

bladillo .

73.- "UN PROCEDIMIENTO PARA. PONER ELASTICOS EN ' 

BRAGAS Y SIMILARES FABRICADAS CON LAMINAS DE MATERIAL 
TERMO-SOLDOLE".

Todo ello tal y como queda descrito y reivindi­

cado en la presente memoria que consta de trece hojas 

foliadas y mecanografiadas' por una. sola de sus caras y" 7una hoja de dibujos que_ l'a ilustra-.

/í
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