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P A I E II I  E DE I I V E I C I O I  

Por ? E I E  1 E arlos

en España, a favor Don Juan María BRUNO MUGICA, 

de nacionalidad española, residente en BILBAO, 

calle Gregorio Balparda, ns. 35, cuya patente 

tiene por objeto:

”PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PASA IA FABRI­

CA CI01Í DE ELEMENTOS FRUNCIDOS SIN COSTURAS”.

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

El invento se refiere, conforme indica su 

enunciado, a un nuevo procedimiento para fabricar 

elementos fruncidos sin costura, cuyo procedimien­

to está, particularmente, orientado a la  fabri- 

5.- cacidn de elementos o tiras de material plástico,

en los cuales se practica un fruncido de manera que

A . . '
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quede estabilizada gracias a la  incorpora­

ción, en el lugar de fruncido, de unos hi­

los, tiras o similares, sin necesidad de 

cosido.

Al propio tiempo el invento sugiere el 

empleo de un sencillo dispositivo o meca­

nismo que permite llevar fácilmente el pro­

cedimiento a la práotica.

Sustancialmente, el procedimiento con­

siste en deslizar o arrastrar la  tira o t i­

ras de material plástico, simplemente corta­

das en dimensiones adecuadas al fin  a que 

sean destinadas, sobre unos discos o rodi­

llos de impregnación con un líquido que re­

blandece el material, de forma y grado tal, 

que adquiere una viscosidad adeouada. Segui­

damente la  cinta se somete a un proceso mecá­

nico de fruncido gracias a un cabezal de vai­

vén, pasando seguidamente a un proceso de 

prensado medianté el cual se logra una sensi­
ble estabilización en el fruncido logrado, 

precisamente, en aquella zona que previamente 

ha sido humedecida con el líquido, según se 

indicó anteriormente. A continuación se proce­

de a la  incorporación de unos hilos o tiras 

de materiales diversos, según el fin  que se 

destine el plástico fruncido mediante presio­

nes sucesivas que producen una incorporación



efectiva de estos elementos adicionales en el 

cuerpo de material plástico*’

Con este procedimiento se obtiene un 

fruncido estable, asegurando a l mismo los 

5, -  hilos o tiras incorporadas que evitan su pos­

terior deformación*

El dispositivo previsto para llevar a la  

práctica este procedimiento está constituido 

por un ¡juego de rodillos dobles, que guían 

10;- y dirigen la  cinta procedente de una bobina
de alimentación arrastrada por dicho juego de ro­

dillos, la  cinta de material a fruncir se des­

liza  sobre unos discos de humectación, cuya 

sección inferior se aloja en el interior de un 

1 5 depósito que contiene el líquido adecuado a 

tal efecto, con lo que la  cinta adquiere un 

grado de reblandecimiento conveniente para 

realizar la  operación de fruncido y la  poste- 

„ rior incorporación de los hilos o tiras esta-

20*- bilizadoras*
La cinta reblandecida pasa a un cabezal de 

plisado o f  juneido, que está dotado de un movi­

miento de vaivén en sentido horizontal sincroni­

zado con el movimiento oscilante, en sentido 

25.- vertical, de un bastidor, que está provisto de

un rodillo de sujeción periódica, que presiona 

alternativamente, bajo otro rodillo solidario
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al cabezal, la  cinta reblandecida, los movi­

mientos de vaivén y oscilatorios, propios 

del cabezal y del bastidor, anteriormente co­

mentados, están gobernados por dos levas ex­

céntricas, accionadas por un eje comiín, y por 

unos resortes helicoidales de presión constan­

te en oposición a la  acción de las levas excén­

tricas.
El arrastre alternativo a que está someti­

da la  cinta en el cabezal, produce el fruncido 

continuo de la misma. A la  salida del cabezal 

de fruncido, la  cinta es arrastrada por un 

doble juego de rodillos de presión, que ade­

más de efectuar el arrastre de la  tira  con el 

movimiento propio de que están dotados, verifi­

can una presión sobre la  cita fruncida y, asi­

mismo, sobre un conjunto de hilos o similares 

procedente de una bobina de alimentación, for­

mando un cuerpo unitario, con lo que el frunci­

do queda eficazmente asegurado.
Una vez se haya comprendido con mayor cla­

ridad el conjunto del invento, otros detalles 

y características del mismo, se irán poniendo 

de manifiesto en el transcurso de la de ser ili­

ción que a continuación se dá, en la que se
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exponen los detalles más particulares del in­

vento que aquí se preconiza, como asimismo 

los medios que para su puesta en práctica 

pueden emplearse;
Estos detalles se dan a título de ejém- 

plo, haciendo referencia a un caso posible 

de realización práctica, pero e l invento no 

queda limitado, exáctamente, a los detalles 

í¡ue aquí se exponen, debiendo ser considera­

da, por lo tanto, esta descripción, desde un 

punto de vista ilustrativo y sin limitaciones 

de ninguna cíase.-

Una idea más amplia de las mejoras que 

se preconizan, la  proporciona la siguiente 

descripción, en la  que se hace referencia £0.a 

lámina de dibujos, que a esta memoria se acom­

paña y en la  que, de manera un tanto esquemáti­

cas y tan sólo por vía de ejémplo, se represen­

tas los detalles preferidos de la idea del in­

vento. En estos dibujos se emplean marcas de 

referencias semejantes para indicar piezas y 

partes que se corresponden en las distintas 

vistas representadas, cuyas piezas, detalles 

y organización se definen de una manera especí­

fica en en el transucrso de esta memoria y 

después se concretan en las ñoras reivindica­

torias finales*

En los dibujos:
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la  figura ls . ,  corresponde a las fases 

de fabricación previstas en el presente pro­

cedimiento:

Pase -A -, la  tira o tiras de material 

plástico llegan cortadas simplemente en di­

mensiones adecuadas al fin  que se destinan*

Al finalizar esta llegada de las tiras de ma­

teria l plástico, sufren l^rim era operación, 

que es simplemente la impregnación con un l í ­

quido que ablanda el material, de forma y gra­

do tal que adquiere un grado notable de visco­

sidad.
Pase -B -., en esta fase segunda, se pro­

duce el fruncido en forma mecánica, gracias al 

cabezal de vaivén; seguidamente el material 

asi fruncido es prensado por vina pareja de ro­

dillos que ya en principio hace estable el 

fruncido logrado, precisamente, en aquella 

zona que previamente ha sido humedecida con el 

liquido apropiado, según se indica en la  fase 

-A -.
Pase —C—., en esta última fase de procede 

a la  incorporación unitaria de los elementos 

adicionados al cuerpo del material plástico, 

para asegurar la  estabilización permanente de 

los fruncidos.
La figura 2a., corresponde a una vista pa-
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norámica y esquemática del cabezal de plisado 

fruncido.

la  figura 5®., representa un esquema ge­
neral del procedimiento.

la  figura 4e., fac ilita  la comprensión 

del procedimiento, mostrando el ciclo de frun­

cido que tiene lugar en el cabezal indicado en 

la  figura 2§.

Comentando estos dibujos, se haoe la acla­

ración de que mediante el número -1 -, Ee indica 

la  tira de material plástico, según llega a 

la  máquina de fruncir, y en la  que se produ­

cen los pliegues,fruncidos indicados con el nú­

mero -2 -, de anchura más o menos varaible, según 

el fin que se persigue; posteriormente se incorpo­

ra a dicha tira de material plástico, ya frunci­

da, los hilos o tiras de refuerzo y estabili­

zación del fruncido, según puede verse en ol 

número -5 -. Refiriéndonos a las figuras 2S. y 

5a., se hace la aclaración de que con el núme­

ro -4 - se indica el bastidor general de la má­

quina o dispositivo previsto para llevar a la  

práctica el dispositivo. El número -5 - indica 

la  llegada de la  tira de material plástico al 

cabezal de plisado o fruncido, correspondiendo 

el número -6 - a la  salida de la tira  de plás­

tico, una vez pasado el cabezal de fruncido
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para ser seguidamente incorporado a dicha 

tira fruncida e l hilo o tira  que estabili­

ce dicho fruncido.

El rodillo -7 -, está dotado de movimien­

to propio, con el fin de proceder al arras­

tre por tracción, de la tira  de material plás­

tico -5 - que va llegando al cabezal de frun­

cido.

El soporte desplazable -8 -, está dotado 

de un ajuste independiente que regula su des­

plazamiento, con objeto de que, según el grue­

so de material a fruncir, se asegure una buena 

tracción, con garantía de que al cabezal de 

fruncido efeciníe su misión con seguridad y efi­

cacia máximas; para ello dicho soporte puede 

desplazarse por el guia de retención -9 - ac­

cionado, facultativamente por el tom illo  de 

regulación -10- que gobierna la  presión del 

rodillo inferior -7 - contra el rodillo supe­
rior—27—, con objeto de garantizar un arras­
tre eficiente de la t ira  de material plásti­

co;

Con el número -11- se indican los gttias 

solidarios a l bastidor general, que permiten el 

desplazamiento de vaivén, en sentido horizon­

tal, del cabezal de fruncido, que está dotado 

de las piezas solidarias -12- que se desplazan

- 8-
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por deslizamiento sobre dichos guias -11-, los 

muelles o resortes helicoidales -13-, alojados 

alrededor de uno de los extremos de cada uno 

de los gúfas -11-, presionan continuamente so­

bre las piezas de deslizamiento -12- solidaria 

al eabezal de fruncido, constituyendo un elemen­

to elástico que empuja al conjunto del cabezal 

oscilante, dotado por tanto de una tendencia al 

retomo.

El eje -14 -,dotado de movimiento propio, 

acciona una doble leva -15- que provoca la  os­

cilación o vaivén de fruncido y asmimismo accio­

na la  leva -25-, -26-, que alternativamente pre­

siona los rodillos -27- y -39- entre los que se 

desliza la  t ira  de material plástico -5 - que 

en consecuencia es arrastrada por los rodillos.

El giro de las levas -15- y -25-,-26-, está sin­

cronizado de manera que, durante el movimiento 

de retroceso del cabezal, los rodillos —27— y 

-3y-, liberen la  citada tira  de material plásti­

co -5 -.
La leva -15-, que efectúa la. oscilación del 

cabezal de fruncido, está dotada de las excéntri— 

cidades periféricas —16— que dan lugar al máximo 

desplazamiento del cabezal, y de las reducciones
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periféricas -17- que provocan el máximo acer­

camiento del cabezal a su posición estable de 

reposo accionado, para ello, por los muelles 

elásticos -13-. Da todo esto se deduce, por 

la  simple observación de giro de la leva -15- 

indicado mediente un vector en la  ¡figura 2§., 

que el cabezal fruncido está sometido a un mo­

vimiento oscilatorio de vaivén en el sentido 

horizontal^

los desplazamiento de la exóentrica -15- 

y por tanto del cabezal de fruncido, son provo­

cados por el resalte -18-, unitario al bastidor 

-4 -, por cuyo resalte desliza y presional el 

borde o perfil periférico de dicha excéntrica 

-15-. El námero -1S-, indica el bastidor gene­

ral del cabezal móvil de fruncido solidario de 

los gáias -12- y spbre el cual están permanente­

mente retenidos los soportes de giro del eje -14- 

y del eje del rodillo f i jo  -28-, con movimiento 

loco del rodillo -27-¿¡

Con el námero -20- se indica el bastidor 

oscilante en sentido vertical, accionado por la  

excéntrica -25-,-26-, y por tanto, sincronizado 

con el movimiento de vaivén del cabezal; esta 

coordinación de los movimientos permite se ve­

rifique, precisamente el fruncido de la tira  de 

material plástioo -5-'.;
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E1 eje -27- alberga a su alrededor el ro­

dillo  de movimiento oscilante -59- que sujeta 

periódicamente la  tira de plástico contra el 

rodillo superior - 27- ,  alojado alrededor del 

eje -28-; con el número -22- se indica la ranu­

ra de desplazamiento de los soportes del eje 

-21; elbastidor oscilante -20-, está previsto 

de las cajeras -23- en las que se alojan los 

resortes helicoidales -24- que presionan cons­

tantemente hacia abajo, el rodillo superior -39-, 

siempre que se lo permita la  leva -25-, -26-, 

en la  que se aprecia las excentricidades -23-, 

que empujan al rodillo -39-, provocando por 

tanto el arrastre de la tira  de plástico -3 -, 

presionada contra el rodillo l i jo  -2y-; las re­

ducciones -26-, liberan a la  tira  de plástico del 

arrastre presionado, que se corresponde con la  

posición de retorno del cabezal, y es entonces 

cuando los rodillos -37- y -39- no aprisionan 

la  cinta y por lo  tanto no hay arrastre de la  

misma y por ello la  leva —13— camina en sentido 

tal que hay desplazamiento del cabezal de plisa­

do por la  acción de los resortes o muelles heli­

coidales -13-.
El doble juego de rodillos -29-, constitu­

ye los guias para la  llegada del material a frun­

cir procedente de la bobina alimentadora -30-, 

cuyo material se desliza sobre los discos humee-
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tadores -52- que humedecen las zonas en que se 

ha de verificar el fruncido, los citados discos 

-3 -, están parcialmente alojados en el interior de 

un depósito -31- del liquido de humectación, por 

lo que el material plástico a fruncir queda hume­

decido, reblandeciéndose en el grado que se requie­

re para alcanzar una operación eficaz en el plisa­

do y la  incorporación de los hilos o tiras de esta­

bilización del fruncido, cuyos hilos o tiras estâ * 

bilizadoras, están almacenadas en la  bobina de al­

macenamiento -35-» y pasa por el rodillo guia -34- 

y rodillo -35- que centra de forma eficaz los hi­

los o tiras estabilizadoras -3-» realizándose la  

comprensión unitaria de ámbos en los dobles rodi­

llos - 50- ,  y -3Y-, que además de efectuar el arras­

tre de las tiras de material plástico y elementos 

estabilizadores con el movimiento propio de que 

están dotados, verifican una presión que provoca 

la  incorporación unitaria de ámbos.

los rodillos -38- guian al producto, ya aca­

bado para su almacenaje.
Se comprendefá fácilmente el proceso de fabri­

cación: las tiras de material plástico salen de la  

bobina de almacenaje -30- y, después de pasar por 

los rodillos guia - 29- ,  son seguidamente humedeci­

das con líquidos apropiados mediante los discos 

—32—, dispuestos en mayor o menor número para hume­

decer únicamente aquellazona de la  tira  que ser$£run
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movimiento continuo de Vaivén, y que, cuando 

se mueve la  tira  -5 - hacia su salida -b - y el 

cacesal también se mueve en este mismo sentido, 

los rodillos -2y- y -39- sujetan a la tira  de 

material plástico y la  arrastran realizándose 

el fruncido; concluida la carrera del cabezal 

en este sentido e iniciado el retorno del mis­

mo, es entonces cuando los rodillos -27- y 

-39-» quedan liberados por la  excéntrica -25-, 

-26-, cuyo rodillo libera, a su vez, presiona­

dos por los muelles o resortes helicoidales 

-24-, la  cinta de material plástico*

Comentando la figura 4s., se aclara el 

ciclo de fruncido que tiene lugar en el ca­

bezal;

El cabezal de fruncido está de forma con­

tinua dotado de un movimiento señalado por 

los vectores -40-, -41- y -42- en un mismo 

sentido y seguidamente el movimiento indicado 

por el vector -43- en sentido opuesto.

En este ciclo se observa que en un pequeño 

recorrido indicado por el vector -40-, no se 

han unido todavía los cilindros - 27-  y -39- 

que se unen posteriormente y arrastran durante 

el recorrido indicado por el vector -41- la  

tira  de cinta a fruncir, y antes de alcanzar el 

final del recorrido, en este mismo sentido se



5 .'

10

15.-

20. -

25 . -

libera nuevamente la tira de material a fruncir 

durante el recorrido representado por el vector 

—42—; el retorno a su posición primitiva lo rea­

lizan. separados en la totalidad del recorrido 

representado por el vector -45- y sin sujeción de 

la  tira de material plástico, los pequeños reco­

rridos de inacción, representados por vectores 

-40- y - 42- ,  garantizan con seguridad y eficaoia 

la  insistencia de rupturas y desgarros en el p li­

sado.

Una vez se ha descrito convenientemente la  

naturaleza del actual invento, corno asimismo la  

forma de poderlo llevar a la  práctica para con­

vertirlo en una realidad industrial!sable, se hace 

constar a los efectos oportunos, que el invento no 

queda limitado rigurosamente a los detalles exác- 

tos de esta exposición, ya que, a l ser ejecutado, 

podrán introducirse todas aquellas modificaciones 

de detalle que las circunstancias y la práctica 

pudieran aconsejar, siempre y cuando que, oon las 

variantes que se introduzcan, no se cambie, altere 

o modifique la esencialidad del objeto descrito.
Se hace constar a los efectos oportunos que él 

actual invento, de acuerdo con lo que determina 

el articulo 57 del vigente Estatuto sobr9 Pro­

piedad, recáe sólamente sobre un objeto indus­

tr ia l, es decir que el procedimiento y dispositi­

vo que en el mismo se reivindica, es susceptible
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Se declaran como de novedad y propiedad 

para todo el territorio español, el conteni­

do de las siguientes,

R E I V I N D I C A C I O N E S ;

la ) ;— Procedimiento y dispositivo para la  

fabricación de elementos fruncidos sin costuras, 

que se caracteriza porque las tiras de material 

a fruncir se arrastran sobre unos discos de hu­

mectación que progresivamente humedecany reblan­

decen dichas tiras que seguidamente pasan a un 

cabezal de fruncido mecánico, del cual salen 

arrastradas por un juego de rodillos dobles que 

presionan las tiras fruncidas a las que a conti­

nuación se incorpora, por medio de unos rodillos 

dobles de presión,' unos hilos o tiras que asegu­

ran la permanencia del fruncido.

28).- Procedimiento y dispositivo para la  

fabricación de elementos fruncidos sin costurap, 
que se caracteriza por disponer un juego de rodi­

llos dobles, que guían la cinta a fruncir sobre 

los discos de humectación, cuyos discos se ca­
racterizan porque su sección inferior está alo­

jada en un depósito, que contiene el líquido de 

humectación que reblandece la zona de la  cinta 

en que ha de producirse el fruncido;
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3§)*- Procedimiento y dispositivo para la  

fabricación de elementos de fruncidos sin costuras, 

que se caracteriza porque el cabezal de fruncido 

mecánico, está organizado sobre un bastidor ge­

neral en el que se asienta por medio de unas pie­

zas, constantemente presionadas, en sentido hori­

zontal por unos resortes helicoidales y caracte­

rizadas porque alojan en su interior sendos guías 

horizontales, de deslizamiento solidarios al 

chas sis gene ral •

4-s).- Procedimiento y dispositivo para la  

fabricación de elementos fruncidos sin costuras, 

que se caracteriza porque el cabezal de fruncido 

mecánico, cuenta con un eje que retiene y acciona 

una leva excéntrioa, que resbala periféricamente 

por un tope, unitario al bastidor general, en que 

se organiza el cabezal, y provoca un desplazamien­

to periódico y horizontal opuesto a la  presión 

ejercida por los resortes indicados en la  reivin­

dicación precedente, provocando un movimiento con­

tinuo de vaivén horizontal*

5§).- Procedimiento y dispositivo para la  

fabricación de elementos fruncidos sin costuras, 

que se caracteriza porque el eje que mueve la  leva 

excéntrica que desplaza el cabezal en el sentido 

horizontal, según nota precedente, acciona además 

una segunda leva igualmente exóentrica que despla-
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za periódicamente y en el sentido vertical, un 

bastidor osoilante sobre el que presionan cons­

tantemente, oponiéndose a la  acción de la  cita­

da leva exéentrica, tinos resortes helicoidales, 

cuyos extremos están alojados, respectivamente 

en unas cajeras dispuesta en el bastidor oscilan­

te y en el propio armazón, del cabezal de plisa­

do, originándose un desplazamiento vertioal de 

vaivén sincronizado con el desplazamiento horizon­

tal del propio cabezal.

6a)*- Procedimiento y dispositivo pata la  fa­

bricación de elementos fruncidos sin costuras, que 

se caracteriza porque e l bastidor oscilante, refe­

rido en la reivindicación precedente, está dotado 

de un rodillo cuyo eje interior está alojado, en 

sus extremos, en sendas ranuras dispuesta en el 

armazón del cabezal de fruncido, cuyas ranuras per­

miten el desplazamiento en sentido vertical del 

bastidor oscilante y rodillo propio, al ser accio­

nado por la  leva excétnrica, referida en la  reivin­

dicación quinta.
7&).- Procedimiento y dispositivo para la  fa­

bricación de elementos fruncidos sin costuras,que 

se caracteriza por disponer en el armazón del cabe­

zal de fruncido y sobre el rodillo propio del bas­

tidor oscilante, segtín reivindicación precedente, 

un rodillo alojado sobre un eje fijado a l armazón
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del cabezal de fruncido, siendo presionada y 

arrastrada, periódicamente, por diciios rodillos la  

cinta a fruncir por la  acción de la  leva excén­

trica, objeto de la reivindicación quinta.

8e ).- Procedimiento y dispositivo para la  

fabricación de elementos fruncidos sin costuras, 

que se caracteriza por disponer un juego de dos 

rodillos sobrepuestos, dotados de movimiento pro­

pio, y uno de los cuales se caracteriza porque 

sus soportes están asentados en sendos gulas de 

deslizamiento y están gobernados por unos torni­

llos que controlan su fijación y por lo tanto la  

separación entre ámbos rodillos para permitir el 

correcto arrastre y presionado del material ya frun 

cido procedente del cabezal.

95 ).- Procedimiento y dispositivo para la  

fabricación de elementos fruncidos sin costuras, 

que se caracteriza por disponer un doble juego 

de rodillos de presión, que incorporan una plura­

lidad de hilos o cintas al material fruncido, pro­
cedente del cabezal de fruncido, que queda refor­
zado para evitar su deformación.

10s).- Procedimiento y dispositivos para la 

fabricación de elementos fruncidos sin costuras, 

que se caracteriza por disponer un juego de ro­

dillos que guían y centran los hilos o cintas 

de refuerzo del fruncido para su incorporación,
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segiín precedente, reivindicación;:
l i s ) . -  ”PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVOS PARA 

LA FABRICACION DE ELEMENTOS FRUNCIDOS SIN COSTO 

RUAS”.

Todo ello conforme se describe y reivindi­

ca en la  memoria que antecede que consta de DIEZ 

Y NUEVE hojas, escritas a máquina por una sola de 

sus caras y dibujos que la  ilustran.

Madrid, 23 de Junio de 1.960
k' GONZALEZ \í». p. VACAS \)



Juan María Brur?o Música

> Escala variable



2  HOJAS - Hoja primera-

13 l t  a  A

1 ( .QíüÁlíil 
iiii'HT'i

ii i'Vtifu
lüi!'"

n m ? ,

— 1 >  < i

fy».- \ \ -- -</ i\ ^ /V / \ >
L,- í  - C  H -r

5  CENTIMOS I »?qgpre:TCTl
ggEttTIMOSl

<£-■ <2’C A '2?/)¿SZ-y*C '4G . ■

J



Juan María Bruvo Mügica

T^ora 3"

42
X

A l
M

r
o o
o o

43
Y

Escala variable



Z Hojas -  Hoja segunda-

32 29

A l ¿O
M Z-

3— 8 8 —
f  i

-►--------------»- 1 MAOfí/nZ^JUMO -/.&&&. -
&st. £ : <5¿?A/^¿£'2-i¿4>G4S. -

V


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



