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PRIMER CERTIFICADO DE ADIClO!

en España, a favor de Don José María BRIMOMU- 

GICA, de nacionalidad española, residente en 
BILBAO, Gemino de Eabalburu, n 17-62, letra F;Jg
cuyo Certificado tiene por objeto:
» mFBCCIOMMIBITOS SE EL OBJETÓ QUE COHSfl- 

TTJTE LA PATEETE PRINCIPAL E8 259.178, relativa 
a ”PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICA 
OlÓlí DE ELEMEIíTOS FRUNCIDOS SHí COSTURAS".

• i-**-*"*
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

La patente principal nfi 259.178, se relacio 
na con un nuevo procedimiento destinado a fabri­

car elementos fruncidos sin costura, particular­
mente orientado a la fabricación de elementos o 
tiras de material plástico, en los cuales se prác
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tica longitudinalmente un fruncido, el cual se 
estabiliza con la incorporación de una plurali­
dad de ¿tilos, tiras o similares, pero sin nece­
sidad de producir cosido alguno. Al- propio, tiern 

po el invento incluye un sencillo mecanismo o 
dispositivo con el que se lleva fácilmente a la 
práctica el procedimiento.

De conformidad con este procedimiento, se 
desliza o arrastra una o más tiras de material 

elástioo sobre unos discos o rodillos de impreg­
nación con líquidos adecuados, que reblandecen 

previamente el material en forma y grado conve­
niente para que adquiera una consistencia visco 
sa adecuada para que al ser, seguidamente, son© 

tida a un proceso mecánico de fruncido, mediante 
el cabe-zal de vaivén y a un proceso de prensado, 
que fija y estabiliza el fruncido logrado preci­
samente en aquálla zona longitudinal que ante­
riormente ha sido humedecida. A continuación se 

incorporan unos hilos o tiras de materiales di­
versos, mediante presiones sucesivas que deter­
minan su incorporación solidaria en la cinta re­
blandecida y fruncida, para asegurar la permanen­
cia de dichos fruncidos.

El dispositivo previsto para llevar a la 
práctica este procedimiento está esencialmente 
constituido por un juego de rodillos dobles, que
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arrastran, y guian laa cintas o tiras de mate­
rial plástico, procedentes del carrete de ali­
mentación sobre los discos de humectación, cuya 
sección inferior está alojada en el interior de 
un deposito que contiene el líquido adecuado pa 
ra reblandecer convenientemente la zona lohgitu 
dinal de la cinta en que se desea realizar el 
fruncido. ¿1 cabezal de plisado o fruncido que 

recibe la cinta reblandecida, está dotado de un 
movimiento de vaivén horizo ntal, sincronizado 
oon el movimiento oscilante en sentido vertical 

de un bastidor, el cual está provisto de un ro­
dillo de sujeción periódica que presiona alter­
nativamente a la cinta reblandecida bajo otro 

rodillo solidario al cabezal, produciéndose un 

fruncido o plisado continuo. Los respectivos mo­

vimientos de vaivén y oscilatorios del cabezal y 

bastidor, están gobernados por sendas levas ex- 
céntricas, accionadas por un eje común y por unos 

resortes helicoidales de presión constante y opues 
ta a la acción de las levas excéntricas. A la 

salida del cabezal de fruncido, la cinta es arras 

trada por un doble juego de rodillos de presión, 

en los que se realiza además la incorporación en 

el conjunto fruncido de unos hilos o similares, 

procedentes de una bobina de alimentación, para- 
que formando un cuerpo unitario aseguren la per­
manencia estable del fruncido.
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3n el presente Certificado de Adición se 

conservan toda3 las características de la pa­

tente principal n$ 259.178 y además se inclu­
yen unos perfeccionamientos introducidos en 
ésta, con objeto de obtener un mayor rendimien­

to en la fabricación de cintas fruncidas. De 

conformidad con uno de los perfeccionamientos 
objeto de este certificado de adición, y con 

objeto de activar el secado de la cinta frunci­

da durante la última fase, anterior al arrolla­
miento de almacenaje, se ha previsto introducir 
una fase final de acabado en la que, facultati­

vamente, se realiza un secado de intensidad re­

gulable a la voluntad en la tira manufacturada, 
de manera que, cuando se quiera forzar el ren­
dimiento la máquina para lo que se precisa una 
mayor velocidad en los distintos rodillos y 

engranajes da la misma, la ointa plisada o frun 
cida reciba un calor de secado que permita el 

adecuado arrollado y almacenaje de la misma, 
evitándose el peligro que por estar reblandeci­
da, se produzca el pegado de las capas super­
puestas.

De conformidad oon el presente oertifioa- 

do de adición, se ha previsto, para llevar a 

la práctica esta fase de secado, un cabezal 

tubular y giratorio, en cuyo interior están alo
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jados uno o más elementos térmicos, de fácil re­
gulación en su potencia calórica, los cuales 
transmiten al cabezal tubular el calor neoósario 

para secar las cintas o tiras fruncidas que 
arrastran sobre el mismo, ¿Daralelamente a la ve­

locidad de arrastre y almacenaje.
De conformidad con otro de los perfecciona­

mientos introducidos mediante el presente certi­
ficado de adición, el cabezal tubular o tambor 
de secado, sobre el que arrastra la cinta fruncí 
da en su fase final, está montado en voladizo 
con objeto de que los elementos de calefacción 
permanezcan estables y gire únicamente dicho tam 

bor.
Oon objeto de que puedan comprenderse con 

mayor claridad las características del presente 
certificado de adición, se acompaña a esta' memo­
ria una lámina de dibujos en los que, de manera 
un tanto esquemática y tan sólo por via de ejém 
pío se representan los conjuntos y detalles más 
destacados del invento.

Ün los dibujos: i
La figura 13., corresponde a un esquema ge 

neral que muestra el procedimiento e instala­
ción adecuada que permite llevarlo a la prácti­
ca, y en el cual se ha incluido la fase de. se­
cado de la cinta, ya fruncida anteriormente a 
su arrollado de almacenaje.
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La figura 2§., muestra una vista seocio- 
nada por un plano vertical, de una de las po­
sibles realizaciones prácticas del tambor de 
seoado, previsto en este certificado de adi­
ción y en el que, facultativamente puede regu­
larse el calor de seoado paralelamente a la ve 
locidad de producción de la cinta fruncida y 
su arrollado de almacenaje.

Comentando estos dibujos se haoe la acla­
ración de que con el número -1- se indica;la 

tira de material plástico, procedente en la bo­
bina suministradora -4- de la c ual se desenro­
lla y extrae para someterla a las distintas fa­
ses por las que adquiere el fruncido; la tira 
-1- es arrastrada sobre el tambor de humecta­

ción -5-, que está parcialmente alojado en el 
deposito de líquido reblandece cica:-6- puraque 
al girar , presente bajo la cinta -1- un perfil 
de arrastre convenientemente empapado. Seguida­

mente la cinta -1- pasa al cabezal de fruncido 

-7- en el que se realiza el fruncido o plisado 
de la cinta, cuyo fruncido S8 asegura en el ca­
bezal de prensado -10- con la incorporación so­
lidaria de los hilos, cintas o elementos análo­
gos -2- procedentes de la bobina suministradora 
-8- y dirigidos por el carrete guia -9-.

La cinta -3-, ya plisada y con la incorpo­
ración de los hilos de fijación del fruncido -2-
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sa dirigida por los rodillos de oonduccióh -11- 

rodillo de arrastre y tensado -12-, rodillo ten 
sor -22- y "bobina -23- de almacenaje del mate­

rial acabado, sobre el tambor de socado —lo-. 
Los extremos del eje de suspensión del rodillo 
-12- de arrastre y tensado, están alojados en 
la ranura -13- que eatableoe una suspensión fil 
trante y permite el desplazamiento vertical de 

dicho rodillo -12-, oon el fin de haoer posible 
la introducción de engranajes apropiados para 

efectuar el cambio de relación de velocidades.
Oon el número -14- se indica el juego de 

engranes que gobierna el movimiento del rodi­

llo -12-, en combinación adecuada oon la velo­

cidad que se le desea imprimir. Oon los núme­
ros -17- y -18- se indica, respectivamente, el 

juego de engranes apropiados para conseguir 
una velocidad adecuada, a partir del motor elé¿ 

trico de accionamiento -19- y las ranuras de 
asiento flotante que hacen posible el desplaza­

miento de los juegos de engranes que transmiten 

el movimiento al tambor de seoado, a través del 
engrane -16-, solidario al mismo.

Oon el número -20- se indica la sustenta­
ción elástica del motor de accionamiento -19- 
cuya sustentación permite la regulación ade­
cuada de alturas, según la relación de veloci­
dades que se desea obtener. El conjunto está
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or gañiz ado en el chassis o bancada -21-,

Refiriéndonos en particular a la figura 
23, en la que se muestra un corte seccionado 
del tambor de secado y el sistema de sustenta­
ción del mismo en voladizo para que los elemen 
tos de calefacción no se muevan y solamente g¿ 
re el tambor, se hace la aclaración de que con 
el número -24- se indican las resistencias eléo 
tricas susceptibles de sustituirse por otro me­
dio de caldeo que se juzgue oportuno, y los cua 
les permiten la regulación del oalor desprendi­
do de acuerdo con la velocidad de fabricación.

El calor desprendido por los elementos de caldeo 
es absorbido por el tambor de secado, sobre cu­
ya periferia arrastra la cinta plisada -3- en la 
fase final anterior a su almacenaje. El tambor 

de secado -15- está montado en el eje -25- so­

lidario de la bancada -21-, a la cual se fijan 
además los elementos de caldeo -24-,

Una vez que se ha descrito convenientemente 
la naturaleza del actual invento, como asimismo 
la forma de poderlo llevar a la práctica para 
convertirlo en una realidad industrializable, se 
hace la aclaración de que en el presente certi­

ficado de adición, serán susceptibles de intro­
ducirse todas aquellas modifi-caciones de deta­
lle, que las circunstancias y la práctica pudie
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ran aconsejar, siempre y cuando que C'On las va­

riantes que se introduzcan no se cambie, altere 
o modifique la esencialidad del procedimiento y 

dispositivo descrito.
I O T A

Se declaran como de novedad y propiedad pa­
ra todo el territorio español, el contenido de 

las siguientes:
R E I V I N D I C A  C I O L E S

19).- Perfeccionamientos en el objeto que 

constituye la patente principal nfi 259.178, re­
lativa a " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FA 

BRICACIOIí'dE ELEMENTOS FRUNCIDOS SIS COSTURA", 
que se caracterizan por el Lecho de que las ti­
ras de material a fruncir son arrastradas progre 
sivamente, sobre unos discos de humectación para 

el reblandecimiento de las zonas a fruncir, por 
uijóabezal de fruncido mecánico del cual salen 
arrastradas por un juego de rodillos dobles, que 
presionan e incorporan en las zonas fruncidas 

unos hilos o tiras que aseguran la permanencia 
del fruncido, y pasan seguidamente por un proce­
so automático de secado que permite el arrollado 
y almacenaje de las cintas fruncidas cualquiera 
que sea el regimen de producción de las mismas.

29).- perfeccionamientos en el objeto que 

constituye la patente principal na 259.178, re­
lativa a "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA 
FABRICACION DE ELEMENTOS FRUNCIDOS SIN COSTURAS",
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que ae caracteriza por el hecho de que para 
establecer una fase de secado automático de 

la cinta fruncida, anteriormente a su almace­
naje, se ha previsto disponer en el chassis 
general en que se organiza el dispositivo un 
tambor giratorio, sobre el que arrastran las 
cintas fruncidad y cuyo tambor se caracteri­
za por estar suspendido en voladizo para inde­

pendizar los elementos térmicos, alojados en 
su interior, los cuales reciben el calor nece­

sario para el secado.
3a.- Perfeccionaraientos&n el objeto ;que 

constituye la patente principal 259.178, rela­

tiva a ”PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PASA LA FA 
BRIOAOItJH DE ELEMENTOS FRUNCIDOS 3IN COSTURAS”, 
que se caracteriza por al hecho de disponer en 

el chassis general en que se organiza el1dis­

positivo, uno o más rodillos de suspensión flo­

tante, para tensar la cinta frunoida y un 6r- 

den de rodillos de suspensión fija para el 

arrastre y guia de la cinta sobre el tambor de 
secado y el carrete de almacenamiento.

4S.- perfeccionamientos en el objeto que 

constituye la patente principal na 259.178, 
relativa a ”PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA 

LA MERICACim DE ELEMENTOS FRUNCIDOS SIN COS 
TURAS”, que se caracteriza por el hecho de que



5.-

1©.-

15.-

para el accionamiento del tambor de secado y 
los rodillos de tensión y arrastre referidos 
en la reivindicación precedente, se ha previs­
to disponer en el chassis general un juego de 
engranes, todos ellos de suspensión flotante, 
que transmiten el movimiento de un motor de 
alimentación que está elásticamente suspendido 
en el propio bastidor para facilitar el acopla 
miento de los engranes y la regulación de; la 
relación de velocidades que gobiernan el ritmo 
de fabricación de la cinta fruncida.

59.- "P3RF20CIOIJAMMTOS EN EL OBJETO QUE 

CONSTITUYE LA PATEETE PRINCIPAL E» 259.178, BE 
LATIVA A ” PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA

FABRICACION DE ELEMENTOS PRUNO IDOS SIN COSTURA” 
Todo ello conforme se describe y reivindi­

ca en la memoria que antecede que consta de ONCE 
hojas escritas a máquina por una sola de sus ca­
ras y una lámina de dibujos que la ilustran.

Madrid 26 de Noviembre 1.960, 
E,G^N^aLE2>ÍcaS )
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