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MEMORIA DESCRIPTIVA
para una Patente de Invencisn, por veinte afios, por:
"PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR RIZADOS, ONDULADOS U
OTRAS CONFORMACIONES EN FORMA PERMANENTE Y RIGIDA
EN MATERIALES DOCILES Y DISPOSITIVO PARA SU REALIZA-
CION", a favor de Don José Maria Bilbao Olaeta, de

nacionalidad espafiola, residente en Bilbao, ¢/. Ibé-
fiez de Bilbao nlim. 17 (ensanche).~

Corresponde esta patente, de acuerdo con su enun~ .

ciado, a un procedimiento para producir, en forma per-

manente y rigida, rizados, onqulados, plisados y arru-
gados, en tela, papel y en todo material décil que

permita ser asi tratado; y ello de un modo totalmente

automitico, y con movimientos uniformes, con el dispo~

sitivo que también es objeto de esta solicitud.
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Este procedimiento se desarrolla esenclalmente en
tres etapas bien definidas y diétintas entre s{, en las
que se va realizando progresivamente la confofmacidn
del material a trabajar.

Con objeto de hacer mis claramente comprensible la
detallada descripcién que sigue, ge hace Ssta con refe-
rencia a los dibujos que se acompajian, que ilustran a
simple titulo de ejemplo, no limitativo, una forma pre-
ferente de realizacidn préctica del dispositivo en cues-
tién, suscepfible de todas aquellas modificaciones de
detalle que no alteren la correspondisnte esencialidad
inventiva. ‘

En dichos dibujos:

La figura 12, ilustra el conjunto de las tres fa-
Bes sucesivas en que se desarrolla el procedimiento ob-

jeto de esta descripcidn. Se establece para elle en la

misma figura una separacifn en tres respectivas zonas,

A.B.C., mediante dos lineas verticales paralelas de tra-
z0 y punto.

La figura 22 dorresponde a un detalle, visto fron-
talmente, del mecanismo plegador.

Y, finalmente, la figura 38 muestra en seccidn dos
posibles formas adquiridas por el material a su paso por
plegadores conformados en relacifén con ellas.

Seglin queda representado, la primers fase (zona 4)
tiene por objeto la alimentacién del sistema y el plega-
do, con inclusibén de los hilos que adornarin el material
terminado.

La segunda fase (zona B) se desarrolla sn un meca-
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nismo de planchado que daré al material presentacibn y
algo de rigidez.
La tercera fase (zona ¢) tiene luger en uné.méqui—

na qué produce autcmaticsmente arrugas y plisados, in-

crustandole los hilos que fijarén los indicados plisados -

0 arrugas en forma permanente.

La fase primera (A) inocorpora un rodillo gque sos-
tiene el material que se ha de trabajar -1~ el oual es
arragtrado hacia el mecanismo plegador ~2- que eavé -
compuesto de dos piezag -3~ y -4~ (figure 22) ocasi -
iguales y opuestas, las cuales imparten al material -
a trabajar un movimiento de plegado sobre si-mismo, -
quedando en la forma indicada con los nfmeros =5- y ~6-
de la figura 32 (segfn la forma de aquellas piezas)e

Al mismo tiempo que se producen los pliegues, van
colocandose entre ellos los hilos ~7- a través de los
tubos -8- que darfn belleza y rigidez al material. El
conjunto puede sostener sobre la pieza -9~ varios me=-
canismos plegadores para trabajar con todos a la vez, ¥y
dado que la dimensién (h) es variable, dicho mecanismo
proporcionard materialés de distintos anchos,

4 los pocos centimetros de la salida de los plega
dores se desarrolla lo que comstituye la fase de plan-
chado o segunda etapa (B).

La plancha rotativa utilizada estid compuesta por

dos rodillos ~10- y -1l-, que pueden o no estér estria- i.

dos en toda su longitud, & modo de engranajes, propor-
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cionando al material que pasa entre ellos la foma que

.j.65.- presenten sus dientes.

) En el interior de estos rodillos estén instaladas
unas resistencias montadas sobre refractario =12- ~13-, .
encargadas de producir el calor necesario para el plan-
chado. Estos rodillos producen adem&s el necesario

704- _: arrastre para que el material puedas ser 1levado a tra- :

vés del medanismo de plegar.

o

Una vez que el material ha pasado por los mencio~
nadosrodillos, queda rizado o encafionado, segiin la
forma de las estrias de aguellos y liso,si los mismos

95 - son lisos, gquedando en disposiciénide pasar a la ter-
x cera ebapa (C).

Esta, a pesar de aparecer muy préxima a la segun-
da (B) en el dibujo, y unida a aquella, no lo estl en
realidad por requerir otra velocidad de alimentaciédn.

80~ | Consta esencialmente de la méguina plisadora o
fruncidora ~14-~, en la cual se produce un fruncido que
ge fija mediante el hilo -~15-(Puede tratarse de varios
hilos), que son previamente impregnados con un liqui-
do capaz de pegarse con el material a trabajar reali-

85.- zéndose la impregnacifn en -16-.

Cuantas modificaciones puedan introducirse en el
objeto descrito y que no afecten a su esencialidad
caracteristicas, se considerarén a todos los efectos
como incluidas en esta patente.

90e~ N O T &

Descrito suficientemente el objeto de la patente

se declaran de novedad y propiedad las siguientess

RN geERn

AT R« walu Slachill e



31 8
Wy JSTE
L)

e

B e ey i

278712

REIVINDICACIONES

"~ 12.- Procedimiento para producir rizados, ondu-~

IE\

95 4= lados u otras conformaciones en forma permansnte y ri~
gida en materiales d8ciles y dispositivo para su reali-
zacién, caracterizado esencialmente por el hecho de de~
sarrollarse en tres fases o etapas de las cuales la
primera es la de alimentacién y plegado del material,
. 100.- con inclusién en sus bordes de los hilos de adormo, la
segunda es la de plancha para comunicar al material pre- 
gsentacidén y algo de rigidez, y la tercera consiste en J
la producdidn de arrugas y plisados, con incrustacidn
de los hilos que fijarén las arrugas o plisados en for-
105 .- ma permanente,
28.~ Procedimiento para producir rizados, ondula-
dos u otras conformaciones en forma permenente y rigi-~
da en materiales db6ciles y dispositivo para su reali-
zacibn, segﬁﬁ la reivindicacidn anterior,caracterizado
1104~ por un mecaenismo plegador que, en la primera fase, re-—
| cibe el material de un rodillo alimentador y la confor-
ma adecuadamente como consecuencia del paso continuo
del propio material por el mencionado plegador, en el
que unos tubos débidamente orientados guian los hilos
115.- cuando $stos son incorporados.
58.~ Procedimiento para producir, rizados, ondula- -
dos u otras conformaciones en fomma permanente y rigi- ‘

da en materiales dfciles y dispositivo pera su reali-

zacibn, segln reivindicacién 2@, caracterizado porque
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120.- ¢l mecanismo plegador esté constituido por dos piezas
- casl iguales y opuestas, de tal manera que imparte al
material a trabajar un movimiento de plegarse sobre si
mismé ., siendo variable a voluntad la separacién entre
las dos mencionadas piezas. A
125, 4é.? Procedimiento para producir rizados, ondula-
dos u obtras conformaciones en forma permanente y rigi-
da en materiales dociles y dispositivo para su realiza
clén, segln reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque la primera ebtapa incorpora uno o més mecanismos
130~ plegadores en la misma zona del conjunto.
58+~ Procedimiento para producir rizados, ondula- .
dos u otras conformaciones en forma permanente y rigida 3’

en materiales d6ciles y dispositivo para su realigacién

“-
seglin reivindicacién la, caracterizado porque la segunda?“
&

135, fase o fase de planchado se realiza entre dos rodillos
giratorios que aprisionan el material, haciendolo pasar

entre ellos como resultado de su giro, y siendo este mp
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vimiento precisamente el que obliga al material a pasar

por el mecanismo plegador de la primera fase.

140:~ 64.,~ Procedimiento para producir rizados, ondula-
' dos u otras conformaciones en forma permenente y rigl- *
da, en materiales d6ciles y dispositivo para su resli- :

zacibén, seglin reivindicaciones la y 58, caracterizado

porque los rodillos rotativos estan estriados en toda

145,= su longitud, engranado entre sf y planchando el mate~

rial que pase entre ellos, déndoles la forma de sus €8
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trias y produciendo el arrastre necesario para su ali-
mentacién. Dichos rodillos presentan interiormente unos
elementos calefactores incorporados en los oportunos re
fractarios. )
78+~ Procedimiento para producir rizados, ondula-
‘dos u otras conformaciones en forma permanente y rigida
en materiales db6ciles y dispositivo para su raal?zacién
segiin reivindicacién 62, caracterizado porque los rodi-

llos son lisos y su apriete mutuo es el conveniente pa-

ra el planchado y arrastre del material entre ellos,

82+~ Procedimiento para producir rizados, ondulados

u otras conformaciones en forma permanente y'rigida en

materiales déciles y dispositivo para su reallzaciém, se &

gin reivindicacién la. caracterizado porque la tercera’
fase se efectiia en una miquina fruncidora o plisadora a

distinta veloclidad de alimentacidén que los medios ante-

riommente descritom, fijandose en la misma fase el frun

cido producido por le menoionada m&quina mediante uno o
més hilos impregnaddg previamente en un liquido capaz. -
de pegarse con el material a trabajare.

94,~ PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR RIZADOS, ONDULADOS
U OERAS CONFORMACIONES EN FORMA PERMANENTE Y RIGIDA EN

MATERTALES DOCILES Y DISPOSITIVO PARA SU REALIZACION,

Todo segiin se desoribe y reivindica en la pResente

.memoria descriptiva que consta de siete hojas y se ilus-

tra en los dibujos que a la misma sSe aoompaiia.

Madr d 26 de Junio de 1.962
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JOSE MARIA BILBAO OLAETA.
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