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PATENTE DE INVENCION 
por VEINTE ano a

en España a favo y de D. Juan María BRUNO MUGI 
OA, de nacionalidad española, residente en BIL 
BAO, o / .  Uhagón nS 2; cuya patente tiene por -  
objeto:

" PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FA­
BRICACION DE ELEMENTOS FRUNCIDOS CON APORTARE CN 
DE HILOS DE FIJACION PARA SUJETAR EL FRUNCIDO -  
SIN COSTURAS

M E M O R I A  D E 3 0 R I P T I VA
El invento se refiere, oonforme indica su. 

enunoiado, a un procedimiento oon su correspon­

diente dispositivo para la  fabricación de elemen 
tos frunoidos oon aportación de h ilos de fija c ión  

con e l fin  de estabilizar e l  fruncido conseguido
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sin necesidad de costuras * Este procedimiento 

está orientado particularmente en la  fabrica­

ción de elementos o tiras de material plástico, 
en las cuales se practica un fruncido de mane­
ra que queda fijado gracias a la  incorporación 
sobre el lugar ya fruncido, de unos hilos, t i ­

ras o similares, pegados y sin neoesidad alguna 

de cosidos.
.Al propio tiempo en la  desoripoión del in 

vento se sugiere e l empleo de los  mecanismos -  

que permitan fácilmente llevar e l procedimiento 
a la  práctioa.

guatanoialmente e l  procedimiento consiste 
en deslizar o arrastrar las tiras o tira áe -  

material plástico, simplemente cortadas en an­
chos adeouades al fin  que se destinan, sobre 
unos rod illos .

Llega un momento en que la  tira de material 

plástico se ve sometida a un proceso mecánioo 
de fruncido que se fundamenta en que pasa entre 
un rod illo  y unos discos de diferente velooidad 
periférica , lo cual provoca una reoogida o agio 

meraoión de material que da como conseouancia 
la  creación del fruncido.

inmediatamente después de efaotuado e l frun 
cido, se procede a la  incorporación de unos hi­
los  o tiras de materiales diversos que previa­
mente han sido humedecidos oon un pegamento ade 
ouado y mediante presiones adecuadas sobre éstos
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hilos se produce una incorporación efectiva 
de e llo s  al ouerpo del plástioo fruncido.

Gracias a ésta presión sobre los hilos 

y al pegamento que se les ha incorporado, se 
obtiene una fijación  del fruncido y queda en 

consecuencia en forma estable el mismo, evi 

tándoae posteriores deformaciones.

El fin  que se persigue con éste procedí, 
miento es por tanto ia obtención de tiras de

plástico fruncido, oon la  oolooaoión de h ilos 
de fija c ión  mediante el pegado de dichos h i­
los  sobre al material de plástico fruncido, 

los  citados h ilos previamente han sido impreg 
nadoss de pegamentos adecuados y mediante pren 

sado se efeotAa la  fija ción  defin itiva de lo s  
mismos.

Este procedimiento se lleva  a la  práotioa 
oon ansenoia total de vibraciones para la  for­
mación del fruncido. Esto se oonsigue debido a 
que todos lo s  mecanismos que se relaoionana para 

éste prooeso, se encuentran convenientemente f i ja  
dos de suerte que no se produoe en e llo s  ningu-" 
na clase de muelleo o de osoilaoión.

Todo el fruncido es una operación meoánioa 
conseguida sin intervención alguna de prooeso -  
previo químico preparatorio, ni tampoco térmioo, 
ni e léotrico , e l fruncido como anteriormente se 

ha dicho se consigue exclusivamente de forma me 
cánioa.

)
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Se utilizan pegamentos adecuados a cada 

caso, dependiendo de la  clase de material ba 

se que se u tiliza  con e l fin  de que los hilos

de fija c ió n  del fruncido, quedan de forma per 

manente incorporados y pegados al citado plás 
tico ya fruncido. Seguidamente se hace un pren 
sado para que la  fija ción  de los  h ilos sea es 
table.

Una idea más ámplia del procedimiento y e l 
dispositivo que se requiere 3a proporciona la  
desoripción siguiente, al hacer referenoia a lee

láminas de dibujos que a ésta memoria se acompa 
han, y en la  que, de inanera un tanto esquemátjL
oa y tan solo por via de ejemplo se representan 
los conjuntos y detalles preferidos por la  idea
del invento. En éstos dibujos se emplean marcas 
de referencia para indicar piezas y partes que 
se corresponden en las diferentes vistas repre­

sentadas, cuyas piezas, detalles y organización 
se definen de una manera especifica  en e l trans 

cruso de ésta memoria y después se concretan en

las notas reivindicatorías finales.
En los  dibujos:
La figura 19, corresponde a un detalle fun 

damental de cómo se produce el fruncido meoánico, 
detallando los diferentes puntos de oontaoto oon 
el rod illo  prinoipal, de la  llegada de material 
a fruncir, del lugar donde se produce e l frunci­

do, del lugar donde se hace la  aportación de los
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hilos de fijación  y del lugar donde se in icia

el prensado de fija c ión  de los hilos

La figura 28,corresponde a un detalle seo

o&onado parcialmente para mostrar la  disposición 
de los rodillos mole toados que hacen el frunci­
do enfrentados con las ranuras del tambor prin­

cipal y mostrando claramente como se encuentran 
en distinto plano las zonas de fruncido y las -  
zonas donde se hace la  aportación y fija c ión  de 

los  h ilos .
La figura 38, corresponde a un detalle sec 

clonado de las boquillas de aportación y guía -  
de los h ilos de fija c ión  gracias a su diseño, -  
pueden ser interpuestas entre los  rodillos frun

oidores y penetrar hasta la  proximidad del pun­
to de oontaoto donde han de llegar los  hilos de

fija c ión , logrando con e llo , una perfeota alinea 
ción de los hilos de fija ción  puesto que son de­
positados en laproximidaó de la  zona donde se ini

cía  e l prensado, impidiendo por e llo , oualquier 
desvío, que produce mal efecto en ouanto al aspeo

to ornamental que se logra con óstas tiras de plás 

tico fruncido.

La figura 48, corresponde a una vista del oon 
junto de la  máquina que se refiere para llevar a 
la  práctica de forma racional e l procedimiento ob 
jeto da ásta patente.

De aoierdp oon e llo , seguidamente se hará una 

descripción de las partes más esenciales del ejem­
plo ilustrado propuesto.

El ndemro -1-, es e l tambor fundamental, sobre 

e l que se hacen dos operaciones seaanciales, e l

fruncido y e l prensado de los hiá-os de fija c ión
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del fruncido.

La periferia de éste tambor, va alternati­
vamente acanalada, siendo plana la  superficie -  

enfrentada con los  discos moleteados o estria­
dos -2 - , y aoanalada la  parte que queda entre -  
los discos de fruncido, precisamente sobre .és­
tas ranuras se presentan lo s  h ilos de fijación  
y sobre éstos h ilos de fijaoién , van los elemen 

tos -15- que hacen e l arrastre del conjunto y -  

e l prensado adecuado.

El ndmero -2 -, muestra los  hilos de frunoi 

do, que en su periferia  se encuentran mole toa­
dos o estriados convenientemente.

Estos discos están en contacto con la  peri 
feria  del tambor -1 - y precisamente enfrentados 
oon las partes planas -6 - del mismo. La ve loci­
dad periférica  del tambor -1 - es inferior a la  
velocidad periférica  de los discos -2 - y es pre 
oisamente por ésta diferencia de velocidad, por 
lo  que se produce una aglomeración de material, 
en e l lugar que va desde e l punto -14- que es 
e l contacto entre lo s  discos -2 - y e l tambor — 
-1 - y e l punto -16- qie es donde se in icia  e l -  
prensado por entrar en contacto e l elemento -15- 
que se apoya sobre el tambor -1 -  presionando y -  

arrastrando al producto ya fruncido que se ha -  
obtenido.

Considerando que e l disco -2 -  no estuviera

L '

í ,

í
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en contacto con el tambor -1 -, e l arrastre del 
plástico sin frunoir -8 - que llega apoyado en 
al material -7 - que sirve de almohadilla, pasa 
ría  presionando por los elementos de arrastre 
-15- a una determinada velocidad.

pero si en óstas condioiones se aoeroa e l 
disco -2 - hasta que haga contacto con las partes 
planas del tanbor -1 -, y dado que los citados -  
discos -2 - poseen una velocidad mayor tangencial 
automáticamente se produce una aglomeración de 

material motivado por la  diferencia de velooidad 
y e llo  trae oomo consecuencia inmediata, la  for­
mación del frunce y exclusivamente por medios me 
cónicos y en una zona pequeña oomo es la oompren 
dida entre e l lugar* de contacto de los dos rodi­
llo s  a diferente velocidad y e l lugar donde se -  
incorpora el elemento de arrastre -15-.

Destaca e l número -3 - lo s  hueoos o ranuras 
que quedan entre el disco de fruncido y e l disco 
moleteado -2- para dejar paso a las boquillas — 
-18- de aportaoión de hilos de fija c ión  y a lo s  
elementos de prensado -15-.

El número -4 -, señala e l eje roscado sobre 
e l oual se organizan y fijan  convenientemente los  
discos frunoidores -2 -; y - 5-  es e l que señala 
las tuercas de fijación  de los discos -2 -, sien­
do -6 - las partes planas de la  periferia  del tam 
bor, que precisamente son la  enfrentadas con los
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disoos -2 - de fruncido.

El número -7 -, es el material que hace de 

almohadilla y que entra en la  zona de fruncido 

juntamente con la  tira  de material plástico que 

se ha de fruncir, por tanto forma una unidad con 

e l plástico en tanto dura la  operación.

En la  operación de fruncido, se fruncen puás 
la  tira  -7 - y la  de plástioo -8 -.

El número 6-A, representa las ranuras que -  
se alternan con las partes planas -6 -, sobre cu^ 
yus ranuras quedan encajados lo s  hilos de f i ja ­
ción y sobre ellas se apoya el elemento -15- de 
arrastre y presión; -8 -, la  tira  de plástico que 
ha de ser fruncida; e l número -9 -, son las guías 
de presentación del material a fruncir.

Es e l número - lo - ,  la  salida de la  tira  de

plástioo ya fruncida y -11-, la  linea que sigue 
en la  aportación de los hilos de fijación . Es -

de advertir que el lugar o punto de oontacto — 

donde se hace la  aportación de h ilos es -13- y 

dicho punto se encuentra avanzado un ángulo "A".

Por tanto la  aportación del hilo de fijaoión  
se hace despuós de efectuado e l  f  rano ido que se 
logra en e l punto -14- que es precisamente e l del
contacto del tambor -1 -  con los  rod illos  -2---- -
fruncidores.

El número -12-, es la  boquilla guia de los
hilos de fijaoión ; y -13- e l punto de contaoto 
en el momento de aportaoión de los  hilos de f i -
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jación; siendo -14- el punto de contacto donde 

se efectáa e l fruncido.
El número -15-, es e l material o elemento 

de prensado y arrastre. Este elemento se enó&a& 

tra en movimiento continuo y sujeta y presiona 

al materila fruncido contra e l tambor -1 -.

El tambor -1 - es el elemento de arrastre y 

por el tensado que tiene e l elemento -15- a su 

vez arrastra al conjunto del plástico. Este ele 

mentó -15-, corre de forma oontínua y en oontao 
to con el tambor -1 -, después a través de los 

rod illos -8 e * ,,-3 2 -;--3 o -, y -51-, retoma de -  
nuevo sobre e l tambor -1 - y así continuamente.

Es e l número -16-, el punto de contacto -  
del elemento -15- con e l tambor -1 -. Como puede 

verse en la  figura 16 se hace el oontaoto en un 
punto desplazado anguiármente uñar abertura 
sobre el punto -12- de entrada de los  h ilos.

Debe de aclarase que el elemento sin fin  
-15-, consta de una tira  de material adecuado,

oomo puede ser un cable, un muelle de los llama 
dos de gusanillo, una correa o lo  que en cada -  

momento se juzgeu más oportuno.
El número -17-, es una linea imaginaria que 

une los centros del tambor -1 -  y de los rod illos 
fruncí do res -2 -, y determina eL punto de contac­

to -14-para definir en consecuencia a partir de 
ese punto -14-, los  desplazamientos que —
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deben experimentar lo s  puntos -13- de entrada

del h ilo  y -16- de entrada del elemento de — 
arrastre y prensado.

Muestra e l número -18- la  parte estrecha 

de la  bo quilla -12- de aportación del hilo -  
de f i j  aoión, con e l fin  de que avanoe su posi

oión al máximo; y el número -19-, e l punto de 
fija c ión  de la  boquilla -12-, susceptible de 
girar a fin  de ajustar la  posición de entra­
da del hilo de fija c ión .

Es e l número -2o-, e l almacenamiento del 
material plástico que ha de ser fruncido y -  
-21-, e l  almacenamiento de la  tira de tala o simi 
lar que sirve de almohadillado en el fruncido.

Muestra el número -22- la  zona de o alenta 
miento del tambor -1 - con e l fin  de orear un -  
olima o caldeo tal que permita un secad) rápi­
do de los  pegamentos utilizados en los  h ilos a 
fin  de haoer una marcha rápida y por consiguien 
te una posible recogida del material concluido 
sin necesidad de esperar. Este calor no se re­
quiere en absoluto para que el procedimiento de 
frunoido pueda llevarse a oabo, solamente se — 
u tiliza  para seoar cuanto antes el material oon 
cluido y fácilmente y sin peligro de pegados se 
haga e l almacenamiento del mismo.

Destaca e l número -23-, una nueva zona de

oaldeo que directamente oalienta los  elementos 

-15- de prensado, que precisamente se oalientan 

en la  zona -24-, de ósta manera simultáneamente
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se hacen e l prensado de fijaóidn  de los hilos:;, 

hacen un se o ado del pegamento y facilitan  lo  -  

que se ha comentado anteriormente.
Es el ndmero -24- e l que destaoa la  zona 

de calentamiento de lo s  elementos -15-.
Se ha de advertir que e l procedimiento es 

es mismo suprimiendo totalmente datas zonas de

o alor y lo  que con ellas se logra es exclusiva

mente un olima adecuado para un secado rápido

del producto concluido, no intervienen para na_

da en é l  procedimiento objeto de ásta patente.
Tambián mereoe comentarse la  circunstancia

de que en ninguno de los rod illos  o tambores, se 
prooede a calentamiento alguno.

En el ndmero -25- se señala e l piñón o po­
lea adecuada que acciona e l tambor general -1 - y 
de di se distribuye e l movimiento al rod illo  -2 - 
de fruncído^ siendo -26- los  juegos de engrana­
je s  que en combinación logran dar la  velooidad 
adecuada al rodillo o disco fruncidor -2 -. Estos 
engranes pueden vari ai'se en su ndmero de dientes

de acuerdo con la  mayor o menor recogida de frun 
cido que quiera lograrse.

El ndmero -2 7 -,es una tira  de plástico frun 
cida que se recoge concluida y -28- una tira  de

tela o similar que ha. servido de almohadilla, la  
cual alisada de nuevo entra acompañando e l plás- 
tioo en nuevas operaciones de fruncido.
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El número -29-, es la  polea guía de tensa 

do general del elemento -15-, -16-; y -5 0 -,la  -  

polea guía del elemento -15-, siendo -31- la  po 

lea guía que oonduoe al elemento -15- al rodi­

l lo  general -1 -.

'Es e l ndmero -32- el que destaca la  polea 

guía del elemento -15 -,-16 - susceptible también 
de ser tensada. El ndmero -33-, muestra e l alma 
cenamiento de los  h ilos de fija c ión .

Es -34-, e l líquido pegamento que humedece 
previamente a los hilos que han de f i ja r  al frun 
oido y -35-, e l h ilo impregnado de pegamento que 
llega  al lugar del plástico fruncido y pasa por 
la  boquilla -12-.

El número -36-, es la  polea guía que oonduy 
oe e l  h ilo  -35-, impregnado de pegamento para que 
siga la  dirección -11- y através de la  boquilla 
-12- se ooloque sobre e l fruncido de plástico.

Representa el numero -37-, los  rod illos guías 

para la  llegada del plástico -8 -, junto a la  tira  
de almohadillado -7 -, para que atravéa de las guías 
-9 - penetren en los  rodillos a fin  de ser frunoi- 
dos.

Ilustra el número -38- e l bastidor general de 

la  máquina.
Oon objeto de dar una idea más exaota de lo s  

aspectos más característicos de la  invención, se­

guidamente se hará un resúman de los mismos.
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El procedimiento que se comenta, se efectúa 

con ausencia total de vibraciones, ésto es, que

no hay vibraciones provocadas oon e l fin  de con­
seguir un fruncido.

En ninguno de los mecanismos que integran la  
máquina, hay mnelleo u oscilación, efectuándose -  

e l fruncido en una operación exclusivamente meoá 

nica.
El fruncido se obtiene, haciendo pasar e l -  

plástioo entre un tambor y unos discos moleteados, 
de suerte que la  velocidad periférica  de ambas ** 
partes es distinta, siendo la  del tambor, menor 

que la  velocidad periférica de los  disoos frun- 
cidores.

Esta dife reno i a de velooidad provoca una — 

aglomeración de material, que precisamente se — 

efectúa entre dos puntos: Uho e l de oontaoto en­
tre e l tambor y los discos fruncidores y otro, e l 
punto donde queda fijado el plástico por la  pre­
sión da los elementos de arrastre -15-, que preoi 
sámente se desplazan arrastrados por e l tambor -1 - 
y a la  velocidad que le da el citado tambor que 
es menor que la  qüe imprimen al material lo s  dis 
eos fruncidores -2 - .

Estos elementos -15- haoen un arrastre y -  

prensado de los  hilos -11- que se han aportado 
una vez efeotuado el fr  uno i do y antes de llegar a 

prensar e l material los elementos -15-.
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En ningún rod illo  hay calor, existiendo -  
exclusivamente dos zonas de oladeo que en modo 
alguno ínter tienen en la  operación y que se des 
tinan únicamente a orear un clima adecuado para 
provocar el secado rápido de lo s  pegamentos y a 
permitir el almacenamiento rápido del produoto 
terminado.

Por tanto, las partes más esenciales del -  
dispositivo son las sigaientesí

E& dispositivo de arrastre general que tiene 
como misión fundamental efectuar el prensado del 
produoto manufacturado.

Por la acción del motor que acciona la  polea
-25-, se obteine la  rotación del tembor esencial 
y fundamental -1 -.

Este tambor -1- arrastra de forma continua 
al elemento -15- que previamente ha adquirido -  
oalor en -24- y sale por -16- una vez oonoluído 
e l prensado. Continuamente recorre; Tambor -1 -, 
rod illos  -29-, -32-, -30-, -31- y de nuevo oircun 
da parcialmente al tambor -1 -  del oual reoibe e l 
movimi ento.

En la  zona de contacto con e l tambor -1?, 
e l elemento -15^ presionando al material fruncido 

f i ja  lo s  h ilos y seca los pegamentos.
El dispositivo general de fruncido, se l i ­

mita a un rodillo o conjunto discos mole toa­
dos -2 - que reciben velocidad adeouada desde el 
tambor -1 - por medio de los engranes -26-, sien
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do la  velooidad periférica de ellos, mayor que 

la  velocidad de arrastre tangencial provooada 

por e l tambor -1 -, lo  cual determina e l frun­

cido .

En la  aportación de los h ilos de fijación , 
es muy importante señalar que gracias a las -  
boquillas -12-, se deposita en e l mejor lugar 

a éstos hilos logrando una perfecta alineación.
La aportaoión del material a fruncir, se 

efect&adesde e l almacén -2o- y mediante las -  

guías -57- llega a la  parte -9 - que deposita 
al material plástico unido oon la  tira  de almo 
hadilla sobre e l tambor -1 - antes del punto -  
-14- que es donde se in icia  e l  fruncido.

La aportaoión de lo s  hilos de fijación , 
se efeotda mediante impregnado con pegamentos 
adecuados.

Descrita convenientemente la  naturaleza 

de la  actual Patente de invención, cono asi.r.is 
mo la  forma de poderla llevar a la  práctica pa 
ra convertirla en una realidad industrializable, 
se hace constar queden la-misma, serán suscepti 

bles de introduoir todas aquéllas modificaciones 

que las circunstancias y la  práotioa pudieran -  

aconsejar, siempre y cuando que oon las varian­

tes que se introduzcan no se cambie, altere o -  
modifique la  esencialidad del objeto descrito.

Se hace constar que e l procedimiento y el
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presente patente, constituyen un todo no sus­

ceptible de funcionar aisladamente.

1

N-.Q,.T,A

ge declaran como de novedad y propiedad 

para todo e l territorio  español, e l  conteníAd 

de las siguientes

R E I  V I  N D I  0 A....0̂ 1. P N. E g_

1 8 , -  procedimiento y dispositivo para la  
fabricación de elementos frunoidos, de acuerdo 

oin e l cual se provooa e l movimineto de tiras 
continuas de arrastre y prensado por medio de 
un tambor fundamental sobre e l que se efectúan las 
operaciones de fruncido y e l prensado de lo s  h ilos -PP 
de fija c ión  del mismo, la  periferia  de cuyo tambor y. 

se encuentra dotada de partes acanaladas y pla­
nas por las primeras de las cuales discurren las 
inicialmente comentadas tiras de prensado y arras 
tre, mientras que las partes planas están enfren - '
tadas a discos moleteados de fruncido, que giran " v<

a mayor velocidad periférica que el tambor fun- 
damen ta l, provooando por la  diferencia de velo­

cidad una aglomeración de material mediante la  que 
se produce e l fruncido.

28 .- procedimiento y dispositivo para la  y
fabricación de elementos fruncidos, según ante-
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rior  reivindicación, caracterizado por e l  he­

cho de disponerse enfrentadas a las ranuras -  
del tambor de arrastre oomentado en el aparta 
do anterior, boquillas guía para les h ilos de 
fijación , las cuales presentan miañarte muy 
estrecha, mediante la  que se logra la  máxima 
aproximación a la  zona de unión del tambor de 
arrastre y los discos moleteados, a la  que in 
oiden los comentados hilos que previamente han

sido impregandos con pegamentos.

3^procedimiento y dispositivo para la  fabri 

oación de elementos fruncidos, según anteriores 

reivindicaciones, caracterizado por e l hecho de 
producirse la  incidencia a la  zona de prensado 
de una tira  de material que actúa de almohadi­

llado y de la  tira  de fruncir, que preferente­

mente se pr eve de plástico, en una zona anterior 

a la  de concurrencia de las tiras de arrastre -  
comentadas en el apartado is , comenzando 3a — 
operación de prensado en la  zona últimamente -  
citada, cuya operación continúa mientipas dichas 
tiras de arrastre y prensado abrazan e l tambor 
fundamental.

4a.-" PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO BM& LA 

FABRICACION DE ELEMENTOS FRUNCIDOS
Todo e llo , conforme se describe y reivin -

dioa en la  presente memoria que consta de DIE
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CIOCHO hojas, escritas a máquina, por una sola 
de sus caras y dibujos que la ilustran.

Madrid, 6 de Julio de 1.962

t'r-.r *

!



Joan Marta Rruoo Mágica



2  Mojas -  Hoja primera



Juan María J&runo Mágica
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