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HEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
ae
PATENITE DE INVENCION
formulade el 1 de FPebrero de 1.965, con cl ndm. 322;484
en |
JEBSPA Fa
por VEINTE afios
a nombre de COIN SALES CORPORATICH entidad norteamericana
egtablecida en 450 Sevepth Avenue, lineva Yorl;, i1,Y,, Bs-
tados Unidos de América, por:
"U METODO DE FORMAR UN HATERIAL COLIPUBSTC PARL PRENDA
DB VESTIR",

BEste invento se refiere a un método para produ~
cir un material compuesto en el que se estrotifican uno
o nds tejidos a un tejido de forro. De acuerdo con lag en-
seflanzes del presente invento la unidn ce efectla median~
te un adhesivo aplicado en puntos espaciados a lo largo
de las superficies opuestas de los tejidos.

En nuchos casos relacionados con la produccidn
o fabricacibén de prendas de vestir, por ejemplo, es la
practica actual para dotar de wn forro al articulo termi-

nado. Hay cierto nlmcro de razones vpor las oue son desea-
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bles los forros. Si el tejido es un tejido de telar sutil,
puede ser deseable un forro para dar al art{culo termina-
do mds cuerpo del que tendria normalmente con el tejido so-
lo. Por otra parte, si el tejido de la prenda de vestir es
de lana, es deseable frecuentemente dotarle de un fnrbo,
de modo que cuando se lleva la prenda de vestir serminada,
se encuentra una superficie suave, lisa y no irritaﬁ¢e en
contacto con la piel. También son utilizados frecueﬁtemen—
te forros simplemente para dar a la prenda de vestir un
aspecto mas limpio por el interior. .

En cualquier caso, la adicidn de un forro a wa
prenda de vestir presenta cierto nlmero de problemas tan-
to econémicos como funcionales, En primer lugar, el coste
de cualquier prenda de vestir con forro determinada depen-
derd en algunos aspectos del nimero de operaciones indepen-
dientes requeridas para fijar el forro al tejido de la pren-
da de vestir. Han sido empleados dos métodos para unir uvn
forro a un tejido. El primero implica cierto nimero de
operaciones de corte y una operacibén de cosido mientras
el segundo implica la utilizacidn de adhesivo.

Con el primer método, se toma vna pieza de teji-
do y se corta en la forma deseads, tal como por ejemplo,
unamanga de un traje o Chaquefa. A continuacidn, se corta
ung pieza de tejido de forro en una forma similar, ¥ fi-
nalmente, se cose el forro al tejido de la prenda de ves-
tir que quede entonces listo para ser ubtilizado en la pro-
duccidn de la prenda de vestir particulsr, Si se utiliza
mas de un tejido de premda de vestir para formar lao pren-
da de vestir particular, como por ejemplo cuando el nate-

rial de prenda de vestir exterior estd provisto de un res-
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paldo de espuma, espuma, es evidenbe gue sera necesaria
una operacidén de corte adicional.
Bl segumdo método empleado, elimina el cozido
v necesita solamente una operacién de corte. De acuerdb
con este nétodo los materiales son unidos uediantc ar-ad-
hesivo al tejido de forro y cortados después en la férma
deseada. Bs evidente que esic serunde método cs un proce-
dimiento que ahorra mano de obra. Sin embarzo, esie méto-
do tienc ciertas desventajas funcionales jue tienden =
contrarrestur las ventajas econduicas. Cuando se aﬁqﬂe
un forro a un tejido de prenda de vestir, es deseabls que
el material compuesto tenga las mismas o casi los mrismas
caracteristicas de caida que el nismotejido de prenda de
vestir, Cuando el forro es cosido al tejido de nrenda de
vestir, no hay problema puesto que el forro estd esvacia~
do del tejido de prenda de vestir excepto en la zona limi-
tada en que estdn presentes las puntadas. Sin embargo, cuan-
do tal forro esta unido mediante adhesivo &l tejido de
prenda de vestir, todas las superficies ostdn unidas por
el adhesivo. Egto no solamente interfiere con las cualida-
des de calda del tejido de prenda de vestir, sino también
con la calidad de respiracidn tanto del tejido de telar
para prenda de vestir como del tejido de forro. Lids espe—
cificamente, cuando se avlica el adhesivo sobre todaw las
superiicies opuestas de los tejidos de prenda de vegtir
y de forro, forma wa pelfcula sdlida no porosa y produ~
ce en efecto, un miembro estructural de tres capas; vy co-
no los tejidos de prenda de vestir y de forro no pueden
moverse uno con relacidn al otro, las caracteristicas de

caildo naturales del fejido de prenda de vestir son eviden—
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temente afectades. Ademds, siendo el mismo adhesivo una ne-
1icula sdélide, tiene una cierta cantidad de rigidez, y es~
ta rigidez se aflade a la rigidez de los tejidos individua~
les. Beto es pariticularmente cierto cusndo el forro es un
material tejido en telar. Otro tejido que es notoriamente
pobre como forro cuando es estratificado mediante adhesi-
vo en la forma descrita anteriormente es el tejido de. pun~
to.

Sin embargo, de acuerdo con las enseﬁanzas>del
presente invento, se produce un material forrado conmpues-
to de tal forma, que se conservan las ventajas deltén¢ola-
do o unidn del forro al material de paramento mieniras se
eliminan las desventajas. Esto se lleva a cabo uniendo el
tejido de paramento o de prenda de vestir al tejido de fo-
rro en puntos o lugares espaclados sobre todas sus super-
Ticies opuestas. Como el forro es encolado al tejido de
prenda de vestir, serd necesaria solamente una operacidn
de corte pare preparar el material para la produccidn de
la prende de vestir deseada. Sin embargo, como el Lorro
estd wnido solamente al tejido de prenda de vestir en pun-
tos espaciados, no se restringen de modo critico las cua-
lidades de respiracidn naturel de los dos tejidos. Ademds,
uniendo los dos tejidos en puntos espaciados, se dd opor-
tunidad al tejido de prenda de vestir y al tejido de forro
de flexar wno con relacidén al otro entre las zonas en que
estin unidos entre sf. Ia unidn o encolado por puntos re-
duce tambidn a un minimo la rigidez que se sfiade a causa
de unir entre s los tejidos. El método deserito anterior—
mente es particularmente aplicable y ventajoso cuando el

forro es un tejido tricotado en forma de punto y el mate-
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rial de la prenda de vestir es un tenido de telar.’

Se obtendrd una comprensidén mds completa del in-
vento mediante la lectura de la siguiente memoria descrip-
tiva, en la wue se describe el invento en conexion con Los
dibujos que se acompafian, en los q;p: ‘

la figura 1 es un alzado lateral esquématico de
un aparato para producir el material de prenda de vestir
compuesto de acuerdo con las ensefianzas del presenteiinven~
fo:

la figura 2 es uma vista parcial en scccibn trans-
versal del rodille de dibujo mostrado en la fisura 1, ¥

la figura 3 es una vista frasgmentaria del mate-
rialde prenda de vesbtlir compuesto abierto para mostrar los
puntos de adhesivo espaciados.

Se dard la siguiente descripecidn con referencia
e la estratificacidn de un tejido de prenda de vestir de
telar a un forro tricotado en forma de punto. Los tejidos
utilizados para forro y material de parawento pueden in-
cluir tanhién ofros ademds de tejido de telar y tejido de
punto. Por ejemplo, el material compuesto puede ser teji-
do de punto a tejido de pwnto, tejido de punto a tejido
encopetado, tejido de telar a tejido de telar & tejido de
telar a tejido encopetado .

Con referencia a los dibujos, se alimenta una
tira de tejido 1 desde un suministro adecuado, no represen-
tado,a la zona o situacidn 2 en unidn, donde estd situada
una banda de presién flexible 3. La banda de presién con-
prende una corree continua que estd accionada en la direc-
cidnde las flechas por el rodillo de accionamiento 4 alre-

dedor de wna parte sustancial de un cilindro giratcrio 5.
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La correa es mantenida en contacto con una parte sustancial

del ecilindro por medio de los rodillos de gufa 6 y 7. Ia
corres despuds de pasar alrededor del rodillo de gufa 6,
cilindro 5, y rodillo de gufa 7, es llevada alrededor de
un rodillo tensor 6. Este rodillo gira en un extremd'dé
los soportes en formae de L, umo de los cuales esta répre-
gentado en la figura 1 en 9. Los soportes estin a sﬁ;ﬁez,
montados a pivotamiento en 10. Un peso 12 estd situado en
el otro extremo de los soportes 9, de modo que fuerce:con-
tinvamente al rodillo tensor 8 hacia la derecha segim se
muestra en la Figura 1, asegurando asi que la bands esta-
rd mentenida en estado tenso y en aplicacidn de presidn
con el rodillo 5. Después de pasar alrededor del rodillo
de gufa 13.

El aplicador de adhesivo comprende una cahaleta
de adhesivo 15, un rodillo de recogida de adhesivo 16 mon~
tado en forma giratoria, un rodillo de dibujo 17 montado
en forma giratoria y wn rodillo de presidn 18 montado en
forma giratoria. Estos rodillos estan pref:riblemente re-
cublertos de goma, siendo el espesor del recubriniento
de unos doce milimetros. EL recubrimiento de goma impide
que los rodillos se oxiden, les hace mas fdciles de limpler,
¥ compensa cualquier irregularidad de la perifcria exte-—
rior de los rodillos. Cadauwno de los rodillos puede estar
provisto también de ruedas dentadas cooperantes adecuadas,
no representadas, para mantener todos los rodillos ziran-
do a la velocidad adecuada. Segln se muesira en la Pigura
1, el rodillo de recogida de adhesivo 16 estd sumergido
parcialmente en la canaleta de adhesivo, dentro de la cual

se bombea adhesivo y se le mantiene a wn nivel constante
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por medios adecuados no representados. La rotacidn del
rodillo 156 efectusrd una transferencis del adhesivo reco-
gido en su superficie inferior al rodillo de dibujo 17.

El rodillo de dibujo mostrado mis claramen%c;
en la figura 2, ectd provisto de cierto nlmero de cuvida-
des 19 sobre toda su periferia exterior, y ectd sitildb
en contacto defpresién con el rodillo de recogida de ad-
hesivo segin se muestra en la figura 1. La presidn eiisten-
te entre estos dos rodillos es sufieientc para eliminar
todo el adhesivo excepté cierta cantidad impulsada sl inte-~
rior de las cavidades, cayendo de nuevo el exceso gl in-
terior de la canaleta 15. Utilizande un adhesivo de la
vigcosidad adecuada y con la tensidn interna adecucda de
modo que el adhesivo se pesue entre si en forma de sotita,
entonces la cantidad oprimide ol interior de ceda cavidad
foruars una nequetia convexidad salicntc con un peqgueiio co-
ifn de aire separdndola del fondo de la cavidad. Bstas
convexidades salientes se formardn despuds de que cada ca-
vidad salga de la aplicacidn con el rodillo de recogida
v se elimine la presidn que impulsa al adhesivo al interior
de la cavidad.

Se ha determinado que el tamaiio de estas cavida-
desg debe ser 4ol que la superficie total cubierta por las
cavidades no sea mayor del 25% del area superficial total
de un lado del tejido de forro que se estd estratificando
al tejido de telar y cada cavidad debe ger suficientemen~
te grande para que lleve un punto de adhesivo de superfi-
¢le mayor que cualquier aberitura del tejido de forvo par-
ticular que tenza un famafio de hilo determinads. Preferen-

temente, cada una de cstas cavidades debe ger suficilente-
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mente profunda de modo gque puedan formarse cojines de ai-
re detrds del adhesivo, esto es, més profunda que el espe-
sor del adhesivo sobre el rodillo de recogida.

Después de que el adhesivo es colocado dentro
de las cavidades, es llevado entonces hacia arriba hasta
un punto entre el rodillo de dibujo y el rodillo de pre-
gién 18. Bl rodillo de presidn esta situado separade wna
pequeila distancia del rodillo de dibujo para permitir el
paso del tejido de telar 1 entre e¢llos, y puede montarse
en forma ajustable para admitir tejidos de diferentes es-
pesores. Preferentemente, el egpaciamiento entre estos
dos rodillos eg ligeramente menor que el espesor del teji-
do gue pasa entre ellos y el adhesivo q@e enira en c6ntac-
to con el tejido de %elar en este punto serd extraido de
las cavidades y obligado a adherirse al tejido en una dis-
tribueidn correspondiente a la del rodillo de dibujo 17
segun se muestra en la Figura 3.

Después de que el tejido para prenda de vestir
1 ha pasado entre el rodillo de dibujo y el rodillo de pre-
gidn, es conducido alrededor del rodillo loco 6 con el la~-
do sin pegamento en aplicacidn con la banda de presidn 3.
En este punto se alimente una tira de materinl de forro
20 de tipo de punto o tricotado, desde un suministro ade-
cuzdo 21, en aplicacidn con la superficie encolada del ﬁg~
Jjido de telar. Estos dos tejidos pasan luezo entre ls co-
rrea de presidn 3 y el cilindro 5 y a continuacidn en tor-
no al rodille loco 7. Ia presidn ejercida por la handa de
presidn yel eilindro 5 hard que los dos tejidos queden es-
tratificados entre si, Si el adhesivo necesita calor duran-

te el secado, puede ser calentado por medios adecuados el
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mismo cilindro. Después de pasar por el drea de wnidn,
el material de prenda de vestir estratificado puede ser
enrollado sobre un tambor 22 accionado en la direccidn
de la fecha. e

El adhesivo ntilizado debe ser tal’que cuands
ecté seco soporte los fluidos de lavado y limpieza en'se«
co. 5i el «dhesivo utilizado es sensible al calor, puede
darse ¢l caso de que el calor y la presién creados cn la
zona de unidn 2 no efectiie un curado adecuado del adhesi-
vo de modo que aguante posteriormente a los fluidos de la~
vado y limpieza en seco. BEn tal casc, »uede alimcntafse
el material segin sale del cilindro caliente directamente
al interior de un horno de secado para curar adecundauen-—
te el alhesivo.

Segun se ha mencionado anteriormente, el mismo
tejido 1 puede estar compuesto de mas de uns capa de mate-
rial. Cuendo esto es asi, las capas respectivas seran es-
trotificadas entre sl en puntos egpaciados antes de scr
alimentadas al aplicador de adhesivo mostrado en la figu-
ra 1 en la nmisma forma en que ¢l forro es egtratificado
o continuacidn al material de paramento.

Se comprende que lo anterior muestra una reali-
zacion preferida del invento ¥y que pueden hacersc varias
modificaciones sin apartarse del alcance del invento se-

sin se exponz en las reivindicaciones siguientes.
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Los puntos de invencion propia y nueva querae
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pslen-
te de Invencibn, por VEINTE afios, son los siguientes:

12,~ Un método de formar wn material compuesto
para prendas de vestir de dos o més capas superpuestas de
tejldo, en el que una de dichas capas exteriores es un
tejido de forro que comprende lag operaciones de aplibar
un adhesivo en puntos espaciados en una de cada unaj@éf
las superficies opuestas de dichos tejidos, llevar dicha
superficie a aplicacidn con el otro de dichos tejidos y
oprimir dichos tejidos conjuntamente para formar una es-
tructura estratificada.

22,~ Un método de formar un material compuesto
para prendas de vestir de dos capas superpuestas de nate-
rial, en el gue una de dichas capas de material es un te-
jido de telar y el otro de dichos materiales es un tejido
de punto, que comprende las operaciones de aplicar un
adhesivo en puntos espaciados en una superficie de uno de
dichos tejidos, llevar dicha superficie a aplicacidn con
el otro de dichos tejidos y oprimir dichos tejidos conjun-
tamente para formar una estructura estratificada.

32.- E1 método de la reivindicacidn 2, en el que
se aplica dicho adhesivo a menos del 25% de dicha superfi-
cie del primer tejido.

~ 49,~ Un método de formar un material compuesto

pera prendas de vestir de capas superpuestas primera y
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segunda de materiel, en el que dicha primera capa de mate-

rial es wn tejido enc?mero ¥y la segunda capa de mgterial
es un tejido de forro, abierto, permeable al aire, cuyo
método comprende las operaciones de aplicar un adhegivo
en zonas espaciadas y segtnm un disefio de gotitas en relie—
ve sobre un lado de uno de dichos materiales y reunif los
dos materiales llevéndolos a relacidn solapada, danéo"
frente al adhesivo en dicho primer material al otro mate-
rial,

52.~ Un método de formar wn material compucsto
para prendas de vestir de capas superpuestas primera y
segunda de material abierto, permeable al aire, en el que
dicha primera capa de material es un tejido encimero y di-
cha segunda capa de material es un tejido de forro, cuyo
método comprende las operaciones de aplicar un adhesivo
en zonas espaciadas y segﬁn un disefio de gotitas en relie-
ve sobre un lado de uno de dichos materiales y reunir los
dos materiales llevéndolos a relacidn solapada, dando
frente el adhesivo en dicho primer material al otro mate-
rial. _

62,~ Ul METODO DE FORMAR UN MATERIAL COLIPUESTO
PARA PRENDAS DE VESTIR.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que an-
tecede representado en el dibujo que se acompafia y con

los fines que se han especificado.
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Bsta Memorim consta de doce hojas ekcritas a

mdquina por une sola de sus caras.

Vadrid, | 3 ABR 1968
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