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PATENTE DE INVENCION

a favor de
BOSTIK, S. A, de nacionalidad espafiola, domi-
ciliade en Calle San Quintin, ne 41 - BARCELONA, —
pors
Miétodo para fruncir piezas de obra flexibles™.
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Memoria desgcriptiv a.

La presente invencibén se refiere & perfecciona=
mientos introduecidos en la elaboracibén de cintas elésti-
cas destinadas a convertir eldsticemente extensibles de-
terminadas porciones de prendas de vestir o articulos si

milarese.
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Son ya generalmente conocidas lag cintas elés—
ticas que han encontrado muchas aplicaciones en la indus-
tria de la confeccibn. Su empleo he hecho cdmodo y segu~-
ro el uso de prendas de vestir tales como los pentalones
de gefiora, que anteriormente se sostenfian o sujetaban por
medio de tiras o cintas rigidas. Para hacer gue se alar-
guen ellsticamente aberturas en prendas de vestir confeo-
cionadas con material plano, no eléstico, ha sido hasta
ahora prictica comfn o bien coser una cinta elédstice al-
rededor de la periferiea de le abertura o bien encerrar
une lazade de cinta eléstica en el interior de un dobladi-
1lo formado al borde de la abertura. Esfos procedinientos
requieren generaluente operaciones complementarias tales
como la de hilvanar y estén sujetos a interrupciones cau-
sadas por la rotura del hilo, y en muchos casos no puede
obtenerse una abertura elistica completamente circular en
una sola operacidn llevada a cabo con much8 velocidad.

Un objeto, pues, de la presente invencibn es dis-
poner wna cinta eléstica que poseyendo todas las ventajas
caracteristicas de las cintas elélsticas corrientes pueda
utilizarse con mayor capacidad, esto es, sin tener que
efectuar las operaciones adicilonales que se necesitan paw
ra conseguir la extensibn elésticé referida por medio de
las cintas elésticas hasta ahora conocidas,

Para la consecucibén de este propbsito, la presen-
te invencidn dispone wna cinta de material eléstico pro-
vista por lo menos sobre une de sus superficles de un de-
posito o aplicacidén de cola termoplésticas

En une forma preferida de ejecucibn singularmente



10

15

20

25

més ventajosa de la presente invencitn, este depdsito de
cole estéd formado por unas masas de cola termoddpistica
uniformemente separadas y dispuestas preferiblemente & lo
largo de una franje en la que ocupen menos de un tercio de
su area. En otra forma de ejecucién el depbsito est4 apli-
cado como & modo de malla. Los depdsitos tienen una anchu-
ra de cerca de 1 mm. y un grueso de 0,1 mm. TUna de las co-
las preferidas es la de poliuretano termopléstico.

En relacibn con estas formas de ejecucibn, la inven-
cibn proporcions un procedimiento que consiste en frumeir
una pieza de obra flexible por medio de 1la disposicién de
una cinta eldstica sobre la cual la cola estd distribuida
en puntos separados & lo largo por 10 menos de una de sus
superficies; en estirar o extender la cinta a medida que
avenea para situarse en relacibn superpuesta sobre la pieza
de obra; en activar la cola depositada sobre dicha porcién
de la cinta que estd proxima a entrar en contacto con le
pieza de obra, presionar progresivamente entre si la pieza
de obra y la cola activada de la cinta estirada; en endu-
recer la cola activade, y en dejar que la tira unida & la
pieza de obra recobre su posicidén normal.

La invencidn se describiré con mayor detalle con
relacidén a estas formas de ejecucién que se tomarin como
ejemplo, y & los planos que ge acompaflan, en los cuales.

La figura 1, es una perspectiva de una porcidn de

une cinta que frunciré por la aceién de la cola, en la cusl
lae cola estd distribuide en barras transversales separadas.
La figura 2, es otra viste de la cinta fruncidora

de la figura 1, una vez alargada por tensibn longitudinal



10

15

20

25

y aplicado encima el material laminar flexible que ha de
fruncire |

La figura 3, es una vista similar a la de la figu-
ra 2, pero que representa unidos la cinta y el material
cuandlo se ha soltado o aflojado la tensibn sobre la cinta.

La figura 4, es unae vista similar a la de la figu-
ra 3 que representa una cinta eldstica que lleva una dis-
tribucidén de cola aplicada en barras transversales sobre
sus dos superficies.

Ta figura 5, es una vista en planta de yna cinta
fruncidora segfn la presente invencibn en la que la cole
estd dispuesta en una diversidad de puntos espaciados.

La figura 6, es una perspectica fragmentaria de una
cinta eldstica en la que la cola ests dispuesta en forma
de mella para fruncir en forma caracterfstica un tejido.

Ia figura-7, e8 wn esquema de un nuevo sistemns &u~-
tomético para obtener este cinta fruncidora, y que repre-
genta- la manera en que puede luego aplicarse, ¥y

La figura 8, es un esguema del sistema de mecanis-
mo para la ejecucibn de estos perfeccionamientos en la ela-
boracién de cintas eldsticas y que actda en secuencia con
el mecanismo que aplica immediatamente la banda fruncidora
& un tejido.

Una cinta eléstica -10~ generaluente en forma de
material plano liso o material tejido, que puede ser rayén,
nilén w otro género similar, y que tiene hilos de caucho
entretejidas longitudinalmente, se dispone para que pueda
fruncir un material laminar flexible ~12- (figures 2 y 4),

que puede estar o no estar tejido. Por lo menos en uno de
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los lados de la cinta eldstica -10- hay depositada una cola
termopldstica -14-, en puntos separados y en forma de estre- .
chas barritas transversales -16-, o en otra configuracién
cualquiera desesble. Preferiblemente, la cola ha de cubrir
menos de una tercera parte de la superficie de la cintaz.

En muchas de las aplicaciones de la industria de la
confeceibn, por ejemplo, resulta ventajosa una cola termo -
pléstica de poliuretano que posea las sigulentes caracterfs-
ticas fisicas: 1. Un punto de fusidén a 12020, aproximads -
mentes 2. Un mbdulo de extensidén o estiramiento de cerca
del 100% y de 60 kilos por cm.a, Y 3. Una extensién o alar-
gamiento final de un 550% a una tensién de cerca de 700 kilos
por cm.2.

Cuando por ejemplo, la cinta fruncidora de la figura
1, se emplea para fruncir el material -12-, la cinta se es-
tira por tensidn, como puede verse en la figure 2, hasta
cerca de un 150% de su longitud normal, por ejemplo, y cuan-
do esté pronte para unirse &l material -12-, la cola activa
da por la accién del calor se presiona contre el material de
modo que éste se adhiers a la cinte en los puntos espaciados
-1l4- de la colay Luego, al aflojar la cinta estirada, la
cola desactivada mantiene unidos el material y la cinta y
hace que el material se frunze uniformemente, como se ve en
la figura 3. La disposicién que muestra esta figura 3, cuan-
do se emplea para un fruncido marginal, por ejemplo, en la
cintura o entalle o en otras aberturas de un vestido, permi-
te estirar repetidemente estas partes del vestido para pro-
porecionar un buen ajuste y comodidad al usuario, y siendo
econdmico y adaptable esta disposicidn puede utilizarse en

numerosos tipos de prendas de vestir, ya en uso o de nueva
confeccidn.
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En determinados casos en los que ha de fruncirse
dos pliegues o bordes, puede aplicarse ambas superficies
de la cinta fruncidora -10- (figura 4) unos depbsitos se-
parados de cola -=l4-, bien en barras transversales o bien
en cualguier otra forma.

Por lo general, es convenliente que estos depbsitos
de cola se correspondan por ambos lados en vez de ocupar
una posicifn alterna a fin de reducir el efecto inhibidor
de la cola sobre la elasticidad de la einta y para evitar
adem4s una innecesaria deformacibén del materigl -12~-,

La figura 5 representa una poreibén de una cinta
eléstica fruncidora sobre la cual se ha aplicado la cola
en puntos -28- uwniformemente distanciades. Esta disposi-
cidn es aconsejeble en tejidmligeros y cuando counviene
evitar que la cola perclre demasiado en el material que
ha de fruncirée.

La figura 6 ilustra una aplicacibn en forma de
malla -30~ de la cola sobre la cinta -10-, la cuel al adhe-
rirse al material o tejldo -1l2- produce unos pequefios hue-
cos redondos -32- en los que el tejido se une a la cinta
eléstica. Cada cinfa ge presta & confeccionarse por si
misma por medio de un mecanismo automético, al cual puede
segulr inmediatamente, pero no de forma obligada, un con-
junto teambién automltico portador del tejido que ha de
fruncirse. Preferiblemente, se emplea una colae termoplis-
tica de poliuretano de las caracteristicas anteriormente
nencionadas, y las aplicaciones en barras de la cola han
de ser convenientemente no menores de 1 mm. de anchura y

de 0’1 mm. de grueso aproximadamente. Para la duracibn
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¥y economia de la cola, asi como para conseguir una mejor
apariencia, se ha comprobado que es ventajoso separar ca-
da dos barras paralelas de la cola & una distencia meyor
del doble de su ancho.

A fin de disponer una cinta eléstica ~10- que pre~
sente unas masas separadas de cola termopléstica, como se
ha descrito anteriormente, puede suministrarse la cinta
desde un abastecedor -34-, por medio de unos rodillos de
alimentacién -18-. Uno por lo menos de estos rodillos
~18~, u otro medio adecuado puede adaptarse para aplicar
la cola en una distribucién espaciada sobre determinadas
porciones de una superficie de la tira o cinta -10-« Tno
0 los dos rodillos -18- gira, por consiguiente, en el inte-
rior de un receptéculo con cola, preferiblemente cola ter—
mopléstica y su superficie estd tallada convenientemente
pare poder aplicar progresivamente la cola en la forma o
distribucidén escogida. REstos rodillos, cuando se ha de
efectuar in situ el fruncido, sirven también como rodillos
medidores o tensores de la cinta eldstica. Su funcidn prin
cipal es evitar la inhibicidn eléstica de le cinta y pro -
ducir un fruncido atractivo y preciso en el gue la cola
no se gplice a la fotalidad de una de las superficies de
la cinta, aungue pueda hacerse asf cuando se emplea una co-~
la que no se gquiebra al estirarse une vez seca.

Como hasta aqui se ha dicho, los términos ”depbsi-
$08” o 7distribucibn de la cola” o semejantes, quieren ex—
preéar éplicaciones separadas de cola ya sean en forme dis-
continua, lineal o ambas cosas & la vez.

Le forma de separar o distribuir las aplicaciones.
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de cola se ha escogido para proparcionar la adecuade adhe-
rencia a la cinta, a la par qué para restringir su elasti~
cidad lo menos posible, y ello en porciones wniformemente
separadaes. Adem@s de utilizaer rodillos aplicadores, pueden
emplearse otros medios segln sea la forma en que se distri-
buya la cola y la cantidad que se considere conveniente
aplicar. Algunas de las formas de distribucidn de la cola
que podrian ser econdmicas, efectivas y de resultados sa-
tisfactorios son por ejemplo; (1) la que adopta la forme

de malla j; (2) la dispuesta en linea ondulante o parecidag
(3) la de puntos, que se aplica con rodillo tallado, (4)

la de puntos esparcidos; (5) la de barras transversales,
como se representa en ~16-; (6) la de barras estrechas lon-
gitudinales continuas cuando la cola que se.ﬁfiliza es més
extensible, y (7) las combinaciones de estas formas o dis-
tribuciones, como por ejemplo, la de barras longitudinales
con barras transversales de la mitad de anclura en uno de
sus hordes.

ILa cinta -10- revestide de la distribucibén de cola
escogida, puede continuer a través de los rodillos -18-
hasta un depbsito -20- para ser empaquetada o enrollada
para uso posterior o puede entrar directamente en un sis-
tema mecdnico automético que aplica la cinta al material
~12-, Cuando el material -12- sale del abastecedor -22-
(figura 7) pasa al interior de un mecanismo =24~ gue dis-
pone de medios de guia que lo conducen & unos rodillos com~
plementarios ~26-. ILa cinta fruncidora con su distribueidn
de cola pasa por entre unos rodillos medidores -30- u otro

dispositivo cualquiera de tensifn longitudinal y por un ne-
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canismo reactivador de la cola -32-~ y llega hasta el pun-
to de unidn de los rodillos -26- inmediatamente después de
haberse superpuesto en la relacibn conveniente al material
-12-, (Convenientemente, el dispositivo tensor -30- es caw-
paz de estirar wniformemente la cinta, para diversas apli-
caciones, desde un 10 a un 60% més de su longitud normal.
Los rodillos -26~ ademds de enfriar y fraguar la cola pro-
gresivamente en la cinta estirada, actfian para unir entre
si y alimentar la cinta -10- y el material -12-. Ia cinta
~10- puede después’aflojarse, gin dejar de estar sujets
al material flexible -12-, que queda fmmmcido en una forma
uniforme y atractiva.

Si conviniera fruncir el material solamente a es—

pacios alternos y no continuadamente a lo largo de su mar-

gen, los rodillos -18~ (u otros medios) puedenadaptarse

"para que apliguen la forma de distribucibn escogida sola -

"mente en las poreiones separadas de la cinta -12- que hen

de efectuar la accidén del fruncido. ILas restantes porcio-
nes no %evéstidas de cola pueden posteriormente cortarse.
La figura 8 representa un nuevo sistema de aplicar
autombticemente y de efectuar el acabado de la cinta frun-
cidora a une abertwra circular itregular e inacabada, por
ejemplo, la cintura o entalle de un vestido. ILa cinta
eléstica -10-, revestida de la cola termopléstica distri-
buida en su superficie en la forma seleccionada, es rete-
nida por un sujetador horizontal -44- que Se mueve en vai-
vén y que puede pasar de la posicidn que se g;preaenta en
linea continua hasta el interior de una cémara de reacti-

vacidn ~46-, llevando consigo el extremo suelto E de la
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cinta revestida de cola. TUn bucle flojo y previamente me-
dido -48~ de la cinte permite la insercidn de la misma en
la cémara. Esta cémara, que puede recibir aire caliente
en su interior como 1o indice la flecha, puede sustituir-
se por otro medio de calefaccidn, como fadiaciGn, por ejem~
plo. L& longitud efectiva de la cémara -46-, la tempera-
tura aplicada, la velocidad de avance de la cinta, y la
cantidad y clase de la cola termopléstica, son factores
que estén todos relacionados entre si; demasiado calor, por
ejenplo, puede destruir la accidn adherente de la cola,
mientres :que wna velocidad demasiado lente de alimentacidn,
junto con una temperatura alta, destruye las fibras de cau-
cho de la cinta.

uando el sujetador -44- llege al extremo de la cé-
mara, la porcidn activeda E de la cinte ellstica -10- pasa
por entre unos rodillos de alimentacidn -50-, -52-. Estos
rodillos disponen convenientemente de unas zapatas de re-
frigeracidn y estén adaptados para poder recibir un mate-
rial laminar, como por ejemplo, la cintura o entalle de un
vestido, que ha de fruncirse. (uando los citados rodillos
entran en contacto, el materisl leminar -12- y el cabo li-
bre E de la cinta sefnen, de modo que el aflojamiento pos—
terior y el retroceso del sujetador -44- durante su ciclo
de operaciones, permite estirar uniforme y debidamente la
cinte entre los rodillos de alimentacidn ~50~, -52- y los
rodillos medidores -40-, -42-, Para congegulr la deseada
extensibn de la cinta, generalmente de un 1508 (dentro,
sin embargo de una proporcién del 110~160%) de su longitud

normal, el sujetador -44.- extiende inicialmente la cinta
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més allf de €1 y de los rodillos -40=-, ~42-, incluido el
bucle ~-48~, de modo que cuando la porcidn de cinta que

incluye el extremo E queda situada entre los rodillos

 —40-, =42~ y ~50-, -52-, puede efectuarse un alargamien-

to de un 150% aproximadamente en un movimientb regulada:
de avance de la cinta. Ie rotecidn posterior de los ro-
dillos de alimentacidn -50-, -52- hace que el material
laminar -12~ y la cinte estiradas -10- avancen & la velo-
cidad debida. Durente este movimiento de avance, la ro~
tacidn similar de los rodillos medidores -40-, -42-, a la
velocidad adecuade, mantiene la debida tensidn en la cin-
ta eldstica. Hay dispuesto preferiblemente un guis bordes
-56- para que el margen del material -12- avance en la
trayectoria debida con objeto de que le cinte ~10-, reac-
tivada y alargada, pueda irse colocando encima de dicho
mergen en forma progresiva, & medida que van pasando jun-—
tos por entre los rodillos ~50-, ~52- gque presionan mate-

rial y cinta.
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Se reivindice como objeto de esta patente:

l.- Método para fruncir piezas de obre flexibles,
carscterizado por aplicar a una cinta eldstice (10) wn
depbsito de cola termopléstica (14), y posteriormente,
en fases sucesivas, estirar la cinta (10) a medida que
avanze en posicién superpuesta con relacifn a la pieza
de obre; activar la cola (14) en la porcidén de la cinta
(10) que esté préxima a entrar en contacto con la pieza

de obra (12); presionar progresivemente entre si la pieza
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de obra (12) y la cola activada (14) de la cinta estirada
(10); desactivar la colae, y permitir el aflojamiento de la
tensidn sobre,la cinta (10) uwnida a la pieza de obra (12).
2.~ li€todo segln la reivindicacibn 1, caracterizedo
porque la cinta (10) se estira de un 10% & un 60% de su
longitud normal.
3.~ Método segfin las reivindicaciones 1 y 2, carac~
terizado porque la cola termopldstica (14) se aplica sobre
wa de las superficies por lo menos de la cinta elédstica,
4o~ Nétodo segfin las reivindicaciones 1 a 3, carac-
terizado porque el depbsito de cola termoplistica se efecw
t02 en forma de una capa coherente.
5.~ liétodo segln las reivindicaciones 1 a 3, carac—
terizado porque el depbsito de cola termopléstica (14) se
aplica formendo una malla (30) de hebras de dicha colae
6.— Método meglin las reivindicaciones 1 a 3, carac-
terizado porque el depdsito de cola termoplédstica (14) se
aplica en forma de porciones de wasa separadas (16, 28) de
dicha colas
7.- Netodo segln la reivindicacidn 6, caracterize-
do porque las porciones de maga separadas de la cola termo-
vléstica (14) se disponen & modo de barras (16).
8e- Método seghn la reivindicacidn 7, caracteriza-

do porque lus barras (16) de cola termopléstica se disponen

+de menera que se extienden normalmente con relacidn al eje

de la cinta (10).
9.~ Hétodo segln la reivindicaeidén 7, caracterizado
porgue las barras (16) de cola termopléstica se disponen

de menera que se extienden diagonalmente con relacidn al
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eje de la cinta (10).

10.- Método segln la reivindicaeibn 6, ceracteri-
zado porque las porciones de masa separadas de la cola ter~
wmopléstica (14) se disponen & modo de puntos (28).

11.- Método segln las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el depbsito de cola termopléstica (14)
ge aplica sobre las dos superficies de la cinta eléstica,
de manera que las porciones de masa separadas de dicha co-
la queden situadas en dichas superficies opuestas en rela-
cibn una con otra.

12.- Nétodo segln las reivindicaciches anteriores,
éaracterizado porque los depfsitos de cola termopléstice
cubren menos de un tercio del area de la superficie de la
cinta (10).

13.~ Método segfin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque la cola termoplédstica se deposita has-
ta un grueso radial de 0,1 mm.

14.- Método segfin las reivindicaciones 1 y 7 & 9,
caracterizado porgque las barras de cola termoplistica se
aplican segln une anchura de haste 1 mm.

15.~ Método para fruncir plezas de obra flexibles.

Esta memoria consta de 13 péhgines escritas por una
sola cara.

BARGELONA, 10 de Octubre de 1970,
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