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MEMORIA DESGRIPTIVA

. + B . "
. Esta invencigon se refiere a un método de tratar artfculos

textiles, particularmente para fijar pliegues en tales articulos, y a

dispositivos para realizar el método, = = = = w m v e w e oo mw oo~

5. Durante muchos afios la moda en prendas de vestir, tanto pas
ra caballero como sefiora, se ha basado en ia presentacidn o cualidades
estéticas de las prendas. Naturalmente se venden muchas prendas puramen=
te funcionales, pero cada vez mis, con el aumento del poder adquisitivo,
la gente exige prendas de buen aspecto y estéticamente agradables. Un

10, resultado de esta demanda es el crecimiento de una industria de modas
que ofrece prendas en que la funcionalidad, si bien es importante en
mayor.o menor grado, eé secundaria a la presentacidn. Ha habido un cre~
cimiento en casi todos los sectores de la tecnologfa textil para mante=
nerse paso 2 paso coﬁ>el crecimiento d; la industria de modas. Por ejem=

154 plo, ha habido grandes avances en el sector del tefiido y estampado duw
rante los $ltimos 70 u 80 afios, lo que permite aplicar f&cilimente nuevos
colores y disefios a una gran variedad de tejidos. La creciente conciencia

que el caballero ha venido tomando de la moda, en particular, ha sido

marcada y los caballeros ahora exigen prendas de moda y de buen aspecto
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con afn mayor frecuencia que anterlormente, = = « @ = = = = = © = = = = ©

En paralelo con el aumento de prendas de moda existe la cre=
ciente exigencia de que las prendasy una vez compradas, retengan su as= .
pecto atraétivo sin implicar alrcomprador en operaciones laboriosas o
costosas. En otras palabrasy las prendas deben tenmer propiedades de
f2cil cuidado. Evidencia de ello es el amplio uso-de complejos procesos
de acabados textiles que incluyen los tratam%entos de resistencia al

encogimiento y los llamados tratamientos de 'planchado permanente's w =

La llegada de las fibras sintéticas ha contribuido a la
expansidn de la industria de modas al proporcionar una mayor variedad
devtejidos. No obstante, las fibras naturales, y particularmente la la=
na, siguen siendo de eleccidn preferente para tejidos de moda de elevada
calidad debido a sus atributos superiores tales como confort, aspecto,

tactoysimi]_ares°------------.--.---n-

Se han realizado grandes adelantos en conferir propiedades
de f8cil cuidado a las fibras queratinosas, tales como la lana, pero en
el campo del "planchado permanegte', o hécer que lqs pliegues fijados
en tales tejldos sean dura@eros frente al uso y posiblemente al lavado
o a la limpieza en seco, los procedimientos actuales son complicados y

- - -

deaplicaci&ncostosa. ----n-------nu----.-‘n-

Por ejemplo, un procedimiento de impartir los llamados plie-
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gues permanentes a los -pantalones de caballero consisten en aplicar a
unos pantalones en la zona de una 1fnea de pliegue predeterminada, por
medio de gna bulverizéciﬁp, una solucidn de un agente reductor tal como
el sesquisulfito de monoetanolamina. Luego se planchan los pantalones
con un ciclo. relativamente largo de vapor /coccibn/vaclo y se colocan en
una estufa para secarse; La base de este procedimiento es la conocida
disrupcidn de los enlaces de disulfuro en la queratina por una base o
agenﬁe reductor. Entonces se aplica un pliegue al tejido y se ies per=
mite a los enlaées reformarse estaﬁdo lag fibras en la nueva configura=
cidn. No obstante,.este procedimiento requiere cabinas de pulverizacidn
bastante complejas para el tejido, asf como una etapa de secado después

delplanchado. -.----------u-nuun....-u----—

Otros procedimientos dependen de la aplicacién de una resina
o prepolfmero al tejido y su totalidad y curar o reticular el mismo en
el tejido que se fija en la configuracidn deseada. No obstantey; esta
oper;;iSn también implica tratamientos adicionales en las operaciones
del acabo textil y por lo tanto aumenta el coste del artfculo textil
terminado. Ademis, si bien los tejidos asf tratados presentan una gran
mejora sobre los materiales queratinosos sin tratar, la durabilidad de

lospliegues asf fijados puede dejar algo de dedear. = = = w = ® - we-

También se conoce fijar los pliegues con costura en ciertos
artfculos particularmenté los pantalones para caballero de punto de

jersey, pero este expediente no es satisfactorio en el sentido de que
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los pliegues tienden a presentar un aspecto significantemente diferente

de los pliegues planchados convencionales y la costura puede dafiar el

material. 6 S o @ on s G o0 E an m e W 5 W B @ W G & W S S W % @ @ W W W »

Tampoco fueron muy satisfactorios los mdtodos anteriores de
intentar hacer que un pliegue planchado fuera duradero. Por ejemplo la
producci&n de pliegues planchados que contenfan materiales tales como
cera, goma ardbiga, jabdn o celuloide no teq{g &xito dado que estos mae
teriales al calentarse oldqrante el uso tendfan a perder répidamente su
efectividad y tendign tambifn a producir sefiales antiestéticas en la cara
exterior de la prenda, Ademfs tales pliegues pueden verse ficilmente afec
tados por la humedad. El uso de:cantidades generosas de tales materiales
forzosamente prgvocar4 problemas en las cualidades estéticas de la prenda
asf tratada; quedarén afectados el aspectoy la cafda o tacto y se compa-
rar&n adversamente con una prenda sin tratar, Por otra parte, el uso de
pequeflas cantidades de tgles materiales no producirfa ninguna durabilidad

significante en un pliegue planchado, = « = @ w = = @ « »w »w @ &« = ===

Muchos trabajos posteriores en la misma 1fnea han confirmado
este punto de vista, Por ejemplo, véase el artfculo de A.N, Davidson
uEl plegado y la resistencia al arrugamiento de prendas fabricadas tow
talmente de lana! en "Textile Manufacturer®, febrero 1964, plgina 76,
donde el autor dice: MEn nwstro trabajo pronto se encontrd que el "encoe
lado" de las fibras por resinas sinté&ticas di un resultado insatisface

torio dado que se necesitaba tanta resina que se vieron adversamente
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afectadas las cualidades de tacto y cafda del tejidoWe = « & = « = =« =

Por lo tanto, serfa ventajose proporcionar un método simple
y econdmico que produjera pliegﬁés que fuesen tanto duraderos como parew

cidos en aspecto a los pliegues convencionales hechos con la planchar « =

Ahora se ha encontrado sorprendentemente que ciertos adhesi=
vos aplicades de manera apropiada en cantidades remarcablemente pequefias
a un artfculo textil per&itir& la realizacién en el mismo de un pliegue
de excelente aépegto.y que un pliegue asi producido dura durante muchas

semanas de uso normal y limpieza en secos = = = » «w w = = o n o= o=

Por consiguiente, la presente invencién proporciona un mé=
todo de formar un pliegue en un artfculo textil que comprende aplicar
a lo largo de la lfnea deseada del pliegue solamenté una 1fnea estrecha
de un adhesivo que cuando se endurece es insoluble en los disolventes
util?gados en la limpieza en seco y en e; agua, y planchar el artfculo

doblado a lo largo de la 1fnea del pliegue para fijar el pliegues = = =

En una manera pEFferida de realizar el mé&todo de la inven=

_cibn se le da 8l artfculo primero un pliegue provisional por medios

apropiados, se aplica una linea delgada de adhesivo a lo largo del vér-
tice interior del pliegue y luego se plancha el pliegue para fijar el
mismo. GComo alternativa se puede aplicar el adhesivo en la misma operas

cidn que la formacién del pliegue provisional, = = = = » w = = = = » ==




, Una caracterfstica destacada de la invencidn es que por medio
.de un procedimiento simp}e, rdpido y econémico se puede producir en un
tejido un pliegue duradero y el tejido que lleva un tal pliegue retiene
su aspecto inmaculado con una mfnima atencidn prestada por parte del usua~
5. rio. Efectivamente, un planchado ocasional (una vez cada dos o tres meses)
es suficiente, si se utiliza un adhesivo termopléstico preferido, para
devolverle al pliegue su finura y durabilidad originales. No obstante,
para logar estos resultédOS excelentes es imprescindible que la aplica-
cidn original del adhes;vo sea realizada de manera controlada con preci.
10. si8n. Una aplicacidn imprecisa dar4 como resultado artfculos cuyo aspecto
es inferior y dado que el especto es de fmportancia primordial en el came
po a que se refiere la invencidn, tales artfculos deben considarse como

fracas0se = = = = = = = = = = @« = = = = = = - e mm @ e emwmemom o oeom o= w8

Asf, la invencién consiste en reconocer no sélo que pueden

15. formarse pliegues duraderog de esta manera sino que también pueden pro-
ducirse prendas de moda estéticamente agradables y de destacado aspecto
controlando las condiciones del proceso para dar una 1fnea delgada y pre=-
cisamente controlada de adhesivo libre de puntos "secos' o gotas a lo
largo de la lfnea de cada pliegues La linea de adhesivo tiene una anchura

20. preferentemente desde 0,01 a 0,20 pulgada (aprox., desde 0,25 mm a 5,08
mm) y especlalmente de 0,05 2 0,10 pulgada (aprox., desde 1,27 mm a 2,54
mn). La viscosidad del adhesivo puede ser del orden de 10 a 100 pdsesy pre

ferentemente de 30 a 70, siendo particularmente dtiles volores de apro=
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Los pliegues estabilizados de acuerdo con el procédimiento
de la invencidn son muy duraderos frente al uso normal e incluso a la
limpieza en seco. Efectivamente se ha encontrado en ciertos casos que

5. un buen pliegue fino se conservd en unos pantalones tratados que habfan

sido limpiados en seco no menos de doce VeCes: = = o« = w w = = « o w w o

Una aplicacidn uniforme del adhesivo es ‘necesario si se ha
de lograr un pliegue uniforme. La cantidad muy pequefia que se ha de utie
lizar es capaz de dar un agarre suficiente para hacer que el pliegue sea

10. ) permanente sin impartir una indebida rigidez al pliegue o "traspasar™ el
tejido a la superficie exterior y provocar seiiales antiestéticas. Por
ejemplo, una lfnea tfpica de adhesivo para un tejido bastante pesado
puede tener una anchura de 1/8" (aprox., 3,18 mm). ﬁa 1{nea de adhesivo
puede comprender de 0,02 a 0,05 g/metro de adhesivo, siendo apropiadas

las cantidades mis pequefias para tejidos m&s ligeros. = = = = © « = = = =«

15.

Se produjo un buen pliegue duradero de aspecto '"matural' o
convencional y estable a la limpieza en seco de un tejido de lana de
prueba utilizando una 1fnea de adhesivo de una aﬁchura de 1/8" (aprox.,
3,187mm) y que contenfa 0,034 g de adhesivo por metro. No se podfa dise

20, tinguir las propiedades est&ticas, ka cafda, el tacto y el aspecto visual

del tejido de un tejido similar con un simple pliegue producido con una

plancha.----u-----.--.----.-.-...-..--..---
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Si se desea, al ahesivo se le puede afiadir color o se puede
modificar de otra forma sus propledades superficiales de modo que sea

précticamente invisible incluso en el interior del pliegue. = = = =« » = - .

Se puede aplicar elrproceso de la invencidn a tejidos de cuale
quier fibra textil? Ejemplos de tales fibras incluyen los poliésteres,
poliamidas, acrflicos, celuldsicos o regenerados, seda, celuldsicos naw=
turales o fib¥as queratinosas. ElL procedimiento es particularmente dtil
cuando se aplica a tejidos hechos dg fibras queratinosas tales como la
vicufia, alpaca, cachemir, pelo, llama, pelo de camello y, especiélmente,
la lana. Los tejidos de mezclas de fibras pueden utilizarse con igual

facilidad. - b e e e e a e A w R M S W W W e % % m m G o W e W e o o= -

Los tejidos utilizados en la realizacidn de la invencién
pueden ser telas de género de punto, tejidas a la plana o telas no tejidas -
a partir de filamento o hilo hilado segin el procedimiento de la lana

peinada, semipeinada o cardada., = « = = = = = = = = = == = © = = ===

No obstante, el procedimiento de la invencidn es sumamente
ventajoso cuando se utiliza con tejidos de lana tejidos a la plana o de

punto para impartir pliegues duraderos o "permanentes" que resisten a

largos perfodos de uso normal y a la limpieza en seco., = = = = = = = ==«

Tal como se ha mencionado anteriormente, se ha encontrado que

la técnica de aplicacidn del adhesivo es de suma importancia si se han
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de conseguir los mejores resultados comercialmente aceptables. Es impor=
tante que los medios utilizados para aplicar el adhesivo no '"arrastren"

el material textil, ya que el resultado podria ser pliegues fruncidos., = =

Los aplicadores para aplicar una lfnea de adhesivo a artfcu-
5. los textiles segiin ‘el procedimiento de la invencidn pueden comprender
convenientemente una boquilla unida a un depdsito de adhesivo? un elew
meno rotativo retenido dentro de la boquilla y que sobresale de la misma
y un conducto dentro de la boquilla a través del cual el adhesivo puede
fluir del depdsito a la superficie del elemento rotativq. El depdsito
10. puede estar unido permanentemente a la boquilla-y ser rellenable o puede

ser un cartucho de Us@r y tirar. = = = ®» @ = = © = = = @ = & = o« - ==

El elemento rotativo puede ser convenientemente una rueda
moleteada montada sobre un &rbol dentro de la boquilla. Un segmento

de la rueda sobresale y se utiliza para aplicar una 1fnea de adhesivo. =

§i bien tales aplicadores pueden ser apropiados para el uso

13
a escala relativamente pequefia, por ejemplo, en_ﬁna'sastreria, los grane
des usuarios tales como los fabricantes de pantalones requeririn una ma=
quinaria capaz de trabajar con grandes vollmenes y con resultados uni-
formemente reproducibles. = = = = = @ = = = =« « = ..o o=
20. Teniendo todo ello en cuenta, se ha concebido una miquina

que es capaz de elaborar grandes n@merOS de prendas. Por ejemplo, um
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operario experto utilizando una miquina segln la invencién puede elaborar
cantidades del orden de 1000 pantalones diarios. La miquina puede ser conw
trolada de manera parecida a una mfquina de coser comercial, de modo que

un operario con experiencia de esta &ltima necesitard muy poca ensefianza. =

Una dificultad especial en la producci&n, de manera segura,
de lineas de adhesivo uniformes con una mquina rdpida es evitar burbujas
de aire o espumardel adhesivo. La disposicisn‘de una rueda moleteada o con
otro perfil superficial o textura en combinacidn con un dep8sito es per-
fectamente apropiada para cortas partidas a velocidades de aplicacién re~-
lativemente bajas, pero la rueda aplicadora tiende a introducir burbujas. )
de aire en el adhesivo. Entonces el adhesivo puede quedar depositado en

forma de espuma sobre el artfculo a tratar y el resultado es una 1fnea

desigual y de ahf un pliegue insatisfactorio, = = @ « =« = == = == ===

Seglin la presente invencidn se proporciona adem8s un aplicador
para aplicar una linea de adhesivo a un artfculo textil, caracterizado
porque comprende un surtidor que tiene un elemento aplicador rotativo de
superficie perfilada unido a un dep8sito de adhesivo, un transportador
para llevar un artfculo textil por delante del surtidor y medios para ime
pedir la deposicin de burbujas de aire sobre el artfculo. El flujo del
adhesivo puede ser controlado bien regulando.el flujo desde el depdsito
al surtidor o del surtidor al hgtfculo textil y preferentemente viene

controlado por el elemento aplicadors = ='= = = = = = = = « =
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si bien la deposicidn de burbujas de aire puede ser impedida
bajando la viscosidad del adhesivo, no representa una solucidn aceptable
del problema. El aclarar la viscosidad del adhesivo puede provocar un
vtraspaso'fy, una aplicacién desigual o goteo del surtidor. Los intentos
para resolver este problema por reduccidn del &rea de las superficies
de trabajo, o haciendo qué se aplique menos adhes}vo por otrds maneras,
quiere decir que se aplica menos adhesivo, (medido en contenido em sGlidos)
y los dos efectos, o sea un adhesivo mis diluido y menos cantidad de ad-
hesivo, se combinan de modo que se necesitan mis dé unaaplicacién. Ello

introduce inexactitudes, retrasa la producci6n y es indeseable desde

B . . 2 ) .
los puntos de vista economico ¥ comerciale = = = = = = = = = = === ==-°<

Se ha encontrado que separando fisicamente el adhesivo qut
procede directamente del depdsito del adhesivo devuelto desde el surti-
dor, las burbujas de aire llevadas en el surtidor no se depositan des«

pués sobre el artfculo ¢ = = ®== = === === - -2 TT - - -

Es necesario utilizar un elemento aplicador de superficie
perfilada para entrar en contacto con el artfculo textil sin patinar,y
para llevar el adhesivo al mismo. Desgraciadamente, el mismo dentado
que comprende el perfil de la superficie tiende a recoger aire y llevar-
1o al surtidor. Por tanto, es de desear que los medios parad impedir la
deposicidn de burbujas de aire sobre el artfculo barran el dentado para
liberarlo de burbujas, y & este efecto puede proporcionarse un elemento

barré&dor que se apoya en el elemento aplicador y separa el adhesivo es-
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pumado de su superficie. = = = @ = ® @ = =« = = = =% = o - oo oo~

En una realizacidn preferida el surtidor comprende un cabe-
zal aplicador con un par de engranajes o ruedas dentadas rotativas y
engranadas fijadas en el mismo, una de las cuales sobresale parcialmente
5. del mismo y forma el elemento aplicador. Pasos dentro del cabezal permi=-
ten que el adhesivo fluya del dep8sito a las superficies del elemento

rotativo.-----..-----------.-------.----.

El engrane de las ruedas impide que las burbujas de aire
sean llevadas por la rueda'aplicadora y depositadas sobre el artfculo.
10. Se proporciona un paso para llevar el adhesivo espumado. Una vez reposa-

do el adhesivo, las burbujas de aire se_descargarﬁn y se puede volver a

usar el adhesivo. == w = = © = = = = - @ = @0 eoowe-- "0 ST

EL transportador consiste convenientemente en una correa o
pista mdvil, preferentemente una correa sin ffn, dispuesta por debajo
15. del cabezal y en yuxtaposiciﬁn con el mismo y accionada por un motor.

Preferentemente la velocidad de la correa es controlada, pbr ejemélo por
un pedal que regula el suministro de energfa al motor, de una manera
parecida a la de una mdquina de coser convencional. Tfpicamente la apliw

cacidn del adhesivo al artfculo es controlado por un acoplamiento mec~

20, nico a un pedal con lo que el surtidor puede ser movido hacia y desde

el artfculo textil, w = = = = = = @ @ w = =« = - =
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Es particularmente preferido que la correa transportadora
tenga un tramo horizontal extendido, por ejemplo, del orden de 2 63
'pies, (aprox., 60 a 90 cm) y que esté situada dentro de una carcasa.
La parte superior de la carcasa, por encima del tramo horizontal, debe
5, tener una ranura longitudinal central estrecha alineada con el cabezal
aplicador, permitiendo”acceso a la correa. Entonces se puede colocar
sobre la carcasa un artfculo a tratar con un pliegue preformado estando
el pliegue alineado con la ranura y con su vértice dirigido hacia abajo
a travds de la ranura que actéia como una gufa muy eficaz para el articu-

10. 10. O T I L R T R R R e A Aot

Se ha encontrado que cuando se utilizartal aplicador sobre
ciertos tipos de tejidosy puede tener lugar un cierto goteo del adhesivo.
Para impedirlo, se puede utilizar un ensanchador inmediatameﬁte corrien-
te abajo del cabezal. Este ensanchador abre el pliegue inmediatamente

despuds de aplicado el adhesivo e impide que cualquier acumulacidn de

15
adhe;ivo sea trénsferida al tejido, = = = = % =% w o= = moo=oo=-.
- Por.medio del aplicador de la invencifn se puede aplicar una
1{nea controlada y exacta de adhesivo a un artfculo textil. En particuw
lar, el dispositivo puede ser manipuiado ficilmente por una‘persona exw
20, perimentada en el uso de miquinas de coser convencionales. = = = = = = ==

El adhesivo utilizado debe ser preferentemente un termoplis-

tico de modo que puede ser endurecido por calor al planchar el artfculo
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textil. La viscosidad de la composicién adhesiva en su momento de aplicaw
cidn es tambi&n bastante crftica: si es demasiado espesa no fluird debi-
damente y formar4 lfneas gruesas o desigulles; si es demasiado clara,
impregnari el material textil y puede traspasar tgtalmente el tejido

para provocar sefiales antiest@ticas en el artfculo terminado, = = = = « =

El adhesivo que se utiliza en este procedimiento debe ser pre-
ferentemente transparente y del tipo que no mancha y debe ser capaz de
secarse a un estado libre de pegajosidad desﬁﬁés del planchado. Debe ser
quimicamente inerte a la accidn de agua, de detergentes y de los solventes

utilizados en 1a limpieza en SECO. = » = = = = @ = ® = = « = = = = = = » =

Se prefieren que tenga tambifn la cualidad de reactivacidn
por calor en una etapa posterior para permitir alteraciomes y el plancha-

do durante el USOe = = « = = @ = @ = = = « & « = = ® @ = ® - o=

Se ha encontrado que los adhesivos mis acertados para este
procedimiento son los adhesivos basados en nitrilo que tienen las propie-
dades de una buena inercia quimica y excelentes propiedades de flujo en
el m&todo de aplicacién. También proporcionan buenos sistemas de unidn

adhesiva y reactivables por calore = = = = = = = = = = w =« &= =n==o

Otro pardmetro muy importante es la vida del adhesivo en
almacenaje. Se ha encontrado que los adhesivos reactivos de dos componen~
tes tales como los sistemas de epoxi=poliamida e isocianato dan una unidn

excelente y buena durabilidad, pero la vida en almacenaje es limitada y
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y conduce a'obstrucciones del aplicador, = = = = = « = @@ «w = = = = = w o

Por esta razdn, se ha encontrado que un adhesivo de nitrilo
de componente #nico es el m8s apropiado para este sistema y el producto
preferido es el Evostick 5183 (Evode Ltd., Stafford, Inglaterra). Las

S propiedades de este adhesivo son las siguientes: = = = = = « « =~ = « = = «

Generales: Color - De agua -y que no mancha

Opacidad - Transparente
Densidad = 0,84 kg/litro

splicacién: " Viscosidad = 60-70 poises a 25020
10 ) Rendimiento = 5,8-6,4 m~/litro
Constitucidn: Gaucho sintético de nitrilo con una mezcla
de resinas sintdticas
Contenido de sblidos , - 29-31%
s81lidos inorginicos (ceniza) = Imsignificante
15 - Disolvente - Mezcla de cetonas
aliffticas
Diluyente -~ metiletilcetona
0 acetona
caracterfsticas: Resistencia adhesiva
20 Resistencia al desprendimiento, lona de al=
goddn/lona de algoddn
frente de desprendimiento de 25 mm 110 = 155N
Resistencia a la temperatura = buena
" Resistencia a productos qufmicos - no es afectado
25 por agua, aceiw=

tes, &cidos di-
luidos, alcalies
y detergentes

Se puede dejar el adhesivo que se seque totalmente hasta un

estado esencialmente libre de pegajosidad. Puede reactivarse también pox
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calentamiento a temperatura por encima de 852C. ='= = = = = = = = === =% -

Para mejorar las propiedades de flujo en el aplicador es pre-
ferible reducir la viscosidad del adhesivo ligeramente hasta 30-40 mises
(252C). La mejor manera de hacerlo es mediante dilucidn con metiletilcetoe=

na al 10% & al 15% para dar un contenido en s8lidos de 27a30%. = = = = = =

Se describirf a continuacidn la invencién, a tftulo de ejemplo

con referencia a los planos anexos en los cuales: = = = =» = w = @ = = = -~

La Figura 1 es una seccidn longitudinal de un ejemplo de un

aplicador manual apropiado para su uso en el m&todo de esta invencidn; = -

La Figura 2 es una vista en alzado delantero del extremo del

aplicador de la Figura 13 = ===« - ====="< - .= emmem ==

La Figura 3 es una vista en planta del mismo aplicador; = =~ -

La Figura & es un alzado lateral de un ejemplo de una miquina

aplicadora de adhesivo segln la invericidn; = = = -« = === === ===

La Figura 5 es una vista parcial en seccidn por la lfnea

La Figura 6 es una vista en seccidn ampliada a través del

cabezal aplicador de La miquina de 1a Figura &, también por la 1fnea
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La Figura 7 es una vista lateral en seccin ampliada del ca-

. bezal aplicador normal al plano de 12 Figura 6} y = = = « = = = = = = = «

La Figura 8 es una vista ampliada de una parte del alzado

lateraldelaFigura‘l-.-------.----------------.-.

1

5. Tal ‘como se ilustra én las Figuras 1 a 3 de los dibujos, un
aplicador manual 10 comprende una boquilla 12 y un dep8sito amovible i4.
EL dep8sito lleva un tapdn 16 en su extremo posterior y estd unido de
manera amovible a la boquilla 12 en ei punto 18. La boquilla 12 tiene
una forma de secciln decreciénte desde su unidn 18 con el depdsito hasta

10. una cara frontal 20 que estd inclinada con respecto al eje del aplicador
10 (vet la Figura 1). Una rueda moleteada 22 estd montada sobre un &rbol
24 dentro de la boquilla 12 y Qn segmento 26 de la rueda 22 sobresale
nds alld de la cara frontal 20. La boqﬁilla 12 es hueca y actda como
conducto a través del cuai la composicidn adhesiva puede fluir desde el

15- depésit014alarueda22.---------------------n--

En servicio, se sostiene el aplicador 10 inclinado con res=
pecto a la vertical para que la caxa frontal 20 se encuentre aproximada=
mente paralela al material a tratar y se desplaza el aplicador a lo lar~
go de la lipea deseada del pliegue. La composicidn adhesiva procedente
20. del depdsito fluye a travds de la boquilla hasta la rueda 22 y la parte.

saliente 26 hace contacto con el material y deposita el adhesivo en una

lipeasobreelmismo. O L IR R N R R
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La boquilla puede adaptarse para recibir un dep8sito previamen=
te envasado de adhesivo o incluso un tubo de adhesivo tal como se vende
para uso dom&stico o comercial, siempre que dicho adhesivo cumpla con las
exigencias estipuladas para los fines de la invencidn. = = « = = = = = = = «
5. Las Figuras 4 a 6 ilustran una miquina aplicadora, sefialada
de modo general por la referencia 28, construida de acuerdo con la inven=
cidn. La miquina 28 comprende una base 30 fijagg a una mesa de trabajo
apropiada 32. Montado sobre la base 30 se encuentra un dep8sito 34 adap-
tado para recibir adhesivo 36 y dotado de una varilla 38 para determinar
10. la cantidad de adhesivo 36 contenido en el mismo. EL depdsito 34 lleva un

cabezal aplicador 40 en un rebaje mecanizado 42. El cabezal aplicador 40

estf formado hacia abajo por medio de un resorte &4h. = = = = = = = = = = = =

El cabezal aplicador 40 (ilustrado mfs claramente en las Fi-
guras 6 y 7) comprende una carcasa cilfndrica exterior 46 que lleva un elee-
15 mento de gufa 48, Dentro de la carcasa 46 hay una pleza fundida biselada

50 que tiene una ranura longitudinal 52 practicada en la misma. Por debajo
de la pieza fundida 50 hay un bloque 54 adaptado para llevar un par de
ruedas dentadas 56, 58 engranadas (55 dientes, 120 D.P.) y que contiene
un paso 60 de entrada y un paso 62 de salida. Tal como se puede veren las
20. Figuras 6 y 7, el paso 60 de entrada comunica con el punto de contacto de

las dos ruedas 56, 58 y con una abertura 64 de la caxcasa 46, mientras

que el paso 62 de salida comunica a trav@s del cuerpo de la carcasa 46

con el canal 52 de la pieza fundida 50 = ™ = = @ = = = = = =
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El rebaje 42 del aplicador comunica con el cuerpo principal
del depdsito 34 por medio de un.paso 66, y asimismo por encima de una
pared 68. El rebaje 42 tiene una ranura vertical 70 que comunica con el
exterior de la méquina (tal como se ve de manera particular en las Figu-
ras 7 y 8). Un tornillo 72 atraviesa la ranura 70 y esti fijado en la
carcasa 46 del cabezal aplicador 40. Una palanca 74; montada pivotante-
mente sobre un pasador 77, atraviesa un rebaje configurado del depdsito
34 y coopera con el tornillo 74 por medio de su extremo bifurcado o ra=
nurado 76. El extremo de la palanca opuesta a la ranura 76 estd unida
por medio Qe una cadena 78 a un pedal (no ilustrado en los dibujos). Un
tope deslizante 80 estd montado por debajo de la palanca 74 y es capaz
de bloquear la palanca 74 en su posicidn extrema en el sentido contrario
ai de las agujas det reloj (segin se mira en las Figuras &y 8)y o sea,
cuando el tornillo 72 esté_en la parte superior de la ranura 70 o cerca

de lamismae = = = = = = = = = = @ ®w = @ = = = =6 «e===-~-=«=-=

Montada tambiln sobre la mesa 32 hay-una disposicidn de trang
portador sefialada de manera general con 82. El transportador 82 compren-
de una carcasa 84 que encierra una correa sin ffn 86 que pasa por rodie
llos locos 88, 90, 92 y un rodillé accionador 94. El rodillo 88 es un
rodillo de gran difmetro con recubrimiento de caucho y mont;do sobre un
8rbol 96. La parte superior 98 de la carcasa 84 tiene una ranura central
estrecha 99 que se extiende en la direccidn longitudinal y que se ensan-

cha en la regifn del cabezal aplicador 40 para formar una abertura 100
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que permite que el cabezal aplicador 40 tenga acceso a la correa trans-
portadora 86. El rodillo 94 es accionado 2 travds de un &rbol alargado
102 y una polea 104 por un motor regulado por un pedal (no ilustrado).
Una placa 106 estd ubicada por medio de una espiga 108_en la ranura lon=
gitudinal de una pOSiciSn junto al cabezal aplicador 40 (ve; Figura 8).
El borde 110 de la placa abre el plieéue despuds de la aplicacidn del
adhesivo e impide la transferencia de gotas de adhesivo excesivéds del

cabezalaltejido.-----.----.------..-......-----

En funcionamiento, primero se retrae el cabezal aplicador
40 contra la fuerza del resorte &4 qPrimiendo.el pedal unido a la cadena
78. Ello héce que la palanca 74 pivote en la direccidn contraria a las
agujas del reloj (seglin se ve en las Figuras &4 y 8) para elevar el tor-
nillo 72 y por lo tanto, el cabezal aplicador que est? unido al mismo.
si se desea, se puede fijar la palanca 74 en esta posici&n aplicando a
fondo el tope 80, o puede mantenerse mediante presién continua sobre el
pedal contra la fuerza del resorte &44. Un artfculo a tratar por ejemplo
un trozo de tejido, se coloca sobre el transportador 82 corriente arriba
del cabezal aplicador 40, Si se ha de tratar un pantaldn, primero se
plancha de manera convencional el pantal6n para producir pliegues proyi-
sionales en los lugares deseados. Entonces se vuelve el panfalGn al re-
vs y se hace pasar un pernil pie primero sobre el transportador 82 has=
ta que la parte del cuerpo del pantaldn estd junto al cabezal aplicador

40 e inmediatamente corriente abajo del mismo, Uno de los pliegues ahora
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invertidos del pernil del pantaldn sobre el transportador 82 est alineado
con la ranura longitudinal central de la parte superior 98 de la carcasa

84 del transportador y ubicada en la misma, o = ®= @ ® = « = @ « ®w = « v =

Ahora se hace bajar el cabezal aplicador sobre el artfculo
5. _ accionando el pedal o liberando el tope 80 segln proceda. La rueda infe=
rior 58 tomarf contacto con el vértice del pliegue preformado, asf como
lo harf el elemento 48 de gufa. El cabezal 40 harf que el artfculo se apo-
ye en la correa 86, Al accionar el pedal que regula el motor, se impulsa
la correa transportadora 86 en la direccidn de la fleché A (Figura 4) y
10, as? se tira del artfculo por debajo del cabezal aplicador 40, dejando la
rueda 58 una pista cuidadosamente controlada de adhesivo a lo largo de la
1fnea del pliegue. En el caso de un pantaldn, se repite la operacidn para
el otro pliegue del pernil primeramente tratado y luego para ambes pliegues
dél pernil restante. Después de ello se vuelve 2 poner el pantaldn bien y

15. se pl%nchan nuevamente los pliegues tratados para fijar el adhesivo, = = =

En su posicidn operativa, o sea.cuando la rueda 58 oﬁrime el
artfculo contra el transportador 86, la abertura 64 de la carcasa 46 del
cabezal aplicador se alinea con el paso 60 de entrada del cagezal-éo per-'
mitiendo as! que el adhesivo 36 atraviese el paso de entrada ‘hasta la ruee

20. da 58, y de allf al artfculo. Las dimensiones de la rueda 58 son tales
para lleQar la cantidad deseada de adhesivo al artfculo y para tender el

mismo de una manera uniforme y controlada, = = = = « = =« = = v =« - = ==~
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La funcidn de la rueda 56, que coopera con la rueda 58, es
expulsar por presién las Burbujas de aire o adhesivo excesivo eventuales
de los dientes de la rueda 58. El exceso de adhesivo, que contiene bure
bujas de aire, se acumula en el lado izquierdo (segln se ve en la figura
7) del punto de unidn y dicho exceso eventualmente recorre el paso 62
de salida y la ranura 52 pasando por encima de la pared 68 para volver
al cuerpo principal de depésito_34 donde las burbujas de aire remanentes
suben a la superficie y gradualmente desaparecen. De esta gorma, la rue=

da 58 puede tender una 1fnea de adhesivo continua libre de burbujas. = = =

Cuando no estd en servicio, se puede retirar el cabezal
aplicador 40 y utilizar el tope 80 para mantener esta posicidn contra la
fuerza del resorte 44. En esta posiciSh, el paso 60 no estd alineado con
el agujero 64 y no hay penetracidn de mis adhesivo en el cabezal. Se ha
encontrado que se puede man?ener la mgquina en esta posicién durante lar-
gos perfodos de tiempo sin perjudicar la operacifn subsiguiente. Parece
que una pelfcula de adhesivo forma un precinto alrededor de la rueda 58
y ello impide que el adhesivo restante an 1a miquina se endurezca. Al
hacer girar la rueda 58 nuevamente, se rompe este precinto y la m3quina
funciona como antes. Despuls de largo perfodos de descanso no obstante,
puede serdeseable sumergir lg parte inferior del cabezal 40 en un disol-

vente durante unos minutos con anterioridad a la operacifn, = = = = « = =

El cabezal 40, y mds particularmente las ruedas 36, 58 pue-

den cambiarse para tratar diferentes artfculos. Por ejemplo, los pliegues
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de pantalones ligeros necesitarfn una lInea wmfis delgada de adhesivo que umnos
pliegues que se han de fijar en un material pesado de falda. Un espesor tfpi~-

co de las ruedas 56, 58 para materiales ligeros es de 2 i, = w = = @ = ©w = =

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus territorios y

plazas de soberania, las siguientes: [P R BV R B B R R A I L

REIVINDICAGCIONES

1.~ M&todo para formar un pliegue duradero en un articulo textil,
por aplicacién de adhesivo seguida de planchado en caliente, caracterizade
porque se forma primero un pliegue temporal en el artfculo, se alimenta un
aplicador rotativo con una composicién adhesiva liquida que se endurece para
formar un s8lido insoluble en agua y en disolventes Qe limpiado en seco y se
gufa el aplicador -a Lo largo del pliegue temporal para depositar una linea
de la ;omp;;iciﬁn Lfquida en el v8rtice del pliegue antes del planchado en ca

liente Final, » « @ ¥ ¥ & ¥ @ & & ¥ ” © ® v @@RRSEB P ENE eSS W

2. M8todo segfin la reivindicaciln 1, caracterizado porque la 1inea
de adhesivo es de una anchura de 0,25 a 5,0 mm y preferentemente de 1,25 a

2’5 Ml W @ @ ™ w & w @ @ @ & W@®D®NY SRS =0 @ o e MW maw

3.~ M&todo segfin la reivindicacidn 1 & 2, caracterizado porque la

cantidad de adhesivo depositada es de 0,02 a 0,03 g/metro. w = = = o = v « ©
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4.« M&todo seglin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3y caracte
rizado porque la viscosidad del adhesivo es de 10 a 100 poises y preferentes

mente de unos 50 poises. @ Ty W e v W e s w ke Ml EYeYEESee

5.w M&todo segfin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracte
rizado porque el artfculo textil se transporta mechnicamente mis allf del
aplicador rotativo y porque una gula asociada con el aplicador coopera con

el pliegue temporal y gufa el artfculo en relaci@n correcta respecto al apli

cador.-uuouunnn.u-nnuun-u-unu-a-uu-nu--u-

6.w Perfeccionamientos en los aparatos para aplicar una 1fnea de
adhesivo a un artfculo textil, caracterizados porque el gparato comprende
un dep8sito para composicidn lfquida adhesiva, un 8rgano aplicador rotativo
que tlene una periferia perfilada en comunicacidn con el depbsito y medios
para soportar el artfculo para el movimiento guiado del 8rgano aplicador a

lo largo de un pliegue temporal del artfculo. w w o v v w Um0 VN

7.~ Perfeccionamientos segfin la reivindicaciln 6, caracterizados
porque un transportador para el artfculo textil est# dispuesto junto al apli
cador conjuntamente.con medios de gufa para cooperar con el pliegue temporal
y guiar el articulo transporfado a lo largo de la lfnea deseada més alli del

aplicador.nnunﬂunnu.nnnnn--u-n-nn-.uu-n-.-n

8.~ Perfeccionamientos segin la relvindicacibn 7, caracterizados

porque el transportador estf situado en una carcasa que tiene una zona que
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se extiende horizontalmente, a lo largo de cuya parte superior existe una ra
nuras central estrecha y longitudinal alineada con el 8rgano aplicador y que

permite el acceso al transportador. w w w v = ®w v w = LV e G e mwwo oW

9.w Perfeccionamientos segfin la reivindicaciln 7 § 8, caracteriza=
dos por un 8rgano de gufa fijado en la proximidad del 8rgano aplicador para

cooperar con la parte interior del pliegue temporal, « = « = v = « w v v o «

10.# Perfeccionamientos segln la reivindicaciln 6, caracterizados
por un 8rgano barredor que se apoya contra el Srgano aplicador para impedir

que se deposite sobre el artfculo adhesivo que contiene burbujas de aire. =

11.~ Perfeccionamientos segn la reivindicacidn 6 8 7, caracteriza.
dos porque el B8rgano aplicador rotativo estd constituido por una rueda de un
par de ruedas dentadas que engranan entre s, la otra de las cuales suminisw
tra composicifn adhesiva al 8rgano aplicador, impidiendo la cooperacifn de
las ruedas.que se deposite sobre el artfculo adhesivo que contiene burbujas

deaire,--.n-unn-nnnduunnn..-nnu-nunn--.--

12.w Perfeccionamientos segin la reivindicacifn 8 u 11, caracteris
zados porque dos pasos independientes ponen en comunicacién el dep8sito y el
8rgano aplicador, sirviendo uno de los pasos para alimentar adhesivo al brga

no aplicador y el otro para devolver el adhesivo en exceso al dep8sito. = »

13.= Perfeccionamientos segin la reivindicaciln 6, caracterizados
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porque el depBsito de adhesivo estd preenvasado y es substituible, w'» = » »

14.= "METODO PARA FORMAR UN PLIEGUE DURADERO EN UN ARTICULO TEXTIL
Y PERFECCIONAMIENTOS EN LOS APARATOS PARA APLICAR UNA LINEA DE ADHESIVO A UN

ARTICULOTEXTIL“. annﬁ--uunﬂu--l‘nnnﬂﬁn.--n--ﬁ-

Todo ello conforme se describe y reivindica en la presente memoria
que consta de veintisiete hojas foliadas y mecanografiadas pox una sola de

sus caras y de cuatro liminas de dibujos que la ilustran.

MADRID, 13 ABR. 1974
P.A. M. CURELL SUNOL
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