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El presénte invento se refiere a un procedimiento nue-
Vo para la realizacidn de artfculos para usos diversos, es-
Pecialmente prendas de vestir, art{culos de acondicionemien~
to o de envase realizados a partir de hojas ensambladas y
puestas en forma en el momento de su utilizacidn.

Tos articulos del tipo al cual se refiere el invento
pueden ser articulos de vestir ¥ estén constitufdos por ho-
Jas textiles, tejidas o no, a base de materisles celuldsi-
cos en forma de hojas y ensambladas por su borde para res-
lizar envolventes destinadas a recubrir Dartes del cuerpo
humano; dentro del marce del invento se sitda igualmente la
fabricacidn de envalventes, bolsas, embalajes o acondicio-
namientos diversos destinados a contener Y & envolver ar-
ticulos cualesquiera.

Los articulos de este tipo que se presentan, pues, ge-
neralmente en la forma de bolsas simples o complejas desgti-
nadas a envolver un contenido determinado se realizan a
Partir de hojas ensambladas por su bordes

En la industria del vestido, las hojas son ensambla-
das de modo tradicional por costuras, al paso que en la in-
dustria del embalaje las hojas son esnambladas por pegado,
soldadura o termosoldadura de los bordes solidarizados en=
tre si.

El principio de la soldadura y, en especial, de la ter-

mosoldadura de hojas constituidas Dor un materipl termosol-
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dable o por un material textil impregnado con una resina
termosoldable es bien conocido y permite realizar répida=-
mente ensamblajes de hojas o piezas textiles recortadas con
vistas a la realizacidén de prendas de vestir o de elementos
tales como piezas destinadag a formar parte de un vestido
confeccionadoe

Sin embargo, si este principio permite una aceleracidn
de la produccidn en la fabricacidén y una disminucidn del
Precio de coste por unidad, sigue estando limitado, y este
Principio sigue siendo un procedimiento unitario o por pie=-
zaS

El invento tiene por objeto desarrollar considergble-
mente el ritmo de produccidn Yy Por consiguiente, reducir
el precio de coste de fabricacidn de articulos del tipo de
las prendas de vestir o de acondicionamiento, permitiendo
la fabricacidn en serie y en grandes cantidades de tales
articulos. |

A este efecto, el invento se refiere a un procedimien-
o para la confeccidn de una pluralidad de articulos unita-
rios, estando formado cada articulo por hojas ensambladas
por al menos un borde comﬁn, caracterizado porgue se super—
Ponen varias capas de hojas destinadas a ser ensambladas,
teniendo cada capa al menos dos hojas a ensamblar, estando
separada cada capa de las capas vecinas por una hoja inter-
media, se somete el conjunto de las capas superpuestas a un
tratamiento apto para provocar ls solidarizacidn entre si
de las hojas destinadas a ser ensambladas, con exclusidn
de las hojas intermedias, quedando asi las hojas a ensam-
blar unidas entre s{ en el seno de cada capa por su borde

sometido al tratamiento de solidarizacidén, al paso que cada
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capa esti separada de la capa vecina por la hoja intermedia
gue impide toda solidarizacidn de una capa con otra, pudien-
do asi cada capa separarse con facilidad, individualmente,
de la superposicidn.

Otras garacteristicas ¥ ventajas del invenbto resalta—
rén todavia de la descripecidn que sigue y que se da en re-
lacidn con una forma de realizacidn del invento gportada a
titulo de ejemplo mo limitativo y con referencia a los di-
bujos, en los cuales:

La figura 1 representa una vista despiezada que mues-
tra la superposicién de diferentes hojas previamente recor-
tadas con vistas a la realizacidn del procedimiento del in-
vento.

La figura 2 representa la vista en perspectiva de una
DPila de hojas superpuestas con vistas a la realizacidn del
rrocedimiento del invento.

La figura 3 representa la pila de la figura 4 de donde
se separa un articulo unitario realizado segln el procedi-
miento del invento.

Las figurag 4 y 5 representan este articulo separado
de la pila.

La figura 6 representa una vista de detalle ¥ parcial
en corte de hojas superpuestas en correspondencia con la
realizacidén del procedimiento del invento.

La figura 7 representa la vista de la figura 6 ilus-
trando la separacidn del conjunto conmstitufdo por las ho-
Jas pegadas y que forman un artficulo unitario realizade se-
gln el procedimiento del invento y separable de 1a pilae

La figura 8 representa una vista de detalle de un api=-

lamiento de las diferentes hojas destinadas a la realiza-



De=

10+~

200"'

250"

300=

-5 -

cién de una variante del invento.

La figura 9 representa una vista en corte del apila-
miento de la figura 8, al paso que

La figura 10 reifiresenta el apilamiento de la figura
precedente con una cuchilla calentadora o limina de corte
en curso de funcionamiento.

Ia figura 1l se refiere a una segunda variante de rea~
lizacidn del invento y representa una vista en perspectiva
de la fase de enrollamiento sobre un rollo fnico de las di-
versas hojas reunidas para concurrir a la formacidn de los
artfculos segiin el invento, en este caso una compresa mé-
dica bajo envase estéril.

La figura 12 muestra esquemiticamente la superposicidn
de las hojas sobre los enrollamientos sucesivos que forman
el rollo de la fighra 1ll.

La figura 13 muestra la fage de encolado de los cantos
del rollo de la figura 1ll.

Ia figura 14 muestra la fase de desenrollamiento del
rollo de la figura 11 para entregar la banda conti{nua for=
mada de la sucesidn de las compresas unitarias.

Ta figura 15a muestra una vista despiezada en perspec-
tiva de la compresa unitaria.

La figura 15b muestra la compresa separada de su enva-
se estéril.

Ia figura 15¢ muestra una vista en corte ftransversal
del productos. ‘

Segin el ejemplo de las figuras 1 a 7, se confecciona
un gorro por ensamble de dos hojas que, ensambladas borde
con borde, formarédn el gorro; esbe gorro, en especial, po-

dré utilizarse como prenda de proteccidn en las operaciones
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quirdrgicas o a titulo de prenda de proteccidn paras fines
técnicos cualesquiera (cocina, pintura, taller, etc.).

En la‘realizacién del procedimiento seglin el invento
Se superponen, como se ve en la figura 1, dos hojas 1 y 1’
que constituyen las dos caras laterales del gorro.

Sobre estas dos hojas 1 y 1° se dispone una hoja in-
termedia o intercalar prevista con la forma de las hojas 1
v 1° ; encima de la hoja intercalas 2 se disponmen las hojas
3y 3" anflogas a las hojas 1y 1° y se repite la operacidn
hasta la obtencidén de una pila de altura convenienbte tal
como se he representado en la figura 2.

Las hojas pueden ser apiladas en un dispositivo que
tenga una forma o plantilla que permita posicionarlas conve=-
nienteménte ¥ borde contra borde, pudiendo el dispositivo
llevar eventualmente todavia un medio para el mantenimiento
en su sitio de la pila una vez realizadas esta Qltima y
constituido por una prensa o brazo superior que mantiene
a la pila.

Se comprende gque una vez realizada la pila estd cons-
tituida por capas formadas cada una por dos hojas 1y 1' ¥
3y 5', correspondiendo cada una de estas capas a un articu~
lo a fabricar, y estando las capas separadas entre si por
las hojas intercalares 2, 2’.

Cuando esté realizada la pila se recubren los cantos
(que corresponden a los bordes de las hojas destinadas a
ser solidarizadas) con una dapa o revestimiento de adhesi-
vo apropiado.

En el ejemplo de las figuras 1 a 7,rcomo Se ve en la
figura 2, los cantos 4, 5 y 6 serfn encolados, al pasc que

el canto 7 que corresponde a la gbertura del gorro, queda
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Segln el invento, el adhesivo estd previsto para atacar
las hojas 1 y 1° 7 3 y 3° sin tener efecto sobre las hojas
intercalares 2 y 2" que le son inertes.

Por ejemplo, segln la forma de realizacidn agui des-
crita, las hojas 1 y 1° podrén realizarse con hojas forme-
das por una tela no tejida a base de fibras de celulosa,
al paso que las hojas intercalares estarén formadas por una
hoja de polietileno, la resina est& prevista para penetrar
en las hojas 1, 1°y 3, 3" sin que agerre sobre las hojas
intercalares y en el ejemplo considerado podrén estar cons-
titufda por una cola o adhesivo a base de latexe.

Como se ve en la figura 6, la capa de cola o adhesivo
8 penetra en las hojas a base de celulosa 1 y 1° pero no
penetra y no realiza uniones con las hojas intercalares
2y.2%.

Se deja asi que fragile la cola y se endurezca, por ejem-
plo por polimerizacidn, y después del secado de la capa de
adhesivo se pueden separar los objetos unitarios formados
por la reunidn de las hojas 1 y 1’ y 3y 3° por sus bordes
4, 5y 6, permaneciendo libre el borde 7 y permitiendo por
la apertura de las hojas 1 y 1° seglin este borde 7 consti-
tuir una bolsa que permite la puesba en forma del art{culo
asi realizado y que constituye un gorro 9 cuyo borde 10 se
puede eventualmente replegar (como se ve en la figura 5)
en ¢l momento de su empleoo

Se comprende por la figura 3 y por la figura 7 que es
fécil separar cada artf{culo unitario constitufdo por la
yuxtaposicién de, al menos, doé hojas, puesto que este ar-

ticulo constituye un conjunto homogéneo, estando los bordes
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de las dos hojas firmemente mantenidos por la capa de éola
8; por el conbtrario, cada articulo unitario 9 formado por
la solidarizacién de dos hojas 1 y 1° esth separado del ar-
ticulo siguiente 9’ constitufdo por la yuxtaposicidn y la
solidarizacidn de las hojas 3 y 3" por la hoja intercalar
2 que como no aggrra con la capa de cola 8 constituye un
tabique de aislamiento entre los dos articulos 9y 9%

En otra forma de realizacidn, se apilan por capas su=-
cesivas las hojas destinadas a conformar el articulo a rea-
lizar y una hoja intercalar de separacidn; las capas son
asi apiladas en nflmero conveniente y son sometidas a uﬁ
corte de conjunto por medio de una guillotina o aparato
cortador de forma apropiada al recorte a obtener; se ob=
tiene asi, a partir de un apilado de hojas de cualquier
forma y, por ejemplo, rectangular, una pila de recortes
gpropiados ¥ que llevan las capas sucesivas de hojas desti-
nadas a conformar el articulo a realizar por una parte,y
de hojas intercalares de separacién, Yy se procede luego
a8l encolado sobre los cantos apropiados como se ha indica-
do més arriba.

Segln el ejemplo de las figuras 8, 9 y 10, se ve que
se realiza un apilamiento constituido por dos hojas acti=-
vas 51, 51%. 52, 52°, 53, 53”; estas hojas son ensambladas
dos a dos ¥y son por tamnto gemelas; se realizan a partir
de un tejido que contiene un porcentaje importante, supe~
rior a 25%, de fibras termofusibles tales como de PCVp po—
lietileno, poliésteres, etg.; estas hojas son de tela no
tejida, de tela tejida o de btela tricotada.

Las hojas gemelas 51 y 517, 52 y 52°, 53 y 53°, for-

man por pares grupos A, By C y estdn separadas de los gru-
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pos contiguos por hojas intercalares de material neutro 54,
55, 56, 57 que se hacen de un material interte a la tempe-
ratura de ablandamiento de las fibras termoplésticas que
entran en la composicidn de las hojas activas 51, 51', 52,
52', etc; por ejemplo, esbtas hojas intercalares pueden ser
de papel. .

El conjunto es apilado as{ para formar un montdn repre-
sentado en la figurs 9; el montén 58 de la figura 9 esté
compuesto por la superposicibén de los grupos de hojas acti-
vas con las intercalares inertes entre cada grupo cuyo de-
talle se ha visto en la figura 8 y es de cualquier formato;
este montdn es sometido a la accibn de una lémina de corte
o cuchilla 59 cuyo perfil corresponde a la forma del produc—
to final que se desea obtener,

Se ve que la cuchilla 59 llevada & una temperature con-
veniente penetra en el montén 58 formado por el apilamiento
de los grupos Ay B y C ebtc; al penetrar en la masa del api-
lamiento y al cortar los bordes de los grupos, la cuchilla
asegura la fusién o, al menos, el ablandamiento de las fi-
bras termofusibles presentes en las hojas 51, 51', 52, 52!,
etc y las zonas prbéximes a la cuchilla 59 son solidarizadas
por el agarre y la unidn entre ellas de las fibras termofu-
sibles presentes en las hojas activas 51, 51', 52, 52', etc.

En estas condiciones los bordes 60, 61 pertenecientes
a dos hojas termofusibles contiguas se refnen y son solida-
rizades, realizfndose una verdadera termocostura de los bor-
des de las hojas asi ensamblados,

Como variante, las léminas de corte podrian no presen~
tar efecto de elevacibn térmicé Y los flancos del corte po~

drfan ser expuestos & una accibén de caldeo, sea por conduc-
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¢ibn, en contacto directo con una placa de caldeo,-sea por
radiacibn, es decir, por exposiciln de dichas caras a un
manantial de radiacidn infraroja.

El ejemplo ilustrado en las figuras 1l y siguientes se
refiere a ;a realizacibn continua o en grean cantidad de una
compresa o vendaje terapbutico, pero se entenderd que este
ejemplo podrfa transponerse, como se precisari luego, a la
fabricacibén de una multitud de productos en forme de hoja
con una o mAs capas.

Ia compress m&dica se compone en el ejemplo aqui pre-
sentado de una capa inferior constituida por un velo de al-
goddn o una tela no tejida eventualmente impregnada con un
producto medicamentoso activo; esta capa inferior en con-
tacto con el cuerpo estd a su vez asociads a una capa su=-
perior de proteccidn formada por ejemplo por una gasa; el
conjuntc debe acondicionarse en un envase gue asegura con-
diciones asépticas de conservacién o de tramsporte.

A este efecto, se desenrollan de manera continua cua=-
tro bobinas que corresponden, respectivamente, al velo de
algodobn 101; & la capa de gasa 102 y a las dos peliculas
103 y 104 de mabterial sintético termopléstico tal como PCV
o polietileno; las dos capas de algoddn 105 y de gasa 106
son yuxtapuestas y quedan emparedadas entre las dos capas
superior 107 e inferior 108 de PCV; el conjunto es cogido
por los rodillos de calandrado 109 y 109' para formar una
capa compleja 110, .

4 esta capa 110 son asociadas, en posicidn exterior,
es decir, encima o debajo de la capa, bandas de papel 11l
¥ 111' desenrolladas desde los rollos 112 y 112', En el

ejemplo representado en la figura 1ll, las bandas de papel
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son asociadas a la capa 110 en posicibén superior.

Estas bandas de papel son posicionadas marginalmente
y sus bordes vienen en comcordancia con los bordes de las
peliculas 107 y 108; los bordes de las peliculas 107 y 108
estén igualmente en concordemcia y a este efecto estas pe-
1{culas se prevén con una anchura idéntica; se podria pre-
veer lgualmente la utilizaciln de peliculas de una anchura
desigual pero con un repliegue longitudinal formedo sobre
la pelfcula mfs ancha para llever a concordancia sus bordes
con los bordes de la pelfcula més estrecha. Es importente
en el invento que las peliculas exteriores 107 y 108 presen-
ten en la capa compleja 110 bordes que se superponen y que
los bordes exteriores de las bandas de pepel o bandas inter-
calares 111 y 1ll' vengan igualemente a superposiciln de los
bordes concordantes de las pelfculas 107 y 108.

Segin una variante, se puede preveer gque las bandas la-
teralesfle papel intercalares 111 y 111' formen una hoja o
banda finica; en este caso, esta banda (nica serfa desenro-
1llada desde el rollo 112'!' representado de trazos entre los
dos rollos laterales 112 y 112',

Es preferible en la realizaciém del procedimiento se-
gin el invento que las capas activas formadas por los velos
de alquén 105, de una parte, y de gasa 106, de otra, pre-
senten una anchura ligeramente inferior con relacibn a las
peliculas 107 y 108 destinadas a ser solidarizadas de modo
que se evite que los bordes de estas capas 105 y 106 vengan
a interferir con los bordes de las peliculas 107 y 108 y a
oponerse & su reunifén y a su solidarizacifn.

El coﬁjuﬁto formado por la superposicidn de las peli-

culas 107 y 108 destinadas a ser solidarizadas envolviendo
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a las capas interiores 105 y 106 y las bandas de papel, es
cogido y enrollado sobre el rollo 113 que acumuls y almace-
na asi una gran cantidad de la capa compleja formada de es-
te modo. La superposicién de las diferentes capas en el se-
no de los arrollamientos sucesivos 114, 114', 114'' esté re-
presentada de modqgésquemitico en la figura 12,

La operacién de solidarizacibén de las pelfculas 107 ¥y
108 se hace luego en bloque sobre el rollo 113 y en el ejem-
plo aqui ilustrado se procede al termopegado de los bordes
de las pelficulas 107 y 108 (puestos en concordancia) por
efecto térmico, por ejemplo por radiacibn exponiendo los
cantos laterales 115 y 115' del rollo 113 a la radiacidn de
un cuerpo calentador 116, 116' que barre la superficie de
los cantos 115, 115'; se podria igualmente proceder por con-
duccidn llevando ug cuerpo calentador a contacto con los can=-
tos 115 y 115' y recorriendo la superficie de los mismos; es-
ta elevacidn térmica provoca el ablandamiento y la fusibdn
local de los bordes de las peliculas 107 y 108 y provoca su
unién por fusidn para formar une sola masa y, por tanto, su
solidarizacibn; las dos pelfculas 107 y 108 asi reunidas por
sus bordes forman una funda continua que envuelve en su espa-
cio interior a las dos hojas 105 y 106, funda que asegura
asi el acondicionamiento de las hojas y las protege contra
todo contacto con el medio exterior.

Se éomprende que las hojas o bandas de pepel intercala=
res 111 y 111' que recubren sobre cada borde los arrollamien-
tos sucesivos aseguran una separacidn y un aislamiento de
cada arrollamiento con relacifn a los arrollamientos vecinos
impidiendo asf{ que las pelfculas 107 y 108 de un arrolla-

miento se unan por fusidn con los arrollamientos contiguos;
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asi, las peliculas 107 y 108 en el seno de un arrollamien-

o son reunidas entre si por termofusibn sin adherirse &
las capas contiguas.

Después de la fase de solidarizacidn por termopegado,
el conjunto puede ser desenrrollado desde el rollo finico
como se desprende de la figura l4. las bandas intercalares
111 y 111' son desenrolladas con la capa 110 y son retira-
das; facultativamente, pueden reenrollarse para ser utili-
zadas de nuevo lo que, sin embargo, necesitaria una fase
adicional correspondiente al desenrollamiento de la bobi-
na o rollo 113 con un nuevo enrollamiento de la capa com-
pleja 110 despuds de separacién y enrollamiento de las ban=
das 111 y 111'.

El producto obtenido se presenta en la forma de una
cape. compleja de la que la figura 15¢ da una vista en cor-
te y la figura 15b presenta una vista en prespectiva con a-
rranque parcial. El producto obtenido forme una funda de
gran longitud correspondiénte a las peliculas 107 y 108 reu-
nidas por sus bordes laterales y que contienen en Su 8eno
1as dos bandas o capas 105 y 106. Facultativamente, se pue-
de asegurar un seccionamiento transversal 17, 117', 117+
o intervalos regulares de la capa 110 para obtener una 11~
nes de debilitamiento transveBsal que facilite la separa-
cibn por desgarre de los trozos unitarios correspondientes
a une unidad de utilizacibn, en este caso, por ejenplo, ca-
da seccidn 118 (figura 15a) corresponde & una compresa o
vendaje unitario y puede ser rfpidemente utilizada después
de hober sido retirada de su envase formado por las pell-
culas 107 y 108 reunidas a modo de funda; por ejemplo se=
ghn la figura 15b las dos pelfculas 107 y 108 son separa-
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das, pero la compresa formada por las capas 105 y 106 po-
drfa ser facilmente retirada por la abertura transversal
de la funda constituida por las pelfculas 107 y 108,

Pueden introducirse numerosas varisntes en la realiza-
cibn del procedimiento segin el invento que hemos descrito
en lo que éﬁtecede. Asi, la fase de termopegado puede rea-
lizarse ventajosamente por utilizacidn de una lfmins calen-
tadora, por ejemplo una sierra calentadora de tipo conoci-
do que abtaca en el rollo 13 seccionando sobre cada borde
un pequeilo espesor de los arrollamientos superpuestos. la
l&mina caliente al paso los bordes, corta y asegura en el
seno de cada arrollamiento la fusibén y la solidarizacién
de las pelfculas 107 y 108 formando asi la funda continua
enrollada y que contiene los productos recogidos de este

modo y acondicionados en el seno de la funda.
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Los puntos de invencidn que se presentan para que
sean objeto de esta Patenbe de Introduccion en Espaila,
por diez sfios, son los sigulentes:

12,- Procedimiento para la confeccibn de una plurali-
dad de articulos unitarios formados por hojas ensambladas
por al menos un borde comfn, caracterizado porque se super-
ponen varias capas de hojas destlinadas a seRénsambladas, te-
niendo cada czpa al menos dos hojas a ensamblar, estando-
cada cépa separada de las capasvecinas por una hoja inter-
calar, se somete el conjunto de las capas superpuestas a
un tratamiento apto para provocar la solidarizacidén entre
sl de las hojas destinadas a ser ensambladas, con exclu-
sién de las hojas intercalares, siendo as{ las hojas a en-
samblar reunidas entre ellas en el seno de cada caps por
su borde sometido al tratamiento de solidarizacidn, al paso
que cada capa queda seperada de la capa contigua por la ho-
ja intercalar que impide toda solidarizacién de una capa
con otra, pudiendo as{ cada capa separarse ficil e indivi-
dualmente de la superposicidn.

22 .~ Procedimiento segiin el punto 12 para la realiza-
cibn de articulos destinados a constituir la envolvente de
un contenido cualquiera, de uso como prenda de vestir o de
acondicionamientc, realizados a partir de hojas de corte
apropiado, ensambladas entre sf por encolado sobre sus
bordes reunidos, caracterizado porque se apilan sucesiva-
mente las hojas apropiadas y destinadas a formar después
de solidarizaciln de su borde el articulo deseado, porque
se dispone entre cada capa de hojas destinadas a ser 50

lidarizadas entre si para la fabricacidn de un mismo ar-
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hojas que deben formar el articulo a realizar, porque se
forma de este modo una pila de capas sucesivas de hojas a
solidarizar entre s{ y de hojas intercalares, porque Se
encolan 1os.cantos de esta pila que corresponden & los bore
des de las hojas destinades & ser solidarizados entre si,
eligiéndose la cola y la hoja intercalar de modo que dicha
cola o adhesivo agarre sobre los bordes de las hojas desti-
nados a ser ensamblados pero que no agarre sobre la hojas
intercalar que se ha elegido para que sea ineérte a la ac-
cibén de este adhesivo.

29,~ Procedimiento segln el punto 12, caracterizado
ademfs por spilar las capas sucesivas formadas por hojas
que entran en la composiciln del articulo a realizar, por
una parte, y las hojas intefcalares de separacibém, por otra,
el apilamiento asi constitufdo es¢recortado en montdn por
medio de une guillotina o dispositivo de corte de forma
apropiada pars realizar una pila de recortes convenientes
cuyos bordes son luego sometidos a encolado.

42 .~ Procedimiento segin el punto 12, caracterizado
ademés porque las hojas a solidarizar para formar un arti-
culo acabado son de tela no tejida a base de fibras celu-
16sicas, el producto adhesivo es a base de Iatex y la hoja
infércalar es & base de polietileno.

59,.- Procedimiento de confeceidén de articulos tridi-
mensionales de material flexible y que conforman uns su=-
perficie de envolvimiento, especialmente para su uso como
prendas de vestir, segln el punto 12, caracterizado porque
se superpone une pluralidad de hojas destinadas a ser ensam-

bladas por algunos de sus bordes para conformar las pare-
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des del articulo a confeccionar, eligiéndose dichas hojas
con propiedades termofusibles, siendo los bordes de las
hojas destinados a ser ensamblados llevados rigurosamente
a concordancia sensiblemente en un mismo plano, siendo di-
chos bordes destinados a ser solidarizados y dispuestos en
un mismo pleno sometidos sobre la superficie formada por

el conjunto de dichos bordes a una elevacibn de temperatu-

.ra apropiada para asegurar el ablandamiento de los bordes

contiguos y para asegurar su agarre comin y su solidariza-
cibn, teniendo el apilamiento de las hojas a ensamblar y

a solidarizar capas intercalares inertes dispuestas por lo
menos al nivel de los bordes de las hojas a ensamblar, sien-~
do dichas capas posicionadas entre los grupos de hojas a
ensamblar y seperando, al menos a lo largo de los bordes
destinados a recibir el efecto de termosoldadura, cada gru-
po de hojas a ensamblar de los grupos contiguos.,

62,~ Procedimiento segln los puntos 1° y 52, caracte-
rizado ademls porque las capas intermedias inertes al efec~
to térmico y dispuestas entre los grupos de hojas a ensam-
blar estfn constituidas por hojas de material no termofu-
sible, tal como el papel,

78 ,~ Procedimiento segfin los puntos 12 y 52, carac-
terizado ademfs porque el apilamiento tiene grupos de hojas
activas de naturaleza textll, cuyas hojas activas a base
de fibras termofusibles estén en nfimero de dos, estando
separad& cada grupo de dos hojas termofusibles por una ca-
pa intermedia de material insensible al calor en las gamas
de temperatura préximas al punto de sblandamiento de las

£ibras termofusibles.

T
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82,~ Procedimiento seglin el punto 12 y el 52, carac-
terizado ademfs porque la capa inerte o refractaria que
separa dog grupos de hojas activas destinadas a ser en-
sambladas para conformar el articulo buscado, estd cons-
titufda por un recubrimiento aplicado sobre la cara exter-
na de las hojas dispuestas al exterior u hojas de cobertu-~
Ta.

92,~ Procedimiento para la confeccibén de articulos
textiles que conforman una superficie de envolvimiento
flexible tridimensional, en especial para uso como prendas
de vestir o similares, seglin los puntos 12 y 52, caracte-
rizado porque se apilan sucesivamente grupos de hojas btex~
tiles que tienen fibras termofusibles, teniendo cada grupo
un conjunto de hojas destinadas a ser ensambladaes entre si
para constituir el articulo buscado, estando cada grupo
separado del grupo siguiente por una capa de un material
inerte e insensible al calor a la temperabtura de ablanda~-
miento de las fibras termofusibles, ios grupos de hojas
asi apiladas son sometidos & la accibn de léminas de cor=~
te aptas para cortar el apilamiento seglin la forma apro-
piada, estando las léminas asociadas a una fuente de ca-
lor apta para llevarles y mantenerlas a une temperatura
correspondiente a la temperatura de fusibn de las fibras
termoplésticas que entran en la composicidén de dichas ho=-
jas, siendo asi aptas las léminas de corte a la vez para
pecortar las hojas a la forma deseada para obtener el ar-
ticulo deseado y para asegurar al mismo tiempo la solida~
rizacibn de los bordes de las hojas pertenecientes a wn
nismo grupo, quedando los bordes termosoldados de cada

grupo separados de los bordes termosoldados de los grupos
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contiguos por las capas intermedias inertes que separ;n
cada grupo de los grupos contiguos.

102.~- Procedimiento pars la realizacién de articulos
textiles en especial para su uso como prendas de vestir,
segin el punto 1¢ y el 52, caracterizado porque se apilan
sucesivamente los grupos de hojas activas de naturaleza tex-
til a base de fibras termofusibles, estando dichos grupos
separados por capas de material inerte al calor a la tempe-
retura de ablandamiento de las fibras termofusibles, sien-
do sometido el apilamiento a una operacibén de corte para
conformar las plezas que deben ser emnsambladas por sus bor-
des para realizar el articulo textil deseado, constituyen-
do asi los bo;des & ensamblar de dichas piezas pertenecien-
tes a un mismo grupo un canto vertical situado sensiblemen-
te en un mismo plano, este canto es entonces sometido a la
accidn de una fuente de calor destinada a provocar el ablan-
damiento de las fibras termoplésticas y la fusibn de los
bordes de las hojas pertenecientes a un mismo grupo, que=
dando no obstante los grupos separados unos de otros, y
siendo fécilmente separables, gracias a la capa de material
inerte intercalar.

112.~ Procedimiento para la realizacidn de artfculos
formados por una pluralidad de hojas ensambladas por al
menos un borde, seglin el punto 12, caracterizado porque se
enrollan juntas al menos dos hojas & ensamblar, estando sus
bordes de ensamble superpuestos en concordsncia, y al menos
una hoja intercalar situada exteriormente con relacidn al
conjunto formado por las dos hojas a ensamblar, recubrien-
do dicha hoja intercalar al menos la zona marginal corres-

pondiente al borde de ensamble de las hojas destinadas a



5o

10."

200"

25-"

300"'

-20 ~

ser ensambladas, estando a su vez el borde de dicha hoja
intercalar alinesdo en concordancia con relacidén a dicho
borde de ensamble, se forma asi un rollo o bobina, dicho
rollo es sometido a una operacién de encolado sobre su
borde transversal correspondiente al borde de ensamble de
las hojas a reunir, eligiéndose la hoja intercalar conve-
nientemente para resistir a la accidn de encolado, provo-
cando esta accidén la solidarizacibn de las dos hojas a en-
samblar, quedando asi cada arrollamiento constituido por
las dos hojas a ensamblar separade de los arrollamientos
respectivamente interior y exterior por dicha hoja inter-
calar, no pudierido asi{ los arrollamientos sucesivos adhe~
rirse unos a otros, y se desenrolla la cgpa formada por
las hojas ensasmbladas por al menos un borde, eliminéndo-
se la hoja intercalar.

122,- Procedimiento segiin los punbtos 12 y 112, carac-
terizado ademfis porque la hoja intercalar esté formada por
ungbanda marginal que sigue el borde de ensamble de las ho-
Jase

132,- Procedimiento segin el punto 12 y el 112, carac-
terizsdo ademfs porque la hoja intercalar es lnica y tie-
ne la misma anchura que las hojas & ensamblar, siendo los
bofdes de la hoJja intercalar puestos en concordancia con
los bordes de las hojas a ensamblar al enrollarlas para
formar un rollo comin.

142,- Procedimiento segfin los puntos 12 y 112, carac-
terizado porque las hojas a ensamblar estén constituidas
por un nmaterial termofusible, la o las hojas intercalares
estén constitufdas por un material no termofusible, y la

operacidn de encolado estd constituida por la aplicacidn
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de una fuente de calor sobre el cante transversal del ro-
1lo, provocando de este modo la fusién local de los bordes
contiguos y en concordancia de las hojas a ensamblar y su
solidarizacién, estando estos bordes emsamblados separados
de los bordes de los arrollamientos interior y exterior por
la hoja intercalar insensible al caloT.

159,~ Procedimiento segfn el punto 142, caracterizado
porque las hojas a emsamblar son peliculas de materia sin-
tética termofusible, la hoja intercalar es una hoja a base
de fibras o de pasta celuldésica tal como el papel, la ope-
racidn de encolado se obtiene por la aplicacidén de un cuer-
po calentador sobre el canto del rollo formado por el arrow
llamiento de las hojas termoplésticas y de la hoja interca=-
lar, provocando la soldadura de los bordes de las peliculas
termofusibles.

162,~ Procedimiento segln el punto 152, caracterizado
porque las hojas a ensamblar son hojas a base de fibra tex-
til o pasta celuldsica tal como papel, cartén, tela no te-
jida o tejida, la hoja intercalar estd constituida por una
hoja de material impermeable tal como una pelfcula de ma-
teria sintética o metllica, la operacién de encolado se Ob-
tiene por revestimiento con un producto adhesivo en estado
1fquido o pastoso aplicado sobre el canto del rollo forma-
do por el arrollamiento de las hojas a base de fibra y de
la hoja intercalar impermeable, agarrando el producto ad-
hesivo después del secado y asegurando la solidarizacibn
de las hojas a ensamblar, quedando cada arrollamiento ais-
lado y separado de los arrollamientos con tiguos por la ho-
ja intercalr impermeable.

172,~ Procedimiento segfin uno de los puntos 12 a 72,
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caracterizado porque las hojas a ensamblar por sus bordes
son situadas a una y ¢tra parte de una capa formada por al
menos una hoja interior dispuesta en emparededo entre las
dos hojas a ensamblar y aprisionada entre estas dos hojas,
estendo la hoja interior prevista con una anchura tal que
sus bordes se sitfien retraidos con relacidén a los bordes
de las hojas de ensamble.

182,- Procedimiento segln el punto 172 y destinado al
acondicionamiento continuo de articulos en forma de banda
continua, caracterizado ademis porque la banda continua cons-
tituida por la ducesiln de los articulos o que lleva ia su~-
cesibn de los articulos es enrollada en emparedado entre
dos hojas de acondicionamiento formadas cada una por una
pelicula de material termopléstico que desborda en anchura
con relacidn a la banda a acondicionar, siendo arrollado el
conjunto para formar una bobina o rolle; estando las propias
hojas de acondicionamiento asociadas a por lo menos una ho-
ja intercaiar apta para permitir el aislamiento de cada
arrollamiento de las hojas de acondicionamiento que con-
tienen enfre ellas la banda acondicionada con relacidn =
los arrollamientos contiguos, siendo las hojas de acondi-
cionamiento solidarizadas por sus bordes en el seno de ca-
da arrollamiento e independientemente de los arrollamientos
contiguos.

19¢,- Un procedimiento segfn el punto 112, .en una va-
riante carcterizada porque el rollo formado por el enrolla-
miento de la capa compléja que contiene las hojas a ensam-
blar y las bandas intercalares es sometido a la accibn de
una limina calentadora que corbta un margen de escasa snchu-

ra sobre el arrollamiento y sobre al menos un borde corres-
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pondiente al lado & ensamblar asegurando a la vez el sec—

cionamiento neto del canto del arrollamiento y la solida-
rizacibén de las hojas termofusibles a ensamblar.

202 .~ "PROCEDIMIENTO PARA LA CONFECCION DE UNA PLURA-
LIDAD DE ARTICULOS UNITARIOS FORMADOS POR HOJAS ENSAMBLA-
DAS POR AL MENOS UN BORDE COMUN", todo tal y conforme se
describe en la presente memoria la cual consta de 23 hojas

mecanografiadas por una sbla cara.
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