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De Nuevas Creaciones

E S D
Ref: EXPEDIENTE N°@7.042581__
Solicitud de Patente a nombre de
BRERO & COAG

Me refiero al examen de forma realizado en la solicitud de patente indicada en la
referencia y adjunto presento los siguientes documentos:

1- El Poder de abogado legalizado por Apostilla con su traduccién simple en el
que se acredite la existencia y representacién de la solicitante.

2- El documento, de Cesién de la patente de invencion con traduccién simple y
legalizado por Apostilla.

3- La copia cerlificada de la solicitud alemana No 100 28 232.6 del 29 de mayo
del 2000, traducida en sus aportes principales y reivindicaciones.

Me pemmito confimar ademés que esta solicitud trata con una patente de
invencion.

Como el expediente queda as! formalmente completo pido se ordene su

publicacién en la Gaceta.
Atentamente,
. .

JERONIMO CASTILLO BONILLA
T.P 104167 C.S. Judicatura
C.C. 79.4682.057 de Bogota
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LEGALISATION

Urs Hugi, notary public of the Canton of Barne, Switzerland, with office in Biel / Bienne,
Switzeriand,

certifies,
that the foregoing signature ,HSenn" has been written in his own hand by Mr. Herbert

Senn, Swiss citizen of Geltwil, with residence in CH-Tauffelen, personally known to the
notary and competent to act.

Mr. Herbert Senn, Member of the Board and Director, is authorised to sign individually
on behalf of the company ,Brero + Co. AG", in Biel/Bienne, a juristic person duly organ-
ised under the laws of Switzerland.

Certified at the notary's office in Biel / Bienne, Switzerland, on this seventeenth April two
thousand an one.

17" April 2001

Reg. B VI/4951
The notary public :
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LEGALIZACION

Urs Hugl, notario piblico del Canton de Bema, Suiza, con oficina en Biel/Bienne,
Suiza,

Certifica

que la firma precedents "Hsenn" ha sido escrita por su propia mano por el sefior
Herbert Senn, ciudadano Suizo de Geliwill, con residencia en CH-Tauffelen,
personaimente conocido por et notario y competente para actuar.

El sefior Herbert Senn de la Junta y Direclor estd autorizado para firmar
individuaimente por la compafila "Breco & Co. AG" de Biel/Bienne, una persona
juridica debidamente organizada bajo las leyes de Suiza.

Certificado en la oficina del notario en Biel/Bienne, Suiza, este diez y siete de Abril
del 2001.
17 de Abril 2001
Reg. B VI/4951
El notario pablico:
(fdo) ilegible
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Power with assignment

The undersigned

HERBERT SENN, domiciled at Gartenweg 7, CH-2575 Tauffelen, Switzerland, hereby appoints
JERONIMO CASTILLO BONILLA and / or XIMENA BONILLA PEREIRA and / or ALVARO CASTILLO
GRAU, domiciled at Calle 83A No. 14-17 of Bogota, Colombia, conjointly, alternatively or indistinctly as
attomeys with special and sufficient power to apply and obtain from the competent offices and authorities
of Colombia Patent of Invention for UNION ELEMENT TO JOIN BETWEEN THEM FINAL ZONES OF
FEMININE UNDERWEAR AND PROCESS FOR THE MANUFACTURE OF A MALE OR FEMALE
RIBBON, to be issued in the name of BRERO + CO. AG in Biel-Bienne, Switzerland, to whom
assignment has been made of all rights and title of said patent for the territory of Colombia without any
restriction. The assignee also signs these presents in token of acceptance of the said assignment and
hereby authorises the said attomeys to take all necessary steps before said authorities for the purpose
above stated.

Signatures

Heen

HERBERT SENN

o

by BRERO + CO. AG Herbert Senn, Director




LEGALISATION

Urs Hugl, notary public of the Canton of Berne, Switzeriand, with office in Biel /
Bienne, Switzerland,

certifies,

e that the foregoing signature ,HSenn" has been written in his own hand by Mr.
Herbert Senn, Swiss citizen of Geliwil, with residence in CH-2575 Tauffelen,
personally known to the notary and competent to act;

e that Mr. Herbert Senn is a Member of the Board and Director and authorised to
sign individually on behalf of the company ,.Brero + Co. AG", in Biel / Bisnne;

o that the above firm is a juristic person duly organised under the laws of
Switzerland.

Certified at the notary’s office in Biel / Bienne, Switzerland, on this twelfth July two
thousand and one

12" July 2001

Reg. B VI/5025
The notary public:
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PODER CON CESION

El Absjo fimado HERBERT SENN domiciiado en Gartenweg 7, CH-2575
Tauffelen, Suiza, nombra a JERONIMO CASTILLO BONILLA y/o XIMENA
BONILLA PEREIRA y/o ALVARO CASTILLO GRAU, domiciliados en la Calle 93A #
14-17 de Bogotd, Colombia, conjunta, altemativa o indistintamente como
apoderados con poder espacial y suficiente para solicitar y obtener de las oficinas y
autoridades competentes de Colombia Patente de Invenciéon para ELEMENTO DE
UNION PARA JUNTAR ENTRE SI ZONAS FINALES DE ROPA INTERIOR
FEMENINA Y PROCESOS PARA LA FABRICACION DE UNA CINTA MACHO O
HEMBRA, para ser expedida a nombre de BRERO & CO AG de Bisl-Bienne, Suiza,
a quien a cedido todos ios derechos y titulo para el termitorio de Colombia sin
restriccion alguna. El cesionario también firma el presente en sefial de aceptacion
de la cesidn y autoriza a dichos mandatarios para tomar todos los pasos necesarios
ante dichas autoridades para los propdsitos antes indicados.

Firmas .

fdo Herbert Senn

Por BRERO & CO. AG Herbert Senn, Director.



LEGALIZACION

Urs Hugi, notario plblico del Canton de Berna, Suiza, con oficina en Bie/Bienne,
Suiza,

Certifica

Que la firma precedente "Hsem" ha sido escrita por su propia mano por el sefior
Herbert Sermn, cuidano Suizo de Geliwill, con residencia con CH-ThHuffelen,
personaimente, conocido por el notario y competente para actuar.

El sefior Herbert Senn de la Junta y Director estd autorizado para firmar
individuaimente por la compaiila "Breco & Co. AG" DE Bie/Bienne, una persona
juridica debidamente organizada bajo las leyes de suiza.

Certificado en la oficina del Notario en Biel/Bienne en este doce de Julio del dos
mil uno.

12 de Julic 2001

Reg. B VI/5025

El Notario publico

fdo. URS HUGI
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REPUBLICA FEDERAL DE ALBMANIA
K (escudo)

Certificacién de ﬁrioridad sobre la presentacién de un
registro de patents

"

Expidiente: 300 28 232.6

Fetta solicitud: 29 mayo 2000

Splicitante/Titulaz: Brero + CC AG, Biel-Bienne/CH

Dencainacidn: Elemento de unibn para juntar entre
sl zcnas finales en prendas de
vestir

IPCi A4l F, 241 C, A4l H

Lag hejas anexas son una reproduccién correcta y exacta de los
docimentos originales de esta solicitud de patente.

Munich, 05, abril 2001
Oficina Alemana de Marcas y Patentes

El Presidente
Fdo.: fima ilegible

(Tinta y 3ello de oblea)
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A 9101
HNL

BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND

Prioritdtsbescheinigung lber die Einreichung

elner Patentanmeldung
Aktenzaichen: 100 28 232.8
Anmeldetag: 29. Mai 2000
Anmelder/inhaber: Brero + CO AG, Biel-Bienne/CH
Bezeichnung: Verbindungselement far miteinander zu verbin-

dende Endbereiche von Bekleidungsstlicken

IPC: A4F,A41C A4 H

Die angehefteten Stiicke sind elne richtige und genaue Wiedergabe der ur-
spriinglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung.

Mianchen, den 05. April 2001
Deutsches Patent- und Markenamt

. Der Priisident

Im Auftrag
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Verbindungselement fir miteinander zu verbindende

Endbereiche von Bekleidungsstilicken

Die Erfindung betrifft ein Verbindungselement fir die Enden der Tra-
gerbander von Unterwésche, beispielsweise fir die Enden der Tra-
gerbander an Blstenhaltern.

Solche Verbindungselemente werden meist an die Enden der beiden
Tragerbander angendht und bestehen im aligemeinen aus einem
Osen- oder Augenband und einem damit verbindbaren Hakenband.

Bei der Herstellung der Osenbénder werden zunachst die Osen in
bekannter Anordnung an einem endlosen Grundband durch Annahen
befestigt. Hierzu werden auf das an seinen beiden Langsseiten
eingefaltete Grundband mehrere sog. Faltb@nder in sich teilweise
Uberlappender Anordnung aufgendht, wobei die Osen wihrend des
Aufnahens der Faltbdnder zusammen mit diesen durch im wesent-
lichen parallel zu den Langsseiten des Grundbandes verlaufende
Néhte an dem Grundband bzw den Faltbéndern befestigt werden.
AnschilieBend wird das Grundband zusammen mit den daran befes-
tigten Faltbdndern durch quer zu seiner-Langsrichtung verlaufende
Schnitte in sinzelnse, die Osenbander bildende Abschnitte unterteilt.

Bei bekannten Herstellverfahren erfolgt das Abtrennen der einzelnen
Osenbénder vom endiosen Grundband im ThermoschweiB-Verfah-
ren, beispielsweise als UltraschallschweiB-Verfahren, sodal die
Schnittkanten des Grundbandes und der Faltbander gleichzeitig
miteinander verbunden werden. Diese Art des Abtrennens der
Osenbander vom endlosen Grundband bzw den ebenfalls endlosen
Faltbandern ist zwar fertigungstechnisch einfach und dementspre-
chend kostengunstig, jedoch entsteht hierdurch ein fester und auch
sehr scharf ausgeprégter Verbindungsrand. Da das Grundband und
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die Faltbénder durch die quer zu ihren Langsseiten gerichteten
Schnitte voneinander getrennt werden, bilden diese Verbindungs-
rénder die léngsseitigen Rénder der Osenbander.

Bei unmittelbar auf der Haut zu tragender Unterwésche, beispiels-
weise bei Bastenhaitern, deren Tragerbander mit bastimmter Kraft auf
der Haut aufliegen, besteht daher die Gefahr, daB die ebenfalls auf
der Haut aufliegenden Verbindungsrander der Osenbénder in die
Haut-einschneiden. Hierdurch ergibt sich ein unangenehmes Tragge-
ft‘JhI:"das auch zu Hautreizungen fihren kann.

Ahniich liegen die Verhéltnisse bei den Hakenbandern, zu deren
Herstellung meist ein ebenfalls endloses Grundband verwendet wird.
Dieses wird zunachst durch Einfalten seiner beiden Langsseiten zu
einer Art Schlauch geformt, wobei sich dessen eingefaltete Bersiche
geringfagig Gberlappen und im wesentlichen gleich breit sind. Die im
Uberlappungsbereich anzuordnenden Haken werden mittels einer
ebenfalls im wesentlichen parallel zu den Langsseitan des Grund-
bandes verlaufenden Naht an dem Grundband befestigt, wobei
gleichzeitig samtliche Ubereinander liegenden Lagen des Grundban-
des miteinander verbunden werden.

Auch hier wird das Grundband mit den daran befestigten Haken
durch quer zu seiner Langsrichtung verlaufende Schnitte in einzelne,
die Hakenbander bildende Abschnitte unterteilt. Vor dem Abtrennen
der einzelnen Hakenbénder wird das Grundband im wesentlichen
mittig um eine zu seiner Langsrichtung im wesentlichen parallel ver-
laufende Faltkante gefaltet, wobei dessen die Haken tragender
Bereich auf dem hakenfreien Bereich aufliegt.

Sofern das Abtrennen der sinzelnen Hakenbander vom endlosen
Grundband ebenfalls im Thermoschwei-Verfahren erfolgt, werden
durch den Abtrennvorgang die Schnittkanten der Ubersinander
liegenden Bereiche des Grundbandes miteinander verbunden. Da
auch hier die Schnittkanten quer zu den Langsseiten des Grundban-
des verlaufen, bilden auch diese Verbindungsréander die stirnseitigen
Rander der so hergesteliten Hakenbdnder. Damit I6sen auch die
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Verbindungsrander der Hakenbander bei unmittelbar auf der Haut zu
tragender Unterwasche ein unangenehmes TraggefUhl aus, das zu
Hautreizungen fuhren kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde ein Verbindungselement
far die Tragerbénder von Unterwasche, beispielsweise von Busten-
haltern zu schaffen, das zwar unter Verwendung eines Thermo-
schweiB-Verfahrens herstelibar ist, dessen Haken- bzw Osenbénder
aber dennoch keine scharf ausgepragte Verbindungsrander gufwei—
sen.

Ausgehend von einem gattungsgemaBen Hakenband wird diese
Aufgabe fir das Hakenband dadurch geldst, daB die TrennschweiB-
nahte innerhalb des Hakenbandes zwischen dessen hakenfreiem
Bereich und dem hakentragenden Bereich angeordnet sind.

Eine solche Anordnung der TrennschweiBnahte 1a8t sich dann ein-
fach erreichen, wenn die TrennschweiBnahte bei auf dem hakentra-
genden Bereich aufliegendem hakenfreien Bereich gebildet sind und
diese durch Wenden / Verstirzen des Hakenbandes zwischen die
beiden Bereiche gebracht sind. Auf diese Weise werden die Trenn-
schweiBnéhte in das Innere des Hakenbandes gebracht, sodaB dieje-
nigen Randzonen, die mit der Haut in Kontakt kommen k&nnen von
dem unverschweiBten Material des Hakenbandes gebildet werden.

Eine Endlos-Fertigung der Hakenbander 1Bt sich unter Verwendung
eines endlosen, mit Haken versehsnen Grundbandes dann erzielen,
wenn vor dem Abtrennen eines Abschnittes das Grundband im
Bereich seines freien Endes um eine zu seiner Lingsachse im
wasentlichen parallel verlaufende Faltlinie derart gefaltet wird, daB
dessen hakenfreier Bereich auf den Haken aufliegt und anschlieBend
der Abschnitt durch die Trennschweindhte abgetrennt wird. Dabei
werden die Ubereinander liegenden Bereiche entlang ihrer Schnitt-
kanten miteinander verbunden, sodaB sodann das so gebildete
Hakenband derart gewendet / verstiirzt werden kann, daB die Trenn-
schweiBndhte innerhalb des Hakenbandes zwischen die beiden
Bereiche gelangen.
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Dabei ist es vorteilhaft, we;m die Faltlinie innerhalb des hakenfreien
Bereiches in seitlichem Abstand zur Befestigungsnaht verlauft.

Ausgehend von einem gattungsgeméBen Osenband wird diese Auf-
gabe fur das Osenband dadurch geldst, daB das Osenband ein -an
seinem Osenfreien Bereich angeordnetes Abdeckband aufweist, das
mittels den TrennschweiBnahten mit diesem verbunden ist, wobei die
TrennschweiBnéhte innerhalb des dsenfreien Bereich des Osenban-
des zwischen diesem und dem Abdeckband angeordnet sind.

Eine solche Anordung laBt sich dann erreichen, wenn die Trenn-
schweiBnéhte bei auf dem Gsentragenden Bereich aufliegendem Ab-
deckband gebildet sind und die TrennschweiBnahte durch Wenden /
Verstiirzen des Osenbandes zwischen dessen Gsenfreien Bereich
und das Abdeckband gebracht sind.

Durch die Anbringung eines Abdeckbandes am JOsenfreien Bereich
des Abdeckbandes werden nicht nur die durch die TrennschweiBnaht
besonders scharf ausgepragten Verbindungsrander in das Innere
des Osenbandes gebracht, vielmehr werden durch das Abdeckband
auch die Befestigungsnahte fur die Osen abgedeckt, wodurch der
Tragekomfort des Osenbandes weiter erhoht wird.

Um die das Abdeckband auf dem Osenband befestigende Trenn-
schweiBnaht moglichst im Bereich des Grundbandes zu bilden, ist es
vorteilhaft, wenn das Abdeckband aus einem elastischen Material,
vorzugsweise aus einem elastischen Gewebe besteht.

Eine Endios-Fertigung der Osenbander unter Verwendung eines mit
Osen versehenen Grundbandes, von welchem durch Trennschwei-
Ben entsprechende Abschnitte abgetrennt werden, 1&Bt sich dann
erreichen, wenn vor dem Abtrennen eines Abschnittes im Bereich des
freien Endes des Grundbandes auf dessen Gsentragenden Bereich
ein Abdeckband aufgelegt wird und anschlieBend der Abschnitt
sowohl des Grundbandes als auch des Abdeckbandes durch die
TrennschweiBnahte abgetrennt werden, wobei das Grundband und
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das Abdeckband entlang ihrer Schnittkanten miteinander verbunden
werden und sodann das so gebildete Osenband derart gewen-
det/verstarzt wird, daB die TrennschweiBnéhte zwischen den Osen-
freien Bersich des Osenbandes und das Abdeckband gelangen.

Auf diese Weisa werden, trotz Beibehaltung einer Endlos-Fertigung,
die TrennschweiBnihte in das Innere des Osenbandes gebracht,
sodaB diejenigen Randzonen, die mit der Haut in Kontakt kommen
kdnnen, von dem an seiner AuBenseite unverschweiBten Abdeck-
band gebildet werden.

Ausgehend von einem gattungsgemaBen Hakenband wird die erfin-
dungsgemaBe Aufgabe fir das Hakenband auch dadurch gelGst, daB
das Hakenband ein an seinem hakenfreien Bereich angeordnetes
Abdeckband aufweist, das mittels den TrennschweiBnahten mit die-
sem verbunden ist, wobei die TrennschweiBnahte innerhalb des ha-
kenfreien Bereiches des Hakenbandes zwischen diesem und dem
Abdeckband angeordnet sind.

Eine solche Anordung laBt sich dann erreichen, wenn die Trenn-
schweiBnahte bsi auf dem hakentragenden Bereich aufliegendem Ab-
deckband gebildet sind und die TrennschweiBnahte durch Wenden /
Verstirzen des Hakenbandes zwischen dessen hakenfreien Bereich
und das Abdeckband gebracht sind.

Durch die Anbringung eines Abdeckbandes am hakenfreien Bereich
des Abdeckbandes werden nicht nur die durch die TrennschweiBnaht
besonders scharf ausgepréagten Verbindungsrander in das Innere
des Hakenbandes gebracht, vieimehr werden durch das Abdeckband
auch die Befestigungsnahte fur die Haken abgedeckt, wodurch der
Tragekomfort des Hakenbandes weiter erhoht wird.

Um die das Abdeckband auf dem Hakenband befestigende Trenn-
schwaeifinaht moglichst im Bereich des Grundbandes zu bilden, ist es
vorteilhaft, wenn das Abdeckband aus einem elastischen Material,
vorzugsweise aus einem elastischen Gewebe besteht.
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Eine Endlos-Fertigung auch der Hakenbander unter Verwendung
eines mit Haken versehenen Grundbandes, von welchem durch
TrennschweiBen entsprechende Abschnitte abgetrennt werden, 146t
sich dann erreichen, wenn vor dem Abtrennen eines Abschnittes im
Bereich des freien Endes des Grundbandes auf dessen hakentra-
genden Bereich ein Abdeckband aufgelegt wird und anschlieBend der
Abschnitt sowohl des Grundbandes als auch des Abdeckbandes
durch die TrennschweiBnahte abgetrennt werden, wobei das Grund-
band und das Abdeckband entlang ihrer Schnittkanten miteinander
verbunden werden und sodann das so gebildete Hakenband derart
gewendet/verstlrzt wird, daB die TrennschweiB-nahte zwischen den
hakenfreien Bereich des Hakenbandes und das Abdeckband
gelangen.

Auf diese Weise werden, trotz Beibehaltung einer Endlos-Fertigung,
die TrennschweiB8nahte in das Innere des Hakenbandes gebracht,
sodaB disjenigen Randzonen, die mit der Haut in Kontakt kommen
kdnnen, von dem an seiner AuBenseite unverschweiBten Abdeck-
band gebildet werden.

Weitere Einzelheiten und Vortsile der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung der in der beigeflgten Zeichnung dar-
gesteliten Ausfihrungsbeispiele der Erfindung.

Es zeigt:

Fig. 1: Eine erste Ausfihrungsform eines mit Haken versehe-
nen Grundbandes eines Hakenbandes als Endlos-Band
mit gefaltetern Ende;

Fig. 2: Einen Querschnitt des noch ungefalteten Grundban-
des des Hakenbandes ;

Fig. 3: Das Hakenband nach dem TrennschweiBvorgang;

Fig. 4: Das Hakenband nach dem Wende- / Verstlrzvorgang;

Fig. 5: Einen Schnitt nach Linie B-B der Fig.1;

Fig. 6: Ein Grundband eines Osenbandes mit einem Abdeck-
band als Endlos-Band;

Fig. 7: Einen Schnitt nach Linie A-A der Fig. 6 mit aufge-
schweiBtem Abdeckband,;
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Fig. 8: Ein Osenband nach dem Wende-/ Verstirzvorgang;

Fig. 9: Eine zweite Ausfihrungsform eines erfindungsgemaBten
Hakenbandes mit in seinem vordersn Bereich aufge-
schweiBtem Abdeckband,;

Fig. 10: einen Schnitt nach Linie A-B der Fig. 10;

Fig. 10:a eine der Fig.10 entsprechende Darstellung einer wei-
teren, von zwei Bandemn gebildeten Ausfuhrungsform
des Hakenbandes;

Fig. 11: einen Schnitt nach Linie C-D der Fig. 10, nach dem
TrennschweiBvorgang;

Fig. 12: einen Schnitt nach Linie C-D der Fig. 10, nach dem
TrennschweiB- und dem Wende- / Verstirzvorgang;

In Fig. 1 ist ein Grundband 1 eines Hakenbandes 2 gezeigt, des in
vorbestimmten Abstdnden mit Haken 3 versehen ist. Diese sind
mittels einer zur Langsachse des Grundbandes 2 im wesentlichen
paraliel verlaufenden Befestigungsnaht 4 am Grundband 1 befestigt,

" wobei ihre Langsachse im wesentiichen quer zur Langsachse des

Grundbandes 2 verlauft. Beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die
Seitenbereiche des Grundbandes 1 aufeinander zu gefaltet und Gber-
lappen sich um einen bestimmten Betrag. Der in Fig. 2 oben liegende
Seitenbereich 5 des Grundbandes 1 kann zur Bildung einer sauberen
Kante nochmals nach innen umgeschlagen sein und liegt auf dem
demgegeniiber langeren Seitenbereich & auf. Die Befestigungsnaht 4
dient gleichzeitig zur Fixierung dieser Faltungen des Grundbandes 1,
das somit ein schlauchformiges Gebilde mit sich Gberlappenden
StoBkanten darstelit. Innerhalb des Grundbandes 1 kann ein Einla-
geband vorgesehen sein.

Der kurze Seitenbereich 5 bildet somit einen hakentragenden Bereich
7, wihrend der langere Seitenbereich 6 einen hakenfreien Bereich 8
bildet. Die Bereiche 7 und 8 kdnnen unterschiedlich groB. oder auch
gleich groB sein.

In Fig. 1 ist das vordere Ende des Grundbandes 1 entlang einer
vorbestimmten Lange derart um eine vorzugsweise durch die Befes-
tigungsnaht 4 gebildete Faltlinie gefaltet, daB der hakenfreie Bereich 8
auf dem hakentragenden Bereich 7 aufliegt. Die Haken 3 sind daher
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im Bereich dieser Faltung durch den hakenfreien Bereich 8 verdeckt.

In dieser Lage der Bereiche 7 und 8 werden mittels eines Thermo-
schweiB-Verfahrens, beispielsweise mittels Ultraschall, aufeinander-
folgend Abschnitte von vorbestimmter Lange vom Grundband 1
abgetrennt. Die Lange dieser Abschnitte bestimmt -bezogen auf die
.Gebrauchslage des herzustelienden Hakenbandes 2, beispislsweise
bei Bustenhaltern- die Hohe bzw Breite des Hakenbandes 2.

Das hierfir zur Verwendung kommende TrennschweiBwerkzeug ist
so ausgebildet, daB es wahrend des Trennvorganges sowohl an
einem ersten Abschnitt, als auch an einem diesem folgenden zweiten
Abschnitt jeweils eine TrennschweiBnaht 10 bildet. Die hierdurch ent-
stehenden Schnittkanten 8 des hakentragenden Bereiches 7 werden
daher mit den Schnittkanten 11 des hakenfreien Bereiches 8 ver-
schweiBt, wobei jewsils ein verfestigter und auch sehr scharf ausge-
pragter Verbindungsrand 12 entsteht, der sich auf der jeweiligen
AuBenseite des entsprechenden Abschnittes befindet. Die Haken 3
sind dabei noch immer durch den hakenfreien Bereich 8 verdeckt
(Fig. 3 und 5).

Durch einen sich hieran anschlieBenden Verstirzvorgang wird der
Abschnitt derart verstirzt, daB einerseits die Haken 3 vom haken-
freien Bereich 8 freigegeben werden und andererseits die Verbin-
dungsrénder 12 (TrennschweiBndhte 10) in das Innere des fertigen
Hakenbandes 2 gelangen, sodaB die beiden’-in der. Gebrauchslage
des Hakenbandes 2 mit der Haut in Berihrung kommenden- Begren-
zungskanten 13,14 des Hakenbandes 2 von dem Material des
Grundbandes 1 gebildet sind (Fig. 4).

Das s0 hergestelite Hakenband 2 kann in an sich bekannter Weise an
das Tragerband eines Bekieidungsstlickes, beispielsweise an ein
Tragerband eines Bistenhalters angenaht werden. Dabei bilden -be-
zogen auf die Gebrauchslage des Blstenhalters- die beiden Begren-
zungskanten 13,14 den oberen und unteren Bereich des an das
Tragerband angenahten Hakenbandes 2.
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In Fig. 6 ist ein Grundband 21 eines Osenbandes 22 gezeigt, das in
vorbestimmten Abstanden mit Osen 23 versehen ist. Wie aus Fig. 6
ersichtlich ist, sind auf das Grundband 21 mehrere parallel zu dessen
Langachse verlaufende Faltbénder 24 mittels parallel zu diesen ver-
laufenden Befestigungsndhten 25 aufgenéht. Dis Befestigungsnéhte
25 dienen gleichzeitig zur Befestigung der Osen 23 am Grundband
21, deren Léngsachse im wesentlichen quer zur Langsachse des
Grundbandes 21 verlauft. Dieses weist somit an seiner einen Seite
einen osentragenden Bereich 26 und an seiner anderen Seite einen
Gsenfreien Bereich 27 auf.

Das Grundband 21 ist vorzugsweise aus einem weichen Material her-
gestelit und kann von einem flachen Band gebildet sein, dessen in
der Zeichnung nicht néher dargestellte Seitenbersiche aufeinander zu
gefaltet sind und sich um einen bestimten Betrag Gberlappen. Das
Grundband 21 steit somit ein schlauchformiges Gebilde mit sich
Gberlappenden StoBkanten dar. Innerhalb des Grundbandes 1 kann
ein Einlageband vorgesehen sein. Die Umschlagkanten 28,29 des
Grundbandes 21 stellen somit -bezogen auf die Gebrauchslage des
Osenbandes 22 bei dessen Verwendung bei Bistenhaltern- die bei-
den stirnseitigen Begrenzungen des Osenbandes 22 dar.

Wie aus Fig. 8 ersichtlich ist, ist auf den Gsentragenden Bereich 26
des Grundbandes 21 ein Abdeckband 30 aufgelegt, das die Osen 23
verdeckt.

in dieser Lage von Grundband 21 und Abdeckband 30 werden mit-
tels des ThermoschweiB-Verfahrens aufeinanderfolgend Abschnitte
von vorbestimmter Linge vom Grundband 21 abgetrennt. Die Lange
dieser Abschnitte bestimmt -bezogen auf die Gebrauchslage des
herzustellenden Osenbandes 22, beispielsweise bei Bistenhaltern-
die Hohe bzw Breite des Osenbandes 22.

Auch hier ist das zur Verwendung kommende Trennschweif3-
werkzeug so ausgebildet, daB es wahrend des Trennvorganges
sowohl an einem ersten Abschnitt, als auch an einem diesem
folgenden zweiten Abschnitt eine TrennschweiBnaht 31 bzw 32 bildet.
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- Die hierdurch entstehenden Schnittkanten 34 des Osenbandes 22

' werden daher mit den Schnittkanten 35 des Abdeckbandes 30 ver-

. schweiBt, wobei jeweils ein verfestigter und auch sehr scharf ausge-
pragter Verbindungsrand 36 entsteht, der sich auf der jewelligen
AuBenseite des entsprechenden Abschnittes befindet. Die Osen 23
sind dabei noch immer durch das aufgeschweiiBte Abdeckband 30
verdeckt.

Durch sinen sich hieran anschlieBenden Wende-/ Verstirzvorgang
wird der Abschnitt derart gewendet/verstirzt, daB das Abdeckband
30 vom oOsentragenden Bereich 26 zum O&senfreien Bereich 27
gelangt. Die Osen 23 werden hierdurch freigelegt. Gleichzeitig gelan-
gen die Verbindungsrénder 36 (TrennschweiBnaghte 31,32) in das
Innere des fertigen Osenbandes 22, sodaB die beiden -in der Ge-
brauchslage des Osenbandes 22 mit der Haut in BerGhrung kom-
menden- Begrenzungskanten 37,38 des Osenbandes 22 vom
Abdeckband 30 gebildet sind.

®

.. Das so hergestslite Osenbandes 22 kann in an sich bekannter Weise
an das Tragerband eines Bekleidungsstiickes, beispielsweise an ein
Tragerband eines Bistenhalters angendht werden. Dabei bilden
-bezogen auf die Gebrauchslage des Bistenhalters- die beiden
Begrenzungskanten 37,38 den oberen und unteren Bereich des an
das Trégerband angenéhten Osenbandes 22,

-

\ Vorstehend wurde davon ausgegangen, daB beim Abtrennen der ein-
” zeinen Abschnitte sowohl vom Hakenband 2 als auch vom Osen-
. band 22 an jeweils zwei Abschnitten je eine TrennschweiBnaht gebil-

det wird. Dies kann mit einem relativ einfachen TrennschweiBwerk-
zeug erfolgen. Zudem wird hierbei jeglicher Abfall am Grundband 21
vermieden.

“Es liegt jedoch selbstverstandlich im Rahmen der Erfindung zum
Abtrennen der einzelnen Abschnitte vom Hakenband 2 bzw vom
Osenband 22 jeweils ein Form-TrennschweiBwerkzeug zu verwen-
den. Damit ware es mdglich, am jewsiligen Abschnitt gleichzeitig die
jeweils beiden TrennschweiBnéhte zu bilden.
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Das zum Abtrennen der Abschnitte vom Grundband 1 des Hakenban-
des 2 zum Einsatz kommemde Form-TrennschweiBwerkzeug ware
dann lediglich mit zwei im Abstand der Lange der einzelnen Abschnit-
te anzuordnenden geradlinigen Sonotroden zu versehen.

Fur das Abtrennen der Abschnitte vom Grundband 21 des Osen-
bandes 22 bistst sich die Mdglickeit eine im wesentlichen U-férmige
Sonotrode zu verwenden, womit dann die beiden TrennschweiBndhte
31,32 und gleichzeitig eine sich zwischen diesen erstreckende
QuerschweiBnaht 33 hergestellt werden kdnnen. Dabei kdnnen mit
den beiden zueinander parallel verlaufenden Schenkeln der U-fGrmi-
gen Sonotrode die beiden TrennschweiBnahte 31 und 32 hergestelit

werden, wahrend mit dem die beiden Schenkel verbindenden Quer- -

steg im Bereich einer der beiden Umschlagkanten 28,29 die Quer-
schweiBnaht 33 hergestellt werden kann, die als normale SchweiB-
naht (also nicht als TrennschweiBnaht) ausgebildet sein kann.

Hierdurch entsteht zwar im Bereich der entsprechenden Umschlag-
kante 29 ebenfalls ein verfestigter Verbindungsrand, was zunachst als
nachteilig angesehen werden kann. Da aber durch den Wends- /
Verstiirzvorgang des Osenbandes 22 dieser Verbindungsrand zwi-
schen dessen Osenfreien Bereich 27 und das Abdeckband 30
gelangt, wird dieser Nachteil wieder aufgehoben und dabei gleich-
zeitig der Vorteil erzielt, daB die entsprechende Umschlagkante
verfestigt wird. Wird die QuerschweiBnaht 33 im Bersich desjenigen
Endes des Osenbandes 22 vorgesehen, das spéter nicht mit dem
entsprechenden Tragerband verbunden wird, so tragt diese Verfes-
tigung der entsprechenden Umschlagkante zu einer Verbesserung
des Aussehens des Osenbandes 22 bei.

In Fig. 9 ist ein Grundband 51 einer zweiten Ausflhrungsform eines
Hakenbandes 52 gezeigt, dessen Haken 53 in vorbestimmten
Abstanden angeordnet und mittels einer Befestigungsnaht 54 an das
Grundband 51 angenaht sind. Die Léngsaéhse der Haken 53 verlauft
im wesentlichen quer zur Langsachse des Grundbandes 51, sodaB
die Befestigungsnaht 54 im wesentlichen parallel zu diesem verlautt.

R
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Die Befestigungsnaht 54 weist im Bereich der Annadhosen 55 der
Haken 53 quer zur Lingsachse des Grundbandes 51 verlaufende
Abschnitte 56 auf, die mittels nicht naher bezeichneten Verbindungs-
stichen miteinander verbunden sind.

Das Grundband 51 kann aus einem flachen Band gebildet sein, des-
san beide Endbereiche zunachst aufeinander zu gefaltet sind, wobei
das Ende des hierdurch entstandenen kirzeren Schenkels 57 noch-
mals nach innen umgeschiagen ist und auf dem Ende des l&ngeren
Schenkels 58 aufliegt, soda3 sich die’ beiden Schenkel 57,58 um
einen bestimmiten Betrag tberiappen und das Grundband 51 sine Art
schlauchférmiges Gebilde darstellt, in dem ein Einlageband vorge-
sehen sein kann.

Das Grundband 51 kann in einer weiteren Ausfiihrungsform auch in
anderer Weise hergestelit sein. in Fig. 10a ist ein Grundband 51a
gezeigt, das von zwei Bandern 57a bzw 58a gebildet ist. Das Band
57a entspricht dabei im wesentlichen dem kurzen Schenkel 57 des
Grundbandes 51, wahrend das Band 58a dem langen Schenkel 58
des Grundbandes 51 entspricht.

Wie hierzu aus Fig. 10a hervorgeht, sind die beiden Endbereiche des
Bandes derart aufeinander zu gefaltet, daB dessen kilrzerer
Endbersich auf dem langeren Endbereich aufliegt. Demgegeniiber
sind die Endbereiche des Bandes 58a derart aufeinander zu gefaltet,
daB dessen langerer Endbereich auf dem kiirzeren Endbereich
aufliegt. Auch in diesem Fall werden die Haken 53 ebenfalls mittels
giner entsprechenden Befestigungsnaht 54 zwischen den beiden
Bandern 57a, 58a befestigt, wobei diese entweder durch die
Befestigungsnaht 54 und/oder durch eine separate Naht miteinander
verbunden sein kénnen.

Unabhangig von der Art der Hersteliung des Grundbandes 51 bzw
51a stellen deren Umschlagkanten 59,60 somit -bezogen auf die
Gebrauchslage des Hakenbandes 52 bei dessen Verwendung bei
Biistenhaltern- die beiden stimseitigen Begrenzungen des Hakenban-
des 52 dar.

3
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Sowohl das Grundband 51 als auch das Grundband 51a weist somit
an seiner einen Seite sinen hakentragenden Bereich 61 und an seiner
anderen Seite einen hakenfreien Bereich 62 auf.

Nachdem die unterschiediichen Ausfihrungsformen der Grundban-
des 51 bzw des Grundbandes 51a keinen EinfiuB auf die Anwend-
barkeit der erfindungsgemé&Ben Lehre haben, wird nachstehend nur
auf das Grundband 51 Bezug genommen.

Wie aus Fig. 9 ersichtlich ist, ist auf den -in der Zeichnung- rechten
Bereich des insoweit gefertigten Grundbandes 51 ein Abdeckband 63
aufgelegt, das die Haken 53.verdeckt und sich Gber dessen gesamte
Breite erstreckt.

in dieser Lage von Grundband 51 und Abdeckband 63 werden mittels
des ThermoschweiB-Verfahrens aufeinanderfoigend Abschnitte von
vorbestimmter Lange vom Grundband 51 abgetrennt. Die Lange die-
ser Abschnitte bestimmt -bezogen auf die Gebrauchslage des herzu-
stellenden Hakenbandes 52, beispielsweise bei Blstenhaltern- die
Hohe bzw Breite des Hakenbandes 52.

Auch hier ist das zur Verwendung kommende TrennschweiBwerk-
zeug so ausgebildet, daB es wahrend des Trennvorganges sowohl an
einem ersten Abschnitt, als auch an einem diesem folgenden zweiten
Abschnitt eine TrennschweiBnaht 64 bzw 65 bildet. Die hierdurch ent-
stehenden Schnittkanten 66 des Hakenbandes 52 werden daher mit
den Schnittkanten 67 des Abdeckbandes 63 verschweiBt, wobei
Jeweils ein verfestigter und auch scharf ausgepragter Verbindungs-
rand 68 entsteht, der sich auf der jeweiligen AuBenseite des
entsprechenden Abschnittes befindet. Die Haken 53 sind dabei noch
immer durch das aufgeschweifite Abdeckband 63 verdeckt.

Durch einen sich hieran anschlieBenden Wende-/ Verstirzvorgang
wird der Abschnitt derart gewendet/verstiirzt, daB das Abdeckband
63 vom hakentragenden Bereich 61 zum hakenfreien Bereich 62 ge-
langt. Die Haken 53 werden hierdurch freigelegt. Gleichzeitig gelan-
gen die Verbindungsrander 68 (TrennschweiBnahte 64,65) in das
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Innere des fertigen Hakenbandes 52, sodaB die beiden -in der
Gebrauchslage des Hakenbandes 52 mit der Haut in Berlihrung kom-
menden- Begrenzungskanten 59,60 des Hakenbandes 52 vom
Abdeckband 63 gebildet sind.

Das so hergestelite Hakenband 52 kann in an sich bekannter Weise
an das Tragerband eines Bekleidungsstiickes, beispielsweise an ein
Tragerband eines Bistenhalters angenaht werden. Dabei bilden -
bezogen auf die Gebrauchslage des Bulstenhalters- die beiden
Begrenzungskanten 59,60 den oberen und unteren Bereich des an
das Tragerband angenéahten Hakenbandes 52.

Vorstehend wurde davon ausgegangen, daB beim Abtrennen der ein-
zelnen Abschnitte vom Hakenband 52 an jewsils zwei Abschnitten je
eine TrennschweiBnaht gebildet wird. Dies kann mit einem relativ
einfachen TrennschweiBwerkzeug erfolgen. Zudem wird hierbei jegli-
cher Abfall am Grundband 51 vermieden.

Es liegt jedoch selbstverstandiich im Rahmen der Erfindung zum
Abtrennen der einzelnen Abschnitte vom Hakenband 52 jeweils ein
Form-TrennschweiBwerkzeug zu verwenden. Damit ware es mdglich,
am jeweiligen Abschnitt gleichzeitig die jeweils beiden TrennschweiB-
nadhte zu bilden.

Das zum Abtrennen der Abschnitte vom Grundband 51 des Haken-
bandes 52 zum Einsatz kommemde Form-Trennschweiwerkzeug
ware dann lediglich mit zwei im Abstand der Lange der einzeinen
Abschnitte anzuordnenden geradlinigen Sonotroden zu versehen.

Auch hier bietet sich fir fir das Abtrennen der Abschnitte vom Grund-
band 51 des Hakenbandes 52 die M&glickeit, eine im wesentlichen U-
formige Sonotrode zu verwenden, womit dann die beiden Trenn-
schweiBnéhte 64,65 und gleichzeitig eine sich zwischen diesen
erstreckende Querschweinaht 69 hergestelit werden kénnen. Dabei
konnen mit den beiden zueinander parallel verlaufenden Schenkeln
der U-formigen Sonotrode die beiden TrennschweiBnahte 64,65
hergestelit werden, wahrend mit dem die beiden Schenkel verbin-
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denden Quersteg im Bereich einer der beiden Umschlagkanten 59,60
die QuerschweiBnaht 69 hergestelit werden kann, die "als’ normale
Schweif3naht {also nicht als TrennschweiBnaht) ausgebildet sein
kann.

Hierdurch entsteht zwar im Bereich der entsprechenden Umschlag-
kante 59 ebenfalls ein verfestigter Verbindungsrand, was zunachst als
nachteilig angesehen werden kann. Da aber durch den Wende- /
Verstirzvorgang des Hakenbandes 52 dieser Verbindungsrand zwi-
schen dessen hakenfreien Bereich 62 und das Abdeckband 63 ge-
langt, wird dieser Nachteil wieder aufgehoben und dabei gleichzeitig
der Vorteil erzielt, daB die entsprechende Umschlagkants verfestigt
wird. Wird die QuerschweiBnalt 69 im Bereich desjenigen Endes des
Hakenbandes 52 vorgesehen, der spéater nicht mit dem entspre- -
chenden Tragerband verbunden wird, so trigt diese Verfestigung der
entsprechenden Umschlagkante zu einer Verbesserung des Ausse-
hens des Hakenbandes 52 bei.



Patentanspriiche

1. Verbindungselement flr miteinander zu verbindende Endbereiche
von Damenunterwéasche, insbesondere der Endbereiche der Tréger-
bander von Bistenhaltern, auiweisend ein mit einer oder mehreren
Osen versehenes Osenband, das mit einem Hakenband verbindbar
ist, das zwei Obereinander liegende Bereiche aufweist, wobei an dem
einen Bereich ein oder mehrere Haken befestigt sind, und die zu
diesen parallel verlaufenden Randzonen beider Beresiche mittels
joweils einer TrennschweiBnaht miteinander verbunden sind,
dadurch gekennzelchnet, daB

die TrennschweiBnahte (10) innerhalb des Hakenbandes (2)
zwischen dessen hakenfreiem Bereich (7) und dem hakentragenden
Bersich (8) angeordnet sind.

2. Verbindungselement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB

die TrennschweiBnahte (10) bei auf dem hakentragenden Bersich (8)
aufliegendem hakenfreien Bereich (7) gebildet sind und diese durch
Verstlrzen des Hakenbandes (2) zwischen die beiden Bereiche (7,8)
gebracht sind.

3. Verfahren zum Herstellen eines Hakenbandes entsprechend
Anspruch 1 oder 2, wobei zu dessen Bildung von einem mit Haken
versehenen Grundband durch TrennschweiBen entsprechende Ab-
schnitte abgetrennt werden, dadurch gekennzeichnet, daB

vor dem Abtrennen eines Abschnittes das Grundband (2) im Bereich
seines freien Endes um eine zu seiner Langsachse im wesentlichen
parallel veriaufende Fattlinie derart gefaltet wird, daB dessen haken-
freier Bereich (8) auf den Haken (3) aufiiegt, anschlieBend der
Abschnitt durch die TrennschweiBnahte (10) abgetrennt wird, wobei
die Gbereinander liegenden Bereiche (7,8) entlang ihrer Schnittkanten
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(9,11) miteinander verbunden werden und sodann das so gebildete
Hakenband (2) derart verstiirzt wird, daB die TrennschweiBnahte (3,
11) innerhalb des Hakenbandes (2) zwischen die beiden Bereiche
(7,8) gelangen.

4. Verfahren zum Herstellen eines Hakenbandes gemaB Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die Faltiinie in seitichem Abstand zur Befestigungsnaht (4) verlautt.

5. Verbindungselement fir miteinander zu verbindende Endbereiche
von Damenunterwasche, insbesondere der Endbereiche der
Tragerbander von Bistenhaltern, aufweisend ein mit einem oder
mehreren Haken versehenes Hakenband, das mit einem Osenband
verbindbar ist, dessen Osen mittels einer oder mehreren Befesti-
gungsnahten an einem Grundband befestigt sind, wobei die zur
Langsrichtung der Osen parallel verlaufenden Randzonen jeweils eine
TrennschweiBnaht aufweisen, die bei mehrlagiger Ausbildung des
Osenbandes gleichzeitig dessen einzelne Lagen miteinander verbin-
det,

dadurch gekennzeichnet, daf8

das Osenband (22) ein an seinem osenfreien Bereich (27) ange-
ordnetes Abdeckband (30) aufweist, das mittels den TrennschweiB-
nahten (31,32) mit diesem verbunden ist, wobei die Trennschweif3-
nahte (31,32) innerhalb des Osenbandes (22) zwischen dessen &sen-
freiem Bereich (27) und dem Abdeckband (30) angeordnet sind.

6. Verbindungselement nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB

die TrennschweiBnahte (31,32) bei auf dem Gsentragenden Bereich
(26) aufiiegendem Abdeckband (30) gebildet sind und die Trenn-
schweifindhte (31,32) durch Verstirzen des Osenbandes (22) zwi-
schen dessen Osenfreien Bereich (27) und das Abdeckband (30)
gebracht sind.
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7. Verbindungselement nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB

das Abdeckband (30) aus einem elastischen Material, vorzugsweise
aus einem elastischen Gewebe besteht.

8. Verbindungselement nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB

im Bereich mindestens einer der Umschlagkanten (28,29) des
Osenbandes (22) eine SchweiBnaht (33) vorgesehen ist.

9. Verfahren zum Herstellen eines Osenbandes entsprechend den
Anspriichen 4 oder 5, wobsi zu dessen Bildung von einem mit Osen
versehenen Grundband durch TrennschweiBen entsprechende Ab-
schnitte abgetrennt werden, dadurch gekennzeichnet, daB

vor dem Abtrennen eines Abschnittes im Bereich seines freien Endes
des Grundbandes (21) auf dessen Osentragenden Bereich (26) ein
Abdeckband (30) aufgelegt wird, anschlieBend der Abschnitt sowoh
des Grundbandes (21) als auch des Abdeckbandes (30) durch die
TrennschweiBnahte (31,32) abgetrennt werden, wobei das Grund-
band (21) und das Abdeckband (30) entlang ihrer Schnittkanten
(34,35) miteinander verbunden werden und sodann das so gebildste
Osenband (22) derart verstiirzt wird, daB die TrennschweiBnéhte
(31,32) zwischen den Gsenfreien Bereich (27) des Osenbandes (22)
und das Abdeckband (30) gelangen.

10. Verbindungselement fir miteinander zu verbindende Endbe-
reiche von Damenunterwésche, insbesondere der Endbereiche der
Tragerbénder von Biistenhaltern, aufweisend ein In Hakenband das
mit einem mit einem oder mehreren Haken versehenen Hakenband
verbindbar ist, dessen Haken mittels einer oder mehreren Befesti-
gungsnahten an einem Grundband befestigt sind, wobei die zur
Langsrichtung der Haken parallel verlaufenden Randzonen jeweils
eine TrennschweiBnaht aufweisen, die bei mehrlagiger Ausbildung



des Hakenbandes gleichzeitiy dessen einzelne Lagen miteinander
verbindet, '

dadurch gekennzeichnet, daB

das Hakenband (52) ein an seinem hakenfreien Bereich (62) ange-
aordnetes Abdeckband (63) aufweist, das mittels den TrennschwaeiB-
néhten (64,65) mit diesem verbunden ist, wobei die TrennschweiB-
néhte (64,65) innerhalb des Hakenbandes (52) zwischen dessen
hakenfreiem Bereich (62) und dem Abdeckband (63) angeordnet
sind.

11. Verbindungselement nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

die TrennschweiBnahte (64,65) bei auf dem hakentragenden Bereich
(61) aufliegendem Abdeckband (63) gebildet sind und diese durch
Verstirzen des Hakenbandes (52) zwischen dessen hakenfreien Be-
reich (62) und das Abdeckband (63) gebracht sind.

12. Verbindungselement nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB '

das Abdeckband (63) aus einem elastischen Material, vorzugsweise
aus einem elastischen Gewebe besteht.

13. Verbindungselement nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

irm Bersich mindestens einer der Umschiagkanten (59,60) des Haken-
bandes (52) eine Schweinaht (69) vorgesehen ist.

14. Verfahren zum Herstellen eines Hakenbandes entsprechend
den Anspruch 10, wobei zu dessen Bildung von einem mit Haken ver-
sehenen Grundband durch TrennschweiBen entsprechende Ab-
schnitte abgetrennt werden, dadurch gekennzeichnet, daB

vor dem Abtrennen eines Abschnittes im Bereich seines freien Endes
des Grundbandes (51) auf dessen hakentragenden Bereich (61) ein

O .



Abdeckband (63) aufgelegt wird, anschlieBend der Abschnitt .sowohl
des Grundbandes (51) als auch des Abdeckbandes (63) durch die
TrennschweiBnahte (64,65) abgetrennt werden, wobei das Grund-
band (51) und das Abdeckband (63) entlang ihrer Schnittkanten
(62,67) miteinander verbunden werden und sodann das so gebildete
Hakenband (52) derart verstirzt wird, daB die TrennschweiBnéhte
(64,65) zwischen den hakenfreien Bereich (61) des Hakenbandes
(52) und das Abdeckband (63) gelangen.

é/
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Relvindicacl nes de Patente

1. Elemento de unién para juntar entre sl zonas finales de ropa
interior femenina, especialmente los extremos de tirantes de
sostenes, que presenta una cinta hembra provista de uno o varios
ojetes, que se engancha con una cinta macho, que presenta dos
zonas mutuamente superpuestas, hallandose asegurados en una de
lae zonas uno o més ganchos y empalmandose las zonas
marginales, de recorrido paralelo a éstos, de ambas zonas por
medio de una costura de soldadura de separacién, caracterizad
por que,

las costuras de soldadura de separacién (10) se encuentran alojadas
dentro de la cinta macho (2) entre la zona sin ganchos(7) de ésta y

la zona con ganchos (8).

2. Elemento de unién segln la reivindicacién 1, caracterizado por
que, '

las costuras de soldadura de separacién (10) se forman en la zona
sin ganchos (7) superpuesta a la zona con ganchos (8) y éstas [las
costuras] mediante volteo al revés de la cinta macho (2) quedan

entre las dos zonas (7, 8).
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3. Proceso para la fabricacion de una cinta macho segin Ia
reivindicacién 1 6 2 en el cual, para su formacién se desprenden d
una cinta base provista de ganchos, mediante soldadura d
separacioén, secciones correspondientes, caracterizado por que,
antes del desprendimiento de una seccidén la cinta base (2) en la
zona de su extremo libre se dobla por una llnea de doblez de
recorrido basicamente paraleio a su eje longitudinal, de tal manera
que la zona sin ganchos (8) de ésta se superpone a los ganchos (3);
seguidamente se desprende la seccién por las costuras de soldadura
de separacién (10), empalméndose entre sl las zonas mutuamente
superpuestas (7, 8) a lo largo de sus cantos de corte (9, 11) vy,
luego, volteandose al revés la cinta macho (2) asi formada, de modo
que las costuras de soldadura de separacién (9, 11) dentro de la

cinta macho (2) quedan entre las dos zonas (7, 8).

4. Proceso para la fabricacibn de una cinta macho segln la
reivindicacién 1 6 2, caracterizado por que,

la linea de doblez corre en distancia lateral a la costura de fijacion

(4).

5. Elemento de unidén para juntar entre sl zonas finales ropa Interior

f menina, especialmente los extremos de tirantes de sostenes, que
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presenta una cinta macho provista de uno o varios ganchos, que se
engancha con una cinta hembra, cuyos ojetes se aseguran a una
cinta base por medio de una o mas costuras de fijacién, mostrando
las zonas marginales de recorrido paralelo al sentido longitudinal de
| 8 ojetes sendas costuras de soldadura de separacidn, las cuales
en el caso de disefio multicapa de la cinta hembra ensamblan
simultaneamente entre sf las capas individuales de ésta,
caracterizado por que,

la cinta hembra (22) presenta en su zona sin ganchos (27) una cinta
recubridora (30) dispuesta alll, la cual por medio de las costuras de
soldadura de separacién (31, 32) se une con aquella, disponiéndose
las costuras de soldadura de separacién (31, 32) dentro de la cinta
h mbra (22) entre la zona sin ganchos (27) de ésta y la cinta

recubridora (30).

6. Elemento de unidén segln la reivindicacién 5, caracterizado p r
que,

las costuras de soldadura de separacién (31, 32) se forman en la
cinta recubridora (30) superpuesta a la zona con ojetes (26) y las
costuras de soldadura de separaciéon (31, 32) mediante volteo al
revés de la cinta hembra (22) quedan entre la zona sin ganchos (27)

de ésta y la cinta recubridora (30).
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7. Elemento de unién segdn la reivindicacién 5, caracterizado p r
que,
la cinta recubridora (30) estd conformada por un material eléstico,

preferiblemente, por un tejido elastico.

8. Elemento de unién segln la reivindicacién 5, caracterizado por
que,

en la zona de por lo menos uno de ios cantos plegables (28, 29) de
la cinta hembra (22) se encuentra prevista una costura de soldadura

(33).

9. Proceso para la fabricaciéon de una cinta hembra segln las
reivindicaciones 4 6 5 en el cual, para su formacién se desprenden
d una cinta base provista de ojetes, mediante soldadura de
separacion, secciones correspondientes, caracterizado por que,

antes del desprendimiento de una seccidn la cinta base (21), en la
zona de su extremo libre, se pone sobre la zona con ganchos (26)
de ésta una cinta recubridora (30), seguidamente se desprende la
seccion tanto de la cinta base (21) como también de la cinta
recubridora (30) por las costuras de soldadura de separaciéon (31,

32), empalmandose mutuamente la cinta base (21) y la cinta
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recubridora (30) a lo largo de sus cantos de corte (34, 35) y, luego,
volteandose al revés la cinta hembra (22) asl formada, de modo que
las costuras de soldadura de separacién (31, 32) quedan entre la
zona sin ganchos (27) de la cinta hembra (22) y la cinta recubridora

(30).

10. Elemento de unién de union para juntar entre si areas finales de
ropa interior femenina, especialmente los extremos de tirantes de
sostenes, que presenta una cinta macho provista de uno o varios
ganchos, cuyos ganchos se aseguran a una cinta base por medio de
una o mas costuras de fijacién, mostrando las zonas marginales de
recorrido paralelo al sentido longitudinal de los ganchos sendas
costuras de soldadura de separacién, las cuales en el caso de
diseflo multicapa de la cinta macho ensamblan simultdneamente
entre si las capas individuales de ésta, caracterizado por que,

la cinta macho (52) presenta en su zona sin ganchos (82) una cinta
recubridora (83) dispuesta alll, la que por medio de las costuras d
soldadura de separacién (684, 85) se une con esta daltima,
disponiéndose las costuras de soldadura de separacién (64, 85)
dentro de la cinta macho (52) entre la zona sin ganchos (82) de ésta

y la cinta recubridora (63).
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11. Elemento de unién segin la r ivindicacién 10, caracterizad por
que,

las costuras de soldadura de separacion (64, 85) se forman en la
cinta recubridora (30) superpuesta a la zona con ganchos (61) y las
costuras de soldadura de separacion, mediante volteo al revés de ia
cinta macho (52), quedan entre la zona sin ganchos (62) de ésta y Ia

cinta recubridora (63).

12. Elemento de unién segin la reivindicacidn 10, caracterizado p r
que,
la cinta recubridora (63) estd conformada por un material elédstico,

preferiblemente, por un tejido elastico.

13. Elemento de unién segiin la reivindicacién 10, caracterizado por
que,

n la zona de por lo menos uno de los cantos plegables (59, 60) de
la cinta hembra (52) se encuentra prevista una costura de soldadura

(68).

14. Proceso para la fabricacion de una cinta macho segdn la

reivindicacién 10 en el cual, para su formacidn se desprenden de
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una cinta base provista de ganchos, mediante soldadura de
separacién, secciones correspondienties, caracterizado por gque,
antes del desprendimiento de una seccién la cinta base (51) en la
zona de su extremo libre se pone, sobre la zona con ganchos (61)
de ésta, una cinta recubridora (63), seguidamente se desprende la
secciéon tanto de la cinta base (51) como también de la cinta
recubridora (83) por las costuras de soldadura de separacion (84,
65), empalméndose mutuamente ia cinta base (51) y la cinta
recubridora (63) a lo largo de sus cantos de corte (82, 87) y, luego,
volteandose al revés la cinta macho (52) asl formada, de modo qu
las costuras de soldadura de separacién (64, 65) quedan entre Ia
zona sin ganchos (61) de la cinta macho (52) y la cinta recubridora

(63).

33



et Ve

SUPERINTENDENCIA

vl

2do. EXAMEN DE FORMA PATENTE DE INVENCION

Radicacién no 01-42501

Concepio Técnico no 482
Clasificacidn Intemacional de Patentes: A418 800

Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el Art. 38 de la Decision 488 se
delerminé que esta solictud de Patente de invencién:

sl [»1/ NO[ ] Contlene un resumen de la invencion (Art26-e).
su/non Contiane el titulo 0 nombre do la invencion (Art27-d).
Si[~{ NO[] Contiene la descripcidn de la invencisn (Art26-b).

SI[#] NO[ ] NO ES APLICABLE [ ] Contiene ios dibujos necesarios para
comprender la invencién (Art26-d)

SI[#] NO[ ] Contiene una o mis reivindicaciones. (Art26-c).

SI[ )] NO[#] NOES APLICABLE [ ] Han sido desamollados los productos y/o
procedimientos a partir de recursos genéticos o de sus productos

derivados de los que cualquiera de los Paises Miambros es pals de
origen. (Art. 26- h).

SI[ ] NO[v]/NOAPucABLE[ ] Loa producios y/o procedimienios han aido
obtenidos o desarrollados a pariir de los conocimientos tradicionales
de las comunidades indigenas, afroamericanas, o locales de los
paises mlembros, de acuerdo a lo establecido en la Decislén 301 y

modificaciones y reglamentaciones vigenies.(Art26-).

SI[ ] NO| La invencidn se reflere a un producio relativo a un material bioldgico.
(Art26-J).

SIM/NO[] NO ES APLICABLE [ | La prioridad coincide con la materia
reivindicada.

Si[#] NO[ ] CUMPLE LOS REQUISITOS TECNICOS

OBSERVACIONES Y OTROS: SI[ | NO [ ] ver hoja(s) anexa(s)
0 CONFIRMACION TRAMITE SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION, FOLIO: 34

EXAMINADOR TECNICO
202051

Bogotd D. C., febrero 28 do 2003
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