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DESCRIPCION

Copas de sostén que incorporan conjuntos de aros acolchados y un método para fabricar las mismas
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a copas de sostén y, mas particularmente, a copas de sostén que incorporan
conjuntos de aros acolchados que tienen almohadillas de gel y a un método para fabricar las mismas.

Antecedentes de la invencion

Los sostenes (habitualmente conocidos como sujetadores) son prendas interiores para cubrir, sujetar, moldear y
levantar los senos de la usuaria. Los sostenes se disefian para tipos de cuerpos, modas y actividades especificas.
Los estilos de sostén habituales incluyen de cobertura completa, de efecto realce, acolchado, de media copa,
escotado, multiposicional, sin tirantes, de espalda cruzada, sin espalda y de cierre delantero. Independientemente de
los estilos y tipos, los sostenes a menudo contienen copas con aros para efectos afadidos de moldeo, elevacién y
soporte de los senos. En algunos casos, se unen copas de sostén de manera solidaria a prendas, tales como
camisetas de tirantes, camisas, vestidos o trajes de bafo.

Normalmente, los aros en copas de sostén se extienden parcial o totalmente a lo largo de la periferia inferior de las
copas y se sitan en una funda dispuesta alrededor de la periferia inferior de cada copa de sostén. En sostenes mas
modernos, se moldean aros entre las capas de los materiales de copa de sostén. Los aros se forman generalmente
de longitudes finas de un material bastante rigido, tal como metal o material polimérico, que tienen una seccion
transversal rectangular o redondeada. La rigidez del material del aro es esencial para elevar y sostener los senos en
su sitio. Al mismo tiempo, los materiales deben ser lo suficientemente flexibles como para curvarse a lo largo del
contorno inferior de los senos, que es generalmente una forma en U ensanchada.

Mientras que los aros han logrado un uso generalizado, ciertas desventajas se derivan de su uso. Durante el uso de
un sostén, u otras prendas de soporte que contienen aros, los aros aplican presion a la usuaria a lo largo de la
periferia inferior de las copas de sostén. En particular, los extremos o extremidades de los aros crean la mayor
presién sobre la usuaria. Tales puntos de presién se ubican en zonas a ambos lados de los senos proximas a las
axilas de la usuaria y zonas entre la parte del escote de los senos. La presion da como resultado un roce o pinchazo
de la piel, haciendo que el uso prolongado del sostén sea incomodo o incluso doloroso. En un caso mas grave, las
extremidades del aro pueden desgarrar a través de los materiales de sostén y como resultado exponer parcialmente
el aro. Si las extremidades del aro expuestas son duras o estan afiladas, pueden raspar o perforar la ropa o la piel
de la usuaria. Incluso si no se producen dafios de este tipo, el aro expuesto puede provocar irritacién de la piel en
algunas usuarias debido a una reaccion alérgica, especialmente cuando el aro estad compuesto por metal.

Ademas, la incomodidad o el dolor que acomparna el uso de aros en sostenes a menudo provoca que se restrinja el
movimiento de la usuaria. De hecho, algunas usuarias limitan de manera preventiva sus movimientos con el fin de
reducir su nivel de incomodidad o las probabilidades de resultar lesionadas. Esto es contrario a la finalidad de llevar
un sostén, porque los sostenes reemplazaron a los corsés como medio para liberar a las mujeres de prendas
restrictivas.

Una préctica habitual para aliviar la incomodidad de los aros de sostén es proporcionar un cojin amortiguador a lo
largo de la longitud total del aro. Tales cojines amortiguadores a menudo estan compuestos por una espuma blanda,
algodoén o capas de tejido. Aunque esta solucion ayuda a reducir la presién general, no equilibra de manera eficaz la
presién desigual creada por las extremidades de aro. Ademas, la voluminosidad del cojin amortiguador crea un
espacio entre los senos de la usuaria y el sostén, haciendo que el sostén sea mas propenso a desplazarse con los
movimientos de la usuaria. Los cojines amortiguadores también pueden provocar que el sostén parezca mas pesado
y mas voluminoso, lo que puede interferir con prendas exteriores de moda. Por tanto, tales problemas de uso no son
deseables, desde perspectivas tanto practicas como estéticas.

Otra solucion al problema que acompafa al uso de aros se encuentra en una forma de protectores de extremo de
aro. Por ejemplo, una extremidad amortiguadora compuesta por un material relativamente blando, tal como plastico,
puede unirse en cada extremo del aro. Sin embargo, esta solucion también plantea problemas. Dado que los
protectores de extremo son mas blandos y mas fragiles que el aro, llega un punto en el que el protector de extremo
se rompe. Esto se produce cuando el sostén se somete a un uso y desgaste repetidos creados por el movimiento de
la usuaria. Cuando el protector de extremo alcanza su umbral de tensién, se rompe y expone una parte del aro de
metal. Algunos fabricantes han intentado resolver este problema encapsulando por completo el aro con mas material
tal como goma o espuma. De nuevo, los materiales afiadidos provocan un desplazamiento de los sostenes o una
voluminosidad no deseable, lo que da como resultado problemas de uso.

Por tanto, existe una necesidad de copas de sostén con aros que superen algunos o la totalidad de los
inconvenientes indicados previamente de sostenes con aros anteriores. Particularmente, existe una necesidad de
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copas de sostén con aros que minimicen los problemas de uso y puntos de presién dolorosos en el cuerpo de la
usuaria, al tiempo que proporcionen también soporte y rigidez a la usuaria.

El documento EP 2263485 A2 da a conocer una copa de sostén moldeada en la que se ubica un aro entre laminas
del material que proporcionan las superficies exterior e interior de la copa de sostén. Durante la fabricacién se ubica
una pieza de una sustancia amortiguadora entre la lamina interior del material y el aro.

Sumario de la invencion
Un objeto de la invencion es superar los inconvenientes de invenciones anteriores.
En las reivindicaciones adjuntas se definen aspectos de la invencion.

En una realizacién, se proporciona una copa de sostén para proteger a una usuaria, que incluye extremidades de
gel. Las extremidades de gel son protuberancias formadas colocando al menos una almohadilla de gel entre capas
interior y exterior de los materiales. Preferiblemente, la capa interior incluye al menos una zona rebajada para gel
para alojar la al menos una almohadilla de gel. Las extremidades de gel se colocan estratégicamente en el sostén
para aliviar puntos de presion creados por el sostén.

Las propiedades del material usado para fabricar las almohadillas de gel permiten que las almohadillas de gel
absorban y redistribuyan la presion de los aros. Por tanto, las almohadillas de gel segun la presente invencién
equilibran la presion desigual ejercida por una copa de sostén o aros proporcionando un soporte y un efecto
amortiguador maximo. Como resultado, la usuaria puede disfrutar de los beneficios de un sostén, que incluyen un
sostén con aros, sin el temor, incomodidad y/o dolor asociados con el mismo.

Breve descripcion de los dibujos

Puede obtenerse una mayor comprension de la presente invencién mediante referencia a las realizaciones
preferidas expuestas en las ilustraciones de los dibujos adjuntos. Aunque las realizaciones ilustradas son
meramente ejemplos de sistemas y métodos para llevar a cabo la presente invencién, tanto la organizaciéon como el
método de funcionamiento de la invencion, en general, junto con objetivos y ventajas adicionales de la misma,
pueden comprenderse mas facilmente mediante referencia a los dibujos y la descripcion siguiente. Los dibujos no
pretenden limitar el alcance de esta invencion, que se expone con particularidad en las reivindicaciones tal como se
adjuntan o tal como se modifiquen posteriormente, sino meramente aclarar y ejemplificar la invencion.

Para una comprension mas completa de la presente invencién, ahora se hace referencia a los siguientes dibujos en
los que:

la figura 1A es una vista trasera de un conjunto de copa de sostén que tiene las extremidades de gel segln la
realizacién preferida de la invencion;

la figura 1B es una vista frontal del conjunto de copa de sostén segun la realizacion preferida de la invencion;

la figura 2A es una vista en planta de una parte arqueada de aro alojada en una envoltura de alambre segun un
ejemplo comparativo;

la figura 2B es una vista en planta de un conjunto de aro incorporado en el conjunto de copa de sostén de la figura 1
segun un ejemplo comparativo;

la figura 3 es una vista en perspectiva de capas interior y exterior del conjunto de copa de sostén de la figura 1
segun una realizacién de la invencién;

la figura 4 es una vista en perspectiva de un material de espuma de la capa interior que tiene zonas rebajadas para
gel segun una realizacion de la invencion;

la figura 5 es una vista en perspectiva de un primer procedimiento de moldeo de la capa interior segin una
realizacién de la invencion;

la figura 6 es una vista en perspectiva de una capa interior moldeada con su material de espuma cubierto de cola
segun una realizacién de la invencién;

la figura 7 es una vista en perspectiva de una capa interior de material compuesto que comprende el conjunto de aro
mostrado en la figura 2B segln un ejemplo comparativo;

la figura 8 es una vista en perspectiva de la capa exterior que comprende una capa de material de espuma cubierta
de cola segun una realizacién de la invencién;
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la figura 9 es una vista en perspectiva de un segundo procedimiento de moldeo de la capa interior de material
compuesto mostrada en la figura 7 con la capa exterior segin una realizacién de la invencion;

la figura 10 es una vista en seccion transversal que ilustra una de las zonas rebajadas para gel de la capa interior y
una parte de la capa exterior que tiene el conjunto de aro entre las mismas segun un ejemplo comparativo;

la figura 11 es una vista en perspectiva de varias formas para las extremidades de gel segun realizaciones
alternativas de la invencion.

Descripcion detallada de la invencion

La presente invencién puede comprenderse mas facilmente mediante referencia a la siguiente descripcién detallada
de realizaciones preferidas de la invencion. Sin embargo, técnicas, sistemas y estructuras de funcionamiento segin
la presente invencién pueden realizarse en una amplia variedad de formas y modos, algunos de los cuales pueden
ser bastante diferentes de los de las realizaciones dadas a conocer. Por consiguiente, los detalles estructurales y
funcionales especificos dados a conocer en el presente documento son meramente representativos, aunque a ese
respecto, se considera que ofrecen las mejores realizaciones con fines de divulgacion y para proporcionar una base
para las reivindicaciones en el presente documento, que definen el alcance de la presente invencion. Debe
observarse que, tal como se usan en la memoria descriptiva y las reivindicaciones adjuntas, las formas en singular
“un”, “una” y “el/la” incluyen referentes en plural a menos que el contexto indique claramente lo contrario. En la
siguiente descripcién, con fines de explicacion, se exponen numerosos detalles especificos con el fin de
proporcionar una comprension exhaustiva de la presente invencion. Puede ser evidente, sin embargo, que la
presente invencién puede ponerse en practica sin estos detalles especificos. En otros casos, se muestran
estructuras y dispositivos bien conocidos en forma de diagrama de bloques con el fin de facilitar la descripcion de la
presente invencion.

Tal como se usa en el presente documento, un “sostén” se refiere no sélo a una prenda interior, sino también a una
pieza integrada de una prenda para soportar y dar contorno a los senos. Los ejemplos de tales prendas incluyen,
pero no se limitan a, camisas, camisetas de tirantes, camisolas, otras piezas superiores convencionales, vestidos,
mallas de baile, ropa deportiva, trajes de bafo, y similares.

Tal como se usa en el presente documento, el término “capa interior” de un sostén se refiere a la capa que esta
contigua al cuerpo cuando una usuaria usa el sostén. Por consiguiente, el término “capa exterior” se refiere a la capa
que esta mas alejada del cuerpo de la usuaria.

Tal como se usa en el presente documento, el término “lado trasero” de un sostén se refiere al lado del sostén que
esta inmediatamente contiguo al cuerpo cuando una usuaria usa el sostén. Por consiguiente, el término “lado
delantero” de un sostén se refiere al lado que es opuesto al lado trasero y esta orientado en sentido opuesto a la
usuaria.

Con referencia inicialmente a la figura 1A, se muestra un lado trasero de un conjunto 100 de copa de sostén. Segun
una realizacion preferida de la invencidn, el conjunto 100 de copa de sostén incluye dos copas 105 y 110 de sostén
que tienen un conjunto de aro colocado (oculto) entre las capas interior y exterior de cada copa de sostén, estando
la capa interior mas cerca de la usuaria. Opcionalmente, puede(n) estar presente(s) capa(s) y/o material de
acolchado adicional(es) entre las capas interior y exterior.

Preferiblemente, cada una de las copas 105 y 110 de sostén tiene novedosas extremidades 115, 120, 125 y 130 de
gel. Las extremidades de gel segun la presente invencién equilibran la presién desigual aplicada por un sostén
proporcionando soporte y efecto amortiguador en puntos de presion creados por el aro de sostén. Las extremidades
115y 120 de gel comprenden almohadillas de gel que estan unidas de manera solidaria a un alambre arqueado, que
se coloca entre las capas interior y exterior. De manera similar, las extremidades 125 y 130 de gel incluyen
almohadillas de gel colocadas de manera solidaria en un alambre arqueado de la copa 110 de sostén. Dado que las
extremidades 115, 120, 125 y 130 de gel no cubren la longitud total del aro, las copas 105 y 110 de sostén se
asientan mas cerca del cuerpo de la usuaria. Por tanto, las extremidades de gel segun la presente invencién
minimizan las probabilidades de que se desplacen las copas de sostén. Ademas, al tiempo que proporcionan
amortiguacion, la apariencia menos voluminosa de las copas de sostén de la presente invencién permite usar las
copas de sostén debajo de muchas prendas exteriores de moda. Debe observarse que aunque la figura 1A muestra
una realizacién preferida con cuatro extremidades 115, 120, 125 y 130 de gel colocadas en ubicaciones
correspondientes a los cuatro extremos del alambre arqueado, no es necesario que todos los extremos del alambre
arqueado tengan una extremidad de gel. Por tanto, es concebible que s6lo un extremo del aro tenga una extremidad
de gel segun la presente invencién. Ademas, debe apreciarse que pueden colocarse extremidades de gel en otras
partes del aro y/u otras partes del sostén para minimizar puntos de presion del sostén.

Preferiblemente, las almohadillas de gel no son visibles desde el lado trasero del sostén ya que estan cubiertas por
la capa interior. Sin embargo, el volumen de las almohadillas de gel puede provocar la formacién de extremidades

4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2701783 T3

de gel sobresalientes en la superficie de una copa de sostén. Alternativamente, las extremidades de gel pueden ser
aplanadas con respecto a la superficie de la capa interior de las copas 105 y 110 de sostén. Segun una realizacién
preferida de la invencion, las extremidades de gel sobresalen desde el lado trasero de las copas de sostén hacia la
usuaria para crear prominencias de tipo amortiguador. Mas preferiblemente, las extremidades de gel sobresalientes
tienen formas predeterminadas formadas mediante un procedimiento de moldeo tal como se describe a
continuacion. Se observa que aunque las extremidades 115, 120, 125 y 130 de gel tienen una forma de lagrima en la
figura 1A, se contempla que las extremidades de gel, independientemente unas de otras, pueden utilizar diferentes
formas. Se muestran ejemplos no limitativos de diversas formas para las extremidades de gel en la figura 11, que se
comenta en detalle a continuaciéon. Por otro lado, el lado delantero de las copas 105 y 110 de sostén es
preferiblemente liso y no tiene prominencias aparentes de las almohadillas de gel tal como se ilustra en la figura 1B.

Con referencia a las figuras 2-9, se muestra un método para construir un conjunto 100 de copa de sostén utilizando
diversos conjuntos de capas y aros.

Con referencia a la figura 2A, se proporciona un aro que comprende un alambre 405 arqueado (mostrado como
oculto) contenido en el interior de una envoltura 425 de alambre. Debe apreciarse que no es necesario que la
envoltura 425 de alambre cubra por completo el alambre 405 arqueado. La envoltura 425 de alambre puede cubrir
s6lo una parte del alambre 405 arqueado para proteccion adicional para la usuaria. El alambre 405 arqueado puede
estar compuesto por cualquier material convencional conocido en la técnica, incluyendo, pero sin limitarse a, metal,
material polimérico, y una mezcla de los mismos. El alambre 405 arqueado y/o la envoltura 425 de alambre
generalmente tienen una seccion transversal aplanada tal como ovalada o rectangular e incluyen un primer lado 430
y un segundo lado opuesto (no mostrado). Sin embargo, también es concebible usar un alambre arqueado que tiene
secciones transversales no aplanadas que incluyen, pero no se limitan a, una forma redonda, triangular y otras
formas poligonales no aplanadas. El alambre arqueado también puede tener secciones transversales y anchuras
variadas a lo largo de su longitud. Las extremidades del alambre 405 arqueado pueden cubrirse con pintura
protectora, capuchones de plastico, o cualquier otro material conocido en la técnica. Segun un ejemplo comparativo,
la parte 405 arqueada se inserta en una envoltura 425 de alambre fina y se presilla 440 en ambos extremos usando
un método convencional conocido en la técnica.

La figura 2B ilustra un conjunto 420 de aro que comprende un aro tal como se muestra en la figura 2A que tiene
almohadillas 400 de gel unidas al mismo segin un ejemplo comparativo. La almohadilla de gel puede estar
compuesta por gel de poliuretano, gel de silicona, o similares. Preferiblemente, la almohadilla de gel comprende un
disco de gel encerrado entre dos peliculas de poliuretano. Especificamente, la almohadilla de gel se realiza
colocando en primer lugar una primera pelicula de poliuretano sobre una superficie aplanada y luego un disco de gel
relativamente mas pequefio encima de la pelicula. Una segunda pelicula de poliuretano, que es preferiblemente
aproximadamente el mismo tamafno que la primera pelicula de poliuretano, se coloca luego encima del disco de gel.
Los bordes de las peliculas de poliuretano se sellan mediante una boquilla de calentamiento o cualquier otro método
conocido en la técnica para forrar el disco de gel de poliuretano. La almohadilla de gel se crea recortando las
peliculas en exceso alrededor del disco de gel envuelto.

El disco de gel esta compuesto preferiblemente por gel de poliuretano que comprende elastomero termopléstico de
estireno, agente de pegajosidad y antioxidante fendlico. Tal gel de poliuretano muestra una capacidad superior de
redistribucién de presion en comparacién con una espuma viscoelastica general. Se piensa también que el gel de
poliuretano atenda considerablemente la fuerza de corte entre la usuaria y la capa interior de sostén, haciendo asi
que el uso prolongado del sostén sea mas comodo en comparacién con un sostén convencional. El gel de
poliuretano preferido que puede utilizarse para fabricar las almohadillas de gel segun la presente invencién es
Exgel®, disponible de Kaji Corporation en Japdn. Exgel® es un gel extremadamente flexible que tiene propiedades
tanto sélidas como liquidas. Su forma puede deformarse facilmente, pero siempre retiene su forma original después
de un periodo de tiempo. Ademas, Exgel® es lo suficientemente elastico como para no aplanarse por completo por
una fuerza ejercida y mantiene sus funciones. Exgel® tiene ademas una capacidad de absorcién de impactos
excepcional, que es de 5 a 10 veces mayor que una espuma viscoelastica general.

Para ensamblar el conjunto 420 de aro, un lado de la almohadilla 400 de gel se ablanda aplicando calor al mismo. La
superficie ablandada de la almohadilla 400 de gel se une al primer lado 430 de la envoltura 425 de alambre que
contiene el alambre 405 arqueado. Preferiblemente, cada almohadilla 400 de gel se une a cada extremo 410 y 415
del alambre 405 arqueado y cubre so6lo parcialmente el primer lado 430 del alambre 405 arqueado. En un ejemplo
comparativo, el conjunto 420 de aro comprende la almohadilla 400 de gel unida sustancialmente al primer lado 430
de la envoltura 425 de alambre. Si el alambre 405 arqueado no tiene una seccién transversal aplanada, el lado al
que se une la almohadilla 400 de gel se designa como el primer lado 430. Ademas, el centro de la almohadilla 400
de gel se corresponde aproximadamente con cualquiera de los extremos 410 y 415 del alambre 405 arqueado. Esta
colocacion preferida de la almohadilla 400 de gel en cualquiera de los extremos 410 6 415 puede verse también en
la figura 10, donde el extremo 410 del alambre 405 arqueado se alinea con el punto C central de la almohadilla 400
de gel. En una realizacion alternativa, pueden usarse dos o mas almohadillas de gel para cada extremo 410 y 415.
Opcionalmente, pueden unirse almohadillas 400 de gel adicionales al primer lado del alambre 405 arqueado en una
ubicacion ademas de los extremos 410 6 415. Preferiblemente, el conjunto 420 de aro se incorpora en una zona
periférica inferior de la copa de sostén.
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Tal como se muestra en la figura 3, el conjunto 100 de copa de sostén (figura 1) comprende al menos la capa 210
interior y la capa 205 exterior. Preferiblemente, el tamano de la capa 205 exterior es aproximadamente el mismo que
el de la capa 210 interior. Cada capa comprende preferiblemente un material de espuma de poliuretano unido a un
forro de tejido. Sin embargo, debe apreciarse que cualquiera de las capas, independientemente una de otra, puede
comprender un material de espuma de poliuretano sin el forro de tejido. Ademas, es concebible que cualquiera de
las capas esté compuesta por uno o mas de otros materiales conocidos en la técnica que son adecuados para
fabricar copas de sostén. Segun una realizacion preferida, la capa 205 exterior incluye material 215 de espuma de
poliuretano laminado sobre un forro 220 de tejido exterior sustancialmente coextensivo. De manera similar, la capa
210 interior preferiblemente incluye material 225 de espuma de poliuretano laminado con un forro 230 de tejido
sustancialmente coextensivo. No es necesario que los materiales 215 y 225 de espuma de poliuretano tengan una
misma composicién quimica. De manera similar, no es necesario que los forros 220 y 230 de tejido estén
compuestos por un mismo material.

En un ejemplo no limitativo, los materiales 215 y 225 de poliuretano se laminan sobre cada forro 220 y 230 de tejido,
respectivamente, cargando un rollo de espuma de poliuretano y un rollo de tejido en una maquina de laminacion.
Después de que se aplica cola a una superficie del rollo de espuma de poliuretano, el forro de tejido se adhiere al
mismo usando un rodillo de prensado. La laminacién puede ser preferiblemente laminacién rotatoria. Sin embargo,
las superficies pueden laminarse mediante laminacién por rociado, laminacién por pulverizacion, laminacién por
fusion en caliente u otros métodos de laminacién conocidos en la técnica.

Los materiales 215 y 225 de espuma de poliuretano se forman mediante polimerizacién de al menos un monémero
que contiene grupos hidroxilo y al menos un mondémero que contiene grupos funcionales isocianato. En otra
realizacién no limitativa, también puede utilizarse fibra para rellenos compuesta por fibra de poliéster para
reemplazar o complementar el material de espuma de poliuretano. Los forros 220 y 230 de tejido pueden
comprender el 100% de poliéster entrelazado. Alternativamente, los forros 220 y 230 de tejido pueden comprender,
independientemente unos de otros, el 100% de nailon o fibra sintética y/o natural con elastano, tal como Spandex™,
LYCRA®, ROICA®, CREORA ®, Dorlastan™, Fujibo™ o tipos similares de materiales.

Tal como se muestra en la figura 4, la capa 210 interior tiene el material 225 de espuma de poliuretano expuesto con
cuatro zonas 305, 310, 315 y 320 rebajadas para gel independientes. Las zonas rebajadas para gel se crean para
albergar las almohadillas de gel dentro de las mismas. En el conjunto 100 de copa de sostén terminado, cada zona
rebajada para gel corresponde preferiblemente a extremidades de gel individuales. Por tanto, también es concebible
tener menos de o mas de cuatro zonas rebajadas para gel, dependiendo del nimero deseado de extremidades de
gel. Con referencia especificamente a la figura 4, cada una de las zonas 305, 310, 315 y 320 rebajadas para gel
aloja la almohadilla 400 de gel correspondiente del conjunto 420 de aro. Por tanto, puede verse que el conjunto 100
de copa de sostén tal como se muestra en la figura 1 tiene la extremidad 115 de gel correspondiente a la zona 320
rebajada para gel, la extremidad 120 de gel correspondiente a la zona 315 rebajada para gel, la extremidad 125 de
gel correspondiente a la zona 310 rebajada para gel, y la extremidad 130 de gel correspondiente a la zona rebajada
305 para gel.

Las zonas rebajadas para gel se rebajan preferiblemente en una forma que corresponde aproximadamente a la
forma deseada para las extremidades de gel resultantes. Por ejemplo, si se desean extremidades de gel con forma
de lagrima tal como se muestra en la figura 1A, las zonas rebajadas para gel correspondientes se rebajan en formas
ovaladas o circulares similares en lugar de formas cuadradas o rectangulares. Las zonas rebajadas para gel pueden
crearse con una cuchilla o placa de rebaje que tenga formas predeterminadas grabadas para retirar parcialmente
material de espuma de poliuretano. Sin embargo, también debe apreciarse que pueden emplearse otros métodos
para rebajar material de espuma de poliuretano para crear las zonas rebajadas para gel. Preferiblemente, las zonas
rebajadas para gel no son visibles desde el lado 230 de forro de tejido de la capa 210 interior. Por tanto, la
profundidad de las zonas rebajadas no debe superar la anchura del material 225 de espuma de poliuretano. Esto se
ilustra adicionalmente en la figura 10. Generalmente, las zonas rebajadas para gel, si son aproximadamente
circulares, tienen un diametro de aproximadamente 15 mm y una profundidad de aproximadamente 4 mm. Sin
embargo, pueden utilizarse zonas rebajadas de otros tamafios para albergar almohadillas de gel mas grandes o mas
pequenas.

Con referencia ahora a la figura 5, la capa 210 interior con zonas 305, 310, 315 y 320 rebajadas para gel se
introduce en una primera prensa de moldeo (no mostrada) y se moldea para formar una capa 620 interior moldeada
que tiene al menos una parte 610 y 615 de copa de sostén. Preferiblemente, la primera prensa de moldeo
comprende un panel de moldeo superior y un panel de moldeo inferior. Los dos paneles se precalientan
preferiblemente a temperaturas designadas y comprenden aluminio, pero puede usarse otro material adecuado
conocido en la técnica para fabricar los paneles de la primera prensa de moldeo. La capa 210 interior se sitda en la
prensa de moldeo de manera que el material 225 de espuma de poliuretano hace tope contra el panel de moldeo
superior que tiene superficies concavas, y el lado 230 de forro de tejido se sitta en el panel de moldeo inferior que
tiene superficies convexas. Preferiblemente, el panel de moldeo superior también contiene zonas salientes que
encajan en el interior de las zonas rebajadas para gel. Ademas, las zonas salientes tienen formas que corresponden
a formas deseadas para las extremidades de gel resultantes. El panel de moldeo inferior contiene preferiblemente
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zonas rebajadas, también en la forma deseada para las extremidades de gel resultantes. Por ejemplo, los paneles
de moldeo superior e inferior en la figura 5 tienen zonas salientes y rebajadas correspondientes en formas de
lagrima.

Durante el primer proceso de moldeo, los paneles de moldeo superior e inferior encierran la capa 210 interior de
manera que la capa 210 interior se convierte en una capa 620 interior moldeada que tiene partes 610 y 615 de copa
de sostén, cuyos lados convexos estan en el mismo lado que las zonas 305, 310, 315 y 320 rebajadas para gel. Las
zonas salientes del panel de moldeo superior empujan las zonas 305, 310, 315 y 320 rebajadas para gel mas
profundamente al interior de la capa 210 interior y forman protuberancias en el lado 230 de forro de tejido. Las zonas
rebajadas del panel de moldeo inferior albergan las protuberancias formadas. En particular, las fuerzas aplicadas
simultaneamente por las zonas tanto salientes como rebajadas del panel de moldeo superior e inferior,
respectivamente, tienen la funcién de conformar las protuberancias para dar formas de lagrima mientras estan
formandose las partes 610 y 615 de copa de sostén. Cada una de las partes 610 y 615 de copa de sostén se
convertiran eventualmente en copas 110 y 105 de sostén (figura 1), respectivamente. Debe apreciarse que pueden
utilizarse diversas formas y profundidades de prensa de moldeo para definir la forma de las copas de sostén
resultantes y/o sus niveles de realce. Ademas, es posible ajustar las dimensiones de la capa interior y el disefio de la
primera prensa de moldeo para crear s6lo una parte de copa del seno o mas de un juego de partes de copa del seno
en una capa interior. Alternativamente, una capa interior puede contener una pluralidad de sélo una de las partes
610 y 615 de copa de sostén, para obtener una pluralidad de sélo una de las copas 110 y 105 de sostén (figura 1).

Con referencia a la figura 6, después de que se forman las partes 610 y 615 de copa de sostén tridimensionales, se
rocia o se aplica cola en el lado convexo (es decir, el lado de material 225 de espuma de poliuretano) de la capa 620
interior moldeada. Preferiblemente, la cola es una cola con base de disolvente y puede ser una cualquiera o mas de
cola con base de agua, cola termoplastica, cola de poliuretano termoplastico (TPU), cola de poliuretano (PU), o
similares.

Tal como se muestra en la figura 7, dos conjuntos 420 de aro se colocan en el lado cubierto de cola de la capa 620
interior moldeada alrededor de las regiones inferiores de las partes 610 y 615 de copa de sostén. En particular, los
conjuntos 420 de aro se colocan de manera que las almohadillas 400 de gel estan orientadas hacia, no en sentido
opuesto a, la capa 620 interior moldeada. Ademas, cada una de las almohadillas 400 de gel reside dentro de las
zonas 305, 310, 315 y 320 rebajadas para gel. El conjunto resultante es una capa 720 interior de material compuesto
que comprende los conjuntos 420 de aro y la capa 620 interior moldeada. Debe apreciarse que la ubicacion de los
conjuntos 420 de aro dentro de la capa 720 interior de material compuesto se corresponde con la region de contorno
inferior de los senos de la usuaria. Por tanto, las copas 105 y 110 de sostén resultantes (figura 1) tendran los
conjuntos 420 de aro en sus zonas periféricas inferiores para proporcionar soporte y elevacion a los senos de la
usuaria.

La figura 8 ilustra la capa 205 exterior con material 215 de espuma de poliuretano en una forma sustancialmente
plana y lista para el moldeo. Se aplica cola al lado expuesto del material 215 de espuma de poliuretano de la capa
205 exterior, directamente opuesto al lado del forro 220 de tejido. Preferiblemente, la cola es una cola con base de
disolvente y puede ser una o mas de cola con base de agua, cola termopléstica, cola de TPU, cola de PU, o
similares.

Tal como se muestra en la figura 9, la capa 205 exterior se proporciona para moldeo con la capa 720 interior de
material compuesto para envolver por completo los conjuntos 420 de aro entre la capa 205 exterior y la capa 720
interior de material compuesto. En particular, la capa 205 exterior se sitla con respecto a la capa 720 interior de
material compuesto de manera que el lado 215 cubierto de cola de la capa 205 exterior (es decir, el lado del material
de espuma de poliuretano expuesto) entra en contacto con el lado 225 cubierto de cola de la capa 720 interior de
material compuesto durante este segundo proceso de moldeo. Sin embargo, debe apreciarse que pueden colocarse
una 0 mas capas adicionales o un material de acolchado entre la capa 720 interior de material compuesto y la capa
205 exterior sin apartarse del alcance de la invencion. Se contempla que puede colocarse un tejido de punto
estabilizador (no mostrado) en los extremos de los conjuntos 420 de aro para sostener los conjuntos 420 en su sitio
durante este segundo proceso de moldeo. La capa 205 exterior se moldea junto con la capa 720 interior de material
compuesto para formar una capa de material compuesto moldeada que tiene las partes 610 y 615 de copa de
sostén.

La segunda prensa de moldeo usada para moldear de manera solidaria la capa 720 interior de material compuesto y
la capa 205 exterior comprende preferiblemente un primer panel de moldeo y un segundo panel de moldeo (no
mostrados). Los dos paneles se precalientan preferiblemente a temperaturas designadas y comprenden aluminio,
pero puede usarse otro material adecuado conocido en la técnica para fabricar los paneles de la segunda prensa de
moldeo. El primer panel de moldeo entra en contacto con el lado 220 de capa de tejido de la capa 205 exterior y
contiene superficies concavas para formar las partes 610 y 615 de copa de sostén. El segundo panel de moldeo,
que tiene superficies convexas, entra en contacto con el lado 230 de capa de tejido de la capa 720 interior de
material compuesto. Adicionalmente, el segundo panel de moldeo contiene preferiblemente zonas rebajadas. Estas
zonas rebajadas son necesarias con el fin de albergar las protuberancias formadas en el lado 230 de forro de tejido
de la capa 720 interior de material compuesto. En particular, las formas de las zonas rebajadas corresponden a las
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formas de las protuberancias formadas durante el primer proceso de moldeo. Por tanto, las zonas rebajadas tienen
la funcion de mantener las formas de las protuberancias en el lado 230 de forro de tejido a medida que se empujan
las almohadillas 400 de gel al interior de las zonas 305, 310, 315 y 320 rebajadas para gel. Las extremidades 115,
120, 125 y 130 de gel, tal como se muestra en la figura 1A, tienen todas formas de lagrima, porque las
correspondientes zonas rebajadas del segundo panel de moldeo también tenian formas de lagrima endentadas.

Después del segundo proceso de moldeo, la capa de material compuesto moldeada de manera solidaria que
comprende la capa 205 exterior y la capa 720 interior de material compuesto se recorta para retirar el material en
exceso y crear copas 105 y 110 de sostén. Las copas 105 y 110 son preferiblemente lisas sin prominencias
aparentes visibles en el lado 220 delantero. Sin embargo, tal como se ilustra en la figura 1A, el lado trasero de las
copas 110 y 105 de sostén preferiblemente tiene extremidades 115, 120, 125 y 130 de gel sobresalientes.
Preferiblemente, la mayor parte del material 400 de almohadilla de gel esta presente en el primer lado 430 del
alambre 405 arqueado, de modo que la usuaria de las copas de sostén tendra un soporte maximo de las
extremidades de gel al tener mas material 400 de almohadilla de gel mas cerca de ella que en el segundo lado
opuesto del alambre 405 arqueado. El conjunto de copa de sostén segln la presente invencién puede incorporarse
ademas en productos de sostén conocidos en la técnica que incluyen prendas interiores, prendas tales como
camisetas de tirantes, camisolas, otras prendas superiores convencionales (tops), vestidos, mallas de baile, ropa
deportiva, trajes de bafo y similares. Como tal, el conjunto de copa de sostén puede unirse a componentes de
sostén convencionales tales como corchetes, tirantes, tejido u otros componentes auxiliares para producir un
producto de sostén final.

Una vista en seccién transversal de la zona 320 rebajada para gel tal como se muestra en la figura 10 proporciona
una vista clara de la configuracién de diversos componentes en la zona proximal a la zona 320 rebajada para gel.
Sin embargo, debe apreciarse que la configuracién puede aplicarse también a otras zonas rebajadas para gel segun
la presente invencion. Segun un ejemplo comparativo, la envoltura 425 de alambre contiene el alambre 405
arqueado, cuyo extremo 410 se alinea aproximadamente con el punto C central de la almohadilla 400 de gel. El
conjunto 420 de aro descansa sobre el lado 225 de material de espuma de poliuretano de la capa 210 interior. Mas
especificamente, el conjunto de aro se coloca de manera que la almohadilla 400 de gel esta alojada dentro de la
zona 320 rebajada para gel. El material 225 de espuma de poliuretano de la capa 210 interior esta orientado hacia el
material 215 de espuma de poliuretano de la capa 205 exterior. Esto garantiza que después del segundo proceso de
moldeo, las partes 610 y 615 de copa de sostén, que corresponden a las copas 110 y 105 de sostén,
respectivamente, tendran en los lados trasero y delantero con forros 230 y 220 de tejido, respectivamente.

Con referencia a la figura 11, se muestran realizaciones alternativas de la invencién. Particularmente, las
extremidades de gel segun la presente invencion, independientemente unas de otras, pueden estar formadas de
diversas formas. Los ejemplos de tales formas incluyen, pero no se limitan a, un circulo 1005, un évalo 1010, un
triangulo 1015, un corazon 1020, un triangulo 1025 pequefio, un semicirculo 1030, un semiévalo 1035, una lagrima
1040 y un corazon 1045 pequefio. Debe apreciarse que la forma de zonas rebajadas para gel asi como las zonas
salientes y rebajadas de los paneles de moldeo puede modificarse para formar las formas deseadas para las
extremidades de gel. Todos los demas aspectos de la invencion pueden seguir siendo iguales que la realizacién
mostrada y descrita en las figuras 1-9, sin apartarse del alcance de la invencién.

También debe apreciarse que pueden utilizarse otros métodos, componentes y equipos similares para fabricar el
conjunto de copa de sostén sin apartarse del alcance de la presente invencién. Mientras que la presente invencion
se ha descrito con referencia a la realizacién preferida y realizaciones alternativas, realizaciones que se han
expuesto en considerable detalle con los fines de realizar una divulgacion completa de la invencién, tales
realizaciones son meramente ejemplos y no pretenden ser limitativas ni representar una enumeracién exhaustiva de
todos los aspectos de la invencion. El alcance de la invencién, por tanto, se definira solamente mediante las
siguientes reivindicaciones. Ademas, resultara evidente para los expertos en la técnica que pueden realizarse
numerosos cambios en tales detalles sin apartarse del alcance de la invencion. Debe apreciarse que la presente
invencion puede realizarse en otras formas sin apartarse de sus caracteristicas esenciales.
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REIVINDICACIONES
Copa de sostén con aros que comprende:

un conjunto (420) de aro que comprende un alambre (405) arqueado y al menos una almohadilla
(400) de gel unida a dicho alambre (405) arqueado, en la que dicha al menos una almohadilla
(400) de gel esta dispuesta en un punto del alambre (405) arqueado que crea presion en una
usuaria;

una capa (210) interior acoplada de manera solidaria a una capa (205) exterior y que envuelve
dicho conjunto (420) de aro, teniendo dicha capa (210) interior una protuberancia que comprende
dicha al menos una almohadilla (400) de gel, estando dicha protuberancia configurada para
proporcionar un cojin amortiguador para proteger a la usuaria contra la presién creada por dicho
alambre (405) arqueado;

caracterizada porque dicha al menos una almohadilla (400) de gel esta unida de manera solidaria a
dicho alambre (405) arqueado.

Copa de sostén con aros segun la reivindicacion 1, en la que dicha al menos una almohadilla (400) de gel
comprende al menos un material seleccionado del grupo que consiste en gel de poliuretano, gel de silicona,
y una mezcla de los mismos.

Copa de sostén con aros segun la reivindicacion 1, en la que dicha capa (210) interior esta moldeada de
manera solidaria en dicha capa (205) exterior.

Copa de sostén con aros segun la reivindicacion 1, en la que al menos una forma de dicha protuberancia se
selecciona del grupo que consiste en un circulo, un 6valo, un tridngulo, un corazén, un semicirculo, un
semidvalo y una lagrima.

Copa de sostén con aros segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que la al menos una
almohadilla (400) de gel esta dispuesta en al menos un extremo de dicho alambre (405) arqueado.

Método de fabricacién de una copa de sostén que tiene al menos una extremidad (115, 120, 125, 130) de
gel, comprendiendo el método:

proporcionar una capa (210) interior y una capa (205) exterior;

proporcionar un conjunto (420) de aro que comprende al menos una almohadilla (400) de gel unida
a un alambre (405) arqueado; y

moldear dicha capa (210) interior con dicha capa (205) exterior para formar una copa (105, 110) de
sostén de material compuesto moldeada de manera solidaria, en la que dicho conjunto (420) de
aro esta contenido entre dicha capa (210) interior y dicha capa (205) exterior, y en la que dicha al
menos una extremidad (115, 120, 125, 130) de gel es una protuberancia formada por dicha al
menos una almohadilla (400) de gel que esta colocada entre dicha capa (210) interior y dicha capa
(205) exterior;

caracterizada porque dicha al menos una almohadilla (400) de gel esta unida de manera solidaria a
dicho alambre (405) arqueado.

Método segun la reivindicacion 6, que comprende ademas la etapa de:
aplicar cola a dicha capa (210) interior y dicha capa (205) exterior.

Método segun la reivindicacion 6, que comprende ademas la etapa de:
unir dicha al menos una almohadilla (400) de gel a un extremo de dicho alambre (405) arqueado.

Método segun la reivindicacion 6, que comprende ademas la etapa de:
envolver una parte de dicho alambre (405) arqueado en una envoltura (425) de alambre.

Método segun la reivindicacion 8 o la reivindicaciéon 9, que comprende ademas la etapa de:

aplicar calor a dicha al menos una almohadilla (400) de gel para unir dicha al menos una almohadilla (400)

de gel a dicho alambre (405) arqueado.

Método segun la reivindicacion 6, que comprende ademas las etapas de:
crear al menos una zona (305, 310, 315, 320) rebajada para gel en dicha capa (210) interior;
colocar dicho conjunto (420) de aro en dicha capa (210) interior, en la que dicha al menos una
almohadilla (400) de gel esta alojada en dicha al menos una zona (305, 310, 315, 320) rebajada
para gel.

Método segun la reivindicacion 6, que comprende ademas la etapa de:
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moldear dicha capa (210) interior para formar una capa (620) interior moldeada que tiene al menos una
parte (610, 615) de copa de sostén.

Método segun la reivindicacion 6, que comprende ademas la etapa de:
moldear dicha capa (210) interior para formar dicha protuberancia para albergar dicha al menos una
almohadilla (400) de gel.

Método segun la reivindicacién 6, en el que al menos una forma de dicha al menos una extremidad (115,
120, 125, 130) de gel se selecciona del grupo que consiste en un circulo, un 6valo, un tridngulo, un
corazén, un semicirculo, un semidvalo y una lagrima.

Método segun la reivindicacion 6, que comprende ademas la etapa de:

retirar el material en exceso de capa interior y capa exterior de la copa (105, 110) de sostén de material
compuesto moldeada de manera solidaria.
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