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MEMORTIA DESCRIPTIVA
que se acompaefia a una solicitud de PATENTE DE INVENCION,
por veinte afios, pera Espsfia y sus Posesiones, pors "FER-
FECCIONAMIENTOS INTRCDUCIDOS EN LA FABRICACION DE CUELLOS"
a favor de la r.s. Trubenised Company (Registered Trust),
de nacionalidad de Liechtenstein, domiciliada en VADUZ
(Liechtenstein) .-

El presente invento se relaciona con ls fabrica-
cién de cuellos y otras prendas de vestir similares, En
la actualidad, la mayor parte de los fabricantes confec-
cionan cuellos en dos partes, llamadas "golilla" (rabat)
y tira (bande) respectivamente, por lo general, loﬁicha-
les estédn constituidos cada uno de tres capas designadas
a continuacién por "capa exterior®, "capa intermedia" o
forro y "capa interior"., La fabricacién de estos cuellos
ge realiéa~casi siempre por el método llamado *hilvanado
y vuelta®™ que consiste en superponer antes con exactitud
las tres capas de la golilla con el forro al exterior,

unir las capas por hilvanado con ayuda de pespunte que
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gigue tres bordes del conjunto, volviendo despaés este
conjunto del interior hacia el exterior alrededor del pes-

pﬁnte. Estando terminada la golilla se cose la tira a esta

dltima, por lo general en dos operaciones, con lo gue gue- -

da formado el borde superior o sea el doblez picada del
cuello, cuya doblez comprende nueve espesores,

Bien gue este procedimiento de fabricacién sea de

uso general desde muchos afios, sin embargo presenta dos.di-

ficultades muy importantes. Una de ellas resulta de la va-~
riacién de la longitud del cuello terminado, una vez cosi-
do como consecuencia de los defectos de fabricacién inevi-
tables. La otra es debida al encogimiento que se produce a
lo largo del doblez por la cual la golilla estd unida a la
tira, cuyo encogimiento no solo es importante sino impre-
visible, puesto que varia con el modo de lavado empleado.
Por otra parte, este encogimiento constituye un motivo por
el cual el cuello se deforma de un modo intolerable.,

Se ha intentado ya de vencer estas dificultades
congtituyendo la golilla y la tira en una sola pieza en
vez de fabricarlas en dos separadas, Estos cuellos llama-
dos "de une pleza', sin embargo no han alcanzado un gran
éxité, con excepcién de las camisas "de deporte'" gue no
requieren una fabricacién cuidadosga. Las dificultades en-
contradas para respetar las tolerancias de fabricacién de-
terminades para la confeccién de cuellos de una pieza, in-
cluso son més grandes que las que se presentan para la fa-
bricacién corriente de cuellos en dos piezas, por el moti-
vo de estar uno pbligado de determinar exactamente la si-
tuacién del doblez.

El invento concierne, de ﬁna manera general, la
fabricacién de cuellos o andlogos constituidos por varias

capas superpuestas, por ejemplo una capa intermedia, un
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forro y una capa interior, siendo cortada cada una de las

capas de golille y de la tira, preferentemente en una so-~
la pieza pudiendo, en egte caso, las capas ser superpues—
tas al principio de las operaciones, de modo que el forro
se encuentre al exterior para ser unido por pespunte a
las otras capas, sobre una parte importante del contorno
del conjunto.

Tiene particularmente por objeto de devolver los
procedimientos y dispositivos utilizados a este fin, ta-
les gue se obtenga una hechura exacta del contorno y un
emplazamienkﬁ\gfeciso de linea del doblado del cuello asi
fabricado en el curso de las operaciones necesarias para
la obtencidén del producto final, sin que la forma del con-
torno y el emplazamiento de la linea del doblado puedan
sufrir modifieéciones y/o desplazamientos reeiprocos du-
rante estas operacionses, lo que por tanto permite fabri-
car grandes series de cuellos gue concuerdan exactamente
en lo gque concierne la forma del contorno exterior y el
emplazamiento del pliegue. De este modo, se llega & evi-
tar o a reducir las inexactitudes més importantes gque se
producen con los procedimientos actuales y se pueden fa-~
bricar los cuellos o andlogos con tolerancias mucho més
aproximadag que lo era posidle con anterioridad.

El invento consiste principalmente -por lo gue
ge refiere a procedimientos de la clase en cuestién- en
dar la forma deseada por lo menos a una parte importante
del contorno del cuello y a determinar el emplazamiento
exacto de la linea del doblado de aguel por medios cuyas
posiciones relativas estdn fijadas y que intervienen si-
multénea o sucesivamente antes que se proceda a las otras
operaciones usuales por las cuales queda definitivamente

terminada la fabricacién del cuello;
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¥, por lo gue respecta los dispositivos dé la cla-
se en cuestifn, dotarlos de Sérganos aptos a dar a lo menos
a una parte lmportante del contorno, del trazo del cuello,
su formé definitiva, y otros 6rganos apropiados a dotar
dicho trazo de medios que determinan ulteriormente en el
cuello obtenido, el emplazamiento del pliegue formado en-
tre la golilla y la tira con relacién al contorno antes
mencionado, |

Por tanto, el invento permite:

a) dar al contornc del cuello terminado una forma
definitiva y précisa en el curso de una de las operaciones
iniciales de la fabricacién del cuello, y

b) determinsr de una manera precisa el emplazamien-
to de la lfnea de pliegue de la golilla relativo a este
contorno definitivo y predeterminado, de manera gue los
emplazamientos de las lineas de pliegue y del contorno ho
sufren ninguna modificacién apreciable durante el curso de
las operaciones de fabriocacidén ulteriores.

Se ha observado gue para los cuellos de una pieza
ere preferible que.la parte de la tira adyacente a la 1i{-
nea de pliegue, sea ligeramente més rigida que la golilla
con objeto de que el cuello puesto conserve mejor su for-
ma., Segin un modo de realizacidén preferido del invento,
se delimita la linea de pliegue y se refuerza la parte de
la tira vecina de esta econ ayuda de una cinta que compren-
de una parte principal y una parte marginal, sirviendo la
parte principal para el refueizo o tiesura de la tira, y
la parte marginal para delimitar la linea de pliegue.

En lo gque sigue se hablard siempre de "cinta" de-
biendo entenderse que esta expresidn designa una cinta
cualquiera,

El invento tiene aplicacién muy particularmente
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para la fabricacidn de ehellos, en los qﬁe las tréé capas
del cuello, estdn unides entre si por un adhesivo gque es
obtenido; preferentemente, recurriendo a hilos pegajosos,
tales como hilos de acetato de celulosa, gue son -incorpo-
rados, por tejido, en el forro., ILa invencién se describi-
ré detalladamente, refiriéndose a cuellos cuyas capas es-
tén unidas por encoladura.

Los dibujos adjuntos representan a titulo de ejem-
plo, un dispositivo establecido segin la invencién, apro-
piado para la ejecucién del procedimiento especificado an
teriormente.

La figura l&,representa esquemdticamente y en pers-
pectiva, las tres capas de tejido de un cuello de una pie-
za, estando estas capas superpuestas en parte.

La figura 22, indica en planta un cuello en el cur-
so de una fase del procedimiento de su fabricacidn, estan-
do unidas entre si las capas por medio de una costura que
se extiende a lo largo de una parte imporiante de su con-
torno, y dispuesto el cuello sobre una plantilla,.

La figura 38, ilustra en vista esquemdtica late-
ral, una prensa con ung plantilla y con los otros elemen-
tos necesarios para la ejecucidn del procedimiento segin
el invento. ‘ ‘

. Las figuras 48 y 52 representan en mayor escala, ¥
en planta y corte respectivamente por la linea 5-5 de la
fig, 42, la matriz de la prensa indicada en la fig. 32.

Le figura 62, es un corte transversal en mayor es-
cala, dei drganc de colocacién de la cinta de refuerzo del
cuello, cuyo drgano forma parte de la matriz.

Las figuras 72 y 8% indican, en planta y visto de

lado respectivamente,una parte de una variante en la cual

la plantilla es soportada por un mecanismo que permite su
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desprendimiento fuera del cuello cuando este estd coloca-
do en la matriz. '

Con 1, 2 y 3 respectivamente, se ha designado la
capa intermedia o fdrro, le capa exterior y la capa inte-—
rior de tejido, del cuello, estando recortadas estas ca-
pas cada una en una sola pieza.

Para el ejemplo ilustrado, las tres capas egtdn su-

perpuestas, habiéndose establecido a lo largo de la mayor
parte del contorno de la golilla, una costura o hilvédn 4,
habiendo quedado una exiremidad de la golilla sin costura
seglin se aprecia en la fig. 22, Después el esbozo parcial-
mente hilvenado es extendido sobre la plantilla 5, ocuyo
contorno util corresponde al contorno definitivo del cue~
1llo, siendo el mencionado esbozo aplicado a fondo sobre
dicha plantilla y el contornoc de esta comunica al cuello,
por tensibn o por extensidn interior, la forma deseada,
En general, la costure no responde exactamente al conitor-
no del modele debido & las irregularidades inevitables de
la fabricacién. Estas irregularidades pueden ser corregi-
das, seglin se describird mds adelante, o pueden subsistir
segun la precisifn que se desee obtener.

Una de las funciones de la plantilla, consiste en
colocar con precisién el esbozo de cuello en el dispositi-
vo gue sirve para poner en su gitio la einta que, entre
otros, estd destinada a determinar el emplazamiento exac-
to de la linea de pliegue.

Un modo de realizacidn ventajoso de un tal dispd-
sitivo, comporta una barra metélica alargada 6 (fig. 62),
dotade de una cara de apoyo 7 sobre la cual se coloca la
cinta 9. En ambas partes de esta cara 7 se practican, en
la barra 6, ranuras longitudinales 8 que sirven bara mane

tener la cinta g sobre el diépositiﬁo ¥y a comunicarla una

‘\“....... -
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curvatura apropiada. La primera operacién para obtener la
linea de pliegue, consiste pues, en introducir los bordes
de Lka cinta de refuerzo de dicha lfnea en las ranuras de
la barra 6 (fig. 5%).

El esbozo del cuello“presenta entonces, segin se
representa en la fig.l2, con el forro 1l que se encuentra
al exterior sobre la capa 2, destinada a convertirse en
la capa exterior y que estd en contacto con la capa 3 que
se convertiréd en le capa interior., La plantille se infro-
duce en dicho esbozo con el forro 1 hacia abajo y la capa
3 hacia arriba. ‘

La plantilla puede estar montada sobre un pivote

en una prensa calentada (fig. 32), de manera que el cue-

'llo, después de haber sido extendido sobre la plantilla,

y despuds de que este Yltimo he sido llevado & su posi-
¢ién de trabajo, ocupe, al mismo tiempo que la plantilla,
une posicién qae corresponde exactamente a la del dispo-
gitivo por el cual se consigue la colocacidn de la cinta
9, encontrédndose el forro dirigido hacia el dispositivo.
Le prensa propismente dicha, comprende ventajosamente un
elemento mévil superiocr 10, cuya care inferior lleva un
tampén eldstico 11, verbigracia de caucho. Cuando se cie-
rra la prensa se ﬁuede hacer influir el calor ¥y una pre-
sién sobre la cinta 9 para pegarla al forro l. Entonces,
el plantilla 5, puede ser desprendida y sacada del esbo-
20, pudiendo proseguirse con las operaciones subsiguien-
tes. De esta menera es’ponsegaido uno de los fines prin-
cipales del invento, para este modo de realizacidn, pues-
to que el esbozo del cuello, parcialmente picado, es ten-
dido desde el interior por :laplantille y ha venido a ocu-
par una posicidn conveniente con relacién el dispositivo

que sirve para la aplicacién de la cinta 9, para lograr



205

210

215

. 220

225

230

235

191865

la fijacidén de esta cinta por calor y por presibn, segin

una posicién y una forma exactamente determinadas para

que el pliegue del cuello terminado tenga el emplazamien—

to y la forma deseados.
Segln se ha dicho més arriba, el contorno defini-
tivo del cuello obtenido egtd determinado por la costura.

En lugar de dejar una de las extremidades de la golilla

" sin costura, se puede hilvanar todo el contorno exterior

de la golilla, y, en este caso la plantilla 5 es consti-
tuida de manera gque sea extensible y contraible para per-
mitir su introduccidn en el esbozo de cuello y su extrac-
cibén del mismo, |

. Las 1lfneas de pliegue de los cuellos ordinarios
de una pieza y con varias capas pegadas entre sf, estdn
determinadas, generalmente, creando en la estructura del
cuello a 1o largo de estas lineas, una disqontinuidad en
la rigidez de dicho cuello,

A este efecto, la parte del cuello gue correspon-—
de a estas lineas puede ser hecha més flexible que las
partes vecinas, o se puede establecer directamente deba-
jo de la linea de pliegue, es decir en la tira del cuello,
un refuerzo o tiesura, o también se pueden combiner estos
dos métodos. Se prefiere recurrir a esta combinacién cons-
tituyendo la regiénm del cuello que corresponde a la linea
de pliegue, por una zone flexible gue tenga une anchura
de aproximadamente 2 6 3 mm y reforzando la zona de la
tira que se encuentra inmediatamente debajo de esta re-
gién, en una anchura de unos 6 mm o mds, Este resultado
puede sexr obtenido de una manera sencilla con ayuda de
una cinta, de la cusl una parte principal consiste en un

tejido relativamente azpretado en el cusl van tejidos hi-

los pegadizos. Paralelamente a esta parte principal de

k.,
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la cinta sé eﬁcuentra una parte marginal superior que de
preferencia no cbntiene hilos pegadizos, pero gue al con-—
$rario es tratada con un apreste para evitar que esta
parte marginal pueda quedar pegada al forro del cuello,
BEsta parte marginal estd constituida preferentemente por
un tejido menos apretado que la parte prineipal. La cin-
ta as{ constitufda es colocada y aplicada segin se ha des-
erito antes, encontrédndose la parte marginal de la cinta
exactemente a lo largo de la linea donde se quiere prdc—
ticar el plegado del cuello.

La cinta solo debe ser pegada ligeramente al fo-
rro adhesivo del cuello y esto de una maneras suficiente
exscta para impedir su desplazamiento o su deformacién
durante las operaciones subsiguientes. La fuerte adheren-
oia definitiva, es obtenida cuando el cuello es sometido
a8 las operaciones bien conocidas en el curso de las cua-~
les, después de habver sido vuelto el cuello del interior
hacia el exterior de manera gque el forro 1 venga a colo-
carse entre las capas 2 yvg, gsiendo pegasdas las distintas
capas de la golilla y de la tira, unas a otras, Después
de estas operaciones, el cuello obtenido comporta: ]

a) una golilla cuyas tres capas 1, 2, 3 estén pe-
gadas unasg a otras por la materia pegajosa contenida en
el forro;

b) una zona de pliegué estrecha en la cual el
cuello presenta cuatro capas, a saber, las capas 1, 2y 3
as{ como el borde de la cinte 9, estando pegadas tres de
estas capas entre si, ¢ en el caso de valerse de un apres-
te pars una de las capas, soclo se verifica el pegado de
dos‘capae;

¢) una parte de la tira del cuello en la cual se

encuentran las capas 1, 2 y 3 asi como la cinta g, adhi-
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riendo todas estas cuatro capas unhas con otras, y¥ -
d) la parte restante de la tiré del cuello en la
cual este comporta tres capas 1, 2 y 3 pegadas unas a
las otras con‘excepcién de las partesbdonde Se encuen-
tran las costuras o las partes que se han dejado abier-
tas para permitir la fijacidén del cuello a la camisa.
| Es conocido aplicar un apresto sobre el forro
de un cuello, cuyas capas esidn unidas por>pegado para
formar una linea de pliegue, impidiendo le adherencia
del forro 1 a la capa interior 3 del cuello, con objeto
de formar asi una regién que tenga una rigidez menor en-
tre la golilla y la tira del cuello en el lugar donde el
pliegue ha de s;r formado., El procedimiento segin el in- -
vento, también puede ser utilizado‘cuando la linea de
pliegue esté formada de esta manera con ayuda de un apres-
to. No obstante, este procedimiento conocido no da resul-
tados tan buenocs gue en el caso donde se recurre a una
cinta, cuya perte marginal lleva un apresto mientras gque
la parte principal sirve al atiesamiento de la parte ad-
yacente de la tira del cuello. El empleo de un apresio
para una tal cinta es nuevo y en la prédctica es méds fa-
vorable gue la aplicacidén directa de un apresto sobre el
forro por el hecho de que el apresto puede ser gplicado
previamente sobre le cinta por un tratamiento continuc,
sin que se tenga que perder tiempo para la aplicacidn del
apresto sobre el cuello y para su secado después de la
aplicacién. Para obitener la adherencia provisional desea-
da entre la cinta y el forro durante la ensambladura de
las partes del cuello, la cinta puede ser tratada previa-
mente con un plastificante, igualmente por un tratamiento
continuo de modo que la encoladura provisional de la cin-

ta solo requiere la intervencién del calor.
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El procedimiento gue forma el objeto de lg inven-

cibn,no estd limitado a la utilizecidn de una cinta de la
clase indicada més arriba, gue es la preferida. Ia cinta
puede estar constitulda simplemente, por ejemplo, por uns
tira caleda en una materiz tejida o no, que contiene una
substancia adhesiva latente bajo forma de fibras, hilos o
de un impregnado, en cuyo caso, la linea de pliegue puede
ser determinada simplemente por una discontinuidad de la
rigidez gque es obtenide aplicando una tal cinta, a la ti-
ra del cuello de modo, que un borde de la cinta se extien
da a lo largo del borde de la golilla. De la misma manera
la cinta, en lugar de comporiar una parte marginal de al=-
gunos milimetros de anchura, como se ha descrito anterior
mente, puede estar dotada de un corddén que tenga un did-
metro de 1/2 a 1 mm aproximadamente, obtenido de tejido,
verbigracia a 1o largo de uno de los hordes de la cinta y
gue igualmente puede ser tratado -con un apresto. Siempre
gque se emplee un apresto, es preferible valerse para este
fin de una materie soluble en el agua, tal como carhboxi-
metilo de celulosa, gue a la vez de formar una capa del-
gada que impide la adherencia, es eliminada en el primer
lavado.

Otra particularidad importante para el procedi-
miento segin la invencién, consiste en la determinacidn
de la totalidad o de una parte del contorno del cuello
terminedo, cuya determinacidn se realiza por una opera-
cibén del principio de la fabricacidn de cuello rebajando
las capas del esbozo del cuello segiin la linea que sigue
este contorno, Bsto es conseguido por la presibn ejerci-
da por una arista de una matriz sobre un esbozo del cue-
llo aplicado contra un soporte eldstico, por ejemplo de

caucho, Asf se obtiene un repliegue limpio y bien defini-



335

340

345

350

355

360

~12 -
1918698

do, sobre todo cuando el Util es calentado y se da al

contorno del cuello una forma correcta, incluso si el
hilvanado preliminar no es exacto, cuando se procede a
la vuelta del cuello que tiene lugar alrededor del plie-
gue as{ formado, Bste método puede hacerse de una manera
répida con un utillaje relativamente sencillo.

Una matriz 12 que conviene para tal formacidn del
repliegue, estd representada en la fig. 32, pudiendo ser
facilmente.obtenida recortando una placa metdlica 13 (fi-

gura 5&), con el fin de darla la forma del cuello termi-

" nado, Después, se fijan tiras metdlicas en los bordes de

esta placa y se bisela los bordes superiores de estas ti-
ras para darles la forma de aristas deshilachadas 14. El
dispositivo para la colocacifn de la cinta 9 es introdu-
cido facilmente en la matriz 12 fijdndolo sobre la placa
13 en una posicibn exacta y de manera que la cara de apo-
yb 1 se encuentre a aproximadamente 1 mm deﬂajo del plano
que contiene las aristas 14. De este modo, cuando el es-
bozo del cuello estd colocado en una posicidn exacta con
relacibn al dispositivo & ocupard, al propio tiempo, una
posicién exacta con relacibén a las aristas 14 con una pre-
cisibn del mismo orden de magnitud. |

Para el dispositivo segin la fig. 32, no se reti-
ra la plantilla fuera del esbozo del cuello, al estar ce-
rrada la prensa para hacer influir el calor y la presién,
con el fin de adherir la cinta 3 al forro. En este caso,
se pueden rebajar las partes sigulentes del esbozo, al
mismo tiempo gue se provoca la adherencia de una parte de
la cintas:

a) el borde no cosido o hilvanado del cuello;

b) las extremidades de la tira del cuello, ¥y

¢) la mayor parte del borde inferior de esta tira.
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Si se guiere rebajar todo el contorno del cuello,
la muestra debe ser sacada del esboz¢ antes de aplicar la
presidn, debiendo el esbozo continuar a ocupar una posi-
cién determinada ocon relacién a la matriz 12 y al dispo-
sitivo 6 que sirve pare la fijacién de la cinta. Para fa-
cilitar estas operaciones, el aparato puede comportar una
matriz 12 andloge a la de las figuras 72 y 82, que descan
sa sobre un soporte 15, el cual puede ser calentado por
medio de resistencias eléctricas 16. La cara interior del
soporte 15 lleva dos gufas 17, en las cuales puede resha-
lar una corredera 18. La plantilla 19 estd montada sobre
la extremidad libre de la corredera 18 en un plano situa-
do encima del de las aristas 14 de la matriz 12. El so-
porte de la plantilla 19, permite un ligero movimiento
vertical de este para que la plantilla pueda ser bajada
hasta la posicién indicada en lineas interrumpidas en la
fig. 82,

En este caso, la plantilla puede ocupar tres po-
siciones diferentes con relacién a la matriz 12. La fig.
12, indieca la posicién de colocacién, para la cual el es-
bozo estd introducido en la plantilla 19. La segunda po-
siocidén es obtenida, resbalando la plantilla 19 que lleva
el esbozo, con ayuda de la corredera 18, hasta que la
plantilla 19 se encuentre en frente a la metriz 12 y en-
oima de estf Gltime, Para la posicidn tercera la planti-
lla 19 es bajada, de suerte que el esbozo gque sostiene,
entre en contacto con la matriz 12. Entonces, la planti-
lla 19, puede ser sacada de la matriz y ser llevada a su
posicidén primera (fig. 72), mientras el esbozo, ocupa la
posicibn exacta deseada en la matriz. Ia matriz compren-
de medios .propios para evitar gque el esbozo se desplace

de esta posicidn determinada, cuando la plantilla 19 es
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retirada. Para el ejemplo indicado, estos medios estdn

constitufdos por puntos 20 en los cuales el esbozo estd
enganchado cuando la plantilla 18 es bajada. Una coinci-
dencia perfecta entre la plantilla ;g‘y la matriz 12, pue
de ser asegurada por bridas 21 previstas sobre la matriz,
as! como por clavijas 22 previstas sobre la plantilla 19.

Cuando segidn el ejemplo mostrado el esbozo del
cuello es Rhilvanado, cuando menos a lo largo de una par-
te de su borde y antes de que sea formado el repliegue
del contorno, el emplazamiento del esbozo en la matriz
debe ger tal, gque el repliegue sea formado ligeramente
al interior de la costura, aproximedamentie & 1 mm de es-
ta. Estando convenientemente formado el repliegue, las
distintas capas estdn apropiadés para ser vueltas alre-
dedor del repliegue, y no alrededor de la costura. Por
esta razdén, se d4 al contorno del cuello la forma defi-
nitiva deseada con una exactitud gue no ha podido ser
alcanzada todavia hasta el presente, Lag experiencias
précticas demuestran gque el procédimiento de la inven=-
cibén y el aparato segin se repregenta, dan los mejores
resultados cuando todo el contorno del cuello terminado
estd definido por un repliegue asf obtenido, independien-
temente del hecho de qgue el cuello ha sido previamente
hilvanado parcialmente o no,

Las paries del contorno pars las cuales la for-
macidn del repliegue dicho es la m#as importante sons

a) la extremidad no costurada del cu€llo, y

b) las extremidades de lg tira del cuello gue en
los procedimientos de fabricacidén conocidos, son la cau-
sa primordial de desvios importantes e indeseadbles en
las dimensiones del cuello obtenido.

Las personas familiarizadas con los procedimien-
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tos ordinarios, utilizados para la fabricacidén de cuellos,
muchas veces quedan sorprendidas de la frecuencia de los
desvios que ge producen en la longitud de un cuello al
octro, a causa de las variaciones del emplazamiento del
repliegue con relacidén a la extremidad no cosida del es-
bozo cuando esta extremidad es rebajada de la manera in-
dicada més arriba. Estos desvios que facilmente pueden
exceder en aproximadamente 1,5 mm en buenass condiciones
de fabricacién, son debidos a errores y a deformaciones
inevitables durante el corte, durante la ensambladura de
las capas y durante el hilvanado preliminar. Las varia-
ciones de longitud del cuello, resultantes de estos erro-
res, son baetanté reducidaé 81 se rebaja ante todo, la
extremidad no cogida de la golille y las extremidades de
la tira del cuelio. 8i se rebaja nuevamente las extremi-
dades de la tira y el borde no hilvanado antes de la go-
1illa, no se debe retirar la plantilla del eshozo antes
de la aplicacién del calor y de la presién. En este caso,
se puede constituir el aparato como se indica en la fig.
32, de modo que las formacién de los repliegues gqueda al-
go simplificada. Esta ventaja, sin embargo, resulta fdcil
en comparacién con el benefiecio consideréble de precisién
y ia facilidad de las operaciones gue son obtenidas reba-
jando, por ejemplo, todo el contorno del cuello. Las mis-
mas personas versadas en el arte, no se dan cuenta de las
grandes desviaciones que se producen cuando uno se con-—
forma con el procedimiento ordinario para la fabricacidén
de cuellos,

En la prédctica es raro que las diferentes capas
sean vueltas exactamente alrededor de la costura o del
hilvanado, y las variaciones de forma y de dimensiones

del cuello debidas a la separacién entre la linea de vuel-
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ta y la 1linea de costura son mucho més grandes qﬁe>ge—
neralmente se suponé, salvo cuando se toman muchas pre-
cauciones para reducir estas separaciones lo gue da lu-
gar evidentemente, a una lentitud dd trabajo. Cuando el
470 esbozo del cuello antes de ser vuelto comporta un re-—
pliegue limpio o bien marcado y gque ocupa un emplazamien-
to determinado sobre la totalidad de su contorno, segin
degerito arriba, la vuelta se hace exactamente a lo lar-
go de este repliegue resultando una mayor precisiédn que
475 la obtenida de cualquier otro modo. Es de esta manera gue
la formacién de un repliegue, sobre la totalided del con-
torno, permite mantener les variesciones de longitud del
cuello en limites de unos 1,5 mm en los dos sentidos.

Para el modo de realizacidén del invento, como se

480 ha descrito eanteriormente, se hacen inflﬁir simultdnea~
mente los medios que determinan el contorno exterior del
cuello, por una parte, y la zona de la linea de pliegue,
por otra parte, para un bosgquejo de varias capas.

Seglin el invento tambien es factible hacer estas

485 dos localizaciones sucesivamente, y en ecste caso es ne-
cesario, como ge comprenderd facilmente, hacer interve-
nir tres medios distintos, mientras en el primer caso dos
de estos medios son suficientes,

Uno de estos medios es el gque sirve a la sujecién

490 del esbozo propiamente dicho con relacién a espolones,
sgujeros u otros Srganos de emplazamiento,

E1l segundo medio cumple con 1a-misma funcidn en
cuento a la determinacién del contorno exferior, miemtras
el medio tercero sirve para la determinacién del empla-

495 zamiento del dtil que fija la zona de la lfnea de pliegue.

El segundo y tercero de estos medios comportan a

lo menos dos agujeros, espolones o anéiogos que cooperan

con espolones, agujeros o andlogos previstos sobre el so-

|
(
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porte del esbozo,

De esta maners iguslmente se obtiene con.un-
intervalo del tiempo la determinacidén del contorno ex-—
terior del cuello y de la zona en la cual se encuentra
la lfnea de pliegue con el grado de exactitud deseado,

Un modo de realizacidn de la cinta destinada a
determinar el emplazamiento de la iinea de pliegue ha
sido descrito méds arriba.

En conformidad con el invento se puede, 1no ohs-
tante, utilizar cintas de cualquier otra naturaleza y
constitucidén que convengan a provocar una discontinuidad
en la rigidez oyla elasticidad de eshozo del cuello en
el sitio donde se encuentra la linea de pliegue. Una cin
ta apropiada a este efecto estd caracterizada, de una
maneras general, por el hecho de comportar una parte su-
perior que esegura la elasticidad del cuello en o pré-
ximo a la linea de pliegue, asf como una parte inferior
gue proporciona una rigidez adicional de la tira del
cuello debajo de la lfnea de pliegue.

S5i bien la cinta puede ser fijada en el cuello
valiéndose meramente de las propiedades de pegado del
forro, es ventajoso congtituir la cinta total o parcigl-
mente en una materia pegajosa, verbigracia una materia
tejida con hilos pegajosocs, por ejemplo de acetato de
calulosa que poseén un poder adhesivo latente, asf{ como
hiloes no pegajosos, o© también en una materia recubierta
de un adhesivo termoplédstico,.

En ambos caéos se puede recortar la cinta prefe-
rentemehte en sentido longitudinal de una pieza de teji-
do de anchurs normal., Cuandoc se recurre & una materia
te jida con ayuda de hilos pegajosos y no pegajosos, la
materia puede ser tejida directamente de manera a darle

la forma de una cinta en la cual la parte superior, ase
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gurando la flexibilidad y la parte inferior que proch—ﬁ
ra la rigidez estdn tejidas de modo diferente, estando -
por ejemplo la parte inferior rfgida més espesa que la
parte superior flexible, pudiendo esta dltime, ademds,
estar tejida de una manera relativamente floja. Otras
diferericias obtenidas por los procesos de tejedurfa en-
tre la parte superior y la inferior pueden residir en el
hecho de que la parte superior estd coﬁstituida con ayu-
da de un género ¢nico de hilo o de cordén que tenga un
didmetro de aproximadamente 0,5 mm, o que las partes
superior e inferior estén separadas una de otra por un
nhilo resistente o por un cordédn que tenga un'diémetré de
aproximadamente 0,5 mm, o también, dotando solamente la
parte superior rigida de hilos pegajosos, pudiendo és-
tos procesos de tejedurfa ser utilizados en combinacidn.
Las prbpiédades de las dos partes de la cinta
indicadas arriba y basadas en la naturaleza de la mate-
ria empleada para la cinta, son ventajosaménte completa-
das por propiedades obtenidas recubriendo el borde que
forma la parte superior y flexible de la cinta, de un
apresto gque impida la encoladura, estando constituido
dicho apresto, verbigracia de celulosa carboximetilica
y de azucar cristalizado, cuyo apresto recubre total o
parcialmente, una o ambas caras de dicha parte superior
de la cinta,
| Para obtener un pliegue redondeado en las extre-
nidades del cuello, es decir en el lugar donde el plie-
gue, formado entre la golilla y la tira del cuello, no
precisa ser tan neto que para la parte intermedia del
cuello, comprendida entre estas extremidades, se puede
prescindir de recubrir las partes iterminales de la cin-

ta con apresto de manera a obtener un encolado completo
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de esta cinta en las capas adyacentes del cuello, y por
consecuencia una rigidez mds grande de la zona de plie-
gue en las extremidades de dicho cuello. No obstante, el
mismo efecto de pliegue redondeado, también puede ser
obtenido con cintas de cualguier naturaleza, y de acuer~
do con el invento, valiendose de una cinta que se extieg~
de solamente en la mayor parte del cuello pero que no es
prolongada hasta las exitremidades de este,

La presente invencidn, ademds, tiene por objeto
un cuello provisto de una cinta de una u otra de las
clases indicadas mds arriba, que se encuentra en y a pro
ximidad de la zona de la linea de pliegue., Para estos
cuellog la cinta puede extenderse en toda la longitud de
aguellos, o también puede estar prevista, segin se men-
ciona arriba, en la mayor parte de la longitud sin al-
cangzar las partes terminales del cuello,

NOTA.- Descrito suficientemente cuanto precede, solo res-
ta consignar que lo que se declara como de nuevo y pro-
pia invencidén de la r.s. solicitante, es lo contenido en
las siguientes

REIVINDICACIONES

l,~- Perfeccionamientos introducidos en la fabri-
cacidn de cuellos o andlogos constituidos por varias ca-
pas superpuestas, por ejemplo una capa exterior, un fo-
rro y una capa inferior, estando cortada cada una de las
cepas de la golilla y de la tira del cuello, preferente-
mente, en una sola pieza, pudiendo enveste casoc las capas
ger superpuestas, al principio de las operaciones de mo-
do que el forro se encuentre al exterior para ser unido
por hilvanado coh las otras capaes en una parte importan-

te del contorno del conjunto, caracterizados porque se
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da la forms deseada a lo menos a una parte imporfante
del contornoc del cuello y porque ge determina el emplaza
miento exacto de la linea de pliegue de este por medios
cuyas posiciones relativas estdn fijadas y que intervie-
nen, simultdnea o sucesivamente, antes de proceder a las
otras operaciones usuales por las cuales estd definiti-
vamente terminada la fabricacidn del cuello, -

2.~ Perfeccionamientos seglin la reivindicacién
l, caracterizados porque se determina a lo menos una par-
te del contorno exterior del cuello terminado doblando
& lo menog una de las capas que forman e; cuello con ayu-
da de una matriz que corresponde al contorno deseado del
cuello terminado.

3.~ Perfeccionamientos segﬁn la reivindicacién
2, caracterizados porgue el pliegue es efectuado, cerran
do a lo menos ung de las capas, previamente hilvanada,
entre una arista y un drgano de material eldstico.

4.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
1, 246 3 caiacterizados porque la lfnea de pliegue es de~
terminada incorporando al interior del cuello terminado,
un medio auxiliar gque fija dicha lfnea,

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
4, caracterizados porque el medio que fija la lfnea de
pliegue es constituido por una cinta o andloga que es
fijada & una de las capas del cuello, preferentemente al
forre cuando el cuello comporta tres capas.

6.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
4 8 5 caracterizados porque el medio que determina la
l1fnea de pliegue es pegado a una de las capas del cuello,
preferentemente al forro.

Tom Perfeccionamientés gsegin cualgquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizados porque el

medio gue determina el contorno del cuello estd constitu-
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ido por una plantilla introducida entre las capas, hil-
vanadas en parte, siendo introducida esta plantills has-
ta el hilvdn o prdéximo a este.

8.—- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
7, caracterizados porque la plantilla es dispuesta de
manera a acondicionarla pare determinar al mismo tieme-
po el emplazamiento de pliegues y/o a cooperar a la for=-
macidn del repliegue.

9.~ Perfeccionemientos segin cualquiera de lag
reivindicaciones 1 a 7, caracterizados porque para de=-
terminar el contorno del cuello y el emplazamiento de la
lfnea de pliegue se recurre sucesivamente a medios dig-
tintos, obteniéndose la posicidn correcta de dicho con-
torno con relacidén a la referida linea de pliegue por
la intervencidn de brganos de disposicién de los medios
gue proporcionan la forma deseada al contorno y para los
gue determinen el emplazamiento de la lfnea de pliegue.

L0.~ Perfeccionamientos segin cualquicera de las
reivindicaciones anteriores caraclterizados porque para su
realizacién se recurre a un dispositivo gue comporta ér-
ganos propios para dar lo menos a una parte importante
del contorno del esbozo del cuello su forme definitiva,
y otros 6rganos apropiados para proveer dicho esbozo de
medios que determinen ulteriormente, en el cuello obte-
nido, el emplazamiento del pliegue formado entre la go-
lilla y la tira con relacidén al contorno susodicho,

1l.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacién
11, caracterizados porgue los drganos se constituyen ap-
tos para prestar a una parte importante del contorno del
esbozo su forma definitiva por medioc de aristas deshila-~
chadas y por syperficies de apoyoe cooperando con elloas,.

12.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn

10 6 11, y en el caso en gue los cuellos estdn consti-



665

670

675

680

685

690

. rgp ot e

- 22 -
191869

tuidos por capas unidas por encoladura, caracterizados

porque los 6rganos apropiados para determinar el em-
plazamiento de la lfnea de pliegue se constituyen por
un dispositivo apto pare aplicar una presto sobre una

zZona vecina a la lfnea de pliegue y formando parte de a

" lo menos una capa del esbhozo del cuello.

13,~- Perfeccionamientos segin la reivindicacién
10 6 11, ceracterizados porque los Srganos, qqe'sirven
para dotar al esbozo de medios gue determinan el empla-
saniento de la lfnea de pliegue, estdn constituidos por
un dispositivo (6) éproPiado para eplicar sobre aguella
una cinta o andloga, scupendo una posicidn determinada
con relacidn al dispositivo por el cual se da la forma
deseada al contorno éxterior del cuellc terminado, de
manera que la cintat se encuentra en la tira del cuello
terminado y que su borde superior define la linea de
pliegue.

14 .~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
13, caracterizados porque el disgpositivo para la coloca-
cién de la cinta comprende una barrz metdlica (6), sien-
do dotado uno de sus lados, que es puesto en contacto
con el esbozo para la aplicacidn de la cinta, de una su-
perficie de apoyo (7) que soporta una parte de la cinta

durante la aplicacidén y que coumprende a 1o menos una ra-

nura (8) parcialmente recubierta, destinada & recibir

otra parte de la cinta durante la aplicacidén de esta.
15,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién
10, caracterizados porgque se unen bajo forma de un mismo
conjunto los Srgenos destinados a determinar a 1o menos
una parte del contornoc exterior del cuello terminado y
los érganos que sirven para fijar la posicién de los me=-

dios por los cuales es determinada sl emplazamiento de
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de la lfnea de pliegue, estando constituldo este con—;

junto por uns matriz (12) cuyos bordes forman aristas
delgadas (14) que sobresalen encimas del plano de la ma-
triz y que determinan el contorno deseado del cuello
terminado, soportando diche matriz, entre estas aristas,
ung barra de apoyo (16) qus ocupa una posicidén determi-
nada con relgcién a los bordes del cuello terminado y

gue estéd adapteda a soportarAlos medios utilizados para
determinar el emplazémiento de la lfnea de pliegue, es-
tando la cara de apoyo (7) de esta barra, que estd des—
tinada a soportar estos medios, menos separada del pla-
no de la matriz que las aristas (14) en cuestidn mientras
un drgano (1l), gque coopera con dicha cares de apoyo (7)

y las dichas aristes (14), viene a actuar por presidn
sobre el esbozo para rebajar los bordes de este a lo largo
de estas aristas (14) y sobre la cara de apoyo (7) para
apiicar los medios que determinan el emplazamiento de la
lfinea de pliegue, sobre este esbozo,

16,- Perfeccionamientos segiin la reivindicacién
15, caracterizados porgue la matriz (12) y el drgeno (11)
que cooperas con ella, se dispone de manera gue puedan for-
mar parte de una prensa, verblgracia una prensa caliente,
estando prevista la matriz sobre la mesa fija (15) de
la prensa, mientras el referido dSrgano (11l) estd monta-
do sobre el brazo mévil {1C) de aquel,

17.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones 10 & 16, caracterizados porgue se recu—
rre a una plantilla (5 6 19) sobre el cusl estd tendido
el esbozo mds o menos segin el contorno exterior previg-
t0 para el cuello terminédo, pudiendo ser desplazada di-
cha plantille con relacidn & los Srganos que determinan
a lo menos, una parte del contorno exterior deseado y/u

drganos que sirven para aplicar los medios por los cua-
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les se fija el emplazamiento de la lfinea de plieéue, de
manera que el esbozo sea llevado a los sﬁsodichos Srea-
nos a una posicidén que conviene a la determinacién del
contorno exterior y/o a la intervencién de los mencio-
nados dérganos,

18,- Perfeccionamientos segin la reivindicacidén
17, ¥ una de las reivindmcaciones 15 y 16, caracteriza-
dos porque la plantilla (5, 9) se monta de modo que sea
mévil entre la matriz (12) y entre el dSrgeno (11) que
coopera con esta.

19,- Perfeccionamientos segin le reivindicacidén
18, caracterizados porque la plantilla (19) se monta so-
bre un soporte (17, 18) de modo gue puede ser desplaza-
da a modo de corredera con relacidén a la matriz, y gque
pqeda ser geparada del esbozo despuds de que este haya
sido colocado sobre la matriz,

20.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
19, caracterizados porgue la matriz (12) comporta Srga-
nos de retencién, por ejemplo puntas (20) que mantienen
el esbozo en su posicidn y en estado extendido, segin
se ha obtenido por la intervencidn de la plantilla (19)
durante y despues de la separacidn de este.

21 .~ Perfeccionamientos en la fabricacién de cue-
1llos o andlogos, caracterizados por el empleo de una
cinta destinada a determinar el emplazamiento de la 1f-
nea de pliegue y a ser fijada por encoladura al forro
de un cuello, mds particularmente de un cuello cuyas ca-
pas estdn unidas entre si por encoladura, segin el pro-'
cedimiento de la reivindicacidén: 1, y con ayuda del apa-
rato segin cualquiera de las reivindicaciones 11 y 13 a
20, caracterizédndose la cinta por dotarla de una parte

superior gue presta flexibilidad al cuello en o prdéximo
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a la 1fnea de pliegue, y una parte inferior que proJ

porciona una tiesura adicional a la tira del cuello
debajo de dicha linea de pliegue.

22.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién
21, caracterizasdog porque la cinta esté constituida to-~
tal o parcialmente por una materia aglutinante.

23.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn_
22, caracterizados porque la cinta estd constituida de
materia tejide con hilos aglutinantes e hilos no aglu-
tinantes. |

24 ,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
23, caracterizados porque la cinta estd constituida de
una materia tejide en forma de tira.

25,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién:

24, caracterizados porque la parte superior flexible y

la parte inferior tiesa de la cinta, estdn tejidas de mo-

do diferente,
26.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién

25, caracterizadas porque la parte inferior tiesa de la
cinta es més espesa que la parte superior flexible, pu~
diendo esta dltima estar tejida de manera relativamente
floja.

27.= Perfeccionamientos segdn la reivindicacién
25 & 26, caracterizados porgue la parte superior flexi=-
ble de la cinta estd constituida, principalmente, en un
nismo género de hilo o de cordén teniendo un didmetro
de unos 0,5 mm. |

28,- Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones 25 a 27, caracterizados porque las par-
tes superior e inferior de la cinta estdn separadas en-
tre sf por un hilo fuerte o por un corddn cuyo didmetro

es de unos 0,5 mm.
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29,- Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones 21 a 28, caracterizados porgue solo la
parte inferior y tiesa contiene hilos aglutinantes,

30.,~ Perfeccionamientos segién la reivindicacidn
22, caracterizados porque la cinta estd constituida de
una materia revestida de un adhesivo termopldstico,

31,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién
2% 8 30, caracterizados porgque la cinta es recortada
preferentemente en sentido longitudinal de una pieza te~-
jida de ancho normal, '

32.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicgcionés, 22 a 31, caracterizados porque el bor-
de de la cinta gque forma la parte superior flexible, es-
t4 recubierta, en una o las dos caras, total o parcial-
mente, de un apresto que impide el pegado,

3%.=- Perfeccionemientos seglin la reivindicacién
32, caracterizados porgque las dos partes terminales de
la cinta estdn exentas de apresto.

34,- Perfecoionamientos en la fabricacidn de cue-
llos, caracterizados porque el cuello con golilla y tira
de una sola pieza consiste particularmente en un cuello
cuyas capas estdn unidas por encoladura, comportando en
y préximo a la zona de la lines de pliegue una cinta
constitulda segin cuslquiera de las reivindicaciones 21
a 33,

35%.~ Perfeccionamientos segién la reivindicacidn
34, caracterizados porgue la cinta del cuello se extien-~
de en toda la longitud de este.

36.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
34, caracterizados porque la cinta del cuello se extien-
de solamente en la mayor parte de la longitud del cue-
1lo sin alcanzar las part;s terminales de este,

37+~ "PERFECCIOHAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA FA-
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BRICACION DE CUELLOS",=-

Todo seglin queda descrito en la presente memoria,
gue consta de veintisiete hojas foliadas y mecanografia-—
das por una sola cara, con ochocientas veinticuatro 1{~
neas y dibujos que se acompafian,

Madrid, a 28 de febrero de 1,950
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