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l a  presente invención se re fie re  a  un procedimien­

to para la  fabricación de cuellos que se distinguen por su ina- 

rugabilidad , tersura, indefom abilidad y fle x ib ilid a d  siendo 

especialmente aplicables a. camisas y prendas sim ilares.

como es sabido, se han llevada a oabo muchos in  -  

tentos para obtener cuellos de camisa y  otras prendas sim ila ­

re s , que presenten, en forma permanente, un aspecto agradable 

a lar vistan Para e llo  se ha tratado de u t i l iz a r  diversos me -  

dios ta le s  como ballen itas o láminas é g id a s  que se alojan'en 

bolsas formadas en el reverso d e l ouello, tensores provistos 

de muelles; cuellos confeccionados oon entretelas muy gruesas 

o con aprestos que le s  confieren rig id ez; cuellos provistos 

de aplicaciones de entretelas termoadherentes, y otros muchos 

medios destinados a obtener e l mismo f in  y  ouyos resultados 

prácticos siempre han dejado que desear.

Frente a este estaco de la  téonioa, l a  presente 

invención tiene por fin a lid ad  proporcionar un nuevo mótodo pa- 

¡ ra la  confección de ouellos de camisas y prendas sim ilares, me­

diante e l  oual se obtiene de modo económico y  sen cillo , una 

! perfeota tersara y fle x ib ilid a d  permanentes del ouello, de ma -  

ñera que aún después de arrugarlo violentamente, vuelve a recu­

perar su estado in ic ia l ,  haciendo poar consiguiente, innecesa ­

r io s  lo s  demás métodos oonooidos, utilizados anteriormente pa­

ra  esta finalidad.

De acuerdo oon l a  invención e l procedimie nto can-



prende, entre la s  demás operaciones convencionales y que no 

forman parte del objeto de l a  misma, la s  de oortar la s  e n t r e ­

te la s  (que pueden ser de fib ra s  naturales, a r t i f ic ia le s  o sin­

té t ic a s , te jid a s  o no te jid a s), de aouerdo oon e l  contorno 

deseado, aplicar sobreuna de sus caras, por lo  menos, ana 

capa de pollslloxano de elevado grado de polimerización, sin 

alcanzar lo s  bordes de l a  en tretela, de manera que presente un 

espesor uniforme en una zona adyacente a l  vórtice de l a  "pala" 

del cuello , y decreciente, desde esta zona, hacia e l  centro 

del cuello (suponiendo áste abierto, desdoblado) y ha¿ola la  zo­

na del pió de cuello , sane tiendo finalmente l a  capa de resina 

aplicada a un proceso de polimerización que se hace progresar

hasta e l  grado necesario para obtener l a  tersura fle x ib le  de -  

seada en l a  entretela a sí obtenida.

El corte de la s  entretelas puede ser efectuada 

por cualesquiera medios adecuados, usuales en l a  tócnioa de l a  

¡ oonfeooión y generalmente dependientes de l a  propia fabrica  -  

oión, por cuyo motivo no es necesario indicar ejemplos de es­

ta  parte del procedimiento en la  presente descripción.

En cuanto a l a  aplicación del pollslloxano se pue* 

¡ de adqptar, asimismo, lo s  mótodos y aparatos más convenientes 

a l a  clase de te la  de que esta formada l a  entretela y  a la s  

oondlclonea de aplicación de dicha materia, así como a l a  com­

posición de l a  misma, se puede o ita r , por ejemplo, lo s  mótodos 

de estampado a la  lionesa, se rig ra ffa , mediante moldes, tempo-



ñas, etc*/

De acuerdo oon una de la s  oaraotarf stioas de l a  

presente invención, es necesario que la  capa de resina sea 9- 

plicada de manera que no alo ano e los bordes de l a  entretela, 

siendo muy conveniente que queden separados de e llo s  unos sie 

te milímetros en la s  zonas adyaoentes a lo s  bordes lib re s  del 

cu ello , en l a  zona de los bordes lib re s  del piá de ouello es­

ta  separación es aumentada, oonvenientemente, hasta unos dos 

o entime tros*

Dioha aplicación, por otra parte, se rea liza  de 

manera que l a  oapa de resina presente una zona piRnoipal de 

contorno esencialmente cuadrado o rectangular, situada en po -  

sición adyacente a l  vórtice o punta lib re  del cuello. Esta zo­

na, que es la  que confiere la  parte principal de tersura f l e  ­

x ib le  a l a  en tretela, y por consiguiente a l cuello, puede te ­

ner un espesor de aproximadamente ocho o nuevedó cimas de mi -  

lime tro , con lo  cual sé obtiene lo s  mejores reailtados en l a  

mayoría de lo s  casos de aplicación. A p a rtir  de lo s  lados no 

adyaoentes a lo s  bordes lib re s  que forman l a  punta del ouello, 

e l espesor de la  capa de resina de polisiloxano decrece paula­

tinamente ha-oia la  parta central del ouello y hacia e l  pió 

de cuello del miaño, hasta lle g a r  a reducirse a una décima de 

milímetro aproximadamente en lo s  lim ites definidos anteitcimen­

to*

Esta espeoial manera de repartir lo s  espesores de



la  oaya de resina s in tética  destinada a conferir 1 antersara 

¡ f le x ib le  a la  en tretela, hace posible que la s  puntas del ene -  

l io  se mantienen siempre son su máxima tersara, mientras que 

la s  zonas de espesor decreciente, por ana part e eliminan la  

formación de la  a r is ta  que marca le s  bordes de lo s  apllqnes 

del material citado y , por la  otra  hace posible adaptar- e l oue- 

l l o  a lo s  d istin tos requisitos de fabricación y de confección 

j  en t odos lo s  tipos de ouellos, tanto s i se trata  dio cuellos de 

j una o dos piezas, o a i se desea obtener a rista  aguda o curva re., 

j  dondeada en la  zona de doblez longitudinal.del mismo.

j tuye el prooeso de polimerización que hace que el polisHoxano 

} aloanoe toda l a  tersura fle x ib le  neoasaria. convenientemente 

se dota a l polisiloxano, de un catalizador de polimerización 

adecuado, y la  en tretela  provista del recubrimiento de resina 

es sometida a un calentamiento a l a  temperatura de polimeriza -  

, oión de l a  misma y durante el tiempo requeridos Estos datos son

lim itativo s del aloanoe de l a  invención, e l  calentamiento por ¡ 

rayos in frarro jos, mediante estufa o por e l  empleo de flu id os

La operación f in a l del procedimiento la  oonsti

i*r - - - - - - - - - -  .
fa c ilita d o s  generalmente por el propio fabricante del p o lis i lo -  

¡xano, por lo  que e l técnico no ha de encontrar inconveniente
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la s  ventajas del nuevo procedimiento se despren ­

den claramente de l a  descripción qu.e anteoede, siendo digno 

de mencionar e l hecho de gao e l refuerzo formado! de acuerdo 

con e l  mismo es resisten te a la s  a lta s  temperaturas, de forma 

que puede ser planchado sin que resulte perjudioado en ninguna 

de sus ca ra cterísticas, per otra parle tiene una excelente re­

sisten cia  a lo s  é lo a lis , lo cual hace innecesario timar ningu­

na pre oaución espeoial en e l lavad o de la s  pre ndas provi stas 

del cuello  objeto de la  invención.

En resumen: la s  condiciones esenciales del proce­

dimiento que se patenta, con la s  ouale s se logra e l reailtado 

de la  tersura y  fle x ib ilid a d  en lo s  cuellos hasta ahora no a l­

canzado, son la s  siguientes;

Di aponer en entretelas de cuellos para camisas, 

cuyas entretelas no tengan aprestos superpuestos^ y  que pue -  

den ser fib ra s  naturales o s in té tic a s , una cepa do p o lis ilo x a - 

ao, que se ap lica  sobre lo s  teroios extremos de diohas entre ­

te la s , sin  que alcance e l  borde, de l a  misma, cuya capa, una 

vez pollmerizada, tenga un espesor de aproximadamente ocho p 

nueve décimas de milímetro, y deorezca progresivamente hacia 

e l  centro del ouello, hasta quedar en un déoimo de milímetro 

aproximadamente, y a s í mismo, deorezoa hacia al borde supedLor 

de l a  entretela sin alcanzarlo, y quedando separada la  capa 

del borde unos dos centímetros,, precediéndose a l a  s o lid ific a ­

ción de la  capá una vez extendida en l a  forma dicha, por medio



de polimerización, mediante un catalizador, a l  t i  aspo que se 

acelera e l proceso por e l calor,logrado 4 ste calor por cual -  

quier medio.

Cualquier alteración que realice la s  operaciones 

que acaban da describirse, como condiciones esenciales del 

procedimiento, aunque se empleen variaciones de d e ta lle , es -  

tard comprendida en e l objeto de este invento.
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Este registro consta de las  siguientes reivin d i -

oaoionas^

1 . -  prooedimianto para la  fabrioaplán de ouellos 

inerrugables, indeformables y f le x ib le s  para camisas, oarao -  

terizado porque oomprende la s  operaciones de oortar la s  entre­

te las  de acuerdo con el contorno deseado, ap lioar sobre a l  me­

nos una de la s  caras de la s  mismas una capa de polisiloxano 

de elevado grado de polimerizaoién sin  aloanzar lo s  bordes de 

10 l a  entretela, de manera que presente un espesor uniforme en 

una zona adyacente a l vértice de l a  pala del cuello y  deore -  

cíente desde esta zona, en todas la s  direcciones, hasta lo s  

lim ites opuestos de l a  capa de resina, s(m tiendo finalmente 

l a  capa de resin a aplicada a un prooeso de polimarizaoidn que 

18 ¡ se haoe prcgresar hasta e l grado necesario para obtener la

t  ersura elástica deseada en la  entretela así obtenida*

2*- Procedimiento para la  fabricación de cuellos 

inarrugables, indeformables y f le x ib le s  para camisas, segdn 

l a  re i viñdicacidn 1 ,  caracterizado porque l a  agplioaoión de la  

2o ' papa de polisiloxano se l le v a  a babo de manera que l a  zona de 

espesor máximo de l a  misma queda limitada a una zona interna 

de lo s  extremos de l a  pala del cuello , y la s  zomas de espesor 

deoreciente cruzan la  1 Inea de plegado del mismo, penetrando 

en la s  zonas adyacentes del pié de cuello*

85 5*-  3?rcaedimiento para la  fabrioacibn de ouellos

rj^<.

í:'M . " . y

Ss y *' *
y  'J-' -
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inabrogables, Indeformables y f le x ib le s  para camisas".

Según se describe y reivindica en esta ce moría

descriptiva.

Se d eta lla  e ilu s tra  con lo s  planos que a l a  mis*- 

ma se aoompman.

Y coya mernt îa descriptiva oonsta de 10  hojas, 

fo liad as y esoritas a máquina por u n aso la  de sus caras.
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