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| DE
INVENCION

-:a deOf de Don Santlago PLANLLLA ROS, de n301onalldad

eupanola, r951dente en Barcelona, Calie Cruz, 23, Por

‘WPROCEDIMIHINTO PARA LA PABRICACION D RufUZRZOS PARA

CU¥L10S DE CAMLSA””

*“MOB]A JLSOHIPEIVA

Le presente 1nven010n se refiere g un nuevo

,procedlmlento para la febricacidn de refuer 08 utllJ—

S

'~zables en la oonf6001on de cuellos de camlsas ¥ opren- -

das de vestir similéres.‘

| ’En los ouellos de camisa siempfevse ha lucha-
d0jpor’06nseguir, junto a la méyor comodidad de uso po- .
sible, una coﬁsistencia gue lo haga‘indeformable e ina-
rrugéble en gredo méximo. A tel fin, se nan prbdigédoi |

las soluciones basadas fundamentalmenté en el. hecho de

- dar a la entretela que Tforma el refuerzo del cuello, ©
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e la totzlidad de esta Ultima pieza, una rigidez elds-
tica oue permite al mismo ser flexible;simulténeamente
a fin de que su 8o sea coémody, él mismo tiémjo, qﬁé
una vez haye cesado la eventual aéciéh‘deformadora que
modificaba su confiswracidn, el citado cuel o sdopte
de nuevo la ferwa primitiva sin deformaciones permanen-—

tes o arruges visibles: Asf, son corrientes los métddos

.de aprestado, infiltrado, cementado, soidadura y otros

con matefiales_permqplééticos, termoendurecibles, gdmo¥'
sos, etc., 10s cuales son aplicados a la totalidad del
cuello, de la entretela, o en ambos casos, & la zonas
correspondientes a las puntas del cuello, por ser éstos

los lugares donde méds se menifiestan las deformaciones

produoidas'por el uso de la prenda.

A vesar de ello, ninguno de los procedimion-—
tos propuestos hasta el presente soluciona de maners
complets el provlema especificado, tode vez que siempre

requieren el empleo de tensores externos que mantengan

las puntas del cuellos en la posicidn deseada. Pero, el

empleo de tales tensores presenta sus inconvenientes pro-

pios, cumrles son le necesidad de tensr que confeccionar

el cuello con la bolsa correspondiente pera alojarlos,

“el desgaste prematuro que ocasionan en la camisa en los

-puntos donde ge apoyan, el engorro que representa colo-

carlos y sacarlos cada vez que es necesario prodecer al

.1lsvado de la camisa y, finalmente, que a las pocas ho-

res de su empleo, el contorno de dicho tensor trascien-

de a la superficie externa del cuello con el correspon--
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La presente invencion tiende a remediar es-

diente mal efecto.

tos inconvenlentes y para ello Dronorciona un nuevo

procedimiento para la obtencion de rofuen 508 aollca—

'bles a la confeccidn de cuellos pora camisas y pren-

das oénllares, mediante los cuales se elimina subs-
fancizlmente todos log inconvenientes descritos, y més
particularwente los qu@ se derivan del empleo de los
tensores ususlog, hacxendo p051ble obtener cuellos de
absoluta ftersvra y constancia de forma, cuyo tensor re=-
sulte totalumente csteble frente o acciones mecdnicas ex-

ternas, no es afectado por el calor, siendo posible plan-

© chario sin que se produzcan deformaciones, ol propio tiem-

po gue resulta perfectamente protegido contra la humedad

-y agentes de lavado.

1

igte nuevo: procedimiento consiste esencialmen-

te en el hecho de montar en relacidn superpuesta dos la-

minas de una resina sintética termopldstica con idéntieo

erado de plastificacidn, recortadas ambas de acuerdo con
i} ) & b

un contorno que rodea con exceso y completsmente al con-

.torno de los tensores, que son dispuestos entre ellas y

constituides por un fleje ¢ tira de material rigido y
¢ldstico, sometiendo Tinalmente el conjunto desorito a
un calentamiento en toda su masa mientras se mantlene

dichas léminas en contacto intime, hasta la teunpsratu-

re de reblandecimiento de la resine sintétics, de forms

que ss obtiene la unidn de las dos léminas en forma to-

talmente heru ética alrededor del citado fleje.



- 4 e

. 277 465"

ELl tipo de resina sintédtica 2mpleada para

la fabricacién de las dos léminas que sncierran el fle-
'.je‘eléstico, asi como su grado de pléstifiéa¢ién, de~ .
peﬁdeh en su generalidad de los resultados que'se de~-
5. . sea obtener, bastando una éencilla eieogién entre ios
maferiales demque se dispone‘normalmente‘en.el merca=
dé para determiner la materisa prima més conveniente.
s importante, no obstante, que anbas lémiﬁas téngan
une. perfectn identidad en cuanto a sus caracteriszti-

10. cas, ya que de ello depende en cierto modo la insensi-
bilidad‘dé Torma del conjunto obtenido,:frente g las
aqcibnes externas, susceptible: de modificar las confi-~
guracion del cuello terminado, durante su uso en la pren-
da ‘de que se trate.

15. | EL fleje o tira de refuerzo interior puede

| ser fabricado con cualquier material que presehte la
‘adecuada eldsticidad dentro de las gamas de dimensiones
que es necesario emplear en esta clase de confecciones..
Asi resulta posible emplear laminas de acero de algunas:

20. décimas de milimetro de eépesor, 0 bien de alguns resi-
ne sintética elastica y térmoestable, u otras adecuadas.
A egte respecto, vale la pena hacer constar que no es
imprescindible el empleo dé nateriales resistentes con

respecto de los agentes de lavado para la Ffabricacidn de

25. - este fleje de refuerzo, toda vez qué la unidn hermética‘
que se produce entre las dos léminas termopldsticas al-
rededof de dicho fleje excluye totalmehte el contacto de

este Uitimo con dichos agentes, lo cual no hebis podido .
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conseguirse por los métodos ¥y éohstruccioneé usuales
La pieza de refuerzo obtenida, constituida
por une lémina eléstica protegida . complementada en
sus propladades por las dos lamihas de resina 31nte-’
tlca unidas nermetlcamente entre 81, puede ger utili-
zada como tal o unida, como continuacion del prooedl-
miento, a una euntretela o a la propia fela del‘ouello,'
por cuvalesquiera ‘de los métodos usuales, como cosido,

cementado, infiltracidn del pldstico en el teiido me~

'dlaqte dlsoiventes o} plastlfloantes, o bien por solda—

dura medldnte campos oTeotrostatloos de alta frecuen01a

0 cualgu:er otro yroeedlmlento suboeptlble de proporclo~

nar un calcntaﬂlwuto honog eneo de toda la mads de mate-

rial a soldar.
La forma, dimensiones y emplazamiento de las
piezas de resina sintética soldadas, asi como los de

lg tira eldstica de refuerzo, dependen mayormente de

‘las necesidades en cada caso de plicacion. Asi, por ejem

olo las piezas de refuerzo formadas jsor las dos léminas
de @léstico soldadas con inclugidn del fleje elédstico,
pueden sger resorfadas, antes o después de la operacidn
de soldadura, en forma semejente a le de las puntas o

de lag zonas emuremas del cuello seaun es3 usual en las

'rea112a0lones corrientes de los ﬂetodos conocldos. Wo .

obstante, de acuerdo con la invencidn se puede dispomer’

asimismno una pieza reforzada gue cubra la parte pote~

‘rior o central del cuello y de la misme constitucidn

que las anteriormente descritas, o sea formada por dos’
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laminas de resina sintética de idéntics caracteristi-
cas fisicas, soldedas entre si de msners que concluyen
pna.tiravo fleje termoestable y elastico Que, en este
caéo'especial, sers dispuesta ventajosamente a lollar-
go del desarfollo de} cuello y hacia su borde de ple-

gado. Se comprende que las laminas termoplasticas que

" forman la pieza central podran ser hechas de una sola

pieza con las de las puntas, las dos o una cwlquiera

‘de ellas, y de la misma forma los flejes eldsticos pue-
" den estar comstituidos por una sola. pieza que compren-

‘,dé las dos puntas ¥y la parte'central'd91'oueilo;

Los dibujos édjuntos,vmueétrah, a titulo de
ejemplo no limitativobdél alcance de la invencidn, unas
formas preferidas de lleVar'a la pféética el presente
proéedimiento,‘en‘repregentagiones_un tanto esquematiQ
dasié Tin de faoilitar la comprensidn.

o En“dichos dibujos, la figura 1 es una vista

en'perspectiva desarrollads de las plezas que componen

'elvrefuerzo pafa una de las puntas de un cuello; la fi-

gure 2 una seccidén transversal a mayor escala, de las

piezas de la figura 2 en disposicidn acoplada; la figu-

"ra 3 ung vista similar a la figura 1 en la gque dichas

plezas se encuentran asociadas con la punta de una en-

tretela; la figura 4 una seccidn transverssl similar a

w2

1la de la Ffigura 2 y correspondiente a la figura anterior

vy las figuras 5 y 6 muestran sendos esqueinas de montaje

de tensores para cuellos provistas de refuerzo posterior

formadas respectivamente con flejes individuales y un
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- extremas del'cuello a reforzas. Ambas léminas pueden ser

fleje unitario,‘en el CaSO'del emoleo de laminas termo- 8
plésticas semejantes ai contorno genersl del cuello.

De acuerdo con el presente procedimiento, par-
tiendo de un material laminar de resina termoplésticabde o
espesor adecuado, varizble segun los resultados finales

que se desea obdener, se recortan por cualquier método

‘conocido, por ejemplo mediante troquelado, unas piezas

 1'y 2, de contorno semejante pars adaptarse a_las zZonas

-cortadas de la misma hojs de material, o bien de léminas

distintas con tal gque las propiedades sumzdas de ambas

proporcionen las necesaries carscteristicas fisicas en

~euanto a rigidez y elasticidad. Para su formacidn se v

puede recurrir 3 cualQuierfmaterial termeplistico adecua~
dd, bpr ejemplo un derivado halogenado de vinilo con un‘
grado de plastificacidn intermedio.

Entre_gstas'dos léminas'se:diépone, en las 265
nes ususlmente ocupadas dentro del cuello por ios teﬁso—
res desmontables uéuales, unos flejes de pequeno espe-
éor, termoestables y elééticos —37, que pwlen ser hechos
de acero al carbono, aceros.aleados especiales, eventual-

mente inoxidables, o resinzs termoendurentes y de elas-

ticidad adecuada & las dimensiones que eS necesario em—

" plear para la puests en practica del procedimiento. s

necasario hacer congtar gue, aunque en la anterior des-
cripecidn se menciona el empleo de aceros inoxidables
como une de las realizaciones posbles, ests caracteris-.

yica no es imprescindible para obtener las finalidades
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de la invencidn, toda vez que el fleje de refuerzo cue-

TN
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da siempre protegido contra los agentes externos por el
hecho de que, después de efectuar con los elementos des=—
oritog‘el aplilamiento iiustrado en las fisuras, el con-
Junto eg sometido 8 una presidén adecuada para manténer
las piezés en contacto al tiempo que se hace actuar so-
bre é1 un campo electrostétiéo de alts frecuencia que
produce el calentamiento interno del materisl y la sol-

dedurs de lec intercarcs de. las léminas 1 y 2, formando,

‘ademds de la unidn mecdnice de los tres elementos, un

cierre totalmente hermético alrededor del fleje -3-,
gue impide que el mismo puedsa ser alcanzado.por la hume-
ded de los agentes de lavado. -

El conjunto resistente obtenido de acuerco

con lo que antecede estéd representado en la seccidn de

la figura'Z.

Estes piezas de refusrzo pueden ser unidas
por el mismo procedimiento de soldedurs electrdénica o

cualquier otro usualmente empleado en la fabricacidn

“de cuellos, a una entretela -4-, segin se indica en la
figurs 3, de manera que después de la unidn se obtiene

el conjunte cuya seccidn trunsverssl estd representada

en la figura 4.

Como es natural, ls invencidn no queda limi=

tada en modo alguno & las formas y disposiciones descri-

tas en lo gque antecede y los elementos gue forman las

egtructurs de refuerZO'puéden adopter cualesquiera otras

. configuraciones que puedan ser necesarias en cada caso
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de splicscidn, Asi,por ejemplo, cuando e desee obte-
ner entretelas para reforzar cuellos en todo su con~'
torno, ademds de los refuerzos descritds sé-puede for-
nar otros, constituidos por dos tiras slargedas 5 y 6
iguelmente de caracteristicas fisicas idénticas y uni-

das por-el mismo procedimiento, entre las cuales se:

dispone el fleje de refuerzo -7~ que, en este caso se

extiende en tode la longitud del cuello, parslelamen-

te a su borde de plegsdo y en posicidn cercana al misg-

mo, kn el caso de la figura 5 se he representado el re-

fuerzo unitario que cubre toda la extensidn del cuello,
éon.flejes 0 tensores individualés, pero, -de acuerdo.con
la fipgurs QL'los tres lensores deirefuerzo‘podrian sef
formados vpor una pieza unitaris -8- que siéue el trasa-.

do conjunto de los tres flejes de la figura anterior.

¥llo, no obetante, tampoco es dbice para que una o va-

‘ries de las piezas compomentes del revestimiento de re-

fuerzo puedan ester constituidas por varios elementos
acoplados en la forﬁa representads en dicha figura 5,
en tanto que las restantes son dé la formé unitaria re-
presentadé en la figura 6...

Como se comprende, en todas las reslizaciones

descritas, no es eritico el orden en que sean unidas en-—.

tre s{ las distintas piezas queﬁcomponen el refuerzo.

FPer éjemplo se podria proceder primersménte la solde-

dura u otro tipo de unidn de le lémina ~l- a la entrete~

. la -4-, pera soldar luego sobre el conjunto la lémine -2-.

Tes ventajas que se derivan del empleo del nue-
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vo procedimiento paras la febricacidén de refuerzos para

cuelog de camisas y prendar similares, se desprenden

‘perfegtamente de lo que antecede. ;n primer luzsr, se

eqogeﬁﬁra~lé superibridad de?resultados obtenidqs'de
ééuerﬁo con el procedimiento'ﬂe'la invencién y en se—
condo térmico la eoqnomia‘de'fabricaciéﬁ v faéiiiﬁad

de adaptar el sistema a toda clase de confeccionésAusu—

ales, sin necesidad de confeccionar bolsas donde &lojer

tensores desmontables que no cumplen satisfactorismen-

te con su misidn, por todo lo cual se desprende una

innegabie mejora en los métodos utilizados hasta la fe~

"+ cha para este tipo de Fabricacidn.

Por lo demfs seran independientes del obje-

%0 de la invencidn los detalles y caracteristicas acee-

sorias empleados en la puesta en practica del procedi-
niento, siempre y cuando las mismas no alteren esencigl-

mente el eepiritu de las siguientes reivindiceciones.

0T A

=
-}

Se reivindica‘comd objeto de ia presente pé-
tente de invencion:

1. Procedimiento para la fabricacidén de re-
fuerzos para cuellos de camisas, caracterizado por el

) 3 N ’ .
hecho de montar en relacidén superpuesta dos laminas de

pesina sintética termopldstica con idéntico grado de
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1, o@rac+erizado por el heoho de formar dlchab pleaa

te de la misma constitucidn en lg zona central o poste?

z0s para- cuellosg de camisas, segin las .eivindicaciones

plastifi 0301oa,~recortadas ambas de acuerdo con un .con-

~ torno que rodea con exceso v completamente al contorno.

de los tensores, que son dlspuestos entre ellas y cons—

tituidos por‘un Llege 0. tlre de mater¢ 31 rigido ¥ elas—

_tico, sométiendO'flnalmente el congunto a un oalentamlen—

to en toda su mass mientras se mantlene dichas Jamlnas

'en con%anto {ntimo, hasta la temberatul de reblandecv—
.mlento de le r351na sintética, de manera que ge obtie-

ne la unidén de las dos ldminas en iorma,totalmente her-

metlca alrededor del 01tado ¢le3e.u'

2 Procedlmlento para la’ fabrlca01on de re-

'fuerzos para cueiios d@ camlsas, ‘gegun la reiv1nd1cac1on S

de refuerzo de acuerdo con el contorno de las zonas ex—-

tremas del cuello, disponiendo una estructura reforzan-

rior del cuello, proviste asimismo de un fleje o tira

elastico gue se extiende a lo largo de le miswa.

3. Frocedimiento para la fabricacidn de refuer-—

1 y 2, caracterigado porque la menos una parte de los o]

elementos que forman diches estructuras de refuerzo son
hechas de una sola pieza que abarca la totalidad de su
extensidn sobre el cuello.

4. Procedimiento para la febricacidn de refuer~ ,

20§ para cusllos de cemisas, segin las reivindicacidn 1,

caracterizado porque las citadas estructuras de refuer—':

70 0 bien sus respectivos elementos constitutivos son



unidos a la entretela u otre parte del cuello en cual-

quier orden de unidn.

5. Procedimiento para la fabricacion de refuer-
z0s pars cuellos de camlsas.

Le presente memoria descriptiva consta de do--

‘¢e hojas foliadas, escritas a mdquina por una sola cara. .

Madrid, & 12 de septicabre de 1961.
. Sentiego PLANELLA FOS.
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