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P A T E N T E  
D E

I N V B N C I O B

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCESOS DE FABRICACION DE 
CUELLOS PARA CAMISERIA", a favor de D. JUAN PUJOL OLIVER, de 
nacionalidad española, domiciliado en BARCELONA, c a lle  Calabria 
n3 160 :63 .

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se r e f ie r e  a unos perfeccion a­
mientos en lo s  procesos de fabricación  de cu ello s pera camise­
r ía .

Es conocido e l  obtener un armado del cu e llo  de la cami­
sa mediante la incorporación en la en trete la  de láminas de re­
fuerzo de tip o  term osoldable, de forma que lo s  cu e llo s presen­
ten siempre una configuración correcta tersa  e indeformable sin  
necesidad da planchado, a pesar de su fr ir  la prenda operacio­
nes de lavado y secado.

Actualmente entran en consideración disponer en la  pa­



la del cu e llo  una éntrala de tip o  normal, la cual llev a  incorpo­
rada a sus extremos unas zonas, que cogen, aproximadamente 
cada una, una tercera parte de la en tre te la , de una lámina 
del tip o  term osoldable, constitu id a  por un soporte laminar de 
t e la ,  que llev a  depositada en una de sus caras una capa de 
resin a  term ostable, t a l  como poliamida s in té t ic a  de a lto  peso 
m olecular. De esta forma e l  armado del c u e llo  tien e  una r ig i ­
dez su fic ie n te  pare darle un aspecto terso , a pesar de lo s  tra ­
tos que e l  mismo sufra en operaciones de lavado o secado.

Esta forma de rea liza c ió n  aunque perfecta en cuanto a 
la tersura del c u e llo , mientras la camisa no esta  en uso, pre­
senta e l  inconveniente que a l u t i l iz a r  la  camisa, se pueden 
levantar ligeram ente la s puntas del c u e llo , por lo s  movimientos 
propios efectuados por a l usuario, debido a lo  cual es p rec iso  
colocar a la camisa la s  ballenas de tip o  u su a l.

Debido a esta  necesidad en todos lo s  cu e llo s  de cami­
sa se u t i l iz a n  unas bolsas adecuadas para la introducción de 
la  b a llen a . Este hecho representa un nuevo inconveniente, pues
a l ser la ballena de un m aterial muy r íg id o  roza con la parte

\delantera de la camisa produciendo con e l  tiempo un desgaste 
muy acusado y u lte r io r  rotura.

Para ev ita r  todos esto s inconvenientes se ha estudiado  
e l  proceso de fab ricación  para lleg a r  a obtener unas mejoras 
mediante la s  cuales se logra un mejor acabado, mayor duración, 
y a l  propio tiempo unas condiciones inmejorables de tersura en 
la camisa confeccionada, a pesar de la s u lte r io r e s  operaciones 
de lavado y secado a que es sometida.

Las mejoras con sisten  en preparar una en trete la  de tip o  
normal, sobre lo s  extremos de la cual se disponen unps refuerzos 
de te la  de soporte impregnadas con un m aterial term osoldable, cu
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yos refuerzo cubren aproximadamente una tercera parte de lo s  
extremos de la en tr e te la , y en la s  dos puntas de e s te  m aterial 
de : oporte se superponen unos parches de te la  de soporte, tam­
bién impregnada, pero que llevan  una ballen a , que queda su jeta  
por unos o ja le s  practicados en e l  parche, de forma que se h a lla  
en p osic ión  adecuada para su trabajo, seguidamente este  conjun­
to superpuesto se somete a presión y ca lor para que se efectú e  
la adecuada soldadura de la s  d is t in ta s  partes entre s i ,  de fo r ­
ma cue le  ballena queda fijad a  y ocluida dentro del conjunto  
co n stitu id o . Esta ballena adetnás se ha u tiliz a d o  de un tip o  
sem irígido y lo  su fic ie n te  f le x ib le  para no su fr ir  doblados 
o roturas durante la s  operaciones de lavado.

El conjunto a s i formado de en tre te la , queda luego en 
d isp osic ión  de u t i l iz a r s e  dentro del proceso normal de confec­
ción de camisa, incluyéndose dentro de la s  normales palas de 
c u e llo , y uniéndose inamoviblemente a la s  mismas por cosid o  o 
s im ila r .

En una variante de re a liza c ió n , y a f in  de lograr  
lo s  mismos resu ltados de una forpa más simple y también e f i ­
c ien te  se puede colocar la ballena entre la  en tretela  y e l  
te jid o  de soporte del m aterial term osoldable. De esta forma 
a l ap licar calor y presión queda la ballena retenida y ence** 
rraóa entre la s  dos te la s , de modo que e l  conjunto de entre­
te la  a s i  con stitu id o  es ya ap licab le  a la  pala del cu e llo  de 
camisa dentro del proceso normal de confección .

La invención, dentro de su esen cia lid ad , puede ser 
llevada a la práctica en otras formas de rea liza c ió n  que d ifie"  
ran en d e ta lle  de la  indicada a t í t u lo  de ejemplo en le  des­
cr ip c ión . Podrá, pués, constru irse en cualquier forma y tamaño 
con lo s  m ateriales más adecuados por quedar todo e l lo  compren-
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dide en e l  e sp ír itu  de la s re iv in d ica c io n es .
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5.
N O T A

Hecha la  descripción del presente invento, se declaran 
de novedad y propia invención la s  sig u ien tes re iv in d icacion es: 

10. 1 . Perfeccionam ientos en lo s  procesos de fabricación
de cu e llo s  para cam isería, a ap licar en camisas que no son so­
metidas a planchados u lte r io r e s , y muy concretamente a la con­
fecc ión  de lo s  cu e llo s  de la s  mismas, cuando en la pala se 
incluye una en tre te la  de tip o  term osoldable, caracterizados 

15. esencialm ente por e l  hecho de disponer sobre la  en tretela  cor­
tada del cu e llo , un soporte a base de te jid o  basto, en cada 
uno de los extremos de la e n tr e te la , ocupando aproximadamente 
cada uno un te r c io  de la tota lidad  de e s ta , cuyo soporte, por 
su cara enfrentada a la en tre te la , comprende una impregnación 

20. de resina termosoldable por presión y ca lo r , y sobre estos
soportes y en la s  puntas de lo s  mismos unos porches de la s  
mismas c a r a c te r ís t ica s , a base de te j id o , basto y una cara 
enfrentada a l  anterior soporte, impregnada de resina term osel- 
dable, en cuyos parches, se han p rev isto  unos o ja le s  por lo s  

25. que sobresalen lo s  extremos de una ballena, dispuesta entra
soporta y parcha, la cual es de c a r a c te r ís t ic a s  f le x ib le s  pa­
ra perm itir su lavado, sometiéndose seguidamente e l  conjunto 
formado a una operación de integración  y pegado mediante pre­
sión  y calor de acuerdo con la s  c a r a c te r ís t ic a s  de la  resina  

30 . u t iliz a d a , formándose una en trete la  de parte posterior de cu e llo
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f le x ib le ,  la te r a le s  más r e s is te n te s  y puntas ca s i completa­
mente duras, pero con su fic ie n te  f le x ib ilid a d  para perm itir  
e l  lavado sin  provocar dobleces o rotu ras, siendo esta en tre ­
te la  apta para in c lu ir se  en la pala del cu e llo  en un proceso  
normal de cosido o sim ilar .

2. Perfeccionam ientos, en conformidad con lo  defin ido  
en la re iv in d icac ión  1, caracterizado por e l  hecho de que
en una variante de rea liza c ió n  se dispone sobre la  en trete la  
cortada del cu e llo  y a cada extremo una ballena de m aterial 
fley:ib le y encima un soporte a base de te jid o  basto que ocupa 
aproximadamente un te rc io  de 1a to ta lid ad  de la en tre te la , cuyo 
soporte, por su cara enfrentada a la en tre te la , comprende una 
impregnación de resina termosoldable por presión y ca lo r , de 
forma que a l someter e l conjunto a esta s condiciones quedan 
la s ballenas encerradas e inamovibles dentro del conjunta cons­
t itu id o .

3 . Perfeccionam ientos en lo s  procesos de fabricación  
de cu e llo s  pare cam isería.

Según se describe y re iv in d ica  en la presente memoria 
que consta de cinco páginas fo lia d a s y e s c r ita s  a máquina por 
una sola de sus caras.

Madrid, a 20 de Junio de 1962.
JUAN PUJOL OLIVEN.
p. a .
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