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‘partes constituyentes de miembros compuestos pars dar Tigi-

‘do la pieza de labor automfticemente en troqueles con movi-

_procurer una pieza de labor asegurando un elemento pare dar

y & 4 e
JJ B

El presente invento se refiere a la manufactura

de prendas de vestir, que requieren refuerzos rigidos,fgpr

sse e

ejemplo, los extremos de las aletas de cuellos de camisas.
Se refiere en particular g le manufacturs de miembros com—
puestos de refuerzo rigido, que tienen una pluralidad de -

2 v

partes constituyentes. e

«® e

De acuerdo con la prdetica anterior conociday las

dez, primersmente se cortaban al tamefio y despuds se reunian
para former miembros compuestos para dar rigidez. _

De acuerdo con el presente invento un procedimien-
0 para producir miembros compuestos para dar rigidez, tal
como para cmellos en la confeccidn de prendas de vestir, in-
cluye las fases de reunir previemente las partes componentes
pars formar wna pleza de labor y despuds estampar miembros

compuestos pare dar rigidez, de le pieza de labor alimenten-

miento de vaivén estampadores,
Ademds, :segin el invento, un procedimientb pars
producir miembros para dar rigidez, tal como para cuellos

en la confeccién de prendas de vestir, incluye les fages de

rigidez en forma de tira a un material de soports ¥y despuég
estampando 1los miembros para dar rigidez a partir de la pie-
za de labor por medio de troqueles cortadores slimentados
automdticamente de tal modo que cada miembro para dar bigideg
incluye una parte del material de soporte y una parte de la

tira de elemento para dar rigidez,
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-~ El material de soporte puede tener un revestimien-
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El material de soporte puede estar en forma de ti-
ra, la tira de elemento para dar rigidez puede extenderse a
lo largo de su longitud., E1 estampado de los miembros para
dar-rigidez puede efectuarse estampando material de degperd;
clo desde la pieza de labor en sucesivas operaciones dé.gs-
tampado, A o

El procedimiento puede incluir la fase ulterior de
variar el régimen de alimentacidén de la pieza de labor entre
sucegivas operaciones de estampado, con el fin de producir
miembrps de refuerzo rigidos en diferentes longitudes. El
procedimiento puede incluir todavia otra fase, consistente
en alimentar la piegza de labor pasados los troqueles de es—~
tampacidn a lo largo de una 1linea predeterminada y variando
la disposicidn de los bordes de la pleza de labor en relacidn
a aquelle linea con el fin de obtener diferentes formas ter~
minales de los miembros de refuerzo rigido,

Para la aplicacidén del procedimiento se utiliza
una pieza de labbr para produccién de refuerzos de rigidez
de cuellos y que incluye una tira de material soportador te-
niendo por lo menos una tira de elemento para dar rigidesz,

agegurada al mismo por tode la longitud,

to sensible a la presidn o sensible al calor y presidn por.
lo menos en une de sus superficies, La maners de asegurar
la tira de elemento para dar rigidez 2l material de soporte
puede ser por cosido. Ia tira de materiael de soporte puede

ger de anchura uniforme y la tira de elemento para dar rigi-
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dez pﬁede estar dlspuesta mds cerca de un borde de la tire .

»

de material de soporte que de su otro borde,

-
LE NN 4

Si se desea, puede asegurarse una pluralidad de

A I

tiras de elementos de refuerzo rigido en relacién paralela
espaciada respecto a la tira de material de soporte, :Ei
' El invento se extiende ademds a un reforzad@?ﬁéi—

gido de cuello cuando se produce de aéuerdo con el pfbéé@i—
‘miento descrito o cuando se produce de una pieza de 1;505
tal como se describe, |

El invento se extiende también a un cuello, que
incorpora ﬁn reforzador rigido de’ cuello, como se describe,

El invento también se extiende a trogueles para
producir refopzadores rfgidos de cuello de acuerdo con el.
procedimiento descrito o desde una pieza de labor como la = -
descrita.

' El invento se describird ahora a titulo de ejempld
con referencia a los dibujos adjuntos, en que se ilustren
ejecuciones parbticulares del invento,

En los dibujos:

~ La figura 1 muestra una vista en planta de una pié '

za de labor y de miembros reforzadores rigidos de cuellos
_en relacidn a la misma;

. la figure 2 muestra una viste en planta de otro
tipo de pieza de labor y miembros reforzadores rigidos de
cuello en relacidén con la mismaj

la figura 3 muestra una viste en planta de un miep

bro reforzador rigido de cuello teniendo formeciones bermi-~
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nales similares a las mostradas en las figuras 1 y 2, pero
de longitud incrementadsa; .
la figura 4 muestra una vista en planta de uns

pieza de labor de otro tipo de miembro reforzador de cuello

la figura 5 muestra una vista en planta del perfi]
‘de troquel relativo a diferentes formas y temafios de plezas

de labor para producir diferentes formas y tamaiios dé'fefue;

zo rigido de cuello; y

las figuras 6, f y 8 muestran diferentes formas y
tamafios de miembros de refuerzo rigido de cuello obtenibles
de la forma de tquuel de la figura 5, variando la forma y
el tamafio de la pieza de labor, '

Haciendo referencia a los dibujos, el nimero de
referencia 10 se reflere en general a una pieza de labor te

niendo como partes componentes una tira 12 de material teji

do de soporte y un material 14 de tira de elemento de refue

z0 rigido de material pldstico sintdtico asegurado a la mig
me, ILa tira de elemento reforzador rigido 14 pueds estar
asegurada a la tira de material de soporte 12 por medio de
une linea de puntades 16, como se muestra en la figura 1,

0 por medic de un adhesivo como se muestra en la figurs 2.

- E1 nvmero de referencia 18 se refiere generalmente a miem-

bros de refuerzo rigido o paneles de forme generalmente tra
pezoidal, teniendo como partes constituyentes la parte 14.1
de elemento de refuerzo rigido y la parte 12.1 de material

de soporte formade de las partes componentes de pieza de

labor 14 y 12 respectivamente,

 aand
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Ia figura 1 de los dibujos muestra la formai%é'los
paneles 18 que se cortan segin se va alimentando ls pié%a dg
labor 10 en una mdquina estampadora, Ios bordes 20 é;%;i
redondeados para evitar dngulos agudos en la tira de Eiéﬁeg
to de refuerzo rigido., Ias lineas de estampacién 22.iﬁi
24.1 son estampadas simultdneamente en una carrers dezégﬁag
pacién de la mdquina, y las lfneas de estampacién 22.é.&i
24,2 son estampadas simultdneamente en la carrerae sucééi?a
de la mdquina, cvando la pieza de labof es alimentade en la
direccidn de la flecha 44. Se observard, por lo tanto, que
la operacidn de estampacidn para estampar los bordes delantg
ro y posterior de miembros adyacentes 18 de refuerzo rigido
puede ejecutarse por un troquel sustencialmente en forms de
cristal de reloj, Una forma de troquel, gue puede ser ade-
cuada, se muestra por el nimero de referencia 40, Se obsexd
vard que se extiende lateralmente mds alld de los bordes de
la pieza de labor 10. Esto permite el uso de diferentes an-
churas de piezas de labor transversalmente a la direccidn dg
alimentacién. E1 material de desperdicio es estampado fuerg
entre miembros adyacentes de refuerzo rigido y es definido
por las lineas 22.1 y 24,1 para una primera operacién dé;
_estampacidn, y por lineas 22,2 y 24,2 para una sucesiva Ope-
racidn de estampacidn.

En la figura 2 de los dibujos se muestra, cémo pa-
neles lateralmente espaciados 18,21 y 18,22 pueden cortarse
simultdneamente a partir del material de tira 10, en el ca-
S0 en que se procuren.dos tiras 14.21 y 14.22 espaciadas de

elementos de refuerzo rigido. Se muestran aseguradas a la
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tira de material de soporte 12 por medio de un adhesivo pe-
ro el cosido también hubiers esido conveniente., Los miembroL
de refuerzo rigido o paneles 18.21 y 18.22 estdn cortados
de tal modo que el desperdicio de material es reducido a un
minimo, Aqui los miembros de refuerzo rigido 18.21 y 18.22
estdn a su vez estampados fuera y no estdn formados por la
egtampacién extraida de material de desperdicio entre ellog
Los miembros de refuerzo rigido 18.21 y 18.22 tienen como
partes constituyentes las partes 14.2 de elemento de refuex
z0 rigido y lgs partes 12,2 de material de soporte formadaq
g partir de las partes componentes de pieza de labor 14 y
12 respectivamente,

Los extremos de las lfneas de estampacidn 24.1 y
22,2 del elemento de refuerzo rigido 18,22 de la figura 2
se muestran justo claramente separados de los bordes de la
tire 14.21 del elemento de refuerzo rigido., Similarmente,
los extremos de las lineas de estampacidn 22,1 y 24,2 justo
se separan»de los bordes de la tira 14.22 de elemento de
refuerzo rigido, Cuando las tiras de elemento de refuerzo
rigido 14.21 y 14,22 han sido cosidas a la tire de material
de soporte 12 por una linea central de puntadas 16, como se
muestra en la figura 1, hubiera sido suficiente tener los
extremos de las lineag arriba mencionadas separados de tal
cogtura 16. Egto puede dar por resultado una ulterior eco-
nomfa de materia,

En la figure 3 de los dibujos se muestra un miem-—
bro o panel de refuerzo rigido 18.3 compuesto de partes

constituyentes 12.3 y 14.3 y que es de longitud aumentads
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_rigido 18.4 puede sumentarse de la misma menera que la de
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cuando se le compara con los paneles 18, y 18.21 y 18&%%4
nostrados en las figuras 1 y 2 de los dibujos, El auményo

de longitud se obtiene incrementando el régimen de ali;géta-
cidn de la pieza de labor 10 por cadas carrera de la mgéﬁina
estampadora. Esto da por resultado que los extremos dé'ias

»y o

lineas de estampacidén 22,2 se unen a la linea de estaﬁégéidn
24.1 por lineas paralelas 26, procurando por ello uné-l;né
gitud aumentada, en lugar de formar interseccidn dichéé N e O
neas, como se muestre en las figuras 1 y 2 de los dibujos.
Tas lineas paralelas 26 definen la anchura de la tira de ma-
terial de soporte y por ello también de la pieza de labor.
Haciendo ahora referencia a la figura 4 de los di-
bujos, se muestra una pieza de labor 10.4 que tiene une tirg
de material de soporte 12, que tiene una tira 14 de elemento
de refuerzo rigido asegurada longitudinal y simétricamente
a la misma por costura 16, TLos niembros de refuerzo rigido
18,4, formados de egta pieza de labor, son convenientemente
en esencia de forma de paraleldgramo y tdenen partes consti-
tuyentes 12.4 y 14.4. ZFn otros aspectos la pieza de labor
10.4 es similar a la de las figuras 1y 2 y el método de es-

tampacidn es el mismo, Ia longitud del miembro de refuerzo

los miembros de refuerzo mostrados en las figuras 1 y 2 parg
tener una longitud aumentada, por ejemplo, como se muestra

en la figura 3, Tembién en este caso un troquel para estam-
par fuers material de desperdicio entre miembros adyacentes

1844 de refuerzo rigido puede tener sustancialmente forma
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de cristal de reloj. Un troquel de estampacidén de este ti-
po ‘tendrd caras cortadoras 22.1 24.1.

Haclendo referencia ahora a la figure 5 de.;ps
dibujos, el numero de referencia 40 muestra el perfil“exte-
rior de corte de un troquel macho, ILos nifmeros de referen—
cia 10,6, 10.7 y 10.8:3 refieren a diferentes anchuras de
piezas de labor alimentadas en la direccidn de la flecha 44
a 1o largo de una determinada lfnea 42, que puede ger la
1lfnea del centro de la tira 14 de elemento de refuerzo ri-
gido, sujeta a les piezas de labor 10.6, 10.7 o 10,8,

Con el fin de ghorrar espacio en los dibujos, las
piezas de labor 10,6, 10,7 y 10,8 estdn mostradas solapdn-
dose entre sf, En la prdctica no serdn alimentadas entre
los trogueles de estampacién hacia fuera simultdneamente.
La 1linea 46 indica la linea de corte de una precedente ope-
racién de estempacidén, mientras que la linea 43,1 indica la
correspondiente linea de corte de una sucesiva operacidn de
estampacibén., Ie linea 46,2 corresponde al otro filo corta-
dor del troquel, y se corta simultdneamente por la linea
46,1,

Dependiendo de la disposicidn del elemento de re
fuerzo rigido en relacidn con los bordes de la piezas de
labor, pueden obtenerse diferentes formas de miembros de re
fuerzos rigidos 18.6, 18.7 y 18.8, como se muestre en las
Pigurag 6, T y 8 de log dibujos. Estos miembros de refuer-
zo rigido tendrdn como partes constituyentes lag partes

12,6 y 14,6, 12,7 y 14.7T y 12,8 y 14.8 respectivamente,
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El miembro de refuerzo rigido 18.6 es produ?igo
a partir de una pieza de labor 10.6 cuando su linea 16:Qe
costura se alimenta a lo largo de la lfnea de alimentacidn
42, Similarmente el miembro de refuerzo 18.7 es prodﬁéiﬁo
de una pieza de labor 10,7 cuando su linea de costurafaé es
alimentade a lo largo de la linea de alimentacidn 42.:;Aéi
es también producido el miembro de tira 18.8 a partir:&;.
una pieza de labor 10,8 cuando se alimenta a lo largd‘enjla
direccidn 44 con su 1fnea de costura 16 extendidndose a 1o
largo de la linea de alimentacidn 42,

Aparte de ghorros en los costes de produccidn,
que se procuran por este invento, es una ventaja ulterior,
como se habrd observado en la anterior descripeidn, lo fd-
cilmente que pueden variarse la forme y las dimensiones de

los miembros de refuerzo rigido pars adeptarse a diferentes

necegsidades,

- — - - -

- omm e mm mer e mm Wt me e o g o
- 2T~ S~ R~ . ]

La presente patente de invencidn, comprende las

giguientes reivindicaciones;
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1e= Procedimiento para producir miembros comfues-
tos de refuerzo rigido, tal como para cuellos en la menufac
tura de prendas de vestir, caracterizado por incluir las
fases de reunir previemente partes componentes para formar
una pieza de labor y estampar despuds miembros de refuerzo
rigido compuestos desde una pieza de labor automdticamente

dentro de troqueles, de movimiento de vaivén, de estampacid:

2,- Procedimiento, caracterizado por inéluir
las fases de procurar una pieza de labor asegurando une ti-
ra de elemento de refuerzo rigido a material de soporfe, ¥y
estampando después miembros de refuerzo rigido desde la pie
Za de labor por medio de troqueles cortadores alimentados
automdticamente de tal modo que cada miembro de refuerzo
rigido incluye une parte del material de soporte y una par—

te de la tire de elemento de refuerzo rigido.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 2,
caracterizado porque el material de soporte tiene forma de
tira longitudinal, extendiéndose la tire de elemento de re-
fuerzo rigido potr toda su longitud, y porque la estampacidn
de los miembros compuestos de refuerzo rigido tiene lugar
por estampacidn de material de desperdicio desde la pieza

de labor en sucesives operaciones de estampacidn.

4.~ Procedimiento segin la reilvindicacidén 3,

caracterizado por ineluir la fase ulterior de variar el ré-

(=g
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gimen de alimentacidn de la pieza de labor entre sucegivas

operaciones de estampacidn.

5.~ Procedimiento segiin las reivindicaciones
2, 3 6 4, caracterizado porque incluye las fases ultefﬁbre#
de alimentar la pieza de labor una vez pasados los tﬁg@ﬁe-
les de estampacidn a lo largo de una linea predetermiﬂédg,
y variar la disposicién de los bordea de la pieza de-ig?br

en relacidén con aquelles lineas.

6.= Procedimiento para producir miembros com-
puestos de refuerzo rigido, tal como para cuellos, en la

manufactura de prendas de vestir,

Segin se describe y reivindics en la presente

memoria descriptiva y se a con las figuras que se ad-

juntan, constando esta pemoria de once hojas foliadas, es~
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