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La presente invencidn se reficre esencialmente z un
proéedimienfo de fabricacidn de chaquetas.y trajes del mi3
mo tipo o.articulos de vestir anélogoé tales como america-
nag, aaguarinas, czpas, blusas, canmisas, corpiﬁos; batas,

5. blusones, guerreras, chaqués, tinicas, chalecos, paletos,
gabanes ete, de cualguier materiz en limina flexible y plé-
Agable, tal como tejido, tela, tejido de punto, vapel o and-
logo, realizada por ejemplo de fextiles haturales o artifi-
‘ciales (pldsticos y sustancias sintéticas endloges) y cuyo
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conjunto o sucesion ds operaciones es preferentemente, suscen
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tible de ser mecanizado ¢ sutomdtico a todo lo largo de una
cadena de fabricacidn o de trabajo ssnsiblemente continuz
con objeto de obtener una produceién industrial en serie rea
lizads ventajosamente s partir de vaerias bandas de materia-
les, interviniendo solo y con cardcter preferencial la sepa=
racidn de las diversas vestimentas en las Ultimas fases del
procedimiento, dicho de otra forma al final de la cadena.

Por chaquetas y trajes analogos, debe entenderss de
un modo general todas aquellas vestimentas que comprendan
mangas de longitud variable.

En todo lo que sigue, debe entenderse que el término
ensambladura comprende la costura, por ejemplo por pespunte
6 sobrehilado, la soldadura tal como la termosoldadura, la
pegadura, la termopegadura, el ribeteado, la abrochadura, el
remachado etc, pudiendo ser en efecto utilizados todos estos
métodos de ensambladura dentro del marco de la presente pa-
tente de invencidn.

Se sebe que la industrializacidn de la confeccidn de
las vestimentas tropieza con sérios provlemas, en especial
por el hecho de gue la trensposicidn pura y simple de las
téenicas tradicionales de montaje, de construceidn y de en-
sambladurs se revela imposible cuando se¢ desea obtener una
forma de confeccidn en continuo complétamente automatizada.

Ia presente invencidn tiene por objeto crear una nue-

va forma de confeccidn de chaquetas y artficulos andlogos que
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‘apunta esenclalmente a una fabricacicn econdmica y racional,

realizabie de un modo continmuo y ello merced a ciertas modi-
ficaciones esenciales de la estructurs misma de las vestimen
tas, para que el conjunto de las operaciones de fabricacién

pueds efectuerse en continuo sobre méguinas de gren rendimien

to.

ILa solucidn a este problema, de acuerdo con la inven~
cibén, consiste en un procedimiento caracterizado por una pro
duceidn industrial en serie segin una cadena de trabajo sen-
siblemente cont{mua formada a partir de al menos una bande
inicial indefinida de materia, con una anchura al menos igual
& la anchura méxima de la espalda de la chagueta y que consig
te en confeccionar sucesivamente los pares de mangas respec- 1
tivamente derechos e izquierdos y en colocarles en plano segﬁi/
menos dos hileras longitudinales de mangas respectivamente de-
rechas e izquierdas contra dicha banda a 1o largo de esta, a

fin de que las dos mangas de cada par sean sensiblemente simé-

tricas con respecto a un eje longitudinal, en superponer lon-

" gitudinalmente a dicha banda por encima de las citadas mangas,

al menos dos napas alargadas de materia unidas lateralmente a
dicha banda respectivamente segin una 1linea longitudinal como
minimo adyacente a un borde de ésta y libremente yuxtapuestas
de un modo transversal para recubrir cada una,una hilera dife-
rente de manges y destinadas a constituir respectivamente los |

lados delantercs derechos e izquierdos de las chaquetas, en
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tnir las dos nopas y dicha banda respectivamente al contorno
externo de la porcidn extrema superior de las mangas segzin
lineas de sisa correspondientes a fin de formar una sucesidn
de chaquetas que tienen su direccidn longitudinal convenien-
temente orientada en la direccidén longitudinal de la cadena
¥ en separar las chaquetas individwales acabadas de la cade-
na por corte segin lineas al mencs aproximademente transver—
sales de bajo de chaqueta y de escote y de ancho de espzlda,
presentdndose las chaquetas acabadas a la salida de la cade
na en estado plegado al revés sobre las mangas.

Segin otra caracteristica de la invencidn, las dos
napas citzdas anteriormente estan constituidas por dos ban-
das indefinidas distintas suplementarias, unidas respectiva-
mente a lo largo de su borde longitudinal externo con los
bordes opuestos de la banda inicial citads.

Segin otra caracteristica de la invencidn y de acuer-
do con una veriante de realizacidn, la banda inicial citada
posee una anchura al menos igual al perimetro mdximo del cuaxr
po de la chagueta y las dos napas yuxtaéuestas citadas estdn
constituldas respectivamente por dos poreiones lsterales lon-
gitudinales opuestas a dicha banda y plegadas una hacia la
otra por wn mismo lado de ésta. _

Segin incluso otra caracteristica de la invencidn, las
mangas se fabrican independientemente en unidades separadas

antes de ser colocadas sobre la banda inicial citada.
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Los conjuntos de mangas pueden ser asf discontinuos,
pudiendo ser llevadas las diferentes mangas izquierdas y de
rechas sucesivamente, en estado acabado o semi-acabado, di~
cho de otro modo en estado de esbozo, 'sobre lé banda iniecial
del cuerpo de la chagueta. '

Sin embargo y con cardcter preferencial, las mangas a
unir al cuerpo de la chaqueta forman parte de un conjunto con
tinuo y segin todavia otra caracteristica de la invencidn,
todas las mangas de un mismo lado se fabrican en cadena con~
tinua por superposicién ¥y ensémbladura bilateral de =l menos
dos napas de materia.

De esta forma segin otra caracteristica de la inven;
cidn, las dos napas superpuestas citadas, destinadas a for-
mar las mangas citadas de un mismo lado se constituyen por
dos bandas distintas indefinidas superpuestas, destinadas a
superponerse a la banda inicial citada y a unirse al menos
segiin sus bordes longitudinales opueétos, estando al menos
los esbbzos de mangs aproximadamente alineados segin al me-
nos una hilera longitudinal, unidos los unos a los otros ¥
orientados generalmente segin la direccidn longitudinal de
dichas bandas.

Segin otra variante de realizacidn las dos napas su-
perpuestas citadas, destinadas a formar las mangas ya indica
das de un mismo lado pertenecen a un mismo forro tubular '

aplastado indefinido, destinado a superponerse a la banda
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inicigl y en la que los esbozos de manga cstdn al meras apro
ximadamente alineados segin como minimo una hilera longitudi
nal, unidos los wnos a los otros y orientaéos generalmente
segin la direccion longitudinel de dicho forro tubular.

Segin ademds otra variante de realizacidn, las dos na
pas superpuestas citadas, destinadas a la formacidn de las
mangas de un mismo lado pertenccen a una misma bande auxiliar
indefinida de anchura correspondiente a al menos el perimetro
méximo de la manga y destinada a plegarse longitudinalmente
al menos por la mitad, a fin de superponer sus dos bordes
longitudinales para unierles, estando destinads dicha bandza
a superponerse a la banda inieial citada y estando al menos
alineados los esbozos de manga segun al menos una hilera lon
gitudinal, estando unidos los uncs a los otros y orientados
generslmente segin la direccidén longitudinal de dicha banda
guxiliar.

De una forma ventajosa, la unidn de los dos bordes
longitudinales superpuestos de cade banda auxiliar se efectia
segin una linea quebrada en escalera de segmentos longitudi-
nales ligeramente oblicuos que confieren a las mangas respec—
tivas el ensanchamiento deseado, de abajo arriba, siendo eli-
minado el exceso de materia gxteriormente a dicha linea por

corte antes del repliegue bilateral de la banda principal ini

cial.

Preferentemente las dos bandas auxilisres Sensiblemeg
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te simétricas proceden de una banda tnica de anchura doble
cortada en dos partes sensiblemente iguales segin el eje lon
gitudinal medio de dicha banda vnica.

Ademds, para aumentar la flexibilidad de uso del prd«
cedimiento y conseguir sus posgibilidades de puesta en préc-
tica, el desplazamiento o desfile de la cadena de trabajo ei
tada se pone en movimiento ya sea continua o permanentemente,
0 bien de un modo intermitente con detenciones periddicas 6
al menos clertos puestos de trabajo o estaciones de perfila-
do, de une forma de por si conocidé. Esta disposicidn presen
ta la ventaja de permitir una variacidn extensa de las condi
ciones de utilizacidn del procedimiento y de su adaptacidn a
las instalaciones, conjuntos, sistemas, mdguinas o aparatos‘
eventualmente existentes.

Quede bien entendido que numerosos accesorios pueden
breverse y montarse durante fases intermedias o finales de
procedimiento segin la invencidn. Tal es asi, en particular
los bolsillos interiores y exteriores, pliegues de mangs,
hombreras y diversos sistemas de cierre'tales como cuellos,
pufios, etc. '

Asimismo, el plegado y marcado de las solapas se efec

tla preferentemente durante una fase final del procedimiento.

La invencién se dirige igualmente, a titulo de produc~

tos industriales nuevos, a las chaguetas ¥ vestimentas anélow

gas obtenidas por el procedimiento citado, asi ecomo a las mé-

e
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quinas, sistemas, aparatos dispositivos, equipos e lnstcla-
ciones para la ejecucidn del citado procedimiento y a las
diversas aplicaciones y utilizeciones que resultan de su
puesta en practica.,

La invencidn serd mejor comprendida y a la vez se pon
drén de menifiesto otros objetos, caracteristicas, detalles
y ventajas, con el transcurso dec le descripeidn que sigue
con referencia a los dibujos esquemdticos adjuntos, dados
tnicamente a titulo de ejemplo no limitativoes, que ilustran
varias formas de realizacidn de la invencidén y en los que:

Las figures 1 y 2, representan respectivamente vistes
complementarias. que ilustran las diversas fases operatorias
del procedimiento segin la invencidn.

La figura 3, representa a meyor escala ¥y segin unz
vista en perspectivz, la chaqueta t2l y como se presents
procedente del procedimiento segin la invencidn, es decir
puesta en plano y plegada al revés.

Ya figura 4, representa una vista superior de una por
¢ién de la cadena de febricacidén de chaquetas, las cuales eg
tén todas orientadas en el mismo sentido longitudinal con
cada escotadura situada por encima del bajo de la chaqueta
en el sentido de progresién de la cadena.

Ia figura 5, es una vista similer de la cadena de fa-
bricacidn de chaguetas todas ellas cricntedes en el mismo

sentido, pero en la que la orientzcidn de las chaquetas es
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inversa, es decir el bajo de cada chaquetz precede a su es-
cotadura en el sentido de progresién de la cadena.

La figura 6, es una vista similar de la cadena de fa
bricacidn de chaquetas pero en la que la orientacidn de las
mismas estd alternativamente inverticds de una chaqueta a la
otra, de tal forma que las chaguetas sucesivas estén alter—
nativamente unicdas por sus escotaduras y por sus bajos de
chaqueta.

La figura 7, es una vista aislada a mayor escala de
una chaqueta plegada él revéslen estado acabado, por ejemplo
a la salide de la cadena representada en la figura 4 & 5,que
muestra la realizacidn de bolsillos laterales por plegado de
la porcidn de materia situada entre el bajo de una chagueta
y las lineas de sisa de la chaqueta adyacente.

Ia figura 8, es una vista andloga de una chaqueta ais
lada que muestra la recuperacién y utiliéaeién en su sitio
del excedente de materia exterior a ias lineas de sisa y una
varianfé de realizzcidn de las escotedurss y de los bordes
longitudinales libres de los lados delanteros.

Ia figura 9, es una vista transversal segin la linea
IX~IX de la figura 8.

la figurse 10, es wna vista transversal segin la linea
X-X de la figura 8. |

' Ia figura 11, es unz vista andloga a la figura 8, qﬁe'

muestra una chaquets segin una variante de realizacion de las
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ﬁangas, sisasg, hombros y solepas.

Ia figqra 12, es una vista en seccidn {ransversal se-
gin la linea XII-XII de la figura 11.

Ia figura 13, es una vista en seccidn transversal se-
gin la linea XIII-YIIT de la figura 11.

La figura 14, ez una vista en seccion transversal se-
gin la linea XIV-XIV de la figura 11.

Ia figura 15, es wna vista andloga a la figura 11,
que muestra otre variante de realizacidn de las sisas y de
la disposicién relative de las mangas.

Ia figura 16, es una vista en seccidn transversal se—
gin la linea XVI-XVI de la figura 15.

Ia figura 17, es una vista en seccidn transversal se-
gin la linea XVII-XVII de la figure 15.

Ie fizura 18, es una vista en seccidn transversal se-
gin la linea XVIII-XVIII de la figura 15. ‘

Segin el ejemplo de realizacidn representado por las
figuras’complementarias 1y 2, el procedimiento de la inven~
cidn puede realizerse en un puesto fijo; pero preferentemen=-
te se lleva a cabo por desplazamiento continuo de bandas de
matérias en el sentido F & través de toda wna serie de miqui
nas que efectlan sucesivemente las diversas fases de confec-
cidn.

las chaguetas se realizan a partir de dos bandas, for

mando parte las mangas de dos conjuntos continuos realizados
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por plegado y ensawbladura. Ademds, la téenica de enzembla-
dura utilizacda es la pegadura adherente con enlucido o encg
lado prévio de las regiones & aunir por los bordes, lo que
contribuye a particularizar ain més el ejemplo descrito.

Para simplificer lo expuesto y hacerlo aplicable tan
to en el caso de la fzbricacidén en un lugar fijo como en el
de la fabricacidn en continuo, se ha dividido la fabricacidn
en trece fases elementales, numeradas de I a XIII, teniendo
cada una de las fases una "duracidn” que corresponde al paso
de las bendas sobre uﬁa alturé de chequeta, en el procedi--
miento en continuo.

Las chaquetas se realizan a partir de una banda de'
gran anchura 1, que sirve para constituir la espalds, los
costados y los delanteros de la chagueta, y de uno banda de
menor anchura 2, que sirve para constituir las mangas., El
procedimiento serd descrito fase a fase, con las reservas
indicedas. anteriormente y suponiendo éue las bandes 1 y 2 eg
tdn inicislmente superpuestas, aunque de hecho, esta superpo
sieidn debe realizesrse sdlamente a partir de la fase VII. En
las figuras 1 y 2, las lineas de pegadvra prévias han sido
representadas por trazo punteaﬁo muy fino, las 1ihéas de en-
sambladura por cruces y las lineas de recorte prévio por
tridngulos.

_ BASE T .

Ia banda de manga 2 estd dividida en su perte central
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por una ranura J en dbs seni-bandas 28, 2g que servirdn para
la constitucién de las mengas derecha e izquierda respecti-
vamente. Cerca de su borde externo, las semi-bendas 24 y 2g
reciben un encolado prévio seglin dos lineas 44, 4g.

PASES, IT, IIX, IV

Durante estasAfases, el borde central de las bandas
24 y 2g se pliega hacia el borde exitremo con el cual se une
segun las lineas de ensembladura oblicua 53, 52 corresponcdicn
tes a las lineas de encolado 4d, 4g; la oblicuidad de estas
lineas, como se comprenderd méjor a continuacidn, COrresSpoilm
de a la conicidad o al ensanchemiento de la manga. A la sall
da de la fase IV, loc elementos de mangas 648, 6g estdn cons—
tituidos.,

FASE ¥

Los elementos de mangas 6g, 6d, puestos en plano, re-
ciben en el anverso asi como en el reveréo una encoladura
prévia segin las lineas de sisa obl{cuas Td, 7g.

FASES VI y VII

Los elementos de manga una vez cortados segun las 1i-

neas de corte 84, 8g,. se extienden al exterior de las lineas

de ensambladura Bd, 58, ¥ después las bhandas de mangas 24,
2g se superponen eventualmente a2 la banda inicial o princi-
pal 1._

FASES VIII, IX, X

Tos bordes exteriores de la banda principal 1, son
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1llevados hacia el centro por plegado de la banda, segun dos
elementos delanteros de chaqueta 1d, 1g, que se recubren li-
goramentie. Ias lineas de encolado 74, 7Tg, resultan entonces

las lineas de ensambladura 94 y 9g. Debe hacerse notar ade-

més que la ensambladure de los elementos de mangas con la

parte central de la banda 1, correspondiente a la espalda Ge
la chaqueta, hubiera podido efectuarse después de la fase
VII.
FASE XI

Esta fase es una fase interﬁedia que puede, por ejem-
plo, ponerse a voluntad para la colocacidn de piezas acceso~
rias (bolsillos, forros, etc.).

| FASE XIT

Cada chaqueta asi como las mangas son cortadas previa-
mente por wna perte, segin una linea transversal 10, que co-
rresponde al bajo de la chaqueta y al bajo.de las mangas ¥
por otre, segin dos lineas de corte prévio 114 ¥y 118, que se
estienden ligeraménte al exterior de 1aé lineas de ensambla~
dura 94 y 9g. El corte prévio, con vistas a la separacidn ul-
terior de las partes a eliminar o de las chaquetas individua-
les, se efectia por cortadura, incisidn, perforacidn o crea-
cién de otras soluciones de continuidad al menos parciales
segin lineas de debilitamiento que formen porcionés de ruptu- '
ra que bordean ios 1imites de las porcionés a eliminer o a
desunir y que permiten su separacidn por simple arrancamiénto

o desgarre. Este corte prévio puede reemplazarse evidentemen-
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te por wn corte o seccionamiento ordinario.

Las solapas 12g, 124, estdn marcadas y plegadas hacia
el interior.

Para obtener cada chaqueta, no qﬁeda més que retirar
las partes indtiles al exterior de las lineas de corte pre—
vio. Cada chaguets, 2l y como ha sido febricads segin la in
vencién, estd representada sobre la figura 3. Se observa que
se presenta en plano y al revés,'Esta presentacidn resulta
ventajosa ya que asegura la pfoteccién de las mangas y del
derecho de las prendas. Ademds, facilita las operaciones de
plegado y de embalaje ulberiores.

La presentacidén del procedimiento en trece "fasés"
sucesivas de iguales duraciones, es simplemente wn artificio
destinado a faeilitar la comprensidn. ¥n la prictica, cier-
tas “"fases" pueden ser simulténeadas o inveriidas, prolongsdes

acortadas - Al menos, clertas de las operaciones citadas
puedfen éjecutarse segin diferentes drdenes de sucesidn., Ia
realizacidn de los conjuntos de mangas que ha sido descrita
como que se efectda 2 partir de una banda Unica, puede serlo
igualmente a partir de dos bandas distintas o de dos conjun-
tos tubulares puestos en plano, sin que se salga por ello

del marco de la presente invencidn. Por Wltimo, tal y como

se ha dicho mds arriba, las mangas pueden ser llevadas dirée

tamente sobre la banda en estado acabzdo o semi-acabado;
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:igualmente pueden tener una longitud inferior & la de la

chagueta. ]

Ia figura 4, representa una cadena de trabajo 1 de
chaguetas dispuestas en planc y al revés, obtenida por la
forma de realizacidn ilustrads en las figuras 1 y 2, antes
‘de la separacidn de las chaguetas individuales., Las chaque~
tas sucesivas se separan mediante lineas 10 que. corresponde
respectivamente a los bajos de las chaquetas y lineas 114,
11g, que corresponden respectivamente a las lineas de sisa
derecha e izquierda. Ia separaoién‘de las partes a eliminar
o- de las chaquetas individuales se efectda ya sea por corte
o seccionamiento o por arrenque o desgarre de partes prévia
mente él menos cortades parcialmente. Estas lineas de corte>
o de cortadura prévia determinan o delimitan zonas o porecio
nes 101d, 101g, en la materia de la banda 1, presentando eg
tas zonas, cuando la banda estd en plano, ﬁna forma sensi-~
blemente triengular, por ejemplo en tridngulo rectdngulo y
que comprende al menos dos espesores debnapa superpuestas,
constituidas respectivamente por la porcién de banda gue
forma la espalda de las choquetas y por cada lado de la
banda plegado sobre su parte central. El escote e¢ de cada
chaqueta se coloca por delante del bajo de la chaqueta b en
el sentido de avance,. de progresidén o de formaéién de la ca
dena segin la flecha F uniéndose en el bajo de la chagueta

siguiente.

TR
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En la forma de realizacidn de la figura 5, la orien-
tacidn relativa de lus chaquetas se invierte, es decir que
tienen respectivamente su bajo b situado por delante de su
escote en el sentido de avance F de la cadena, lo que puede
obtenerse por un simple cambio de la disposicidn relativa
de las lineas de sisa oblicuas que corresponden a las lineas
de ensambladura 9d, 9g, ¥ a las lineas de corte o coriamdura
114, 11g, por inversidén o vuelta de la disposicidn inicial
de la figura 1.

Seglin la forma de realizacidén de la figura 6, las 1f
neas de sisa estdn dispuestas de tal forma que las chaguetas
se presentan segin un motivo repetitivo de dos chaquetas uni
das segun sus escotes g, estando a su vez estos pares de cha
quetas sucesivas unidos por los bajos de chagueta b. Esta
disposicidn final de las chaquetas se obtiene pues por simple

variacidn de la disposicidn relativa de las lineas de sisa y

presenta lz ventaja de que las zonas de materia excedentes

103d, 103g, de al menos doble espesor de napa, delimitadas
exteriormente entre las lineas de sisa 1024, 102g, poseen
une superficie sensiblemente doble de la de las zonas 101d,
101g, definidas en las formas de realizacidn de las figuras
4 y 5, lo que las hace mds fdcilmente utilizables durante la

separacién de las chaquetas de la serie o hilera de chaque-

tas, ya que poseen una superficie mds grande.

Ia figura T, representa una forma de utilizacidn o de
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recuperacidn particularmente ventajosa de las piezas 101g,
1014, definidas en especial en las figuras 4 y 5, dicho de
otro modo en el caso en que las chaquetas en la cadena de
fabricacidn estén todas orientadas segin un mismo sentido
longitudinel de ésta. Estas piezas ya no estdn separadas por
el bajo de las chaguetas sino que permanecen unidas a estas,
estando separadas a la vez de las lineas de sisa por los cor
tes efectuvados segin las lineas 11d, 11g. Después de haber
sido cortadas preferentemente segin lineas transversales ta=
les como 104g, 1044, éensibleﬁente paraleles a los bajos de
chaquete pera eliminar su parte inferior o punta 105g, 106g,
las piezas 101g, 101d, se pliegan respectivamente en torno'a
1z 1inea transversal del bajo de chagueta b para constituir
asi los bolsillos laterales de grandes dimensiones después
de la ensambladura o fijacidn, por ejemplo por pegadura adhe
rente, de estas plezas plegadas contra ei cuerpo de la chaque
ta segin lineas tales como 106g, 107é, Para que estos bolsi-
1los sean exteriores, es necesario plegar las plezas citadas
anteriormente del lado inferior, es decir del lado del espa-
cio comprendido entre la porcién de espalda 1 y los paneles
delanteros respectivamente de izquierda 1g y de derecha 1d,
de cada chaqueta. Si el plegado se efectia por el contrario
hacia el exterior, se obtienen bolsillos laterales internos.
Estos bolsillos pueden ejecutarse por ejemg;o duranfe

una fase operatoria final de fabricacidén, consecutiva a las
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trece fases deseritas, la ¥nica modificacidn, antes de la
intervencidn de esta fase final suplementaria, consiste en
la supresidén del corte o de la cortadura de las dos porcio-
nes laterales de cada lineca 10 que son exteriores al segmen
to central de escote e¢ definido por las lineas de corte o
cortaduras de sisa 114, 11g. De esta forma, la mayor parte
del excedente de materia 101g, 101d, se emplea diréctamente
en lugsr de eliminarse mera y simplemente. La misma recupe-
racién y wtilizacién puede realizarse evidentemente con las
zonas 103d, 103g, definidas en la forma de realizacidn de
la figura 3. Asimismo, se puede dar a los bolsillos as{ for
mados bualesquiera formas y magnitudes dentro del limite de
las dimensiones de las zonas 101d, 101g o 1034, 103g. '
Las figuras 8 a 10, representan una varianite ée reca-
lizaecidn de la chaqueta segﬂn el procedimignto ¢itado., En
este ejemplo, las porciones excedentes de materia 101g, 101d,
generalmente en forma de tridngulo recténgulo A B C y adyacen
tes respectivamente a las lineas de sisa rectilineas oblicues
9g, 9d, de cada chaqueta, se conservan Easi integralmente sg
bre la prenda de vestir, lo que presenta la ventaja de supri
mir la operacidn especial de retirada o eliminacidn de estas
zonas de materia bajo forma de recortes pérdidps. Cada zona

de materia 101g, 1014, exterior a la linea de sisa asociada,

_estéd formads por cuatro espesores de napa'superpuestos, ¥y

constituida respectivamente por la manga aplastada correspon’

R |
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ﬂiente, la poreidn de espalda y un costado delantero de cada
chaqueta. Esﬁos cuatro espesores de naps triangulsres estén
unidos en dos pares distintos segin su borde o contorno peri
férico A B C y el recorte transversal de separacién de las
chaguetas segin la linea 10, se completa eventualmente por
un corte longitudinal segin el borde correspondiente A C de
cada tridnzulo A B C, exteriormente & la linea de ensambla-
dura correspondiente.rEstas uniones.se realizan ventajosamen
te por pegadura efectudndose, antes de la colocacidn de las
mangas, un encolado prévio segin las lfneas A C y A B, ejecn
tdndose la misma operacidn de encolado prévio sobre la banda
inicial 1 asntes de su plezado bilateral o superposiciln de
napas.' '

De esta forma se realiza ventajosamente una proteccidn
eficaz del monitaje de las mangas al cuerpo de la chaquetz, en
particular en el momento de lg vuelta y del enfilado de 1las
mangas, ya que cada tridngulo A B C se aloja entdénces en ol
interior de lé manga correspondiente, reforzando ésta en la
regién citada. Cada tridngzulo A B C puede doblarse préviamen-
te sobre el cuerpo de la chaqueta. '

Para reforzar la zona de montaje en el vértice‘de cada
gisa, cada linea oblicua de sisa 9g, 9d, rodea incomplétamen—
te la manga asociada y une la 1{nea transversal de escote 10
en dos puntos espaciados B respectivamente anterior y poste~
rior, situados respectivamente a una y otra parte de la linea

.
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de pliegue de hombro longitudinal adyacente D E de la munga
asociada y seqarados por wna porcidn B D de tejido de manga.

Ademds, los bordes longitudinales libres 1084, 108g,
de los paneles o costados delanteros respectivamente del de-
recho y del izquierdo de cada chaqueta estén reforzadcs, es-
tando constituidos por una cenefa o tirilla 1094, 109g, ple-
gada preferentemente hacia el interior de la chaqueta y vni-
da al panel delansvero asociado de la chagueta por ejemplo
por pegedura segin una linea 1104, 110g, después de un ence-
lado prévio de las zonas correspondientes a unir por los bor
des. Estas cenefas se pliegan por ejemplo hesta que cada 1i-
nea 109d, 109¢, coincida sensiblemente con el punto B prdxi-
mo de la 1fnea de escote 10. -

Ias cenefas plegadas 108d, 108g, scn visibles igual~
mente en la fiéura 8 y como se prolongan hastz la parie supe
rior de cada chaqueta, resulta que las solépas plegadas 124,
12g, son asi de doﬁle espesor de nepa como se muestra en par
ticular en la figﬁra 10: A

Cada solgpa de chaqueta 124, 12g; estd unida ventajo-
samente al panel,dglantero correspondiente 1d, 1g, al menos
segin su borde 111g, 1114, sensiblemente paralelo a la linea
de sisa adyacente tal como B C.

Les figuras 11 a 14, representan otra vériante de rea

lizacidn de las chaguetas que comprende especialmente las mo

dificeciones de cenefas 108 a 110 de la forma de realizacién
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de las Tiguras 8 a 1C. En la forme de realizacién segln las
Tiguras 1 & 3% asi como en las veriantes de las figuras 8 y
11, las mangas de cada chaqueta acabzda, plegada al revés y
puesta en plano, se extienden al menos aproximadamente segin
la direceidn longitudinal, siendo al mencs aproximadamente
paralelas entre si. Pero en cambio en la Tigura 8, las lineas
de sisa son sensiblemente rectilineas sobre al menos su mayor
parte y se extienden desde la linea transversal de escote a
la linea de pliegue lateral longitudinal de la chaguetz, com-
prendiendo cada manga wna linea de pliegue lateral externa
sensiblemente recta, que une la linea transversal de escote.
por el contrario en la figura 11, las lineas de sisa 1124,
112g, éon curvas y concavas hacia el exterior, segun el tra—l
zado G H y se detienen en su vértice en un punto H situado
por debajo de la linea transversal del ancho de espalda 113,
en tanto que una linea 1144, 114g, de ensaﬁbladura, por ejem
plo por pegadura, ﬁreferentemente casi recta, une el vértice
H de las 1ineas de sisa a un punto L, al menos préximo del
escote. Ademds, contrdriamente a las formes de realizacidn
anteriores, cada menga comprende unz porcidn de hombro redon
deada o convexa 115d, 115g, y la linea longitudinal de unién,
por ejemplo por pegadura 1164, 116g de cada manga se sitda
por ejemplo del lzdo lateral externo ae la manga.'

El escote estd definido ventajosamente por una escota-

durs 117 realizada en la linea transversal del ancho de la
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Asi pues, cusndo en las formes de rezlizacidn ante=-
riores, los hombros de la prenda estzban formados dirédcta-
mente por las manges, en el ejemplo de la figura 11, los
hombros de la prends estén incorporades al cuerno de la cha
queta formando parte integral de ésta y prolongéndose por
las mangas convenientemente conformadas.

En lvgar de plegarse hacia el exterior, las solapas
de las chaqueta 12'd, 12'g pueden plegarse hacie el interior
y fijarse respectivamente a los paheles delanteros correspon
dientes 1d, 1g, por ejemplo mediante pegadura, juntdndose al
menos a lo largo de su borde libre superior 111d, 111g, el
eseote'al punto L.

Ia forma de realizacidn de las figuras 15 2 18, es
gndloga e la de las figuras 11 a 14, pero difiers de ésta
por la configuracién de las lineas de sisa'1185, 118g, que
estd modificada de'tal forma que, en cada chaqueta acazbada,
presentéda vuelta del revés y puesfa en-plano, las mangas 64,
6g son sensiblemente rectas y se cruzen de una forma sensiblg
mente simétrica con respecto al eje longitudinal medio de ca-
de chaqueta. .

El procedimiento permite reslizar el doblado e incluso

el triplegado de las prendas teles como las chaquétas y en el

caso particular de blusas, es posible realizar un pliegue lon

gitudinal por ejemplo por comodidad en la parte central de la

. §
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GSpalda de cada blusa.

En lugar de que las chaquetas estan dispuestas o ali-
neadas en la cadena de trabajo de tal forma que su direccidn
longitudinal esté convenientemente orientada segin la direc-
cién longitudinal de la cadena, podrian disponerse de tal
forma que su direccidn longitudinal fuera convenientemente
orientado en direccidn transversal de la cadena. En este Gl-
timo caso, las chaquetas sucesivas podfian disponerse ya sea
todas en el mismo sentido o bien alternativemente en sentli-
dos contrarios, es decir én sentido inverso. Asimismo, la
serie de mangas de un mismo lado podria reslizarse de una
forma general por superposicidn y montaje bilateral de al me
nos dos napas de materia conétituidas ya sea por dos bandas
auxilisres indefinidas superpuestas, a unir segin al menos
sus bordes longitudinales opuestos, o bien por una envoliura
tubular, estando al menos los esbozos de ﬁanga aproxinada-
mente élineados en.hileras ¥y orientados segun la direccidn
longitudinal, estando wnidos los wnos a los otros. En una
variente de realizacidn, los esbozos de manga podrien estar
dispuestos a fin de ser orientados paralelamente en direccidn
transversal de las bandas o envolturas que sirven para su for
macién, en cuyo caso podrian ger orientados ya sea en el mis-
mo sentidb o alternativamente en sentidos contfarios segin
disposiciones de sentido inverso.

Una ventaja importante de.la invencidn redica en el

.

i
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hecho de gque separszeidn o corte de ecadm prenda de vestir so-
lamente tiene.luger al final del proceso o ciclo de fabrica-
cidn. Ademds, la invencién es igualmente aplicable a la fa-
bricacién de prendas con mangas que se cierran por detrds o
en la espalda en lugar de cerrarse por delante como eun los
modos de realizacidn descritos.

Quede bien entendido que la invencidn no se limita en
modo alguno e las formas de realizacidn desoritas y represen
tedas sino que éstas han sido dades sélamente a titulo de
ejemplo, En particular, comprende todos los medics que cons-—
tituyen equivalentes téenicos de los medios ya descritos,
as{ como sus combinauciones, si ctas se ejecutan segin el
espiritu de la invencidn, definido en su principio por las
reivindicaciones anexas. |

Se comprendera que sin separarse del espiritu y alean
ce de este invento, definidos en las cliwsulas siguienics,

pueden introducirse modificaciones y variaciones en aguél.

NOTA

Descrita suficientemente ls natursleza del invento,
as{ como la menera de reslizarlo en la prictica debe hacer
se constor que lss disposiciones snteriormente indicadas,

son susceptibles de modificaciones de detelle en cuanto no

8lteren su principio fundsmental, acogiéndose por lo tanto

g los beneficios que conceden los Convenios Internacionales

en vigor, siendo lo que constituye la esencis del referido
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invento y por lo que se solicita patente de invencidn por
20 sfios, en Espafa, sobre:"PROCEDIMIENTO LE FABRICACION DE
CHAGUETAS Y PRENDAS DE VESTIR CON MAKGAS DE LONGITUD VARIA
BLE"; carscterizéndose por lo siguiente:

1.- Procedimiento de fabricacién de chaquetss y pren
das de vestir con mangss de longitud variable, de uns mste
ria laminsr flexible cualquiers, céracterizado porque se
efectfia una produccidn industrial en serie segfin una cadena
de trabajo sensiblemente continua formzda a partir de al,\i
menos una banda inicisl indefinida de materia con una anchurs
al menos igual a la anchura méxima de ls espalda de la cha~
queta, confecciondndose sucesivamente los pares de mangss
respectivamente derechos e iunierdoé y en colocarles en
plsno segln sl menos dos hileras longitudinales de mengas
respectivamente derechss e izquierdas'contra diche banda
a lo lergo de ésta, a fin de que las dos mengas de cada par
sean sensiblemente simétricas con respecto a un eje longi-
tudinal, superponiéndose longitudinalmente a dicha banda
por encime de las citadas msngas, al menos dos nspas alesr-
gadaes de msteris unidss lateralmente a dichs banda respecti
vemente segin una lines longitudinsl como minimo adyscente
a un borde de ésta y libremente yuxtspuestas de un modo trsng
versal pera recubrir cads una, una hilers diferente de man
gss y destinades a constituir respectivamente los lsdos de-
lanteros derechos e izquierdos de las chaquetas, uniéndose

.

les dos napas y dicha banda respectivamente al contorno ex-

TTA
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nhnﬂun'd

terno de la porcidn extrems superior de les.mangas segin
lineas de sisa correspondientes a fin de former uns suce-
sién de chaquetas que tienen su direccidén longitudinal con
venientemente orientada en ls direccidn longitudinal de la
cadena y sepsréndose chaquetas indivisduales scsbadas de lo
cadens por corte segin lineas sl menos aproximsdamente trang
versales de bajo de chaquets y de escote y de ancho de es-
palda, presenténdose las chaquetas a la salids de ls coadena
en estado plegado al revés sobre las mangas. -

2.- Frocedimiento sepln la reivindicacidén 1, carac~
terizado porque les dos nepas citadas se recubren parcial
mente por sus bordes libres longitudinales adyscentes.

3.~ Procedimiento segin le reivindicecién 1 § 2,
caracterizado porque las dos napss citadass se constituyen
por dos bandas indefinidas distintes suplementariss, unidas
respectivamente a lo largo de su borde lengitudinasl externo
con los bordes opuestos de la bands inicial citadsa.

4,- Procedimiento seglin la reivindicecién 1 § 2, ca
recterizado porque la banda inicial citada presenta una
enchura al menos igual sl perimetro méximo del cuerpo de la
chaqueta y las dos napas yuxtapuestas citadss se constituyen
respectivamente de dos porciones leterales 1ongitudinales
opuestas a dicha banda y plegadas una hacia la otra por un
mismo lado de ésta.

5.- Procedimiento segliin una de las reivindicsciones
anteriores, csracterizedo porque las mangas se fabr?can in

dependientemente en unidades separadagéntes de ser colocadas
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sobre la banda inicial citada.

6.- Procedimiento segln una de lss reivindiceciones
1 5'4, ceracterizado porque todss las manges de un mismo
lado se fabrican en cadens continua por superposicidn y
ensembladura bailsteral cde sl menos dos napas de materia.

. 7.~ Procedimiento segln le reivindicscibn 6, carac~
terizado porque les dcs napas superpuestas citadas, desti-
nedss a former las mengas citadas de un mismo lsdo se cong‘
tituyen de dos bandas distintes indefinidas superpuestas,
destinadas a superponerse a la bands inicial citads y a
upirse al menos segin sus bordes longitudinales opuestds,
estando al menos los esbozos de mangs aproximadamente ali
neados segfiin al menos una hilera longitudinal, unidos los
unos a los otros y orientados segln la direccidén longitu-
dinsl de diches bendas. '

8.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 6, carac
terizado porque las ¢os nspas superpuestss citadas, des-
tinadas a former lss mongas ya indicades de un mismo lsdo
pertenecen a una misma envoltura tubular aplastada indefi-
nida, destinada a superponerse a la bends inicial y en la
que los esbozos de manga estin sl menos sproximasdsmente
alineados segin como minimo una hilers longitudinal, uni-
dos los unos a los otros y orientado generalmente segin la
direccidn general dc dicha envoltura tubular.

9.~ Procedimiento segln la reivindicacién 6, carace

terizsdo porque las dos nspas superpuestas citsdas, desti-

" nades & la formacién de las mangas de un mismo lado perte

oy
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necen & uns misma banda auxiliar indefinida de anchura co-
rrespondiente sl menos al perimetro miximo de la manga y
destinada a plegarse longitudinalmente sl menos por ls mi-~
tad, a fin de superponer sus dos bordes longitudinales para
unirles, destinfndose dicho banda a superponerse a la banda
inicial citada y alinedndose 2l menos los esbozos de manga
segln al menos una hilera longitudinal, uniéndose los unos
a los otros y orientados generalmente segln la direccidn
general de dicha banda suxilier,

10.- Procedimiento segin la reivindicacién 9, ce-
racterizado porgue ls unibén de los dos bordes longitudinales
superpuestos de cada banda auxilisr se efectfia seglin una li-
nea quebrada en escalers de segmentos longitudinales loge-
ramente oblicuos, que confieren a las mangas respectivas el
ensanchemiento deseado, de abajo a arriba, siendo eliminado
el exceso de materia exteriormente a dichs linea por corte
antes del repliegue bilsteral de la banda principsl inicisl.

1l.- Procedimiento segln la reivindicacién 9 6 10,
caracterizsdo porque las dos bandas auxilisres sensiblemente

simétricses proceden de uns bands nics de anchura dodble cor-
tada en dos perte sensiblemente igusles seglin el eje longi-
tudinal medio de dicha banéa tinics.

12.~ Procedimiento segin una de las reivindicsciones
anteriores, caracterizasdo porque los bordes longitudinales

libres préximos de las dos nspas yuxbtspuestss para formar
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los peneles delanteros de las chaquetss se pliegan en do-
bladillo j se unen a dichas napss seglin una linea longitu.
dinsl para formar uns cenefa de refuerzo.

13.~ Procedimiento segin una de las reivindicaciounes
9 a 12, carscterizado porque el plegado y marcado de las
solapas de cada chaquets se efectfia durente uns fese opera
toria terminal.

14,- Frocedimiento segln la reivindicacidn 13, ca-
racterizado'porque la ensambladurs de cada solspa de cha-
queta al panel delantero asociado se resliza seglin al me-
nos su borde libre superior que une el escote.

15.~ Procedimiento segin una de las réiviﬁdicaciones
9 a 14, cesracterizedo porcue las clmuetas terminadas sé 5€
parsn respectivamente de 1la cadena citeda por seccionsmiento
por una parte, segin uns linea transversal de bsjo de cha-
queta y de bajo de mangas y por otra, por corte sepin li-
neas sensiblemente paralelss y exteriores respectivasmente
a las lineas de sisss. N

16.- Procedimiento segin una de las reivindicaciones
anteriores, ceracterizado porque se disponen de forms rela
tive las liness de sisa sobre las bandas auxiliares de man
gas citadas, de tel forme que al finél de la confeccibn,
las chaquetes sucesivas estén, entes de su seperscidn indi
viduel, orientsdas longitudinalmente todes elles en el mismo

sentido con el escote de una chaqueta unido el bajo de la
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| 17.- Procedimiento segin uns de las reivindiceciones
1 a 15, caracterizado porque se disponen de forma relatives
las lineas de siss sobre las bandes auxiliares de mengas
citedas, de tel forma que al final de la confeccibn, las
chaguetss sucesivas cibadas cstén, antes de su sepsracidn
individual orientadas alternativemente en sentidos longi-
tudinalrs opuestos, a fin de formar grupos sucesivos de

dds chaguetas préximas unides entre s{ ror sus bajos, estan
do unicos entre s{ dos grupos sdyacentes por los escotes de
chaquete.

18,- Procedimiento segin una de las reivindicasciones
anteriotes, caracterizado porque el excedente bilsteral de
materia, situsdo respectivamente o cads lado y exteriormente
a las dos lineas de sisa de cada chaqueta, es directamente
utilizado al menos parcielmeﬁte para constituir bolsillos
latersles plegando al menos una parte de dicho excedente
de materia sobre y contra el cuerpo de cads chaqueta y uniénp
dole al panel de chaguctes contiguo por sus bordes latersles.

19.~ Frocedimiento segln la reivindicecién 18, ca-
racterizado porque todas lss chaquetas citades €n la cadena
ys8 iﬁdicada estén orientedss seglin un mismo sentido longi-
tudinsl de ésta y les porciones de meteria, situadas respec
tivamente entre las lineas de sisa de uns chaqueta-y el

bajo de la chaguete adyacente, estin plegadas en torno a la
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linea transverssl dél bajo de este Gltime y unidas a ella
pora formsr los bolsillos citados.

20.~ Procedimiento segin la reivindiescidn 19, ca-
racterizado porque las porciones de meteria citadas se meg
cionan transverselmente entes de su proyeccidén contra cada
chaqueta, para eliminar su parte extrema.

21,- Procedimiento sepln uns de las reivindicsciones
anteriores, caracterizado porque se conserva el excedente
de materia al mehos aproximadamente triangulsr, exterior y
adyacente a cada linea de sisa de cada chaquets y formado
por cuatro espesores de napa_de meteris superpuestos, cons
tituidos respectivemente por la manga correspondiente, el
penel de espalda y un psnel delantero y porque se unen es-
tos cuastro espesores de nspa en dos psres distintos segln
su borde periférico.

22,- Procedimiento segin la reivindicaecibn 21, ca-
racterizado porque cada excedente de materia citado es pre
vismente plegado sobre el cuerpo de cads chagqueta citada.

2%.~ Procedimiento segln una de las reivindicaciones
anteriores, carscterizedo porque se unen cada panel delan
tero al panel de espolds seghn una linea oblicua de hombro
que une el vértice de la linea de sisa correspondiente con
la porcién extrema adyacente de ls linea de escote.

24.- Trocedimiento segin uns de las reivindicaciones
aenteriores, caracterizado porque 2l menos ciertas ensamblg

duras y fijaciones sntcrioremente citadas se efectilian por
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pegadura adherente.deSpués de un encolado previo de las

zonas a unir por sus bordes.

25,~ Procedimiento segin una de las reivindicaciones
anteriores, caracterizedo porgque al menos cilertas ensambledu~
ras y fijaciones anteriormente citadas se efectdan por solda

~dura,

26.- Procedimiento seglin wna de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque al menos ciertas ensambladu-
rag y fijaciones eitadas anteriormente se efectian por costu-
ra. '

27.- Procedimiento de fabrlcacién de chaquetas y p“en

. Gag de vestir con mangas de lonvltud varlable, tal y cono oue—i

-@a sustancialmente descrito en 1a presente Memoria e ilust" do !
“en los dibujos adjuntos,

Esta Memoria consta de. trelnta ¥y dos hojas esc”itaa

119 SER. 810

“{YEDND PIFRRON.
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