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La presente invención se refiere a un procedi­

miento de fabricación de pantalones, calzones y prendas 

o artículos de vestir análogos, de cualquier materia fie 
xible en lámina, tejido, papel, tejido de punto, tela no 

tejida ó sin mallas ó análoga, tóxtilcs naturales o arti 

ficiales, enlucidos ó no, materias a base de celulosa, pa 

peí, productos denominados "no tejidos" a bese de colulo 
sa. y/o de poliamida, materias sintéticas toles como plás­

ticas y de una forma general, cualquier materia utiliza- 

ble para el vestido, y a una máquina para la realización 
de este procedimiento, así como a título de productos in 

dustriales nuevos, los artículos y en particular los pon 

talones obtenidos por este procedimiento o realizados por 
medio de esta máquina y a las diversas aplicaciones y uti 
lizaciones que resultan de su puesta en práctica.

Se sabe que la confección de las prendas de ves 
tir incluso a gran escala, necesita actualmente un corte 

previo y a continuación un montaje, de donde resulta lo ne 

cesidad de una importante intervención manual durante la 
mayor parte de las fases de fabricación, tales como por 

ejemplo el montaje o confección y la ensambladura.

Este recurso necesario de una mano de obra nu­
merosa y costosa es la principal causa del precio de coste 
elevado de las prendas de vestir.

La invención tiene por objeto reducir considera 

blemente el precio de coste de las prendas de vestir del
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tipo indicado, croando un procedimiento de fabricación, 

en particular en carena sensiblemente continua, de su­
cesión de operaciones con carácter prefcrcncial completa­

mente mecanizadas o automáticas, excluyendo prácticamente 
5 . toda intervención manual o reduciéndola lo más posible,

efectuándose primeramente y en especial las operaciones 
de montaje y de plegado y después la separación de las 
prendas.

Con tal fin, el procedimiento conforme a la 

10. invención se caracteriza por la superposición de al me­

nos dos espesores de napa de materia flexible en lámina, 
sensiblemente de la misma anchura, que corresponden res­

pectivamente a las dos piernas del pantalón , efectuán­

dose su unión por acercamiento de sus bordes y montaje 

15. local por las caras en contacto mutuamente enfrentadas
al menos según un contorno correspondiente como mínimo 
a la. linea de fondo media posterior y a la línea peri- 
neal de entrepierna, la formación de dos esbozos aplas­

tados de piernas tubulares por superposición de al me- 
2 0. nos dos espesores de napa suplementarios y montaje com­

plementario longitudinal de los cuatro espesores de napa 

en dos pares dintintos según al menos la linea de pliegue 

posterior y la separación de las partes a eliminar, ex­
teriores a las lineas de montaje, pudiendo ser efectuadas 

25. si menos ciertas de las operaciones citadas según dife­

rentes ordenes de sucesión.
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Además, los accesorios de la prenda, tales co 
mo cinturillas, bolsillos, piezas de refuerzo etc, son de 

una forma ventajosa previamente cortados, añadidos y fi­

jados sobre el pantalón durante su fabricación.

El montaje de las piezas que componen el pan­
talón puede efectuarse por los medios clásicos de costura, 

pespunte o sobrehilado o' incluso y con carácter prei'e- 

rencial recurriendo a las técnicas industriales conocidas 

de pegadura (autopegadura, termoselledo), soldadura (termo 
soldadura, soldadura ultrasónica, soldadura a alta frecuen 

cia), o cualquier otro procedimiento conveniente.

La invención será mejor comprendida y a la ves 
se pondrán de manifiesto otros objetos, características, 
detalles y ventajas con el transcurso de la descripción 
que sigue con referencia a los dibujos esquemáticos adv 

juntos, dados únicamente a título de ejemplos que ilus­
tran varias formas de realización Aqla invención y en los 
que:

L8 figura 1 , representa una vista en planto 

de una de les dos piezas superpuestas, expuestas en pla­

no, a partir de las cueles se forma el pantalón según la 

primera forma de realización.
La figura 2, es una vista en sección según la 

linea 11-11 de la figura 1 .

La figura 3 , es una vista en planta del pan­

talón después del plegado y montaje.
Las figuras 4 y 3$ son vistas en sección según

í



les líneas IV-IV- y V-V respectivamente de la figura 3.

La figura 6 , representa esquemáticamente las 

primeras operaciones de una cadena de fabricación de pan 

talones según la invención.

La figura 7) representa esquemáticamente las ope 

raciones siguientes de la cadena de fabricación.

La figura 8 , es una vista en sección según la 
;inea VIII-VIII de la figura ?.

La figura 9, representa esquemáticamente las 
operaciones finales de la cadena de fabricación.

La figura 10, es una vista en sección tomada 

por la línea X-X de la figura 9.

Las figuras 11, 12 y 13, representan respec­

tivamente, según vistas lateral, frontal anterior y pos­
terior, el pantalón de la invención según lo primera forma 

de realización,*ilustrada en la figura 9 .

Las figuras 14, 1 3, y 16, representan respec­
tivamente, según vistas lateral, frontal anterior y pos­
terior, el pantalón de la invención según una segunda for 
ma de realización de la invención.

Las figuras 17, 18, 19, representan respec­
tivamente, según vistas lateral, frontal anterior y poste 
rior, el pantalón de la invención según una tercera for­

ma de realización de la invención.

Las figuras 20, 21, 22, representan respecti­
vamente, según vistas lateral,, frontal anterior y poste-



rior, el pantalón de la invención segtin- una cuarta forma 

de realización de la invención.
Las figuras 23 y 24, representan, según dos 

vistas en sección respectivamente correspondientes o las 

figuras 4 y 5, una variante de realización del plegado 

y del montaje del pantalón realizado a partir de embozos 

tubulares iniciales.

Las figuras 25a, y 25b, representan vistas ccm 

plementarias en perspectiva de las dos napas con indica­
ciones esquemáticas de las diversas operaciones sucesivas 

del procedimiento ejecutadas sobre éstas, durante un ci­
clo completo de fabricación de pantalones, conforme a una 

variante que permite evitar toda pérdida o desperdicio de 

materia.

Las figuras 26, 27, 28, 29, son secciones trans 
versales, respectivamente tomadas según les lineas XXVI- 

XXVI, XXVII-XXVII, XXVIII-XXVIII, XXIX-XXIX, de la figura 
25a.

Las figuras 30, 32, 33, 34, son secciones trans 
versales tomadas respectivamente según las lineas XXX-XXX,

' XXX1I-XXXII, XXXIII-XXXIII, XXXIV-XXX1V de la figura 25b.
La figura 3 1, es una vista fragmentaria en sec­

ción transversal según la linea. XXXI-XXXI de la figura 2pb.

Lq figura 35, representa una vista en perspec­

tiva, a mayor escala, de un par de pantalones terminados, 

y separados a lo largo de su linea longitudinal de unión



tranversal.

La figura 36, os una visto en sección transver­
sal, según la línea XXXVI-XXXVI de la figura 35.

La figura 37, es una vista en sección transver 
5. sal según la línea XXXVII-XXXVII de la figura 35.

La figuro 33, es una vista en sección transver 

sal según la linea XXXVIII-XXXVHI de la figura 35.
La figura 39, es una vista en sección trans­

versal según la línea XXXIX-XXXIX de la figura 35.

10. La figura 40, es una vista en sección transver
sal, a menor escala de una variante de realización de pro 

cedimiento, que muestra la utilización de cuatro bandas 
superpuestas de igual anchura para la fabricación continua 

de pantalones.

15. La figura 41, es una vista similar de otra va­
riante de realización del procedimiento, que muestra el 

uso de cuatro bandas superpuestas, de las cuales las dos 
bandas intermedias son mas anchas y de bordes plegados.

La figura 42, es una vista similar de otra mo-
20. dificación del procedimiento, que muestra el empleo de dos

bandas superpuestas, plegadas longitudinalmente en dos 

porciones iguales para formar dos semi-envolturas.

Las figuras 43a y 43b, representan respectiva­
mente, a menos escala, vistas complementarias longitudi­
nales de perfil de la máquina conforme a la invención.

Las figuras 44a y 44b, representan respecti-
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vamente unas vistas complementarias de la parte superior 

de la máquina.

Las figuras 43a y 45b; son vistas similares a 
les figuras 25a y 25b, ilustrando una variante del proce­
dimiento de la invención, que muestra el uso de cuatro 

bandas superpuestas, dispuestas según una hilera longitudi 
nal de pantalones.

Una fabricación completamente mecanizable o 

automatizable de pantalones o prendas de vestir análogas 

ha sido hecha posible según la presente invención, mer­

ced a un nuevo proceso de montaje y ensambladura de las 

piernas del pantalón que está representado en las figuras 

1, 2, 3, 4, y 5.
Como puede observarse en estas figuras, el pan 

talón esta formado a partir de dos espesores de napa su­

perpuestos 1 y l'de forma sensiblemente rectangular ABCD. 
Los dos espesores de napa superpuestos 1 y 1' tienen por 

ejemplo y con carácter preferencial sus lados derechos 

vueltos hacia el interior, a fin de encararse.
El primer estadio de la fabricación del pan­

talón consiste en unir, por cualquier medio conveniente, 
los dos espesores de napa superpuestos según una corva 

EF correspondiente a la linea media posterior o de fondo, 

a. la entre-pierna o linea perineal y a la linea media 
anterior del pantalón.

El estadio siguiente consiste en delimitar
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sobre cada uno de los espesores de napa superpuestos 1 ,1', 

por uno parte la cara interior de la pierna CHIJ y por 
otra, las dos partes que constituirán la cara exterior, o 

sea BHIC (semi-cara exterior anterior) y AGKD (semi-cara 

exterior posterior). Debe observarse que la linea GJ, que 

corresponde al pliegue posterior del pantalón, es simé­
trica de la linea GK con respecto a una linea GL paralela 

a la altura del rectángulo A8CD. Asimismo, la linea verti­

cal HI corresponde al pliegue anterior del pantalón.

La figura 3 permite comprender como se reali- 
*za. una pierna de pantalón por plegado y montaje de los 
dos espesores de napa superpuestos 1 y 1'. Un primer ple­

gado según la. linea GL pone en coincidencia las lineas 

GJ y GK correspondientes al pliegue posterior del pan­
talón. Un segundo plegado según la linea HI pone la semi- 
cara BHIC por encima de la semi-cara AGKD. Debe observar­

se que las longitudes respectivas AG y BH por una parte, 

y DK y IC por otra, son preferentemente tales que después 

del plegado las dos semi-caras exteriores se recubren li­

geramente según el pequeño rectángulo ABCD (figura 3)) lo 

que permite su montaje.
Después del montaje del pantalón a lo largo de 

las lineas GE y GK puestas en coincidencia por superposi­
ción y AD y BC recubriéndose ligeramente, basta para ob­

tener el pantalón separar la superficie de doble espesor 

GL (JK) y la superficie de doble espesor delimitada por la
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curva. EF y la parte superior del pantalón.

Las figuras 6 a 9t muestran como esto nuevo pro 

cedimicnto de montaje y ensambladura de piernas de panta­

lón, puede realizarse de un modo industrial en una verda­

dera cadena de fabricación continua.
Tal cadena de fabricación comprende (figura 6) 

un primer puesto 2 de alimentación de materia. Esta mate­

ria que, como se ha indicado más arriba, puede ser una ma. 

terie. tóxtil clásica, un producto no tejido, una materia 

plástica o cualquier otra materia conveniente, se presen­

ta preferentemente bajo forma de un rollo de gran capa­

cidad que comprende dos espesores de materia o bandas, 

estando preferentemente las caras derechas de estas dos 
bandas mutuamente enfrentadas. En una variante de reali 
zación, la cadena de fabricación puede ser alimentada a 

partir de dos rollos separados que liberan o suministran 

cada uno una banda.
En el puesto siguiente 5, las dos bandas su­

perpuestas 1 y 1 'reciben cada una, sobre su cara interior 

destinada a ponerse enfrente de la otra banda y que co­
rresponde aquí en lugar de la materia, un enlucido de 
producto de ensambladura, tal como cola, según lo curva 

EF correspondiente a la linea media posterior, a la entre 

pierna y a la linea media anterior del pantalón. El mon­

taje de las dos bandas superpuestas según la curva EF pue 

de realizarse igualmente por cualquier otro procedimiento 

apropiado (costura, soldadura, termoselledo, etc).
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En el puesto siguiente 4 las dos bandas super­

puestas reciben por pegadura o por cualquier otro medio 

de fijación, una cinturilla. 5. Debe observarse que la co­

locación de la cinturilla puede igualmente efectuarse des 
puéo del primer estadio de fabricación.

En el puesto siguiente 6 , se traza o se marca, 
por ejemplo con ayuda de une moleta rotativa o por cual­

quier otro procedimiento apropiado, las dos lineas simé­
tricas GJ y GK anteriormente definidas asi como la curva 

EF. Este trazado se hace, por ejemplo, bajo forma de per 

foraciones suficientemente próximas para que la super­

ficie GJK pueda separarse al final del ciclo de fabrica­
ción por simple arranque o desgarre.

En este estadio de fabricación, se pueden igual 

mente hacer incisiones o hender las dos bandas superpues­

tas según los segmentos HM dispuestos a lo largo del plie 

gue anterior. Este corte permite realizar el cirro del 
pantalón por un "puente" abatible de anchura reducida (dis 

tancia que separa las dos ranuras anteriores). Sin embargo, 

otros sistemas de cirre pueden ser igualmente considerados. 

Tal es asi en especial que dos tiras abatidas que forman 
cenefas de bragueta pueden estar previstas a lo largo de 
la parte anterior de la. curva EF. Estas dos tiras pueden 
unirse por auto-pegadura separable o por cualquier otro 

procedimiento apropiado (cierre de cremallera, abotonado, 

abrochadura, enganche, etc).
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La figura 7 muestra la sucesión de las opera­

ciones de la.cadena de fabricación. En el puesto 7) se 
enluce de productos de fijación el borde BC y la linea 

GJ ( o la. linea GK). En el puesto siguiente 8 tiene lu­

gar el plegado de las dos bandas superpuestas 1 , 1', cada 
una hacia el exterior, a lo largo de las lineas GL y HI 

(ver figura 2).

La figura 8 , representa en sección transversal 
el aspecto de las dos bandas superpuestas hacia el final 

de las operaciones de plegado. Esta figura corresponde a 
la figura 4.

Este plegado se opera de una forma continua a 

medida de la progresión del trabajo de perfilado o hechura 

sobre la esdena de fabricación, por ejemplo con syuda de 
rampas y de medios de deflección conocidos.

En el puesto 9 se efectúa el montaje de cada 
pierna de pantalón, por una parte, según su pliegue pos­
terior, por unión en coincidencia de las lineas GJ y GK 

y por otra según las lineas AD y BC preferentemente enca­
balgándose ligeramente. Si el montaje a lo largo del 

pliegue posterior se efectúa preferentemente por pegadu­

ra o por soldadura, el montaje de los bordes AD y BC puede 

realizarse ya sea por estos mismos procedimientos o bien 
por costura, por ejemplo con ayuda de una máquina de so­

brehilar de tipo conocido.

La figura 9, represente las últimas operaciones 
de la cadena de fabricación, que consisten por ejemplo en

t
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la perforación o el punzonado de ojales o análogos 10 en 

la cinturilla 5 , teniendo como misión estos ojales la de 
servir de pasadores para lazo tal como un cordón o un c-in 
turón 1 1.

Toda la última operación 12 de la cadena de 

fabricación consiste en separar por arrancamiento o even 

tualmente cortadura, por una parte el pantalón terminado 

y por otra, la superficie GL (KJ) y la superficie deli­
mitada por la curva EF y la. parte alta del pantalón. Si 

fuera necesario la entrepierna EF del pantalón puede ser 

"retocada" por una máquina de un tipo de por si conocido.

Las figuras 11 a 13; 14 a 16; 17 a 19; 20 a 
22 ilustran respectivamente, entre otras, cuatro formas 

principales de plegado y de montaje para la realización 
de un pantalón acabado: sobre todas estas figuras las 
lineas de montaje han sido indicadas por cruces. Otras 

formas de plegado y de montaje son evidentemente posibles 
y forman parte de la invención.

Las figuras 11 a 13, corresponden a la primera 
forma de realización de la invención, ilustrada en espe­
cial por la figura 9 .

La segunda forma, de realización representada 

por Iss figuras 14 a 16, difiere del procedimiento por­
que el plegado se efectúa para cada esbozo de pierna 
hacia el interior y no hacia el exterior, de tal forma 
que la curva de escotadura EF se compone de dos porciones
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o semi-curvas de escotadura trazadas respectivamente en 

las inmediaciones de los ángulos superiores A y B de cada 
banda, en cada esbozo de pantalón.

Según la tercera forma de realización represen 

tada por las figuras 17 a 1 9! el plegado de cada banda se 
efectúa para cada esbozo de pierna según una linea longi­

tudinal por ejemplo media o central de la banda (plegado 

por la mitad) correspondiente sensiblemente al pliegue 
delantero del pantalón, efectuándose el montaje complemen 
tario según le linea de pliegue posterior.

Según la cuarta forma de realización represen­

tada por las figuras 20 a 2 2, se suprime todo plegado ya 
que cada pantalón es realizado a partir de la superposi­

ción de cuatro bandas de igual anchura, cuyas dos bandas 
intermedias comprenden el trazado de las curvas EF, efec­

tuándose el montaje según las curvas EF y según la linea 
de pliegue anterior y la linea de pliegue posterior.

Según otra variante de realización del procedí 

miento de la invención, representado en particular en las 

figuras 23 y 24, se superponen inicialmente en plano dos 

envolturas, elementos o bandas tubulares que constituyen 
respectivamente el esbozo de la pierna derecha y el es_ 

bozo de la pierna izquierda del pantalón, se unen por 

sus caras en contacto los dos esbozos, según un cortorno 
correspondiente al menos a la linea media posterior y a 

la. entrepierna del pantalón, se unen, en cada esbozo de 

pierna, las caras enfrentadas según las lineas correspon-
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dientes al pliegue posterior y eventualmente al pliegue 

anterior, y -se cortan las partes a eliminar situadas fuera 
de las líneas de montaje.

En este caso, las operaciones de plegado y de 

montaje a lo largo de la linea media exterior de la pierna 
son suprimidas.

Se observará que el conjunto de lss operaciones 

de fabricación se fectúa sobre bandas superpuestas de ma­

teria que se desenrollan de una forma continua. Este de­
senrollamiento puede efectuarse con un ritmo de trabajo 
muy rápido, siendo trasladadas las operaciones de separa­
ción de materia que son susceptibles de retardar la. pro­

gresión de la cadena, al extremo de la misma. Debe enten 

derse que las operaciones de fabricación que acaban de 

ser descritas constituyen sólamente un ejemplo no limita­

tivo de aplicación del procedimiento de la. invención y 

que además pueden aportarse a la forma de realización des 

crita de la invención numerosas modificaciones de detalle.

Tal es así en especial que el orden de suce­
sión de las diferentes operaciones puede modificarse en 
función del tipo de prenda, de vestir producida-, del nú­

mero y del tipo de accesorios particulares a colocar y del 
procedimiento de montaje elegido.

En les formas de realización anteriores, le ca. 
dena de trabajo se compone de una serie de pantalones que

se suceden uno por uno en el sentido longitudinal de las 
bandas y cada pantalón terminado es obtenido después de



una fase final en la que se cortan y se eliminan las zonas 
que salen al exterior de las lineas de montaje, con un 
una pérdida o desperdicio de materia importante.

Además, la realización de los bolsillos even­

tuales es obtenida por una operación de acabado práctica­
mente independiente del método de confección de les pan­

talones propiamente dichos.

La variante de las figuras 25 a 44 ilustra un 

procedimiento perfeccionado que permite una utilización 
prácticamente integral y sin pérdidas de materia, en par­
ticular por supresión o recuperación de partes o piezas 
a eliminar siempre partiendo de al menos dos napas contjí 

nuas superpuestas de materia, constituidas por una o más 

bandas continuas, por ejemplo indefinidas, simples o múl 
tiples, plegadas o tubulares y superpuestas durante todo 

el ciclo de fabricación. En esta variante, se emplean, 

por ejemplo, dos bandas superpuestas que dan origen, des 

pués del plegado según líneas longitudinales, a una serie 
de pantalones que se presentan dos a dos y en sentido in­

verso, sucediéndose los pares de pantalones en el sentido 

longitudinal, según un motivo repetitivo de dos pares de 
pantalones, que ocupan toda la anchura de las bandas, es­
tando los pantalones en cada uno de los pares unidos trans^ 

versal o lateralmente en sentido inverso y estando unidos 
longitudinalmente los pares, uniéndose el bajo de un pan­
talón de un par con el bajo de un pantalón del otro par y
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le cintura de un pantalón de un per con la cintura de un 

pantalón del otro par.

En el proceso mismo de formación de los panta­

lones, se utiliza la materia correspondiente al corte de 

la linea perineal y de fondo (linea media posterior y en 

trepierna) y que es eliminada en las formas de realiza­

ción anteriores para la ejecución de bolsillos traseros 

pegados, del tipo denominado "bolsillo revolver". Además, 
la bragueta se realiza durante la confección misma del 
pantalón.

Esta variante permite entonces mejorar el pro 
cedimiento según la invención de modo a simplificarle y a 
hacerle más económico aumentando a su vez su flexibilidad 

de uso y desarrollando sus posibilidades de puesta en prác 
tica. Tal es asi que el desplazamiento o desfile de la ca 

dena de trabajo citada, se pone en movimiento ya. sea de 

una forma continua o bien intermitente con detención en 
al menos ciertos puestos o estaciones de trabajo, de una 

forma de por si conocida. Esta disposición presenta la ven 
ta ja de permitir una variación extensa de las condiciones 

de utilización del procedimiento y de su adaptación a. las 

instalaciones, conjuntos, sistemas o aparatos eventual­

mente existentes, asi como una diversificación conside­

rable del mátodo de fabricación industrial de los panta­
lones.

Además, en ciertos casos, puede resultar ven­



tajoso que las bandas o napas citadas experimenten previa 

mente y con carácter preferencial un tratamiento o apresto 
decorativo o de aspecto, tal como impresión, estampado, ave 

jigado, prensado o análogo, lo que presenta la ventaja de 
me'jorar y de hacer variar en una amplia medida la presen­
tación o la apariencia de los pantalones.

Según el ejemplo de realización de las figuras 

25a y 25b, el procedimiento de fabricación continuo de 
pantalones se basa esencialmente en el perfilado o hechura 

de dos bandas de tejido, de tela o de materia flexible 

cualquiera, continuas respectivamente superior 201 e infe­
rior 202 de anchura preferible sensiblemente idéntica y 
proporcionadas de una forma prácticamente ininterrumpida 

por dos fuentes de alimentación o de reservo de materia 
constituidas ventajosamente por bobinas o rollos de ma­

teria desenrollable 203, 204. Unos medios de guia o de 
reenvió tales como por ejemplo rodillos o patines trans­

versales 205 mantienen los dos bandos superpuestas separa 

dos una de la otra o en contacto por sus bordes una con 

la otra, según las necesidades de fabricación. Las dos 
bandas pueden superponerse teniendo sus caras derechas o 

aparentes exteriores o bien sus caras de revés u ocultas 

interiores mùtuamente enfrentadas o incluso de cualquier 
otra forma.

El procedimiento comprende las once fases ope­

ratorias siguientes, enumeradas respectivamente de I a XI,



de las cueles las dos primereo son idénticas sobre cada 

una de las dos bandas de materia 201 y 202 y están cons­

tituidas respectivamente por la colocación sucesiva, por 

separado sobre las caras, destinadas a ser mùtuamente en 

frentadas o exteriormente aparentes, de las dos bandas 

antes de su superposición, por una parte de las tiras es 
peciadas 206 que forman cenefas transversales de cintura 
y de refuerzo de bajo de pierna y por otra de los medios 
longitudinales de cierre de bragueta 2 0 7, 207'.

Durante la fase I, se colocan entonces, sobre 
cada una de las bandas 201 y 202 transversalmente, unas 
cenefas espaciadas 206 constituidas preferentemente por 

una tira pegajosa o adhesiva, cortada en porciones o seg 

mentos de longitud uniforme correspondiente a la anchura 

común de las bandas y liberadas, para cada banda, por 
ejemplo respectivamente por dos bobines 208, 209 de ejes 

de rotación sensiblemente paralelos a los de los rodillos 

203 y 204. La anchura de cada banda es igual a la suma del 

perímetro de cintura y del perímetro de bajo de pierna.
Durante la fase II se colocan, sobre cada ban- 

d8 2 0 1, 2 02, los medios de cierre de bragueta que se ex­

tienden perpendicularmente a través de cada cenefa trans 
versal 206 y constituidos ventajosamente por tiras, cor­

dones o capas de cola o de sustancia adhesiva análoga 

2 07; 207'; transversalmente decalados de una forma alter-r 

nada sobre las cenefas sucesivas de tal forma que las tiras



207 están sensiblemente alineadas longitudinalmente así co 
mo las tires*207'. En lugar de emplear una sustancia ad­

hesiva como medio de cierre de bragueta, es evidentemente 
posible montar durante esta fase, cualquier otro sistema 

de cierre equivalente, tal como colocación de botones, 

ojales, cierre de cremallera o de cursor deslizante, etc.

Si se utiliza una cola especial despegable co­

mo medio de cierre de bragueta, ésta puede abrirse a vo­

luntad separando o despegando sus dos portes adherentes o 

volverse a. cerrar aproximadamente y presionando las dos 
partes una. contra la otra.

Durante la fase III, unos medios de montaje de 

las lineas de fondo o perineales 2 1 0, 210', que delimitan 
la. entrepierna, son colocados sobre al menos una de las 
dos bandas, tal como la banda inferior 2Q2 y están cons­

tituidos ventajosamente por la cola o sustancia adhesiva 
análoga depositada sobre la cara superior de la banda infe 
rior 202 siguiendo las lineas de fondo previamente trazadas 

que encabalgan simétricamente las cenefas transversales su 

cesivos 206, en lugares transversalmente diferentes y según 
orientaciones transversales alternativamente opuestas.

De la fase IV a la fase XI, las dos bandas es­

tán asociadas y las mismas operaciones son realizadas so­

bre las caras externas respectivamente superior e inferior 
del conjunto.

Durante la fase IV, les bandas 201 y 202 que



5 .

10.

15.

20.

25 .

han sido preparadas simétricamente de la misma forma du- 

rabte las dos primeras fases citadas, son aplicadas una 

contra lo otra y unidas localmente por pegadura a lo largo 

de las lineas de fondo 210, 210' que están dispuestas al­

ternativamente a un lado o al otro de los elementos 207, 
2 07'; de los cuales ellas alcanzan respectivamente las por 
ciones extremas opuestas cerrándose sobre éstos.

En la fase $, las dos bandas están cortadas por 

una parte según las lineas 2 11, 211', que bordean las ti­

ras de cola o de adhesivo 2 0 7, 207', respectivamente, del 

lado de la linea longitudinal media de las dos bandas y 

por otra, según los cortes transversales 212, 212Í Además, 

se cortan, en las dos bandas unidas, unas aberturas de 

entrada de bolsillo posterior o revolver 2 13, 213', dis­
puestas por pares alternativamente decaladas en dirección 

transversal a una y otra parte de cada cenefa transversal 
206. Por último, se cortan igualmente por incisión parcial, 

perforaciones y otras soluciones de continuidad análogas, 

las bandas según los trazados 214, 214' que bordean las 
lineas de pegadura 210, 210', en el interior de sus con­

tornos creando una linea de debilitamiento que forma una 

porción de ruptura que delimita la. materia destinada a 
formar un fondo de los sacos que constituirán los bolsillos 

. revolver y que permiten la separación ulterior por arran­

que o desgarre.
En la fase 6 , unos medios longitudinales de
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cierre áe bragueta están colocados sobre las dos caras 

opuestas, vueltas hacia el exterior del conjunto de los 
dos napas superpuestas 2 0 1, 2 0 2, y están constituidos 

por ejemplo por cordones de cola 215, 216 y 215', 216', 
depositados respectivamente a una y otra parte del con­

junto de las dos bandas o napas y a una y otra parte de 

las lineas 2 1 2, 212', de tal forma que los cordones 2 1 5, 

2 15', están por ejemplo situados sobre la cara superior 

de la banda superior 2 0 1, en tanto que los cordones 216, 

216', están colocados sobre la cara inferior de la banda 
inferior 2 0 2.

En la fase Vil, se pliegan las carteras de 

ojales 2 1 7, 218 y 217', 218', determinadas por las lineas 
de corte 2 1 1, 2 1 1', y 212, 212' y las carteras asi ple­
gadas son plegadas respectivamente por los cordones de co 

la. 215, 215' y 216, 216'. Para conservar una orientación 

uniforme de las braguetas en todos los pantalones, las 

carteras 217, 2 17', constituidas por los dos espesores 

superpuestos de las bandas 210 y 202, serán plegadas por 
ejemplo hacia arriba, es decir contra la cara superior 

de la banda superior 201, en tanto que las carteras 218, 

218', igualmente constituidas por los dos espesores su­

perpuestos de las bandas, serán plegadas en sentido con­
trario a las anteriores, es decir hacia bajo contra la 

cara inferior de la. banda inferior 202. Los pares de pan 

talones, unidos transversal y longitudinalmente, son en



efecto preferentemente simétricos respectivamente con re­

lación a los ejes transversales medios sucesivos de las 

cenefas transversales 206.

En la fase VIII, se une la cara inferior de la 
banda inferior 202 a lo largo de una linea marginal con 

preferencia sensiblemente recta 219a según el borde lon­

gitudinal de la banda y a lo largo de una línea media on 
dulada 220a que determina la linea de los pliegues traseros, 
así como según los contornos de los futuros bolsillos 221a, 

222a, 221'a y 222'a en el interior del contorno definido por 

las lineas de corte previo 214, 214' y su eje de simetría 
transversal y por las lineas de corte 2 11, 211'.

Les operaciones de esta fase con repetidas o 

ejecutadas simultáneamente de una forma idéntica sobre 
la cara superior de la banda superior 201.

En la fase IX, los bordes 223a y 224a de la 
banda por ejemplo inferior 202 están plegados hacia el ex 

terior o la parte inferior, es decir contra la cara infe­

rior de la banda según dos líneas de plegado que corres­
ponden sensiblemente al pliegue delantero de los pantalo­
nes, juntándose estos bordes y preferentemente cubriéndose 
según la linea longitudinal de unión 225a. El montaje mu­
tuo de estos bordes se realiza por la zona de encolado 

219a. La misma operación es repetida o ejecutada por ejem 

pío simultáneamente con los bordes 223, 224 de la banda 

superior 201 que son plegados hacia la parte superior con-
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tra su cara superior para unirse y ensamblarse preferente 

mente por recubrimiento según la linea longitudinal 2 25. 

De esta forma se obtienen asi entre las cenefas transver­

sales sucesivas 206; los esbozos tubulares de dos panta- 

5 . Iones asociados o unidos según la linea longitudinal on­
dulada 220.

En la fase X tienen lugar el corte de separa­
ción 226 sensiblemente en la parte central de la linea de 

pegadura 220 así como los cortes 22? en cada cenefa trans 

10. versal 206, simétricamente con respecto a su eje longitu­

dinal propio de simetría y solamente del lado de la linca 
226 que formará la cintura de pantalón, para constituir 
asi los pasadores de cintura y finalmente se procede al 

seccionamiento 228 efectuado según la linea sensiblemente

15. media o central a lo largo de cada tirilla 206.
Durante la última fase XI tiene lugar la eva­

cuación ó la y eventualmente el apilamiento de
los pantalones acabados.

En una variante de realización, se puede pro- 

20. ceder en la fase X a un corte previo o cortadura de las

cenefas transversales 206 según su eje medio longitudi­

nal y al corte de las lineas 226 y de Tos pasadores de cin 

tura 227, de tal forma que en la fase XI, la separación 

de los pantalones acabados tiene lugar por arranque a lo 
25. largo de las lineas cortadas 226.

Las figuras 26 a 34 muestran respectivamente
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unos cortes o secciones transversales de las dos bandas 
superpuestas 201 y 201 en el estado en que se encuentran 
en las diversas fases operatorias mostrando el emplaza­

miento de las pegaduras y la formación de los pliegues, 

en*tanto que la figura 35 representa un par transversal 
de pantalones después de su separación longitudinal y 

transversal y las figuras 36 a 39 representan diversas 
secciones transversales de éstos.

Debe observarse que en cada par, los dos pan­

talones no tienen exactamente todos la misma estructura 
ya que uno de ellos se encuentra unido (lineas de montaje 
marcadas por cruces) según el pliegue posterior 226, en 
tanto que el otro está unido a la vez según el pliegue 
posterior 226 y según una linea media lateral 225 dis­

puestos en el exterior de las piernas. La diferencia de 

presentación o de estructura de estos dos pantalones aca­

bados existe solamente para la forma de ejecucción espe­

cificada del procedimiento que acaba de ser descrito.
Es esencial observar que cuando se abre uno de 

los pantalones así constituido, por arranque a lo largo 

de las lineas de corte previo 214 y 214', la materia com­

prendida en los contornos 221 y 222 constituye los bol­
sillos posteriores que se abren respectivamente por las 

aberturas 213, 213'. De esta forma, la materia que se per 

día en las formas de realización anteriores y que corres­
ponde a la zona de las bandas situadas en la entrepierna
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ahora os utilizado.. La pared pegada do los bolsillos pos­

teriores está representada arrancada de los contornos do 

entrepierna en la figura 34.
Debe observarse igualmente que los cortes 228 

que son efectuados sensiblemente según la parte central 

de las tirillas 206, dan así puás origen, durante la se­

paración de los pantalones, por una parte a las cituras y 

por otra a los refuerzos de bajos de pierna que tienen 

la apariencia de solapas.
Las diferentes pegaduras pueden efectuarse en 

-caliente y en frío y pueden reemplazarse por costuras, 

soldaduras en caliente o en frió o por cualesquiera otros 

medios, (alta frecuencia por ejemplo) por ribeteado o por 
otros métodos equivalentes.

Asi puás mediante una eLección juiciosa de la 

anchura de las bandas y de la linea de pliegue trasero de 
los pantalones (linea de pliegue posterior que permite la 
vuelta del pantalón), se obtienen pantalones según un mo­
tivo repetitivo de cuatro pantalones en dos pares, están- 

do unidos los pantalones en sentido inverso en cada par.

En particular, la pegadura es solamente una técnica de 
unión con carácter preferencial, pudiendo utilizarse cuales 
quiera otra técnica.

Las figuras 40 y 41 representan dos ejemplos de 

utilización de cuatro bandas superpuestas en lugar de dos, 

en tanto que la figura 42 representa el empleo de dos ban
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das superpuestas, plegadas longitudinalmente en dos par­

tes iguales a fin de formar cuatro napas superpuestas. 

Las figuras 40 y 42 corresponden en especial a. las for­

mas de ejecución respectivamente de las figuras 20 a 22 

y 17 a 19.

Se realzan cortes de pantalón diferentes ya 

sean por variación de la anchura de las bandas o napas 

citadas, tales como 201 y 202, o bien por desplazamiento 
transversal de la linea de pliegue posterior que forma 
la linea longitudinal de unión transversal de dos pantja 

Iones asociados según la anchura de las bandas o incluso 
por una combinación de estos dos métodos. Se pueden rea­

lizar longitudes de pantalón diferentes por variación de 

los gálibos mediante un desplazamiento o una variación 

de los piñones de formatos de los aparatos de hechura 6 

de puesta en práctica, del procedimiento.
La invención se refiere igualmente a una má­

quina para la ejecución del procedimiento citado, que 

comprende sucesivamente y con carácter preferencia! en 
el orden indicado, a lo largo de la cadena, de trabajo 

citada y en el sentido de avance de esta o de progresión 
del trabajo, al menos un puesto de alimentación conti­

nua de bandas o napas citadas que comprende uno o más 
rollos rotativos desenrollables, separados de materia 

en lámina alargada, de ejes sensiblemente paralelos con 

planos transversales medios confundidos, un puesto



de llegada y de aplicación de tirillas transversales, un 

puesto de colocación, medios de cierre de bragueta, un 

puesto de unión superpuesta y de ensambladura local de 
las napas, un puesto de corte de las braguetas y orifi­

cios de bolsillos posteriores y de corte de los lineas 

de fondo y de entrepierna, un puesto de plegado y de fi­

jación de las carteras de braguetas, un puesto de ple­

gado bilateral y de montaje de las partes plegadas para 

cada napa, un puesto de accionamiento simultaneado o 

sincronizado por tracción de dichas napas, un puesto de 

seccionamiento longitudinal de las napas, un puesto de 
seccionamiento transversal y de separación de los panta. 

Iones y eventualmente un puesto de evacuación y un pues 

to de apilamiento de éstos en estado acabado.

Esta combinación de medios ofrece la ventaja 
de constituir una instalación completamente automática, 

exigiendo solamente una mano de obra o vigilancia muy 

reducida para su conducción y su accionamiento y permi- 
tiéndo obtener un rendimiento considerable asi como un 
ritmo de fabricación extremadamente rápido y no igualado 

hasta el presente, y por el de una productividad incom­
parablemente elevada con disminución correlativa del 

precio de coste de los pantalones.
Las figuras 43a, 43b y 44a, 44b representan 

respectivamente vistas en alzado y en planta de una má­

quina que permite realizar el procedimiento citado.
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Esta máquina comprende al menos un puesto de 

alimentación de bandas o napas 2 0 1, 202 que comprenden 

al menos dos rollos 203, 204 que liberan respectivamente 

una banda o napa superior 201 y una banda inferior 202 

5 . que pasa cada una por una estación 229 de aplicación de

las cenefas transversales citadas 206. Si las bandas, 

antes de pasar a la estación 229, deben experimentar pre. 
viamente un tratamiento por ejemplo de apresto, tal como 

una impresión, las dos bandas atraviesan primeramente di- 

10. cho aparato de tratamiento preliminar 2 3 0, constituido
por ejemplo por una. impresora, estampadora, prensa o ana 

loga 230. En el caso en que no se utilice tal aparato de 
tratamiento previo 230, las dos bandas son enviadas direc, 
tamente hacia el puesto 229 y en este caso, resulta ven- 

15. tajoso prever sobre la máquina un tercer rollo de alimen­

tación 204' destinado a suministrar directamente la banda 

inferior 202' en el puesto 229 reemplazado el rollo de ali 

mentación 203 que es entonces puesto fuera de servicio. En 

este último caso, el rodillo 204 puede asegurar ventajosa- 
2 0. mente la función del rodillo 203 suministrando la banda

superior 201'.

Cada banda pasa por al menos un dispositivo de 
comprensación y de regulación de tensión constituido ven­
tajosamente por unos sistemas de rodillos transportadores 

25. 2 3 1, 231'que permiten un desenrollamiento uniforme bajo

una tensión regular. La dirección local de conducción de
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las bandas esta impuesta por anos rodillos auxiliaros do
f" '

guia o do reenvió 205. '
]31 puesto de llagada y de aplicación de cenefas

transversales 229 comprende, para cada banda citada, al 
menos ana bobina 208, 209 que suministra una tira continua, 
generadora de cenefas transversales y una estación do pre­
paración y de acondicionamiento do éstas que comprende, pa­

ra cada banda, un dispositivo de pegadura 232, 233 por el 
que cada tira citada es enlucida de cola sobre toda su su­
perficie. Además está provisto un dispositivo de corta no 
representado, que corta cada tira encolada a la anchura de 
las bandas 201, 202 para constituir las cenefas transver­

sales 206 y una estación de colocación y da ligadura da di­
chas cenefas que comprende por ejemplo un tambor o cilindro 
distribuidor giratorio 236, 237 con cacha interior 234, 235 

en contacto con la banda asociada y que coopera preferente­
mente con al menos un rodillo de presión de apoyo y de 
guia 238, 239 aplicado contra dicha banda que pasa entre 
éste rodillo y el tambor distribuidor. Este dltimo es de 
aspiración interna.

Unos dispositivos, generalmente conocidos de por 
si, que permiten regular el avance de las bandas 201 y 202, 

están previstos respectivamente por ejemplo en 240, y 241. 
Otros aparatos del mismo tipo, no representados, pueden 
estar ventajosamente previstos entre los diferentes pues­

tos de la máquina a fin de completar y perfeccionar los 
reglajes mecánicos.
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De una forma general, cada puesto de colocación 
de medios do cierre, de fijación, de montaje o de unión de 

elementos do banda comprende ventajosamente un sistema do 

encolado ya sea por cilindros impregnadores o por disposi­
tivos pulverizadores o de proyección. De esta forma, a la 
salida del puesto 229 de aplicación de las cenefas trans­
versales 216, las bandas atraviesan cada una un dispositi­
vo de pegadura del sistema de cierre de bragueta 207, 207' 
que comprende por ejemplo cuatro pulverizadores, de cola o 

de producto adhesivo, 242, 243. Al abandonar los puestos 
de pegadura 242, 243, la banda inferior 202 atraviesa los 
puestos de pegadura 244, 244' destinados a aplicar la cola 
respectivamente según las lineas de fondo o de entrepierna 

210, 210'. Cada dispositivo 244, 244' comprende preferente­
mente un tambor o cilindro encolador 245 que presenta en 
sección transversal un perfil en forma de leva con dos por­
ciones arqueadas simétricas diametralmente opuestas 246, 
radialmonte salientes hacia el exterior que se ponen res­

pectivamente y contacto periódico con un rodillo aplicador 
de cola 247 que se sumerge o humedece en un recipiente de 
cola 248. La banda inferior 202 pasa así entre un rodillo 

de presión 249 y el tambor encolador 245 que se pone perió­
dicamente en contacto con dicho rodillo de presión alterna­
tivamente por sus partes salientes 246.

Al abandonar el puesto de pegadura 244, 244', la
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banda 202 se une a la banda 201 atravesando un puesto de 
doblaje 250 constituido por ejemplo por un sistema de tres 
rodillos próximos entre los que pasan dichas bandas y que 
aseguran al mismo tiempo su unión local por pegadura según 
las lineas de fondo 210 y 210'.

Las dos bandas ensabladas atraviesan a continua­
ción un puesto de corte que comprende un dispositivo corta­
dor 251 que efectúa los cortos 211 y 212 así como el corte 

previo 214; un dispositivo de corta 251' que efectúa los 
cortes 211' y 212' así como el corte previo 214'; un dispo­
sitivo cortador 252 que ejecuta los cortes 211 y un dispo­
sitivo cortador 252' que ejecuta los cortes 213'. Cada uno 

de estos dispositivos da corte puede reemplazarse evidente­
mente por varios dispositivos respectivamente de corte y 
de corte previo.

Estos dispositivos do corto están seguidos por 
unos medios encoladores 253 constituidos ventajosamente 
por al menos dos pares de pulverizadores de cola, situados 
a una y otra parte dal oonjunto de las dos bandas que pa­
sa entre ellos o en una variante de realización por unos 

cilindros encoladores que efectúan los encolados 215, 215' 
y 216, 216'.

La máquina comprende unos puestos de plegado o 
de abatimiento que comprenden preferentemente unos medios 

da cebado de plegado constituidos por ejemplo por boqui-
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lias, tobaras, tubuladuras o tuberías soplantes o aspiran­

tes y unos Radios de guia que forman rampas deflectoras, 
mandriles o análogos. De esta forma a la salida del puesto 
de pegadura 253, el conjunto de las dos bandas pasa por 
ejemplo entre dos pares de tuberías soplantes 254 coloca­

das a una y otra parte de las dos bandas a fin de cebar 

el plagado de las braguetas 217, 217' y 218, 218', siendo 
ejecutados estos plegados por unas rampas o guias bilate­

rales 255 situadas igualmente a una y otra parto de las 

dos bandas.
A este puesto de plegado le sucede un puesto de 

enoolado 256 por ejemplo para la banda inferior 202 y pre­
ferentemente del mismo tipo da construcción del puesto de 

encolado 244 y que comprende un dispositivo de cilindro en­
colador 256a para el encolado de la linea 220a, un disposi­
tivo de cilindro encolador 256b para el encolado de la li­
nea 219a, un dispositivo de cilindro encolador 256c para 

el encolado de los contornos 221a y 222a y un dispositivo 
de cilindro encolador 256d para el encolado de los contor­
nos 221'a y 222'a. La banda 202 para a continuación por un 
mandril 257 que le hace experimentar el plegado de los bor­

des 223a y 224a. La banda superior 201 experimenta igual­
mente las mismas operaciones atravesando un puesto de éneo-. 
lado 258 análogo al puesto de encolado 256 y que comprende 
al menos cuatro dispositivos de cilindro encolador 258a,
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258b, 258o y 25&d, siendo seguido dicho puesto de encolado 
por al monos un mandril da plegado 259 que efectúa el re­
pliegue do los bordes 223 y 224 de la banda superior 201.

El sistema de accionamiento da las dos bandas se 
constituya ventajosamente por un grupo de tracción 260 com­

puesto preferentemente de varios cilindros tractores o de 
arrastre por fricción, repartidos por paras a una y otra 

parte del conjunto y estando en contacto de prensado mutuo 
entre si y con las dos bandas, siendo al monos conducido un 

cilindro de cada par de cilindros superpuestos y el conjun- 
- to de los cilindros conducidos en arrastrado por un motor 
por ejemplo elúctrico 260 por medio do una transmisión apro 
piada 261. Este grupo de tracción se dispone preferentemen­
te hacia la porción extrema posterior do las dos bandas dos 
pues del último puesto de plegado 259.

Las dos bandas atraviesan a continuación un pues­

to 262 de seccionamiento longitudinal según las lineas 
220 y 220a confundidas según la linea 226, efectuándose es­

te corte ventajosamente por al menos una cuchilla circular 

rotativa, por ejemplo de accionamiento neumático u otro, 
desplazable transversalmante según un movimiento sensible­
mente rectilíneo. Este puesto de corte está seguido de una 

estación de corte 263 cuyo dispositivo de corte ejecuta 
las separaciones según las lineas 227 y 228.

En la porción extrema posterior o de salida de



10.

15.

20.

* 25.

E 5

la máquina están previstos ventajosamente un sistema 264 

de evacuación o de ejección de los pantalones terminados 

que puede constituirse por ejemplo por un par de cilindros 
rotativos tangentes entre los que pasan loa pantalones,
¿sí como eventualmento un sistema 265 de apilamiento de 
los pantalones acabados.

Los diversos puestos de trabajo da la máquina 
citada pueden montarse ya sea sobre varios chasis o basti­

dores separados como se ha representado con trazo mixto en 
las figuras 43 y 44 ó bien sobre un bastidor ánico. Los me­

canismos de accionamiento motriz de los diversos puestos do 
trabajo de la máquina no han sido representados por mayor 

comodidad da comprensión y de simplificación de los dibu­
jos. Parte de estos puestos de trabajo son regulables en 
posición relativa los unos con respecto a los otros do mo­

do por ejemplo a poder variar a voluntad sus distancias de 
separación mutua. Unos medios no representados están igual­
mente previstos para permitir regular o hacer variar la 

velocidad de funcionamiento de la máquina e impartir a las 
bandas superpuestas un movimiento de avance ya sea conti­
nuo o bien intermitente (siendo las bandas detenidas enton­

ces periódicamente cuando sus emplazamientos de perfilado 

o hechura llagan a los puestos da trabajo correspondientes 

de la máquina). Los rodillos 203 y 204 podrían reemplazar­
se eventualmente por un rodillo ánico sobre el que las dos

— 34 —
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bandas superpuestas serian enrolladas .
Las figuras 45a y 45b representan además otra va­

riante de ejecución del procedimiento conforme a la invon- 

ción para una fabricación en cadena do trabajo continua for­
mada por la superposición inicial de los espesores de napa 
constituidos respectivamente por dos bandas centrales o in­

termediarias simples e indefinidas, cuya anchura común es 
al menos igual a la altura de los pantaloas a realizar, 
efectuándose la unión por sus bordes y montaje local de di­
chas bandas según dos serias paralelas transvorsalmontc espa­

ciadas de contornos citados de entrepierna y de fondo longi­

tudinalmente alineados, decalados y orientados alternativa­
mente en sentidos transversales opuestos de una serie a la 
otra, de tal forma que dos contornos longitudinalmente su­
cesivos de una serie a la otra se cierran respectivamente 

hacia el exterior sobre dos lineas rectas longitudinales, 
al menos próximas a los dos bordes longitudinales opuestos 
de las bandas y paralelas a estos siendo sensiblemente si- 

mótricas con respecto a un eje transversal, estando consti­

tuidos los dos espesores de napa suplementarios por dos 
bandas indefinidas adiccionales o exteriores, respectiva­
mente superpuestas ulterior y axteriormente a las dos ban­
das centrales o interiores, a una y otra parte de ástas, 

de igual anchura que ellas y unidas respectivamente a ás­
tas según líneas sensiblemente transversales espaciadas su-
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cosivas, que correspondan respectivas y alternativamente 

a los pliegues anterior y posterior del pantalón para obte­
ner ana forma repetitiva en la dirección longitudinal do 
las bandas, unos esbozos de pantalón adyacentes sucesivos 

que se extienden en dirección transversal de las bandas y 
unidos los unos a los otros alternativamente por las lineas 
comunes de pliegues anterior y posterior, de tal forma que 
dos esbozos de pantalón sucesivos estén colocados en senti­

do inverso, siendo efectuada la separación de los pantalones 
por secclonamiento a lo largo de dichas lineas comunes.

Esta variante de procedimiento es muy ventajosa 
porque permite una mayor facilidad'de regulación para los 
cortes de pantalón, la utilización de un ancho de tela tíni­
co, la supresión do los mandriles y dispositivos análogos 
de plegado y el desdoblamiento de los aparatos encoladores 
y cortadores, así como una formación o colocación más fácil 
de las.cenefas respectivamente de cintura y de bajo de pier 
na. Los pantalones son así fabricados a partir de cuatro 
bandas superpuestas en las que los pantalones están dispaos 
tos al través, siendo prácticamente utilizada toda la mate­

ria sin ninguna pérdida o desperdicio. Las diversas fases 

operatorias principales de esta variante de procedimiento 

son las siguientes:
Se parte de dos bandas superpuestas respectiva­

mente superior 301 e inferior 302 liberadas o suministra-25
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das respectivamente por ejemplo por loa rodillos 303 y 304 
y que eventualmanta han experimentado un tratamiento de 
apresto o de aspecto previo, Estas dos bandas, que forma­
rán ulteriormente las bandas centrales, intermedias o in­

teriores, son inicialmente mantenidas separadas o alejadas 
una de la otra y después posteriormente llevadas y manteni­
das en contacto de sus bordes una con la otra por medio 
por ejemplo de rodillos o análogos 305. -En cada banda 301, 
302, se forma primeramente una cenefa marginal a lo largo 

de cada borde longitudinal para constituir respectivamente 
las cenefas de cintura y de bajo de pierna. Cada cenefa 
está constituida ventajosamente por el abatimiento da un 
dobladillo plegado 306, 306' unido a la banda asociada por 
ejemplo por pegadura mediante un encolado previo 307, 307' 
efectuado a lo largo de los bordes opuestos de cada banda, 
preferentemente sobre la cara de ésta, destinada a ser vuel 

ta hacia la otra banda, de tal forma que los dobladillos 
de cada banda estarán plegados ventajosamente del lado do 

la otra banda.

Durante la fase II, se colocan sobre las caras 
mutuamente enfrentadas de cada banda los medios de cierre 

de bragueta 308, 308' que se extienden respectivamente do 

una forma transversal al tresbolillo a partir de cada bor­
de externo de las cenefas 306, 306' citadas. Estos medios 
de cierre preferentemente separable están constituidos ven-25
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tajosamente por cadas de cola o por cualesquiera otros me­

dios equivalentes apropiados.
Durante la fase III, unos medios de montaje local 

de las dos bandas, en particular bajo forma de cola adhesi- 
5 . va, están colocados sobre al menos una de las dos bandas so­

bre la cara de esta vuelta hacia la otra banda, por ejemplo 
sobre la cara superior de la banda inferior 302, respecti­
vamente segdn contornos de lineas de fondo y psrineal 309, 

309' uniéndose a los medios.de cierre da bragueta citados 
10. 308, 308', a fin de formar respectivamente contornos abier­

tos transversalmente hacia el exterior alternativamente a 

cada lado alcanzando la cenefa 306, 306' correspondiente 
asociada para cerrarse sobro ésta. Dos contornos 309, 309' 
sucesivos, situados respectivamente a cada lado de la banda 

15. 302, son sensiblemente simétricos con respecto a un eje
transversal.

Durante la fase IV, las dos bandas 301, 302 son 
aplicadas una contra la otra y unidas localmente por pega­
dura a lo largo de los contornos 308, 3 08'; 309, 309'.

20. Durante la fase V, las dos bandas son cortadas
previamente por incisién parcial, perforaciones y otras 
soluciones de continuidad análogas, a lo largo de cada con­
torno citado de entrepierta y de fondo 310, 310' en el in­
terior de su linea de montaje para delimitar las futuras 

paredes aplicadas de bolsillos traseros y son cortadas fl-25
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nalmonta según segmentes transversales 311, 311' que bor­
dean cada medio de cierre do bragueta citado dol lado in­
terior a cada contorno do entrepierna y de fondo alcanzan­

do la linea de corta previo para delimitar unas dobles car­
teras de bragueta.

Durante la fase VI, se depositan unas cintas o 
cordones do tala, 312, 312' sobra la cara superior o exter­
na de la banda superior 301 segdn unas zonas que bordean 
respectivamente los medios de cierre de bragueta citados 
308, 308' exteriormonto al contorno formado por datos y 
las lineas de fondo y de entrepierna y dé una anchura co­

rrespondiente sensiblemente a la de los citados medios do 
cierra de bragueta.

Durante la fase VII, se pliegan las dobles carte­
ras unidas de bragueta 313) 313' en torno a una linea de 
plegado transversal que bordea el contorno interno de las 
zonas 312, 312' a fin de abatirlas sobre una misma cara 
exterior del conjunto de las dos bandas centrales unidas 

301, 302, en particular sobre las zonas adhesivas 312, 312 
de la cara superior de la banda 301 uniéndolas por pegadu­
ra a ésta. En lugar de un montaje encolado, podría utili­
zarse cualquier otro tipo de montaje apropiado.

Durante la fase VIII, se procede a la encoladura, 
sobre cada una de las dos caras exteriores opuestas del con 

junto de las dos bandas centrales citadas, es decir sobra
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la cara superior de la banda 301 y sobre la cara inferior 

da la banda 302 y a la aplicación de cola por una parte 

segdn el borde interior cerrado 314, 314' .de cada contorno 
citado definido por la linea ds oortadura 310, 310' y la 
linea de corte 311, 311' y por otra, segdn las lineas trans 
versales sucesivas respectivamente casi rectas, del pliegue 
anterior 315 y onduladas del pliegue trasero 316.

Durante la fase IX, se superpone y se une segdn 

las zonas de encoladura citadas, en cada oara exterior del 
conjunto de las dos bandas centrales encoladas 301, 302', 

es decir en la cara superior de la banda 301 y en la cara 
inferior de la banda 302, una banda adicional 317, 318, 
de igual anchura, por ejemplo desenrollada a partir de un 
rollo de alimentación 319, 320 y destinada a formar una 
banda exterior o extrema. Cada banda adicional 317, 318, 
ha sido y con carácter preferencial previamente provista 
por una parte bilateralmente de cenefas longitudinales ci­
tadas 306a, 306'a formadas por ejemplo igualmente por do­
bladillos plegados respectivamente hacia el.exterior y en­
cólalos y por otra de incisiones bilataralmante segdn seg­
mentos longitudinales 321, 321' sensiblemente alineados, 
espaciados y decalados longitudinalmente de un borde al 

otro para formar unas aberturas de entrada de los bolsi­
llos traseros. Estas bandas adicionales son inicialmenta 

mantenidas separadas da las bandas centrales y despuás25
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llevadas en contacto con éstas por ejemplo mediante rodi­

llos de guia y de reenvió tales como 322, 322'.

Durante la fase X, se procede al corte de loa pa­

sadores de cintura 323, 323' en las partes correspondien­
tes do cada cenefa 306a, 306' de cada banda adicional ci­

tada 317, 31S y al seccionamiento transversal del conjunto 
de las cuatro bandas unidas segdn las lineas de pliegues 

sucesivamente anterior 324 y trasero 325 para realizar la 
separación de los pantalones acabados.

La variación del corte de los pantaloes puede ob­

tenerse cómodamente por medio de una variación do la separa­
ción de las lineas de pliegue respectivamente delantera y 
trasera, en tanto que la variación do la longitud de los 

pantalones puede realizarse mediante un cambio de la anchu­
ra dtil de las bandas.

Los pantalones así obtenidos comprenden pues dos 
lineas de montaje que bordean respectivamente los pliegues 
delantero y trasero.

El procedimiento y la máquina citados permiten así 
realizar una fabricación racional y económica a gran escala 
do pantalones de presentación y conformación susceptibles 
de una gran variedad o diversidad.

Quede bien entendido que la invención no se limita 

en modo alguno a las formas da realización descritas y re­
presentadas, sino que éstas han sido dadas solamente a ti­

tulo de ejemplo. En particular la invención comprende todos
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los medios que constituyan equivalentes técnicos de los me­
dios .descritos así como sus combinaciones, si éstas son eje­

cutadas segán el espíritu de la invención.

- N O T A  - '
Descrita suficientmente la naturaleza del invento, 

así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacer­

se constar que las disposiciones anteriormente indicadas, 
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no 
alteren su principio fundamental, siendo lo que constituye 

la esencia del referido invento y por lo que se solicita 

patente de invención por 20 aSos, en Espaha, sobre: "PRO­

CEDIMIENTO Y MAQUINA PARA LA FABRICACION DE PANTALONES Y 

PRENDAS DE VESTIR ANALOGAS", caracterizándose por lo si-
guiente:

18.- Procedimiento de fabricación de pantalones 

y prendas de vestir análogas, caracterizado por la super­
posición da al menos dos espesores de napa da materia fle­

xible en láminas sensiblemente de igual anchura, que corres­
ponden respectivamente a las dos piernas de pantalón, efec­
tuándose su unión por acercamiento de sus bordes y montaje 
local por las caras en contacto mutuamente enfrentadas al 
menos según un contorno correspondiente como mínimo a la 

línea de fondo media posterior y a la línea perineal d6 
entrepierna, la formación de dos esbozos aplastados de pier 
ñas tubulares por superposición de al menos dos espesores
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do napas suplementarios y montaje complementario longitu­

dinal de loo cuatro espesores do napa en dos paros distin­
tos según al menos la linea de pliegue posterior y la se­
paración de las partes a eliminar, exteriores a las lineas 

5. de montaje, pudiendo efectuarse parto de las citadas opera­
ciones. según diferentes órdenes de sucesión.

23.- Procedimiento según la reivindicación 13, ca­
racterizado porque los accesorios talos como cinturillas, 
bolsillos, piezas de refuerzo, son cortados previamente aña- 

10. didos y fijados sobre cada pantalón durante la fabricación
-de óste.

33.- Procedimiento según la reivindicación 13 ó 
23,caracterizado por la superposición inicial de cuatro 
espesores de napa.

15. 43.- Procedimiento según la reivindicación 3-,

caracterizado porque los cuatro espesores de napa citados 
están constituidos por cuatro bandas superpuestas destina­

das a unirse por pares distintos según un borde longitudi­
nal que forma linea de pliegue anterior y según la linea 

20. de pliegue posterior.

53.- Procedimiento según la reivindicación 3^, 
caracterizado porque los cuatro espesores de napa citados 

están formados por dos envolturas tubulares aplastadas su­
perpuestas.

25 68.- Procedimiento según la reivindicación 3^,
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caracterizado porque los cuatro espesores de napa citados 

están formados por dos semi-envolturas aplastadas superpues-r 
tas.

7-.- Procedimiento según la reivindicación 6&, 

caracterizado porque cada semi-envoltura está formado por 

plegado longitudinal de una banda según la linea de pliegue 

anterior.
' 8a.- Procedimiento según la reivindicación 18 <$

2̂ ,. caracterizado por la superposición inicial do dos espe­
sores da napa formados respectivamente por dos bandas sim­

ples cuya anchura común es al menos igual al perímetro de 
cintura, estando formados los esbozos tubulares de pierna 
citados respectivamente por plegado bilateral de cada banda 
a un mismo lado de ósta, según dos lineas de plegado longi­
tudinales una de las cuales corresponde.sensiblemente al 
pliegue delantero y la otra al menos a la parte glútea del 
pliegue trasero, de tal forma que las piezas rebatidas se 

juntan o so rocubron al menos parcialmente, efectuándose 

un montaje suplementario según la línea lateral media dol 
pantalón.

9S.- Procedimiento según la reivindicación 8^, 

caracterizado porque el plegado bilateral citado de cada 
banda se efectúa hacia el exterior del conjunto de dos ban-, 

das superpuestas.
103.- Procedimiento según la reivindicación 83,
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caracterizado porque el plegado bilateral citado de cada 

banda se efectúa hacia el interior del conjunto de d03 ban­

das superpuestas, siendo trazado el contorno da entrepierna 
bajo forma de dos seoii-oscotaduras sobre cada pieza a plo- 

gar.
113.- Procedimiento según cualquiera do las reivin­

dicaciones anteriores, caracterizado porque el lado derecho 
de los dos espesores de napa directamente superpuestos co­
rresponde a las caras mutuamente enfrentadas de estos.

123.- Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque al monos cier 
tos montajes y fijaciones son efectuados por pegadura adhc- 
rante.

133.** Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque al menos ciar 

tos montajes y fijaciones son efectuados por soldadura, en 
particular tármioa, ultrasónica o de alta frecuencia.

143.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­
dicaciones anteriores, caracterizado porque al menos ciertos 
montajes o fijaciones son efectuados por costura, pespunte 
o sobrehilado.

15S.- Procedimiontqéegún cualquiera de las reivin­
dicaciones anteriores, caracterizado porque la separación 
de las partes a eliminar se efectúa por corte, arranque o 

desgarre de partes de antemano, al menos parcialmente cor-

^ 6
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tadas, provistas de incisiones o perforadas según líneas 

de debilitamiento que forman porciones de ruptura.

16§.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­
dicaciones 83 a 153, caracterizado porque las dos bandas 
citadas son plegadas cada una bilateralmente según dos li­
neas de plegado longitudinales sensiblemente paralelas, de 
tal forma que la suma de las anchuras transversales de los 

bordes plegados sea inferior a la anchura del panel de ban­
da restante y porque se superpone a la cara externa de ca­
da banda una banda adicional de menor anchura que recubre 

los bordes plegados y que ulteriormente se una a estos.
173.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­

dicaciones 8s a 163, caracterizado por una fabricaciún en 
cadena de trabajo continua en especial de desfile, consti­

tuida por dos bandas superpuestas citadas indefinidas, su­
ministradas o liberadas por lo menos de una fuente de ali­
mentación de reserva de material tal, como al menos un ro­

llo desenrollable, desplazándose dicha cadena ya sea con mo­
vimiento continuo o bien intermitente con detenciones tempo­
ralea en al menos ciertos puestos de trabajo.

183.- Procedimiento según la reivindicación 173, 
caracterizado porque las bandas citadas experimentan, pre­
viamente y con carácter preferenoial, un tratamiento o 
apresto decorativo o de aspecto tal como impresión, estam­

pado, avejigado, prensado o análogo.25
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19-.- Procedimiento segdn la reivindicación 17- 

ó 188, caracterizado porque consiste en fijar sucesivamen­
te de un modo periódico, sobre toda la anchura de cada una 
de las dos caras de banda asociadas, destinadas a ser mutua­
mente enfrentadas y a intervalos que corresponden sensible­

mente a las longitudes del pantalón, unas cenefas transver­
sales al menos da cintura que delimitan los esbozos de pan­
talón sucesivos, en reunir y montar, en cada esbozo de pan­

talón, dichas caras segdn contornos citados de entrepierna 
y de fondo alcanzando respectivamente dichas cenefas trans­

versales por al menos la porción extrema posterior, en ple­
gar bilateralmente cada banda hacia el exterior respectiva- 
-mente segdn el ejo longitudinal de simetría del pliegue pos 

terior y a lo largo de la linea de pliegue anterior, de tal 
forma que las piezas rebatidas se encabalgan, en unir los 

bordes rebatidos por recubrimiento llevando las lineas de 
pliegue posterior en coincidencia para obtener una serie 
de esbozos de pantalón orientados de arriba abajo en un 

mismo sentido longitudinal de avance de la cadena, estando 
unidos cada uno por la cintura y el bajo, respectivamente 

a la cintura del osbozo anterior y al bajo del esbozo si­
guiente, y en separar los restos respectivamente de entre­

pierna y de pliegue posterior así como cada pantalón aca­
bado.

203,- procedimiento segdn la reivindicación 19-,
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caracterizado por la colocación, antes áe la anión y montaje 

citados de las bandas sobre la cara de al menos una banda 
vuelta hacia la otra banda, do medios do montaje de dichas 

caras, en particular bajo forma de adhesivo, tiras, capas 
o cordones do cola o de aglutinante análogo.

213.- Procedimiento según las reivindicaciones 198 
ó 203, caracterizado porque después de la reunión y montaje 

de las caras enfrentadas de las dos bandas citadas, se cor­
tan al menos parcialmente las dos bandas por una parte se­
gún el borde externo de las cenefas transversales y según 

cada uno de los contornos citados y en prolongación de es­
tos para alcanzar la cenefa transversal próxima asociada 
igualmente por su porción extrema anterior y, por otra, se­
gún dos lineas de borde de pliegue posterior de cada esbozo 
de pantalón, simétricas con respecto al aje longitudinal ci­
tado y que se juntan sobre éste en la parte superior del es­
bozo del pantalón.

228.- Procedimiento según la reivindicación 213, 
caracterizado porque después de la operación de cortadura 
citada, se fijan unos medios de montaje tales como tiras 
o cordones do cola, de adhesivo o aglutinante análogo, a lo 
largo de al menos un borde longitudinal de cada banda cita­
da y a lo largo da al menos una linea de borde de pliegue 
posterior citada sobre su porción alejada de la otra.

238.- Procedimiento según las reivindicaciones
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218 ó 228, caracterizado porque después de la cortadura ci­
tada, las dos bandas superpuestas son hendidas en conjunto 
en cada esbozo do pantalón segdn un segmento longitudinal 

que parte del borde superior de la cintura para constituir 
un puente delantero abatible.

243.- Procedimiento segdn lasroivindicaciones 218 

ó 228, caracterizado por la colocación, después de la cor­

tadura citada, de medios longitudinales de cierre de brague­

ta sobre las dos caras opuestas del conjunto do las bandas 
superpuestas, a lo largo de la linea media anterior en pro­
longación del contorno de entrepierna.

253.- Procedimiento segdn las reivindicaciones 
anteriores, caracterizado por el corte de ojales o do pa­
sadores en cada cenefa transversal de cintura antes do la 
operación de separación citada.

268.- Procedimiento segdn la reivindicación 218, 

caracterizado por la incisión, después de la operación de 
cortadura citada, en cada banda citada y en cada esbozo de 
pantalón delantero replegado, de una abertura de entrada 

de bolsillo-revolver, la colocación de medios de montaje 
tales como cola o análoga a lo largo y en el interior del 

contorno completo de entrepierna previamente cortado, has­

ta la cintura incluso y el montaje directo, después del 
plegado, do dichos contornos a las piezas rebatidas asocia­

das para constituir los fondos del bolsillo pegado poste-
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rlor separables de la entrepierna.

27-.- Procedimiento según las reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque ae realizan cortes do pan­
talón diferentes por variación de la anchara de las bandas 
citadas.

288.- Procedimiento segdn las reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque se realizan longitudes 
de pantalón diferentes por variación de los gálibos median­
te un desplazamiento y/o una variación de los pisones de 
formato de los aparatos de hechura.

29-.- Procedimiento segdn las reivindicaciones 
88, a 18S, 27- y 28§, caracterizado por una fabricación en 
cadena de trabajo continua formada por la superposición 
inicial de dos espesores' de napa constituidos respectiva­

mente por dos bandas simples indefinidas de anchura comdn, 

correspondiente sensiblemente a la suma de un perímetro 
do cintura y de un perímetro de bajo de pierna y por la 
reunión y montaje local de dichas bandas segdn dos series 
paralelas longitudinales alineadas de contornos citados 
de entrepierna y de fondo, espaciados, dacalados y orienta­
dos alternativamente en sentidos transversales opuestos de 

una serie a la otra, siendo realizados los esbozos tubula­
res de pierna citados respectivamente por plegado bilateral 

de los bordes longitudinales dpbada banda uno hacia el 
otro, segdn un recubrimiento mdtuo a un mismo lado de ésta
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y por montaje al menos da dichos bordes y de las caras su­

perpuestas enfrentadas do cada esbozo de pierna en plano 
según una linea ondulada intermedia de pliegue posterior 

generalmente longitudinal para obtener una forma repetitiva 
en la dirección longitudinal de la cadena da trabajo, gru­
pos adyacentes sucesivos de dos pares transversales de pan­

talones, cuyos dos pantalones de cada par están unidos en 
sentido inverso según sus lineas de pliegue posterior, en 
tanto que los dos pares están unidos según una línea trans­
versal común de cintura y de bajo de pierna, simétricamen­
te con respecto a esta linea, y porque se separan los pan­
talones acabados por seccionamiento a lo largo de cada li­
nea de pliegue posterior común y de cada linea común de cin­
tura y de bajo de pierna.

30§.- Procedimiento según la reivindicación 29&, 

caracterizado porque en cada doble contorno de fondo y de 
entrepierna de las dos bandas citadas, se cortan dos piezas 
de forma general sensiblemente triángular curvilínea que, 
para cada esbozo, están unidas a las partes plegadas de las 

bandas para constituir una pared de bolsillo pegado trasero.

313.- Procedimiento según las reivindicaciones 293 
ó 303, caracterizado por la realización de la bragueta du­
rante la fabricación en cadena.

323.- Procedimiento según las reivindicaciones 
293 a 313, caracterizadp%)or la fijación periódica sobro to-
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da la anchura de cada una de las dos bandas asociadas, des­

tinadas a ser mdtuamente enfrentadas y en lugares espacia­

dos a lo largo de ástas por intervalos que corresponden sen­
siblemente a las longitudes da pantalones, de cenefas trans­
versales destinadas a formar cada una una banda de cintura 

y una banda de refuerzo de bajo de pierna delimitando unos 

esbozos de pantalón sucesivos.

33-.- Procedimiento segán la reivindicación 323, 
caracterizado por la fijación, sobre laa caragóitadas de 

- las bandas, de medios longitudinales de cierro separable 

de bragueta, simétricamente al través de cada cenefa trans­
versal citada, segán dos series paralelas de medios longi­

tudinalmente alineados, transversamente espaciados y alter­
nativamente decalados de una serie a la otra en el sentido 

longitudinal.
34-.- Procedimiento segán la reivindicación 33^, 

caracterizado porque al menos parte de los medios de cierre 

de bragueta citados están constituidos por zonas adhosivas 
autopegantos y separables.

35§.- Procedimiento segán las reivindicaciones 

33- ó 343, caracterizado porque al menos parte de los me­
dios de cierre de bragueta citados están constituidos por 

un sistema de abotonado.

3 68.- Procedimiento segán cualquiera de las reivin­
dicaciones 3 3- a 358, caracterizado porque los medios do25



cierro de bragueta citados están constituidos por cierros 
de cremallera.

37-.- Procedimiento según cualquiera do las reivin 
dicaciones 333 a 363, caracterizado por la colocación antes 

de la reunión y montaje de las dos bandas citadas, de me­

dios de montaje da dichas bandas, en particular bajo for­
ma de cola adhesiva sobre al menos una de las dos caras mu­
tuamente enfrentadas de dichas bandas, según cada contorno 

de entrepierna y de fondo encabalgando simétricamente cada 
cenefa transversal citada.

383.- Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones 333 a 373, caracterizado por el corte de las 

dos bandas unidas por una parte según una linea longitudi­
nal que bordea cada medio de cierre de bragueta del lado 
interior de cada contorno citado y por otra según un corto 
segmento transversal en el eje de cada cenefa transversal 

y que so extiende sensiblemente sobre la anchura del medio 
de cierre de bragueta considerado, a fin de delimitar las 

carteras de bragueta y por último según un par de aberturas 
transversales de entrada de bolsillos traseros, paralela y 
simétricamente a una y otra parte de cada cenefa transver­

sal, así como por la cortadura de las bandas, a lo largo de 
cada contorno citado en el interior de su linea de montaje,

: destinado a delimitar las futuras paredes pegadas de bol­
sillos traseros.
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39-.- Procedimiento según la reivindicación 383, 

caracterizado por el plegado hacia el exterior de las car­
teras de bragasta citadas, alternativamente sobre ana y 
otra do las dos caras exteriores opaestas de las dos ban­
das anidas citadas y por el montaje de las carteras respec­

tivamente a dichas caras.

403.- Procedimiento según la reivindicación 39-, 
caracterizado por la colocación, antes del plegado de las 
carteras de bragneta citadas, de medios de montaje de dichas 

carteras a las caras citadas, formados en particular por 

la cola aplicada sobre óstas.

41-.- Procedimiento según las reivindicaciones 
39- ó 403, caracterizado por el encolado, sobre cada esbo­
zo de pantalón, de un borde longitudinal de cada banda ci­
tada y de una línea ondulada de pliegue posterior respec­

tivamente sobre las dos caras externas opuestas da conjun­
to dé las dos bandas unidas, asi como del borde interior 
de cada contorno citado definido por -la línea de cortadura 
citada, su eje de dimetría transversal y la linea de corte 
longitudinal itada.

423.- Procedimiento según la reivindicación 413, 
caracterizado por el plegado bilateral de los bordes da 

cada banda citada hacia el exterior según dos lineas do 
plegado que corresponden sensiblemente al pliegue delante­

ro de los pantalones y por el montaje mediante cola de di-



chos bordes según una línea longitudinal intermedia de 
unión, para formar un osbcso tubular aplastado con cada 
banda, así como por ol montaje mediante cola do las dos 
caras superpuestas da cada esbozo tubular sagdn la línea 
ondulada do pliegue posterior citada, y los contornos de 
los bolsillos traseros.

438.- Procedimiento según la reivindicación 428, 
caracterizado por al corte de pasadores de cintura en la 
parta correspondiente de cada conefa transversal.

443.- Procedimiento según las reivindicaciones 
428 ó 433, caracterizado por el corte de-las dos bandas 
según cada línea ondulada de pliegue posterior.

453.- Procedimiento según la reivindicación 448, 
caracterizado por la cortadura de las dos bandas en la par­
te central y a lo largo de cada cenefa transversal citada 
y por la separación por arrancamiento de los pantalones 

terminados.
468.- Procedimiento según la reivindicación 44^, 

caracterizado por el seccionamiento de las dos bandas en 

la parte central y a lo largo de cada conefa transversal 
citada para la separación de los pantalones acabados.

473.- Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones 118, a 153, 173, 188, caracterizado por una 

fabricación en cadena de trabajo continua, formada por la 
superposición inicial de dos espesores de napa constituí-
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dos respectiyamente por dos bandas centrales simples indefi­

nidas, cuya anchura cotntín es al menos igual a la altura de 

los pantalones, realizándose la unión por sus bordes y el 
montaje local de dichas bandas wegán dos series paralelas 

transversalmente espaciadas de contornos y orientados alter­
nativamente en sentidos transversales opuestos de una serie 
a la otra, de tal forma que.dos contornos longitudinalmente 

sucesivos de una serie a la otra, se cierran respectivamente 

hacia el exterior sobre dos lineas rectas longitudinales, 
al menos próximas a los dos bordes longitudinales opuestos 
da las bandas y paralelas a estos, siendo sensiblemente si­

métricas con respecto a un eje transversal, estando consti­
tuidos los dos espesores de napa suplementarios por uos ban­

das indefinidas adicionales respectivamente superpuestas 
ulterior y exteriormente a las dos bandas centrales, a una 
y otra parte de éstas, de igual anchura y unidas respecti­
vamente a éstas sogdn líneas sensiblemente transversales es­
paciadas sucesivas, que corresponden respectiva y alternati­
vamente a los pliegues delantero y trasero del pantalón pa­

ra obtener, de manera repetitiva en la dirección longitudi­
nal de las bandas, unos esbozos de pantalón adyacentes suce­
sivos, que se extienden en dirección transversal de las ban­
das y unidos los unos a los otros alternativamente por las 

líneas comunas de pliegue anterior y posterior, da tal for­

ma que dos esbozos de pantalón sucesivos estén colocados



-5 f?3. ̂en sentido inverso, siendo efectuada là separación de los 
pantalones acabados por seccionamiento a lo largo de dichas 
líneas comunea.

488.- Procedimiento según la reivindicación 47̂ , 
caracterizado porque en cada banda central citada, al me­
nos una porción de material interior do cada contorno ci­
tado de entrepierna y de fondo, está destinada a separar­
se y unirse a la cara enfrentada perteneciente a la banda 
adicional adyacente para constituir una pared de bolsillo 
pegado trasero.

49-.- Procedimiento según la reivindicación 47-, 
ó 488, caracterizado por la realización de la bragueta du­
rante la fabricación en cadena.

508.- procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones 478 a 498, caracterizado por la fijación de 
una cinta de cenefa a lo largo de cada bordo longitudinal 
da cada banda citadq̂ ara constituir respectivamente cene­
fas de cintura y de bajo de pierna.

518.- Procedimiento según la reivindicación 508, 
caracterizado porque cada cinta de cenefa citada está cons­
tituida por el rebatimiento de un dobladillo plegado y su 
montaje a la banda asociada.

528.- Procedimiento según lasreivindicaciones 
508 á 518, caracterizado por la fijación previa sobre las 
caras, destinadas a ser mùtuamente enfrentadas, de las dos
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bandas centrales citadas, de atedios da cierre separable da 

bragueta, que se extienden respectivamente de una forma 
transversal en tresbolillo a partir de cada borde externo 
de cenefa citada.

53- .- Procedimiento segdn la reivindicación 529, 

caracterizado porque al menos parte de los medios de cie­
rre de bragueta citados están constituidos por zonas adhe­

sivas autopegantas.
54- .- Procedimiento segdn la reivindicación 529, 

ó 533, caracterizado porque al menos parte de los medios 

de cierre de bragueta citados están constituidos por un 

sistema de abotonado.

55- .- Procedimiento segdn las reivindicaciones 

52S ó 54-, caracterizado porque al menos parte de los me­
dios de cierre de bragueta citados están constituidos por 
cierres de cremallera.

569.- Procedimiento segdn cualquiera de las rei­

vindicaciones 529 a 55-, caracterizado por la colocación, 
antes de la reunión y montaje de las dos bandas centrales 
citadas, de medios de montaje da dichas bandas, en particu­
lar bajo forma de cola adhesiva sobre al menos una de las 

dos caras mutuamente enfrentadas de dichas bandas, segdn 

cada contorno citado de entrepierna y do fondo, alcanzando 
el borde externo de cada cenefa citada.

57-.- Procedimiento segdn cualquiera de las rei-
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vindicaciones 528 a 568, caracterizado por el corte do 
las dos bandas centrales unidas segtín una línea transver­
sal que bordea cada nodio de cierre de bragueta citado del 
lado interior de cada contorno citado do entrepierna y do 

5. fondo, a fin de delimitar unas dobles carteras de bragueta
y por la cortadura de las dos bandas a lo largo de cada 
contorno citado de entrepierna y da fondo, en el interior 
de su línea de montaje, a fin de delimitar las futuras pa­
redes pegadas de bolsillos traseros.

10. * 58-.- Procedimiento sogún la reivindicación 579,
caracterizado por el plegado de las doblas carteras de bra­
gueta citadas respectivamente en torno a una línea de ple­
gado transversal sobre una misma cara exterior del conjun­
to de las dos bandas centrales unidas ya citadas y por el 

15. montaje de las carteras en dicha cara.
59-.- Procedimiento según la reivindicación 589, 

caracterizado por la colocación, antes del plegado de las 
carteras da bragueta citadas, de medios de montaje de di­
chas carteras a la cara citada del conjunto de las dos 

20. bandas centrales, formados en particular por la cola apli­
cada sobre ásta.

608.- Procedimiento según las reivindicaciones 
589 ó 59-) caracterizado por el encolado sobre cada una 
de las dos caras exteriores opuestas del conjunto de las 

25. dos bandas centrales citadas, por uña parte de las lincas
transversales sucesivas respectivamente casi rectas do

f
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pliegue anterior y onduladas do pliegue posterior y por 

otra, del borde interior cerrado do cada contorno citado 

definido por la línea de cortadura y la línea de corte 

citadas.
61^.- Procedimiento segdn la reivindicación 60-=, 

caracterizado por la superposición y montaje, segdn las 

zonas de encolado citado, en cada cara exterior del conjun­
to de las dos bandas centrales citadas, de una banda adi­

cional citada, previamente provista bilateralmente de ce­
nefas citadas y provista da incisiones bilateralmente so- 

gdn segmentos longitudinales alineados espaciados y esca­
lados longitudinalmente de un borde al otro para formar 
unas aberturas de entrada de los bolsillos traseros.

628.- procedimiento segdn la reivindicación 613, 
caracterizado por el corte de pasadores de cintura en las 

partes correspondientes de cada cenefa de banda adicional 

citada.
6 3 8.- Procedimiento segdn la reivindicación 618 

ó 628, caracterizado por el seccionamiento transversal de 
las cuatro bandas anidas segdn las líneas de pliegue suce­
sivamente anterior y posterior para la separación de los 
pantalones acabados.

64-.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­
dicaciones 473 a 638, caracterizado por la variación del 

corte de los pantalones por medio de un cambio de la sepa-25
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ración de las líneas de pliegue respectivamente anterior y 

posterior.
653.- Procedimiento segdn cualquiarade las reivin­

dicaciones 473 a 643, caracterizado por la variación de la 
longitud de los pantalones por medio de un cambio de anchu­

ra dtil de las bandas.
668.- Máquina para la aplicaoión del procedimiento 

segdn cualquiera de las reivindicaciones 18 a 468, caracte­
rizada porque comprende sucesivamente y con carácter prefe- 
rencial en el orden indicado a lo largo de la cadena de tra­
bajo y en el sentido de avance de ásta y de progresión de 
trabajo, al menos un puesto de alimentación continua de dos 
bandas sensiblemente superpuestas que comprende al menos un 
rodillo rotativo, desenrollable de materia en lámina alarga­

da, un puesto de llegada y do aplicación de cenefas trans­

versales de pantalón sobre dichas bandas, un puesto de colo­
cación de los medios de cierre de bragueta, un puesto de 
reunión superpuesta y montaje local de las bandas, un pues­
to de corte de las braguetas y orificios de bolsillo trasero 

y de cortadura de las lineas de fondo y de entrepierna, un 

puesto de plegado y de fijación de las carteras de bragueta, 
un puesto de plegado bilateral y de montaje de las partes 

plegadas para cada banda, un puesto de accionamiento simul­
taneado, sincronizado por tracción de dichas bandas, un puas- 

. to de seccionamiento longitudinal de las bandas,.un puesto 
de seccionamiento transversal y de separación de los panta-
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Iones y eventualmente un puesto de evacuación de recep­

ción y de apilamianto de estos en estado acabado.

673.- Máquina para ía aplicación del procedi­
miento segdn la reivindicación 66 B, caracterizada porque 

5* el puesto de alimentación de bandas citado comprende
al menos dos rodillos que liberan respectivamente una 
banda superior y otra inferior.

68a.- Máquina para la aplicación del procedi­
miento segdn las reivindicaciones 66a a 67a, caracteri- 

10. zada porque cada banda atraviesa previamente una máqui­
na de tratamiento o de apresto.

6 9S.- Máquina para la aplicación del procedi­
miento segdn las reivindicaciones 668 a 688, caracteri­
zada porque cada banda citada pasa por al menos un dis- 

15. positivo de compensación y de regulación de tensión del
tipo de rodillo y por unos medios de regulación de avan- 

- ce.'

708.- Máquina para la aplicación del procedi­
miento segdn las reivindicaciones 668 a 698, caractari- 

20. zada porque el puesto de llagada y de aplicación de ce­

nefas transversales citado comprende para cada banda ci­
tada, al menos una bobina que suministra una tira gene­

radora de cenefas transversales y una estación de prepa­
ración y de acondicionamiento de óstas, asi como una 

25* estación de colocación y de atadura sobre cada banda.



. 71$.- Máquina para la aplicación del procedi­
miento según la reivindicación 70$, caracterizada por­
que cada estación de preparación y de acondicionamien­

to citada comprende unos medios de encolado de la ti­
ra citada y unos medios de corte de esta, en tanto que 
cada estación de colocación y de atadura citada compren 
de un tambor distribuidor giratorio en contacto con la 

banda asociada y que coopera con al menos un rodillo 
de presión de apoyo y de guia aplicado contra dicha 
banda.

72$.- Máquina para la aplicación del proce­

dimiento según las reivindicaciones 66$ a 71-, carac­
terizada porque cada puesto de colocación de medios de 
cierre, de fijación, de montaje y de unión comprende 
un sistema de encolado por cilindros impregnadores.

73-.- Máquina para la aplicación del proce­
dimiento según las reivindicaciones 66$ a 72$, carac­
terizada porque cada puesto de colocación de medios do 
cierra, de fijación, da montaje y de unión comprende 

un sistema da encolado de dispositivos pulverizadores 
y de proyección.

74$.- Máquina para la aplicación del proce­
dimiento según las reivindicaciones 66$ a 73$) carac­
terizada porque cada puesto de plegado y de rebati- 
miento comprende unos medios de cebado de plegado cons-
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tituidos por unas boquillas, toberas, tubuladuras y 

tuberías soplantes o aspirantes y unos medios da guia . 

que forman rampas deflectadoras y mandriles.
75-.- Máquina para la aplicación del proce­

dimiento segdn las reivindicaciones 663 a 743, carac­

terizada por unos medios de cortadura constituidos por 
unas moletas de perforación.

763.- Máquina para la aplicación del proce­

dimiento segdn las reivindicaciones 66§ a 753, carac­
terizada porque el puesto citado de seccionamiento lon­

gitudinal comprende al menos una cuchilla circular de 

accionamiento neumático, desplazable transversamente 
segdn un movimiento sensiblemente rectilíneo.

77-.- Procedimiento y máquina para la fabri­
cación de pantalones y prendas de vestir análogas'-,tal 
y como queda sustancialmente descrito en la presento



CLAUDE RAYMOND PIERRON EN 9 HOJAS N°1

FIG.2 FIG./i-



CLAUDE RAYMOND PtERRON. EN 9 HOJAS N °2



CLAUDE RAYMOND HERRON EN 9 HOJAS N°3 ;



CLAUDE RAYMOND PIERRON

F!G.1! :: *

FIG.14

F)G17

FIG.20

F]G.12 FIG.13

FIG15 F)G.16

F!G.!8 FIG.19

i

. 7

ESCALA VARIABLE



CLAUDE RAYMOND PtERROND-

! 3 C A L A
EN 9 HOJAS N °5

A L  a



CLAUDE RAYMOND P!ERRON

ESCALA
VARtABLE.

t.

2̂17'

215 217 FIG.32
ao 0)

r v
in

219a

219

222a 220a 202.

F)G.33
220 221

.^."y"
-216

219
n.

720a X 218 \ 02¿¿ua 221 a 207

Ih#*

F!G.A0 F!G.A1 FIG.A2



CLAUDE RAYMOND PIERRON. EN 9 HOJAS N °7

FIG.43a
, '  r'.f

240 201 \
\

If*.

ESCALA M R tA B L E .



CLAUDE RAYMOND PIERRON EN 9 HOJAS N ° 8

F ) G . ^ 4 a

<-!K.

F!G.4^- b

256c
2S8c

264 263 262

t } \ 2 5 7 j j  g ^ i !

id ^ :r = r = 3i]'\sl

lì ^

268b 258d

ESCALA VARtABLE



CLAUDE RAYMOND FIERRON. . - M . T Î f ?  EN 9 HOJAS N °9

'„-T" f
ESCALA VAR!ABLE. / '  Í . - -  /v-moY

Í - '' ÍM<


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



