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La presente invencidn se refiere a un procedi~
miento de fabricacidn de pantalones, calzones y prendas
o articulos de vestir andlogos, de cuslquier wateria flg
xible en limina, tejido, papel, tejido de punto, tele no
tejida 6 sin mallas 6 enéloge, téxtiles naturales ¢ arti
ficiales, enlucidos 6 no, materiss a base de celulosa, pa
pel, productos dencminados "no tejidos" a bese de cclulg

se y/o de polismida, materiass sintéticas tsales coro nlése-

ticas y de una forms genersl, cualquier meteris utiliza-

.ble para el vestido, y & uns miquine pars - ls realizacién

de este procedimiento, asi como e titulo de procductos in
dustriales nuevos, los articulos y en pasrticulsr los pan
talones obtenidos por este procedimiento o reslizedos por
medio de esta miquina y a las diversas splicaciones y uti
lizsciones que resultan de su puests en p}éctica.

Se sabe que la confeccidn de les prendss de veg
tir incluso 8 grsn escsla, necesibta actualmente un corte
previo y a continuacibén un montaje, ae.donde resultns lg ng
cesidod de una importsnte intervencidn menusl durante le
mayor paerte de las faseg de fabricscibn, tales como por
ejemplo el montaje o confeccidén y ls ensambladura.

Este recurso necesario ée una mano de obra mu-
merosa y costosa es la principal causa del precio de coste
elevado de las prendas de vestir,

Ls invencidn tiene por ohjeto reducir considera

blemente el precio de coste de lus prendos de vestir del
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tipo indicado, creando un procedimiento de febricacidn,
en porticulsr en ca‘ena scnsiblemente continua, de su-
cesién de operasciones con cardcter prefcrencial complete-
mente mecanizadas o subtométices, excluyendo pricticomente
toda intervencién mamual o reduciéndole lo més posible,
efectuindose primersmente y en especisl las operacioncs
de montaje y de plegedo y despuds la separscidn de las |
prendas.

Con tsl fin, el procedimiento conforme a ls
invencidn se carscteriza por la superposicidén de sl me-
nos dos espesores de napa de materia fleiible en léming,
sensiblemente de la misma anchuras, que corresponden reg-
pectivemente a las dos piernss del pantaldn , efectudn-
dose su unidn por acercamiento de sus bordes y montsje
local por las caras en contscto mutuamente enfrentsdss
al menos segin un conbtorno correspondiente como minimo
a la 1{nea de fondo medis posterior y a la linea peri-
neal de entrepierna, ls formscidn de dos esbozos aples-
tados de piernss tubuleres por superposicidn de al me-
nos 4os espesores de napas suplementarios y montaje com-
piementario longitudinal de los cuatro espesores de naps

en dos pares dintintos segin al menos la lines de pliegue

‘posterior y ls separacién de lss partes a eliminsr, ex~

teriores a les liness de montaje, pudiendo ser efectueadss
al menos ciertas de les opersciones citadas segln dife-

rentes ordenes de sucesidn.

M ¥



hdenfs, los accesorics de la prends, talcs co
no cinturilles, bolsillos, piezss de refuerzo etc, son de
una forma ventajoss previzmente cortados, afiadidos y fi-
jados sobre el pantaldén durante su febricaecidn,

5, Ll montaje de las piezas que componen el pan~
talén puede efectusrse por los medios clisicos de costura,
pespunte ¢ sobrehilado o’ incluso y con cerfcter prefe-
rencial recurriendo a lazs téenicas industrisles conocides
de pepadurs (sutopegadura, termosellsdo), soldedure {termp

10, soléadura, soldadura ultresdnica, soldsdura a slta frecuen
‘cia), o cuslcuier otro procedimiento convéniente.

La invencién serd mejor comprendida y s la vez
se pondrin de manifiesto otros objetos, caracteristicas,
detaslles y ventajas con el trenscurso ée ls descripeidn

15, que sipue con referencia a los dihujos esquemdticcs adw
juntos, dados unicamente a titulo de ejemplos que ilus-
tran veriss formas de rcalizacidn ddla invencidn y en los
que:

La fipgurs 1, represents una vista en plantes

20, de una de les dos piezas superpuestas, expucstas en pls-
nd, a partir de las cusles se forme el pantaldn segin 1a
primera forms de reslizocidn.

Ls figura 2, es una vista en seccidén segin la
1fnes II-IT de la figurs 1. '

25, La figura 3, es una vista en planta del pan-
taldén después del plegado y montaje.

Lag figuras 4 y 5, son vistas sn seccidn sepin
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las lineas IV-IV— y V-V respectivemente de la fipurs 3.

La figuras 6, represcnia esqueméticamente las
primerss operaciones de una cadena de fsbricacidén de psn
tslones segin la invencidn.

La figura 7, representa esquemiticamente las ope
raciones siguientes de la cedena de fabricacidn.

Ls figura 8, es una vista en seccidn segln la
lines VIII-VIII de la figura 7.

La figura 9, representg esquemdticsmente las
opefaciones finales de la csdena de fabricacidn.

) La figuras 10, es uns vista en seccidén tomada
por le linea X~X de la figura 9.

Las figurss 11, 12 y 13, representan respec-~
tivamente, segln vistas lateral, frontsl sntericr y pos-
terior, el pantsldén de la invencidn seglin la primera forma
de realizacidn, ilustrada en la figura 9.

Lss figures 14, 15, y 16, representan respec-
tivemente, segln vistas lateral, frontcl snterior y pos-
terior, el pantslén de la invencién segln una segunds for
ma de realizacidn de la invencidn.

Las figuras 17, 18, 19, representan respec-
tivamente, segln vistss lateral, frontsl anterior y poste

rior, el psntaldén de la invencidn segin uns tercers for=-

“ma de realizacibn de la invencidn,

Lgs figurss 20, 21, 22, representan respeéti-

vamente, segin vistas lateral, frontsl snterior y poste-

-\
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rior, el psntalén de la invencidn segir uns éuarts forma
de realizacidn de la invencidn.

Las figures 23 y 24, representan, segin dos
vistses en seccidn respectivamente cofrespondientes a las
figuras &4 y 5, una variante de realizacién del plegado
y del moﬁtaje del pantaldn realizado 8 partir de embozcs
tubulares iniciales.

Las figuras 25a, y 25b, representsn vistss ceom
plementarias en perspectiva de las dos napas con indica-
ciones esquemiticas de las diversss opersciones sucesives
del procedimiento ejecutadss sobre é&stas, dursnte vn ci-
clo completo de fabricscién de pantélones, conforme a ura
variante que permite evitar toda pérdide o desperdicioc de
materisa.

Las figurss 26, 27, 28, 29, son secciones trsns
versales, respectivamente tomadas sepfn les liness XXVI-
XXVI, XXVII-XXVII, XXVIII-XZVIII, XXIX-XXIX, de la figura
25a.

Las fipuras 30, %2, 3%, 34, son secciones treng

versales tomadas respectivomente sepln las 1ineas X¥X-XYX,

" XXXIT-XXXTT, AXAITIT-XEXIIT, XZXTV-(XXLV de ls figurs 25b.

La figura 31, es una vista frogmentaris en sec-
cibén transversal segin la lines XXXI-XXXI de ls figurs 25b.

Lg figurs 35, representa uns vists en perspec~
tive, a mayor escals, de un par de pantalones terminados,

y separsdos a lo largo de su linea longitudinsl de unidn
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tranversal.
La fipuras %6, cs una vists en seccidn transver-
sal, seglin la linea XXXVI-YNAVI de la figura 35.

Ls figura 37, es una vista en seccidén transver

sal segin la 1fncs XXXVII-XXXVII de la figurs 35.

La figurs 38, es una vista en seccidén tronsver
sal segin la linea XXXVIII-XXXVIII de la figura 35,

La fipura %9, es una vista en seccidn trans-
versal segin ls linea XXXIX-XXXIX de la figurs 35,

La figura 40, es una viste en seccidn transver
ssl, a menor escela de una veiiante de realizacién de pro
cedimiento, que muestra ls utilizacién de cuatro bendas
superpuestas de igusl anchurs pars la fabricacidén continua
de pantalones.

La figura 41, es una viste similsr de otra va-
riante de realizacidén del procedimiento, que muestra el
uso de custro bandas superpuestas, de las cuales las dos
bandas intermedias son mes anchas y de bordes plegédos.

La figura 42, es una vista similsr de otra mo-
dificacibén del procedimiento, que muestra el empleo de dos
bandas superpuestss, plegadas longitudinelmente en dos
porciones iguasles psrs former dos semi-envolturas.

| Les figurass 43%a y 43b, representan respectiva~
mente, & menos escasla, vistss complementariss longitudi-
nales de perfil de ls méquina conforme a la invencién.

Las figuras 448 y 44b, representsn respecti-
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vamente unes vistas complemenbtoriss de la perte supericr
de la miquine, |

Las fipurass 45a y 45b, son vistss similares a
les figurss 252 y 25b, ilustrando una variente del proce-
dimiento de la invencidn, que muestra el uso de cuatro
bandas superpuestas, dispuestas segln uns hilera longitudi
nal de psntalones,

Una fsbricacién completamente mecanizable o
sutomatizsble de pantalones o prendas de vestir snilogss
ha sido hecha posible cegln la presente invencidn, mer-
ced 8 un nuevo proceso de montaje y ensambladura de las
piernas del pantaldn que esth revresentedo en lss figuras
1, 2, 3, %, ¥ 5.

Como puede observarse en estas figurss, el pan
taldén esto formedo a pasrtir de dos espesores de napa su-
perpuestos 1 y 1°de forms sensiblemente rectangular ABCD.
Tos dos espesores de napa superpuestos 1 y 1° tienen pox
ejemplo y con cerfcter preferencisl sus lados derechos
vueltos hacia el interior, a fin de encararse.

El primer estadio de la fabricascidén del poan-
talbén consiste en unir, por cualquier medio conveniente,
los dos espesores de naps superpuestos segin una corva
EF correspondiente & la linea media posterior o de fondo,
a la entre-pierna o linea perinesl y a la linea media
anterior del psntalédn,

El estadio siguiente consiste en delimitar
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sobre cade uno dc los espesores de napa superpuestos 1,17,
por une psrte la cara interior de la pierna CHIJ y por -
otra, las dos partes que constituiradn la cars exterior, o
sea BHIC (semi=-cors exterior anterior) y AGKD (semi-cara
exterior posterior). Debe observarse que la linea GJ, que
corresponde sl pliegue posterior del psntalén, e¢s simb-
trice de la lfnea GK con respecto a una linea GI perslelas
a la eltura del recténgulo ABCD, Asimismo, le linea verti~
cal HI corresponde 8l pliegue anterior del pantalén.

La figuras % permite comprender como se reali-

"z una pierna de psntalén por plegado y montaje de los

dos espesores de nepa superpuestos 1y 1, Un primer ple=-
gado segln la lines GL pone en coincidencia las liness
GJ y GK correspondientes al pliegue posterior del psn-
talén. Un segundo plegadolsegﬁn 1s 1linea HI pore la semi-
cara BEIC por encima de la semi-cara AGKD. Debe observar-~
se que lss longitudes respectivaes 4G y BH por uns perte,
y DX y IC por otra, son preferentementg tales que despuds
del plegado las cdos semi~carss exteriores se recubren li-
geramente segin el pequefio rectingulo ABCD (figura 3), lo
qﬁe permite su montaje.

Despuls del nontaje del pantalén a lo large de

las lineas GE y GK puestas en coincidencia por superposi-

~c¢ibn y AD y BC recubriéndose ligersmente, hasta para ob-

tener el pantaldn separar 1la superficie de doble espesor

GL (JK) y la superficie de doble espesor delimitazda por la
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curva EF y 1a parte superior del penteldn.

Les figuras 6 a 9, muestrsn como este nuevo pro
cedimicnto de montaje y ensembledurs de plernas de panta-
16n, puede reslizsrse de un modo industrial en une verds-
ders cadena de fabricacidén continua.

Tal cadens de fabricacidn comprende (figura 6)
un vrimer puesto 2 de alimentscidn de msteria. Ests mate-
ria que, como se hs indicado més arriba, puede ser uns ma
teris téxtil clasica, un producto no tejido, uns materisa
pléstica o cualquier otra meterie conveniente, se presen-
ta preferentemente bajo forma de un rollo de gran capa-~
cldad que comprende dos espesores de materia o baniss,
estondo preferentemente las caras derechas de estas dos
bandes mitusmente enfrentadas. En una variante de reali
zacibén, la cedena de fsbricacibén puede ser alimentsda a
partir de dos rollos separados que libersn o suministran
cada uno uvna banda.

En el puesto siguiente 3, lss dos bsndas su-
perpuestes 1 y 1l'reciben cade una, sobre su cars interior
destinada s ponerse enfrente de 1la otra benda y que co-
rresponie aqui en lugoer de 1ls materis, un enlucido de

producto de ensambladura, tal como cola, segin la curva

EF correspondiente a la linea medie posterior, a la entre

pierma y a la linea media snterior del pantalén, El mon-
taje de las dos bandss superpuestas segin la curve EF pue
de reslizarse igualmente por cuaslquier otro procedimiento

epropiado (costurs, soldsdure, termosellado, etc),
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En el puesto sipuiente 4 las dos bandas super=~
puestas reciben por pegadurs o por cualguier otro medio
de fijacidén, una cinturills 5. Debe observarse que la co-
locacién de la cinturills puede iguslmente efectuarse deg

5. . pués del primer estedio de fabricacién,

En el puesto siguiente 6, se traza o se marcas,
por ejemplo con ayude de uns molete rotativa o por cual-
quier otro procedimiento apropisdo, las dos liness simé-
tricas GJ y GK anteriormente definidas assi como la curva

10. EF, Este trszado se hace, por ejemplo, bajo forma de per
foreciones suficientemente>pr6ximas para que la super-
ficie GJK pueda separsrse al finsl del ciclo de fabrica-
cibén por simple arranque o desgarre.

En este estedio de fabricacidn, se pueden igual

15 mente hacer incisiones o hender las dos bandas superpues-
tas segin los segméntos HM dispuestos a lo largo del plig
gue anterior, Este corte permite reslizer el cirre del
pantaldn por un "puente" abatible de anchura reducids (dis
tancia que sepsra las dos renuras anteriores). Sin embsrgo,

20, otros sistemas de cirre pueden ser iguslmente considersdos.
Tal es asf{ en especisl que dos tirss abstidas 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 suto-pegadura separsble o por cualquier otro
- 25, procedimiento spropiado (cierre de cremellera, abotonado,

abrochadurs, enganche, etc).
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La figura 7 nuestra la sucesién de las opers-
ciones de le, cadena de fabricscibn. En el puesto 7, se
enluce de productos de fijacidn el borde BC y la 1f{nes
GJ ( o la 1linea GK). En el puesto siguiente 8 tiene lu-

gar el plegado de las dos bsndas superpuestss 1, 1’, cada

~ una hecia el exterior, a lo largo de los lineas GL y LI

(ver figura 2).
La figurs 8, representa en seccidn transversal
el aspecto de las dos bandas superpuestas hacis el final

de las operaciones de plegado. Esta fipgurs corresponde s

“la figura 4,

Este plegado se opers de uns forma continua a
nedida de la progresidén del trsbejo de perfilado o hechura
sobre la cadena de fabricaéién, por ejemplo con syuda de
rampas y de medios de defieccién conocidos.

En el puesto 9 se efectila el montaje de ceda
pierna de pantsldn, por una parte, segin su pliegue pos-
terior, por unidn en coincidencie de las liness GJ y GK
¥y por otras segin las lineas 4D y BC preferentemente enco-
balgndose ligerasmente., 5i el montaje a lo largo del
piiegue posterior se efectla preferentemente por pegadu~
ra o por soldadurs, el montsje de los bordes AD y BC puede
realizerse ya sea por estos mismos procedimientds o bien
por costura, por ejemplo con ayuds de una méquina de so=-
brehilar de tipo conocido.

La figura 9, represente las Gltimes operaciones

de la cadena de fsbricacibn, que consisten por ejemplo en
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la perforacidn o el punzonsdo de ojsles o énélogos 10 en
la cinturillp 5, teniendo como misién estos ojales la de
servir de pasadores para lazo tal como un corddén o un cip
turén 11,

Toda ls Gltims operscidn 12 de 1la cadens de
fabricacibn consiste en separar por arrsncamiento o even
tuelmente cortadurs, por una parte el pentaldn terminado
y por otra, la superficie GL (KJ) y la superficie deli-
mitgda por la curva EF y la parte alta del pantalén. Si

fuera necessrio la entrepierna EF del psntaldn puede ser

“"retocada” por uns maquins de un tipo de por si conocido.

Las figurss 11 2 13; 14 a 16; 17 & 19; 20 a
22 ilustran respectivemente, entre otrss, cuatro formas
principales de plegado y de montsje para ls realizacidn
de un penbaldén acabado: sobre todas esta§ figuras lsas
lineas de montaje han sido indicadas por cruces. Otras
formss de plegado y de montzje son evidentemente posibles
y forman parte de la invencién.

Las figurass 11 a 13, corrcéponden a la primera
forme de reslizscién de la invencidn, ilustrada en espe-
cial por la figura 9.

La segunda forma de realizacidén representada
por las figuras 14 a 16, difiere del procedimieﬁto por-
que el plegado se efcctla para cada esbdzo de pierna
hacis el interior y no hecisz el exterior, de tal forms

que la curvs de escobtzdura EF se compone de dos porclones
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¢ semi-curvas de escobtadurs trazadas respectivemente en
los inmediaciones de los 3ngulos superiores A y B de cada
banda, en cada esbozo de pantsaldn.

Segin ls tercera forms de reslizscién represen
tads por las fipguras 17 a 19, el plegsdo de cada banda se
efectla para cada esbozo de pierns segln una lf{nea longi-
tudinel por ejemplo medis o centrsl de la basnda (plegado
por la mitad) correcpondiente sensiblemente al plicgue
delsntero del pantalén, efectudndose el montsje complemen
torio segin la 1linea de pliegue posterior.

Segln 1a cuarta forma ¢e realizacidén represen-
tada por las figurss 20 a 22, se suprime todo plegado ya
que cada psntsldn es realizado a psrbtir de la superposi-
cidén de cuatro bandes de igual snchura, cuyss dos bandas
intermediss comprenden el trazado de lss curvas EF, efec-—
tuéndose el montaje segln las curvac ET y segfin la 1{nes
de pliegue anterior y la lines de pliegue posterior.

Segln otra veriante de realizscidn del procedi
miento de ls invencidn, representsdo en psrticuler en las
figuros 23 y 24, se superponen inicialmente en pleno dos
envolturas, elementos o bandas tubuleres que constituyen
respectivamente el esbozo de la plerns dereche y el es_
bozo de la pierna izquierda del pentslén, se unen por
sus ceras en contacto los dos ecbozos, seglin un cortorno
correspondiente al menos a la lines media posterior y s
lo entrepierns del pentaldn, se unen, en cada esbozo de

pierna, lss caras enfrentadas segfn las lineas COrIE:Spon=
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dientes al plieguc posterior y eventualmené; al pliegue
enterior, y se corten las pertes a eliminar situadss fuera
de las lineas de montaje.

En este caso, los opersclones de plegado j de
montaje a lo largo de la lines media exterior de la pierna
son suprimidas,

Se observarid que el conjunto de las operacionés
de fabricecibén se fectfia sobre bandas superpuestas de ma-
teria que se desenrollan de una forma continua. Este de-

senrollaniento puede efectuarse con un ritmo de trabajo

muy répido, siendo trssladadas las operaciones de separa=-

cibn-de materia que son susceptibles de retardar la pro=-
gresidén de la csdena, 8l extremo de la misms. Debe enten
derse que las operaciones‘de fabricecibédn que acsbsn de
ser descritas constituyen sdlamente un ejemplo no limita-
tivo de aplicacidén del procedimiento de la invencidn y
que ademfs pueden aportarse a la forms de realizacién des
crita de la invencidn numeroses modificsciones de detalle.

Tal es as{ en especisl que el orden de suce-
sién de las diferentes operaciones puede modificarse en
funcidn del tipo de prenda de vestir producida, del nfi-
mero y del tipo de accesoriocs particulares a-colocar y del
procediniento de montaje elegido, '

En les formss de reelizscién anteriores, la ca
dena de trabsjo se compone de una serie de pantalones que

se suceden uno por uno en el sentido longitudinal de las
bendas ¥y cada pantaldn terminedo es obtenido después de

=y
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uns fase final en ls que se corten y se eliminan las zones
que salen al exterior de las lineas de montaje, con un
une pérdida o desperdicio de materia importante.

hAdemfis, la realizacién de los bolsillos even-
tuales es obtenida por una operacidén de acabesdo préctica-
mente independiente del método de confeccidn de los pan-
talones propismente dichos.

La variznte de las figuras 25 & 44 ilustra un

procedimiento perfeccionado que permite una utilizascidn

_précticamente integral y sin pérdidas de materis, en par—

ticular por supresidén o recuperacidén de partes o piezas

a eliminar siempre partiendo de al menos dos napas conti
nuas superpuestas de materia, constituidas por una o mds
bandas continuss, por ejemplo indefinidas, simples o mil
tiples, plegadas o tubulares y superpuestsas durante todo
el ciclo de fsbricacibn. En ests verisnte, se emplean,
por ejemplo, dos bandas superpuestas que dsn origen, des
pués del plegoedo segin liness longitudinales, a una serie
de pantalones que se presentan dos a dos y en sentido in-
verso, sucediéndose los pares de pantelones en el sentido
longitudinal, segin un motivo repetitivo de dos pares de
pantslones, que ocupan toda la anchura de las bandas, es-
tando los pantslones en cada uno de los pares unidos trang
versal o lateralmente en sentido inverso y esténdo unidos
longitudinalmente los psres, uniéndose el bajo de un pon-

talén de un per con el bajo de un psntalén del otro par y
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la cintura de un pantsldén de un per con ls cintura de un
pantaldén del otro par.

BEn el proceso mismo de formascidn de los panta~
lones, se utiliza la matcria correspondiente al corte de
lz 1lines perineal y de fondo (linea medin posterior y en
trepierna) y que es eliminada en las formas de reslize-
cibén enteriores para la ejecucidn de bolsillos traseros
pegados, del tipo denominado "bolsillo revolver", Ademds,
la bragueta se realiza dursnte la confeccibn misma del
pantalén.

Esta variante permite entonces mejorar el prg
cedimiento segﬁn la invencién de modo a simplifiésrle y 3
hacerle mis econdmico sumentsndo a su vez su flexibilidad
de uso y dessrrollando sus posibilidades de puesta en prac
tica, Tal es asi que el desplszsmiento o desfile dc la ca
dena de trabajo citeda se pone en movimiento ya sea de
uns forma continua o bien intermitente con detencién en
sl menos ciertos puestos o estaciones de trabesjo, de una
forma de por si conocide. Esta disposiciédn pfesenta la ven
teja de permitir una variscidn extenss de les condiciones
de utilizacidn del procedimiento y de su adsptacibn a los
instalsciones, conjuntos, sistemss ¢ eparstos eventual-
mente existentes, asi{ como una diversificscién conside-
rable del método de fabricscidn industrial de los pante~

lones.

Ademés, en ciertos casos, puede resultsr vem~
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tajoso que las bandas o napes citadag experimenten previg
mente y con carfcter preferencial un tratemiento o aprestoe
decorativo o de aspecto, tal como impresidn, estempsdo, ave
jigedo, prensado o andlogo, lo que presenta la ventaja de
mejorar y de hacer veriar en una smplia medide la presen-
tacidn o ls speriencia de los pantalones.

Segin el ejemplo do realizacidn de las fipures
258 y 25b, el procedimiénto de fabricacidn continuo de
pantalones se basa esencialmente en el perfilado o hechura
de dos bandas de tejido, de tela o de meteria flexible
cualguiera, continuess respectivomente superior 201 e infe-
rior 202 de anchurs preferible sensiblemente idéntica y
proporcionadas de una forma précticamente ininterrumpida
por dos fuentes de slimentacidn o de reserva de materis
constituidas ventajosamente por bobinss o rollos de ma-
teris deseunrollable 203, 204. Unos medios de gufa o de
reenvio tales como por ejemplo rodillos o petines trans-
versales 205 mantienen lass dos bandas superpuestas sepora
das una de la otra o en contacto por sus bordes unz con
ls otra, segln las necesidsdes de fabricacién. Las dos
bandas pueden superponerse teniendo sus caras derechas o
aparentes exteriores o bien sus carss de revés u ocultas
interiores mituemente enfrentadas o incluso de cualquier
otrs forma,

El procedimiento comprende lss once feses ope~-

ratorias siguientes, enumeradas respectivamente de I a XI,
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de las cueles las dos primeras son idénticas sobre cada
uns d¢ les dos bandas de materis 201 y 202 y estén cons-
tituidas respectivemente por la colocacidén sucesiva, por
seperado sobre las caras, destinadas a ser mitusmente en
frentadss o exteriormente sparentes, de las dos bandas
antes de su superposicidn, por una psrte de las tires eg
peciadas 206 que forman cenefas btransverssles de cintura
¥y de refuerzo de bajo de pierna y por otra de los medios
longitudineles de cierre de brsgueta 207, 2077,

Dursnte la fase I, se colocan entonces, sobre
cada unz de las bandas 201 y 202 transversalmente, unas
cenefss espaciadas 206 constituidas preferentemente por
uns tira pegsjosa o adhesiva, cortada en porciones o seg
mentos de longitud uniforme correspondiente a ls anchura
comfin de lss bsndas y liberadas, para cada banda, por
ejemplo respectivamente por dos bobines 208, 209 de ejes
de rotacibén sensiblemente parslelos a los de los rodillos
203 y 204, La snchura de cads banda es igual a la éuma del
perimetro de cintura y del perimetro de bajo de pierna.

Durante 1z fase II se colocan, sobre cada ban-
ds 201, 202, los medios de cierre de braguets que se ex-
tienden perpendiculormente a través de ceda cenefa trans

versal 206 y constituidos ventajosamente por tiras, cor-

~dones o capas de cola o de sustsncis adhesiva snloga

207, 207’, transversselmente decalados de una forma alterw

nade sobre las cenefas sucesivas de tal forma que les tiras
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207 estén sensiblemente slineadas longitudinalmente asi co
mo las tires<207’. En lugsr de emplear una susboncis ad-
hesiva como medio de cierre de bragueta, es evidentemente
posible montar dursnte esta fose, cunrlauier otro sistems

' de cierre equivalente, tal como colocacidén de botones,
ojeles, cierre de cremellera o de cursor deslizante, etec.

S1 se utiliza una cola especial descpegable co-

no medio de cierre de breguete, ésta puede abrirse a vo-
lunted separando o despegando sus dos partes adherentes o
volverse a cerrar aproximadasmente y'presionando las dos

.partes una contra la otra, ‘

Durante la fase III, unos medios de montaje de
las lfness de fondo o perinesles 210, 2107, que delimiton
la entrepierna, son colocados sobre al menos uns de las
dos bsndas, tsl como la banda inferior 202 y estén cons-
tituidos ventajosamente por la cola o sustsncis adhesiva
anfloga depositsds sobre la cars superior de la banda infe
rior 202 siguiendo las lineas de fondo previamente trazadas
que encabalgan simétricamente las cenefas trsnsverssles cu
cesivos 206, en lugsres transversslmente diferentes y segin
orientaciones transversales alternativemente opuestas.

De la fase IV a la fase XI, las dos bandas es-
tén asociedas y las mismas opersciones son reslizsdes so-
bre las cerss externss respectivamente supcrior e inferior

del conjunto.

Durante la fase IV, les bsndas 201 y 202 que
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han sido prepsradas simétricamente de la misma forma du~
rabte las dos primerss fases citadas, son splicadas una
contra ls otra y unidas localmente por pegadura a lo largo
de las lineas de fondo 210, 210" que estén dispuestas al-
ternativamente a un iado o al otro dellos elementos 207,
2077, de los cuales ellass alcsnzen respectivamente las por
ciones extremas opuestes cerréndose sobre éstos.

En la fese 5, les dos bendaes estén cortadas por
una parte segin lss lineas 211, 211", que bordean las ti~
ras de cola o de adhesivo 207, 207", respectivamente, del
lado de la 1inea longitudinal media de las dos bandas y
por otra, segin los cortes transversales 212, 212{ Adembs,
se cortan, en lss dos bandas unidas, unss sberturass de
entrada de bolsillo posterior o revolver 213, 2137, dis-
puestas por pares alternstivamente decaladas en direccibn
transverssl a una y otra parte de cada cenefa trensverssl
206, Por Ultimo, se cortsn iguslmente por incisién percial,
perforaciones y otras soluciones de continuidad anflogas,
las bandas segin los trazados 214, 214° que bordean lss
lineas de pegadura 210, 210°, en el interior de sus con-
tornos cresndo uns linea de debilitamiento que forma una
porcidén de ruptura que delimita la msteria destinada a

formar un fondo de los sacos que constituirdn los bolsillos

. revolver y que permiten ls sepsrscidn ulterior por arran-

que o desgsrre,

En ls fase 6, unos medios longitudinsles de
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cierre de bragueta estén colocados gobre las dos caras
opuestas, vueltas hacia el exterior del conjunto de las
dos nspas superpuestas 201, 202, y estin constituidos
por ejemplo por cordones de cola 215, 216 y 21%’, 2167,
depositedos respectivamente a una y otra psrte del con-
junto de las dos bandas o napas y a una y otra parte de
las lineas 212, 212°, de tal forma que los cordones 215,
2157, estén por ejemplo situados sobre la cars superior
de la banda superior 201, en tanto que los cordones 216,
216", estén colocados sobre ls cara inferior de la banda
inferior 202,

En'la fase ViI, se pliegan lss carteras de
ojales 217, 218 y 217°, 218, determinadas por les lineass
de corte 211, 211’, y 212, 212° y las carteras ssi ple-

gadas son plegadas respectivamente por los cordones de co

la 215, 215" y 216, 216’, Para conservar una orientscidn

uniforme de las braguetas en todos los pantslones, las
certeras 717, 217°, constituidas por los dos espesores
superpuestos de las bandas 210 y 202, serdn plegsdas por
ejemplo hacia arriba, es decir contra la cara superior
de la bands superior 201, en tanto que las carteras 218,
2187, iguslmente constituidss por los dos espesores su-
perpuestos de las bandas, serfn plegsdas en sentido con-
trario a las anteriores, es decir hecia bajo contra la
care inferior de la bands inferior 202, Los psres de pan

talones, unidos transversasl y longitudinslmente, son en



Kz
3
~

477 4

1IN
g
- i

efecto preferentemente simétricos respectivamente con re-
lacién a los ejes trensversales medios sucesivos de las
cenefas tresnsversales 206,
En la fase VIII, se une la csra inferior de la
5. . banda inferior 202 s lo largo de una lines marginal con
preferencis sensiblemente recta 219a segin el borde lon~-
gitudinel de la banda y a lo largo de una linea medis on
dulada 220a que determina la 1lines de los pliegues traseros,
asi como segin los contornos de los futuros bolsillos 221a,
10. 22a, 221°a y 222°a en el interior del contorno definidc por
las lineas de corte previo 214, 214° y su eje de simetris
transversal y por las liness de corte 211, 211°.

Lss operaciones de esta fase con repetidas o

ejecutadas simultaneamenﬁe de una forma idéntica sobre
15. la cara superior de la bsnda superior 201.

En la fase IX, los bordes 223%a y 224a de la
banda por ejemplo inferior 202 estin plegados hacis el ex
terior o la parte inferior, es decir contra la cara infe~
rior de la banda segin dos lineas de plegado que corres-

20, ponden sensiblemente al pliegue delantero de los pentalo-
nes, junténdose estos bordes y preferentemente cubriéndose
segin la linea longitudinel de unidn 225s., EL montsje mu-
tuo de estos bordes se resliza por la zons de encolado

© 219a, La misma operacibn es repetida o ejecutada por ejem
25, plo simultsneamente con los bordes 22%, 224 de la benda

superior 201 que son plegsdos hocia ls parte superior con-
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tra su c¢sra superior para unirse y ensumblerse preferente
mente por rccubrimiento segln la linea longitudinal 225,
De esta forma se obbicmen asi entre las cenefss trensver-
sales sucesivss 206, los esbozos btubulares de dos psnta~
lones asociados o unidos segln la lines longitudinal on~
dulada 220,

En la fase X tienen luger el corte de 5EPATE
cidn 226 sensiblemente en la parte central de ls lines de

pegadura 220 asf{ como los cortes 227 en cada cenefa trang

versal 206, simetricamente con respecto a su eje longitu-

dinal propio de simetris y solamente del lado de la linca
226 que formerd la cinturs de pantaldn, para constituir
asi los pasadores de cinture y finalmente se procede al

seccionamiento 228 efectuado segln ls lines sensiblemente

medis o central a lo largo de cada tirilla 206.

Durente la Gltims fase XI tiene lugar la eva-
cuscibn & 1o y eventualmente el apilamiento de
los pantslones acabsdos,

En una varisnte de reslizacidn, se puede pro-
ceder en la fase X a un corte previo o cortadura de les
cenefas transverssles 206 segin su eje medio longitudi-
nal y al corte de las liness 226 y de los pasadores de ¢in
tura 227, de tsl forma que en la fase XI, la separacidn
de los pantalones acabados tiene lugar por arrsnque a lo
largo de las lineass cortsdss 226,

Les figurss 26 e 34 muestran respectivemente
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unos cortes o secciones tronsversales de los dos bondas
superpuestas 201 y 201 en el estado en que se encuentran
en las diversas feses operatoriass mostrando el eﬁplaza—
miento de las pegaduras y la formacién de los pliegues,
en-tanbto que la figura 35 representa un par transverssl
de pantalones después de su separscidén longitudinal y
transversal y las figures 36 a 39 representan diversas
secciones transversasles de éstos.

Debe observarse que en cada par, los dos pan-
talones no tienen exactamente todos la misma estructura
¥a que uno de ellos se encﬁentra unido (lineas de montaje
mercadas por cruces) segin el pliegue posterior 226, en
tanto que el otro estd unido a la vez segin el pliegue
posterior 226 y segfin una lines media latersl 225 dis-
puestos en el exterior de lass piernas. La diferencia de
presentacidén o de estructura de estos dos pantalones aca-
bados existe solamente psra la forma de e¢jecuccidn espe-
cificade del procedimiento que acaba de ser descrifo.

Es esencial observar gque cusndo sé abre uno de
los pantalones asi constituido, por arrsnque a lo largo
de las lfness de corte previo 214 y 214, la meteria com~
prendida en los contornos 221 y 222 constituye los bol-

8illos posteriores que se abren respectivamente por las

- gberturas 213, 21%°, De ests forma, la materia que se per

dfa en les formas de reslizacibdn anteriores y que corres-

pende a la zona de lss bandas situsdss en la entrepierna



5.

10,

15,

20.

25.

\

i
i

,r\l‘ﬁ
£5
v .

shora es ubilizada, Ta pared pegada dc los bolsillos pos~
teriores estd representada srrancada de los contornes de
entrepierna en la figurs 3%4.

Debe observarse igualmente que los cortes 228
que son efectusdos sensiblemente segln la parte central
de las tirillss 206, den asi pués origen, dursnte la se-
paracién de los psnbtalones, por una parte a las ciburas y
por otrs a los refuerzos de b2jos de pierna que tienen
la apariencia de solapas.

Las diferentes pegaduras pueden efectuarse en

-caliente y en frio y pueden reemplrzarse por costuras,

soldadures en czliente o en frio o por cualesquiera otros
medios, (alts frecuencis por ejemplo) por ribeteado o por
otros métodos equivalentes.

Asf pubs medisnte una deccidn juiciosa de la
anchura de las bandas y de la linea de piiegue trasero de
los psntalones (1linea de pliegue posterior que permite la
vuelté del pantalén), se obtienen psntalones segin un mo-
tivo repetitivo de custro psntalones eﬁ dos pares, esténw
do unidos los pantalones en sentido inverso en cads par,
En particular, la pegadura es solamente una técnica de
unidn con caridcter preferencial, pudiendo utilizarse cualeg
quiers otra técnica,

- Las figuras 40 y #1 representan dos ejemplos de
utilizscidén de cuatro bandas superpuestas en lugsr de dos,

en tanto que la figurs 42 represents el empleo de dos ban
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tes iguales a fin de formar cuatro napss éuperpuestas.
Las fipgures 40 y 42 corresponden en especial a les. for-
mas de ejecucidén respectivemente de las figuras 20 a 22
y 17 a 19,

Se realzen cortes de pantaldén diferentes ya
sesn por varieddn de la anchurs de las bandas o nspas
citadas, tales como 201 y 202, o bien por desplazamiento
transversal de la 1linea de pliegue posterior que forma
la linea longitudinal de unién transversal de dos panta
lones asociasdos segin la anchura de las bandas o incluso
por uns combinacién de estos dos métodos. Se pueden res-
lizar longitudes de pantaldén diferentes por variacibn de
los gilibos mediante un desplazsmiento o una variacidn
de los pifiones de formatos de los aparatos de hechura 6
de puesta en précticea del procedimiento. _

Le invencién se refiere igualmente a una mé-
quine psrs la ejecucidén del procedimiento citedo, que
comprende sucesivesmente y con caricter preferencial en
el orden indicado, a lo largo de la cadena de trsbajo
citada y en el sentido de avence de esta o de progresién
dcl trabajo, sl menos un puesto de alimentacidén conti-

nua de bandas o napas citsdas que comprende uno o més

-rollos rotativos desenrollsbles, separados de materia

en lémina alargads, de ejes sensiblemente paralelos con

planos transversales medios confundidos, un puesto
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de llegada y de splicacidén de $irilles transversasles, un
puesto de colocacidn, medios de cierre de bragueta, un
puesto de unidn superpuesta y de ensembladura local de
las nspssg, un puesto de corte de las breguetas y orifi-
cios de bolsillos posteriores ¥y de corte de los lineas
de fondo y de entrepierna, un puestc de plegsdo y de fi-
jacidn de las carterss de braguetas, un puesto de ple~
gado bilsteral y de montaje de las partes plegadss pars
cada napa, un puesto de accionamiento simultancsdo o
gincronizado por traccidén de dichass napas, un puesto de
secciongmiento longitudinel de les nopas, un puesto de
seccionamiento trensversal y de separscidn de los pantg
lones y eventuslmente un puesto de evacuacidn y un pueg
to de apilamiento de éstos en estado acabado.

Esta combinacién de medios ofrece la ventajs

- de constituir una instalacibén completsmente autombtica,

exigiendo solsmente unz mano de obra o vigilancia muy
reducida para su conduccidn y su accionsmiento y permi-
tiéndo obtener un rendimiento considerable as{ comoc un
ritmo de fabricacibn extremadsmente ripido y no iguslado
hasta el presente, y por el de uns productividad incom-
parshlemente elevada con disminucidn correlativa del
precio de coste de los pesntalones.

Las figurss 43a, 43b y 449, 44b representan
respectivamente vistas en alzsdo y en planta de uns mé-

quina que permite reslizar el procedimiento citedo.
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Esta mbquine comprende al menos un puesto de
alimentscidén de bandas o napas 201, 202 qﬁe comprenden
al menos dos rollos 203, 204 que liberan respectivamente
una bends o nops superior 201 y una bsnda inferior 202
que pasa cada una por una estacidn 229 de aplicacién de
las cenefas transversales citedas 206. S8i las bandas,
antes de pasar a la estacidén 229, deben experimentar pre
viamente un tratsmiento por ejemplo de apresto, tal como
una impresién, las dos bandas atraviessn primerahente di~
cho aperato de tratomiento preliminar 230, constituido
por ejemplo por uns. impresora, estompsdora, prensa o and
loga 230. En el caso en gue no se utilice tal sparsto de
tratsmiento previo 230, lss dos bandas son enviadas direg
temente hacia el puesto 229 y en este caso, results ven-
tejoso prever sobre la méquina un tercer rollo de alimen-
tacién 204’ destinado a suministrar directamente la benda
inferior 202° en el puesto 229 reempiazado el rollo de ali
mentacibén 203 que es entonces puesto fuera de servicio. En
este Gltimo casc, el rodillo 204 puede ssegursr ventajosa-
mente lg funcibn del rodille 203% suministrando le banda
superior 201°.

Cada banda pasa por zl menog un dispositivo de

bomprensacién y de regulacién de tensién constituido ven-

tajosamente por unos sistemas de rodillos transportsdores
231, 231”que permiten un desenrollsmiento uniforme bsjo

una tensién regular., La direccidn local de conduccién de
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las bandas esta impuesta por unos rodillos a@%ilia@es do
zuia o de reenvio 205, o587

El pueato de llegeda y de aplicacidn de cenofus
transversales 2239 comprende, para cada banda citada, al
menos una bebina 208, 209 que suministra una tira continue,
generadora de cenefas transversales y una estacldén de pro-
paracidn y de acondicionamiento de éstas que comprende, pa-
ra cada banda, un dispositivo de pegadura 232, 233 por el
que cada tira citada es enlucide de cola sobre toda su su-
perficie. Ademas estéd provisto un dispositivo de corte no
represantado, que corta cadé tira encolada a la anchura de
las bandas 201, 202 para constituir las cenefas transver-
gales 206 y una estacidén de colocacién y de ligadure do di-
chas cenefas que comprende por ejsmplo 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 rodille de presidn de apoyo y de
guia 238, 239 aplicado contra diche baenda que pasa entre
dste rodillo y el tambor distribuidor. Este $ltimo es de
aspiracién interna.

Unos dispositivos, generalmente conocidos de por
si, que permiten regular el avance de las bandas 201 y 202,
asgtdn previstos rospectivamente por ejemplo en 240, ¥ 241.
Otros aparatos dol mismo tipo, no representados, pueden
estar ventajosamente previstos entre los diferentes pues-
t0s de la mdquina a fin de completar y psrfeccionar los

reglajes mecdnicos.
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De una forme genarai, cada puesto de colocacidn
de medios de cierre, de fijacidén, de montaje o de unién de
elementos de banda comprende ventajosamente un sistema de
encolado ya sea por cilindroas impreghadoreé 0 por disposi-
tivos pulverizadores o de proyeccidn. De esta forma, a la
galida del puesto 229 de aplicacidn de las cenefas trans-
versales 216, las bandas atraviesan cada una un dispositi-
vo de pegadura del gistema de cierre do bragueta 207, 207!
gue comprende por ejemplo cudtro pulverigadores de cola o
de producto adhesive, 242, 243. Al abandonar los puestos
de pegadura 242, 243, la banda inferior 202 atraviesa los
pucstos de pegadura 244, 244°' destinados a aplicar la cola
regpectivamente segin las lineas de fondo o de entrepierna
210, 210'. Cada dispositivo 244, 244' comprende prefsrente-
mente un tambor o cilindro encolador 245 que presenta en
seccidn transversal un perfil en forma de leva con dos por-
ciones ‘arqueadas simétrices diamstiralmente opussias 246,
radialmente salientes hacia el exterior gue se ponen reg-
pectivamente y contacto periddico con un rodillo aplicador
de cola 247 que se sumerge o humedsce en un recipiente de
cola 248, Ia banda inferior 202 pasa asl entre un rodillo

de presidn 249 y el tambor encolador 245 que se pone perid-

~dicaments en contacto con dicho rodillo de presidn alternu-

tivamente por sus partes salientes 246.

Al sbandonar el puesto de pegadura 244, 244', la
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benda 202 se uns a la banda 201 atravesando un puesto do
doblaje 250 constituido por ejsmplo por un sistema de tres ,
rodillos préximos entre los que paesan dichas bandas y que
aseguran &l nispo tlempo su uniénilécal por pegadura sagin
las lineas de fondo 210 y 210!,

Lag dos bandas ensabladas atraviesan a continua-
cidn un puesto de corte que comprende un dispositivo ccrta-
dor 251 que efectua los cortes 211 y 212 asi como el corte
previo 214; un dispositivo de corts 251! que efectda los
cortes 211' y 212' asf como el corte previo 214'; un dispo-
gitivo cortador 252 que ejecuta los cortes 213 y un dispo-
sitivo cortador 252' que ejecuta los cortes 213'. Cada uno
de estos'dispositivos de corte puede reemplazarse evidente-
mente por varios dispositivos respectivamente de corte y
de corte pravio.

Estos dispositivos de corte estdn seguidos por
unos modios encoladores 253 constituldos ventajosamenta
por al menos dos pares de pulverizadores de cola, situados
8 una y otra parte del conjunto de las dos bandas que pa-
sa entre ellos o en una variante de realizacién por unos
cilindros encoladores que efectuan los encolados 215, 215!
y 216, 216'.

Ia méquina comprende unos puestos de plegado o
de abatiniento gque comprenden preferentemente unos madios

de cebado de plegadd congtitnidos por ejemplo por boqui-
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llas, toberas, tubuladuras o tuberias soplantes o aspiran-
tes y unos medios ds ghia que forman rampas deflectoras,
mandrilos o andlogos. De esgta forma a la salida del puasto
de pegadura 253, el conjunto de las dos bandas pasa por
ejemplo entre dos pares de tuberias soplantes 254 coloca-
das a una y otra parte de las dos bandas a fin de cebar

el plegado de las braguetas 217, 217' y 218, 218', slondo
e Jecutados estos plegados por unas rampas o gulas bilate-
rales 255 situadas igualments a una y otra parte de las
dos bandas.

A este puesto de plsgado le sucéde un puesto de
ancolado 256 por ejemplo para la banda inferior 202 y pro-
ferentomente del mismo tipo de construccidn del pussto ds
encolado 244 y que comprepde un dispositivo de cilindro en-
colador 256a para el encolado de la linea 220a, un dispogi-
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. Ie banda 202 para a continuacién por un
ﬁandril 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 enco~ .
lado 258 andlogo al puesto de encolado é56 ¥ que comprends

al menos cuatro dispositivos de cilindro encolador 258a,
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258b, 258c y 2584, sisndo seguido dicho pussto dc aencolado
por al monos un mondril de plegado 259 que efeciua el re-
pliegus de los bordes 223 y 224 de la banda superior 201.
El sistema de acclonamiento de lasg dos bandas se
congtituye ventajosaumante por un grupo de iraccidn 260 com-
pusgto preferentemente de varios cilindros tractores o de
arrastre por friceidn, repartidos por pares a una y otra
parte del conjunto y eatando en coniacto de prensado mutuo
entre si y con las dos bandas, siendo al menos conducido un

¢ilindro de cada par de cilindros superpuestos y el conjunw-

. t0 de los cilindros conducidos en arrastrade por un motor

por ejemplo eldectrico 260 por medio do una tronsmisidn apro
piadé 261. Eate grupo de traccidn se dispone preoferenismen~
te hacia la porcidn extrema posterior de las dos bandas dos
pues del GUltimo puesto de plegado 259.

Las dos bandas atraviesan a continuacién un pues-
to 262 de seccionamiento longitudinal segin les lineas
220 y 220a éonfundidas gegun la linea 226, efectudndose es-
te corte ventajosamente por al menos una cuchilla circular
rotativa, por ejemplo de accionamiento neumdtico u otro,
desplazable transversalmente segin un movimiento sensible~
mente rectilineo. Este puesfo de corte estd seguldo de una

estacidn de corte 263 cuyo dispositivo de corte ejecuta

' las separaciones segln las lineas 227 y 228,

En la porcidn exirema posterior o de salida de
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la mfguina estdn provistos ventajosamente un sistema 264
de avacuacidn o de ejoceidn de los pantalones terminados
que puede constituirse por ejemplo por tn par de cilindrog
rotativos tangentes entre los que pasan los pantalones,
sl como evantualmente un sistema 265 de apilamiento de
loa pentalonss acabados.

Log diversos puestos de trabajo de la méguina
citada pusden montarse'ya sea sobre varios chasis o basti-
dores separados como se ha representado con trazo mixto en
lag figuras 43 y 44 6 bien sobre un bastidor Gnico. Los me-
canismos de accionamientd motriz de los diversos puestos de
trabajo ds lé mdguina no han sido representados por maycr
comodidad de comprensidn y de simplificacidn de los dibu-
jog., Parte de estos puaétos de trabajo son regulableg en
posicidn relative log unos con respecto & los otros de mo-
do por ejemplo & poder veriar a voluntad sus distancizs de
separecidén mutua. Unos medios no representados estdn igual-
mente previstos para permitir regular o hacer variar la
velocidad de funcionemiento de la mdquina e’impartir a las
bandas superpuestas un movimiento de avance ya sea contiw-
nio o bien intermitente (siendo las bandas detenidas enton-
ces periddicamente cuando sus emplazamientos de perfilado

o hechura llegan a los puestos de trabajo correspondientes

de la miquina). Los rodillos 203 y 204 podrian reemplazer-

gse eventualmente por un rodillo Unico sobre el que las dos

T
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bandas supsrpucstas serian enrolladas .

Ias Tiguras 45a y 45b representan ademds otra va-
riante de ejecucidn del procedimiento conforme & la invoa-
¢idén pare una fabricacidn en cadena de trabajo conbinua for-
mada por la superposicidn inicial de los espesores de nepa
congtituidos respectivamente por dos bandas centrales o in-
termediarias simples e indefinidas, cuya anchura comin es
al menos igual a le altura de los panialoes a realiszar,
efectudndose la unidn por sus bordes y montajs local ds di~
chas bandas gsgun dos series paraleles transversalmente ospa-
cladas de contornos citadbs de entrepisrna y de fondo longi-
tudinalmente alinsados, decalados y orientados aliernciiva-
mente en sentidos traunsversales opuestos de una ssris g la
otra, de tal forma que dos contornos longitudinalmente su-
cesivos de una seris a la otra ge cierran respectivamsnte
hacia el exterior sobre dos lineas rectas longitudinales,
al menos préximas a los dos bordes longitudinales opuestos
de las bandas y paralelaes & egios siendo sensiblsmente ai-
métricas con respecto a un eje transversal, estando consti-
tuidos los dos egpesores de napa suplementarios por dos
bandas indefinidas adiccionales o exteriores, respectiva=-
mente superpuestas ulterior y exteriormente a les dos ban~-
das centrales o interiores, a una y otra parte de éstas,
de iguel anchura que ellas y unidas respectivamente a ds-

tas segin lineas sensiblemente transversales esvaciadas su-
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caesivas, qus corrsépondon resnsctivas y alternativamente
a los pllegues anterior y posterior del pantaldn para obte-
ner una forma repetitive en le direccidn longitudinal do
las bandas, unos esbozos de panieldén adyacentes sucesivos
que se extienden en direccidn transvérsal de laa bandas y
unidos los unos & los otros alternativamente por las linocag
comunes ds pliegues anterior y posterior, de tal forma que
dos eshozos de pantaldn sucesivos estén colocados en senil-
do inverso, siendo efectuadg-la separacién de los pantalonss
por secclonamiento a lo largo de dichas lineas comunas.
Esta variante dekprocadimiento es muy ventajosa

porque permite una mayor facilidad de regulacidn para los
cortes de panteldn, la utilizacién de un encho de tela Uni-
co, la supresidén de los mandriles y dispositivos andloges
de plegado y el desdoblamiento de los aparatog encoladores
y cortadores, asi como una formacidén o colocacidén més facil
de las.cenefas respectivamente de cintura y de bajo de pier
na. Los pantalones gon asi Tabricados a partir de cuatro
bandas superpuestas en las que los pantalones estén dispues
tos al través, siendo pfaeticamente utilizada toda la mato-
ria gin ninguna pérdida o desperdicio. Las diversas fages
operatorias principales de esta variante de procedimiento
son las siguientes:

Se parte de dos bandas superpﬁestas respactivé-

mente superior 301 e inferior 302 liberadas o suministra-
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das regpectivamente por ejebplo por loa rodilleos 303 y 304
¥ que eventualmente han experimentade un tratamiento de
aprosto o de aspecto provio. Sgtas dos bandas, gue forma-
rin ulteriorments las bandas centraies, intermedias o in-
teriores, son inicialmente mantenidas separadas o clejades
una de la oitra y después posteriormente llevadas y manbeni-
das en contacto de sus bordes una con la otra por medio
por ejemplo de rodillos o andlogos 305. Zn cada banda 301,
302, se forma primeramentc una cenofa marginal a lo large
de cada borde longitudinal para constituir respectivamente
las cenefas de cintura y de bajo de pierna. Cada canefe
estd constituida ventajosamente por el sbabimiento de un
dobladillo plegado 306, 306' unido a la banda asociade por
ejemplo por pegadure mediante un encolado previo 307, 307"
efectuado & lo largo de los bordes opuestos de cada banda,
proferentemente sobre la cara de ésta, desiinada a ser vuel
ta hacia la otra banda, de tal forma que los dobladillos
de cade banda estarin plegados ventiajosamente del lado de
la otra banda.

Durente la fase II, se colocan sobre las caras
nutuamenie enfrentadas de cada banda los medios de cierre
de bragueta 308, 308' que se extienden respectivamente de
upa forma transversal el tresbolillo a partir de cada ﬁor-
de externoc de las cenefas 306, 306' citadas. Estos medibs'

de cierre preferentemente separsble estdn constituidos ven-



5e

10.

15.

20,

25

- 38 -

tajosﬁmente por cadap de coié 0 por cualegquiers otros me-
dios equivalentes apropiados.

Durante la fase III, unos madios de montaje leccal
de las dos bandas, en particuler bajﬁ forme de cola adhesi-
va, estdn colocados sobre al menos una de las dos bandas so-
bre la cara de ésta vuelta hacia la otra banda, por ejemplo
gobre lu care superior de la banda inferior 302, respecti-
vamente seglin contornos de lineas de fondo y perineal 109,
309" unidndose a los medios de ciorre de bragueta citados
308, 308', a fin de former respectivamente contornos abier-
tos transversalmente hacia el exterior altsernativamente a
cada lado alcanzando la cenefa 306, 306! correspondiente
asociada para corrarse sobre ésta. Dos contornos 309, 309!
sucesgivos, situados respectivamente a cada lado de la banda
302, son sensiblemente simétricos con respecto a un aje
transversal, . ' :

Durente la fase IV, las dos bandas 301, 302 son
eplicadas una contre le otra y unidas localmente por poga-
dura a lo largo de los contornos 308, 308';-309, 309!,

Durante la fase V, las dos bandas son cortades
previamenie por incisidn parcial, perforaciones y otras

soluciones de continuidad andlogas, 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 fi-
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nalmente segin segmentes transversalas 311, 311! Que boy-
deen cado medlo de cierre dc lragueta citado del lado in~
terior a cada contorno de entrepierns y de fondo alcanzen-
do la linsa de corte previo para delimitar unas dvbles car-
terag de bragueta.

Durante la fase VI, se depositan unas cintas o
cordoneg de tela, 312, 312' mobre la cara supericr o exter-
na de la banda superior 3071 seglin unas zonas que bordean
respoctivamente los medios de cierre de bragusta citados
308, 308' exteriormente al contorno formado por dstos y
las lineas de fondo y de entrepierna y de una anchura co-
rreépondienie gensiblements & la de log citados medios dq
cierre de bragueta.

Durante la fase VII, se pliegan las dobles carte-
ras unidas de bragueta 313, 313" en toryo a una linea de
plegado transversal que bordea el contorno interno de las
zonas 312, 312' a fin de abatirlas sobre una misma care
exterior del conjunto de las dos bandas centrales unides
301, 302, en particular sobre las zoﬁas adhesivas 312, 312
de la cara superior ds lu banda 301 unidndolas por pegadus-
ra a ésta. En lugar de un montajé encolado, podria utilie
zarse cuslquier otro itipo de montaje apropiado.

Dursnte la fage VIII, se procede & la encoladura,
gobre cada una de lag dos caras exteriores opuestag de; con

Junto de las dos bandas centrales citadag, e¢s decir sobre
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la cara superior de la banda 301 y sobre la cara infaerior
de la banda 302 y a la aplicacidn de cola por una parte
pegln el borde interior cerrado 314, 314' de cada contorno
citado definido por la linea de cortadura 310, 310' y la
50 . linea ds corte 311, 311' y por otra, segin les lineas trang
versales sucesivas respectivamente casi rectas, del pliegue
anterior 315 y onduladas del pliegue trasero 316.
Durente la fase IX, se superpons y se une segin
lag zonas de encoladura citadas, en cada cara exterior dsl
10. conjunto de las dos bandas centrales encoladas 301, 302!,
eg decir en la cars superior de la banda 301 y en la cara
inferior de la banda 302, una banda adicional 317, 318,
de igual anchura, por ejemplo desenrollade & partir de un
rollo de alimentacidn 319, 320 y destinada a formar una
15. banda exterior o extrema. Cada banda adicional 317, 318,
ha gido y con caracter preferencial previamente provista
por une parte bilateralmente de cenefas longitudinales ci-
tadas 306a, 306'a formadas por ejemplo lgualmente por Go=
bladillos plegados respeetiﬁamente hacia el . exterior y en-
20, coledos y por otra de incisiones bilateralmente segin seg-
mentos longitudinales 321, 321* sensiblements alineados,
espaciados y decalados longitudinalmente de un borde al
otro para former unas aberturas de entrada de los bolgi-
llos traseros, Bstas bandas adicionales sor inicialmente

25. mantenidas separadas de las bendas centrales y despuds
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llavadas en contacto con dstas por ajemﬁio mediante rodi=-
llos de guia y de reenvio tales como 322, 322'.

Durante la fase %, =8 procede gl corte de los pa~
sadores de cintura 323, 323' en las partes correspondien~
tes de cada cenefa 306a, 306' da cada banda adicional ci-
tada 317, 318 y al seccionamiento transversael del conjunto
de las cuatro bandas unidas seglin las liness de pliegues
sucesivamente anterior 324 y trasero 325 para realizar la
geparacidn de los pantalones acabados.

La variacién del corte de los pantaloes puede ob-
tonerse comodamente por medio de una variacién de la separz-
cidn de las lineas de plicgue rGSpectivamente delantere y
trasera, en tanto que la variacién de la longitud de los
pantalones pusde realizarse mediante un cambio de la anchu-
rea Util de las bandas,

Los pantalones agil obtenidos comprenden pues dos
lineas de montaje que bordean respectivemente los pliegucs
delantero y trasero.

El procedimiento y la maquine citados pormiten asi
realizer una fabricecidn racional y econdmica a gran escala
de pamtalones de presentacidén y conformacién susceptibles
de una gran variedad o diversidad.

Queds bien entendido que la invencidn no sé limita
an modo alguno a las formas de realizacidn descritas y ra-
presentadaé, gino que dstas han sido dadas solamente a ti-

tulo de ejemplo. En particular la invencidn comprende todos
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los medlos que constituyen equivalentes tdenicos de los me-~
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dios descritos asi como sus combinaciones, si éstas son o je-
cutadas sogfn el espiritu de la invencién.
~NOTA -~

Descrita suficientmente lé'naturéleza del invento,
asi como la manera de realizerlo en la prdctica, debe hacer-
se consfar que las disposicicnes anteriormente indicadas,
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no
alteren su principio fundamsntal, siendo lo que constituye

la esencia del refe;ido invento y por lo que se solicita

_ patente de invencidn por 20 efios, en Espafia, sobre: "PROw

CEDIMIENTO Y MAQUINA PARA LA FPABRICACION DE PANTALONES Y

"PRENDAS DE ‘VESTIR ANALOGAS", carecterizdndose por lo i~

guiente:

' 18,~ Procedimiento de fabricacidn de pantalones

¥ prendas de vestir andlogas, caracterizado por la super-
posicidn de al menos dos espesores de napa de materia flo-
xible en ldmines sensiblemente de igual anchura, que corres-
ponden respectivamente a las dos plernas de pantaldn, efec—
tudndose su unidn por acercamiento ds sus bordes y montaje
local por las carus en contacto mituamente enfrentadas al
menos seglin un contorno correspondiente como minimo a la
linea de fondo media posterior y a la linea perineal de

entrepierna, la formacidn de dos esbozos aplastados de bieg

nas tubulares por superposicidn de el menos dos_espesoreé
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Ge napag suplementarioz y moniaje complementario Longitu-
dinal de log cuatro espesores de napa en dos pares distin-
tos sagtin al meﬁos la linea de pliegue posterior y la so-
paracidén de las parfas a elininar, exteriores a lag lineas
5e de montaje, pudiendo efectuarse parte de las citadas opera-
cionee segin diferentes drdenes ds sucesidn.

28.- Procodimiento segin la reivindiczeidn 12, ca-
recterizado porque los sccesorios tales como cinturillas,
bolsillos, piezas dé refuerzo, son coriados previamente afia-—

10, didos y fijados sobre cada pantaldn durente la fabricacién
-de ésta, |

38.~ Procedimiento segiin le reivindicacidén 18 &
28,caracterizado por la superposicidn inicial de cuatro
egpesores de napa.

1. 48,- Procedimiento segin la roivindicacin 38,
caracterizado porque los cuatro esﬁesores de napa citados
egtan constituidos por cuatro bandas superpuestas destina-
das e unirse por pares distintos ssgln un borde longitudi-
nal que forms linea de pliegue anterior y segin la linea

20, de pliegue posterior.

58,~ Procedimiento segin le reivindicacién 3%,
caractorizado porque los cuatro espesores de napa citados
estan foramados por dos envoliuras tubulares aplastadas éu—
perpusstas.

25. 62.- Procedimiento segin la reivindicacidn 3e,
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caracterizado porque los cuatro espesoros de napa citados
egtdn formados por dos semi-envolturas aplastadas superpues-
tas,
78.~ Procodimiento segin la reivindicacidn 68,

caracterizado porque cada semi-snvoltura estd Lformado por
plegado longitudinal de una banda segin la linea de pliegus
anterior. | '

- 88,~ Procedimiento seglin la reivindicscidn 12 &
28, caracterizado por la superposicidn inicial de dos espe-

sores de neapa formados regpectivamente por dos bandas sime

plos cuya anchura comtin es al menos igual al perimetro de

cintura, estando formados los ssbozos tubulares de pierna

.,citados respectivamente por plegado .bilateral de cada banda

& un mismo lado de ésta, segin dos lineas de plegado longi-~

tudinales una de las cuales corresponde .sensiblemente al
pliegue delantero y la otra al menos a la parte glditea del
pliegue trasero, de tal forma que las piezas rebatidas se
Juntan o se rocubren al menos parcialmente, efectuandoss
un montaje suplementario ssgun la linea lateral media del
pantalén.

98,~ Procedimiento segin la reivindicacién 8¢,

caracterizado porgue el plegado bilateral citado de cada

_ banda se efectna hacia el exterior del conjunto de dos bun-.

das suﬁerpuestas.

108,~ Procedimiento segin la reivindicacién 88,
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caracteriza@o porque el plegado bilateral citado de cada
banda se efectua hacia el interior del conjunto de dos ban~
das superpusstas, siendo trazado el contorno de entropicrna
bajo forma de dos semi-oscobaduras sobre cada pieza a plo-
gar,

118,~ Procedimiento segun cualquiera de las rcivin-
dicacionos antorioras, carvacterizado porque el lado derecho
de los dos espesores de napa directamente superpuestos co-
rresponde a las caras mutuamente enfrentadas de estos.

128.~ Procedimionto segin cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porgue al monoc ciep
tos montajes y fijaciones son efectuados por pagadura adhe-
rente.

132,~ Procodimiento segin cualquiera de las roi-
vindicaciones anteriores, caracterizado porgue al mencs cier
tos montajeg y fijaciones son efectuados por scldadura, en
particular térmica, ultrasénica o de alta frecuencie.

148,~ Procedimiento segin cualquiera de las reivine
dicaciones anteriores, caracterizado perque al menos ciertos
montajes o fijaciones son efectuados por costura, pespunte

o sobrehilado.

158,~ Procedimientobegin cualguiera de las reivin-

dicaciones anteriores, ceracterizado porgue la separacidn

de les partes a eliminar se efectda por corte, arrangus o

desgarre de partes de antemano, &l menos parcialmente cor-
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tadas, provistas de incisioneg o perforadas segin lineas
de debilitamiento gue forman porciones de ruptura.

168, Procedimiento sogiin cualguiera de las reivin-
dicaciones 82 a 15%, caracterizado porgue las dos bandas
citadas son plegadas cada una bilateralmente segin dos li-
neag de plegado longitudinales sensiblemente paralelas, -ds
tal forma que la suma de las anchuras transversales de los
bordes plegados sea inferior a la anchura del panel de bar-

da restante y porque se superpons a la cara externa de ca-

- da banda una banda adicional de menor anchura que recubre

los bordes plegados y que ulteriormente se une a estos.

' 178 o= Procedimiento segun cualquiera de las reivin-
dicaciones 82 g 168, caracterizado por unz fabricacién en
cadena de trabajo continua en especial de desfile, consti-
tuida por dos bandas superpuestas citada% indefinicdas, su-
minisivradas o liberadas por lo menos de una fuenie de ali-
mentécién de reservy de materisl tal, como al menos un ro-
llo desenrollable, desplazéndose dicha cadena ya sea con mo-
vimiento continuo'o bien intermitente con detenciones teupo-
raleg en al menos ciertos puestos de trabajo.

188,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 178,
caracterizado porque lag bandas citadas expefimentan, pre-
viamente y con caracter preferencial, un tratamiente o
apregto decorativo o de aspocto tel como impresidn, estam-

pado, avejigado, prensado o andlogo.
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168,~ Procedimiento seglin la reivindicacidn 178
é 188, caracterizudo porque consiste on fijar sucesivamen-
te de un modo periddico, sobre tHcde la anchura de cadz una
de las dos carag de handa asociadas, degtinadas e sgeor mutua-
mente enfrentades y a intervalcs que corresponden sensible-
mente a las longitudes del pauntaldén, unas cenefos transver—
galeg al menos de cintura que delimitan los esbozog de pan-
taldn sucesivos, en reunir y montar, en cada esbozo da pan-
telén, dichas caras seglin contornos citados de entrepierna
¥y de fondo alcanzando respectivamente dichas cenefas trans-
versales por al menos la porcidn extroma posterior, en ple-
gar bilateralmente cada banda hacia el exterior respectiva-
-mente segln el ejo longitudinal de simetria del pliegus pog
terior y a lo largo de la linea de pliegue anterior, ds t2l
forma que las piezas rebatidas se encabalgan, en unir les
bordes rebetidos por recubrimiento llevando las lineas de
pliogue posterior en coincidencia para obtener una serie
de esbozos de pantaldn orientados de arriba abajo en mun
mismo sentido longitudinal de avance de la cadena, estando
unidos cada uno por la cintura y el bajo, respectivamente
a le cintura del esbozo antericr y al bajo del esbozo sim
guliento, y en separar los restos respectivamente de entire-
pierna y de pliegue posterior asi como cada pentaldn aca-
bado.

208,~ Procedimiento segin la reivindicacidén 192,
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caracterizado por la colooacidﬁ, antes de la unidén y montaje
citados de lag bandas sobrs la cara de &l menos una banda -
vueita hacis la otra banda, de medios de montaje de dichas
caras, en particular bajo forma de adhesive, tiras, capas
0 cordones de cola o de aglubinznte andlago. '

218,~ Procedimiento sesin las reivindicaciones 192
6 202, ceracterizado porque después de la reunién y montaje
de las caras enfrentadas de las dog bandas citadas, se cor-
tan sl menos parcialmdnte 159 dog bandas por uné parte se-
gin el bords externo de las cenefas transversales y seglin
cada uno de los contornos citados y en prolongacidn de et
tos para alcanzer la cenefa transversal prdxims asociada
igualmente por su porcidn extrema anterior y, por oira, se-
gin dos lineas de borde de pliegue posterior de cada esbozo
de pantaldén, simétricas con rsgpecto al eje longitudinal ci-
tado y que se juntan sobre dste en la parte superior del es-
bozo del pantaldn, |

228,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 212,
caracterizado porque despuds de la operacidn de cortadura
citada, ge fijan unos medios de montaje tales como tiras
o cordones do cola, de adhesivo o eglutinante andlogo, a lo

largo de al menos un borde longitudinal de cada banda cita-

‘da y a lo largo de 2l menos una linea de borde de pliegus

posterior citada sobre su porcidn alejada de la otra,

238,~ Procedimiento segln las reivindicaciones
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218 § 222, caracterizado porque después de la cortadura ci-
tada, las dos bandas superpuesias gon hendidag en conjunto
en cada aesbozo do pantalén segin un sezmento longitudinal
que parte del borde superior de la cintura para constituir
un puente delantero abatible,

248,~ Procedimiento segin lasroivindicacicnes 218

6 228, caracterizedu por la colocacidn, despuds de la cor-

tadura citada, de wedios longitudinaleg ds cierre de braguc-

ta sobre les dos caras opuestas del conjunto de las bandes

superpusestas, a lo largo de la linse media anterior en pro-

longacidn del contorno de entrepierna.

258,~ Procedimiento segin las reivindicaciones
enteriores, caracterizado por el corte de ojales o de pa-
sadores en cada cenefa transversal de cintura antes de la
operacidn de separacidén citada,

268.- Procedimiento segfn la reivindicacién 218,
caracterizado por la incisidn, despude de la operacidén de
cortadura citada, en cada banda citada y en cada esbozo do
pantaldn delantsero replegado, de una abertuwra de entrada
de bolsillo-revolver, la colocacidn de medios de montaje
teles como cola o andloga & lo largo y en el interior del
contorno complsto de enirepierna previamente cortado, has-
ta la cintura incluso y el montaje directo, después del
plegado, de dichos contornos a las pieszas rebatidas asocia-

das para constituir los fondos del bolaillo pegado puste-
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rior separebles de la entrepierna.
278,~ Procedimiento segtin las reivindicaciones

anteriores, carscterizado porque se realizan cortes do pan-

taldn diferentes por varigcidn de la anchura de las bundas

citadas.

288,~ Procedimiento segin las reivindicacionss
anteriores, caracterigado porque se realizan longitudes
de panteldén diferentes por variacién de los gdlibos median-

te un desplazamiento y/o une variacién de los pifiones de

- formato de los aparatos de hechura.

292,- Procedimionto segin las reivindicacioncs
8§,.a 182, 278 y 282, caracterizado por una febricacidn en
cadena de trabajo continua formada por la superposicildn
inicial de dos espesores’ de nape constituidos respectivoe
mente por dos bandas simples indefinidaé de anchura comidn,
correspondiente sensiblemente & la suma de un perinetro
de cintura y de un perimetro de bajo de pierna y por la
reunién y montaje local de dichas bandas sogln dos series
parelelas longitudinales alincadas de contornos citados
de enirepierna y de fondo, espaciados, decalados y orienta-
dos alternativamente en sentidos transversales opunastos de
una sorie a la otra, siendo realizados los esbozos tubula-
res de pierna citados respectivamente por plegado bilateral
de los bordes longitudinzles degtada banda uno hacla el

otro, segin un recubrimiento mituo & un mismo lado de ésta
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¥ por montaje al menos de dichos bordes y de¢ las carag su-
perpuestas enfrentadas do cada esbozo de pierna en plano
segin una linea ondulada intermedia de pliegue posterior
generalmente longitudinal pare obtener une forma repetitiva
en la direccién longitudinal de la cadena de trabajo, grum
pos adyacentes sucesivos de dos peres transvorsales de pen~
talones, cuyos dos pantalones de cada par estén unidos en
gentido inverso segin sus lineas de pliegue posterior, en
tanto que los dos pares estdn unidos segin una lfinsa trans-
vergal comin de cintura y de bajo de pierna, simétricawen-
te con respecto a asta linea, ¥y porqus se separan los pan-~
talones acabaﬁos por seccionaniento & lo largo de cada li~
nes de pliegue posterior comin y do cada lineca comién de cin-
tura y de bajo de pierna. |

308, Procedimiento segin la reivindicacidén 29%,
caracterizado porque en cada doble contorno de fondo y de
entrepicrna de las dos bandas citadas, se cortan dos piozas
de forma genersl sensiblemente tridnguler curvilinea que,
para cada esbozo, estdn unidas a lag partes plegadas de las
bandas para constituir uwna pared de bolsillo pegedo trasero.

318,- Procedimiento sezin las reivindiceciones 2982
6 308, caracterizado por la realizzcidén de la bregueta du-
rante la fabricacidn en cadena.

328,- Procedimiento segin las reivindicaciones

298 a 312, caracterizad¢por la fijacidén periddica sobro to-
’ g D
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da la anchura de cada una de las dos bandas asociadas, des-

~tinadas a ser mituamente enfrentadas y en lugerss espacie-

dos a lo largo de éstas por intervalos que-corresponden folch oo

‘siblemente & las longitudes de pantalones, de cenefas trans-

vergales destinadas a formar cada una una banda de cintura
y una banda de refuerzo de bajo de plerna delimitando unog
esbozos de pantaldn sucesivos. )

338,- Procedimiento gsegin la rdivindicacidn 328,
caracterizado por la fijacidn, sobre las caragéitadas de
las bandas, de medios longitbdinales de ciervc separable
de bragueta, simdtricamente al través de cada censfa frans-

versal citada, segin dos series paralelas de medios longi-

~tudinalmente alineados, transversalmente esgpaciados y altar-

nativamente decelados de une gerie & la otra sn el sentido
longitudinal, '
348,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 33¢,

caractorizado porgue al menos parte aé los medios de cierrs
de bragueta citados ostdn constituidos por zonas adhosivas
autopeganies y separables.

358,~ Procedimiento segin las reivindiceciones
338 § 348, caracterizado poraue al mencs parte de los me-
dios de cierre de bragueta citados estan gonétituidos por
un sistema de abotonado.

368,~ Procedimiento segin cualquiera de las reivin-

dicaciones 33% a 358, caracterizado porgue los medlos de
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de crewrallera.
37%,- Procedimiento sezin cualquicra de las reivin
dicaciones 332 a 362, caracterizado por la colocacidn antes
5 ~ de la reunidn y monioje de las dos bandas citadas, de ne-
dios de montaje de dichas bandes, en particular bajo for-
ma de cola adhesiva sobre al menos una de las dos coaras nu-
tuanente enfrentadas de dichas bandas, seglin cada coniorno
de entrepierna y de fondo encabalgando simétripamente cada
10. conefa transversal citada.
‘ 388,~ Procedimiento segin cualquiera de las roi-
vindicacionas 33% a 372, caracterizado por ol corte do las
dos bandas unidas por una parte segin una linea longitudi-
nal que bordea cada medio de cierre de bragueta del lado
15. interior de cada contorno citado y por otra sezlin un corto
' segmonto transversal en el eje de cada cenefa transvorsal
¥ que so oxtiende sensiblemenie sobre la anchura del medio
de clerre de bragueta considerado, a'fin de delimiter las
carteras de brasueia y por Gltimo segin un par de aberturas
20. transversales de entrada do bolsillos traseros, paralela y
simdtricemente a une y otra parte de cada cenefa transver-
sal, gasi como por la cortudura de las banlas a lo largo de
cada contorno citado en el interior de su lineé de montaje,
destinado a dolimitar las futuras paredés pegadas de bol-

25, sillos traseros.
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398,~ Procedimiento segln la reivindicacidn 382,
caracterizado por el plegado hacia el exterior de las car- ’
teras de bragueta citadas, altornativamente sobre una y
6tra de las dog caras exteriorses opuestas de las dos ban~
das unidas citadas y por el montaje de las carteras réspec~
tivamente a dichas caras.,

408,~ Procedimiento soglin la reivindicacidn 398,

caracterigado por la colocacidn, antes del plegado de las

carteras de bragueta citadas, de medios de montaje de dichas

. carteras a las carag cltadas, formados en particular por

la cola aplicada sobre éstas.

418,~ Procedimiento segun las reivindicaciones
392 § 40?2, caracterizado por el encolado, sobre cada esbo-
zo de pantaldén, de un borde longitudinal de cada banda ci-
tada y de una linea ondulada de pliegue posterior respec-—
tivamente sobre las dos caras externas opuestas de conjun-
t0 dé las dos bandas unidas, as{ como del borde interior
de cada contorno citado definido por la linea de cortadura
citada, su eje de dimetria transvereal y la 1£naa'de corte
longitudinalsitada.

42%,~ Procedimiento seguin la reivindicacidn 41%,
caracterizado por el plegado bilateral de los bordes de
cada banda citada hacia el exterior segin dos lineas do
plegado que corresponden sengiblemente al pliegue delante-

ro de log pantalones y por el montaje mediente cola de di-~
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chos bordes segin una linea longitudinal intermeiiz de
unidn, para formar un sgbozo tubular aplastado con cada
banda, asi como por ol montajs madiante cola de lag dos
caray superpuestas de cada esbozo tubular segin la linea
ondulada de pliegue posterior citada, y los coniornos de
los bolsillos traseros.

43%,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 428,
caracterizado por el corte de pagadores de cintura en la
parte correspondiente de cada conefa transversal.

448 .~ Procedimiento segln las reivindicaciones
428 § 438, caracterizado por el corte de.las dos bandas
seglin cada linoa ondulada de pliszuc pogtericr.

| 458,~ Procedimiento segln la reivindicacidn 448,

caracterizado por la cortadura de las dos bandas en la par-
te central y & lo largo de cada censfa transversal citada
¥ por la seperacién por arréneamiento ds los pantalonos
terminados. |

462,~ Procedimionto sezin la reivindicseidn 442,
caracﬁerizado por el seccionamiento ds las dos bandas en
la parte central y a lo largo do cada coenefa transversal
citada para la separacién de los pantalones acabados,

478,~ Procedimiento segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 112, a 158, 178, 188, caracterizado por una
fabricacion en cadena de trabajo continua, formada por la

superposicidén inicial de dos espesores de napa conctitui-
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dos respectivamente por dos bandas contrales simples indefi-
nidas, cuya anchura comin es al menos igual a la altura de
los pantalones, realizdndose la unidn por sﬁs bordes y el
montaje local de dichas bandas weglin dos series paralelas
5, transversalmente espaciadas de contornos y orientados elter-
nativamente en sentidos transversales o?uestos da una serie
a la otra, de tal forma qué,dos contornoé longitudinalmenta
sucssivos de una serie a la otra, se cierran respectivemente
hacia el exterior sobre dos lineas rectas longitudinales,
10. "al menos priximes a los dos bordes longithdinales opuestos
de las bandas y paralelas a estos, siendo sengiblemente si-
métricag con respecto a un eje transversal, estendo consti;
-tuidos los dos espesores de napa suplementarios por uos ban-
das indefinidas adicionales respectivamente superpuestas
15 ulterior y exteriormente a las dos bandaé oentraies, a una
y otra parte de éstas, de igual anchura y unidas respecti-
vamente a déstas segin lineas sensiblemenie transversales @g-
paciedas sucesivas, que corresponden réspectiva y alternati-~
vamente a los pliegues delantero y trasero del pantalén pa-
20. ra obtener, de maneras repetitiva en la direecién longitudi-
nal de las bandas, unos esbozos de pantaldn adyacentes suce-
8ivos, que ge extienden en direccidn transversal de las ban~
das y unidos los unos a los otros alternativamente por las
lincas comunes de pliegue anterior y posterior, de tal for-

25, ma que dos esbozos de pantaldn sucesivos estén colocados
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en gontido inverso, siendo efectuada iﬁ geparacidn de log
rantalonas acabados por seccionamienio a lo largo de dichas
lineas comunea.

482,~ Procediniento segin la reivindicacidn 47:,
caractorizado porque en cada banda central citada, al me-
nos una porcién de material interior de cada contorno ciw
tado de entrepisrna y de fondo, estd destinada a separar-
g8 y unirse a la cara enfrentada pertsncciente a la banda
adicional adyacente para constituir una pared de bolsillo
pegado trasero. .

498,.- Procedimiento saglin la reivindicacidn 472,
6 482, caracterizado por la realizacidn de la brazgueta du-
rante la fabricacidn en cadena,

502, Procediniento segdn cualquiera de las rei-
vindicaciones 478 a 498, caracterizado por la fijacidn de
una cinta de cehefa a lo largo de cada borde longitudinal
de cada banda ditadaéara constituir resgpectivamente ceng.-
fas de cintura y de bajo de pierﬁa.

518,- Procedimiento segdn la reivindicacidn 508,
caracterizado porque cada cinta ds cenefa citada estd cons-
tituida por el rebatimiento de un dobladillo plegado ¥y su
montaje a la banda asociada. »

528,~ Procedimiento segin lasreivindicaciones
502 § 518, caracterizado por la fijacidn pravia sobre las

caras, destinades a ser mituamente enfreniadas, de ias dos
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bandas centrales citadas, de medios de cisrre separable ds
braguata, que se extienden respectivamente de una forma
transversal en tresbolillo & partir -de cada borde externo
de c¢enefa citada,

.539.— Procedimiento segin la reivindicacidn 528,
caracterizado porqus al menos parte de los medios de cie=~
rre de bragueta citados estdn constituidos por zonas adhe-
sivas autopagantes. A

548,~ Procedimiento segin la reivindicacién 528,
é 538, caracterizado porque al menos parte de los medios
de cierre ds brogueta citados estén constituidos por un
gistema de abotonado.

558,- Procedimiento segin las reivindicaciones
528 § 548, caracterizado porqus al menos parte de los me-
dios de clerre de bragueta citados estdn constituidos por
cierres de cremallera,

‘ 568,- Procedimisnto segin cualguiera de las rei-
vindicaciones 52% a 552, caracterizado por la colocacién,
antes de la reunidn y montaje de las dos bandas centrales
citadas, de medios de montajs de dichas bandas, en particu-
lar bajo forma de cola adhasiva sobre al menos una de las
dos caras mituamente enffentadas de dichas bandas, segin
cada.contorno citado de antrepisrna y de fondo, alcanzando
el borde sxterno de cada cencfa citada.

572.,- Procedimiento segin cuslguiera de las rei-
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vindicaclongs 522 a 568, carsctorizado por el corie de
las dos bandas centrales unidasg seJin una linea transver—
sal quo bordea cada medio de cierre de brasueta citado del
lado interior de cada conlorno citado de entrapierna y de
fondo, a fin de delimitar unas dobles carteras de brasueta
¥y por la cortadura de las dos handas a lo largo de cada
contorno citado de entrepicrns y de fondo, en el interior
de su linea de montaje, a fin de delimitar las futuras pa-
reées paegadas de bolsillos traséros.

588.~ Procedimionto segdn la reivindicacidn 572,
caracterizado por el plegado de las dobles carteras de bra-
gueta citadas respectivaments en torno a una linca de ple-
gado transversal sobre una misma cara exterior del conjun=
to de las dos bandas centrales unidas ya citadas y por ol
montaje de las garterés en dlcha cara.

598.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 58e,
caraéterizado ﬁor la colocacidn, antes del plegsado de las
carteras do brogucte citadas, de medios de nontoje de di-
chas certeras a la cara citada del conjunto de las dos
bandes centrales, formados en particular por la cola apli-
cada szobre ésia,

608,- Procedimiento segin las rei?indicaciopes
582 § 598, caractorizado por el encolado sobre cada una
de lzs dos caras exteriores opuestas del conjunto de les
dos bandas centrules citadas, por wia parte de las lineas

transversales sucesivas respectivamente casi roctas de

.y
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plisgue anterior y onduladas de pliegue postericr y por
otra, del borde interior cerrado de cada contorno citado
definido por la linca de cortadura y la linea de corte
citadas, '

618,- Procedimiento segin la reivindicmeidn 60%,
caracterizade por la superposicidén y monteje, segin les
zonas de encolado citado, en cada cara exterior del conjun-
to de las dos bandas centrales citadas, de una banda adi-
cional citeda, previamente provista bilateralmente de ce-
nefas citadas y provisia de incisiones bilateralmente so-
gun segnentos longitudineles alinoados espaciacdos y deca-
lados longitudinalmente de un borde al otro para formar
unas aberturaé de entrada de los holsillos traseros.

628,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 612,
caracterizado por el corte de pasadores de cintura en las
partes correspondientes de cada cénefa de banda adicional

citada.

638.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 618

0 628, caracterizado por el seccionamiento transversal de

las cuatro bandas unidas segin lag lineas de pliogue suce-
sivamente anterior y posterior para la separacién de los
pantalones acabados.

648 ,~ Procedimiento segztn cualquiera de lag reivin-
dicaciones 478 a 638, caracterizado por la variacidn del

cortos de los pantalones por medio de un cambio de la sepa~
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racién de las lineas de pliegue respectivamente enterior y
posterior, .'

658,- Procedimiento segin cualquierade las reivin-
dicaciones 4728 a 642, caracterizado por la variacidn de la

longitud de los pantalones por medio de un cambio de anchu—

ra Gtil de lag bandas.

662.- Maguina para la aplicamcidén del procedimiento
segin cualquiera de las.reivindicaciones 18 a 469, caracte-
rizeda porque comprende sucesivamente y con caracter prefe-~
rencial en el orden indicado & lo largo de la cadena de tra-
bajo y en el sentido de avance de ésta y de progresidn de
trabajo, al menos un puesto de alimentacidn continua de dos
bandas sensiblemente supsrpuestes que comprende al menos un
rodillo rotativo, desenrollable de materia en ldmina alarga-
da, un pussto de llegada y de aplicacidén de cenefes trans-
versales de pantalén sebre dichas bandas, un puesto de colo~
cacidén de los medios de cierre de bragueta, un puesto de
reunién ‘superpueste y montaje local de las bandas, un puss=-
to de corte de las braguetas y orificios de bolsillo trasero
y de cortadura de las lineas de fondo y de entrepierna, un
pussto de plegado y de fijacién de las carteras de bregueta,
un puesto de plegado bilateral y de montaje de las partes
rlegadas para cada banda, un puesto de accionemiento simul—

‘taneado, sincronizado por traccidn de aichas bandas, un puas—

. to de secclonamiento longitudinal de las bandas, un puesto

de seccionamienmo transversel y de separacidén de los panta-
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lones y eventualmente up.puesto de evacuacidén de recep-
cién y de apilamiento de estos en estado acabado.

672,~ Méquina pare la aplicecién del procedi-
niento segin la reivindicaeidn 660, caracterizads porque
el pussto de alimentacidn de bandas citado comprende
el menos dos rodilloskque liberan respectivamente una
handa superiér ¥y ofra inferior. ,

688.- Médguina para la aplicacién del procedi-
miento segiin las reivindiceciones 668 a 672, caracteri-
zada porqus cada banda atraviesa previamente una méqui-
na de tratamiento o de apresto.

699.- Miquina para la aplicacidn del procedi-.
miento seglin las reivindicaciones 662 a 632, caracteri-
zeda porgque cada banda cltada pasa por al menos un dise
positivo de compsnsacibn y de regulacidén de tensidn del
tipo de rodillo y por unos medios de regulacidn de avan—
ced’ '

708.- Méquina para la aplicacién del procedli-
miento segin las reivindicaciones 66¢ a 698, caracteri-
zade porque el puesto de llegada y de eplicacidn de ce-
nefas franaversales citado comprende para cada banda ci-
tade, al menos una bobina que suministra une tira genee

radora de cenefas transversales y una estacidn de prepa-

 racién ¥ de acondicionamiento de éstas, asi como una -’

estacién de colocacion y de atadura sobre cade bands.
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. T1%.- Méquina para la aplicacidén del procedi-
miento geglin la reivindicacidén 708, caracterizada por-
que cada estucidn de preparzcidn y de acondicionurions-
to citada comprende unos medios de encolado de 1z ti~
ra citada y unos medios de corte de dsta, en tante que
cade estacién de colocacidn y de atadura citada compren
de un tambor disitribuidor giratorio en contacto con la
banda asociada y que coopera con al menos un rodillo
de presidn de apoyo y de guia'aplicado contra dicha
banda.

728, lidguina para la.aﬁlicacién del prode-

dimiento segin las reivindicaciones 662 a 718, carac-

terizada porgus cada buesto de colocacidn de medios de

clerre, de fijacién,'de nontaje y dg wnidén comprende
un sistema de encolado por cilindros impregnadores,

73%.~ Néquina ﬁarg la aplicacién del proce-
dimiento segin las reivindicaciones 662 a 72#, carac-
terizada porque cada puesto de célocacién de medios de
clerra, de fijacidén, de montaje y de unidn comprende
un sistemé de encolado de dispositivos pulverizadores
y de proyeccidn. .

748 .~ Méquina para la aplicacién del proco~
dimiento segin las reivindicaciones 662 a 738, cerac-
terizada porque cada puesto de plegzado y de rebati-

miento comprende uncs medios de cebado de plegado cons-

e ¥
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tituidos por unas boquillas, toberas, tubuladurss y
tuberias soplantes o aspiraentes y unos medios de guia
que forman rampas deflectadoras y mand;iles.

758 .~ Mdquina ﬁara la aplicacidén del proce-
dimiento segin las reivindicaciones 662 a 742, carac-
terlizada por unos medios de cortadura constituldos ncr
uﬁas moletas de perforacidn.

768, Mé@uina para la aplicacién del proce-
dimiento segin las reivindicaciones 662 a 758, carac-
terizada porque el puesto citado de seccionamiento lon-
gitudinal comprende al menos una cuchilla circulsr de
acclonamiento neumdtico, desplazable transversalmente
seglin un movimiento sensiblemente reciilineo.

778.~ Procadiniento y mdquina para la fabri-
cacién de pantalones y prendas de vestir andlogas®,tal

¥y como queda sustancialmente descrito en la presente

Memoria ¢ ilustx
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CLAUDE RAYMOND PIERRON EN 9 HOUAS N°8
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