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Bogot4, D.C., 19 de diciembre de 2019

Doctora

MARIA JOSE LAMUS BECERRA

Directora Nuevas Creaciones

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO -SIC-
E. S. D.

REF.: SOLICITANTE: LONATIS.P.A
TiTULO: “METODO PARA FABRICAR PRODUCTOS TEXTILES
ENSAMBLADOS”
EXPEDIENTE: NC2017/0007882

RESPUESTA AL EXAMEN DE FONDO OFICIO No. 8309

HELENA CAMARGO WILLIAMSON, mayor de edad y vecina de Bogota D.C., identificada como
aparece al pie de mi firma, en mi condicién de apoderada de la sociedad LONATI S.P.A,
respetuosamente me dirijo a usted con el fin de dar respuesta al examen de fondo dentro del
término legal que la ley otorga para ello.

1. DE LA SOLICITUD DE PATENTE

REIVINDICACIONES (ART. 30 D486, ART. 22 PCT)

El Examinador ha objetado la reivindicacion 10 por carecer de claridad al considerar que el
producto textil esta caracterizado por su proceso de fabricacion. Al respecto, el Solicitante ha

decidido eliminar esta reivindicacién en el capitulo reivindicatorio y por consiguiente se entiende
por superada esta objecion.
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DESCRIPCION (ART. 28 DECISION 486)

En lo que respecta a las unidades de la descripcion, se adjunta nuevamente la memoria descriptiva
la cual incluye las unidades en el Sistema Internacional de Unidades acorde a lo solicitado por el
Examinador.

2. DETERMINACION DEL ESTADO DE LA TECNICA

El Examinador considera que la reivindicacion 10 de la solicitud de patente de invenciéon no cumple
con el requisito de novedad, debido a las siguientes divulgaciones:

Item Documento Titulo Fecha de Publicacion

“Articulo de lenceria realizado a
partir de un tricotado cilindrico
comportando las caracteristicas de
mantenimiento”

D2 ES2247125 01 de marzo de 2006

“Knit Article of Apparel and Apparel
D3 US20130340484 Printing 26 de diciembre de 2013
System and Method”

D4 JP2008101304 “Seamless garment” 01 de mayo de 2008

Después de un andlisis de cada una de las caracteristicas de la presente invencién y las propuestas
en los documentos D2, D3 y D4, el Examinador concluye que dichos documentos afectan la novedad
de las reivindicacién 10.

A pesar de que en el oficio se indique que se objeta la reivindicaciéon 1 por un error tipografico en el
oficio de, luego de corroborar con el Examinador, el andlisis se realiz6 para la reivindicacion 10.

2. EXAMEN DE PATENTABILIDAD (ART 14 D486)

Novedad (Art, 16 D486)

En el analisis realizado por el Examinador, este manifiesta que la reivindicacion 10 no cumple con el
requisito de novedad. En respuesta a lo anterior, el Solicitante ha decidido eliminar dicha
reivindicacion dando asi por superada la objecion.
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De otra parte, y dado que no se han objetado las demas reivindicaciones, se entiende que las mismas
cumplen con los requisitos de patentabilidad, razén por la cual se solicita que se otorgue para las
mismas el privilegio de patente.

En consecuencia, el pliego de reivindicaciones es inventivo y con base en las modificaciones
realizadas y analizados los documentos mencionados por el Examinador como relevantes, se ha
demostrado que existen diferencias fundamentales y que no existe ningin documento en el estado
de la técnica que determine las caracteristicas de la Presente Invencién, asi como tampoco es
evidente para un experto en la materia deducir las mismas a partir de una combinacién de estos
documentos, por lo que es posible afirmar que esta cumple las condiciones de novedad y de
actividad inventiva segin los Articulo 16 y 18 de la Decisiéon 486 y se concluye por tanto que es
patentable.

3. Después de haber dado respuesta a las objeciones del Examinador, solicito de manera respetuosa
se otorgue el privilegio de patente de invencidn dado que esta cumple con los requisitos de
patentabilidad establecidos en la Decisién 486.

De la Sefiora Directora,

[Giaee

C.C 35.455.268 de Bogota
T.P.76.985

Posse Herrera Ruiz

Anexo: Formulario de modificacion de solicitud en tramite
Descripcién modificada en control de cambios.
Descripcién modificada final.

Capitulo reivindicatorio en control de cambios.
Capitulo reivindicatorio final.
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MODIFICACIONES Y/O CORRECCIONES A SOLICITUDES EN TRAMITE

1. TIPO DE SOLICITUD |z MODIFICACION

1.1 IDENTIFICACION DEL TRAMITE

|X| Patente de invencién/PCT
[ ] Patente Modelo de Utilidad/PCT
[ ] Disefio Industrial

[] Esquema de Trazado Circuitos Integrados

[ ] CORRECCION

2. DATOS DEL SOLICITANTE
[ ]Persona Natural

LONATI S.P.A.
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DIRECCION
CIUDAD
DEPARTAMENTO/ESTADO

Italia
PAIS DE RESIDENCIA
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LUGAR DE CONSTITUCION

3. DATOS DEL APODERADO

APELLIDOS NOMBRES IDENTIFICACION
CAMARGO WILLIAMSON HELENA c.c. 35.455.268 de Bogota TP. 76985
DIRECCION Carrera 7 No. 71-52 Torre A, Piso 5 No. TELEFONO 3257300
CIUDAD Bogota D.C. ELOERCRTI;%NICO notipi@phrlegal.com
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4.  MODIFICACION Y/O CORRECCION SOLICITADA

expenieNTE No. NC2017/0007882

X] Capitulo Descriptivo

X Capitulo Reivindicatorio

[ ] Resumen

[ ] Modificacién Titulo

5. MODIFICACION Y/O CORRECCION SOLICITADA

[] Cesién/Cambio Solicitante [ ] Cambio de Nombre [ ] Cambio de Domicilio
[ ] Cambio de Direccion [ ] Nombre Inventor [ ] Momento Publicacién
[] otra: Especifique:

6. ANEXOS:

[] Comprobante de pago de la tasa para la presentacion de la modificacion.

[ ] Poder, si fuere el caso.

[] Documento que legalmente pruebe la cesién del inventor al solicitante o a su causante.
X] Documento gue contiene las modificaciones y/o correcciones

7. FIRMA DEL SOLICITANTE, DEL APODERADO O DEL REPRESENTANTE LEGAL
Junto a cada firma, indicar el nombre del firmante y su calidad (si tal calidad no es obvia al leer el petitorio)

\igeee”

HELENA CAMARGO WILLIAMSON
APODERADO
C.C. 35.455.268 T.P. 76985
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METODO PARA FABRICAR PRODUCTOS TEXTILES ENSAMBLADOS

La presente invencion se refiere a un método para fabricar productos
textiles ensamblados, en particular, chaquetas, pantalones, trajes de hombre,
vestidos de mujer u otros productos textiles ensamblados a partir de una
pluralidad de piezas de tejido. Mas aun, la invencion se refiere a un producto
textii ensamblado obtenido con este método. Se conocen varios tipos de
productos textiles ensamblados, es decir, productos textiles complejos hechos
montando adecuadamente una pluralidad de piezas de tejido de la forma
adecuada. Estas piezas de tejido se obtienen en primer lugar cortando uno o
mas tejidos para hacer formas adecuadas, por ejemplo, mediante el uso de
patrones de papel o plantillas de corte. A continuacion, se ensamblan las
piezas de tejido cortadas de este modo en una forma conocida para fabricar los
productos textiles deseados. Los tejidos utilizados para fabricar estos productos
textiles ensamblados deben tener propiedades especificas, es decir, en
relacion con la estabilidad y la rigidez, para que se puedan procesar y dar al
producto acabado el aspecto y las caracteristicas técnicas deseadas. Estos
tejidos incluyen, por ejemplo, tejido de tipo jersey, terciopelo, brocado, etc. y
estan fabricados con materiales que incluyen, por ejemplo, algodén, lana, lino,
seda, materiales sintéticos, etc. Tradicionalmente, estos tejidos son realizados
por fabricantes especializados o tejedores utilizando maquinas de tejido
rectilineo, como por ejemplo telares, para la fabricacion de tejidos de trama y
urdimbre, que generalmente tienen una rigidez estructural alta, o méaquinas
circulares de diametro grande, por encima de 0,60 m (24 pulgadas),

normalmente de tipo de doble fontura y configuradas para hacer varias
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longitudes de tejidos "estructurados”, que tienen una rigidez y estabilidad
estructural suficientemente altas a pesar de ser tejidos de punto, que son
adecuadas para la fabricacion de grandes cantidades de tejido.

Los procesos conocidos para la fabricacion de productos de punto
ensamblados, en particular, chaquetas, pantalones, trajes de hombre, vestidos
de mujer y similares, tienen algunos inconvenientes. Un primer inconveniente
consiste en que las propiedades de estabilidad y rigidez de los tejidos
tradicionalmente utilizados para la elaboracién de estos productos tienen como
resultado una rigidez correspondiente de los productos textiles ensamblados, lo
que provoca limitaciones en cuanto a la utilidad de los productos textiles y en
cuanto a la calidez y la comodidad de los usuarios se refiere. Un segundo
inconveniente consiste en la presencia de limitaciones a las posibilidades de
tejer ofrecidas por las maquinas de tejer utilizadas tradicionalmente para la
fabricacion de estos tejidos, fabricados en piezas muy largas, que permiten
hacer algunos tipos de tramas y patrones aunque no ofrecen una flexibilidad
alta en cuanto al tipo de tejido o a su finura, y que no permiten hacer
autométicamente patrones de punto complejos en el tejido, que, sin embargo,
podrian hacerse con otros tipos de maquinas de tejer. Un tercer inconveniente
se refiere a los tiempos de fabricacion de tejidos tradicionales, que son
bastante largos. Un cuarto inconveniente consiste en la poca flexibilidad de los
procesos de fabricacion de estos tejidos, ya que generalmente estas maquinas
de tejer requieren una compleja configuracion inicial y estan configuradas para
la fabricacion necesariamente de grandes cantidades de tejido, de modo que la
produccion pueda ser barata. Sin embargo, esto se traduce en altas

limitaciones en lo que a la flexibilidad del proceso de fabricacién de los
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productos de tejido se refiere, y hace que la produccién de muestras y
pequefias cantidades bajo demanda sea muy costosa.

El objetivo técnico de la presente invencion es obviar uno o mas de los
inconvenientes mencionados anteriormente. Un objetivo adicional de la
invencion es proporcionar un método que permita fabricar productos textiles,
ensamblados, en particular chaquetas, pantalones, trajes de hombre, vestidos
de mujer u otros productos textiles ensamblados a partir de una pluralidad de
piezas de tejido, que tengan una utilidad alta, es decir, una alta capacidad para
adaptarse a las formas de cada usuario. Otro objetivo de la invencion es
proporcionar un método que permita fabricar productos textiles ensamblados
que tengan una comodidad de uso elevada para los usuarios. Otro objetivo de
la invencion es proporcionar un método que permita fabricar productos textiles
ensamblados con un grado de elasticidad alto, incluso sin utilizar hilos
elasticos. Otro objetivo de la invencidn es proporcionar un método que permita
fabricar productos textiles ensamblados con una gran variedad de efectos
textiles y estructuras de punto. Otro objetivo de la invencidn es proporcionar un
método que permita fabricar productos textiles ensamblados con una calidad
alta y costes bajos. Otro objetivo de la invencion es proporcionar un método
que permita fabricar productos textilies ensamblados para pequeias
producciones y muestras, rapidamente y con bajos costes. Otro objetivo de la
invencion es proporcionar un método que permita fabricar productos textiles
ensamblados con una alta flexibilidad de fabricacion. Otro objetivo de la
invencion es proporcionar un método para fabricar productos textiles
ensamblados que permita reducir la necesidad de intervencién manual por

parte de los operadores para fabricar estos productos.
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Estos y otros objetivos, que se entenderdn mejor a partir de la siguiente
descripcion, basicamente se consiguen mediante un método y un producto
textil de acuerdo con las reivindicaciones adjuntas, consideradas de forma
aislada o en combinacibn mutua y/o con uno o mas de los aspectos
mencionados a continuacién. A continuacion se divulgan aspectos adicionales
de la invencién, que pueden considerarse de forma aislada o en combinacion
con las reivindicaciones, incluyendo también la reivindicacién 10 relativa a un
producto textil ensamblado, y/o en combinacion mutua.

En un aspecto, la invencion se refiere a un método para fabricar
productos textiles ensamblados que comprende las etapas siguientes:
fabricacion de un tejido de punto tubular por medio de una maquina de tejido
circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer para los géneros
de punto; tirar del tejido tubular producido por la maquina de tejer sobre un
soporte con el fin de estirar el tejido tubular; aplicar un material adhesivo
térmico en, al menos, una primera porcion de la superficie externa del tejido
tubular estirado sobre el soporte, y dejar que el material adhesivo térmico se
adhiera firmemente al tejido tubular; cortar el tejido tubular en el cual se ha
aplicado el material adhesivo térmico, con el fin de obtener una pieza de tejido
abierta; cortar la pieza de tejido abierta de acuerdo con lineas de corte
predefinidas para la obtencién de una o mas piezas de un producto textil a ser
ensamblado; ensamblar una pluralidad de piezas obtenidas a partir de la pieza
de tejido abierta o de una pluralidad de piezas de tejido para la obtencion de un
producto textil, preferentemente un producto textil ensamblado, por ejemplo,
una chaqueta, un par de pantalones, un traje de hombre, un vestido de mujer u

otros productos textiles ensamblados a partir de una pluralidad de partes.
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En otro aspecto, la invencion se refiere a un método para disponer una
pieza abierta de tejido disefiada para fabricar productos textiles ensamblados,
en particular, chaquetas, pantalones, trajes de hombre, vestidos de mujer u
otros productos textiles ensamblados a partir de una pluralidad de piezas de
tejido, incluyendo el método las etapas siguientes:

- disponer un tejido de punto tubular producido por medio de una
maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
de prendas de punto, o como alternativa la fabricacion del tejido de punto
tubular por medio de una maquina de tejer circular para calceteria o por medio
de una maquina de tejer para prendas de punto;

- tirar del tejido tubular producido por la maquina de tejer sobre un
soporte con el fin de estirar el tejido tubular con un grado de tension predefinido
para el tejido, de modo que al menos una parte de la superficie interior del
tejido tubular contacte con el soporte y una superficie externa del tejido tubular
siga siendo accesible;

- aplicar un material adhesivo térmico en al menos una primera porcion
de la superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte, y dejar que
el material adhesivo térmico se adhiera firmemente bajo el calor sobre el tejido
tubular para estabilizar la primera porcién de tejido, reduciendo su elasticidad
y/o deformabilidad;

- cortar el tejido tubular sobre el que se ha aplicado el material adhesivo
térmico, con el fin de obtener una pieza de tejido abierta.

En un aspecto adicional, la invencién se refiere a un método para
fabricar productos textiles ensamblados, en particular chaquetas, pantalones,

trajes de hombre, vestidos de mujer u otros productos textiles ensamblados a
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partir de una pluralidad de piezas de tejido, que consta de las etapas
siguientes:

- disponer una pieza de tejido abierta hecha de acuerdo con el aspecto
anterior;

- cortar la pieza abierta de tejido de acuerdo con lineas de corte
predefinidas para la obtencion de una o mas partes de un producto textil para
ser ensambladas;

- ensamblar una pluralidad de piezas obtenidas a partir de dicha pieza
de tejido o de una pluralidad de piezas de tejido para la obtencion de un
producto textil ensamblado, en particular una chaqueta, un par de pantalones,
un traje de hombre, un vestido de mujer u otros productos textiles ensamblados
a partir de una pluralidad de partes.

En un aspecto adicional, la invencién se refiere a un método para
fabricar productos textiles ensamblados, en particular chaquetas, pantalones,
trajes de hombre, vestidos de mujer u otros productos textiles ensamblados a
partir de una pluralidad de piezas de tejido, que consta de las etapas
siguientes:

- disponer varias partes de un producto textil para ensamblar, haciendo
cada parte cortando a lo largo de lineas de corte predefinidas una porcion de
una pieza abierta de tejido, estando dicha pieza de tejido hecha a su vez por
medio de la produccién de un tejido de punto tubular por medio de una
maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
circular de prendas de punto, tirando del tejido tubular producido por la
maquina de tejer sobre un soporte con el fin de estirar el tejido tubular,

aplicando un material adhesivo térmico sobre al menos una primera porcion de
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la superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte dejando que el
material adhesivo térmico se adhiera firmemente al tejido tubular, y cortando el
tejido tubular sobre el que se ha aplicado el material adhesivo térmico, con el
fin de obtener una pieza de tejido abierta;

- ensamblar dichas diversas partes para obtener un producto textil
ensamblado, en particular, una chaqueta, un par de pantalones, un traje de
hombre, un vestido de mujer u otros productos textiles ensamblados a partir de
una pluralidad de partes.

En un aspecto, dichas diversas partes de un producto textil
(preferentemente de acuerdo con el aspecto anterior) pueden obtenerse a partir
de una sola pieza de tejido abierta o a partir de una pluralidad de piezas de
tejido que son distintas y/o diferentes en cuanto a tipo y caracteristicas se
refiere.

De acuerdo con otros aspectos, la invencion se refiere adicionalmente a
un método para fabricar productos textiles, en el que: - la etapa de disponer la
pieza de tejido abierta se lleva a cabo mediante la obtencion de esta pieza ya
hecha, por ejemplo, mediante la compra a un fabricante externo;

- la etapa de disponer un tejido de punto tubular se lleva a cabo
mediante la obtencion de este tejido tubular ya hecho, por ejemplo, mediante la
compra a un fabricante externo;

- la totalidad de la superficie externa del tejido tubular, o la mayor parte
de la superficie externa del tejido tubular, esta recubierta con material adhesivo
térmico y el material adhesivo térmico se calienta y luego se enfria o se deja
enfriar para estabilizar todo el tejido tubular recubierto con el material;

- el tejido tubular es de tipo jersey;



10

15

20

25

- el tejido tubular es de tipo Jacquard,

- el tejido tubular comprende al menos una porcién de Jacquard obtenida
mediante una técnica con hilo acabado con cuchillas de corte;

- el material adhesivo térmico que se aplica en el tejido tubular queda
pegado con un tejido de revestimiento trama-urdimbre;

- el material adhesivo térmico que se aplica sobre el tejido tubular queda
pegado con un tejido revestimiento tejido;

- el material adhesivo térmico que se aplica sobre el tejido tubular queda
pegado con un revestimiento de tejido con una mayor rigidez que el tejido
tubular;

- el material adhesivo térmico est4 en la forma de una membrana de
revestimiento;

- la etapa de calentar el material adhesivo térmico que se aplica al tejido
tubular se lleva a cabo mediante el calentamiento de al menos un elemento de
presion, que al menos parcialmente coincida con la forma del soporte y
presionando el material adhesivo térmico sobre el tejido tubular por medio de
este elemento de presion;

- la primera porcion de la superficie externa del tejido tubular se
desarrolla longitudinalmente a lo largo del elemento tubular;

- la primera porcion de la superficie externa del tejido tubular comprende
al menos una generatriz del cilindro correspondiente al tejido tubular;

- el tejido tubular se vuelve del revés antes de ser estirado sobre el
soporte 'y el material adhesivo térmico se aplica sobre la superficie
correspondiente al reverso o lado interior del tejido tubular producido por la

maquina de tejer;
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- ademas, comprende la etapa de retirar el tejido tubular, o la pieza de
tejido abierta, del soporte;

- la etapa de cortar el tejido tubular se realiza manualmente;

- la etapa de cortar el tejido tubular se realiza automaticamente y/o por
medio de un dispositivo de corte automatico adecuado;

- la etapa de cortar el tejido tubular sobre el que se ha aplicado el
material adhesivo térmico con el fin de obtener una pieza de tejido abierta se
lleva a cabo antes de la etapa de retirada del tejido tubular del soporte;

- la etapa de cortar el tejido tubular sobre el que se ha aplicado el
material adhesivo térmico con el fin de obtener una pieza de tejido abierta se
lleva a cabo después de la etapa de retirada del tejido tubular del soporte;

- la etapa de cortar el tejido tubular sobre el que se ha aplicado el
material adhesivo térmico con el fin de obtener una pieza de tejido abierta se
lleva a cabo cortando el tejido a lo largo de una generatriz del cilindro
correspondiente al tejido tubular;

- la etapa de cortar el tejido tubular sobre el que se ha aplicado el
material adhesivo térmico con el fin de obtener una pieza de tejido abierta se
lleva a cabo cortando el tejido al menos en la primera porcion de la superficie
externa del tejido tubular recubierto con el material adhesivo térmico;

- la etapa de cortar la pieza abierta de tejido de acuerdo con lineas de
corte predefinidas para la obtencion de una o mas partes de un producto textil a
ensamblar se lleva a cabo mediante el uso de patrones de papel o plantillas de
corte;

- la etapa de producir un tejido de punto tubular por medio de una

maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
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prendas de punto comprende ademas la etapa de hacer automaticamente en el
tejido tubular al menos un bolsillo y/o al menos un volante y/o al menos un
relieve y/o al menos una porcion de tejido de rizo y/o al menos una porcion de
tejido con espesor de tejido variable y/o al menos una porcion de tejido
multicolor realizada mediante una pluralidad de hilos con colores diferentes;

- la etapa de producir un tejido de punto tubular por medio de una
maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
prendas de punto comprende ademas la etapa de hacer automaticamente en el
tejido tubular al menos una porcion de tejido Jacquard y/o un patron Jacquard
hecho con una técnica con hilo terminado con cuchilla;

- la etapa de la aplicacion de un material adhesivo térmico sobre la
superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte se lleva a cabo
extendiendo el material adhesivo térmico sobre el tejido tubular;

- la etapa de la aplicacion de un material adhesivo térmico sobre la
superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte se lleva a cabo
por aspersion del material adhesivo térmico sobre el tejido tubular;

- la etapa de la aplicacion de un material adhesivo térmico sobre la
superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte y la etapa de
calentar el material adhesivo térmico que se aplica sobre el tejido tubular se
llevan a cabo por calentamiento y pulverizacion del material adhesivo térmico
sobre el tejido tubular;

- la etapa de la aplicacion de un material adhesivo térmico sobre la
superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte se lleva a cabo
sumergiendo el tejido tubular en el material adhesivo térmico;

- la etapa de la aplicacion de un material adhesivo térmico sobre la
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superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte y la etapa de
calentar el material adhesivo térmico que se aplica al tejido tubular se llevan a
cabo sumergiendo el tejido tubular en el material adhesivo térmico calentado;

- la etapa de ensamblar una pluralidad de partes obtenidas de la pieza
abierta de tejido o de una pluralidad de piezas de tejido para fabricar un
producto textil ensamblado se lleva a cabo colocando la superficie revestida
con el material adhesivo térmico en el lado interior del producto textil
ensamblado;

- el método comprende ademés la etapa de aplicar un tejido adicional de
revestimiento sobre el tejido tubular en la superficie exterior recubierta con el
material adhesivo térmico calentado, con el fin de obtener un doble tejido
definido por el tejido tubular y el tejido adicional unidos entre si por medio del
material adhesivo térmico colocado entre ellos;

- el método comprende ademas la etapa de imprimir un patron
predefinido en la superficie del tejido revestida con el material adhesivo térmico
o0 sobre el tejido de revestimiento;

- el tejido tubular estd hecho con una sola fontura de la maquina de tejer;

- el tejido tubular esté fabricado con una doble fontura de la maquina de
tejer;

- el tejido tubular se hace con un cilindro de doble aguja de la maquina
de tejer;

- el método se utiliza para la fabricacién de productos textiles tales como
corbatas, bufandas, suéteres, faldas, etc.;

- la maquina de tejer circular es del tipo de las que no tienen un didmetro

grande;
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- la maquina de tejer circular tiene un diametro de 0,09 a 0,56 m (3,5 a
22 pulgadas);

- la maquina de tejer circular tiene un didmetro de 0,13 2 0,33 m (5 a 13
pulgadas);

- la maquina de tejer circular es de tipo para calceteria y tiene un
diametro de 0,09 a 0,15 m (3,5 a 6 pulgadas);

- la maquina de tejer circular tiene una finura de 10 a 28 agujas por
0,0254 m (1 pulgada);

- la maquina de tejer circular es del tipo de prendas de punto "tamafio
del cuerpo” y/o tiene un diametro de 0,025 a 0,56 m (10 a 22 pulgadas).

- la méquina de tejer circular esta configurada para hacer tejidos de
punto de trama;

- la maquina de tejer circular es una maquina de tejer sin costura;

- la maquina de tejer circular tiene una sola fontura;

- la maquina de tejer circular tiene una fontura doble;

- la méquina de tejer circular tiene un cilindro de doble aguja;

- la maquina de tejer circular esta configurada para hacer en el tejido
tubular al menos una porcién de tejido de rizo.

En otro aspecto, la invencion se refiere a un producto obtenido por un
método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones adjuntas. En
otro aspecto, la invencion se refiere adem&s a un producto textil que
comprende una pluralidad de piezas de tejido cortadas de una o mas piezas de
tejido, en las que al menos una de dichas piezas de tejido consiste en una
porcion de tejido de punto tubular hecho por medio de una maquina de tejer

circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer para prendas de
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punto y con un material adhesivo térmico aplicado con calor sobre al menos
una porcion de una superficie del tejido para estabilizar el tejido en si.

De acuerdo con otros aspectos, que se pueden combinar con las
reivindicaciones o con otros aspectos, la invencién se refiere ademas a un
producto textil, en el que:

- una pluralidad de piezas de tejido del producto textil consiste en
porciones de tejido de punto tubular hechas por medio de una maquina de tejer
circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer para prendas de
punto y que tiene un material adhesivo térmico aplicado, preferentemente con
calor, en al menos una porcién de una superficie del tejido;

- la pieza de tejido o las piezas de tejido hechas por medio de una
maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
para prendas de punto se proporcionan con un material adhesivo térmico
aplicado, preferentemente con calor, en la totalidad de la superficie del tejido o
en la mayor parte de la superficie del tejido.

- el material adhesivo térmico se aplica a un lado interior del producto
textil ensamblado.

Otras caracteristicas y ventajas serdn mas evidentes a partir de la
descripcion detallada de una o mas realizaciones preferentes, que son a modo
de ejemplo, aunque no exclusivas, de acuerdo con las figuras adjuntas, en las
cuales:

- la figura 1 muestra una primera realizacion de la invencién, en la que
un tejido tubular se estira sobre un soporte de forma basicamente plana para la
ejecucion de operaciones adicionales sobre el tejido;

- la figura 2 muestra una segunda realizacion de la invencion, en la que
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un tejido tubular esté estirado sobre un soporte en forma de rollo para ejecutar
operaciones adicionales sobre el tejido.

Las figuras mencionadas anteriormente muestran algunas etapas del
método de acuerdo con realizaciones correspondientes de la invencién, que se
muestran con referencia a dos realizaciones respectivas de maquinas
disefiadas para la ejecucion de estas etapas. Un método de acuerdo con la
invencion permite, en particular, fabricar chaquetas, pantalones, trajes de
hombre, vestidos de mujeres u otros productos textiles asociados a una
pluralidad de piezas de tejido.

En primer lugar, el método comprende la etapa de produccién de un
tejido de punto tubular por medio de una maquina de tejer circular para
calceteria o por medio de una maquina de tejer para prendas de punto. El tejido
es, preferentemente, del tipo de punto por trama. El tejido esta hecho,
preferentemente, por medio de una sola fontura de la maquina de tejer, aunque
en una variante puede hacerse por medio de dos fonturas, en particular
cilindros de dos agujas. La maquina de tejer circular tiene, preferentemente, un
diametro de 0,09 a 0,56 m (3,5 a 22 pulgadas). La maquina de tejer circular
tiene, preferentemente, un diametro de 0,13 a 0,33 m (5 a 13 pulgadas). La
maquina de tejer circular tiene, preferentemente, una finura de 10 a 28 agujas
por 0,0254 m (1 pulgada). La maquina de tejer circular es preferentemente del
tipo de fontura simple. En una variante puede ser del tipo de doble fontura o de
cilindro doble. En una variante, la etapa de elaboracién de un tejido de punto
tubular puede ademéas comprender la etapa de hacer automaticamente sobre el
tejido tubular al menos un bolsillo y/o al menos un volante y/o al menos un

relieve y/o al menos una porcion de un tejido de rizo y/o al menos una porcion
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de tejido con un espesor de tejido variable.

El método puede comprender, ademas, durante la etapa de produccién
de un tejido de punto tubular, la etapa de hacer sobre el tejido tubular al menos
una fila de tejidos diferenciados en desarrollo a lo largo de una generatriz del
cilindro correspondiente al tejido tubular, a fin de definir una linea de referencia
para posicionar correctamente mas tarde el tejido tubular sobre un soporte y/o
para después guiar un corte del tejido tubular a lo largo de esta linea de
referencia.

El método comprende ademas la etapa de tirar del tejido tubular 1
producido por la maquina de tejer sobre un soporte 2 con el fin de estirar el
tejido tubular 1 con un grado de tension predefinida del tejido, de modo que al
menos una parte de la superficie interior del tejido tubular 1 haga contacto con
el soporte 2 y la superficie externa del tejido tubular 1 siga siendo accesible. El
tamafio del soporte se determina con relacién al tamafio del tejido tubular que
debe cargarse en el soporte. Se puede proporcionar una pluralidad de
soportes, siendo cada uno de ellos adecuado para un determinado intervalo de
tamafio del tejido tubular. A esta etapa se hace referencia en las dos
realizaciones de la figura 1 y la figura 2 con la letra A y puede llevarse a cabo,
por ejemplo, por un operador 3, como se muestra. El grado de tension
predefinida se determina de manera que permita un estiramiento uniforme y
completo de tejido, evitando asi las arrugas o pliegues, y ademas se puede
seleccionar con el fin de determinar el grado de estiramiento y/o la apariencia
del tejido resultante del método, de acuerdo con las caracteristicas deseadas
para el tejido del producto textil a realizar. El soporte 2 puede calentarse, con el

fin de permitir un primer estiramiento del tejido estirado sobre el soporte,
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mostrado como etapa E en la figura 2. El método comprende ademas la etapa
de aplicar un material adhesivo térmico 4 sobre al menos una primera porcion
de la superficie externa del tejido tubular 1 estirado sobre el soporte 2 y dejar
que el material adhesivo térmico 4 se adhiere firmemente bajo calor al tejido
tubular 1, con el fin de estabilizar la primera porcion de tejido, reduciendo su
elasticidad y/o deformabilidad, como consecuencia del enfriamiento posterior
del material adhesivo térmico. La expresion "con calor" se refiere a una
temperatura suficientemente elevada para permitir la activacion de las
propiedades adhesivas del material adhesivo térmico. Esta etapa se conoce
como etapa B1, B2 y B3 en la Figura 1, y como etapa B en la figura 2. Por
tanto, se hace un tejido tubular 1la revestido con un material adhesivo térmico
4. Preferentemente, la primera porcion de la superficie externa del tejido tubular
1 se desarrolla longitudinalmente a lo largo del elemento tubular y/o comprende
al menos una generatriz del cilindro correspondiente al tejido tubular 1.
Preferentemente, se vuelve del revés el tejido tubular 1 antes de estirarlo sobre
el soporte 2 y el material adhesivo térmico 4 se aplica sobre la superficie
correspondiente al lado inverso o interno del tejido tubular 1 producido por la
maquina de tejer. En una realizacion preferente, la etapa de la aplicacion de un
material adhesivo térmico 4 en la superficie externa del tejido tubular 1 estirado
sobre el soporte 2 se lleva a cabo mediante el recubrimiento de toda la
superficie exterior del tejido tubular 1 y mediante la estabilizacion de todo el
tejido tubular 1 o el recubrimiento de la mayoria del tejido tubular 1.

En una realizacion preferida, el material adhesivo térmico 4 tiene la
forma de una hoja 5 o se aplica sobre una hoja de soporte 5, y la etapa de

aplicar el material adhesivo térmico 4 en la superficie externa del tejido tubular
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1 estirado sobre el soporte 2 se lleva a cabo colocando una hoja 5 de material
adhesivo térmico 4 o una hoja 5 que contiene el material adhesivo térmico 4
junto al tejido tubular 1 y en contacto con ellos. Por ejemplo, en la Figura 2, la
etapa B muestra la aplicacion de una hoja 5 de material adhesivo térmico 4 que
esta desenrollandose desde un rollo de alimentacion 6 sobre el tejido tubular 1
aplicado sobre el soporte 2, por medio de un rodillo de presién 7. En una
variante, la etapa de la aplicacion de un material adhesivo térmico 4 en la
superficie externa del tejido tubular 1 estirado sobre el soporte 2 se puede
realizar por pulverizacion o extension del material adhesivo térmico 4, por
ejemplo, previamente calentado o para calentarse mas tarde, sobre el tejido
tubular 1. En otra variante, la etapa de la aplicacién de un material adhesivo
térmico 4 en la superficie externa del tejido tubular 1 estirado sobre el soporte 2
puede realizarse sumergiendo el tejido tubular 1 en el material adhesivo
térmico 4. En una variante, el método puede ademas comprender la etapa de
calentar el material adhesivo térmico 4 aplicado sobre el tejido tubular 1, con el
fin de permitir que el material adhesivo térmico 4 se adhiera permanentemente
al tejido tubular 1. El método puede ademas comprender la etapa de
refrigeracion del material adhesivo térmico 4 calentado y aplicado sobre el
tejido tubular 1 o dejar que se enfrie. En una variante, el método comprende la
etapa de calentar el material adhesivo térmico 4 antes de aplicar el material
adhesivo térmico 4 en el tejido tubular 1. En una realizacién preferida, el
método comprende la etapa de calentar el material adhesivo térmico 4 que se
aplica al tejido tubular 1, para permitir que el material adhesivo térmico 4 se
adhiera permanentemente al tejido tubular 1 por calentamiento del soporte 2,

sobre el cual se estira el tejido tubular 1. En una variante, el método comprende
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la etapa de calentar el material adhesivo térmico 4 que se aplica al tejido
tubular 1 por medio del acoplamiento del soporte 2 con un elemento térmico o
placa caliente o un rodillo calentado con el soporte 2 por un tiempo predefinido.
Esta etapa puede llevarse a cabo por medio de al menos un elemento de
presion 7 que coincida, al menos parcialmente, con la forma del soporte 2 y
presionando el material adhesivo térmico 4 en el tejido tubular 1 por medio de
este elemento de presion 7. En una realizacion preferida, el método comprende
ademas la etapa de presionar el material adhesivo térmico 4 aplicado sobre el
tejido tubular 1 al menos durante o después de una etapa de calentamiento del
material adhesivo térmico 4. En una realizacion preferida, el método
comprende ademas la etapa de acoplamiento del soporte 2, sobre el cual se
estira el tejido tubular 1, con al menos un elemento de presion 7, que al menos
parcialmente coincida con la forma del soporte 2, con el fin de presionar el
material adhesivo térmico 4 sobre el tejido tubular 1 al menos durante o
después de una etapa de calentamiento del material adhesivo térmico 4, asi
como para provocar una adecuada adherencia uniforme del material adhesivo
térmico 4 al tejido tubular 1. En la realizacion mostrada en la Figura 1, el
soporte 2 es un molde o plantilla textil con forma basicamente plana. En este
caso, el elemento de presion 7, apto para presionar el material adhesivo
térmico 4 sobre el tejido tubular 1 al menos durante o después de la etapa de
calentar el material adhesivo térmico 4, puede ser una placa de presion, que al
menos parcialmente coincida con la forma del soporte 2. En una variante, se
pueden proporcionar dos elementos de presién, compuestos por placas de
presion.

En la realizacién que se muestra en la Figura 2, el soporte 2 es un rodillo
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de soporte o un elemento de soporte tubular. En este caso, el elemento de
presion 7, apto para presionar el material adhesivo térmico 4 sobre el tejido
tubular 1 al menos durante o después de la etapa de calentamiento del material
adhesivo térmico 4, es preferentemente un rodillo de presion 7. En una
variante, se pueden proporcionar dos elementos de presién, compuestos por
rodillos de presién. Preferentemente, el soporte 2 es giratorio. En la realizacién
de la figura 1, el operador 3 puede girar este soporte 2 de manera que sea
capaz de aplicar facilmente el material adhesivo térmico 4 a ambos lados, la
parte superior y la parte inferior, del tejido tubular 1.

En la realizacién de la figura 2, el soporte 2 puede girar para permitir que
el tejido tubular 1 pueda coincidir con la hoja 5 de material adhesivo térmico 4
desenrollado del rodillo de alimentacién 6. El método comprende ademas la
etapa de cortar el tejido tubular 1 sobre el que se ha aplicado el material
adhesivo térmico 4, con el fin de obtener una pieza abierta 9 de tejido. Esta
etapa de cortar el tejido tubular 1 puede realizarse antes de una etapa de la
retirada del tejido tubular 1 del soporte 2. Como alternativa, esta etapa de
cortar el tejido tubular 1 sobre el que se ha aplicado material adhesivo térmico
4 para obtener una pieza abierta 9 de tejido puede efectuarse tras la etapa de
la retirada del tejido tubular 1 del soporte 2. Preferentemente, la etapa de cortar
el tejido tubular 1 sobre el que se ha aplicado material adhesivo térmico 4 para
obtener una pieza abierta 9 de tejido se lleva a cabo cortando el tejido a lo
largo de una generatriz del cilindro correspondiente al tejido tubular 1 y/o en la
primera porcion de la superficie externa del tejido tubular 1 recubierto con el
material adhesivo térmico 4. La etapa de cortar el tejido tubular 1 se muestra de

manera esquematica como la etapa C en la figura 1 y 2, en la que también se
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ha representado un elemento de corte 8. En una variante, el método puede
ademéas comprender la etapa de la aplicacion de un revestimiento adicional de
tejido sobre el tejido tubular 1 sobre la superficie exterior recubierta con el
material adhesivo térmico 4 calentado, con el fin de obtener un doble tejido
definido por el tejido tubular 1, y por el tejido adicional unido por medio del
material adhesivo térmico 4. El método comprende ademéas la etapa de
extraccion del tejido del soporte 2 y de estirar la pieza abierta 9 de tejido. Esta
etapa se muestra en la figura 1 y 2 como etapa D.

Las etapas que se muestran en la Figura 1 ahora se describiran ahora
con mas detalle:

- etapa A: el operador carga el tejido tubular sobre el soporte;

- etapa B1: el operador aplica una porcion de hoja de material adhesivo
térmico sobre un lado superior del tejido tubular sobre el soporte, y la hoja se
presiona por medio del elemento de presion calentado 7, con el fin de permitir
que el material adhesivo térmico se adhiera a la cara superior del tejido tubular;

- etapa B2: el operador gira el soporte para posicionar la parte inferior
del tejido tubular hacia arriba;

- etapa B3: el operador aplica la parte restante de la hoja de material
adhesivo térmico sobre el lado inferior, ahora posicionado hacia arriba, del
tejido tubular, por medio del elemento de presion calentado 7.

- etapa C: el operador corta el tejido tubular por medio de un elemento
de corte 8 a lo largo de una linea de corte predefinida;

- etapa D: el operador retira del soporte la pieza abierta de tejido
cortando el tejido tubular y lo deja sobre un plano de apoyo, desde donde se

trasladara a las siguientes estaciones de procesamiento.
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En otra variante, el método puede ademas comprender la etapa de
imprimir un patron predefinido sobre la superficie del tejido revestido con el
material adhesivo térmico 4. El método comprende ademas la etapa de cortar
la pieza abierta 9 de tejido de acuerdo con lineas de corte predefinidas para la
obtencién de una o mas partes de un producto textil a ser ensamblado.
Preferentemente, la etapa de cortar la pieza abierta 9 de tejido de acuerdo con
lineas de corte predefinidas para la obtencién de una o mas partes de un
producto textil a ser ensamblado se lleva a cabo mediante patrones de papel o
plantillas de corte. Por ejemplo, estos patrones de papel se pueden configurar
para definir una pluralidad de partes de una chaqueta de hombre. Eligiendo un
tamafio adecuado del diametro del cilindro de la maquina de tejer es posible
obtener piezas abiertas de tejido que tienen tamafios adecuados con respecto
a los patrones de papel o las plantillas de corte que se utilizan, con el fin de
minimizar el desperdicio de tejido. Gracias a la utilizacion de una pluralidad de
maquinas de tejer con diametros adecuados es posible obtener una pluralidad
de piezas de tejido adecuadas para los respectivos patrones de papel o
plantillas de corte. En una realizacion preferida, la parte o partes de un
producto textil a ser ensamblado, obtenidas a partir de la pieza abierta 9 de
tejido resultante del tejido tubular 1 cortado, estan realizadas por completo en
toda su longitud de tejido casado con el material adhesivo térmico 4 en una
superficie del tejido. EI método comprende ademas la etapa de ensamblaje de
una pluralidad de piezas obtenidas de dicha pieza abierta 9 de tejido o de una
pluralidad de piezas abiertas 9 de tejido para la obtencion de un producto textil
ensamblado, en particular una chaqueta, un par de pantalones, un traje de

hombre, un vestido de mujer u otros productos textiles ensamblados a partir de
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una pluralidad de partes. Preferentemente, la etapa de ensamblaje de una
pluralidad de piezas obtenidas de la pieza abierta 9 de tejido o de una
pluralidad de piezas abiertas 9 de tejido para fabricar un producto textil
ensamblado se lleva a cabo posicionando la superficie revestida con el material
adhesivo térmico 4 en el lado interior del producto textil. El método puede
permitir ademas hacer corbatas, bufandas, suéteres, faldas, etc.

La invencidén se refiere ademas a un producto textil ensamblado, en
particular, una chaqueta, un par de pantalones, un traje de hombre, un vestido
de mujer u otro producto textil ensamblado a partir de una pluralidad de piezas
de tejido, que comprende una pluralidad de piezas de tejido cortadas de una o
mas piezas abiertas 9 de tejido, en donde al menos una de esas piezas de
tejido se compone de una porcion de tejido de punto tubular 1 realizado por
medio de una maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una
maquina de tejer para tejidos de punto y con un material adhesivo térmico 4
aplicado bajo calor en al menos una porcion de la superficie del tejido. En una
realizacion preferida, una pluralidad de piezas de tejido del producto textil se
componen de porciones de tejido de punto tubular 1 realizadas por medio de
una maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de
tejer para tejidos de punto y que tiene un material adhesivo térmico 4 aplicado
bajo calor en al menos una porcion de la superficie del tejido. En una
realizacion preferida, la pieza de tejido o las piezas de tejido hechas por medio
de una méaquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina
de tejer para tejidos de punto estan provistas de un material adhesivo térmico 4
aplicado bajo calor en toda la superficie del tejido o en la mayor parte de la

superficie del tejido. En una realizacion preferida, el material adhesivo térmico 4
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se aplica sobre un lado interior del producto textil ensamblado.

La invencién puede usarse para fabricar diferentes tipos de productos
textiles, como por ejemplo: chaquetas, pantalones, trajes de hombre, vestidos
de mujer, bufandas, corbatas, faldas, ropa interior, lenceria, prendas de punto,
articulos técnicos, articulos deportivos, articulos médicos, otros productos
textiles ensamblados a partir de una pluralidad de piezas de tejido. La
invencion logra ventajas importantes. En primer lugar, la invencién permite
superar uno o mas de los inconvenientes de la técnica conocida. La invencién
ademds permite fabricar productos textiles ensamblados con una alta utilidad,
es decir, una alta capacidad para adaptarse a las formas de cada usuario, y
una gran comodidad de uso para los usuarios. La invencion permite
adicionalmente fabricar productos textiles ensamblados que tienen un alto
grado de elasticidad, ya sea mono o bidireccional, que también puede
obtenerse sin usar hilos elasticos y que se puede configurar facilmente de
acuerdo con las necesidades de cada producto textil especifico. La invencién
permite ademas fabricar productos textiles ensamblados con una gran variedad
de efectos textiles y estructuras de punto. La invencién permite ademas
obtener productos textiles ensamblados con una alta calidad y bajo coste. La
invencion permite ademas obtener productos textiles ensamblados a partir de
tejidos, que también pueden fabricarse especificamente para pequefias
producciones o muestrarios, sin producir necesariamente grandes cantidades
de tejido. La invencion permite ademas obtener productos textiles ensamblados
en tiempos cortos y con una alta flexibilidad de fabricacién. La invencién
permite ademas reducir la necesidad de intervencion manual por parte de los

operadores para fabricar productos textiles ensamblados.
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METODO PARA FABRICAR PRODUCTOS TEXTILES ENSAMBLADOS

La presente invencion se refiere a un método para fabricar productos
textiles ensamblados, en particular, chaquetas, pantalones, trajes de hombre,
vestidos de mujer u otros productos textiles ensamblados a partir de una
pluralidad de piezas de tejido. Mas aun, la invencion se refiere a un producto
textii ensamblado obtenido con este método. Se conocen varios tipos de
productos textiles ensamblados, es decir, productos textiles complejos hechos
montando adecuadamente una pluralidad de piezas de tejido de la forma
adecuada. Estas piezas de tejido se obtienen en primer lugar cortando uno o
mas tejidos para hacer formas adecuadas, por ejemplo, mediante el uso de
patrones de papel o plantillas de corte. A continuacion, se ensamblan las
piezas de tejido cortadas de este modo en una forma conocida para fabricar los
productos textiles deseados. Los tejidos utilizados para fabricar estos productos
textiles ensamblados deben tener propiedades especificas, es decir, en
relacion con la estabilidad y la rigidez, para que se puedan procesar y dar al
producto acabado el aspecto y las caracteristicas técnicas deseadas. Estos
tejidos incluyen, por ejemplo, tejido de tipo jersey, terciopelo, brocado, etc. y
estan fabricados con materiales que incluyen, por ejemplo, algodén, lana, lino,
seda, materiales sintéticos, etc. Tradicionalmente, estos tejidos son realizados
por fabricantes especializados o tejedores utilizando maquinas de tejido
rectilineo, como por ejemplo telares, para la fabricacion de tejidos de trama y
urdimbre, que generalmente tienen una rigidez estructural alta, o méaquinas
circulares de diametro grande, por encima de 0,60 m (24 pulgadas),

normalmente de tipo de doble fontura y configuradas para hacer varias



10

15

20

25

longitudes de tejidos "estructurados”, que tienen una rigidez y estabilidad
estructural suficientemente altas a pesar de ser tejidos de punto, que son
adecuadas para la fabricacion de grandes cantidades de tejido.

Los procesos conocidos para la fabricacion de productos de punto
ensamblados, en particular, chaquetas, pantalones, trajes de hombre, vestidos
de mujer y similares, tienen algunos inconvenientes. Un primer inconveniente
consiste en que las propiedades de estabilidad y rigidez de los tejidos
tradicionalmente utilizados para la elaboracién de estos productos tienen como
resultado una rigidez correspondiente de los productos textiles ensamblados, lo
que provoca limitaciones en cuanto a la utilidad de los productos textiles y en
cuanto a la calidez y la comodidad de los usuarios se refiere. Un segundo
inconveniente consiste en la presencia de limitaciones a las posibilidades de
tejer ofrecidas por las maquinas de tejer utilizadas tradicionalmente para la
fabricacion de estos tejidos, fabricados en piezas muy largas, que permiten
hacer algunos tipos de tramas y patrones aunque no ofrecen una flexibilidad
alta en cuanto al tipo de tejido o a su finura, y que no permiten hacer
autométicamente patrones de punto complejos en el tejido, que, sin embargo,
podrian hacerse con otros tipos de maquinas de tejer. Un tercer inconveniente
se refiere a los tiempos de fabricacion de tejidos tradicionales, que son
bastante largos. Un cuarto inconveniente consiste en la poca flexibilidad de los
procesos de fabricacion de estos tejidos, ya que generalmente estas maquinas
de tejer requieren una compleja configuracion inicial y estan configuradas para
la fabricacion necesariamente de grandes cantidades de tejido, de modo que la
produccion pueda ser barata. Sin embargo, esto se traduce en altas

limitaciones en lo que a la flexibilidad del proceso de fabricacién de los
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productos de tejido se refiere, y hace que la produccién de muestras y
pequefias cantidades bajo demanda sea muy costosa.

El objetivo técnico de la presente invencion es obviar uno o mas de los
inconvenientes mencionados anteriormente. Un objetivo adicional de la
invencion es proporcionar un método que permita fabricar productos textiles,
ensamblados, en particular chaquetas, pantalones, trajes de hombre, vestidos
de mujer u otros productos textiles ensamblados a partir de una pluralidad de
piezas de tejido, que tengan una utilidad alta, es decir, una alta capacidad para
adaptarse a las formas de cada usuario. Otro objetivo de la invencion es
proporcionar un método que permita fabricar productos textiles ensamblados
que tengan una comodidad de uso elevada para los usuarios. Otro objetivo de
la invencion es proporcionar un método que permita fabricar productos textiles
ensamblados con un grado de elasticidad alto, incluso sin utilizar hilos
elasticos. Otro objetivo de la invencidn es proporcionar un método que permita
fabricar productos textiles ensamblados con una gran variedad de efectos
textiles y estructuras de punto. Otro objetivo de la invencidn es proporcionar un
método que permita fabricar productos textiles ensamblados con una calidad
alta y costes bajos. Otro objetivo de la invencion es proporcionar un método
que permita fabricar productos textilies ensamblados para pequeias
producciones y muestras, rapidamente y con bajos costes. Otro objetivo de la
invencion es proporcionar un método que permita fabricar productos textiles
ensamblados con una alta flexibilidad de fabricacion. Otro objetivo de la
invencion es proporcionar un método para fabricar productos textiles
ensamblados que permita reducir la necesidad de intervencién manual por

parte de los operadores para fabricar estos productos.
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Estos y otros objetivos, que se entenderdn mejor a partir de la siguiente
descripcion, basicamente se consiguen mediante un método y un producto
textil de acuerdo con las reivindicaciones adjuntas, consideradas de forma
aislada o en combinacibn mutua y/o con uno o mas de los aspectos
mencionados a continuacién. A continuacion se divulgan aspectos adicionales
de la invencién, que pueden considerarse de forma aislada o en combinacion
con las reivindicaciones, incluyendo también la reivindicacién 10 relativa a un
producto textil ensamblado, y/o en combinacion mutua.

En un aspecto, la invencion se refiere a un método para fabricar
productos textiles ensamblados que comprende las etapas siguientes:
fabricacion de un tejido de punto tubular por medio de una maquina de tejido
circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer para los géneros
de punto; tirar del tejido tubular producido por la maquina de tejer sobre un
soporte con el fin de estirar el tejido tubular; aplicar un material adhesivo
térmico en, al menos, una primera porcion de la superficie externa del tejido
tubular estirado sobre el soporte, y dejar que el material adhesivo térmico se
adhiera firmemente al tejido tubular; cortar el tejido tubular en el cual se ha
aplicado el material adhesivo térmico, con el fin de obtener una pieza de tejido
abierta; cortar la pieza de tejido abierta de acuerdo con lineas de corte
predefinidas para la obtencién de una o mas piezas de un producto textil a ser
ensamblado; ensamblar una pluralidad de piezas obtenidas a partir de la pieza
de tejido abierta o de una pluralidad de piezas de tejido para la obtencion de un
producto textil, preferentemente un producto textil ensamblado, por ejemplo,
una chaqueta, un par de pantalones, un traje de hombre, un vestido de mujer u

otros productos textiles ensamblados a partir de una pluralidad de partes.
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En otro aspecto, la invencion se refiere a un método para disponer una
pieza abierta de tejido disefiada para fabricar productos textiles ensamblados,
en particular, chaquetas, pantalones, trajes de hombre, vestidos de mujer u
otros productos textiles ensamblados a partir de una pluralidad de piezas de
tejido, incluyendo el método las etapas siguientes:

- disponer un tejido de punto tubular producido por medio de una
maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
de prendas de punto, o como alternativa la fabricacion del tejido de punto
tubular por medio de una maquina de tejer circular para calceteria o por medio
de una maquina de tejer para prendas de punto;

- tirar del tejido tubular producido por la maquina de tejer sobre un
soporte con el fin de estirar el tejido tubular con un grado de tension predefinido
para el tejido, de modo que al menos una parte de la superficie interior del
tejido tubular contacte con el soporte y una superficie externa del tejido tubular
siga siendo accesible;

- aplicar un material adhesivo térmico en al menos una primera porcion
de la superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte, y dejar que
el material adhesivo térmico se adhiera firmemente bajo el calor sobre el tejido
tubular para estabilizar la primera porcién de tejido, reduciendo su elasticidad
y/o deformabilidad;

- cortar el tejido tubular sobre el que se ha aplicado el material adhesivo
térmico, con el fin de obtener una pieza de tejido abierta.

En un aspecto adicional, la invencién se refiere a un método para
fabricar productos textiles ensamblados, en particular chaquetas, pantalones,

trajes de hombre, vestidos de mujer u otros productos textiles ensamblados a
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partir de una pluralidad de piezas de tejido, que consta de las etapas
siguientes:

- disponer una pieza de tejido abierta hecha de acuerdo con el aspecto
anterior;

- cortar la pieza abierta de tejido de acuerdo con lineas de corte
predefinidas para la obtencion de una o mas partes de un producto textil para
ser ensambladas;

- ensamblar una pluralidad de piezas obtenidas a partir de dicha pieza
de tejido o de una pluralidad de piezas de tejido para la obtencion de un
producto textil ensamblado, en particular una chaqueta, un par de pantalones,
un traje de hombre, un vestido de mujer u otros productos textiles ensamblados
a partir de una pluralidad de partes.

En un aspecto adicional, la invencién se refiere a un método para
fabricar productos textiles ensamblados, en particular chaquetas, pantalones,
trajes de hombre, vestidos de mujer u otros productos textiles ensamblados a
partir de una pluralidad de piezas de tejido, que consta de las etapas
siguientes:

- disponer varias partes de un producto textil para ensamblar, haciendo
cada parte cortando a lo largo de lineas de corte predefinidas una porcion de
una pieza abierta de tejido, estando dicha pieza de tejido hecha a su vez por
medio de la produccién de un tejido de punto tubular por medio de una
maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
circular de prendas de punto, tirando del tejido tubular producido por la
maquina de tejer sobre un soporte con el fin de estirar el tejido tubular,

aplicando un material adhesivo térmico sobre al menos una primera porcion de
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la superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte dejando que el
material adhesivo térmico se adhiera firmemente al tejido tubular, y cortando el
tejido tubular sobre el que se ha aplicado el material adhesivo térmico, con el
fin de obtener una pieza de tejido abierta;

- ensamblar dichas diversas partes para obtener un producto textil
ensamblado, en particular, una chaqueta, un par de pantalones, un traje de
hombre, un vestido de mujer u otros productos textiles ensamblados a partir de
una pluralidad de partes.

En un aspecto, dichas diversas partes de un producto textil
(preferentemente de acuerdo con el aspecto anterior) pueden obtenerse a partir
de una sola pieza de tejido abierta o a partir de una pluralidad de piezas de
tejido que son distintas y/o diferentes en cuanto a tipo y caracteristicas se
refiere.

De acuerdo con otros aspectos, la invencion se refiere adicionalmente a
un método para fabricar productos textiles, en el que: - la etapa de disponer la
pieza de tejido abierta se lleva a cabo mediante la obtencion de esta pieza ya
hecha, por ejemplo, mediante la compra a un fabricante externo;

- la etapa de disponer un tejido de punto tubular se lleva a cabo
mediante la obtencion de este tejido tubular ya hecho, por ejemplo, mediante la
compra a un fabricante externo;

- la totalidad de la superficie externa del tejido tubular, o la mayor parte
de la superficie externa del tejido tubular, esta recubierta con material adhesivo
térmico y el material adhesivo térmico se calienta y luego se enfria o se deja
enfriar para estabilizar todo el tejido tubular recubierto con el material;

- el tejido tubular es de tipo jersey;
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- el tejido tubular es de tipo Jacquard,

- el tejido tubular comprende al menos una porcién de Jacquard obtenida
mediante una técnica con hilo acabado con cuchillas de corte;

- el material adhesivo térmico que se aplica en el tejido tubular queda
pegado con un tejido de revestimiento trama-urdimbre;

- el material adhesivo térmico que se aplica sobre el tejido tubular queda
pegado con un tejido revestimiento tejido;

- el material adhesivo térmico que se aplica sobre el tejido tubular queda
pegado con un revestimiento de tejido con una mayor rigidez que el tejido
tubular;

- el material adhesivo térmico est4 en la forma de una membrana de
revestimiento;

- la etapa de calentar el material adhesivo térmico que se aplica al tejido
tubular se lleva a cabo mediante el calentamiento de al menos un elemento de
presion, que al menos parcialmente coincida con la forma del soporte y
presionando el material adhesivo térmico sobre el tejido tubular por medio de
este elemento de presion;

- la primera porcion de la superficie externa del tejido tubular se
desarrolla longitudinalmente a lo largo del elemento tubular;

- la primera porcion de la superficie externa del tejido tubular comprende
al menos una generatriz del cilindro correspondiente al tejido tubular;

- el tejido tubular se vuelve del revés antes de ser estirado sobre el
soporte 'y el material adhesivo térmico se aplica sobre la superficie
correspondiente al reverso o lado interior del tejido tubular producido por la

maquina de tejer;
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- ademas, comprende la etapa de retirar el tejido tubular, o la pieza de
tejido abierta, del soporte;

- la etapa de cortar el tejido tubular se realiza manualmente;

- la etapa de cortar el tejido tubular se realiza automaticamente y/o por
medio de un dispositivo de corte automatico adecuado;

- la etapa de cortar el tejido tubular sobre el que se ha aplicado el
material adhesivo térmico con el fin de obtener una pieza de tejido abierta se
lleva a cabo antes de la etapa de retirada del tejido tubular del soporte;

- la etapa de cortar el tejido tubular sobre el que se ha aplicado el
material adhesivo térmico con el fin de obtener una pieza de tejido abierta se
lleva a cabo después de la etapa de retirada del tejido tubular del soporte;

- la etapa de cortar el tejido tubular sobre el que se ha aplicado el
material adhesivo térmico con el fin de obtener una pieza de tejido abierta se
lleva a cabo cortando el tejido a lo largo de una generatriz del cilindro
correspondiente al tejido tubular;

- la etapa de cortar el tejido tubular sobre el que se ha aplicado el
material adhesivo térmico con el fin de obtener una pieza de tejido abierta se
lleva a cabo cortando el tejido al menos en la primera porcion de la superficie
externa del tejido tubular recubierto con el material adhesivo térmico;

- la etapa de cortar la pieza abierta de tejido de acuerdo con lineas de
corte predefinidas para la obtencion de una o mas partes de un producto textil a
ensamblar se lleva a cabo mediante el uso de patrones de papel o plantillas de
corte;

- la etapa de producir un tejido de punto tubular por medio de una

maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
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prendas de punto comprende ademas la etapa de hacer automaticamente en el
tejido tubular al menos un bolsillo y/o al menos un volante y/o al menos un
relieve y/o al menos una porcion de tejido de rizo y/o al menos una porcion de
tejido con espesor de tejido variable y/o al menos una porcion de tejido
multicolor realizada mediante una pluralidad de hilos con colores diferentes;

- la etapa de producir un tejido de punto tubular por medio de una
maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
prendas de punto comprende ademas la etapa de hacer automaticamente en el
tejido tubular al menos una porcion de tejido Jacquard y/o un patron Jacquard
hecho con una técnica con hilo terminado con cuchilla;

- la etapa de la aplicacion de un material adhesivo térmico sobre la
superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte se lleva a cabo
extendiendo el material adhesivo térmico sobre el tejido tubular;

- la etapa de la aplicacion de un material adhesivo térmico sobre la
superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte se lleva a cabo
por aspersion del material adhesivo térmico sobre el tejido tubular;

- la etapa de la aplicacion de un material adhesivo térmico sobre la
superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte y la etapa de
calentar el material adhesivo térmico que se aplica sobre el tejido tubular se
llevan a cabo por calentamiento y pulverizacion del material adhesivo térmico
sobre el tejido tubular;

- la etapa de la aplicacion de un material adhesivo térmico sobre la
superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte se lleva a cabo
sumergiendo el tejido tubular en el material adhesivo térmico;

- la etapa de la aplicacion de un material adhesivo térmico sobre la
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superficie externa del tejido tubular estirado sobre el soporte y la etapa de
calentar el material adhesivo térmico que se aplica al tejido tubular se llevan a
cabo sumergiendo el tejido tubular en el material adhesivo térmico calentado;

- la etapa de ensamblar una pluralidad de partes obtenidas de la pieza
abierta de tejido o de una pluralidad de piezas de tejido para fabricar un
producto textil ensamblado se lleva a cabo colocando la superficie revestida
con el material adhesivo térmico en el lado interior del producto textil
ensamblado;

- el método comprende ademés la etapa de aplicar un tejido adicional de
revestimiento sobre el tejido tubular en la superficie exterior recubierta con el
material adhesivo térmico calentado, con el fin de obtener un doble tejido
definido por el tejido tubular y el tejido adicional unidos entre si por medio del
material adhesivo térmico colocado entre ellos;

- el método comprende ademas la etapa de imprimir un patron
predefinido en la superficie del tejido revestida con el material adhesivo térmico
o0 sobre el tejido de revestimiento;

- el tejido tubular estd hecho con una sola fontura de la maquina de tejer;

- el tejido tubular esté fabricado con una doble fontura de la maquina de
tejer;

- el tejido tubular se hace con un cilindro de doble aguja de la maquina
de tejer;

- el método se utiliza para la fabricacién de productos textiles tales como
corbatas, bufandas, suéteres, faldas, etc.;

- la maquina de tejer circular es del tipo de las que no tienen un didmetro

grande;
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- la maquina de tejer circular tiene un diametro de 0,09 a 0,56 m (3,5 a
22 pulgadas);

- la maquina de tejer circular tiene un didmetro de 0,13 2 0,33 m (5 a 13
pulgadas);

- la maquina de tejer circular es de tipo para calceteria y tiene un
diametro de 0,09 a 0,15 m (3,5 a 6 pulgadas);

- la maquina de tejer circular tiene una finura de 10 a 28 agujas por
0,0254 m (1 pulgada);

- la maquina de tejer circular es del tipo de prendas de punto "tamafio
del cuerpo” y/o tiene un diametro de 0,025 a 0,56 m (10 a 22 pulgadas).

- la méquina de tejer circular esta configurada para hacer tejidos de
punto de trama;

- la m&quina de tejer circular es una maquina de tejer sin costura;

- la maquina de tejer circular tiene una sola fontura;

- la maquina de tejer circular tiene una fontura doble;

- la méquina de tejer circular tiene un cilindro de doble aguja;

- la maquina de tejer circular esta configurada para hacer en el tejido
tubular al menos una porcién de tejido de rizo.

En otro aspecto, la invencion se refiere a un producto obtenido por un
método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones adjuntas. En
otro aspecto, la invencion se refiere adem&s a un producto textil que
comprende una pluralidad de piezas de tejido cortadas de una o mas piezas de
tejido, en las que al menos una de dichas piezas de tejido consiste en una
porcion de tejido de punto tubular hecho por medio de una maquina de tejer

circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer para prendas de
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punto y con un material adhesivo térmico aplicado con calor sobre al menos
una porcion de una superficie del tejido para estabilizar el tejido en si.

De acuerdo con otros aspectos, que se pueden combinar con las
reivindicaciones o con otros aspectos, la invencién se refiere ademas a un
producto textil, en el que:

- una pluralidad de piezas de tejido del producto textil consiste en
porciones de tejido de punto tubular hechas por medio de una maquina de tejer
circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer para prendas de
punto y que tiene un material adhesivo térmico aplicado, preferentemente con
calor, en al menos una porcién de una superficie del tejido;

- la pieza de tejido o las piezas de tejido hechas por medio de una
maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
para prendas de punto se proporcionan con un material adhesivo térmico
aplicado, preferentemente con calor, en la totalidad de la superficie del tejido o
en la mayor parte de la superficie del tejido.

- el material adhesivo térmico se aplica a un lado interior del producto
textil ensamblado.

Otras caracteristicas y ventajas serdn mas evidentes a partir de la
descripcion detallada de una o mas realizaciones preferentes, que son a modo
de ejemplo, aunque no exclusivas, de acuerdo con las figuras adjuntas, en las
cuales:

- la figura 1 muestra una primera realizacion de la invencién, en la que
un tejido tubular se estira sobre un soporte de forma basicamente plana para la
ejecucion de operaciones adicionales sobre el tejido;

- la figura 2 muestra una segunda realizacion de la invencion, en la que
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un tejido tubular esté estirado sobre un soporte en forma de rollo para ejecutar
operaciones adicionales sobre el tejido.

Las figuras mencionadas anteriormente muestran algunas etapas del
método de acuerdo con realizaciones correspondientes de la invencién, que se
muestran con referencia a dos realizaciones respectivas de maquinas
disefiadas para la ejecucion de estas etapas. Un método de acuerdo con la
invencion permite, en particular, fabricar chaquetas, pantalones, trajes de
hombre, vestidos de mujeres u otros productos textiles asociados a una
pluralidad de piezas de tejido.

En primer lugar, el método comprende la etapa de produccién de un
tejido de punto tubular por medio de una maquina de tejer circular para
calceteria o por medio de una maquina de tejer para prendas de punto. El tejido
es, preferentemente, del tipo de punto por trama. El tejido esta hecho,
preferentemente, por medio de una sola fontura de la maquina de tejer, aunque
en una variante puede hacerse por medio de dos fonturas, en particular
cilindros de dos agujas. La maquina de tejer circular tiene, preferentemente, un
diametro de 0,09 a 0,56 m (3,5 a 22 pulgadas). La maquina de tejer circular
tiene, preferentemente, un diametro de 0,13 a 0,33 m (5 a 13 pulgadas). La
maquina de tejer circular tiene, preferentemente, una finura de 10 a 28 agujas
por 0,0254 m (1 pulgada). La maquina de tejer circular es preferentemente del
tipo de fontura simple. En una variante puede ser del tipo de doble fontura o de
cilindro doble. En una variante, la etapa de elaboracién de un tejido de punto
tubular puede ademéas comprender la etapa de hacer automaticamente sobre el
tejido tubular al menos un bolsillo y/o al menos un volante y/o al menos un

relieve y/o al menos una porcion de un tejido de rizo y/o al menos una porcion
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de tejido con un espesor de tejido variable.

El método puede comprender, ademas, durante la etapa de produccién
de un tejido de punto tubular, la etapa de hacer sobre el tejido tubular al menos
una fila de tejidos diferenciados en desarrollo a lo largo de una generatriz del
cilindro correspondiente al tejido tubular, a fin de definir una linea de referencia
para posicionar correctamente mas tarde el tejido tubular sobre un soporte y/o
para después guiar un corte del tejido tubular a lo largo de esta linea de
referencia.

El método comprende ademas la etapa de tirar del tejido tubular 1
producido por la maquina de tejer sobre un soporte 2 con el fin de estirar el
tejido tubular 1 con un grado de tension predefinida del tejido, de modo que al
menos una parte de la superficie interior del tejido tubular 1 haga contacto con
el soporte 2 y la superficie externa del tejido tubular 1 siga siendo accesible. El
tamafio del soporte se determina con relacién al tamafio del tejido tubular que
debe cargarse en el soporte. Se puede proporcionar una pluralidad de
soportes, siendo cada uno de ellos adecuado para un determinado intervalo de
tamafio del tejido tubular. A esta etapa se hace referencia en las dos
realizaciones de la figura 1 y la figura 2 con la letra A y puede llevarse a cabo,
por ejemplo, por un operador 3, como se muestra. El grado de tension
predefinida se determina de manera que permita un estiramiento uniforme y
completo de tejido, evitando asi las arrugas o pliegues, y ademas se puede
seleccionar con el fin de determinar el grado de estiramiento y/o la apariencia
del tejido resultante del método, de acuerdo con las caracteristicas deseadas
para el tejido del producto textil a realizar. El soporte 2 puede calentarse, con el

fin de permitir un primer estiramiento del tejido estirado sobre el soporte,
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mostrado como etapa E en la figura 2. El método comprende ademas la etapa
de aplicar un material adhesivo térmico 4 sobre al menos una primera porcion
de la superficie externa del tejido tubular 1 estirado sobre el soporte 2 y dejar
que el material adhesivo térmico 4 se adhiere firmemente bajo calor al tejido
tubular 1, con el fin de estabilizar la primera porcion de tejido, reduciendo su
elasticidad y/o deformabilidad, como consecuencia del enfriamiento posterior
del material adhesivo térmico. La expresion "con calor" se refiere a una
temperatura suficientemente elevada para permitir la activacion de las
propiedades adhesivas del material adhesivo térmico. Esta etapa se conoce
como etapa B1, B2 y B3 en la Figura 1, y como etapa B en la figura 2. Por
tanto, se hace un tejido tubular 1la revestido con un material adhesivo térmico
4. Preferentemente, la primera porcion de la superficie externa del tejido tubular
1 se desarrolla longitudinalmente a lo largo del elemento tubular y/o comprende
al menos una generatriz del cilindro correspondiente al tejido tubular 1.
Preferentemente, se vuelve del revés el tejido tubular 1 antes de estirarlo sobre
el soporte 2 y el material adhesivo térmico 4 se aplica sobre la superficie
correspondiente al lado inverso o interno del tejido tubular 1 producido por la
maquina de tejer. En una realizacion preferente, la etapa de la aplicacion de un
material adhesivo térmico 4 en la superficie externa del tejido tubular 1 estirado
sobre el soporte 2 se lleva a cabo mediante el recubrimiento de toda la
superficie exterior del tejido tubular 1 y mediante la estabilizacion de todo el
tejido tubular 1 o el recubrimiento de la mayoria del tejido tubular 1.

En una realizacion preferida, el material adhesivo térmico 4 tiene la
forma de una hoja 5 o se aplica sobre una hoja de soporte 5, y la etapa de

aplicar el material adhesivo térmico 4 en la superficie externa del tejido tubular
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1 estirado sobre el soporte 2 se lleva a cabo colocando una hoja 5 de material
adhesivo térmico 4 o una hoja 5 que contiene el material adhesivo térmico 4
junto al tejido tubular 1 y en contacto con ellos. Por ejemplo, en la Figura 2, la
etapa B muestra la aplicacion de una hoja 5 de material adhesivo térmico 4 que
esta desenrollandose desde un rollo de alimentacion 6 sobre el tejido tubular 1
aplicado sobre el soporte 2, por medio de un rodillo de presién 7. En una
variante, la etapa de la aplicacion de un material adhesivo térmico 4 en la
superficie externa del tejido tubular 1 estirado sobre el soporte 2 se puede
realizar por pulverizacion o extension del material adhesivo térmico 4, por
ejemplo, previamente calentado o para calentarse mas tarde, sobre el tejido
tubular 1. En otra variante, la etapa de la aplicacién de un material adhesivo
térmico 4 en la superficie externa del tejido tubular 1 estirado sobre el soporte 2
puede realizarse sumergiendo el tejido tubular 1 en el material adhesivo
térmico 4. En una variante, el método puede ademas comprender la etapa de
calentar el material adhesivo térmico 4 aplicado sobre el tejido tubular 1, con el
fin de permitir que el material adhesivo térmico 4 se adhiera permanentemente
al tejido tubular 1. El método puede ademas comprender la etapa de
refrigeracion del material adhesivo térmico 4 calentado y aplicado sobre el
tejido tubular 1 o dejar que se enfrie. En una variante, el método comprende la
etapa de calentar el material adhesivo térmico 4 antes de aplicar el material
adhesivo térmico 4 en el tejido tubular 1. En una realizacién preferida, el
método comprende la etapa de calentar el material adhesivo térmico 4 que se
aplica al tejido tubular 1, para permitir que el material adhesivo térmico 4 se
adhiera permanentemente al tejido tubular 1 por calentamiento del soporte 2,

sobre el cual se estira el tejido tubular 1. En una variante, el método comprende
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la etapa de calentar el material adhesivo térmico 4 que se aplica al tejido
tubular 1 por medio del acoplamiento del soporte 2 con un elemento térmico o
placa caliente o un rodillo calentado con el soporte 2 por un tiempo predefinido.
Esta etapa puede llevarse a cabo por medio de al menos un elemento de
presion 7 que coincida, al menos parcialmente, con la forma del soporte 2 y
presionando el material adhesivo térmico 4 en el tejido tubular 1 por medio de
este elemento de presion 7. En una realizacion preferida, el método comprende
ademas la etapa de presionar el material adhesivo térmico 4 aplicado sobre el
tejido tubular 1 al menos durante o después de una etapa de calentamiento del
material adhesivo térmico 4. En una realizacion preferida, el método
comprende ademas la etapa de acoplamiento del soporte 2, sobre el cual se
estira el tejido tubular 1, con al menos un elemento de presion 7, que al menos
parcialmente coincida con la forma del soporte 2, con el fin de presionar el
material adhesivo térmico 4 sobre el tejido tubular 1 al menos durante o
después de una etapa de calentamiento del material adhesivo térmico 4, asi
como para provocar una adecuada adherencia uniforme del material adhesivo
térmico 4 al tejido tubular 1. En la realizacion mostrada en la Figura 1, el
soporte 2 es un molde o plantilla textil con forma basicamente plana. En este
caso, el elemento de presion 7, apto para presionar el material adhesivo
térmico 4 sobre el tejido tubular 1 al menos durante o después de la etapa de
calentar el material adhesivo térmico 4, puede ser una placa de presion, que al
menos parcialmente coincida con la forma del soporte 2. En una variante, se
pueden proporcionar dos elementos de presién, compuestos por placas de
presion.

En la realizacién que se muestra en la Figura 2, el soporte 2 es un rodillo
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de soporte o un elemento de soporte tubular. En este caso, el elemento de
presion 7, apto para presionar el material adhesivo térmico 4 sobre el tejido
tubular 1 al menos durante o después de la etapa de calentamiento del material
adhesivo térmico 4, es preferentemente un rodillo de presion 7. En una
variante, se pueden proporcionar dos elementos de presién, compuestos por
rodillos de presién. Preferentemente, el soporte 2 es giratorio. En la realizacién
de la figura 1, el operador 3 puede girar este soporte 2 de manera que sea
capaz de aplicar facilmente el material adhesivo térmico 4 a ambos lados, la
parte superior y la parte inferior, del tejido tubular 1.

En la realizacién de la figura 2, el soporte 2 puede girar para permitir que
el tejido tubular 1 pueda coincidir con la hoja 5 de material adhesivo térmico 4
desenrollado del rodillo de alimentacién 6. El método comprende ademas la
etapa de cortar el tejido tubular 1 sobre el que se ha aplicado el material
adhesivo térmico 4, con el fin de obtener una pieza abierta 9 de tejido. Esta
etapa de cortar el tejido tubular 1 puede realizarse antes de una etapa de la
retirada del tejido tubular 1 del soporte 2. Como alternativa, esta etapa de
cortar el tejido tubular 1 sobre el que se ha aplicado material adhesivo térmico
4 para obtener una pieza abierta 9 de tejido puede efectuarse tras la etapa de
la retirada del tejido tubular 1 del soporte 2. Preferentemente, la etapa de cortar
el tejido tubular 1 sobre el que se ha aplicado material adhesivo térmico 4 para
obtener una pieza abierta 9 de tejido se lleva a cabo cortando el tejido a lo
largo de una generatriz del cilindro correspondiente al tejido tubular 1 y/o en la
primera porcion de la superficie externa del tejido tubular 1 recubierto con el
material adhesivo térmico 4. La etapa de cortar el tejido tubular 1 se muestra de

manera esquematica como la etapa C en la figura 1 y 2, en la que también se
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ha representado un elemento de corte 8. En una variante, el método puede
ademéas comprender la etapa de la aplicacion de un revestimiento adicional de
tejido sobre el tejido tubular 1 sobre la superficie exterior recubierta con el
material adhesivo térmico 4 calentado, con el fin de obtener un doble tejido
definido por el tejido tubular 1, y por el tejido adicional unido por medio del
material adhesivo térmico 4. El método comprende ademéas la etapa de
extraccion del tejido del soporte 2 y de estirar la pieza abierta 9 de tejido. Esta
etapa se muestra en la figura 1 y 2 como etapa D.

Las etapas que se muestran en la Figura 1 ahora se describiran ahora
con mas detalle:

- etapa A: el operador carga el tejido tubular sobre el soporte;

- etapa B1: el operador aplica una porcion de hoja de material adhesivo
térmico sobre un lado superior del tejido tubular sobre el soporte, y la hoja se
presiona por medio del elemento de presion calentado 7, con el fin de permitir
que el material adhesivo térmico se adhiera a la cara superior del tejido tubular;

- etapa B2: el operador gira el soporte para posicionar la parte inferior
del tejido tubular hacia arriba;

- etapa B3: el operador aplica la parte restante de la hoja de material
adhesivo térmico sobre el lado inferior, ahora posicionado hacia arriba, del
tejido tubular, por medio del elemento de presion calentado 7.

- etapa C: el operador corta el tejido tubular por medio de un elemento
de corte 8 a lo largo de una linea de corte predefinida;

- etapa D: el operador retira del soporte la pieza abierta de tejido
cortando el tejido tubular y lo deja sobre un plano de apoyo, desde donde se

trasladara a las siguientes estaciones de procesamiento.
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En otra variante, el método puede ademas comprender la etapa de
imprimir un patron predefinido sobre la superficie del tejido revestido con el
material adhesivo térmico 4. El método comprende ademas la etapa de cortar
la pieza abierta 9 de tejido de acuerdo con lineas de corte predefinidas para la
obtencién de una o mas partes de un producto textil a ser ensamblado.
Preferentemente, la etapa de cortar la pieza abierta 9 de tejido de acuerdo con
lineas de corte predefinidas para la obtencién de una o mas partes de un
producto textil a ser ensamblado se lleva a cabo mediante patrones de papel o
plantillas de corte. Por ejemplo, estos patrones de papel se pueden configurar
para definir una pluralidad de partes de una chaqueta de hombre. Eligiendo un
tamafio adecuado del diametro del cilindro de la maquina de tejer es posible
obtener piezas abiertas de tejido que tienen tamafios adecuados con respecto
a los patrones de papel o las plantillas de corte que se utilizan, con el fin de
minimizar el desperdicio de tejido. Gracias a la utilizacion de una pluralidad de
maquinas de tejer con diametros adecuados es posible obtener una pluralidad
de piezas de tejido adecuadas para los respectivos patrones de papel o
plantillas de corte. En una realizacion preferida, la parte o partes de un
producto textil a ser ensamblado, obtenidas a partir de la pieza abierta 9 de
tejido resultante del tejido tubular 1 cortado, estan realizadas por completo en
toda su longitud de tejido casado con el material adhesivo térmico 4 en una
superficie del tejido. EI método comprende ademas la etapa de ensamblaje de
una pluralidad de piezas obtenidas de dicha pieza abierta 9 de tejido o de una
pluralidad de piezas abiertas 9 de tejido para la obtencion de un producto textil
ensamblado, en particular una chaqueta, un par de pantalones, un traje de

hombre, un vestido de mujer u otros productos textiles ensamblados a partir de
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una pluralidad de partes. Preferentemente, la etapa de ensamblaje de una
pluralidad de piezas obtenidas de la pieza abierta 9 de tejido o de una
pluralidad de piezas abiertas 9 de tejido para fabricar un producto textil
ensamblado se lleva a cabo posicionando la superficie revestida con el material
adhesivo térmico 4 en el lado interior del producto textil. El método puede
permitir ademas hacer corbatas, bufandas, suéteres, faldas, etc.

La invencidén se refiere ademas a un producto textil ensamblado, en
particular, una chaqueta, un par de pantalones, un traje de hombre, un vestido
de mujer u otro producto textil ensamblado a partir de una pluralidad de piezas
de tejido, que comprende una pluralidad de piezas de tejido cortadas de una o
mas piezas abiertas 9 de tejido, en donde al menos una de esas piezas de
tejido se compone de una porcion de tejido de punto tubular 1 realizado por
medio de una maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una
maquina de tejer para tejidos de punto y con un material adhesivo térmico 4
aplicado bajo calor en al menos una porcion de la superficie del tejido. En una
realizacion preferida, una pluralidad de piezas de tejido del producto textil se
componen de porciones de tejido de punto tubular 1 realizadas por medio de
una maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de
tejer para tejidos de punto y que tiene un material adhesivo térmico 4 aplicado
bajo calor en al menos una porcion de la superficie del tejido. En una
realizacion preferida, la pieza de tejido o las piezas de tejido hechas por medio
de una méaquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina
de tejer para tejidos de punto estan provistas de un material adhesivo térmico 4
aplicado bajo calor en toda la superficie del tejido o en la mayor parte de la

superficie del tejido. En una realizacion preferida, el material adhesivo térmico 4
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se aplica sobre un lado interior del producto textil ensamblado.

La invencién puede usarse para fabricar diferentes tipos de productos
textiles, como por ejemplo: chaquetas, pantalones, trajes de hombre, vestidos
de mujer, bufandas, corbatas, faldas, ropa interior, lenceria, prendas de punto,
articulos técnicos, articulos deportivos, articulos médicos, otros productos
textiles ensamblados a partir de una pluralidad de piezas de tejido. La
invencion logra ventajas importantes. En primer lugar, la invencién permite
superar uno o mas de los inconvenientes de la técnica conocida. La invencién
ademds permite fabricar productos textiles ensamblados con una alta utilidad,
es decir, una alta capacidad para adaptarse a las formas de cada usuario, y
una gran comodidad de uso para los usuarios. La invencion permite
adicionalmente fabricar productos textiles ensamblados que tienen un alto
grado de elasticidad, ya sea mono o bidireccional, que también puede
obtenerse sin usar hilos elasticos y que se puede configurar facilmente de
acuerdo con las necesidades de cada producto textil especifico. La invencién
permite ademas fabricar productos textiles ensamblados con una gran variedad
de efectos textiles y estructuras de punto. La invencién permite ademas
obtener productos textiles ensamblados con una alta calidad y bajo coste. La
invencion permite ademas obtener productos textiles ensamblados a partir de
tejidos, que también pueden fabricarse especificamente para pequefias
producciones o muestrarios, sin producir necesariamente grandes cantidades
de tejido. La invencion permite ademas obtener productos textiles ensamblados
en tiempos cortos y con una alta flexibilidad de fabricacién. La invencién

permite ademas reducir la necesidad de intervencion manual por parte de los

25 | operadores para fabricar productos textiles ensamblados-
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar productos textiles ensamblados en particular,
chaquetas, pantalones, trajes de hombre, vestidos de mujer u otros productos
textiles ensamblados a partir de una pluralidad de piezas de tejido, que
comprende la etapa siguiente:

- disponer una pieza abierta (9) de tejido, hecha produciendo un tejido de
punto tubular (1) por medio de una maquina de tejer circular para calceteria o
por medio de una maquina de tejer circular de punto, tirando del tejido tubular
(1) producido por la maquina de tejer sobre un soporte (2) con el fin de estirar
el tejido tubular (1), aplicando un material adhesivo térmico (4) en al menos una
primera porcion de la superficie externa del tejido tubular (1) estirado sobre el
soporte (2) dejando que el material adhesivo térmico (4) se adhiera firmemente
al tejido tubular, y cortando el tejido tubular (1) sobre el que se ha aplicado el
material adhesivo térmico (4), con el fin de obtener una pieza abierta (9) de
tejido;

- cortar la pieza abierta (9) de tejido de acuerdo con lineas de corte
predefinidas para la obtencion de una o mas partes de un producto textil a ser
ensamblado; y

- ensamblar una pluralidad de partes obtenidas a partir de dicha pieza
abierta (9) de tejido o de una pluralidad de piezas (9) de tejido para la
obtencion de un producto textil ensamblado, en particular una chaqueta, un par
de pantalones, un traje de hombre, un vestido de mujer u otros productos

textiles ensamblados a partir de una pluralidad de partes.

2. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que dicha etapa de
disponer una pieza abierta (9) de tejido comprende las etapas siguientes:
- disponer un tejido de punto tubular (1) producido por medio de una

maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
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para tejidos de punto, o producir el tejido de punto tubular (1) por medio de una
maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
para tejidos de punto;

- tirar del tejido tubular (1) producido por la maquina de tejer sobre un
soporte (2) con el fin de estirar el tejido tubular (1) con un grado de tensién
predefinida del tejido, de modo que al menos una parte de la superficie interior
del tejido tubular (1) entra en contacto con el soporte (2) y una superficie
externa del tejido tubular (1) todavia es accesible;

- aplicar un material adhesivo térmico (4) en al menos una primera
porcion de la superficie externa del tejido tubular (1) estirado sobre el soporte
(2) y dejar que el material adhesivo térmico (4) se adhiera firmemente bajo el
calor sobre el tejido tubular (1) con el fin de estabilizar la primera porcion de
tejido, reduciendo su elasticidad y/o deformabilidad;

- cortar el tejido tubular (1) sobre el que se ha aplicado el material

adhesivo térmico (4), con el fin de obtener una pieza abierta (9) de tejido.

3. El método de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, en el que la
maquina de tejer circular tiene un diametro de 0,0889 a 0,5588 metros o un
diametro de 0,127 a 0,33 metros y/o en el que la etapa de produccion de un
tejido de punto tubular (1) se lleva a cabo mediante la produccion de un tejido
tubular de punto de trama (1) y/o al hacer automaticamente en el tejido tubular
al menos un patron de Jacquard por medio de una técnica de punto liso usando
una cuchilla de corte y/o mediante la producciéon de un tejido de punto tubular
(1) por medio de una maquina de tejer circular para calceteria o para prendas
de punto que tiene solo una fontura o dos fonturas y/o mediante la produccion
de un tejido tubular tejido (1) por medio de solo una fontura o mediante doble

fontura.

4. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
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anteriores, en el que el material adhesivo térmico (4) esta conformado como
una hoja (5) o como una membrana, y en el que la etapa de aplicar el material
adhesivo térmico (4) en la superficie externa del tejido tubular (1) estirado sobre
el soporte (2) se lleva a cabo colocando la hoja (5) de material adhesivo
térmico (4) o la membrana junto al tejido tubular (1) y realizando contacto con
ellos, con el fin de obtener un tejido tubular revestido solamente con el material
adhesivo térmico (4), o en el que el material adhesivo térmico tiene la forma de
una hoja (5) y esta acoplado con un tejido de revestimiento, y en el que la
etapa de aplicar el material adhesivo térmico (4) en la superficie externa del
tejido tubular (1) estirado sobre el soporte (2) se lleva a cabo colocando la hoja
(5) de material adhesivo térmico (4) y el tejido de revestimiento junto al tejido
tubular (1) haciendo contacto con ellos, con el fin de obtener un tejido tubular
recubierto con el tejido de revestimiento y firmemente acoplado con el tejido de

revestimiento por medio del material adhesivo térmico.

5. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, que comprende ademas la etapa de presionar el material adhesivo
térmico (4) sobre el tejido tubular (1) al menos durante o después de una etapa
de calentamiento del material adhesivo térmico (4) y/o que comprende ademas
la etapa de casado del soporte (2), sobre el que esta estirado el tejido tubular
(1) con al menos un elemento de presion (7) que coincide al menos
parcialmente con la forma del soporte (2), con el fin de presionar el material
adhesivo térmico (4) sobre el tejido tubular (1) al menos durante o después de
una etapa de calentamiento del material adhesivo térmico (4), con el fin de
causar una adhesion predefinida y uniforme del material adhesivo térmico (4) al

tejido tubular (1).

6. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones

anteriores, en el que la etapa de aplicar un material adhesivo térmico (4) en la
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superficie externa del tejido tubular (1) estirado sobre el soporte (2) se lleva a
cabo mediante el recubrimiento de la totalidad de la superficie exterior del tejido
tubular (1) y mediante la estabilizacion de todo el tejido tubular (1), o bien
mediante el revestimiento de la mayor parte de la superficie exterior del tejido,
y/lo en el que la parte o partes de un producto textii a ser ensamblado,
obtenidas a partir de la pieza abierta (9) de tejido, obtenido a partir del tejido
tubular (1), estan totalmente realizadas a lo largo de su extension de tejido

acoplado con material adhesivo térmico (4) sobre una superficie del tejido.

7. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en el que el soporte (2) es una plantilla o un molde textil que tienen
una forma plana o un par de elementos planos que han de colocarse a una
distancia ajustable y/o en el que un elemento de presion (7), apto para
presionar el material adhesivo térmico (4) sobre el tejido tubular (1) al menos
durante o después de una etapa de calentamiento del material adhesivo
térmico (4), es una placa de presion, al menos parcialmente de forma contraria
al soporte (2) y/o en el que se proporcionan dos elementos de presion, que

constan en particular, de placas de presion.

8. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en el que el soporte (2) es un rodillo de soporte o un elemento de
soporte tubular y/o en el que un elemento de presion (7), apto para presionar el
material adhesivo térmico (4) sobre el tejido tubular (1) al menos durante o
después de la etapa de calentamiento del material adhesivo térmico (4), es un
rodillo de presion (7), y/o en el que se proporcionan dos elementos de presion

gue consisten en particular en dos rodillos de presion.

9. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones

anteriores, que comprende ademas la etapa de calentamiento del material
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adhesivo térmico (4) aplicado sobre el tejido tubular (1) de manera que permita
que el material adhesivo térmico se adhiera de forma permanente al tejido
tubular (1) y/o la etapa de calentamiento del material adhesivo térmico (4) antes
de aplicar el material adhesivo térmico (4) sobre el tejido tubular (1) y/o la etapa
de calentamiento del material adhesivo térmico (4) aplicado al tejido tubular (1)
con el fin de permitir que el material adhesivo térmico (4) se adhiera de manera
permanente al tejido tubular (1) por calentamiento del soporte (2), sobre el que
se estira el tejido tubular (1) y/o el casamiento del soporte (2) con un elemento
térmico o una placa calentada o un rodillo calentado con el soporte (2) durante
un tiempo predefinido y/o que comprende la etapa de enfriamiento del material

adhesivo térmico (4) previamente calentado y aplicado al tejido tubular (1) o

dejar que se enfrie.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar productos textiles ensamblados en particular,
chaquetas, pantalones, trajes de hombre, vestidos de mujer u otros productos
textiles ensamblados a partir de una pluralidad de piezas de tejido, que
comprende la etapa siguiente:

- disponer una pieza abierta (9) de tejido, hecha produciendo un tejido de
punto tubular (1) por medio de una maquina de tejer circular para calceteria o
por medio de una maquina de tejer circular de punto, tirando del tejido tubular
(1) producido por la maquina de tejer sobre un soporte (2) con el fin de estirar
el tejido tubular (1), aplicando un material adhesivo térmico (4) en al menos una
primera porcion de la superficie externa del tejido tubular (1) estirado sobre el
soporte (2) dejando que el material adhesivo térmico (4) se adhiera firmemente
al tejido tubular, y cortando el tejido tubular (1) sobre el que se ha aplicado el
material adhesivo térmico (4), con el fin de obtener una pieza abierta (9) de
tejido;

- cortar la pieza abierta (9) de tejido de acuerdo con lineas de corte
predefinidas para la obtencion de una o mas partes de un producto textil a ser
ensamblado; y

- ensamblar una pluralidad de partes obtenidas a partir de dicha pieza
abierta (9) de tejido o de una pluralidad de piezas (9) de tejido para la
obtencion de un producto textil ensamblado, en particular una chaqueta, un par
de pantalones, un traje de hombre, un vestido de mujer u otros productos

textiles ensamblados a partir de una pluralidad de partes.

2. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que dicha etapa de
disponer una pieza abierta (9) de tejido comprende las etapas siguientes:
- disponer un tejido de punto tubular (1) producido por medio de una

maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
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para tejidos de punto, o producir el tejido de punto tubular (1) por medio de una
maquina de tejer circular para calceteria o por medio de una maquina de tejer
para tejidos de punto;

- tirar del tejido tubular (1) producido por la maquina de tejer sobre un
soporte (2) con el fin de estirar el tejido tubular (1) con un grado de tensién
predefinida del tejido, de modo que al menos una parte de la superficie interior
del tejido tubular (1) entra en contacto con el soporte (2) y una superficie
externa del tejido tubular (1) todavia es accesible;

- aplicar un material adhesivo térmico (4) en al menos una primera
porcion de la superficie externa del tejido tubular (1) estirado sobre el soporte
(2) y dejar que el material adhesivo térmico (4) se adhiera firmemente bajo el
calor sobre el tejido tubular (1) con el fin de estabilizar la primera porcion de
tejido, reduciendo su elasticidad y/o deformabilidad;

- cortar el tejido tubular (1) sobre el que se ha aplicado el material

adhesivo térmico (4), con el fin de obtener una pieza abierta (9) de tejido.

3. El método de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, en el que la
maquina de tejer circular tiene un diametro de 0,0889 a 0,5588 metros o un
diametro de 0,127 a 0,33 metros y/o en el que la etapa de produccion de un
tejido de punto tubular (1) se lleva a cabo mediante la produccion de un tejido
tubular de punto de trama (1) y/o al hacer automaticamente en el tejido tubular
al menos un patron de Jacquard por medio de una técnica de punto liso usando
una cuchilla de corte y/o mediante la producciéon de un tejido de punto tubular
(1) por medio de una maquina de tejer circular para calceteria o para prendas
de punto que tiene solo una fontura o dos fonturas y/o mediante la produccion
de un tejido tubular tejido (1) por medio de solo una fontura o mediante doble

fontura.

4. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
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anteriores, en el que el material adhesivo térmico (4) esta conformado como
una hoja (5) o como una membrana, y en el que la etapa de aplicar el material
adhesivo térmico (4) en la superficie externa del tejido tubular (1) estirado sobre
el soporte (2) se lleva a cabo colocando la hoja (5) de material adhesivo
térmico (4) o la membrana junto al tejido tubular (1) y realizando contacto con
ellos, con el fin de obtener un tejido tubular revestido solamente con el material
adhesivo térmico (4), o en el que el material adhesivo térmico tiene la forma de
una hoja (5) y esta acoplado con un tejido de revestimiento, y en el que la
etapa de aplicar el material adhesivo térmico (4) en la superficie externa del
tejido tubular (1) estirado sobre el soporte (2) se lleva a cabo colocando la hoja
(5) de material adhesivo térmico (4) y el tejido de revestimiento junto al tejido
tubular (1) haciendo contacto con ellos, con el fin de obtener un tejido tubular
recubierto con el tejido de revestimiento y firmemente acoplado con el tejido de

revestimiento por medio del material adhesivo térmico.

5. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, que comprende ademas la etapa de presionar el material adhesivo
térmico (4) sobre el tejido tubular (1) al menos durante o después de una etapa
de calentamiento del material adhesivo térmico (4) y/o que comprende ademas
la etapa de casado del soporte (2), sobre el que esta estirado el tejido tubular
(1) con al menos un elemento de presion (7) que coincide al menos
parcialmente con la forma del soporte (2), con el fin de presionar el material
adhesivo térmico (4) sobre el tejido tubular (1) al menos durante o después de
una etapa de calentamiento del material adhesivo térmico (4), con el fin de
causar una adhesion predefinida y uniforme del material adhesivo térmico (4) al

tejido tubular (1).

6. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones

anteriores, en el que la etapa de aplicar un material adhesivo térmico (4) en la
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superficie externa del tejido tubular (1) estirado sobre el soporte (2) se lleva a
cabo mediante el recubrimiento de la totalidad de la superficie exterior del tejido
tubular (1) y mediante la estabilizacion de todo el tejido tubular (1), o bien
mediante el revestimiento de la mayor parte de la superficie exterior del tejido,
y/lo en el que la parte o partes de un producto textii a ser ensamblado,
obtenidas a partir de la pieza abierta (9) de tejido, obtenido a partir del tejido
tubular (1), estan totalmente realizadas a lo largo de su extension de tejido

acoplado con material adhesivo térmico (4) sobre una superficie del tejido.

7. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en el que el soporte (2) es una plantilla o un molde textil que tienen
una forma plana o un par de elementos planos que han de colocarse a una
distancia ajustable y/o en el que un elemento de presion (7), apto para
presionar el material adhesivo térmico (4) sobre el tejido tubular (1) al menos
durante o después de una etapa de calentamiento del material adhesivo
térmico (4), es una placa de presion, al menos parcialmente de forma contraria
al soporte (2) y/o en el que se proporcionan dos elementos de presion, que

constan en particular, de placas de presion.

8. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en el que el soporte (2) es un rodillo de soporte o un elemento de
soporte tubular y/o en el que un elemento de presion (7), apto para presionar el
material adhesivo térmico (4) sobre el tejido tubular (1) al menos durante o
después de la etapa de calentamiento del material adhesivo térmico (4), es un
rodillo de presion (7), y/o en el que se proporcionan dos elementos de presion

gue consisten en particular en dos rodillos de presion.

9. El método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones

anteriores, que comprende ademas la etapa de calentamiento del material
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adhesivo térmico (4) aplicado sobre el tejido tubular (1) de manera que permita
que el material adhesivo térmico se adhiera de forma permanente al tejido
tubular (1) y/o la etapa de calentamiento del material adhesivo térmico (4) antes
de aplicar el material adhesivo térmico (4) sobre el tejido tubular (1) y/o la etapa
de calentamiento del material adhesivo térmico (4) aplicado al tejido tubular (1)
con el fin de permitir que el material adhesivo térmico (4) se adhiera de manera
permanente al tejido tubular (1) por calentamiento del soporte (2), sobre el que
se estira el tejido tubular (1) y/o el casamiento del soporte (2) con un elemento
térmico o una placa calentada o un rodillo calentado con el soporte (2) durante
un tiempo predefinido y/o que comprende la etapa de enfriamiento del material
adhesivo térmico (4) previamente calentado y aplicado al tejido tubular (1) o

dejar que se enfrie.



