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MEJORIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a la  so lic itud  

de

MODELO DE UTILIDAD

formulada e l 7 de Enero de 1967, con e l ns 126.615

e n

a nombre de H. FLUDE & CO. LIMITED, entidad britán ica, e sta­

blecida en Rugby Road, Hinckley, Leicestersh ire, Inglaterra, 

por:

"UNA HORMA DE CAIOBIERIA METALICA PLANA Y LISA"

Durante e l tin te y acabado de medias de señora, los ar­

tícu los individuales son colocados en homnas de ca lce tería  an­

tes de l a  Inserción en la s  cámaras de tratamiento de la s  máqui­

nas de prenormado o de máquinas de acabado de artícu los de cal- 

5 ce tería  o en máquinas de hormado y de tin te  combinadas. Después

de ser sometidas a cualquiera de ta le s  operaciones las medias 

son retiradas individualmente de la s  hormas correspondientes. 

Los operadores expertos que colocan y retiran  la s  medias de la s  

hormas son conocidos como "guarnecedores".

10 En nuestros días una horma de calce tería  consiste general
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mente en una placa de metal pulimentado plano, por ejemplo,alu­
minio o acero, que e stá  contorneada en su p erife ria  a una'for­

ma de media p rescrita .

En e l  uso y durante la s  operaciones de tin te y acabado',

$ la s  hormas de ca lce tería  m etálicas, especialmente la s  de alumi­

nio tienden a corroerse y se pican s i  sucede que e l  líqui'dó'de 

tinte o/y e l vapor a que están sometidas, contienen o províe^- 

nen de agua que tenga un pH a lto . E sta  corrosión y picado-',de', 

la s  superficies pulimentadas tienden a extraer hilos en lás-me- 

10 dias conforme se colocan y se retiran  de la s  hormas por lo s guar-

necedores. hasta ahora se han realizado intentos para resolver 

este problema retirando periódicamente la s  hoimas de la s  máqui­

nas y enviándolas para un nuevo pulido. Raramente, sin  embargo, 

e l beneficio del nuevo pulido dura más de, digamos, un año.

15 Además, como la s medias de nylon se encogen considerable­

mente durante e l tratamiento sobre la s  hormas, estas últim as, 

a l menos en c iertas operaciones de acabado, requieren pulirse 

de modo regular con una cera de silico n a  para reducir a l  míni­

mo e l coeficiente de ficción de la s  hormas y f a c i l i t a r  a sí e l 

2o desmontaje desde e lla s  de la s medias encogidas.

De nuevo, en operaciones de tinte se usan ciertos agentes 

de acabado, que hasta ahora se acumulaban sobre la s superficies 

de horma, y e l color de los m ateriales de tin te  se adhieren de 

modo sim ilar a la s  hormas. Esto ha requerido una limpieza regu- 

25 la r  de la s  hormas, y como en algunos casos estas operaciones de

limpieza han tenido que rea lizarse  tantas cano dos veces a l  día, 

son considerables los costes adicionales implicados integrados 

por pagos especiales a operarios y tiempo de producción perdi­

do mientras la s  máquinas están paradas.

30 Todavía otro problema experimentado en otros tipos de má-

1.2.67
2



10 

15 

20 

25 

30

1 .2 .6

quinas de tinte-hormado es que, en virtud de la  acción elec­

t r o l í t ic a ,  los puntos de anclaje de la s hormas de calceté'ría 

tienden a su fr ir  danos por corrosión galvánica.

El objeto de la  presente invención es proporcional"- un*'mé­

todo simple y eficien te  de tratamiento de la s  superficies ne hoi 

ma de tubo que evitará la s  d ificu ltades anteriores y proporcio­

nará ventajas no esperadas como se describe a continuación!..-*

Así, e l  fin  es proporcionar normas de ca lce tería  con.'sh- 

p erfic ie s que evitarán sustancialmente la  corrosión y e l pl-c.a- 

do y a l mismo tiempo tendrán un coeficiente de fricción  su f i- ' 

cientemente bajo para permitir que la s  medias se retiren  f á c i l ­

mente de la s hormas sin  e l  uso de agentes liberadores.

De acuerdo con esta  invención la s  superficies de una hor­

ma de calcetería  están recubiertas con un compuesto de fluo- 

ro-olefina.

De modo ventajoso, dicho compuesto puede ser un fluoro-eti 

leño ta l  como e lP .T .F .B . (p o lite traflu oretilen o ), pero puede 

emplearse alternativamente una flúoro-olefina referida ta l  co­

mo, por ejemplo, F.E.P. (etileno propileno fluorado) o P.T.F.C.E 

(po litriflu orcloroetilen o) para conseguir un resultado sim ilar.

Tales compuestos de fluoro-olefina tienen un bajo coefi­

ciente de fricc ión , y recubriendo la s  hormas de calcetería  con 

e l lo s , se producen superficies permanentemente "lubricadas en 

seco".

Como ninguno de estos compuestos es un p lástico  inerte 

que tenga una resisten cia  a la  mayor parte de los productos quí­

micos, la  resisten cia  química de la s  superficies tratadas de una 

horma de calcetería  pueden considerarse generalmente mejores que 

la  del propio metal de base.

En los dibujos adjuntos:
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La figura 1 es una v is ta  la te ra l de una norma le calce­

te r ía  típ ica , y '- -'

La figura 2 es una v ista  de canto de la  misma,. ' -

De acuerdo coa la  presente invención, las superficies la ­

tera le s opuestas, ta le s  como la  indicada en s en la  figura 1, 

y los bordes, ta le s  como e l indicado en e en la  figura 2,-son 

tratados todos y recubiertos totalmente por e l compuesto, he* 

fluoro-olefina seleccionado. De acuerdo con la  naturaleza-(ie 

la s superficies de horma de ca lce tería  a tra ta r , e l recubrid 

miento del compuesto de fluoro-olefina puede aplicarse en una 

de la s  formas sigu ien tes, a saber:

a) Por pulverización directa del compuesto sobre la  dormí, 

de ca lce tería , o

b) Por un ataque mecánico preliminar de las superficies

de la, horma de ca lce tería , como, por ejemplo, por tratamiento 

con chorro de granalla libre  de nierro, seguido por pulveriza­

ción del compuesto sobre la s  superficies atacadas, o

c) Por un ataque químico preliminar de dichas superfi­

cies antes de la  pulverización del compuesto sobre e l la s .

Las superficies de una norma de ca lce tería  de aluminio 

requerirían ser atacadas anteriormente de acuerdo con e l méto­

do (b) o (c ).

En todos los casos la  horma de ca lce tería  tratada por pul 

verización es sometida a tratamiento térmico a una temperatura 

en la  gama aproximada de 385 s a 410^C. Es, sin embargo, impor­

tante que e l lím ite superior de esta  gama no sea sobrepasado, 

ya que de otro modo la  horma de metal, especieLmente s i  es de 

aluminio, se ablandará hasta e l punto de hacerse inservible.
Debido a que e l  tratamiento s u p e r f i c i a l  ahora propu es to  

pitra s e r  a p l i c a d o  a hormas de c a l c e t e r í a  de acuerno con e s t a  in
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invención no emplea m ateriales de recubrimiento metálicos^ se 

ev ita e l  riesgo de corrosión e le c tro lít ic a .

El tratamiento de superficies de horma de calcetería* con 

un compuesto de flnoro-olefina es igualmente ventajoso eh_rela­

ción con hormas de acero inoxidable así como con hormas hécuas

de otros materiales apropiados. La naturaleza de un oompues-to 

de flnoro-olefina hace d i f í c i l  que otras partícu las líquj. das o

só lid as se adhieran a la s superficies de norma de calcetería

tratadas. Es decir, la s  superficies tra t

ter anti-adhesivo.

Se acude a la  selección de un compuesto de flu o ro -o le fi-  

na como material con e l  cual se traten las superficies de hor­

mas de ca lce tería , se re a liza  por la s siguientes ventajas ines-

peradas :

1. Ni e l m aterial de tinte ni las resinas de líquido de tinte

se pegan a la s superficies tratadas.
2. Los guarnecedores se ven ayudados en gran mono en e l desmon­

taje  controlado de la s medias desde las hormas tratau as, como 

consecuencia de lo cual son aceleradas la s  operaciones de guar­

necido, y ios costes son reducíaos.

3. Los pagos a guarne cedores u otras personas pora limpiar' re­

gularmente la s hormas son innecesarios y por lo tanto la  produc­

ción ya no e stá  interrumpida por ta le s operaciones de limpieza.

4. E l porcentaje de la s  mercancías agrietadas o ue otro modo e s­

tropeadas en la s  operaciones de tinte y acabado es reducido 

prácticamente hasta cero.
5. E l uso de la s  hormas de ca lce tería  tratadas con fluoro-ole- 

fina permite prescindir de un enjuague, llevando un agente de 

liberación, en tipos apropiados de máquinas, por lo cual (a) 

se ahora tiempo en e l ciclo  de mecanizado, (b) se evitan la s
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operaciones de calefacción y refrigeración (c) se ev ita la  

necesidad de usar agentes liberadores, y (d) se reducen los 

costes considerablemente.

6. En hormadoras de tin te  apropiadas e l uso de hormas de ca l­

cetería tratadas por la  invención impide la  posib ilidaa de co­

rrosión galvánica de la s  hormas.

Esta so lic itu d  que corresponde a la  presentada en Gran- 

Bretaña e l 27 de Enero de 1966, bajo e l número 3613/66, sé.aco­

ge a los beneficios del artícu lo  51 del vigente Estatuto s.obre 

Propiedad In du stria l.

N O T A

Los puntos que como carac te rística  de novedad se presen­

tan para que sean objeto de esta  so lic itu d  de Modelo de U tili­

dad en España, por VEINTE anos, son los siguientes:

i a . -  Una horma de calcetería  metálica plana y l i s a ,  ca­

racterizada porque sus superficies están recubiertas con una 

fluoro-olefina, por ejemplo un compuesto de fluoro-etileno.

2a.- Una horma de tubo de acuerdo con la  reivindicación 

1, que está  recubierta de p o lítetraflu orétilen o .

3a .-  Una horma de tubo de acuerdo con la  reivindicación 

1, que está  recubierta de etileno propileno fluorado.

4B.- Una horma de tubo de acuerdo con la  reivindicación 

1, que está  recubierta de politrifluorocloroetilen o .
5 s.-  Una horma de tubo de acuerdo con cualquiera de la s
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reivindicaciones precedentes y cuyas superficies no tratadas 

previamente tienen e l  compuesto de fluoro-olefina pulverizado 

directamente sobre e l la s .  ' ,

6e.- Una horma de tubo de acuerdo con cualquiera de la s  

5 reivindicaciones 1 a 4, en la  cual la s  superficies son atacadas

mecánicamente, por ejemplo, por tratamiento con chorro dé gra­

n a lla , antes de que se pulverice e l compuesto de fluoro-olef-i- 

na sobre e l la s .
7 - .-  Una horma de tubo de acuerdo con cualquiera de la s  

10 reivindicaciones 1 a 4, en la  cual la s  superficies son ataca­

das químicamente antes de pulverizar e l  compuesto de fluoro-ole­

fina sobre e l la s .

8 s .-  Una horma de tubo de acuerdo con la s  reivindicacio­

nes 5) 6 6 7 ,  que cuando y mientras se pulveriza es sometida a 

15 tratamiento térmico.

9S.- Una horma de tubo de acuerdo con la  reivindicación 

8, en la  cual e l tratamiento térmico es a una temperatura en 

la  gama de 385 R hasta 410RC.

10R.- Una hoima de ca lce tería  m etálica plana y l i s a .
20 Tal y como se ha descrito  en la  Memoria que antecede, re­

presentado en e l dibujo que se acompaña y con los fines que se 

han especificado.
Esta Memoria consta de sie te  hojas e scrita s a máquina 

por mía so la  cara. ^
1 0 FB- %%Madrid,
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