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B A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

por ve in te  años, para todo e l t e r r ito r io  español, 

sus colonias y protectorado, por PERFECCIONAMIEN­

TOS EN EL PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MEDIAS 

BN TELARES DEL TIPO COTTON, cuyo p r iv i le g io  se so 

l i c i t a - a  favor de Don VICTOR TUROLE GRIFELL, de 

nacionalidad española, residente en Tarrasa, ca­

l l e  de San Cristóbal, 31 y cuyo inventor es e l pro 

pió s o lic ita n te .

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  
Los perfeccionamientos en e l procedimiento de fa ­

bricar medias en lo s  te la res  tipo Cotton que s e t ia  

tan de patentar, tienen por objeto e l conseguir 

una mayor e lastic idad  en todos ios  sentidos del 

te jid o  de las medias para que éstas se adapten 

perfectamente mejor a i to b il lo  y p ié  con una per­

fe cc ión  no conocida hasta la  fecha, puesto que con 

los  procedimientos de fabricación  que actualmente 

se practican no se .consigue aquella e lastic idad
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de unet. manera completa, ya que como máximo se l l e ­

ga a obtener ana elastic idad  reducida en ana sola 

d irección .

Se comprende qae debido a esta 61tima circunstan­

c ia  caando se a t il iz a n  las medias fabricadas s e -  

g&n los  procedimientos usados hasta e l presente, y 

no resultan éstas del tmaaiío adecuado a l p ié  de la  

persona que las usa, tiene forzosamente que produ­

c irse  un deslizamiento o resbalamiento de la  medla 

a l 'andar, con lo  que la  porción correspondiente a 

la  parte superior del talón va resbalando o des­

lizándose hacia la  planta del p ié , para compensar . 

con una mayor cantidad de te jid o  aquella fa l t a  de 

e lastic idad  con lo s  inconvenientes consiguientes. 

Como sea que prácticamente es imposible que en e l 

mercado puedan venderse medias de todas y cada una 

de las in fin ita s  longitudes y.anchuras de piés que 

existen, se comprende que cuando menor sea la  elas­

tic idad  de la  media, o sea e lá s tica  en una sola di^ 

rección, debido a la  forma en que se ha te jid o  la  

parte de su ta lón  y p ié  con mayor frecuencia se 

producirá e l fenómeno antes apuntado que además 

del desastroso e fecto  esté tico  correspondiente, va 

-contra la  vida  normal o duración de la  media que 

adolece de dicha fa l t a  de e lastic idad  en todos los 

sentíaos.

A. todos estos males ponen remedio los  perfecciona­

mientos de que se está tratando. Para mejor com­

prensión de los  cuales se acompaña plano en e l que
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en forma esquemática se representan en las figuras 

1 y 2, procedimientos de fabricación  de lo s  talones 

y piés de medias fabricados con te la re s  del tipo 

Cotton u tilizados actualmente y en la  figu ra  3 un 

^ talón y p ié  fabricados siguiendo lo s  perfecciona­

mientos en e l procedimiento de fabricac ión  de que 

se tra ta  en la  presente memoria, para que de la  

simple comparación resalten  las ventajas de este 

áltimo sobre aquellos y otros que vienen sigu ién- 

3.§ dose en la  industria del género de punto.

- En cuanto en e l t e la r  se acaba de te je r  la  zona se 

Ralada con el ns 10 figu ra  3, se hace que e l por- 

tapuntas traslade e l te jid o  una aguja hacia e l ex 

te r io r  de la  frontura mientras los  gu ia -h ilos  se 

15 desplazan dos agujas, quedando por lo  tanto e l  pq&

to de la  dltima aguja de la  frontura o sea la  ex­

trema, con solución de continuidad.

Quedando resuelta  esta solución en una de las  s i­

guientes pasadas, en la  que e l portapuntas, se des 

20 plaza de la  otra  ag*Uja hacia e l ex te rio r para poner

se a l n iv e l del gu ia -h ilos .

A p a r t ir  de lo  cual queda la  máquina en d isposi­

ción de rep e t ir  e l c ic lo  'anterior hasta conseguir­

se ampliar la  anchura de la  banda de te jid o  y que- ' 

25 quede completada la  zona 11.

A continuación se sigue la  fabricac ión  del talón 

tejiéndose la  zona 12 con la  intervención de todas * 

las agujas que se han u tilizado  hasta aquel momen­

to , iniciándose la  zona 13 con menguados siguiendo
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e l proceso clásico,*term inándose e l talón con la  

zona 14 que es de pocas pasadas y en la  que in ter­

vienen solo las agujas en posición de trabajo des­

de e l dltimo menguado.

A p a r t ir  de este momento se empieza a t e je r  el pié 

propiamente dicho dejando de traba jar las agujas 

que ya no son necesarias para e l resto del p ié , 

debido a l desplazamiento de io s  gu ia -h ilos  corres­

pondientes obteniéndose la  zona 15 siguiéndose a 

continuación la  manufactura del resto del p ié , en 

la  forma que ind ica la  figu ra  3.

Aun cuando en la  figu ra  3 solamente se indican las 

zonas en la  parte derecha de la  figu ra , e l lo  ha

sido tánicamente para mayor claridad, ya que igu a l­

mente se reproducé todo lo  reseñado en la  parte 

izqu ierda en perfecta  sim etría de movimientos y 

proceso de fabricación  como claramente se despren­

de de dicha figu ra .

Se comprende que podrán efectuarse cuantas va ria ­

ciones le  d e ta lle  y ejecución se estimen necesa—rias , 

siempre que e llo  no s ign ifiqu e  a lteración  alguna en 

la  esencialidad a cuyo f in  se declaran como nuevas 

y de propia invención de D. VICTOR TURULL GRIFELL, 

las  sigu ientes reiv indicaciones que forman la

N O T A  R E I V I N D I C A T O R I A  

l e . -  PERPECCIONAMIS^TOS EN EL PROCEDIMIENTO DE PAs- 

BRICACION DE MEDIAS EN TELARES DEL TIPO COTTON; q& 

racterizados por fab rica rla s  a l l le g a r  a l refuerzo 

d e l ta lón  haciendo trasladarse a l te jid o  mediante
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e l  portapuntas? ana aguja hacia e l ex terio r de la  

frontura, mientras lo s  gu ia -h ilos se desplazan de 

dos agujas para que quede e l pumo de la  dltima a— 

guja de la  frontura o sea la  extrema? con solución

de continuidad.

2&.- Perfeccionamientos? segdn la  re iv ind icación  

anterior? caracterizados por quedar resuelta  la  

solución de continuidad en una de las siguientes 

pasadas? en la  que e l portapuntas se desplaza una 

aguja hacia e l ex te rio r para ponerse ai n iv e l del

gu ia -h ilos .

3&.— Perfeccionamientos? segdn l^ re iv in d ica o ió n es  

anteriores caracterizados por rep e tirse  e l c ic lo  que 

comprende la  etapa de fabricac ión  de las dos r e i­

vindicaciones anteriores hasta conseguirse ampliar 

la  anchura de la  banda de te jid o  para que alcance

la  dimensión conveniente y por seguirse la  ia b r i-  

cación del talón tejiéndose a continuación con la  

intervención  de todas las agujas u tilizadas en las 

re iv ind icaciones anteriores in iciándose seguidamen­

te una zona de menguados? siguíeneo e l proceso clá  

sioo , terminándose al ta lón  con unas pocas pasadas 

con la  intervención de las agujas queestán en posi­

ción de trabajo desde e l ditimo menguado.

4&,- PERFEOOIONAdlEN^OS EN Ef BROCBDmlIEFfO DE FA­

BRICACION DB INEDIAS EN TBiARBS DEL TIPO CORTON.

Tal y conforme queda descrito y reiv indicado en la  

presente memoria descrip tiva  que consta de se is  pá-
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g inas e s c r ita s  a.'máquina y ULnpla.no que la  i lu s ­

t ra . .

. Barcelona, 5 de Ju lio  de 1947.

VICTOR TU3CLL G-RIF5LL

p .a .
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