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P A T  E N T E 

D E

I N V E N C I Ó N

por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIÓN DE UN GÉNERO DE PUNTO IN­

DESMALLABLE", a favor de GÉNEROS DE PUNTO RAFEL, S .A ., de Racio­

nalidad española, residente en BARCELONA, Via Layetana, ns 16$.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedimiento para la  

fabricación de un género de puntó indesmallable que presenta la  

ventaja sobre los conocidos, de tener una elasticidad mucho mayor 

que la  que se puede obtener con los procedimientos corrientemente 

5 , empleados hasta la  fecha. Además, esta elasticidad puede ser au­

mentada considerablemente si en la  fabricación del género se u ti­

l iz a  alguno de los materiales sin téticos modernos, por ejemplo los 

conocidos bajo las denominaciones genéricas de Blanca y Stretch.

El procedimiento según la  invención se caracteriza porque se 

trico ta  h ileras transversales y columnas longitudinales de mallas10
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formando una h ilera  de mallas que quedan retenidas en las agu­

jas de la  máquina, desprendiendo dicha h ilera de mallas de las  

agujas por encima de los bucles formados por e l h ilo  alimentado 

y de las puntas o ganchos de la  máquina, transfiriendo las ma- 

5. lia s  desprendidas a agujas espaciadas transversalmente con res­

pecto de las in ic ia le s , alimentando una nueva pasada de h ilo  y  

desprendiendo los bucles retenidos y las mallas cargadas sobre 

los bucles formados con La última pasada de h ilo , alimentando 

otra pasada de h ilo  y desprendiendo las mallas formadas en la  

10. última pasada per encima de los bucles de la  presente y de las

puntas de la  máquina, transfiriendo otra vez las mallas despren­

didas a agujas espaciadas transversalmente con respecto a las  

anteriores, y repitiendo estas operaciones indefinidamente.

De la anterior definición se desprende que e l trabajo nor- 

1 5 . mal de la  máquina es modificado en e l sentido de que en lugar 

de efectuar e l desprendimiento normal al a ire, se aplica las  

puntas o elementos equivalentes de la máquina contra las agujas 

y por encima de la  posición en que se encuentra retenido e l gé­

nero tricotado, de manera que cuando se produce e l desprendimien- 

20. to, las mallas desprendidas no caen al aire sino que quedan in­

sertadas en las puntas y son sostenidas por e lla s . Luego las  

puntas son separadas de las agujas con las que estaban acopla­

das y son separadas, y subsiguientemente aplicadas de la misma 

manera sobre agujas distanciadas transversalmente con respecto 

2 5 . de las anteriores, o sea a lo largo de la  fontura de la máqui­

na.

Desde luego que ya es corriente en e l funcionamiento de 

las máquinas en cuestión el desplazar cierto número de mallas de 

un número dado de agujas para desplazar dichas mallas en sentido 

30. transversal a la pieza de genero que se esta elaborando con la
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máquina, pero no es menos cierto que esta práctica es u tilizad a  

para la formación de menguados y aumentados, y no podía, en nin­

guna manera, preverse que La aplicación de esta técnica a la  to­

talidad de las agujas de la fontura, en combinación con una se­

cuencia especial de pasadas de transferencia y pasadas para la  

formación de h ileras normales, llegase a proporcionar un género 

de características esencialmente diferentes de las conocidas has­

ta la fecha.

La primera h ilera de mallas queda retenida en la  forma usual 

las platinas prensan e l h ilo  y forman los bucles alrededor de las 

agujas. A continuación se alimenta una nueva pasada de h ilo  de 

modo que sea recogida por los picos de las agujas, y en este mo­

mento, en lugar de producir e l desprendimiento normal de las ma­

lla s  anteriormente formadas, por encima de los bucles que se aca­

ba de formar, se aplica las puntas de la  máquina contra las agu­

jas de manera que al descender las agujas, la  pasada de mallas 

anterior es recogida por las puntas pasando por encima de los 

bucles que quedan retenidos debajo de los picos de las agujas.

El movimiento siguiente es la  separación de las puntas con 

las mallas desprendidas, de las agujas, y ahora se desplaza la ­

teralmente todo el juego de puntas hasta enfrentar éstas con agu­

jas distanciadas de las in ic ia le s  en un numero prefijado. Las 

mallas desplazadas son cargadas sobre estas agujas mediante un 

movimiento conveniente de la máquina y de esta manera queda ter­

minada la  transferencia.

Ahora ya se puede tender la  otra pasada de h ilo  alimentado, 

se forma los bucles correspondientes mediante las p latin as, se 

prensa los picos de las agujas y se desprende las mallas forma­

das sobre las agujas en la  pasada anterior, más las mallas trans­

feridas en la  operación precedente, sobre los bucles formados me-
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diante la  última pasada de h ilo  alimentado.

A continuación se puede in iciar la  misma operación de trans­

ferencia, para lo cual se tir a  una pasada de h ilo , se aplica las 

puntas, se toma las mallas anteriores y se las transfiere otra 

vez lateralmente a agujas diferentes.

Continuando indefinidamente estas operaciones se logra un 

tejido columnas longitudinales de mallas en forma de cadenetas 

esencialmente paralelas ligadas entre s i  por medio de h ilos cru­

zados disgonalmente de manera que el te jid o , en v is ta  muy aumen­

tada, presenta un reticulado poligonal.

La presencia de h ilo s entrelazados en sentido diagonal crean 

una reserva de material con gran capacidad de extensión en todos 

los sentidos.

El número de agujas que se desplaza las puntas de la  máqui­

na durante la  operación de transferencia es variable dentro de 

lim ites muy amplios. Con los materiales corrientes, por ejemplo 

rayón y sim ilares, proporcionan buenos resultados unos desplaza­

mientos de una a tres agujas; con materiales sin téticos que ya 

presentan elasticid ad  m aterial, por ejemplo por estar dotados de 

multitud de bucles o ensortijamientos procedentes de un proceso 

especial de torcido durante la  preparación del h ilo , se puede 

aumentar considerablemente este número de agujas. La selección  

de las combinaciones desplazamiento dependerá pues, en su mayor 

parte, del tipo de tejid o  que se desea obtener.

Para f a c i l i t a r  la explicación se hace referencia a l adjunto 

dibujo en e l que se ha representado una v is ta  muy ampliada de 

un gónero obtenido por e l procedimiento de la  invención. La re­

presentación de los h ilo s individuales, u tiliza d a  en este dibujo 

es esquemática; aunque en é l se los supone filamentos continuos 

únicos por estar representados a base de dos lineas paralelas, se
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sobreentiende que en la  realidad los h ilo s están formados por 

un número variable de filamentos, ya sea torcidos o sin torsión, 

o bien rizados, siempre de acuerdo con la clase de genero que se 

desea obtener.

En e l dibujo se aprecia perfectamente dos columnas longitu­

dinales de mallas 10 ,11 que forman respectivas cadenetas con los 

h ilo s de las d istin tas pasadas alimentadas. Los h ilos de conexión 

transversal de estas cadenetas están representados en general 

con la  referencia 12.

Los desplazamientos laterales de las mallas de las d istin tas  

pasadas se aprecian claramente en la  figu ra. El bucle 13  que de­

bería formar parte de una cadeneta situada a la  derecha de la  

columna 1 1 , ha sido desplazado hacia la izquierda y ligado con 

e l bucle 14  de dicha columna 1 1 . Similarmente, e l bucle 15  que 

tendría que formar parte, en un género con ligado normal, de una 

cadeneta situada entre las cadenetas 10 ,11, está enlazado con el 

bucle 16 que forma parte de una columna de mallas situada a la  

izquierda de la columna 10, ha sido desplazado hacia la derecha 

y está ligado con e l bucle 18  de la  referida cadeneta 10, y el 

bucle 19 está enlazado con e l bucle 20 de la  columna 11 como con­

secuencia de un desplazamiento hacia e l propio lado.

El género ilustrado es sen cillo , o sea que está constituido  

por un solo h ilo  continuo, pero, como es natural, en el procedi­

miento de la invención también se puede u til iz a r  los medios auxi­

lia re s conocidos en la  técnica t e x t i l ,  por ejemplo para formar 

zonas reforzadas, a cuyo efecto será necesario únicamente alimen­

tar simultáneamente con e l h ilo  base del tejid o otros h ilos de 

refuerzo que formarán los mismos ligados que aquél.

El invento, en su esencialidad, puede ser desarrollado en 

otras variantes que difieran en d etalle  de las indicadas y a las
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cuales alcanzará igualmente la  protección que se recaba. Podrá, 

pues, ser construido en cualquier forma y tamaño, con los mate­

ria les más adecuados, por quedar todo e llo  comprendido en el 

espíritu  de las reivindicaciones.

*

N O T A

Descrito el invento, se declara nuevas y de propia inven­

ción las siguientes reivindicaciones;

1 . Procedimiento para la  fabricación de un género de pun­

to indesmallable, caracterizado porque se trico ta  hileras trans­

versales y columnas longitudinales de mallas formando una h ile -

10. ra de mallas que queda retenida en las agujas de la  máquina,

desprendiendo dichas mallas de las agujas por encima de los bu­

cles formados por el h ilo  alimentado y de las puntas o ganchos 

de la  máquina, transfiriendo las mallas desprendidas a agujas 

espaciadas transversalmente con respecto de las in ic ia le s , a l i -  

1$. mentando una nueva pasada de h ilo  y desprendiendo los bucles re­

tenidos y las mallas cargadas sobre los bucles formados en la  

última pasada por encima de los bucles de la  presente y de las  

puntas de la  máquina, transfiriendo otra vez las mallas reteni­

das a agujas espaciadas transversalmente con respecto a las an- 

20. teriores, y repitiendo estas operaciones indefinidamente.

2 . Procedimiento según la  reivindicación 1 , caracterizado 

porque se trico ta  hileras de mallas en las que las mallas trans­

feridas de una h ilera  son desplazadas en sentido opuesto a la  di­

rección de transferencia (fe las mallas de las h ileras adyacentes.

3 . Procedimiento según la reivindicación 1 , caracterizado25
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porque después de una fase de transferencia de las mallas en un 

sentido se efectúa una fase de transferencia u lte rio r en e l mis­

mo sentido.

4 . Procedimiento según la reivindicación 1 , caracterizado 

porque después de haber transferido mallas en un sentido a par­

t i r  de una posición determinada, se efectúa una transferencia 

en sentido opuesto hasta llegar a la  posición de partida.

5 . Procedimiento según la  reivindicación 1 , caracteriza­

do porque después de haber transferido mallas en un sentido a 

partir de una posición determinada, se efectúa una transferen­

cia en sentido opuesto sin pasar por dicha posición in ic ia l.

6. Procedimiento para la  fabricación de un género de pun­

to indesmallable.

Según se describe y reivindica en la  presente memoria des­

crip tiv a , que consta de siete hojas, foliadas y escritas a má­

quina por una sola cara, acompañadas dé una lámina de dibujos.

Madrid, a 6 de febrero de 1 9 5 6 .

GÉNEROS DE PUNTO RAFEL, S.A.

p .a .
JA! ME iSERN MÍRALLES 
P. P.
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