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por "PROCEDIMIENTO CON LA INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA 

LA MANUFACTURA EN PROCESO CONTINUO DE GENEROS DE PUNTO", a 

favor de la  firma suiza ARWA-HOLDING S.A., residente en 

CHUR/GRAUBUNDEN (Suiza).

MEMORIA DESCRIPTIVA

Los esfuerzos que se hicieron hasta ahora para perfec­

cionar el rendimiento en la  manufactura mecánica de géneros 

de punto, en particular medias ce señora o similares, se l i ­

mitaron hasta el momento solamente al automatismo de los d i- 

5 . versos pasos de fabricación, como a la  labor del punto, a la

p lastlficac ión , al tin te , a la  c lasificación , a la  presenta­

ción, al embalaje, e tc .

El presente invento tambián nos da algunos oonsejos 

en esta dirección pero sobre todo se funda en e l conocimien­

to . to que, debido a que de esta forma ya no se pueden obtener



nuevos progresos, es ancho más necesario perfeccionar las 

condiciones del automatismo, para que al tenerlo presente se 

adapten los nuevos progresos a los ritmos de trabajo de las 

diferentes instalaciones, de manera que: con las funciones de 

las diversas partes de las instalaciones se origine un todo 

orgínioo funcional, cuya característica principal es una con­

tinuidad de trabajo particularmente marcada de la  totalidad 

de la  instalación.

Partiendo de lo que antecede se propone, de acuerdo 

oon la invención, formar en el futuro las instalaciones de 

fabricación de tal manera que ósta instalación consista en 

varias partes conectadas en serie y que el ritmo de traba­

jo estó sincronizado de ta l forma, que permita, sin percan- 

oe alguno dentro de los diferentes estados de la  pieza a 

fabricar en las diversas partes de la  instalación, una pa­

sada continua sin obstáculo alguno del producto o pieza a 

fabricar que hace progresos para ser aoabado, desde e l co­

mienzo de la  alimentación del h ilo  a las maquinas de góne- 

ro <1e punto hasta el acabado del artícu lo; en este proceso 

se obtienen en primer lugar los objetos o piezas a manufacturar 

en una primera parte de la  instalación como manufacturados 

orucos o semi-acabados; dichos artículos orudos o semi-aca- 

badts se trasladan automáticamente por un conducto de alimen­

tación a una segunda parte de la  instalación en la  que se 

trasladan los artículos crudos como por ejemplo las medias 

crudas, sobre formas que constituyen partes de una cadena 

sin fin  o sim ilar, que corre alrededor de rod illos  de re­

envíe, en la  cual e l  ramal que avanza traslada los artículos

semi-acabados recibidos a otra parte de la  instalación, 

en donde se efectúa en particular e l  aoabado de la  materia
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prima, especial mente el pías t i f i  cacto, tenido, e tc ., y f in a l­

mente se sacan los productos asá acabados del logar fin a l o 

di; extracción, sobre un ramal que se encuentra todavía, o 

ex la zona del camino que queda por recorrer del ramal que 

avanza, o se enouentra en la  zona del ramal que vá hacia 

atrás de la  oadena de formas, que en resumen, representa 

otra parte de la  instalación y luego se traslada a un lugar 

de embalaje o sim ilares.

Los detalles de una instalación de fabricación es de- 

o ir, particularmente las diversas partes de la instalación 

o los lugares de trabajo y sus particularidades, como el en- 

ca3enamiento de los diferentes pasos de fabricación, se re­

pasen tan en los dibujos adjuntos que demuestran solamente 

ejemplos de realización y que se explican detalladamente más 

adslante en los párrafos de la  descripción que se refieren  a 

esas partes.

En los dibujos:

La figura 1 muestra la  parte de la  instalación que reco­

ge las medias crudas o semi-acabadas de las máquinas de gánero 

de punto, no representadas y las traslada por v ía  neumátioa a 

un o olector para e l almacenamiento de medias orudas, que se 

encuentra en e l lugar de traslado arriba mencionado, en don­

de se aplioaa las medias a las formas, mencionadas de la  ca­

dera sin fin .

Las figuras 2, 3 y 4 muestran una compuerta que permite 

que se empujen hacia fuera las medias que aoaban de llegar en e l 

col?ctor por v ía  neumática, por la  corriente de aire que las 

transporta sin tener unas pórdidas importantes de presión de 

a ire, en cuyas figuras se reconoce en particular, 

en la  figura 2 la  compuerta en una sección ve rtica l,
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en la ligara 3 una sección horizontal y

en la figura 4 una sección del d ispositivo de traslado para 

las medias orudas, para ser recogidas y almacenadas seguida­

mente y sin d ificu ltad alguna en un lugar de entrega, d is­

puesto a seguir el proceso.

Las figuras 5 a 8 muestran un dispositivo mecánico au­

x i l ia r  para colocar las medias crudas a las formas de la  ca­

dena sin fin , y en particular estas figuras muestran una pla­

taforma de elevaoión que sirve para este fin  como posioión 

para el obrero que debe ocuparse en e l lugar de entrega de 

la  oolooación de la media, que acaba de llega r del colector y 

debe sacarse del mismo, en las formas de la  cadena de fo r­

mas, y

La figura 5 muestra, en alzado y forma esquemática, 

esta plataforma.

La figura 6 muestra la  misma en planta.

La figura 7 representa la  sección vertica l de una con­

ducción electro-hidraulica que hace funcionar la  plataforma 

de elevación.

La figura 8 muestra otro ejemplo de realización para 

una plataforma de elevación con un soporte constituido por 

un paralelogramo artioulado.

Las figuras 9 y 10 muestran un d ispositivo auxiliar 

de otra forma diferente que funciona neumáticamente para co­

locar las inedias crudas y este dispositivo se representa es­

quemáticamente en la  figura 9 en una sección transversal,

La figura 10 representa también esquemáticamente una 

vista  frontal de este d ispositivo.

La figura 11 es un esquema de los caminos que recorre 

la  cadena sin f in  con sus formas que circula en e l camino de



sus ramales qu.e avanzan hacia adelante y hacia atrás.

La figura 12 representa una parte ce la  instalación - 

de fabricación, en la  que se acaban las medias que se colo­

caron antes en las formas en e l lugar de entrega, al reco­

rrer esta parte, y en esta parte de la  instalación se du- 

cMn y limpian las medias luego se someten a la  fija c ión  y 

al tinte por aspersión y seguidamente se aclaran, endureoen, 

ahorman y se recuecen.

Las figuras 15 a 15 muestran una cadena especial de 

formas para la  media, que puede plegarse y sus diversos es­

labones se recogen al recorrer e l lugar del acabado (B. F ig. 

11 y 35) pera formar despuós un paquete de eslabones que ocu­

pa muy pooo espacio y despuás la  cadena puede estirarse de 

nuevo hasta alcanzar su posición o rig in a l.

La figura 13 muestra la cadena plegada oon un dispo­

s it ivo  para plegar y desplegar, 'visto desde arriba.

La figura 14 muestra un esquema para poder medir la  

distancia de las perforaciones para los gorrones de unión 

de la citada cadena.

La figura 16 muestra la parte de la  instalación, re­

presentada en las figuras 12 y 35 que sirve particularmente 

para el teñido por aspersión de las medias.

Las figuras 17 hasta 33, muestran un dispositivo pa­

ra cacar automáticamente las medias de las formas, asá como 

para e l embalaje automático de las mismas, en las que las 

figuras 17 hasta 32 muestran las partes esenciales de este 

dispositivo en sus diferentes y sucesivas posiciones de 

funcionamiento, mientras que,

la  figura 35 muestra una planta del dispositivo completo con 

más detalles tóonicos.
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La figura 34- muestra u.na instalación que permite, es­

pecialmente al hacer el punto de la  media, producir unas 

marcas ópticas para poder c la s ifica r  las medias segánsu ta­

l la ,  material fibroso, calidad o sim ilares.

La figura 35 muestra el recorrido completo de la  oade- 

na; parecido al de la  figura 1 1 , pero que muestra a la  vez 

la  subordinación de la  carrera de la  cadena, del ramal que 

avanza hacia las partes de la  instalación recorridas tales 

como, especialmente las etapas de tenido, de pías t i f i e  ación, 

etc.

En las figuras que se explican con mas detalle en las 

páginas u lteriores, cuando se repiten partes u objetos igua­

len, se han provisto estos siempre con la  misma indicación de 

referencia .

Antes de que se desoriban y expliquen a continuación 

con más deta lles, las instalaciones de equipos, que sd mencio­

naron ya brevemente en la  succesión de una pieza a fabricar 

(por ejemplo la media) que recorre la  instalación, es oportu­

no y de interós para una perfecta valoración del significado 

de los equipos de los diferentes lugares para la totalidad 

del trabajo, proseguir de nuevo y rápidamente, segán e l  in ­

vento, el recorrido de la  pieza a fabricar antes mencionada 

a íravós de las diversas etapas de la  instalación completa:

Los objetos de las máquinas de gáneros de punto no 

representadas, como por ejemplo las medias de punto 1 (Fig.

1 ) llegan en primer lugar por tubos de bajada 2 y embudos 

3 s la  tubería de transporte 4, la cual se halla en este 

lugar bajo un vacio parcial y por la cual pasa una corrien­

te de a ire; por medio de esta tubería de transporte los ob­

jetos se echan, por la  compuerta neumática que se u tiliza
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en la f i g .  2 hasta 4 a sus bandejas oolectoras (véase las 

medias 1 recogidas en una de tales bandejas, figura 4 ), o 

asimismo se trasladan los objetas por medio de la mencio­

nada tubería de transporte sin que exista la citada com­

puerta, directamente a un colector 5 (F ig . 1), d e l que sa­

le libremente e l aire transportador.

Con respecto al transporte neumático de las medias, 

deseamos hacer observar en este párrafo y para la  mayor 

oon.prensián que, s i no se trabaja con la  compuerta antes men­

cionada, se inserta en la tubería 4 una instalacián a modo 

de inyector que no está representado en los dibujos en con­

secuencia e l aire se aspira de los embudos 3, pero este a i­

re, con respecto a la corriente, se halla a continuacián de 

la  instalacián de transporte de aire que trabaja como una 

especie de inyector, de manera que las medias transportadas 

se trasladan continuamente junto con e l aire de sobrepresián 

en el colector de las medias crudas 5 (F ig . 1 ).

31 lugar donde se encuentra el colector 5 de las me­

dias crudas o la  bandeja ooleotor de medias antes menoionada 

en La figura 4 con las medias 1, es a l mismo tiempo e l lugar 

de las ya llamadas etapas de entrega, que mencionamos ya va­

rias veces, es decir las partes de la  instalacián de fab ri- 

caci.án, donde se colocan las medias crudas a las formas 7 

de la  cadena sin f in  de formas 6 para proseguir seguidamente 

e l  proceso, o bien el tratamiento del acabado (F ig . 1 abajo).

Ahora es fá c i l  de comprender que esta etapa de entrega, 

o sea esta parte de la  instalacián de fabricacián, exige un 

desarrollo'continuo especial, s i se desea alcanzar e l fin  de 

este invento que es una asimila oián mítua del ritmo de traba­

jo de los diversos lugares de la  instalacián entera.



5.

10

15.

25-

SO.

En otras palabras, nuestra ambician debe ser de que 

e l ¡Llamado lugar de entrega tenga la  posibilidad, de oolocar 

sin dificu ltad alguna, las cedías' orudas provenientes de las 

máquinas de gánero ce punto rápidamente en las formas de la  

cadena sin fin  de formes, sin parar y en forma regular, sin 

que este lugar de entrega venga a ser una guia que contrarres­

te ,/ perjudique el ritmo de trabajo.'.de la instalación to ta l.

Como puede resolverse esta entrega en el presente ca­

so regán e l invento y a titu lo  de ejemplo, se detallará opor­

tunamente en los párrafos siguientes de la descripción de los - 

dispositivos auxiliares, citados ya para la  colocacián de las 

mcd:ns crudas (figs. 5 hasta 8 y respectivamente 9 y 10).

El lugar de entrega en cuestián debe tenerse presente 

en Ddss las fig rras , como por ejemplo en la  zona de un ca­

mino a reoorrer A de la cadena de formas 6 ; estos recorri­

dos o sea la  cadena se pueden apreciar en las figuras 1*, 1 1 ,

12 y 55. Las formas sobre las que se colocan las medias en 

el lugar A o sea dentro de su zona, y que se representan en 

las figuras correspondientes, tienen todas el námero 7.

Como puede apreoiarse especialmente en la  Fig* 11 del 

esquema del recorrido de la  cadena 6, sin f ia , cerrada y 

guisda sobre rod illos de reenvió, llega  ásta a una zona de 

recorrido C (F ig . 11) y con una velocidad siempre constan­

te y continua, con sus íbrmas 7 que llevan las medias cru­

das llega  a la zona de recorrido A, y al moverse en la  d i­

reo cián de la  flecha indicada, despuás de dejar la zona 

de recorrido A, lle ga  a una zona de reoorrido B, en la  

que la cadena, como puede apreciarse por la  figura 12 , recorre 

la  parte de la  instalación de fabricación en la  cual se 

procede al acabado de las medias y este acabado consiste
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276 í 03 ^esencialmente en la  plastificación; e l tinte, endurecimien­

to, ahormado, eto.

Como que e l plastificado de las medias, su. teñido, 

endurecimiento y ahormado son procesos todos que preoisan 

mucho tiempo, y cuyo ritmo de prooeso no debe forzarse, se 

ha. tomado en consideración, de acuerdo con la  invenoión, 

en lo que se refiere a esta parte de la  instalación, e l 

hecho que esta zona del tratamiento de las medias, que reú­

ne por primera vez todos estos pasos, como el plastificado, 

tenido, etc., no sea un guiador que perjudique e l desarrollo 

total de la  instalación, como ya indicados anteriormente.

De acuerdo con la  invención se responde tambión a es­

ta exigencia de una manera tan sencilla  como efectiva , ya 

que los eslabones de la  cadena de formas 6, mientras reoo- 

r ie  la  zona de la  etapa de acabado o etapa B, están plegados 

para constitu ir un paquete compacto y despuós de dejar esta 

etapa o zona B; la  oadena se estira  de nuevo hasta llega r 

a su posición anterior de cadena de eslabones.

En los párrafos posteriores se describirá con más de­

ta lle  la  construcción de la  cadena sin f in  con sus correspon­

dientes instalaciones auxiliares que son absolutamente necesa­

rias (descripción de la  f ig .  13 hasta 15).

Mientras que las piezas a fabricar, o sea lss medias 

recorren la  zona de producción B, recorren al mismo tiempo 

y como se mencionó yá anteriormente, una instalación de te­

nido por aspersión. Como que esta óltima instalación consu­

me colorantes, podrían surgir interrupciones o estorbos de­

sagradables en la  función continua automática de la  instalad 

cidn total o podrió interrumpirse e l ritmo de trabajo, que 

es en todas las partes cuidadosamente sincronizado, s i no



se tomasen en consideración las precisiones que exige esta 

parte en ouestión, es decir la  instalación del teñido por 

aspersión. En este caso se ha escogido la  instalación del 

teñido por aspersión, que se adapta automáticamente y siem­

pre al ritmo de funcionamiento, que exige la  instalación 

total, y que se ocupa sobre todo de tener automáticamente 

siempre la  misma cantidad de colorantes en e l baño de co­

lo r.

Detalles de esta instalación de teñido por aspersión 

pueden desprenderse de la  figura 16 y más adelante del párra­

fo de la  descripción que se refiere a esta parte de la  ins­

talación.

La recogida de las piezas a manufacturar, o sea de 

las medias acabadas, de sus formas, se efectúa en e l puesto 

de extracción que se encuentra, o aun dentro de la  zona de 

camino, que queda pendiente de recorrer en el ramal que 

avanza, o en la  zona del ramal que va hacia atrás de la  ca­

dena de formas. Este puesto de extracción se oonsidera como 

otra parte de la  instalación que tiene al mismo tiempo, un 

dispositivo para el embalaje automático de las medias saca­

das de las formas.

No oabe duda que se destruiría nuevamente el áxito 

asegurado, esto es el poder realizar un procedimiento con­

tinuo sin obstáculos de las piezas a fabricar, o de las me­

dias por toda la  instalación de la  fabricación, si no se hu­

biese logrado oonstruir e l citado puesto e instalación de 

extracción e inoluso la  instalación automática del embalaje, 

de tal manera que posibilite de una manera segura y de con-, 

fianza el sacar las medias de sus formas y e l embalarlas 

con el mismo ritmo de trabajo que el de la  instalación de
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fa b r ic ad la  total, para que por consiguiente no haya ningán 

obstáculo.

Que y como es posible resolver esta tarea; lo de­

nme 3traa las figuras 17 a 55, que se explioan con más deta­

lle s  más adelante.

Finalmente, para poder c lasificar las medias en la  

instalaoián de íabrioaoion y su funcionamiento, por ejemplo 

seg'in la  ta lla , oalidad o material de los hilos utilizados, 

de tina manera que oorresponda al ritmo de trabajo, del resto 

de la  instalaoián, se marcan adecuadamente las medias al ha­

cer e l punto y para este ceso se dispone de otro dispositivo 

en la  instalaoián que marca las medias automáticamente a fin  

de prooeder a la clasificacián.

Se lleva a cabo convenientemente, ana exploracián de 

las naicas en una zona de funcionamiento de la  instalaoián, 

en ¿'.onde se han sacado ya las medias de sus formas y se han 

trasladado a una cinta transportadora y la  exploración de 

las marcas se efectáa en un lugar adecuado de esta cinta a 

bastí de un dispositivo foto-eláctrico.

Uno de tales dispositivos de msroado y exploraeián 

puece verse por la  figura 34 que se detallará posteriormen­

te en l a  desoripoián.

A continuacián se desoribe la  oonstruccián y el fun­

cionamiento de las instalaciones espeoiales de las diversas 

zones de funcionamiento antes mencionadas.

1. Compuerta neumática (f ig s . 2, 3 y 4)

Al trabajar con esta compuerta se coloca la misma 

justo delante del puesto de entrega en la  tubería 4, sin 

que se precisen en la tubería 4, de la  parte de la  insta-
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lsción que ae muestra en la  figura 1 , otros medios de trans­

porte de aire para poder mover el aire cireñíante.

Para este caso la  tubería transportadora 4 f f ig .  1) 

termina en e l lugar donde se coloca la compuerta que es 

el puesto de entrega, en donde se conecta la  tubería 4 mencio­

nada, con la  tubería también 4 de las figuras 2 y 3, y e l 

t iro  por aspiración, que sirve, para el transporte neumá­

tico de las medias, funciona automáticamente mediante un ven­

tilador de aspiración de la compuerta. Además la oompuerta 

está coneotada con una segunda tubería transportadora que 

llega  hasta un inyector que funciona mediante una soplante, 

la  cual lanza las piezas entrantes por un tubo de descarga 

(d ifusor), cuyo extremo es en forma cónica, aín separador.

El extremo de la tubería principal de transporte que sóbrese 

le dentro de la  cámara de la  compuerta, está provisto conve­

nientemente, oon una punta cónica, la  cual está formada de ta l 

maiera, que la pared in fer io r de la  tubería de transporte co­

rro en línea recta, mientras que las paredes latera les y la  

pared superior corren oblicuamente hacia e l fin a l, y en e l  

vórtice tiene un o r if ic io  lo bastante grande para que los 

artículos puedan pasar. La tubería de transporte principal 

puede d iv id irse en dos canales preferente r.ante por un tabique 

que empieza justo delante de la  cámara de la oompuerta y que 

se extiende hasta la  pared diagonal superior de la  punta, e l  

cual corre paralelo oon respecto a la  superficie de transporte, 

en la  que se cubre e l  canal superior, junto e la  entrada del 

aire, por una reja  en diagonal.

Los detalle de la  construcción de esta compuerta, 

pueden verse en las figuras 2 a4 , y asimismo se explican des­

pués detalladamente en la  presante descripción.

' i
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La tubería principal de transporta 4, por la  oual co­

rre la  corriente de la aspiración del a ire , llega  con u.n ex­

tremo cónico 4*, a l in te r io r  de una compuerta 8 , que tiene 

forma de caja por una pared lateral*. La parte aguzada cóni­

ca está formada de tal modo, que la pared in ferio r de la  tu­

bería de transporte sigue en línea recta hasta 1a. punta mien­

tras que las paredes laterales y la  pared superior llegan 

oblicuamente al extremo y tienen en la  punta un o r if ic io  

suficientemente grande para que pueda pasar la  Riercanoia, co­

mo por ejemplo las medias. La pared superior 4", es además 

calada como una r e j i l l a  y permite de este modo la  salida de 

una parte del aire de aspiración.

J trato ante la  entrada del canal 4, en la  compuerta 

8 , ¡se extiende un tabique de metal 9 que se encuentra a me­

dia altura del canal, hasta la  r e j i l l a  4" .  El extremo del 

tabique que se encuentra en la  parte cónica 4 ', tiene unos 

o r ific io s  1 0 , y e l p e r fil o sea e l corte transversal de to­

dos los o r if ic io s  representa aproximadamente un cuarto del 

corte transversal deí oanal 4. En e l otro extremo del ta­

bique 9, junto a la entrada del aire de aspiración, se en­

cuentra frente a la mitad superior del canal una r e j i l la  de 

retención en diagonal 11. Las medias u otros artículos a fa ­

bricar 1 no se enganchan en esta r e j i l la ,  porque en la  par­

te paralela in ferio r de l canal, corre la  corriente de aire 

también diagonalmente y no levanta e l aire oomo ocurre con 

la  r e j i l l a  de la pared 4", por causa de los o r if ic io s  1 0 .

O sea, las medias se aspiran frente a la compuerta y en la  

compuerta misma 8 por la  parte in fer io r del oanal y en la  

ánima parte del canal, a l fin a l d e l tabique 9, tampoco 

tienen tiempo para subir bruscamente, ya que llegan a una



zona de influencia de un embudo de aspiración 1 2 , que cons­

tituye el principio de una segunda tubería de transporte 

13. Debe mencionarse que la. cantidad de aire que penetra 

en esta tubería se eleva, solamente al 10% del aire de sa­

lida  de la  compuerta.

La depresión necesaria en la  tubería de transporte 

13 3e produce por un inyector 15, que obtiene su aire com­

primido de un ventilador de a lta  presión 16. iara aumentar 

e l  rendimiento ae conecta a l inyector un difusor 17 para 

la  transformación del aire to ta l que circula rápidamente

y este inyector desemboca en e l colector 18. Aquí pasan les 
/de

piezas^ te jico  1 , por ejemplo las medias con la  corriente 

de aire que se re la ja  a un tubo curvado 19, que desvía las 

pionas entrantes, mediante una r e j i l la  dispuesta diagonal- 

men*;e 20 al fin a l del tubo, de ta l manera, qus las medias 

caen frente al puesto de trabajo, preparadas para, ser Reco­

gidas. El aire evacuado va amortiguado y vertioalmente al 

especio lib re .

2.- Dispositivo mecánico auxiliar con la plataforma de e le ­

vación para la colocación de las medias crudas [Figuras 5 a 

8 ).

Este dispositivo auxiliar previsto para el puesto de 

entr3ga de las medias crudas a las formas de la  cadena sin 

fin , consiste principalmente en una plataforma como posición 

para una persona que se oaupa de la  colocación de las medias 

a las respectivas formas y esta plataforma esta construida 

de modo, que una pierna se encuentra en una base de apoyo 

f i j o  y la  otra pierna es t í  sobre una. plancha móvil, y por 

su carga activa un órgano de maniobra que puede desplazar
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la  plataforma. La plancha móvil de la  plataforma o sea la 

que puede bajar, está dispuesta ventajosamente, sobre un 

reostato 3e carbón comprimido, que al cargarlo cierra un c ir ­

cuito de corriente y por medio de un imán desplaza una co­

rredera de distribución de la posicián de reposo a la posi- 

oián de maniobra para poder levantar la  plataforma.

Un segundo imán, que actáa en una forma contraria 

con respecto a la corredera de distribución y que tiene en 

su circu ito e léctrico  la  influencia de una resistencia de 

conexión al bajar y subir la platafoma de elevación, pue­

de desplazar la  corredera de distribución en la  posición de 

conexión para que la  plataforma de elevación pueda bajar. La 

re sistencia de la  conexión en la  plataforma de elevación es­

tá dispuesta de ta l manera que aumenta la  intensidad de la  

oorriente al subir la  plataforma, existiendo al fin a l del 

movimiento hacía arriba un potencial de equ ilib rio . Pero 

en cuanto disminuye ila presión en la  planoha que puede ba­

jar y se d eb ilita  tambián con e llo  e l reos tato de carbón 

comprimido baja la  plataforma de elevación por una conmu­

tación de la  corredera de cambio.

En las figuras 5 hasta 8 , pueden apreciarse este 

dispositivo con todos los detalles constructivos, que lue­

go se describen con más detalle a continuación.

Como puede apreciarse segán la  figura 5, existe una 

pequen^ plataforma de elevación 21 debajo de la cadena 6, que 

lleva  las formas 7 de las medias y marcha continuamente en 

la dirección indicada por la  flecha; en esta pequeña plata­

forma 21 está una operaría que puede sacar las medias cru- - 

des del depósito 5, dispuesto encima de las formas 7 y lue­

go puede colooar las medias a las formas 7.
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La plataforma de ele ve ación 21, guiada enoima de cua­

tro columnas 22 , funcione na diante un fu e lle  metálico 23 de 

tipo hadráulico. La plataforma, en la que se encuentra la  

operaría consiste mitad por mitad de una parte f i j a  2 1 ', y 

una placa 24 que puede "bajar y subir, que a su vez está en­

cima de cuatro reostatos de carbón oomprimido 25 sobre una 

superficie f i j a  25 '. Para poder conseguir un potencial de 

equ ilibrio  eláotrico, existe al lado de la plataforma una 

resistencia reostátioa 27 (potenciámetro). Los reostatos de 

carbón comprimido y el potenciámetro actáan sobre una corre­

dera de d istritac ión  magnética que no está influenciada por 

ninguna presián. (F ig . 7).

La corredera de distribución magnátioa 26 que es des- 

plnzable longitudinalmente, se encuentra en una caja 26', en 

cuyos frentes existen sendos electroinanes 27', 28. 31 imán 

27' está conectado oon una. conducción 29 sobre una batería 30 

cor. reostatos de carbono comprimido 25, mientras que e l  imán 

28 está ooneotado con una conducción 31 sobre una batería 32 

cor e l  potenciómetro 27.

31 retroceso de la corredera de distribución hacia la  

posición de reposo se efeotáa por resortes 34 junto a los 

cuales se hallan unos pulsadores 33 en los extremos de la 

corredera de distribución. Una admisión de aceite a presión 

36 se conecta con una tubería. 38 de evaouaojLón y llenado, al 

atraer la  corredera de distribución por e l  imán 27' excitado 

por la  oorriente del reostato de carbón comprimido 29, mien­

tras que al excitarse e l  imán 28 por la  oorriente del poten- 

oiónetro 31, se conecta una tubería de retorno 37 con la tu­

bería 38 de evacuación y llenador. En la tubería de retorno 

esta previsto un g r ifo  regulador 39.
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La instalación descrita segón el invento funciona de 

la  fo r tía si guien te :

Un la. representación segón las figuras 5 y 7 existe 

la  plataforma de elevación 21 contra sus topes superiores.

La operaría, como se indica con las Reohas de línea llena, po­

na su. pierna derecha con todo su peso enoima la  plataforma 24 

sobre los reos tatos de carbono comprimido 25* La cuna reduc- 

tcra, ha alcanzado igualmente en el potenciómetro 27 su lu­

gar mis elevado. Un esta posición son iguales los potencíaleg 

elóctricos en el circuito 29 de los reostatos de carbono com­

primido 25, así como en el circuito 31 del potenciómetro 27, 

Aóemós la corredera 26 es empujada hacia su posición de repo­

so por e l  resorte de compensación 34 del lado derecho. En to- 

3cs los procesos; se introduce cada cambio de la  plataforma 

per el circuito de los reostatos de carbono comprimido 25 y 

ge terminan siempre por el potenciómetro 27. En esta posi­

ción, la  operaría saca del depósito 5 una media cruda y empie­

za. a colocar la  misma en e l extremo superior de la  forma 7. 

fe ro  en esta posición oblicua no puede permanecer mis tiempo^ 

ya que la  oadena de formas 6, se desplaza continuamente ha- 

oia la izquierda, y la operaría debe cambiar su peso poco a 

poco a la  pierna izquierda, como se indica oon una línea de 

puntos, y por este motivo disminuye la fuerza de la  corrien­

te en e l c ircu ito  del reostato de carbono comprimido 29. Se 

nota rápidamente este desequilibrio magnético por el c ircu i­

to de potenciómetro 31 en la  bobina correspondiente 28, la  

corredera 26 es atraída por e l imán izquierdo 28 y se in ic ia  la  

corriente de retorno del aceite por la  tubería 38 sobre la  

tubería de retroceso 37. La plataforma de elevación 21 des­

cenderá y la operaría puede seguir colocando sin que tenga
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que agaoharse. Para qu.e la plataforma no baje bruscamente y 

decasiado deprisa, se estrangula la  corriente de retroceso 

del aceite por el grifo regulador 39. El movimiento hacia 

abajo de la  plataforma se gradáa adecuadamente de forma que 

se reoorre 0'5 -  0'4 metros en 4-4 1/2 segundos.

Después de que la  mediase ha colooado completamen- 

t3, se enouentra la operaría aproximadamente en la  dirección 

dn la flecha que se representa por la línea de puntos encima 

d3 la plataforma de elevación. Sobre del reostato de carbo­

no comprimido 25 hay solamente algunos kgs del peso total 

del cuerpo y mientras tanto la  plataforma habrá alcanzado 

su tope in fe rio r. En este caso no tiene importancia si en 

enta posición predomina el círculo de potenciómetro 51 y 

si el retroceso del aceite en este momento está abierto. Co­

mo que la  media está ahora colocada, la  operaría puede po­

ner su peso encima de la pierna derecha, para oouparáe de 

otra forma 7 que se encuentra más haoia la dereoha.

Ahora la  corriente subirá muy rápidamente en e l c ir­

cuito del reostato de oarbono comprimido 29. La corredera de 

distrituición 26 es atraída inmediatamente por el imán 27 y 

e l circuito de llenado está abierto, por lo que la  platafor­

ma. se mueve haoia arriba por la  presión del aceite sobre el 

fuelle 23. Este movimiento de elevaoión es de 1,5 segundos, 

despuós puede repetirse el oiolo nuevamente oomo se ha des- 

oiito .

El invento no se lim ita al ejemplo de realización de 

le plataforma de elevaoión de las figuras 5 y 6. Así la  f i ­

gura 8 muestra esquemáticamente una plataforma de elevación 

donde se u tiliza  un soporte constituido por un paralelogramo 

articulado 40 y íste soporte está dispuesto de un modo g i-



ratorio encima de una columna 4-H Las palancas de dos bra­

zos, que están bajo la  influencia del fuelle de tipo hidráu­

lico 23, llevan en e l extremo oontrario la  tarima de la  pla­

taforma de elevacián 21, que funciona de la  misma forma que 

se ha descrito en e l ejemplo de realización antes menciona­

do y puede hacer funcionar la corredera de distribucián mag- 

nática 26 mediante el reostato de carbono comprimido 25 y 

e l potenciámetro 27. Figura 7.

S.- Dispositivo au x iliar neumático para la.oolooaoicfn de las 

media s crudas. Figuras 9 y 10.

3n e l dispositivo auxiliar N2 2, se oolooaron las me­

dias encima las correspondientes formas a mano, esto quiere 

decir que las medias debían colocarse en toda su lohgitud, 

o sea hasta que la  forma rellena la  punta, este proceso pue­

de ser llevado a cabo solamente por manos muy hábiles y rápi­

das, porque las formas prosiguen entretanto su camino y en con 

secuencia este proceso requiere operarios espeoiales y oon 

experiencia, que reciben un sueldo correspondientemente a l­

to .

El dispositivo de acuerdo con la inveacián que se des­

cribe a coatinuacián oon más detalles, no hace necesario co­

locar las medias a mano encima de sus formas, ya que propor­

ciona un proceso automático, siendo suficiente colocar las me­

dian encima de las formas solamente en una pequeña parte de su 

longitud.

ñ'sto se aloenza utilizando una oámara en la  que en su 

reoorrido entran las formas por un lado y salen por e l otro 

y que tiene entre su punto de entrada y punto de salida una 

lon.$i.tud correspondiente a varias formas, asá como una al tu­
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ya correspondiente para que las formas sobresalgan un poco 

de la  cámara al recorrer e s ta y  conteniendo dioha oámara to­

beras de soplado con cuya ayuda se empuja hacia abajo la  me­

dia, que tiene la parte in ic ia l ya colocada sobre la  forma, 

mientras estas formas recorren la  cámara, colocándose por 

es*;e proceso la media completamente encima de las formas co­

rrespondientes.

Las toberas de soplado están dispuestas en la  descrip­

ción u lterior del invento, en lineas de toberas, unas encima 

de las otras con la  correspondiente distancia por los dos la­

dos del recorrido de las formas. Se recomienda calentar el 

aire de sopado, por ejemplo hasta aproximadamente 603, lo  que 

fa c i l i t a  bastante la  extensión.

Se presenta una solución especialmente ventajosa en 

la oonstrucoián si se procede además de forma que las tobe­

ras de soplado puedan alimentarse sobre cada lado del ^cami­

no a recorrer por las formas en una camera de aire comprimi­

do comán.

Como que las formas se ensanchan hacia abajo y en con­

secuencia aumenta el perímetro de las medias y con esto su 

resistencia a la  colocación sobre las formas, se recomienda 

aumentar el námero de toberas de soplado para e l transporte 

de las medias en las lineas de toberas sucesivas de arriba 

a ebajo. Tambián representa a veoes una ventaja, un conduc­

to de aire que palpita intermitente por las toberas de so­

plado, ya que los impulsos repetidos ayudan a la colocación.

Si se tiene especialmente la  intención de efectuar la  

salida de la  corriente de aire de las toberas de soplado de 

forma que el aire no salga oon sobrepresián, sino con un va­

cio parcial por aspiración frente a sus desembocaduras, lo
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que se podría hacer muy bión, tiene entonces un valor espe­

c ia l, ta l como recomendamos, e l hacer desembocar todas las 

toberas de soplado a un espacio común, que puede estar bajo 

un vacio parcia l.

En todo oaso, para la construcción de esta parte del 

dispositivo de acuerdo oon la  invención, que está relacionada 

ccn la salida de la  corriente de aire de las toberas, puede 

procederse de tal manera, que se preve al menos una insta­

lación de transporte de aire, por la  que cada ves se aspira 

de nuevo e l aire de las toberas de soplado para poderse vo l­

ver otra vez a óstas por un oiroulo más o menos oerrado.

Las figuras 9 y 10 son las formas, que sirven para 

recoger las medias crudas para proseguir el tratamiento, con 

la  indicación 7 y sus líneas correspondientes de puntos. Es­

tas formas -en la figura 10 se pueden apreciar tres formas 

sucesivas indicadas con 7, 7' y 7"- se aplican verticalmen­

te en los eslabones correspondientes 42, 42* y 42" de una ca­

dera de transporte, las cuales se guían en e l  momento que 

funciona el d ispositivo, continua y sucesivamente, a un a l­

macén de medias crudas o colector B que recoge las medias 1 

y que permite tambión su extracción.

La cámara antes mencionada, en la  que de acuerdo con 

la  invención se colocan las medias crudas sobre sus formas de 

manera automática está indicada con K. En esta cámara K en­

tran las formas 7 oon su movimiento ta l como indica la  f le -  

ohe P ( f i g .  10) por un lado -en la  figura 10 por la  izqu ier­

da- y salen por el otro lado -en la  figura 10 por la  dere cha­

cón lo: oual la  cámara K tiene entre e l lado de entrada y el 

laco de salida de las formas, en el presente caso, por ejemplo, 

tres formas 7, 7' y 7", que se extienden en amlongitud L y
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al propio tiempo muestra una altura para qu.e las formas al 

recorrer la  cámara sobresalgan un poco o sea en una pequeña 

perte h de su longitud total sobre la  cámara K.

La cámara X contiene una serie de toberas de soplado 

D, con cuya ayuda se colooa una media con su extremo encima 

da la forma 7 correspondiente -ta l como se demuestra en la  

figura 1- por parte de la  persona encargada de este dispo- ' 

sitivo , luego la  media se empuja hacia abajo mientras que la  

forma correspondiente recorre la  cámara y de este modo se co­

loca la  media encima las formas completamente y en toda su 

longitud de arriba a abajo.

La figura 10 muestra este proceso, como se puso una 

media hasta la mitad encima la  forma 7' por la  corriente de 

aire de la  tobera de soplado, y muestra además como se colo­

oa fin a l y completamente la  media encima la  forma 7" antes 

de dejar la  cámara.

Como puede apreciarse, la s  toberas de soplado D en 

la  oámara X, están dispuestas en lineas de toberas R una en­

cina de la  otra y así sucesivamente a los dos lados de la  su­

perficie que recorren las formas E-E. Aquí las  toberas de so­

plido D se alimentan en cada lado de la  citada superfioie 

por un ambiente de aire comprimido oomún El o bien con aire 

comprimido Es.

Si se desea aumentar e l nánero de toberas de soplado, 

nono se raoomendo anteriormente, en las líneas de toberas R, 

consecutivamente haoia abajo, se tiene que disminuir la d i­

visión, es de oir la  distancia mátua horizontal de las embo­

caduras de las toberas en las líneas de toberas que están oa- 

da vez más abajo.

Como puede apreciarse en la  figura 9, finalmente to-
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G, del que dos ventiladores o similares y aspiran el 

a ire, antes calentado eventualmente, y lo devuelven luego a 

los ambientes de aire comprimido o bien en su. circula­

ción.

4.- Instalación f i j a  para tratamiento de acabado (plas- 

t i f ic a do, teñ ido, e t c . ) - Zona de funcionamiento B figura 12.

recorrer esta etapa después de su extracción del 

al macenamiento en crudo y despuós de su oolocación a las fo r­

mas 7, las piezas llegan en primer lugar a la  zona de una 

ducha de vapor saturado 43, y después llegan a la  zona de 

una instalación de limpiado y aclarado 44. El tratamiento de 

calor preliminar puede combinarse con e l proceso de limpiado 

a!, u tiliza r  esta ducha de vapor saturado, pero tambión pue­

do procederse en primer lugar al tratamiento por air^ calien­

te y despuós a la  limpieza de los artículos que se efectóa 

en e l espacio 4 4 , separadamente del proceso de aire calien­

te, mediante rociado con agua e introducción de a ire . Segui­

damente se efectóa en el espacio 45 el fijado  principal de 

las medias, por la  introducción de vapor caliente de apro­

ximadamente 185- C y con una oaida de temperatura de 209C 

desde la  entrada hasta la sa lida . Luego en e l espaoio 46 

se lle va  a cabo e l teñido por aspersión de las medias con 

una temperatura de aproximadamente 100 9 C, y el baño de 

colorante se conduce por ejemplo sobre la tubería 47. Des­

puós del proceso de teñido se aclaran las inedias en el 

espaoio 48 y luego se someten en e l espacio 49 a un pro­

ceso de endurecimiento o apresto. Despuós de re-ahorman 

los artículos con vapor caliente a aproximadamente 150^0
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en la zona 50 y luego ae recuecen a unos HO^c en e l es­

pacio 51*

Los procesos de tratamiento antes descritos dan un 

articu lo, que en cuanto a su ajuste; aspecto; y en particu­

lar su color y lustre, así como resistencia e ina lterab i­

lidad de forma, responde a las mayores exigencias, especial 

mente para las medias ünas.

El nuevo proceso de p la s tifica r  de aouerdo con la 

invención, puede realizarse por ejemplo de modo que las for 

mas que llevan las medias, oorran siempre con la  misma velo 

cidad por las distintas etapas de tratamiento de la  insta la  

ción. Ademas el tiempo necesario de reacoión de la  pieza 

puede ser muy bajo y se determina por la  longitud de loa 

caminos de transporte dentro de las diferentes zonas de pro 

ceñimiento. ^

fo r  ejemplo puede aloanzarse con una acción espe­

cialmente favorable un tiempo de recorrido de 11,33 minu­

tos por la  instalación to ta l que se divide en las siguien­

tes zonas de tratamiento:

Ducha de vapor saturado 50 segundos

Lin-piado y aclarado 50 tt

F ijación principal 150 tt

Tenido por aspersión 180 tt

Aclarad o 50 tt

Apresto 50 tt

Ahormado y recocido 150 tt

La instalación de tratamiento antes descrita puede 

estar provista de paredes diagonales con o r if ic io s  entran­

tes para las formas 7 que llevan las medias 1 , movidas por
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el dispositivo de transporte circulante, en sns diferentes 

stociones con ventiladores para la  circulación de loa agen­

tes de tratamiento asi como con duohas o toberas para lo 

mismo y pnede ooneotarse junto a cambiadores de calor para 

la  temperatura precisada por cada agente de tratamiento.

Bn la  circulación del colorante de teñido por as­

persión es conveniente insertar (o coneotar)un regulador 

dt adición de agua blanda. La circulación del baño de colo­

rante se eíectóa por una b&mba 52, generalmente conocida 

y la  introducción del colorante por una bomba 53.

Despuós de la  sección de funcionamiento B f ig . 12 

viene la  verificación principal 54; aquí se oontrola si las 

medias tienen defectos o no y despuós se giran otra vez las 

formas 7 en una distancia más grande y con sus superficies . 

en la dirección de transporte.

Despuós del examen principal 54 sigue e l envasado 55, 

en la  que se sacan las medias mecanioamente o a mano ds las 

ícrmas 7 y se anbalan por pares.

B l proceso de trabajo, de aouerdo con la  invenoión, 

comprende asimismo, la formación de su embalaje, resultantes 

de dos bandas laminares continuas de embalaje, previstas a par­

t i r  de bobinas, y ventajosamente transparentes y con impresio­

nes dispuestas periódicamente, producióndose la  formación por 

prensado y soldado de los dos bordes de las bandas laminares. 

Acto seguido tiene lugar un cortado transversal de la  veta asjf 

produoida que consta de las bandas laminares y de las piezas 

tejidas intermedias espaciadas con sujetadores de cartón, de 

marera que se produoen en forma de por sj  ̂ conocida, paquetes 

abiertos por sus lados más estrechos, muy satisfactorios y pre_ 

parados para el envió y venta.
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5 . -  Cadena especial plegable de'formas para medias 

(F ia. 13 hasta 15).

Esta cadena consta 3e dos eslabones de cadena 43 oon 

las formas de medias aplicadas en la  misma o cuerpos de fo r­

mas 7 y sus bridas de unián 56. Sobre e l reoorrido de trans­

porte, la cadena corre sobre rodillos fijos 58, entre dos 

carriles de gura que limitan la  vfa 5?. El funcionamiento 

de la cadena se efeotáa por dos pares de cilindros de fr io -  

cián 59 y 59' dispuestos en ambos lados de la  oadena. La 

d i3tancia de los dos pares de cilindros está medida de tal 

modo, que cuando pasa la oadena, un par ooge siempre los flan - 

coa de un eslabán de la  oadena, cuando la  malla de unián que 

se encuentra entre dos eslabones de la  oadena llega  delante 

del segundo par de cilindros, de manera que se garantiza 

un paso oonstante. Los extremos 42' de los eslabones de la  

cadena son de lados inclinados como los dientes de una cre­

mallera y por este motivo no ofrecen en este lugar superficie 

de ataque para los cilindros de friccián .

En la posioián estirada de los eslabones de la  cade­

na, en la  que se efeotua la  colocación encima de las formas 7, 

l ltg a  la  cadena a un dispositivo de pliegue que consiste esen­

cialmente en las partes 59" y 60, que junta los eslabones en­

garzados en sucesián de la  cadena uno con otro. Esta yuxtapo- 

sicián de los eslabones de la  cadena es posible porque tie ­

nen medidas diferentes las distancias de perforacián en e l  

eslabán de la cadena y en la  brida. Como puede apreciarse se- 

gán la  figura 15; la  distanoia de perforaoián en la  brida L es 

L =' %¡S+t2 .

La entrada de los eslabones de la  oadena en e l dispo­

sitivo de pliegue se efectáa continuamente, es decir se aña­



den en cada unidad de tiempo uS oíeftó- número de eslabones de 

la  cadena. 31 paquete de eslabones de la  oadena en posición 

plegada y que forma así una cremallera, puede comprender unas 

cien formas y se despliega en e l otro extremo paso a paso.

El prooeso del pliegue funciona como sigue:

El eslabón de oadena que es oada vez el último en el 

piquete de eslabones de la  cadena, se retiene mediante dos 

levas de presión 61, 62. El eslabón siguiente desliza con su 

extremo inferior por un cuerpo de trayectoria de apoyo 60 g i­

ratorio, que tiene su giro bajo la presión de un muelle, so­

bre su punta arqueada, este ouerpo de apoyo gira contra la  

presión del muelle y al llegar a la  leva 62, la  desplaza del 

conjunto. Cuando e l eslabón de la  cadena se ha indinado, s i ­

gue e l movimiento plegador automáticamente. Se ha mostra­

do ventajoso, que el trayecto de los eslabones que llegan del 

aparato plegador transcurra con la parte media del calibre 

inferior de la brida sobre una línea.

En la figura 13 se muestra la  disposición de un man­

do de arranque para un motor 64 oon un conectador 63 sobre una 

de las vías 57 y este conectador se encuentra junto oon un 

rodillo  de oaida que puede entrar en los vacíos sucesivos 

en:re dos eslabones de la  cadena; este arranque para el mo­

tor, se desoonecta automáticamente, despuós de una revolu- 

ción.Mediante una manivela 65 que se encuentra cerca del 

motor se gira una rueda dentada 68 que engrana en el paque­

te de los eslabones de la  oadena, mediante un sistema de co­

nexión 6? que engrana en una rueda dentada 66, de forma que 

e l paquete de los<eslabones se empuja por el grueso de un es­

labón de la  oadena. Con la  rueda dentada 68, engrana a tra - 

vós de ruedas intermedias 69, una rueda dentada 68' que oorre
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sincronizad amente por el otro lado del paquete de eslabones.

Para que los eslabones de 1a. oadena que llevan los 

cuerpos de formas 7 puedan entrar exactamente en las ruedas 

dentadas 68 y 68', las levas 61 y 62 bajo la  acción de re­

surtes empujan a los eslabones de la  cadena que vienen de 

la  izquierda sin dificultad, y mediante los topes fijo s  61' 

y 62' se evita una desviación angular demasiado grande de es­

tas levas.

De la  manera como funciona e l plegado de los esla ­

bones de la cadena, funciona asimismo el desplegado por e l 

o*:ro extremo del paquete de los eslabones. Como este paquete 

en empujado o avanza siempre solamente en el grueso de un 

eslabón, se desdobla tambión solamente e l ultimo eslabón y 

eate áltimo entra tambián en la  vía de salida 70 de la  oa- 

dena desplegada.

El paquete de eslabones se apoya en otras dos elevas 71 

y 72 que están bajo la  presión de un muelle y se encuentran 

en los extremos del óltimo eslabón de la  cadena, estas le ­

ves no tienen la  misma longitud. Es particularmente ven­

tajoso que la  vía de salida 70 sea recta con la  misma perfo­

ración de brida que se encuentra a la  izquierda. Para este 

caso, se vence en primer lugar por la  tracción de la  Via de 

salida, la  presión de la  leva más corta 71, mientras que el ' 

eslabón de la cadena corre a lo largo de la  leva más larga  

72. Despuás de la  salida de cada eslabón de cadena, situado 

en el extremo de la  dereoha ae juntan seguidamente las le ­

va? otra vez al paquete de eslabones, bajo la  tensión del

muelle
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6 .- Dispositivo de teñido por aspersión (Fig. 16)

Lo esencial de esta instalación es sobre todo qu.e es­

te dispositivo tiene medios que se ocupan en el funcionamien­

to c e nna existencia constante de cantidad de colorante de 

aspersión que se mueve en un circuito, cuya naturaleza y/o 

este do, como el contenido del colorante, su limpieza y tem­

peratura son automáticamente siempre oonstantes.

Tor lo que se refiere a un mantenimiento de un cante-  

nidc de colorante siempre constante, se alcanza especialmente 

por el hecho de que el baño de colorantes se dirige a las to- 

bers.s aspersorias de colorantes por un medio de transporte, 

come por ejemplo una bomba o similares, y de que este baño se 

saos de un coleotor de la instalación de teñido por aspersión, 

al cual puede llegar otra vez despuós de la  aspersión si no 

se u tiliza  todo para el teñido; se desvía una cantidad par­

cial de baño a través de una conexión en derivación hidráulica 

y se guia a un aparato que controla el oontenido de colorante 

del baño cuya función es que cuando baja e l contenido de colo- 

. rante hasta un valor determinado, pueda rehabilitarse este va­

lo r de nuevo, añadiendo un concentrado de colorante al resto de 

colocante que queda en el baño.

El aparato de oontrol del contenido de colorante, de 

aouerdo con la invenoión, oonsiste esencialmente en una célu- 

la  fotoeléctrica, una fuente de luz y una sección transparen­

te de verificación que se encuentra conectada en la  deriva­

ción hidraulioa en la  que por un lado se encuentra la  fuen­

te do luz y por el otro lado enfrentada a ésta la  célula fo ­

toeléctrica, que controla la  transparencia del baño de colo­

rantes que corre por la  seoción de verificacién.
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Los cambios de la  corriente o tensión en los bornes 

de estas células motivados por los cambios de la  intensidad 

de ].a laz de la  cálala fo toe léctrica , reaccionan de acaerdo 

oon e l invento sobre nn aparato e léctrico  de comparación, qae 

caando la  correspondiente precisión de medida e léctr ica  l l e ­

ga por debajo de nn valor nominali.determinado, haoe qae se 

abra aatomátioamente ana válvula eléotrioa  qae es regalable, 

y de esta manera pnede entrar el colorante de nn colector 

qae contiene el colorante en forma concentrada, al colector 

de baño de oolor de la  instalación de teñido por aspersión, 

hasta qae esta valvala se cierra  otra vez aatomátioamente 

despnés de haber alcanzado e l valor nominal.

Además de aoaerdo oon el invento, la  instalación se 

ha o)nstraído de modo qae e l baño de color corre por an dis­

positivo filtra n te  antes de qae los colorantes se trasladen 

a las toberas de aspersión por sas bombas de transportado c ír -

cnlación.

El baño de color, se deja llegar a ana temperatura qae 

sea favorable para e l proceso de teñido y siempre antes de 

llegar a las toberas de aspersión del colorante, y la  tempe- 

ratara se eleva mediante vapor, y darante sa fanoionamiento 

tendrá siempre e l mismo valor mediante anos termostatos qae 

diri.gen aatomatioamente la  introdacción del vapor. A l l í  por 

la  introdacción directa del vapor para calefaoción al Laño de 

colorantes se forma agaa de condensación, lo caal s ign ifica  

an aumento del ifquido, por lo caal se efectáa también ana 

adición de concentrado de color, la  instalación se constra- 

ye do ta l manera, qae la cantidad de colorante qae ha llega ­

do oirá vez al colector despaés de la aspersión, sea siempre 

la  misma mediante an recipiente de paso qae oontrola e l n ive l.
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El dibujo f f ig . 16) muestra en una representación es­

quemática, como puede construirse la  instalación de teñido 

por aspersión de acuerdo con el invento. Como puede verse se- 

gón esta figura, oonsiste esta instalación en primer lugar en 

una oámara 71 más o menos con la  forma de un túnel con doa 

paredes laterales 72 y 73 que visto desde e l espectador van 

hacia atrás, y encima de estas paredes laterales se encuen­

tra una pared de recubrimiento 74. La cámara 71 con su lado 

inferior abierto está en oontacto con un recipiente 75, que 

repr3senta el colector para el baño de color 76. Por ejem­

plo las formas que oorren por la  cámara 71 en dirección del 

espectador, encima de las que se colocan las piezas que de­

ben cer sometidas desde arriba, al teñido, como por ejemplo 

las inedias para señoras, están indicadas oon el ns 7.

Las formas 7 representan partes verticales de los es­

labones de una oadena sin fin , cuyos eslabones 42, mientras 

que corren por la cámara 71, uno al lado de otro o sea en 

cierto sentido formando un paquete de eslabones de una cade­

na; en el dibujo frontal, están transversales. E3te "empaque­

tado* o doblado, o bien plegado de los eslabones de la cade­

na eí una medida muy importante, que permite intercalar el 

proceso de teñido por aspersión que siempre, precisa mucho 

tiempo, en el funcionamiento total de la  instalación de fa ­

bricación, de modo que la  instalación de teñido por asper­

sión, oomo ya indicamos al principio, no representa ningón 

obstáculo para el funcionamiento de la  instalación comple­

ta. Fara la  mejor comprensión podemos añadir aán que la  oa­

dena 3e eslabones, despuás de dejar el túnel aspersorio de 

color y otra vez en suposición estirada, oontinua corrien­

do extendida a lo largo.
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La aspersión de los objetos, que se encuentran enci- 

ma <3 3 las formas 7 y qu.a corren por e l túnel o la  cámara 71, 

se e Fectiia mediante duchas o pulverizadores 77, que pueden 

alimentarse todos de una tubería de colorantes 78 y que están 

dispuestos a lo largo del túnel en líneas sucesivas traasvey- 

sa le3 y en estas líneas existe también cierta  distancia.

Durante el funcionamiento, los colorantes se aspiran 

de un recipiente 75, mediante una bomba 80 que funciona por 

un motor 79 y finalmente se transporta e l  colorante bajo pre- 

sián en la  tubería de colorante antes mencionada 78. Sin em­

bargo antes corre aín por un dispositivo filtran te  81 que 

oonti.ene un f i l t r o  oánico 82; el colorante entra por abajo y 

se f i l t r a  por la superficie la tera l permeable o sea cuando 

llega  a la  tubería 78 ya está completamente limpio. Las su­

ciedades que quedan en el f i l t r o  cínico 82 pueden extraerse 

por una tubería 83. ^

En la tubería 78 hay .además -vista  en la dirección de 

la  corriente detrás del dispositivo de f i l t r o  81- un lugar 

por donde entra el vapor 84, por el que se puede dar el vapor 

al colorante mediante una tubería 86 y regulable por una vá l­

vula 85, para poder calentar e l colorante a la  temperatura 

requerida en e l proceso de teñido y al mismo tiempo para po­

der mantenerla constantemente. Esta temperatura, se mantiene 

siempre igual mediante un termostato 87 que influye sobre la  

válvula 85 automáticamente.

Una parte importante de la instalacián de teñido por 

aspeisián representada es el aparato 88 que sirve para el con­

tro l y e l mantenimiento automático y constante del contenido 

de ¿'clorantes en el baño de los mismos. Es be aparato examina 

la  concentración de color en e l baño de colorantes en prin-
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cipl3 de manera que oontrola constantemente la  translucidez 

del 3olorante.

Para este fin  se sangra, en primer lugar, la  oonducoión 

de cDiorante 78, por el puesto 89 y por la  tubería 90, se ob­

tiene un camino de derivación hidráulioo para el baño de co­

lorante , por el que corre continuamente, durante el funciona­

miento, una pequeña cantidad de colorante hacia e l colector 

75- '1 control de concentración del bailo de colorante se 

efecbáa por una sección de verificación 91 que se encuentra 

en la  tubería 90 cerca del camino de derivación hidráulico.

3n un lado de esta sección de verificación por transparen­

cia hay una fuente de luz 92 y en e l otro lado o sea enfren­

te da la  fuente de luz hay una c ílu la  sensible a la  luz, que 

es la oálula fotoeléctrica 93.

Los oambios de corriente o tensión en los bornes, de­

bido a los cambios de la intensidad de luz de la cólula ^fo­

toeléctrica 93, llegan para la  reacción por la  tubería 94 a 

un aparato de comparación eléotrico 95, de manera que cuando 

la  medida eláctrioa correspondiente está por debajo de un va­

lor nominal determinado, se abre automáticamente una válvula 

96 regulable, que deja entrar a continuación el colorante de 

este recipiente, que contiene el concentrado de colorante 97, 

hacia e l coleotor de colorantes 75, hasta que esta válvula 96 

se cierra  automáticamente de nuevo mediante el aparato de com­

paración 95 después de haber alcanzado el valor nominal.

La cantidad de colorante que se encuentra en e l co­

lector 75 se mantiene siempre a la misma altura por la tubería 

de derrame 98 sin necesidad de un mando particular. Las fo r­

mas 7 con las medias encima de e lla s  o similares discurren por 

la  cinara o el túnel 71, mientras que de las toberas de aspersión
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77 cae constante y continuamente encima de e llas  el liquido co 

lora ate .

El rendimiento de la bomba que hace circular e l colo­

rante está calculado de tal modo que la bomba mueve e l baño 

de odorante en circulación aproximadamente 150 veces por ho­

ra. fuede ser una ventaja teñir las medias en primer lugar 

con 3sta instalación y proceder al plastificado solamente des­

pués del t in te .

7.- Dispositivo para extraer automáticamente las me­

dias de las formas así como para e l embalaje automático ( f i g s . 

17 lasta  53)

Este dispositivo soluciona la tarea que corresponde 

al caso presente por la u tilización  y la colaboración de una 

serie de elementos de organización tales como un tambor g ira ­

torio , a base del cual pueden extraerse las medias de Las fo r ­

mas, un segundo tambor g ira torio , e l  cual recoge las medias 

que se extrajeron por e l primer tambor de las formas,, arro­

llándolas a una hoja de papel o cartón fló x ib le , que cubre 

aproximadamente la mitad del segundo tambor y que se coloca 

encdma del mismo automáticamente; además existe un d ispos iti­

vo separador que es capaz de desprender en dirección axial 

al segundo tambor el objeto arrollado en óste, junto con la  

hoja de papel o cartón, tambián existe una cinta transporta­

dora dispuesta debajo del segundo tambor para una banda in ­

fere.or de raterías de embalaje, donde puede disponerse, el 

arrollado producido en e l  tambor arrollador con la hoja de 

papel o cartón, despuós de haberlo desprendido del tambor a- 

rrollador y que se extiende ahora en forma plana; asi como un 

dispositivo que en forma de por s í conocida coloca encima del



objeto que debe embalarse, como el oitado ro llo , ana batida 

de material de embalaje y sobre ósta y la  banda inferior c i­

tada ::e produce ana envoltura de embalaje separada o que pue­

de desprenderse fácilmente.

Para poder extraer del primer tambor con seguridad 

los objetos de las formas, como las medias, tiene este tam­

bor giratorio, junto a l mismo para solucionar esta tarea, 

una leva de presión regulable con ayuda de la  cual puede 

apretarse el objeto que debe extraerse de las formas al 

principio del proceso de extracción o durante parte de la  

duración del mismo, dispuesta en el sentido de la sustracción 

de lo ,3 objetos.

Además o orno ya se ha indicado antes, no es necesario 

que la leva se quede durante todo e l proceso de extracción 

junto al tambor en la  posición de apretar, pues entonces se­

ria  un estorbo para otras partes de la  instalación total/ e l  

que esta leva corriese hasta el fin a l del proceso de extrac­

ción con e l tambor de extracción sobre un arco de circulo. 

Ademó:: una presión fuerte del objeto fia  media) al tambor 

es solamente necesaria al principio del proceso de extrac­

ción, pues, -s i  se trata de una media-i se vence la  resis­

tencia de salida algo aumentada de la parte baja desenrolla­

da de la  forma, bastan otros medios mós sencillos, para po­

der ai.egurar la  extracción continua de las formas.

Por consiguiente el dispositivo está construido de 

ta l minera, que el movimiento de presión de la  leva se hace 

cada vez por un impulso in ic ia l, e l  cual se produce durante 

e l funcionamiento de la instalación por un sistema de progra­

ma y si movimiento de retorno de la leva hacia su Posición 

de origen se efectóa por un dispositivo automático en e l
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momento oportuno, este dispositivo automático puede re c i­

b ir ¡=u impulso in ic ia l de un disparador en forma de tope 

o interruptor terminal que actúa directamente o indirecta­

mente sobre la leva.

Como un medio, para que los objetos o sea las medias 

semantengan junto al tambor de extracción en une insta la­

ción de arrastre, despuús de que la leva de presión se co­

loque fuera de funcionamiento, puede u tilizarse una espe­

cie ce acción de remolino que actóa encima de la  media. Pa­

ra peder alcanzar tal actuaoión, se efectúa un tambor que 

sirve para poder sacar las medias de las formas, en con- 

ceptc de tambor hueco con un cuerpo cilindrico  que deja pa­

sar el aire, se halla uno perforado o como un colador y don­

de hay previstos medios para originar un remolino especialmen­

te alterable en los o r if ic io s  de paso del. cuerpo de c i-  

lin c io  permeable. Para poder obtener e l remolino antes n&n- 

oionedo, puede preverse en el in terio r del tambor de extrac­

ción cerca de un extremo, un aspirador que sopla e l aire y 

que se halla especialmente debajo de un regulador del nume­

ro de revoluciones.

Además el segundo tambor, o sea e l tambor a rro lla ­

dor, debe retener por aspiración al papel o cartón durante 

un cierto tiempo encima del tambor, se ha construido un 

dispositivo de acuerdo oon la invención de tal manera, pa­

ra que no surjan complicaciones al trasladar e l objeto del 

primero al segundo tambor, de forma que e l regulador del 

número de revoluciones del aspirador que se encuentra en e l 

primer tambor puede moverse de tal modo en e l  sistema de 

programa de la instalación tota l, que el número de revolu­

ciones de aire se reduce cada vez aítrasladar un objeto del
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tambor de extracción al tambor arrollador^

Otra característica del invento nuevo del dispositivo 

consiste en que, el tambor, mediante el oual puede extraer­

se cada vez la  media de las formas, (o sea e l tambor de ex­

tracción), y el tambor con el que se recoge los objetos del 

primer tambor y los arro lla  encima de la  hoja de papel o car­

tón (tambor arrollador), pueden tener una posición axialmen­

te paralela -normalmente en una cierta  distancia- durante 

el iuncionamiento, cuando hacen la rotación en dos d ireccio­

nes contrarias, y pueden aproximarse automáticamente al menos 

en una. posición tangencial para el f in  del traslado desde e l 

primer tambor al segundo tambor, utilizándose un tambor de 

extracción, cuya cirounfenrencia tiene un desarrollo longitu­

dinal algo menor que e l objeto que debe sacarse de las fo r­

mas y utilizándose un tambor arrollador, cuyo diámetro t ie ­

ne como máximo la mitad de tamaño que e l diámetro del tam­

bor de extracción.

Estas medidas conducen a que e l objeto se envuelva 

siempre con toda seguridad, es decir eventualmente con un 

pequeño solapado y en el áltimo extremo totalmente a rro lla ­

do de forma que se puede producir siempre un arrollamiento 

cerrado en una media revolución del tambor de extracción 30 -  

bre el tambor arrollador, como es preciso y está proyectado.

Para ceñir por aspiración la  hoja de papel o cartón 

durante e l tiempo necesario en la mitad de la  periferia  del 

tambor de arrollamiento y para separarla en un momento de­

terminado, se ha construido la  instalación o d ispositivo 

de tal forma que e l tambor que sirve para arrollar el ob­

jeto , similar al tambor de extracción, se ha realizado a mo­

do do tambor hueco con un cuerpo de cilindro que deja pasar
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el aire y que está perforado o como u.n colador, para lo cual 

se han previsto medios de aspiración cambiables en los o r i f i ­

cios pasantes de la saperfioie del cuerpo cilindrico, corres­

pondientes a las necesidades para efectuar el transporte hacia 

afuera o contra el tambor.

Para que puedan llegar las hojas de papel o oartón 

de un depósito a su lugar de utilización, existe en e l tambor 

de arrollado un dispositivo de transporte, tal como una es­

pecie de aspirador o similar dispuesto junto con un brazo de 

alimentación móvil, desde arriba sobre e l tambor arrollador, 

oon cuya ayuda se coloca la  hoja de papel o cartón, sobre de 

la  cue debe arrollarse e l objeto trasladado. Junto a esto, 

estó construido e l dispositivo de transporte del tambor a- 

rrollador de tal forma, que puede colocar la  hoja de papel o 

cartón encima del tambor arrollador de tal modo, que esta 

hoja una vez colocada, sobresale en una medida determinada del 

borce del tambor.

Otras características especiales y notables del dispo­

sitivo de acuerdo oon el invento, consisten finalmente también 

en la  forma y usó de los medios, que deben utilizarse para la  

extracción del ro llo  de su tambor. Lo especialmente notable 

en este caso es, que e l dispositivo desviador tiene un bra­

zo de palanca oon un extremo inclinado para los rollos que 

se producen encima del tambor de arrollamiento y con este bra­

zo de palanca puede empujarse hacia abajo la  hoja de papel o 

oartón que sobresale del borde del tambor de arrollamiento, 

pare oaer sobre una cinta de material ce embalaje dispuesta 

sobi'e la  cinta transportadora que se encuentra debajo, ade­

más tiene una garra de arrastre o similar, que se pone enoima 

o dftrás del rollo que se encuentra encima del tambor, en el



t, momento que baja el dedo. 3e la palanca mencionada y f in a l­

mente se han previsto también medios para e l movimiento del 

dedo y de la  garra como también une instalación que puede 

mover hacia atrás y hacia adelante e l dado de.palanca, la ga- 

5* rra de arrastre y el medio que sirve para e l funcionamiento

de le ml-ma en dirección del eje del tambor arrollador.

Como el fin  y el sentido del dispositivo de acuerdo 

oon el invento es e l de perfeccionar los dispositivos automáti­

cos de embalaje que se conocen hasta e l presente, el disposi- 

10* ti vi' de acuerdo con el invento, mejora los sistemas actua­

les, e:d.stentea en los prooesos de embalaje, al ser comple­

tamente automático* 3?or este motivo, se ha construido este 

nuevo dispositivo de tal modo que todas las partes siguientes . 

funcionan mediante dispositivos de funcionamiento neumáti- 

15* eos, tales como los movimientos de las levas de presión,

dispuestas en el tambor de extracción, los movimientos, 

del dispositivo de transporte oue sirve para llevar las 

hojas de papel o cartón al tambor arrollador, además los 

movimientos de desplazamiento coaxial del tambor a rro lla - 

20 .  doy frente a l tambor de extraoción asi como los movimientos

de funcionamiento del brazo de palanca del dispositivo de 

arrastre inclinado hacia el dedo y su garra, de arrastre, 

como finalmente los movimientos hacia adelante y atrás de 

todas las p&rtes mencionadas, que pueden d irig irse por válvu- 

25* las alectromagnáticas, que reciben sus órdenes de movimien­

to de un sistema de programa oomán y central, al funcionar 

la  instalación completa.

Los dibujos muestran esquemáticamente y en forna 

de ejemplo las partes más importantes del dispositivo de

30. acuerdo con e l  invento, a saber:

3
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Fig. 17 a 52 cada una de l á  posiciones en el. trans- 

curno de na proceso ce embalaje.

Fig. 33 un pleno de oonjunto, que maestra al mismo tiem­

po otros detalles constructivos.

Las partes más principales y ya mencionadas del dis­

positivo de acuerdo con el invento, son el tambor de extrao- 

oián 99, el tambor de arrollado 100, el aspirador 101, un 

eje hueco 102 portador del tambor arrollador 100 e l onal 

termina en este eje haeco qne está ooneotado parcialmente 

con nna tubería de aspiraoián regnlable, la  leva de presián 

103, la  forma 7 que lleva el objeto fia  media de señora) 

pare embalarlo y que se menoioná ya al principio en re la - 

oiát con la cadena sin fin de transporte, el dispositivo de 

transporte 104 para las hojas de papel o'., cartán 105 que s i r ­

ven para la  fabricaoián de los rollos, un tope o interrup­

tor final 106, una cinta transportadora 107, en la  que sb en- 

cuentran la  banda inferior del material de embalaje 108, una 

palanca 109 que pertenece al dispositivo de arrastre y que 

al final está inclinada como puede apreciarse a la  izquierda 

del 3ibujo, la garra de arrastre lj,0 propiamente dicha y un 

dispositivo de accionamiento 111 para las partes relaciona­

das 109 y 110.

La figura 17 muestra en alzado lateral la  posiclán 

de los tambores 99 y 100.

Las figuras 18 hasta 32 muestran la  posicián de los 

tambores 99 y 100 vistos por uno de sus frentes.

La figura 18 muestra una forma 7 preparada para la  

extmccián del objeto 1, entre la leva 103 y la periferia  

del tambor 99.

La figura 19 muestra la  prinera fase del ciclo de
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tra ta jo . 31 dispositivo de transporte 104 ha cogido con su. 

aspirador (que no se indica detalladamente) una hoja de pa­

pel o cartón 105 y la  ha trasladado sobre e l tambor 100 desde e l 

luger de almacenamiento. En cuanto este dispositivo de transporte 

lle^a  a su posición nominal, hace funcionar un interruptor de to ­

pe no representado en el dibujo, lo que tiene como consecuencia 

que se produzca una aspiración 57 en el in terior del tambor 

100 con o r ific io s  que desprende la  hoja del dispositivo de 

transporte 104, como puede apreciarse por la  figura 20 y lue­

go el dispositivo lleva  la  hoja sobre la  mitad superior de la 

periferia  del tambor 100 a la  instalación de adherencia.

La figura 21 muestra que la  leva 103 ha corrido otro 

paso hacia la derecha y consecuentemente se empuja al extre­

mo d3l objeto 1 (la  punta de la  media) hacia el tambor 99 

que empieza a g irar en dirección de las agujas del r e lo j.

Aproximadamente al mismo tiempo se aumenta e l numero dé re­

voluciones del aspirador 101 y la  media 1 es aspirada tan 

fuertemente a travás del cuerpo perforado o en forma de co­

lador del tambor, que se ooloca sobre Ó1 sin pliegue alguno. La 

leva de presión 105 se mueve junto con el tambor 99 en un 

ángulo suficiente (por ejemplo 909), así puede colocarse 

consecuentemente fuera de actuación y devolverse a su posición 

de origen, proceso que como demuestra la  figura 22, funciona 

mediente un interruptor de tope o fina l 106 y que entonces 

para automáticamente .

Como puede deducirse además de la  figura 22, el tam­

bor de arrollado 100 se ha movido entretanto en direcoión al 

tambor 99, preparado para trasladar la  media 1 por e l tam­

bor' 99.

30 La figura 25 muestra otra fase de funcionamiento en
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la  que la  leva 105 ha vuelto por ana parte nuevamente a su 

posición de origen y por otra parte se ha movido la punta 

de da media en la  periferia del tambor 99 hasta alcanzar un 

punió que está por debajo del borde izquierdo de la  hoja de 

cartón 105. En este instante se aprieta el tambor arrollador 

100 hacia el tambor de extracción 99 ( i i g .  24) y e l aspira­

dor 101 del tambor de extracción 99 disminuye el nómero de 

revcluciones para que se traslade la  punta de la  media al 

tamtor 100 y se mantenga en la  periferia de este por la  as- 

pireoión producida a travós de las perforaciones del tambor 

100 que se halla en vacio parcial, trasladándose la  punta de 

la  media junto con el tambor 100. Entretanto, el tambor 100 

gira arrastrado por el tambor 99 ( f i g .  25).

Cuando e l objeto o la  media 1 arrollado -parcialmen­

te encima de la hoja de papel o cartón 105- se encuentra 

completamente sobre el tambor 100 y ouando la  hoja de papel 

o cartón se encuentra exactamente en la parte media inferior  

tal como lo muestra la  í lg . 26, paran los tambores 99 y 100 

y en caso de precisarse por razones tócnicas constructivas, 

asciende el tambor arrollador 100 hacia la  izquierda o la  

dere oha hasta situarse encima de la  cinta transportadora 

107 del dispositivo o máquina verdadera de embalaje, en la  

que se encuentra ya, la banda inferior del material de embala­

je 198. Esta posición del tambor 100 puede verse en la  f i ­

gura 27.

Las figuras 28 hasta 51 muestran en particular el 

dispositivo <3e agarre 109, 110, 111.

La figura 28 muestra en primer lugar el dedo de pa­

lanca 109 antes cencionado; la  uña de arrastre 110 y el 

dispositivo de accionamiento 111 para estas dos partes. Las
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partas ahora mencionadas se mueven mientras efectúan paso a 

paso el arrastre del ro llo  del tambor hacia la  derecha, con 

el mismo ritmo de avanoe que la  lámina in fer io r de ra ter ia l 

de embalaje 106. Cuando deba efectuarse la  extracción, se 

mueve el dispositivo 111 de tal modo que la  parte previs­

ta er. forma de dedo en el extremo izquierdo de la  palan­

ca 1(9 se coloca encima del borde de la hoja de papel o 

cartón 105 sobresaliente a la  derecha aproximadamente i  cm. 

sobre la superficie del tambor y empuja el papel o cartón sobre 

la  banda de material de embalaje 108 y mientras tanto la  ga­

rra 110 con resorte se colooa desde arriba sobre e l borde del 

ro lle  o eventualmente detrás del mismo. Una vez efectuado es­

te prooáso ( f ig .  29), como ya se ha dicho anteriormente se 

mueve hacia adelante con la  cinta transportadora 107, (hacia 

la  derecha), la  banda de material de embalaje 108, junto con 

las partes 109, 110 y 111 y el ro llo  se extiende fin a l-  ' 

mente solo, situándose sobre la  banda de material de emba­

la je  108 y corre con e lla  hacia.la parte de la  instalación, 

que lo cubre con una banda superior de material de embala­

je , produciéndose, entre las bandas superior e in fe r io r  que 

contienen los ro llos , unas envolturas preparadas para el a l­

macenamiento o envió.

Tan pronto como se termina la fase de trabajo que 

se representa en la  figura 30, el d ispositivo de actuación 

111, ee ocupa de que las partes 109 y 110 vuelvan de nuevo a su 

posición de origen otra vez hacia la izquierda junto con e l 

dispositivo 111 hasta que tienen otra vez la  posioión que se 

representa en la figura 31. Al volver las partes del dispo­

s itivo  de extracción a su posición de origen, también se en­

cuentra el tambor 100 otra vez en su posición de origen, co-
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mo lo demuestra la figura 52, o sea la situación es otra vez 

la  misma que la de la  figura 18. Bntre e l tambor 99 y la  le ­

va 63 presión 105 se ha interpuesto una nueva forma 7 y con 

esto empieza un nuevo ciclo de trabajo.

8 . - Dispositivo para marcar y explorar las medias.

F ig. 54.

3n este dispositivo la fuente 6e luz 115 ilumina con 

un r3 flector 112 la  cinta transportadora 114que lleva  la  

media 1 extendida sobre la  misma con una cinta de información 

115 de color o de re fle jo , que está dispuesta, por ejemplo en d i­

rección periférica  en el borde doble de la  media 1. La luz que se 

r e flo ja  desde e l fondo, llega  hasta una célula fo toe léc tr ica  116, 

donde se puede disponer, como ya es conooido, un diafragma 117,

Debajo del articulo a fabricar 1 que se encuentra en 

la  zona de exploración de la  célula fo toe léc tr ica  116 puede 

colocarse una base de contraste 118 que hace reaccionar la  

cinta transportadora 119 que puede ser transparente, por 

ejemplo de lamina de plástico, para la  reflex ión  de la  luz 

providente de la  fuente de luz 115 que pone de manifiesto 

la  banda d is tin tiva  115. Los impulsos de tensión o bien os­

cilaciones de resistencia motivados por la célula fo toe léc ­

trica 116 al traspasar la  cinta de color informativa 115 

de le media 1, pueden u tilizarse , como ya es conooido, pa­

ra e l disparo de los mandos que influyen en el tratamiento 

u lte iio r  de la media 1*

9. - Recorrido de la  cadena ( f ig .  35).

Lste recorrido se muestra nuevamente en la vista  ge­

neral y esquemática del camino de la cadena de formas 6.
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Bn óste, 120 signifioa un dispositivo que colooa las 

medias, como por ejemplo en las f ig s . 5 a 8 o 9 a l O y e n  

la  zona B del recorrido de la  oadena se encuentran la  

parle 121, donde se tiñen las medias, la  parte 122, donde 

se plastifican y la parte 123 donde se someten a un trata­

miento ulterior.

Al llegar la cadena 6 a la parte B se pliegan los es­

labones de esta cadena como se representa en la  f ig . 13, y al 

sa lir  de e lla  se estira otra vez la  oadena hasta conseguir 

su posición de origen.

Con 124 se muestra un dispositivo de compensación de 

la longitud de cadena. 125 muestra un dispositivo que c lasi­

fica las medias que puede utilizarse eventualmente para la  

clasificación segtín el tamaño, mientras que 126 es un silo  

para recoger las medias antes clasificadas.

127 y 128 corresponden al dispositivo representado 

en las figuras 17 a 33 para extraer las medias de sus formas 

y para su traslado a un dispositivo que es el que efectóa el 

embaLaje que se representa tan solo esquemáticamente con el 

nü 1:29.

Para hacer funcionar la  cadena 6 existe un motor 130, 

que, como se representa, efectóa el funcionamiento mediante 

un torn illo  sin fin  y rueda helicoidal.
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N O T A

Descrito e l objeto del presente invento, se declaran 

nuevas y de propia invención, las siguientes reivindicaciones

5.

10.

15.

20.

con prioridad de las patentes alemanas que se citan a continuación:

A 37 062 Xl/81e del 27.3.61; A 37 570 Xl/81e del 1.6.61;

A 37 672 XIl/8b del 16.6.61; A 39 118 VIIa/8b del 28.12-61;

A 39 229 Vlla/Sf del 17.1.62; A 39 240 TKIa/8a) del 29.1.62;

existiendo en e lla s  unidad de invención.

1. Procedimiento con la  instalación correspondiente para 

la  manufactura en prooeso continuo de góneros de punto, espe- ¡¡¡i
cialmente medias de señora o similares, caracterizada porque

consiste en un todo funcional que comprende varias partés de insta !
*** ¡i

laoión conectadas en serie , cuyo ritmo de trabajo está sincro­

nizado de tal modo que permite, sin perju icio alguno de los 

tiempos de paro de las piezas a fabricar en las diferentes 

partes de la  instalación, una pasada continua sin obstáculo 

alguno del producto o pieza a fabricar que progresa hacia su aca­

bado desde e l comienzo de la  alimentación del h ilo  a las máqui­

nas de góhero de punto hasta el acabado del producto, con lo 

los objetos o piezas a fabricar se producen en una primera parte 

de l í  instalación como gánero crudo o semiacabado, que se trasla ­

da dfspuós automáticamente por una etapa de entrega a una se­

gunda parte de la  instalación, donde se colocan los góneros 

orudcs, ta l como la  media cruda en las formas, que constitu­

yen partes de una cadena sin fin  o sim ilar, cuyo tramo que 

avanza traslada los productos semiacabados recibidos, hacia
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otra parte de la  instalación, donde se realiza, en particu­

la r , el acabado de la materia cruda, especialmente el plaa- 

tiílcado, tenido, etc., y finalmente se extraen los produc­

tos acabados por el lugar de extracción fina l que se encuen­

tra sin, o en la zona del tramo que avanza, o en la  zona del 

tramo de la  cadena de formas que va hacia atras, y se trasla ­

dan a la  parte siguiente de la  instalación, que es el lugar 

de embalaje o similares.

2- Procedimiento en el que la  instalación, segón la  

reivindicación 1, está caracterizada porque en la etapa 

de entrega existe una compuerta neumática (f ig s . 2 a 4) para 

los objetos ( l )  que vienen de las máquinas de gónero de pun­

to, comprendiendo una tubería de transporte que reo oge las 

medias (4 ), la  cual termina por una parte en la  compuerta 

Í8) que está en conexión con el aire exterior a travós 

de u.i aspirador fl4 ) conectándose a esta parte de com­

puerta una segunda tubería de transporte (13) que llega  

hasta un inyector (15) el cual funciona mediante un impulsor 

(16), de forma que las medias (1) que llegan, son impulsadas 

a un oolector (18) a travós de un difusor (17) de final có­

nico .

3. Procedimiento en el que la  compuerta según la  re i ­

vindicación 2, está caracterizada porque la  conducción trans­

portadora principal (4) tiene una punta (4 ')  cónica que sobre­

sale dentro de la cámara de compuerta y está formada de tal 

manera, que la pared inferior de la  conducción transportadora 

sigue an línea recta, mientras que las paredes laterales y la  

pared superior ( 4") se dirigen diagonalmente hada el extremo 

presentando junto a la  punta un orific io  lo suficiente grande 

para el paso de los objetos ( l ) .
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4. Procedimiento en el que la  oompu.erta segán las re i­

vindicaciones 2 y 3, está caracterizada porque la  pared supe­

rior (4 ") es en forma de r e j i l la .

5. Procedimiento en e l que la  compuerta segán las re i ­

vindicaciones 2 a 4, está caracterizada porque la  oonduocián 

transportadora principal (4) se divide en dos canales median­

te un tabique (9) que se in icia delante de la  entrada de la  

cámara de compuerta y que llega hasta la  pared superior dia­

gonal (4 ')  de la punta que está situada paralelamente a la  

superfioie de transporte, para lo cual el canal superior,

en éL lado de la entrada de la  aspiración, está cubierto me­

diante una r e j i l la  (11) en diagonal.

6. Procedimiento en e l que la  oompuerta, segán una de 

las reivindicaciones 2 a 5, está caracterizada porque los ob­

jeto.! tejidos f l )  al dejar el difusor(17) corren por un tubo

(19) curvado, que se encuentra en el cdeotor, cuyo tubo pre­

senta sobre su orific io  extremo dispuesto hacia arriba una 

re jilla íS C ) que desvia los objetos de tejido que llegan de tal 

forma, que caen frente al lugar de trabajo preparados para ser 

re cogidos.

7. Procedimiento en el que la  instalación segán la  

reivindicacián 1, está caracterizada porque comprende junto 

al lugar de entrega donde se reciben las medias, un dispositivo 

auxiliar que fa c ilita  el proceso de colocación de las medie,s 

oruda3 a las formas de la  cadena sin fin , cuyo dispositivo au­

x ilia r  consta, principalmente, de una plataforma de elevaoián 

(21), la  cual se encuentra a la  altura de la cadena (6) y sirve 

como* puesto para el operario que coloca las medias a las formaa 

y esta, plataforma está oonstrufda de tal manera que una pierna 

del operario se enouentra en una base de apoyo f i jo  (21 ') y la
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otra pierna descansa sobre una plancha móvil (24), en la  que 

mediente su carga activa un órgano de distribución (26), que 

pro cara un desplazamiento de la  plataforma.

8. Procedimiento en e l que el dispositivo auxiliar segán 

la  reivindicación 7, está caracterizado porque la  plancha (24) 

que puede descender y que está situada sobre la  plataforma, 

descahsa enoima de un reostato de carbono comprimido (25), que 

al (argarlo cierra un oirouito de corriente (29), que mediante 

un imón (26 ') desplaza una corredera de distribución (26) sin 

presión de la  posición de reposo a la  posición de maniobra 

para poder levantar la  plataforma.

9. Procedimiento en el que e l dispositivo auxiliar se­

gán las reivindicaciones 7 y 8, está caracterizado porque ex is­

te un segundo imán (28), opuesto al imán (26*) de la correde­

ra de distribución (26), cuyo circuito e léc tr ico  tiene con e l  

ascenso y descenso de la. plataforma de elevación (21), la  in ­

fluencia de un reostato corredizo (potenciómetro) (27) y la 

corredera de distribución se traslada a la  posición de conexión 

para e l descenso de la  plataforma de elevación.

lü. Procedimiento en e l que e l dispositivo auxiliar segán 

la reivindicación 1, está caracterizado porque e l reostato co­

rredizo (potenciómetro) (27), se encuentra junto a la  plataforma 

de elevaoión (21), de ta l modo que al moverse hacia arriba se 

aumenta el circuito de ooriiente al imán (27 ') hasta que existe 

un pctencial de equ ilibrio frente al circuito de corriente del 

reostato de carbono comprimido (29).

11. Procedimiento en e l que e l dispositivo auxiliar se­

gán las reivindicaciones 9 y 10, está caracterizado porque la  

corredera de distribución (26) desplazable dentro de una caja 

(26*), se halla ajustada con pulsadores (33) sobresalientes en
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los extremos, adyacentes a resortes (34)¿ fijados sobre ana pla­

ca de base, cuyos resortes (34) pueden devolver la  corredera 

de distribución (26) de la  posición de conexión a la  posición 

de reposo.

12. Procedimiento en e l que e l dispositivo auxiliar 

segón la  reivindicación 1, está caracterizado porque la  po- 

sioión de los resortes (34) puede regularse mediante torni­

llos (35), fijados en la  caja.

13. Procedimiento en e l que e l dispositivo auxiliar 

se¿ón la  reivindicación 9, está caracterizado porque el fun­

cionamiento de la plataforma de elevación (21) se efectóa me­

diante un fuelle de metal (23) de admisión hidraólioa median­

te introducción de aceite de presión, para lo cual una ayuda 

de aoeite de presión (36)̂  se conecta oon una oonducción(38^ 

dirigida hacia el fuelle (23), a l funoionar la  corredera de 

distribución (26) mediante un regulador de carbón comprimi­

do (25) que excita un imán (27 '), mientras que cuando se ex­

cita el imán (28) por el circuito de corriente del potenció­

metro (31) se conecta una conducción de retroceso (37) con la  

coníucción (38) dirigida hacia e l fu e lle .

14. Procedimiento en e l que e l dispositivo auxiliar 

segón la  reivindicación 13, estó caracterizado porque la  oon- 

ducción de retroceso (37) tiene una llave de regulación (39).

15. Procedimiento en e l que e l dispositivo auxiliar se- 

gón la  reivindicación 7, esta caracterizado porque en un sopor­

te (41) cuelga giratoriamente un soporte constituido por un 

paralelógramo articulado (40), cuyas palancas de doble brazo 

llevan en un extremo la  plataforma (21) para la  persona que

se ocupa de colocar las medias a las formas y en el otro ex­

tremo un fuelle (23) de admisión hidráulica que hace deseen-
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der y ascender la  plataforma.

16. Procedimiento en el.que la  instalación segán la r e i­

vindicación 1, esta caracterizada porque en e l lagar de entrega, 

donde las medias crudas recogidas deben col.ooaráe a las íormas de 

la  cadena sin fin , existe nn dispositivo auxiliar que f a c i l i ­

ta el proceso, el cnal consiste principalmente en ana cámara 

(K ), en la  qne entran las formas (7) al desplazarse de nn lado 

a otro, comprendiendo entre entrada y salida una longitud (L) 

correspondiente a varias formas, así oomo una altura corres­

pondiente para que sobresalgan de la  cámara las formas en una 

parta muy pequeña (h) de su longitud to ta l, ouya cámara con­

tiena tobaras de soplado (D), con ayuda de las cuales, al 

recorrer las foraias la  cámara (E), se empuja haoia abajo la  

media (1) que tiene la parte in ic ia l ya colocada sobre la  

forma y con esto se coloca la  media completamente y en toda 

su longitud de arriba a abajo en las formas (7) correspondien­

tes.

17. Procedimiento en e l  que e l dispositivo segán la  

reivindicación 16, está caracterizado porque las toberas de 

soplado fD)están dispuestas en la  cámara (K) en líneas de 

toberas sucesivas a una cierta  distancia por ambos lados de la  

superficie por donde corren las formas (E-E).

18. Procedimiento en e l que e l dispositivo segán la  r e i­

vindicación 17, está caracterizado porque las toberas de sopla­

do (D) pueden establecerse a cada lado del camino a recorrer 

por la  forma (E-E) en una cámara de aire comprimido comán

o bien Eg) °°R eventualmente aire comprimido previamente 

calentado.

19. Procedimiento en e l que el dispositivo segín la  

reivindicación 17, está caracterizado porque e l námero de las
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tobe:as de soplado (D) aumenta en la  series (B) sucesivas ha­

cia abajo.

20.- Procedimiento en el que e l dispositivo segtín les

reivindicaciones 16 y 17, esta caracterizado porque todas las 

tobe3*as de soplado desembooan en una oámara oomán (G), que 

puedo hallarse bajo vacio parcial.

21. Procedimiento en e l que e l dispositivo segtín la  

reivindicación 16, esta caracterizado porque existe por lo 

menos un dispositivo de transporte de aire (1^, 1^) por medio 

del cual el aire salido de las toberas de soplado (D)puede aspi­

rarse de nuevo y trasladarse eventualmente hacia las toberas

en forma intermitente o palpitante en una circulación más o 

meno¡: cerrada.

22. Procedimiento en e l que la  instalación segtín la  re i­

vindicación 1, está caracterizada porque está dotada de un dis­

positivo auxiliar (figa. 13 hasta 15) mediante el cual se condu­

cen automáticamente los eslabones (42) de la  cadena de formas (6) 

a una posición plegada al entrar en la  zona de acabado (B) de

la  iistalación, con lo cual forman los eslabones de la  cadena 

un paquete de eslabones con sus lados planos que se desdobla 

de nievo automáticamente hacia su posición de origen o estira­

da aL sa lir  de la citada zona (B ).

23. Procedimiento en e l que la  instalación segán la  re i­

vindicación 22, está caracterizada porque los eslabones de ca­

dena (42) en su zona (B), en la  que se pliegan, avanzan paso a 

paso por un dispositivo (64 a 68) particularmente para esta ins­

talación, que transporta los eslabones de cadena doblados como 

un conjunto.

24. Procedimiento en el que el dispositivo segán la  re i ­

vindicación 22, está caracterizado porque los .eslabones de cade-
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na (12) se trasladan a la zona de pliegue (B) entre vías de 

transporte(57)o similares, mediante rodillos de fr icc ión  

(59,59') o sim ilares, g iratorios, empujándolos y con ayuda 

de medios parecidos u otros se trasladan continuamente de esta 

zona hacia la posicián estirada.

25. Procedimiento en e l que la  instalacián segán la  r e i-  

vindLcacián 22, está caracterizada, porque los eslabones de la  

cadeia (42) al llegar a la  zona de pliegue, se trasladan a la 

posiíián de inclinacián con ayuda de un medio conductor y de 

direocián (59"), (60), que se encuentra en e l lado de introduc- 

cián a una distancia determinada de esta zona, y despuás se 

juntm con los otros eslabones de cadena que se plegaron ya 

anteriormente.

26. Procedimiento en e l que la  instalacián segán las 

reivindicaciones 22 y 23, está caracterizada porque se emplean 

eslabones de cadena (42), con extremos en diagonal (42 ') de 

tal ¡anera que en la posicián de pliegue forman perfiles  en 

forma de cremallera y e l transporte posterior del conjunto

que lia formado los eslabones de cadena, se efectúa mediante 

pipones dentados (68), (6 8 '), que engrananfinalmente en estos 

p e r file s , en forma de cremallera, en e l áltimo eslabán de la  

cadena.

27. Procedimiento en e l que la  instalacián segán una 

de las reivindicaciones anteriormente mencionadas, está ca­

racterizada porque la velocidad de empuje para trasladar los 

e si alones de oedena (42) a la  zona de plegado, e l funciona­

miento posterior del paquete de eslabones en esta zona y f i ­

nalmente la. velocidad de salida con la  que se despliega nue­

vamente e l pe.que te de eslabones a su posición estirada, están 

sincionizados de ta l modo, que puede garantizarse siempre un
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28. Procedimiento en e l que la  instalación, segán las 

reivindicaciones 22, 26 y 27, está caracterizada porque e l 

elemento motor (641 para los piñones dentados (68 y 68 '), que 

engranan en los p erfiles  en forma de cremallera, formados por 

los eslabones de cadena plegados sucesivamente, funciona median­

te un mando de control producido por marcas constituidas o! que 

se encuentran junto con los eslabones de cadena en su recorrido 

en linea estirada y en dependencia de estas marcas se desconec­

ta de nuevo automáticamente con la  actuación de un transporte 

u lterior antes determinado, e l  conjunto de la  instalacián de

los eslabones de la cadena plegada.

29. Procedimiento, en e l que la instalacián, segin las 

reivindicaciones 22 y 28, está caracterizada porque como mar­

cas constituidas para disparar e l mando de arranque, que detiene 

e l funcionamiento del motor (64) de los piñones dentados (68 y 

68 '), sirven los vacíos de los eslabones de cadena, los cuales 

esten favorecidos por los extremos achaflanados de estos es la ­

bones, vacios que se producen cada vez entre dos eslabones de 

cadena en la  posicián estirada o recta, engranando e l  mando de 

arranque en e llo s , en el cual se ha previsto un cilindro de 

caída capaz para la  actuación del interruptor (63), cuyo c i­

lindro puede caer dentro del vacio que llega , y de forma .que

al desplazar los eslabones de cadena es empujado nuevamente fue­

ra d 3l  vació, eventualmente contra la  fuerza de un resorte.

30. Procedimiento en e l que la instalación, segán las 

reivindicaciones 22 y 26, está caracterizada porque los piñones 

dentados (68 y 68 ') para el transporte u lterior del conjunto de 

eslabones de cadena, que están plegados uno al lado del otro,



están conectados con el elemento motor (64) previsto, a travós 

de un eje de manivela (65), que efectúa cada vez después del 

avance una revolución y, asimismo, con un dispositivo de trinque, 

te (66-67) que actúa como dispositivo de avance de los pasos, 

y en consecuencia los piñones del conjunto de los eslabones de 

cadena plegados, avanzan en cada paso de trabajo, por el impul- - 

so del eje, el grueso de un eslabón de la  cadena.

31. Procedimiento en e l  que la instalación, según la  

reivindicación 22, está caracterizada porque durante el reco­

rrido de camino en posición plegada, los eslabones de la  oade- 

na se juntan mediante dos pares de levas (61, 63 y 71, 72), 

dispuestas unas giratoriamente y bajo reacción de resorte, para 

constituir el paquete de eslabones plegados, mientras que el 

otro par de levas (71-72) actúa sobre la  otra oara del paque-- 

te de eslabones plegados, y oada vez que una leva de un par de 

levas empuja sobre un extremo a un eslabón, la otra leva del 

mismo par empuja sobre el otro extremo del mismo eslabón de la  

cadena en cuestión.

32. Procedimiento en e l que la  instalación, según las 

reivindicaciones 22 y 31, está caracterizada porque las levas 

(61 y 62) del par de levas de presión, que se enouentra en un 

costado del paquete, se trasladan durante e l funcionamiento so­

bre los nuevos eslabones de cadena, presentando estas levas al 

lado de sus extremos vías de entrada inclinadas para los nuevos 

eslabones de cadena que llegan y estando estas levas mandadas 

directa o indirectamente por estos eslabones de cadena automá­

ticamente o por otro medio cualquiera, girando en dirección con- 

tra3i a  al llegar un nuevo eslabón de cadena, en la  que se en­

cuentra su posición abierta, que sirve para adicionar a l paque­

te - u.n nuevo eslabón de cadena.



= 56 =

i
- j

i
¡i
,¡

i

i

5.

10.

!

15.

20

25.

3 0 .

33. Procedimiento en e l que la  instalación, según las  

reivindicaciones 22 y 25, está caracterizada porque se u tiliza  

un ouerpo (59") con un carril de guía, f i jo  en dirección in d in a ­

da a la  vía estirada para el extremo delantero de un eslabón

y un cuerpo de apoyo (60), curvado y basculante aocionado por 

resorte en su recuperación, que actúa en e l extremo posterior 

de un eslabón que está gLrando, siendo estos cuerpos medios 

de guía y transporte para e l traslado de los eslabones de ca­

dena de la  posioión estirada a la posición inclinada, y des- 

púen a la posición plegada.

34. Procedimiento en e l que la  instalación, según la  

reivindicación 22, está caracterizada porque se u tiliza  una 

cadena, cuya longitud de brida, distanoia (T) de las oerfo- . 

raciones para, los pernos o clavijas de brida de un eslabón,

y la distancia (t )  de las perforaciones vecinas de dos esla­

bones de cadena suoesivos y enfrentados le corresponden IR re­

lación L=V<¡tí+ti?.
35. Procedimiento en e l que la  instalación, según las  

reivindicaciones 22 y 24, está caracterizada porque la  distan­

cia entre ejes de los pares de oilindros de fricción (59 y 59 '), 

que tiguen en las vías de línea recta de los eslabones de ca­

dena es mayor que la  suma, en particular mayor que e l  uno y 

medio, de la longitud (L) de una brida más la  distanoia (T)

de les perforaciones de brida de un eslabón.

36. Procedimiento en e l  que la  instalación, según 1& 

reivindicación 1, está caracterizada porque la  parte de la  

instalación (B) (F ig. 12) que sirve para e l acabado de los 

objetes o medias, está formada de tal manera que los objetos 

durante el recorrido de esta parte de la  instalación se someten 

por orden, a los siguientes tratamientos:
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1 . - ana ducha de vapor saturado (43).

2 . - un limpiado y aclarado (44).

3 . - una fija c ión  principal por vapor caliente a unos 185^0.

4 . - un tenido por aspersión a unos ÍOO^C, ventajosamente

con circulación del baño de color y oon u.na introduc­

ción continua de agua de remooión.

5. - un aclarado a unos 75^0.

6. - un equipo de endurecido o ablandado a unos 45-C.

7 . - un proceso de rehoroado o bien recocido, mediante

vapor calentado a 150BC o bien a lió s e .

37. Procedimiento en e l  que la instalación, segón la  

reivindicación 36, está caracterizada porque está construi­

da de tal forma que se presentan los siguientes tiempos para 

las diferentes zonas de trabajo del objeto a fabricar:

50 segundos en la  zona de tratamiento (1)

50 segundos en la  zona de tratamiento (2)

150 segundos en la zona de tratamiento (3)

180 segundos en la  zona de tratamiento (4)

50 segundos en la zona de tratamiento (5)

50 segundos en la zona de tratamiento (6)

150 segundos en la zona de tratamiento (7 ).

38. Procedimiento en e l  que la instalación, segán la 

reivindicación 1, está caracterizada porque de acuerdo con 

una variante de realización, la  parte de la  instalación

(B ñig. 35) que sirve para el acabado de la media, está cons­

truida de tal modo que los objetos al recorrer esta parte se 

somaten sucesivamente, en primer lugar a- un proceso de teñido 

por aspersión, luego a un proceso de plastificado y despuás, 

pero solamente si se desea, a un proceso de reahormado.

39. Procedimiento en e l  que la  instalación, segán la
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reivindicación 1, está caracterizada porque tiene un dispositi­

vo de tenido por aspersión para el tenido de los objetos t e j i ­

dos, cuyas características principales consisten en los dispo­

sitivos auxiliares que durante el funcionamiento se ocupan de 

la  preparación de una cantidad siempre constante de bailo de co­

lorante, que se mueve en un circuito asi como de su formación 

y/o estado, manteniendo automáticamente en un valor constante 

sus contenidos de colorante, pureza y temperatura.

40. Procedimiento en e l que la  instalación, segdn la  

reivindicación 39, está caracterizada porque de un colector(75) 

parte el baño de colorante, que se traslada durante e l funcio­

namiento haoia las toberas de aspersión de colorante (77), me­

diante un medio de desplazamiento tal como una bomba (80) o 

similar, cuyo baño si no se ha utilizado del todo para el te ­

ñida puede volver nuevamente al colector, y derivándose de este 

bañe de colorante una cantidad parcial que se traslada por un 

camino de derivación hidráulioa en e l  que mediante un aparato 

(88) se controla el contenido de colorante en e l  baño, de modo 

que al disminuir e l contenido de óste por debajo de un valor 

nominal determinado, pueda restablecerse este valor añadiendo 

un concentrado de colorante al resto del baño de colorante.

41. Procedimiento en el que la  instalación, según la  

reivindicación 40, está caracterizada porque el aparato (88) que 

sirvo para oontrolar e l contenido de colorante, consiste en una 

céluha fotoeléctrica (93), una fuente de luz (92) y un canino

de derivación hidráulica (90) que tiene una parte de control (91) 

transparente, en la  que, por un lado presenta una fuente de luz 

(92) y por el otro o sea frente a la  fuente de luz, una célu­

la  fotoeléctrica (93), que oontrola la  transparencia de luz en 

el odorante que corre por la parte de oontrol.



42. Procedimiento en e l que la  in s ta lad la , según las  

reivindicaciones 39 y 41 está caracterizada porque los cambios 

de corriente o tsnsián en los bornes de estas cálalas, motivados 

por los oaníbios de intensidad de luz de la ocíala fotoeléctri­

ca (93), actúan sobre un aparato eléctrico de comparacián (95), 

el cual cuando la  Hedida eléctrica llega  por debajo de un valor 

nominal de te ruinado, abre automáticamente una válvula (96), de 

actuación eléctrica que deja entrar el colorante de un coleotor 

(97), que lo  contiene en forma concentrada, a l colector (75)

de bailo de colorante de la  instalacién de tenido por aspersián, 

cer cando de nuevo la  válvula automáticamente cuando se alcanza 

el vslor nominal.

4 3 . Procedimiento en e l que la  instala cién, según la  

reiviriicsclán  39, está caracterizada porque el baño de colo­

rante ( 76 ), pasa por un dispositivo de f i lt r o  (81), antes de 

llegar a las toberas de aspersián (77) mediante su bomba de 

transporte o ciroulacián (80).

4 4 . Procedimiento en el que la  instalacián, según la  

reivindicación 39, está caracterizada porque el bailo de color, 

durante e l f  uncionamiento y antes de llegar a las toberas de 

aspersián (77), se hace llegar a una teeperatura prescrita a 

través de vapor, en particular indirectamente, cuyo vapor se 

mantendrá a temperatura constante mediante un termostato (87) 

que dirige automáticamente la  introduccián del va.por.

45. Procedimiento en el que la  instalacián según la  

reivindicacián 59, está caracterizada porque la  cantidad del 

baño de color (76), que se encuentra de nuevo en e l coleotor 

( 7 5 ) después de la  aspersián, se conserva constante mediante 

un rebosadero (98) que mantiene el nivel.

46. Procedimiento en el que la  instalacián, según la
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rei^indicacián 1 , está caracterizada porque está equipada con 

un dispositivo ( f ig s .  17 a 33), que consiste esencialmente 

en un tambor (99) giratorio mediante el cual pueden extraerse 

las medias ( l )  de sus formas (7 ), un segundo tambor giratorio 

(1 0 0 ) que recoge las medias ( l )  que se extrajeron de las fo r ­

mas (7 ), arrollándolas a una hoja de papel o cartán fiáx ib le  

(105), que cubre aproximadamente la  mitad del segundo tambor 

( loo) y se coloca automáticamente, un dispositivo separador 

(109, 110, 111) que es capaz de desprender en dirección axial 

e l objeto tejido arrollado en e l segundo tambor (lo o ), 

juni) con e l papel o cartán (105), una cinta transporta­

dor: (107), dispuesta debajo del segando tambor (100 ), sobre 

de o lla  una banda de material debajo de embalaje (108) donde 

puece colocarse el ro llo , producido en e l  tambor de a rro lla ­

do (1 0 0 ) con la  hoja de papel o cartán (105), cuyo ro llo  se ex­

tiende en forma plana, despuás de haberlo desprendido de es­

te '.ambor, a s í como un d ispositivo, que sn forma ya conoci­

da, coloca sobre e l objeto a embalar, como el citado ro llo , 

una bandado material de embalaje y con ásta y la  banda in fe­

rior entes citada (108), se produce una envoltura de embalaje 

separada o que puede desprenderse fácilmente.

47. Procedimiento en el que el dispositivo, segán la  

rei^indicacián 46, está caracterizado porque e l tambor (99), 

qué sirve pare, la  extraccián de las medias ( l )  de sus formas 

(7 ), tiene además una leva de presián (103), d ir ig ib le  y má- 

vilcon  cuya syuda se puede apretar el objeto tejido ( 1 ) que 

se saca de las formas (7 ), a l in ic ia r e l proceso de extraccián 

o durante una parte del mismo, contra e l  tambor giratorio (99)- 

en el sentido de la extraccián de los objetos tejidos (1 ).

48. Procedimiento en el que e l d ispositivo, segán las reiv in -
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presión de la leva (103) se efectúa cada vez por un impulso 

in ic ia l que se produce durante el funcionamiento de la  insta la­

ción, mediante un sistema de programa, la  cual puede devolverse 

oportunamente a la  posición de origen a través de un disposi­

tivo de mando automático que puede reoib ir su impulso in ic ia l 

de rn disparador en forma de tope o interruptor terminal (106), 

que actúa directa o indirectamente sobre la leva.

49. Procedimiento en e l  que el d ispositivo, segán la  

reivindicación 46, está caracterizado porque e l tambor (99), 

que sirve para extraer las medias ( l )  de sus formas (7 ), está - 

realizado como tambor hueco con un cuerpo de cilindro perfora­

do como un colador que deja pasar e l  a íre , y se ha previsto 

un medio (101) para producir una aspiración especialmente va­

riable en los o r if ic io s  de paso de la  superficie del cuerpo de 

oilinci.ro permeable .

50. Procedimiento en e l que el dispositivo, según la 

reivindicación 48, está caracterizado, porque, oomo medio 

para provocar la corriente de aire, sé ha previsto en el in te­

rior del tambor de extracción (99) y cerca de su extremo, un 

aspirador (101) de número de revoluciones regulable.

51. Procedimiento en el que e l dispositivo, según la  

reivindicación 50, está caracterizado porque e l  sistema de 

programa previsto para la instalación total puede regular de 

tal modo al regulador del número de revoluciones del aspira­

dor ¡101), que se reduce e l número de revoluciones del venti­

lador al trasladar un objeto te jid o  (1) del tambor de extrac­

ción (99) al tambor arrollador (100).

52. Procedimiento en el que el d ispositivo, según la 

reivindicación 46, está caracterizado porque e l tambor ( 99 )
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que sirve para sacar las medias (1) de sus formas (7 ) (tambor 

de extracción), y e l tambor flOO) que recoge los objetos del 

primer tambor para arrollarlos sobre ana hoja de papel o oar- 

tón (105) (tambor arrollador) -normalmente algo separados- 

pueden tomar una posicidn axialmente paralela durante e l fun­

cionamiento, cuando se ponen en marcha y giran en dirección 

opuesta pera el traslado de los objetos (1) del primer tam­

bor (99) al segundo tambor (100), y pueden aproximarse asi­

mismo automáticamente al menos en una posición tangencial, 

para lo cual se u tilizan  un tambor de extracción (99), cuya 

p e r ife r ia  tiene una longitud algo menor que el objeto tejido 

(1) a extraer de las formas (7) y un tambor arrollador HOO) 

cuyo diámetro es como máximo la  mitad del diámetro del tambor 

de extracción (99).

53. - Procedimiento en el que el dispositivo, según la 

reivindicación 46, está caracterizado porque e l tambor (100), 

similar al tambor de extracción (99), que sirve para arrollar 

los objetos (1 ), está realizado como tambor hueco con un cuerpo 

c ilindrico  perforado y como un colador que deja pasar el aire

y se han previsto medios que corresponden a las necesidades de 

aspiración e impulsión en los o r ific io s  de paso de la  superfi­

cie del cuerpo de cilindro que deja pasar el a ire.

54. - Procedimiento en e l  que el dispositivo según la  

reivindicación 46, está caracterizado porque e l tambor arro­

llador (100) tiene un dispositivo de transporte (104) como una 

ventosa o sim ilar, dispuesta en un brazo alimentado r, con cuya 

ayudo se coloca encima del tambor arrollador (100) la lámina de 

pape!, o cartón (105), sobre la cual se a rro lla  e l objeto (1) 

trasladado del tambor (99).

55. Procedimiento en el que el d ispositivo, segán las
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t iw  de transporte (104) ó el tambor ña arrollado (100) esta 

construido do tai panera que puede colocar la no ja de papel o 

cartón al tambor arrollador flOO), pare, que una vez colocada 

sobresalga en una cedida dete minada col borde nel tombor.

55. Procedimiento en al que al dispositivo, según la 

reivindicación 4 6 , esta caracterizado porque el dispositivo 

de arrastre de los ro llos producidos en e l tambor ar'j-ollador, 

muestra un brazo de pal airea (109) con un extremo inclinado 

con e l cual puede empujarse hacia abajo la  hoja de papel o 

cartón (105) que sobresale del borde del tambor para caer 

encima de una cinta de material de embalaje (108) dispuesta

sobre la banda transportadora,'(107) que se encuentre, debajo y 

muestra edemas una garra de arrastre o similar (HO) que al 

descender el dedo de la palanca (109) citada se coloca encima 

o detras del ro llo  dispuesto sobre el tambor (100) y finalmen­

te medios (111) para e l  movimiento simultaneo del dedo y la  una, 

asi como también un dispositivo que puede mover hacia atrás y

hacia delante el dedo de palanca (109), le  garre de arrastre 

(110) y los medios (111) que sirven para, el funcionamiento de 

los mismos en dirección del e je  del tambor arrollador Í100).

57. Procedimiento en e l  que el d ispositivo, segdn la 

reivindicación 46, está caracterizado porque especialmente los 

movimientos de la leva de presión del tambor de extraecián, 

los movimientos del d ispositivo de transporte que sirven para 

e l traslado de las hojas de papel o cartán al tambor de arro­

llado, los movimientos paralelos de desplazamiento axial del

tambor arrollador frente al tambor de extrae oián, asi como los 

movimientos de funcionamiento de la instalación de arrastre 

para el brazo de palanca que tiene un dedo inclinado y su ga-



^ rre de arrastre, y tambióh finalmente los movimientos hacia

alelante y atras de tolas las partes citadas, se efectáan 

mediante dispositivos neumáticos de funcionamiento, ene pueden 

d ir ig irse  me liante válvulas electromagnéticas, que son msnda- 

5* das por un sistema de programa oentral y comán para tola la

instalación.

56. Procedimiento en e l que la  instalación, segón la 

rei"ind ioaoión ,lesté caracterízala porque, cuando se r e a li­

zan marcas (115) de, color en e l prooeso de acabalo del género

10. ( l ) ,  las cuales se exploran mediante una fuente de luz r e f le ­

jada con la  colaboración de una cólula fo toe léctrica  (116) el 

trasladarse el género sobre un apoyo plano (114), que tiene 

ventajosamente una base; de constraste(118) con facultad de 

reíle:xién o bien de desviar e l color, para lo cual e l apoyo 

15* piar.o (114) esta realizado ventajosamente como una cinta sin

fin , transparente.

59- Procedimiento con la  instalación correspondiente 

pare la  manufactura en proceso oontinuo de géneros de punto.

Segón se describe y reivindica en la presente memoria 

20. descriptiva, que constado 63 páginas foliadas y escritas a

máquina por una sola de sus caras, acompañadas de 15 láminas 

. de dibujos .

Barcelona, para Madrid a 26 de Marzo de 1962

ARWA-HOLEENG S.A.

JAME !SEHM NHRALLES 
P P., ^

p. a.
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