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PATENTE
DE
INVENCION

por "PROCEDIMIENTO GON LA INSTALACION CORRESPONDIENTE PARA
LA MANUFACTURA EN PROCESO CONTINUO CE 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 mecanica de géneros
de punto, en particular medias ce sefiora o similares, se li-
mitaron hasta el momento solamente al automatismo de los di-
versos pasos de fabricacién, conmo a la labor del punto, a la
plastlficacién, al tinte, a la clasificacion, a la presenta-
cién, al embalaje, etc.

El presente invento tambian nos da algunos oonsejos
en esta direccion pero sobre todo se funda en el conocimien-

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



nuevos progresos, es ancho més 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
orginioo funcional, cuya caracteristica principal es una con-
tinuidad de trabajo particularmente marcada de la totalidad
de la instalacion.

Partiendo de lo que antecede se propone, de acuerdo
oon la invencion, formar en el futuro las instalaciones de
fabricacién de tal manera que Osta instalacién consista en
varias partes conectadas en serie y gque el ritmo de traba-
jo esto sincronizado de tal forma, que permita, sin percan-
oe alguno dentro de los diferentes estados de la pieza a
fabricar en las diversas partes de la instalacion, una pa-
sada continua sin obstaculo alguno del producto o pieza a
fabricar que hace progresos para ser aoabado, desde el co-
mienzo de la alimentacién del hilo a las maquinas de géne-
ro 4e punto hasta el acabado del articulo; en este proceso
se obtienen en primer lugar los objetos o piezas a manufacturar
en una primera parte de la instalacion como manufacturados
orucos o semi-acabados; dichos articulos orudos o semi-aca-
badts se trasladan automaticamente por un conducto de alimen-
tacion a una segunda parte de la instalacién en la que se
trasladan los articulos crudos cono por ejemplo las medias
crudas, sobre formas que constituyen partes de una cadena
sin fin o similar, que corre alrededor de rodillos de re-
envie, en la cual el ramal que avanza traslada los articulos

semi-acabados recibidos a otra parte de la instalacién,

en donde se efectla en particular el aocabado de la materia
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p:rima, especidlmente el plastificado, teifiido, etc., ¥ final-
mente se s&can los productos ésf acabados del lugar final o
de extraoccidn, sobre un ramal que se encuentra todevia, o

er la zona del ocamino que queda por recorrer del ramal que
avenze, o se encuentra en la zona del ramal que vé hacis
atrds de la ocedena de formas, que en resumen, representa.
olra perte de la instelaoidn y luego se treslade a un luger
de embalaje o simileres.

Los detslles de una instelacidn de fabricacidn es de-
oir, particulamente las diversas partes de la instalacidn
o los lugeres de trabajo y sus particularidedes, como el en-
caienamiento de los diferentes pmsos de febricacidn, se re-
prisentan en los dibujos adjuntos que demusstran golaments
eJamplos de realizacidn y que se explican detalladamente m4s
adzlante en los pdrrefos de la desoripcidn que se refieren &
esng partes. ‘

Fn log dibujos:

La figura 1 muestra la parte de la instalacidn que reco-
ge las medias crudas o semi-acabadas de les wdquinas de género
de punto, ao representedas y las traslede por via newnmdtica a
un colector pera el almecenamiento de medics orudas, que ge
encventra en el lugar de traslado srriba mencionado, en don-
de se aplioan les medlas a las formes, mencionadas de la ca-
dera sin fin. | _

Las figures 2, 3 y 4 muestran una compuerta que permite
que se empujen hacia fuera las medies que acaban de llegar en el
colsctor por via neumdtica, por la corriente de aire que las
traasporta sin tener unas pérdidas importentes dg presidn de
sire, en cuyas figuras se reconoce en particular,

en la figura 2 la compuerta en una seccidn vertical,
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en la ligara 3 una seccién horizontal y

en la figura 4 una seccién del dispositivo de traslado para
las medias orudas, para ser recogidas y almacenadas seguida-
mente y sin dificultad alguna en un lugar de entrega, dis-
puesto a seguir el proceso.

Las figuras 5 a 8 muestran un dispositivo mecanico au-
xiliar para colocar las medias crudas a las formas de la ca-
dena sin fin, y en particular estas figuras muestran una pla-
taforma de elevaoién que sirve para este fin como posioidn
para el obrero que debe ocuparse en el lugar de entrega de
la oolooacién de la media, que acaba de llegar del colector y
debe sacarse del mismo, en las formas de la cadena de for-
mas, y

La figura 5 muestra, en alzado y forma esquematica,
esta plataforma.

La figura 6 muestra la misma en planta.

La figura 7 representa la seccion vertical de una con-
duccion electro-hidraulica que hace funcionar la plataforma
de elevacion.

La figura 8 muestra otro ejemplo de realizacion para
una plataforma de elevacion con un soporte constituido por
un paralelogramo artioulado.

Las figuras 9y 10 muestran un dispositivo auxiliar
de otra forma diferente que funciona neumaticamente para co-
locar las inedias crudas y este dispositivo se representa es-
quematicamente en la figura 9 en una seccién transversal,

La figura 10 representa también esquematicamente una
vista frontal de este dispositivo.

La figura 11 es un esquema de los caminos que recorre

la cadena sin fin con sus formas que circula en el camino de



sus ramales que avanzan hacia adelante y hacia atras.

La figura 12 representa una parte ce la instalacién -
de fabricacién, en la que se acaban las medias que se colo-
caron antes en las formas en el lugar de entrega, al reco-
rrer esta parte, y en esta parte de la instalacién se du-
cMn y limpian las medias luego se someten a la fijacion vy
al tinte por aspersién 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 el lugar del acabado (B. Fig.
11 y 35) pera formar despuds un paquete de eslabones que ocu-
pa muy pooo espacio y despuas la cadena puede estirarse de
nuevo hasta alcanzar su posicién original.

La figura 13 muestra la cadena plegada oon un dispo-
sitivo para plegar y desplegar, 'visto desde arriba.

La figura 14 muestra un esguema para poder medir la
distancia de las perforaciones para los gorrones de union
de la citada cadena.

La figura 16 muestra la parte de la instalacion, re-
presentada en las figuras 12 y 35 que sirve particularmente
para el tefiido por aspersion de las medias.

Las figuras 17 hasta 33, muestran un dispositivo pa-
ra cacar automaticamente las medias de las formas, asa como
para el embalaje automatico 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

més detalles téonicos.
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La figura 3* muestra ura instalacion que permite, es-
pecialmente al hacer el punto de la media, producir unas
marcas Opticas para poder clasificar las medias segansu ta-
Ila, material fibroso, calidad o similares.

La figura 35 muestra el recorrido completo de la oade-
na; parecido al de la figura 11, pero gque muestra a la vez
la subordinacién de la carrera de la cadena, del ramal que
avanza hacia las partes de la instalacién recorridas tales
como, especialmente las etapas de tenido, de piastifie acion,
etc.

En las figuras que se explican con nmas detalle en las
paginas ulteriores, cuando se repiten partes u objetos igua-
len, se han provisto estos siempre con la misma indicacién de
referencia.

Antes de que se desoriban y expliguen a continuacién
con mas detalles, las instalaciones de equipos, que sd mencio-
naron ya brevemente en la succesién de una pieza a fabricar
(por ejemplo la media) que recorre la instalacién, es oportu-
no y de interos para una perfecta valoracion del significado
de los equipos de los diferentes lugares para la totalidad
del trabajo, proseguir de nuevo y rapidamente, segan el in-
vento, el recorrido de la pieza a fabricar antes mencionada
a iravos de las diversas etapas de la instalacién completa:

Los objetos de las maquinas de ganeros 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 tuberia de transporte 4, la cual se halla en este
lugar bajo un vacio parcial y por la cual pasa una corrien-
te de aire; por medio de esta tuberia de transporte los ob-

jetos se echan, por la compuerta neumatica que se utiliza
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en la fig. 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 tuberia de transporte sin que exista la citada com-
puerta, directamente a un colector 5 (Fig. 1), del gque sa-
le libremente el aire transportador.

Con respecto al transporte neumético de las medias,
deseamos hacer observar en este parrafo y para la mayor
oon.prensian que, si no se trabaja con la compuerta antes men-
cionada, se inserta en la tuberia 4 una instalacidn a nodo
de inyector que no estd representado en los dibujos en con-
secuencia el aire se aspira de los embudos 3, pero este ai-
re, con respecto a la corriente, se halla a continuacian de
la instalacian de transporte de aire que trabaja como una
especie de inyector, de manera que las medias transportadas
se trasladan continuamente junto con el aire de sobrepresian
en el colector de las medias crudas 5 (Fig. 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 al mismo tiempo el lugar
de las ya llamadas etapas de entrega, que mencionamos ya va-
rias veces, es decir las partes de la instalacian de fabri-
caci.an, donde se colocan las medias crudas a las formas 7
de la cadena sin fin de formas 6 para proseguir seguidamente
el proceso, o bien el tratamiento del acabado (Fig. 1 abajo).

Ahora es facil de comprender que esta etapa de entrega,
0 sea esta parte de la instalacian de fabricacian, exige un
desarrollo'continuo especial, si se desea alcanzar el fin de
este invento que es una asimilaoian mitua del ritmo de traba-

jo de los diversos lugares de la instalacian entera.
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En otres palabres, nuestre ambicidn debe ser de que
el Llemedo luger de entrega tenge le posibilided, de colocar
sin dificultad alguna, las nedizs.crudas provinientes de lasg
ndquinas de gfnero ¢e punto rapidemerte en las formas de la
cad»n2 sin fin de formes, sin perar y en forma re gular, sin
gque este lugsr de .entrega venga a ser una gufa que contrarres-
te ; perjudizue el ritmo de trabsjo.de la instalacidn total.

Como puede resolverse esta entrege en el presents ca-
so segdn el invento y a t¥tmlo de ejemplo, se detallard opor-
tuacmente en los pdrrafos signientes de la desoripeidn de les -
gispogitivos suxiliares, citados ya pera lé colocacidn de les
red:as crudas (figs 5 haste 8 y respectivamente 9 y 10).

Bl luger de entrege en cuestidn debe tenerse presente
en ‘ndes las figlrés, gorio por ejemwplo en la zon2 de un ce-~
mino a recorrer 4 de la cedena de formzs 6; €stos recorri-
dos o sea la cadena se pueden apreciar en les figuras I, 11,
12 3 35. Les fommas sobre las que se colocah las medias en
el lugar 4 o sea dentro de su zona, y que se representan en
las figurss corregpondientes, tienen todas'el ndzero 7.

Como puede apreciarse especialmente &R la Tig. 11 del
esquema del recorrido de la cadena 6, sin fin, cerreda ¥
guicda sobre rodillos de reenvio, llega dsta & kna zona de
recorrido C (Fig. 11) y con unz velocidsd siempre constan-
te y continua, con sus formas 7 gque llevan las ne&ias'cru-
des llega a le zona de recorxido A, y el moverse en le di-
reo cidn de la flecha indicada, degpuds de dejar 1= zona
de r2corrido 4, llega a una zona de regorrido B, en la _
ane la cedene, como puede apreciarse por la figura 12, recorre
la parte de la instalacidn de fabricmcidn en la cual se

procide al acsbedo de las medias y este scabado consiste
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esencialmente en la plastificacidn; el tinte, endurecimien-
to, @hormado, eto.

Como que el plastificado de las medias, su tefiido,
endureoimiento y ahormado son procesos todos que precisan
mucho tiempo, y cuyo ritmo de proceso no debe forzarse, se
ha tomado en oconsideracidn, de acuerdo con la invencidn,
en lo que se refiere a esta parte de la instalacidn, el
hacho que esta zona del tratamiento de les medias, que reu-
ne por primera vez todos estos pasos, como el plastificado,
toriido, etc., no sea un guiador que perjudique el desarrollo
total de la instalacidn, como ya indicados anteriormente.

De zcuerdo con la invencidn se responde también a es-
ta exigencia de una manera tan sencilla como efectiva, ya
que los eslabonés de la cadena de formes 6, mientras reco-
rre la zona de la etapa de acabado o etapa B, estdn plegados
pera constituir un paquete compacto y despuds de dejar esta
etapa o zona B; la cadena se estira de nuevo hasta lleger
e su posicidn enterior de cadenaz de eslabones.

In los parrafos posteriores se deseribird con mds de-
talle la construccidn de la cadena sin fin con sus correspon-
dizntes instalaciones auxiliares que son absolutamente necesa-
rias (desoripeidn de la fig. 13 haste 15).

liientres que les piezas a fabricar, o sea lzs medias
recorren la zona de produccidn B, recorren al mismo tiempo
y como se menciond y£ anteriormente, una instelacidn de te-
fiico por aspersidn. Como que esta {ltime instalacién consu-
me colorantes, podrian surgir interrupciones o estorbos de-
sagradables en la funcidn contfnue antomdtica de la instalas
ci¢n total o podxi¥ interrumpirse el ritmo de trabajo, que

es en todas las partes ocuidadosamente sincronizado, si no
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se tomesen en consideracidn les precisiones que exige eata
parte en cuestidn, es decir la instalacidn del tefiido por
asrersidn. In este caso se ha escogido la instalacidn del
tefitdo por aspersidn, que se adapta automdticemente y siewm-
pre el ritmo de funcionamiento, que exige la instalacidn
total, y que se ocupa sobre todo de tener aufomdticamente
giempre la misma cantided de colorantes en el belio de co-
lox.

Detalles de esta instalacidn de tefiido por aspersidn
pueden desprenderse de le figura 16 y més adelente del pdrra-
fo de la descripoidn que se refiere a esta parte de la ins-
talacidn. ‘

La recogida de las piezas & mahufacturar, o sea de
las medias acsbadas, de sus formas, se efectua en el puesto
de 2xtraccidn que se encuentra, o aun dentro de la zona de
camino, que queda pendiente de recorrer en el ramal gque
avaaza, 0 en la zona del ramal que va hacia atrds de la ca-
dena de fomas. Este puesto de extraccidn se oonsidera como
otra parte de la instalacidén que tiene al mismo tiempo, un
disositivo pera el embaleje automdtico de las mediss saca-
dag de las formas.

No cabe duda qus se destruiria nuevamente el €xito
aseurado, esto es el poder realizar uan procedimiento con-
tfn10 sin obstdoulos de las piezas a fabricar, o de las me-
dia3 por toda la instalacién de la fabricacidn, si no se hu-
bieie logrado oconstruir el citado puesto e instelaoidn de
extraccidn e ineluso la instaleoidn automdtice del embalaje,
de -2l manera qus posibilite de una manera segura y de con-.
fia:za el sacar les medias de sus formas y el embalarlas

con el mismo ritmo de trabajo que el de la instalacidn de
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fabricacidn total, para que por consiguiente no haya ningin
obstdoulo.

Que y como es posible resolver esta tarea; lo de-~
mue stran las figuras 17 a 33, que se expliocan con mds deta~
lle3 mds adelante.

Finalmente, para poder clasificar las medias en la
instalacidn de fabricacidn y su funcionamiento, por ejemplo
segin la talla, calidad o meterial de los hilos utilizados,
de nuna menera que oorresponda al ritmo de trabajo del resto
de la instalscidn, se mercan adecuadamente las medias al ha-
cer el punto y pare este caso se dispone de otro dispositivo
en lLa instalacidn que maroca les medias antomdticamente a f£in
de Hroceder a la clasificacidn.

Se lleva a cabo convenientemente, una exploracidn de
las mercas en una zona de funcionamiento de la instalacidn,
en ¢onde se han sacado ya las medias de sus formas y se han
tranledado a una cinta transportadora y la exploxacidﬁ de
las marces se efectia en un lugar adecuado de esta cinta a
base de un dispositivo foto-eldctricoe

Uno de tales dispositivos de marcedo y exploraeidn
puece verse por la figure 34 que se detellard posteriormen-
te en la descripeidn.

A continuecidn se describe la construccidn y el fun-
cioramiento de las instalaciones egpeciales de las diversas

zones de Tuncionamiento entes mencionadas.

1. Compuerta neundtica (figs. 2, 3 y 4)

Al trabajar con esta compuerta se coloca la misma
justo delante del puesto de entrega en la tuberia 4, sin

que ge precisen en la tuberia 4, de la parte de la insta-
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Iscibn que ae muestra en la figura 1, otros medios de trans-
porte de aire para poder mover el aire cirefiiante.

Para este caso la tuberia transportadora 4 ffig. 1)
termina en el lugar donde se coloca la compuerta que es
el puesto de entrega, en donde se conecta la tuberia 4 mencio-
nada, con la tuberia también 4 de las figuras 2y 3, y el
tiro por aspiracién, que sirve, para el transporte neuma-
tico de las medias, funciona automaticamente mediante un ven-
tilador de aspiracion de la compuerta. Ademéas la oompuerta
esta coneotada con una segunda tuberia transportadora que
Illega hasta un inyector que funciona mediante una soplante,
la cual lanza las piezas entrantes por un tubo de descarga
(difusor), cuyo extremo es en forma coOnica, ain separador.

El extremo de la tuberia principal de transporte que soObrese
le dentro de la cdmara de la compuerta, estd provisto conve-
nientemente, oon una punta coénica, la cual esta formada de tal
maiera, que la pared inferior de la tuberia de transporte co-
rro en linea recta, mientras que las paredes laterales y la
pared superior corren oblicuamente hacia el final, y en el
vortice tiene un orificio lo bastante grande para que los
articulos puedan pasar. La tuberia de transporte principal
puede dividirse en dos canales preferente r.ante por un tabique
e empieza justo delante de la camara de la oompuerta y que
se extiende hasta la pared diagonal superior de la punta, el
cual corre paralelo oon respecto a la superficie de transporte,
en la que se cubre el canal superior, junto e la entrada del
aire, por una reja en diagonal.

Los detalle de la construccion de esta compuerta,
pueden verse en las figuras 2 a4, y asimismo se explican des-

pués detalladamente en la presante descripcion.
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La tuberia principal de transporta 4, por la oual co-
rre la corriente de la aspiracion del aire, llega con un ex-
tremo cénico 4*, al interior de una compuerta 8, gue tiene
forma de caja por una pared lateral*. La parte aguzada coéni-
ca estd formada de tal modo, que la pared inferior de la tu-
beria de transporte sigue en linea recta hasta la punta mien-
tras que las paredes laterales y la pared superior llegan
oblicuamente al extremo y tienen en la punta un orificio
suficientemente grande para que pueda pasar la Riercanoia, co-
mo por ejemplo las medias. La pared superior 4", es ademas
calada como una rejilla y permite de este modo la salida de
una parte del aire de aspiracion.

Jtrato ante la entrada del canal 4, en la compuerta
8, i extiende un tabique de metal 9 que se encuentra a me-
dia altura del canal, hasta la rejilla 4". EIl extremo del
tabique que se encuentra en la parte conica 4', tiene unos
orificios 10, y el perfil o sea el corte transversal de to-
dos los orificios representa aproximadamente un cuarto del
corte transversal dei oanal 4. En el otro extremo del ta-
bique 9, junto a la entrada del aire de aspiracién, se en-
cuentra frente a la mitad superior del canal una rejilla de
retencion en diagonal 11. Las medias u otros articulos a fa-
bricar 1 no se enganchan en esta rejilla, porque en la par-
te paralela inferior del canal, corre la corriente de aire
también diagonalmente y no levanta el aire oomo ocurre con
la rejilla de la pared 4", por causa de los orificios 10.

O sea, las medias se aspiran frente a la compuerta y en la
compuerta misma 8 por la parte inferior del oanal y en la
anima parte del canal, al final del tabique 9, tampoco

tienen tiempo para subir bruscamente, ya que llegan a una



zona de influencia de un embudo de aspiracion 12, que cons-
tituye el principio de una segunda tuberia de transporte
13. Debe mencionarse que la. cantidad de aire que penetra
en esta tuberia se eleva, solamente al 10% del aire de sa-
lida de la compuerta.

La depresién necesaria en la tuberia de transporte
13 3e produce por un inyector 15, que obtiene su aire com
primido de un ventilador de alta presion 16. iara aumentar
el rendimiento ae conecta al inyector un difusor 17 para
la transformacién del aire total que circula rapidamente
y este inyector desemboca en el colector 18. Aqui pasan les

/de
piezas™tejico 1, por ejemplo las medias con la corriente

de aire que se relaja a un tubo curvado 19, que desvia las
pionas entrantes, mediante una rejilla dispuesta diagonal-
men*,e 20 al final del tubo, de tal manera, qus las medias
caen frente al puesto de trabajo, preparadas para, ser Reco-
gidas. EIl aire evacuado va amortiguado y vertioalmente al

especio libre.

2.- Dispositivo mecénico auxiliar con la plataforma de ele-

vacion para la colocacion 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 posicion
para una persona que se oaupa de la colocacion de las medias
a las respectivas formas y esta plataforma esta construida
de modo, que una pierna se encuentra en una base de apoyo
fijo y la otra pierna esti sobre uwm plancha moavil, y por

su carga activa un 6rgano de maniobra que puede desplazar
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la plataforma. La plancha moévil de la plataforma o sea la

gque puede bajar, estd dispuesta ventajosamente, sobre un
reostato 3e carbon comprimido, que al cargarlo cierra un cir-
cuito de corriente y por medio de un iman desplaza una co-
rredera de distribucién de la posician de reposo a la posi-
oidn de maniobra para poder levantar la plataforma.

Un segundo iman, que actda en una forma contraria
con respecto a la corredera de distribucion y que tiene en
su circuito eléctrico la influencia de una resistencia de
conexion al bajar y subir la platafoma de elevaciéon, pue-
de desplazar la corredera de distribucién en la posicién de
conexién para que la plataforma deelevacién pueda bajar. La
re sistencia de la conexién en la plataforma de elevacién es-
ta dispuesta de tal manera que aumenta la intensidad de la
oorriente al subir la plataforma, existiendo al final del
movimiento hacia arriba un potencial de equilibrio. Pero
en cuanto disminuye ila presion en la planoha que puede ba-
jar y se debilita tambian con ello el reostato de carbdén
comprimido baja la plataforma de elevacion por una conmu-
tacién 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 nés detalle a continuacién.

Cono puede apreciarse segan la figura 5, existe una
pequen” plataforma de elevacion 21 debajo de la cadena 6, que
lleva las formas 7 de las medias y marcha continuamente en
la direccién indicada por la flecha; en esta pequefia plata-
forma 21 estd una operaria que puede sacar las medias cru- -
des del depédsito 5, dispuesto encima de las formas 7y lue-

go puede colooar las medias a las formas 7.
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La plataforma de eleveacion 21, guiada enocima de cua-
tro columnas 22, funcione madiante un fuelle metalico 23 de
tipo hadraulico. La plataforma, en la que se encuentra la
operaria consiste mitad por mitad de una parte fija 21', vy
una placa 24 que puede "bajar y subir, que a su vez esti en-
cima de cuatro reostatos de carbon oomprimido 25 sobre una
superficie fija 25'. Para poder conseguir un potencial de
equilibrio eladotrico, existe al lado de la plataforma una
resistencia reostatioa 27 (potenciametro). Los reostatos de
carbén comprimido y el potenciametro actaan sobre una corre-
dera de distritacion magnética que no esta influenciada por
ninguna presian. (Fig. 7).

La corredera de distribucion magnatioa 26 que es des-
plnzable longitudinalmente, se encuentra en una caja 26', en
cuyos frentes existen sendos electroinanes 27', 28. 31 iman
27" estd conectado oon umr conduccién 29 sobre una bateria 30
cor. reostatos de carbono comprimido 25, mientras que el iman
28 estd ooneotado con una conduccion 31 sobre una bateria 3
cor el potencibmetro 27.

31 retroceso de la corredera de distribucion hacia la
posicion de reposo se efeotaa por resortes 34 junto a los
cuales se hallan unos pulsadores 33 en los extremos de la
corredera de distribucion. Una admision de aceite a presion
36 se conecta con una tuberia. 33 de evaouaojLon y llenado, al
atraer la corredera de distribucién por el iman 27' excitado
por la oorriente del reostato de carbon comprimido 29, mien-
tras que al excitarse el iman 28 por la oorriente del poten-
oibnetro 31, se conecta una tuberia de retorno 37 con la tu-
beria 38 de evacuacion y llenador. En la tuberia de retorno

esta previsto un grifo regulador 39.
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La instalacién descrita segén el invento funciona de
la fortia siguiente:

Un la. representacién segén las figuras 5y 7 existe
la plataforma de elevacion 21 contra sus topes superiores.
La operaria, como se indica con las Reohas de linea llena, po-
na su pierna derecha con todo su peso enoima la plataforma 24
sobre los reostatos de carbono comprimido 25* La cuna reduc-
tcra, ha alcanzado igualmente en el potenciometro 27 su lu-
gar mis elevado. Un esta posicién son iguales los potencialeg
eléctricos en el circuito 29 de los reostatos de carbono cont
primido 25, asi como en el circuito 31 del potencidmetro 27,
Ademis la corredera 26 es empujada hacia su posicién de repo-
so por el resorte de compensacion 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 potencidbmetro 27. En esta posi-
cion, la operaria saca del depo6sito 5 una media cruda y empie-
za. a colocar la misma en el extremo superior de la forma 7.
fero en esta posicion oblicua no puede permanecer mis tiempo”
ya que la oadena de formas 6, se desplaza continuamente ha-
oia la izquierda, y la operaria debe cambiar su peso poco a
poco a la pierna izquierda, cono se indica oon una linea de
puntos, y por este motivo disminuye la fuerza de la corrien-
te en el circuito del reostato de carbono comprimido 29. Se
nota rapidamente este desequilibrio magnético por el circui-
to de potenciometro 3L en la bobina correspondiente 28, la
corredera 26 es atraida por el iman izquierdo 28 y se inicia la
corriente de retorno del aceite por la tuberia 38 sobre la
tuberia de retroceso 37. La plataforma de elevaciéon 21 des-

cendera y la operaria puede seguir colocando sin que tenga
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que agacharse. Para que la plataforzs no baje bruscamente y
depagiado Geprisa, se estrangula la corriente de retroceso
421 aceite por el grifo regulador 39. El movimiento hacia
ajajo de la plateforma se gradda adecuadamente de forma que
g2 reoorre 0'3 ~ 0'4 metros en 4-4 1/2 segundos.

Despuds de que la media se ha colocado comple tamen-
t3, se encuentra la oﬁeraria aproximed anente en la direccidn
dy la flecha que Be representa por la 1linea de puntos ehcima
d3 la plataforma de elevadidn. Sobre del reostato de carbo-
ns comprimido 25 hay solamente algunos kgs del peso total
del cuerpo y mientras tanto la plataforms habrd alcanzado
sa tope inferior. Bn este caso no tiene importencia si en
enta posicidn predomina el circulo de potencidmetro 3l y
&. ol retroceso del aceite en este momento estd abierto. Co-
m) que la media estd shora colocada, la operaria pusde po-
n3r su peso encima de la pierna derecha, para ocuparse de
oira forme 7 que se encuentra mfs hacia la derecha.

Ahora la corriente suhizd muy repidamente en el cir-
c..ito del reostato de oarbono comprimido 29. La corredera de
distrituicidn 26 es atraida inmediatamente por el imdn 27 y

el ocircuito de llenado estd abierto, por lo que la platafor-

‘me. e mueve hacia arriba por la presidn del aceite sobre el

frelle 23. BEgte movimiento de elevacidn es de 1,5 segundos,
después puede repetirse el ociclo nuevemente como ee ha des-
oc1ito.

Bl invento no se limita al ejemplo de realizzcidn de
le plataforme de elevecidn de las figuras 5y 6. Asi la fi-
gura 8 muestra esquemdticemente una plataforma de elevacidn
donde se utiliza un soporte constitufdo por un paralelogramo

articulado 40 y &ate soporte estd dispuesto de un modo gi-
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ratorio encima de una columna 41 Lasg palancas de dos bra-

zos, que estdn bajo la influencia del fuelle de tipo hidrdu-
lic> 23, llevan en el extremo contrario la tarima de la pla-
teforma de elevacidn 21, que funcions de la misma forma que
se he desorito en el ejemplo de realizscidn entes mencione-
do y puede hmcer funcionar la corredera de distribucidn mag-
ndtica 26 mediante el reostato de carbono comprimido 25 ¥

el potencidmetro 27. Figura 7.

3.~ Dispositivo suxiliar neumdtico pare la._colocacidn de las

medias crudas. Flguras 9 y 10.

%n el dispositivo auxiliar N°¢ 2, se colocaron las ne-
dies encima las correspondientes formes a meno, esgto quiere
decir que lzs medias debian colocarse en toda su longitud,

o s2a hasta que le forma rellena la punta, este proceso pue-

de ser llevado a cabo sclamente por manos muy hdbiles y rdpi-
das, porque las formas prosiguen entretanto su camino y en con-
seciencia este proceso requiere operarios especiales y con
expariencia, que reciben un sueldo correéspondientemente al-

to.

51 dispositivo de acuerdo con la invencidn que se des-
crive a continuacidn con mds detalles, no hace necesario co-
locar lag medias a mano encima de sus formas, ya que propor-
cio.aa un proceso automdtico, siendo suficiente colooar las me-
dia s encima de las formes solamente en una pequeiia parte de su
lon;zitud .

Esto se aloenza utilizendo una odmaras en la que en su
recorrido entran las fomes por un lado y salen por €l otro
y que ‘tiene . entre su punto de entrada y punto de salide una

lon 7itud correspondiente a varias formas, aef como una altu-



)!

<i

10.

15.

25.

30.

ya correspondiente para que las formas sobresalgan un poco
de la camara al recorrer estay conteniendo dioha oamara to-
beras de soplado con cuya ayuda se empuja hacia abajo la me-
dia, que tiene la parte inicial ya colocada sobre la forma,
mientras estas formas recorren la camara, colocandose por
es*;e proceso la media completamente encima de las formas co-
rrespondientes.

Las toberas de soplado estan dispuestas en la descrip-
cion ulterior 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
facilita bastante la extension.

Se presenta una solucion especialmente ventajosa en
la oonstrucoian si se procede ademas 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 coman.

Como que las formas se ensanchan hacia abajo y en con-
secuencia aumenta el perimetro de las medias y con esto su
resistencia a la colocacién sobre las formas, se recomienda
aumentar el namero de toberas de soplado para el transporte
de las medias en las lineas de toberas sucesivas de arriba
a ebajo. Tambian 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 colocacion.

Si se tiene especialmente la intencién de efectuar la
salida de la corriente de aire de las toberas de soplado de
forma que el aire no salga oon sobrepresian, sino con un va-

cio parcial por aspiracion frente a sus desembocaduras, lo
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gue se podria hacer muwy bién, tiene entonces un valor espe-
cial, tal como recomendamos, el hacer desembocar todas las
toberas de soplado a un espacio comin, dque puede estar bajo
un vacio parcial.

En todo oaso, para la construccién de esta parte del
dispositivo de acuerdo oon la invencidon, que estd relacionada
ccn la salida de la corriente de aire de las toberas, puede
procederse de tal manera, que se preve al menos una insta-
lacion de transporte de aire, por la que cada ves se aspira
de nuevo el aire de las toberas de soplado para poderse vol-
ver otra vez a Ostas por un oiroulo mds o menos oerrado.

Las figuras 9y 10 son las formas, que sirven para
recoger las medias crudas para proseguir el tratamiento, con
la indicacion 7y sus lineas 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 guian en el momento que
funciona el dispositivo, continua y sucesivamente, a un al-
macén de medias crudas o colector B que recoge las medias 1
y que permite tambidén su extraccién.

La cdmara antes mencionada, en la gue de acuerdo con
la invencién se colocan las medias crudas sobre sus formas de
manera automatica esta indicada con K. En esta camara K en-
tran las formas 7 oon su movimiento tal como indica la fle-
ohe P (fig. 10) por un lado -en la figura 10 por la izquier-
da- y salen por el otro lado -en la figura 10 por la derecha-
con lo: oual la camara K tiene entre el 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 Ly
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al propio tiempo muegtre una altura pare que las formas al
recorrer l& cdmara sobresalgan un poco o gea en una poquefia
perte h de su longitud total sobre ls cdmara K. |

La ocdmara X contiene uns serie de toberas de soplado
D, con cuya syuda ge coloca una msdia con su extremo encima
de la forme 7 correspondiente ~tal como se demusstra en la
fizura 1- por parte de la persona encsrgada de este dispo-
sitivo, luego la medie se empuje hacia abajo mientras que la
forma correspondisnte recorre la cdmera y de este modo se co-
loca lz medie encima las formas ocompletamente y en toda su
loagitud de exrriba a abajo.

La figura 10 muestra este proceso, como se pugo uha
meiia hesta le mitad encime la forma 7' por la corriente de
sire de le tobsra de soplado, y muestra ademds como se colo-
ca final y completamecnte la.media encima la forma 7™ antes
de dejar la cdmara. o

Como puede apreciarse, las toberas de soplado D en
la odmre K, estdn dispuestas en lineas de toberas R una en-
cing de la otra y asi sucesivamente a los dos lados de la su-
pe:iicie que recorren las formas E-E. Aqui las toberas de so-
pledo D se z2limentan en cada lado de la citada superficie
por un ambiente de aire comprimido comin K1 o bien con aire
conprimido Ks.

3i se desea aupenter el ndrero de toberas de soplado,
aono se recomendd anteriormente, en las lineas de toberas R,
consacutivamente hacia abajo, se tiene gue disminuir le di-
visidn, es deoir la distancis mitua horizontal de las embo=
cadiras de las toberas en las llneas de toberas que estdn oa-
de vez mfs abajo.

Como puede apreciarse en la figure 9, finalmente to~
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di.a las toberas de soplado D desembocan en un espacio comon
G del que dos ventiladores o similares y aspiran el
aire, antes calentado eventualmente, y lo devuelven luego a
los ambientes de aire comprimido 0 bhien en su. circula-

cion.

4.- Instalacién fija para tratamiento de acabado (plas-

tificado, tefido, etc.) - Zona de funcionamiento B figura 12.

recorrer esta etapa después de su extraccion del
al macenamiento en crudo y despuds de su oolocacion a las for-
mes 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 instalacién de limpiado y aclarado 44. El tratamiento de
calor preliminar puede combinarse con el proceso de limpiado
al, utilizar esta ducha de vapor saturado, pero tambidn pue-
do procederse en primer lugar al tratamiento por air™ calien-
te y despuds a la limpieza de los articulos que se efectba
en el espacio 44, separadamente del proceso de aire calien-
te, mediante rociado con agua e introduccién de aire. Segui-
damente se efectéa en el espacio 45 el fijado principal de
las medias, por la introduccion de vapor caliente de apro-
ximadamente 185- Cy con una oaida de temperatura de 209C
desde la entrada hasta la salida. Luego en el espaoio 46
se lleva a cabo el tefiido por aspersion de las medias con
una temperatura de aproximadamente 1009 C, y el bafio de
colorante se conduce por ejemplo sobre la tuberia 47. Des-
puods del proceso de tefiido se aclaran las inedias en el
espaoio 48 y luego se someten en el espacio 49 a un pro-
ceso de endurecimiento o apresto. Despuds de re-ahorman

los articulos con vapor caliente a aproximadamente 150"M0
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en la zona 50 y luego ae recuecen a unos HO”c en el es-
pacio 51*

Los procesos de tratamiento antes descritos dan un
articulo, que en cuanto a su ajuste; aspecto; y en particu-
lar su color y lustre, asi como resistencia e inalterabi-
lidad de forma, responde a las mayores exigencias, especial
mente para las medias Unas.

El nuevo proceso de plastificar de aouerdo con la
invencién, puede realizarse por ejemplo de modo que las for
mes que llevan las medias, oorran siempre con la misma velo
cidad por las distintas etapas de tratamiento de la instala
cion. Ademas el tiempo necesario de reacoidon 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
cefiimiento. N

for ejemplo puede aloanzarse con una accién espe-
cialmente favorable un tiempo de recorrido de 11,33 minu-
tos por la instalacion total que se divide en las siguien-

tes zonas de tratamiento:

Ducha de vapor saturado %0 segundos
Lin-piado y aclarado 50 it
Fijacién principal 150 t
Tenido por aspersion 180 it
Aclarad o 50 t
Apresto 50 t
Ahormado y recocido 150 it

La instalacion de tratamiento antes descrita puede
estar provista de paredes diagonales con orificios entran-

tes para las formas 7 que llevan las medias 1, movidas por
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el dispositivo de transporte circulante, en sus diferentes
sccciones con ventilsdores para la circulacidn de los agen-
tes de tratamiento as{ como con duohas o toberas para lo
mismo y puede conecterse junto a cambiadores de calor para
lo temperatura precisada por cada agente. de tratamiento.

¥n la ociroulacidn del colorante de tefiido por as-
persidn es conveniente insertar (o conectar)un regulador
de adicidn de agua blanda. I2 circulacidn del bajio Ge colo-
rente se efectda por una bdmba 52, generalmente conocida
y la introduccidn del colorznte por una bomba 53.

Despuds de la seccidn de funcionamiento B fige. 12
viene la verificacidn principal 54; aqui se oontrole si las
medias tienen defeotos o no y después se giren otra vez las
fornas 7 en una distencia més grende y con sus superficies
er. la direccidn de transporte.

Despuds del exsmen principal 54 sigue el envasado 55,
en la que se sacsn las medias mecanicamente o a mano de las
fcrmas 7 y se embalan por pares.

Bl proceso de trabajo, de acuerdo con la invencidn,
comprende asimismo, la formacidn de su enibalaje, resultantes
de dos bandas laminares continuas de embalaje, previstas a par-
tir de bobinas, y ventajosamente transparentes y con impresio-
nes diSpueétas periodicamente, produciéndose la formacidn por
prensado y soldado de los dos bordeé de las bandas laminares.
dcto seguido tiene lugar un coriado transversal de la veta agy
producida que consta de las bandas laminares y de las piezas
tejidas intermediss espaciadas con sujetedores de cartdn, de
maiera que se producen en forma de por st conooida, paquetes
abiertos por sus lados mds estrechos, muy satisfactorios y pre.

perados pera el envio y venta.
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5.- Cadena especial plegabie de fo?més parg medias

(Fig. 1% hagte 15).

Esta cadena consta de dos eslabones de cadena 43 oon
las formas de medias aplicadas en la misma o cuerpos de for-
mes 7 y sua bridas de awnidn 56. Sobre el recorrido de trans-
porte, la cadena corre sobre rodillos fijos 58, entre dos
carriles de gufa que limitan la via 57. Bl funcionemiento
de la cadena se efeotlda por dos pares de cilindxos de frie-
cidn 59 y 59' dispuestos en ambos lados de la oadena. La
diitancia de los dos pares de cilindros estd medida de tal
moio, que ocuando pasa la cadena, un par coge siempre los flan-
co3 de un eslabdn Qe la cadena, cuando la malla de unidn que
se encue ntra entre dog eslabones de la cadena llega delante
ge’. segundo par de cilindros, de manera que se garentiza
un paso oonstante. Los exiremoa 42' de los eglabones de la
calena son de lados inclinedos como los dientes de uné cre-
ma.lera y por este motivo no ofrecen en este lugar superficié
de ataque para los cilindros de friccidn.

Bn la posicidn estirada de los eslabones de la cade-
na, en la gque se efeotda la colocacidn encima de las fommas 7,
lle ga la cadena a un @ispositivo de pliegue que consiste esen-~
cislmente en las partes 59" y 60, que junta los eslabones eh-
gearzados en sucesidn de la oadena uno con otro. Este yuxtapo-
sicidn de los eslabones de la cadena es posible porque tie-
ner. medidas diferentes las distencias de perforacidn en el
eslabdn de la cadena y en la brida. Como puede apreciarse se=-
gir la figurs 15; la distanoia de perforzocidn en la brida L es
L= V242

La entrada de los eslabones de la cadena en el dispo-

sitivo de pliegue ge efectia continuamente, es decir se afia~-
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den en cada unidad de tiempo GH ofieFto nunero de eslabones de

1z cadena. Bl paquete de eslabones de la cadena en posicidn
plegada y que forme asi una cremallera, puede comprender unas
cien formas y se despliega en el otro extremo paso a paso.

Bl prooeso del pliegueé funciona como sigue:

El eslabdn de cmdena que es cada vez el Jdltimo en el
pequete de eslabones de la cadena, se retiene mediante dos
levas de presidn 61, 62. Bl eslabdn siguiente desliza con su
extremo inferior por un cuerpo de treyectoria de apoyo 60 gi-
retorio, que tiene su giro bajo la nresion de un muelle, so-
bze su punta arqueada, este ouerpo de apoyo gire contra la
presidn del muelle y al llegar a la leva 62, la desplaza del
conjunto. Cuando el eslabdn de la cedena se ha inolinado, 8i-
gus el movimiento plegador antomaticamente. Se ha mostra-
do veantajoso, que el trayecto de los eslabones que llegan del
aparato plegador trenscurre con la parte media del calibre
inferior de la brida aobre una linea.

En le figure 13 se muestra la disposicidn de un man-
do de arrenque para un motor 64 eon un conectedor 63 sobre una
de las viag 57 y este conectador se encuentra junto con un
roiillo de oaida que puede entrar en los vacios sucesivos
enre doe eslabones de lz ocadena; este arramue para 8l mo-
tor, se desconecta automaticemente, despuds de una revolu-
cic¢h.iediante una menivela 65 que se encuentra cerca del
motor se gira una rueds dentada 68 que engrana en el paque-
te de los eslsbones de la oadena, mediente un sistema de co~
nezidn 67 que engrane en una rucde dentada 66, de forma que
el paquete de los eslabones ge empuje por el grusso de un es-
labdn de la cadena. Con la ruedas dentsda 68, engrana a tra-

vds de ruedas intermedias 69, une rueda dentada 68' que corre
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gineronizaedamente por el otro lado del “paquete de eglabonss.

Pare que los eslebones de la ocadena que llevan los
cierpos de formas_? puedan entrar exactamente en las ruedas
dantadas 68 y 68", las levas 61 y 62 bajo la accién de re-
girtes empujan a los eslabonea de la cadena qué vienen de
11 izquierda sin dificultad, y mediante los topes fijos 61'
y 62" se evita una desviecidn angular demasiedo grande de es-
{tis levase.

De la manera como funciona el plegado de los esla=
bones de la cadena, funciona asimismo el desplegado por el
osro extremo del paquete de los eslabones. Como egte paquete
ex empujado o avanza siempre solamente en el grueso de un
gslebdn, se desdobla tambi€n solamente el dltimo eslabdn y
este Ultimo entre tambi€n en la via de salida 70 de la oa-
dena Qesplegada, v

E1l paquete de eslcbones 'se apoya en otras dos -leves 71
y 72 que estdn bajo la presién de un muelle y se encuentran
en los extremos del {ltimo eslabén de la cadena, estas le-
ves no tienen le misma longitud. Es particularmente ven-
tejoso que la via de salida 70 sea recta con la misma perfo-
rcoidn de brida que se encuentra a la izquierda. Para este
6530, S€ vence en primer lugar por la traceidn de la via de
salida, la presidn de la leva mds corte 71, mientras que el
eslebdn de la cadena corre & lo lergo de lg leve mds large
2. Despuds de la salida de cada eslabén de cadena, situado
en el extremo 4o la derecha se junten seguidamente las le-
ves otrm vez al paquete de eslabones, bajo la tensidn del

mualle .
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6.~ Dispositivo de teflido por aspersidn (Fig. 16)

Lo egeaciel de esta instalacidn es sobre todo que es-
te dispositivo tiene medios que se ocupen en el funciohamie n-
to ¢e una existencia constante de cantidad de colorante de
aspersidn que se mueve en un circuito, ouya naturaleza y/o
est: do, como el contenido del colorante, su limpieza y tem=
perstura son automdticamente siempre constantes.

Por lo que se refiere g un mantenimiento de un cdnte-
nidc de colorante siempre constante, se aicanza especialmente
por el hecho &2 que el bafio de colorantes se dirige a las to-
beress aspersorias de colorasntes por un medio de transporte,
comc por ejemplo ung bopba 0 similares, y de que este baifio se
sace de un colector de le instalaocidn de teiiido por aspersidn,
al oaal puede llegar otra vez después de la aspersidn si no
se utiliza todo para el teiiido; se desvia una cantidad ?ar-
cizl de bafio & travds de una conexidn en derivacidn hidrdulica
y se guia a un aparato que controla el contenldo de coloxante

del bajio cuya funcidn es gue cuando baja el coantenido de colo~

. rant? hasta un velor determinado, pueda rehabiliterse este va-

lox e nuevo, afiadiendo un concentrado de colorante al resto de
colorante que queda en el baiio.

El epsrato de oontrol del contenido de colorante, de
acue:xdo con la invenoidn, consiste esencialmente en una célu.-
la fotoeldctrica, una fuente de luz y una seccidn trensparen-
te d¢ verifiocacidn que se encuentra conectada en la deriva-

cidn hidrdulica en la que por um lado se encuentra la fuen-

te do luz y por el otro lado enfrentada a €sta la cdlula fo-

toel¢ctrioe, que coantrola la transparencia del bafio de colo-

rantes que corre por la seccidn de verificacidn.
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Los cambios de la corriente o tensién en los bornes
de estas células motivados por los cambios de la intensidad
de ].a laz de la calala fotoeléctrica, reaccionan de acaerdo
oon el invento sobre nn aparato eléctrico de comparaciéon, gae
caando la correspondiente precision de medida eléctrica lle-
ga por debajo de nn valor nominali.determinado, haoce gae se
abra aatomatioamente ana valvula eléotrioa gae es regalable,
y de esta manera pnede entrar el colorante de nn colector
gae contiene el colorante en forma concentrada, al colector
de bafio de oolor de la instalacion de tefiido por aspersion,
hasta gae esta valvala se cierra otra vez aatomatioamente
despnés de haber alcanzado el valor nominal.

Ademas de aoaerdo oon el invento, la instalacion se
ha o)nstraido de nodo gae el bafio de color corre por an dis-
positivo filtrante antes de gae los colorantes se trasladen
a las toberas de aspersion por sas bombas de transportado cir-
cnlacion.

El bafio de color, se deja llegar a ana temperatura gae
sea favorable para el proceso de tefiido y siempre antes de
llegar a las toberas de aspersién del colorante, y la tempe-
ratara se eleva mediante vapor, y darante sa fanoionamiento
tendra siempre el mismo valor mediante anos termostatos gae
diri.gen aatomatioamente la introdaccién del vapor. Alli por
la introdaccién directa del vapor para calefaocion al Lafio de
colorantes se forma agaa de condensacion, lo caal significa
an aumento del ifquido, por lo caal se efectda también ana
adiciéon de concentrado de color, la instalacién se constra-
ye d tal manera, gae la cantidad de colorante gae ha llega-
do oira vez al colector despaés de la aspersion, sea siempre

la misma mediante an recipiente de paso gae oontrola el nivel.
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El dibujo (fig. 16) muestra en una representacidn es-
quemdtica, como puede construirse la instalacidn de tefiido
por aspersidn de acusrdo con el invento. Como puede verse se-
gin 3sta figurs, consiste esta instalacidn en primer luger €1
ana odmara 71 més o menos con la forma de un tunel con dod
pareies laterales 72 y 73 que visto desde el espectador van
hecia atrds, y encime de estas paredes laterales se encuen-
tra ana pared de reoubrimiento 74. La cdmara 71 con su lado
inferior sbierto estd en oontacto con un recipiente 75, que
reprisenta el colector para el bafio de color 76. Por ejem-
plo las formas que corren por la cdmara 71 en direccidn del
espe 3tador, encima de las que se colocan lag piezas que de-
ben 3er sometidas desde arriba, al tefiido, como por ejemplo
las imedias pera seifioras, estdn indicadas con el n2 7.

Las formas 7 representan partes verticales de los es-
lebones de una oedena sin fin, cuyos eslgbones 42, mientras
que corren por le cdmara 71, uno al lado de otro o sea en
cierto sentido formando un paquete de eslabones de una cade-
na; e¢n el dibujo frontal, estdn transversales. Este "empaque-
tado* o doblado, o bien plegado de los eslabones Qe 18 cade-
na es una medida muy importante, que permite intercalar el
proceso de teiiido por aspersidn que siempre precisa mucho
tiempo, en el funcionamiento total de la instalacidn de fa-
briczcidn, de modo que la instalacidn de teiiido por asper-
sidn, ocomo ya indicamos al principio, no representa ningin

obstdoulo pere el funcionamiento de la instalacidén comple-
ta. Para la mejor comprensidn podemos afiadir afn que la ca-
dena le eslabones, despuds de dejar el tunel aspersorio de
color y otra vez en su posicidn estireda, continua corrienw

do extendida a lo largo.
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La aspersion de los objetos, que se encuentran enci-
ma &3 las formas 7 y qua corren por el tunel o la camara 71,
se e Fectiia mediante duchas o pulverizadores 77, que pueden
alimentarse todos de una tuberia de colorantes 78 y que estan
dispuestos a lo largo del tdnel en lineas sucesivas traasvey-
sale3 y en estas lineas 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 el colorante bajo pre-
sidn en la tuberia de colorante antes mencionada 78. Sin em-
bargo antes corre ain por un dispositivo filtrante 81 que
oonti.ene un filtro oanico 82; el colorante entra por abajo y
se filtra por la superficie lateral permeable o sea cuando
llega a la tuberia 78 ya esta completamente limpio. Las su-
ciedades que quedan en el filtro cinico 82 pueden extraerse

por una tuberia 83. n

En la tuberia 78 hay .ademéas -vista en la direccion de
la corriente detras del dispositivo de filtro 81- un lugar
por donde entra el vapor 84, por el que se puede dar el vapor
al colorante mediante una tuberia 86 y regulable por una val-
vula 85, para poder calentar el colorante a la temperatura
requerida en el proceso de teflido y al mismo tiempo para po-
der mantenerla constantemente. Esta temperatura, se mantiene
siempre igual mediante un termostato 87 que influye sobre la
valvula 85 automaticamente.

Una parte importante de la instalacian de tefiido por
aspeisian representada es el aparato 88 que sirve para el con-
trol y el mantenimiento automético y constante del contenido
de ¢'clorantes en el bafio de los mismos. Eslbe aparato examina

la concentracion de color en el bafio de colorantes en prin-



by cipl> de manera ngue controla constantemente la translucidez
del solorante.

Zfara este fin se sangra, en primer lugar, la oconduccidn
de crlorante 78, por el puesto 89 y por la iuberfa 90, se 0bw

5e tien? un camino de derivacidn hidrdulico para el bafio de co-
loraate , por el gue corre coantinuamente, durante el funciona=
miznto, una pequefis cantidad de colorante hacia el colector
75. 71 oontrol de concentracidn del batio de¢ colorante se
efec sifa por una geccidn de verificacidn 91 que se encuentra

10, en 1la tuberia 90 cerca del camino de derivacidn hidrdulico.
n w1 lado Qe cata seccidn de verificacidn por transparen-
cia gy une fuente de luz 92 y en el otro lado o sea enfren-
te do la fuente de luz hey una c€lula sensible & la luz, que
es 1l oflula fotoeldotrica 93.

15, Log ocambios de corriente o tensidn en log bornes, de-
bido a los cambios de la intensided de luz de la cdlula ‘fo-
toeldotrica 93, llegan pare la reaccidn por la tuberia 94 a
un aparato de comparacién eldotrico 95, de manera que cuando
la medida eléotrioa correspondiente eotd por debajo de un va-

20. lor tiominal determinsdo, se asbre automdticamente une vdlvula
96 regulzble, que deja entrar a continugcidn el colorante de
este recipiente, que contiene el concentrado de colorante 97,
hacic el coleotor de colorantes 75, hasta que esta vdlvula 96
ge cierra autondticamente de nuevo mediante el apereto de com-

25. paracién 95 después de hzber alcanzedo el velor nominel.

Lz centidad de colorante que se encuentra en el co-
lector 75 se mantiene sicmpre a la misma altura por la tuveria
de derrame 98 sin necesidad de un mando particulsr. Las for-
mas 7 con las mediss encima de ellas o similares discurren por

30, la cé:ara o el tunel 71, mientras que de las toberas de asgpersidn
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77 cae constante y continuamente encima de ellas el liquido co
lora ate .

El rendimiento de la bomba que hace circular el colo-
rante estd calculado de tal modo que la bomba mueve el bafio
de odorante en circulacién aproximadamente 150 veces por ho-
ra. fuede ser una ventaja tefiir las medias en primer lugar
con 3sta instalaciéon y proceder al plastificado solamente des-

pués del tinte.

7.- Dispositivo para extraer automaticamente las me-

dias de las formas asi como para el embalaje automatico (figs.

17 lasta 53)

Este dispositivo soluciona la tarea que corresponde
al caso presente por la utilizacion y la colaboracion de una
serie e elementos de organizacién tales conmo un tambor gira-
torio, a base del cual pueden extraerse las medias de Las for-
mas, un segundo tambor giratorio, el cual recoge las medias
que se extrajeron por el primer tambor de las formas,, arro-
llandolas a una hoja de papel o carton floxible, que cubre
aproximadamente la mitad del segundo tambor y que se coloca
encdma del mismo automaticamente; ademas existe un dispositi-
vo separador que es capaz de desprender en direccion axial
al segundo tambor el objeto arrollado en 6ste, junto con la
hoja de papel o cartén, tambian existe una cinta transporta-
dora dispuesta debajo del segundo tambor para una banda in-
fere.or de raterias de embalaje, donde puede disponerse, el
arrollado producido en el tambor arrollador con la hoja de
papel o cartdén, despuds de haberlo desprendido del tambor a-
rrollador y que se extiende ahora en forma plana; asi cono un

dispositivo que en forma de por si conocida coloca encima del
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objetv que debe embalarse, como 6l oitado rollo, una bande

de materiel de embalaje y sobre €ste y la bands inferior ci-
tada e produce wna envoltura de embelaje separada o que pue-
de denprenderse facilmente.

Para poder extraer del primer tambor con seguridad
los o)jetos de las formas, como las medias, tiene eate tam-
bor giratorio, junto al mismo para solucionar esta tarea,
une leva de presidn regulable con ayuda de la cual puede
apreturse el objeto que debe extraguse de las fomes al
principio del proceso Qe extraccidn o durante parte de la
durac:idn del mismo, dispuesta en el sentido de la sustreccidn
de lo:; obje tos. ‘

Ademds como ya se ha indicado antes, nho es necesario
que lo leva se quede durante todo el proceso de extrascidn
junto al tambor en la posicidn de spretar, pues entonces se-
ria wi egtorbo para otras partes de la instalacidn totel, el
que'esta leva corriese haste el final del proceso de extrac-
cidn con el tembor de extraccidn sobre un arco de circulo.
Adend: una presidn fuerte del objeto (la mediaz) el tambor
es solamente necesaria gl principio del proceso de extrac-
oidn, pues, -si se trate de una medie-, 96 vence la resis~
tencis de selida elgo anmentadg de la parte baja desenrolla-
da de la forma, bastan otros medios mds sencillos, para po-
der asegurer ls extraccidn continua de las formas.

Por consiguiente el dispositivo estd conatrufdo de
tal menere, que el movimiento de presidn de la leva se hece
osda vez por ua impulso inicial, el cual Se produce Qdurante
el furcionsmiento de la instalacién por un sisteme de progra-
me y ¢l movimiento de retorno de la leve hacia su Posicidn

. s
de origen se efeotia por un dispositivo automatico en el
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momento oportuno, este dispositivo automatico puede reci-
bir j=u impulso inicial de un disparador en forma de tope
o interruptor terminal que actua directamente o indirecta-
mente sobre la leva.

Comp un medio, para que los objetos o sea las medias
semantengan junto al tambor de extraccién en une instala-
cién de arrastre, despuls de que la leva de presién se co-
logue fuera de funcionamiento, puede utilizarse una espe-
cie ce accién de remolino que actbéa encima de la media. Pa-
ra peder alcanzar tal actuaoién, se efectda 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 orificios de paso del. cuerpo de ci-
lincio permeable. Para poder obtener el remolino antes n&n-
oionedo, puede preverse en el interior del tambor de extrac-
cion cerca de un extremo, un aspirador que sopla el aire y
que se halla especialmente debajo de un regulador del nume-
ro de revoluciones.

Ademas el segundo tambor, o sea el tambor arrolla-
dor, debe retener por aspiracion al papel o carton durante
un cierto tiempo encima del tambor, se ha construido un
dispositivo de acuerdo oon la invencién de tal manera, pa-
ra que no surjan complicaciones al trasladar el objeto del
primero al segundo tambor, de forma que el regulador del
nimero de revoluciones del aspirador que se encuentra en el
primer tambor puede moverse de tal npdo en el sistema de
programa de la instalacion total, que el ndmero de revolu-

ciones de aire se reduce cada vez aitrasladar un objeto del
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tambor de extracciéon al tambor arrollador”®

Otra caracteristica del invento nuevo del dispositivo
consiste en que, el tambor, mediante el oual puede extraer-
se cada vez la media de las formas, (0 sea el tambor de ex-
traccion), y el tambor con el que se recoge los objetos del
primer tambor y los arrolla encima de la hoja de papel o car-
tén (tambor arrollador), pueden tener una posicién axialmen-
te paralela -normalmente en una cierta distancia- durante
el iuncionamiento, cuando hacen la rotacion en dos direccio-
nes contrarias, y pueden aproximarse automaticamente al menos
en um posicion tangencial para el fin del traslado desde el
primer tambor al segundo tambor, utilizandose un tambor de
extracciéon, cuya cirounfenrencia tiene un desarrollo longitu-
dinal algo menor que el objeto que debe sacarse de las for-
mas y utilizAndose un tambor arrollador, cuyo diametro tie-
ne comp maximo la mitad de tamafio que el didmetro del tam-
bor de extraccion.

Estas medidas conducen a que el objeto se envuelva
siempre con toda seguridad, es decir eventualmente con un
pequefio solapado y en el altimo extremo totalmente arrolla-
do de forma que se puede producir siempre un arrollamiento
cerrado en una media revolucion del tambor de extraccion 3o-
bre el tambor arrollador, como es preciso y esta proyectado.

Para cefir por aspiracion la hoja de papel o carton
durante el tiempo necesario en la mitad de la periferia del
tambor de arrollamiento y para separarla en un momento de-
terminado, se ha construido la instalacion o dispositivo
de tal forma que el tambor que sirve para arrollar el ob-
jeto, similar al tambor de extraccion, se ha realizado a no-

do do tambor hueco con un cuerpo de cilindro que deja pasar
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el aire y que-esté verforado o como un colador, psré lo cual
se ha pfevisto medios de aspirscidn cembisbles en los orifi-
cios pesantes de la superficie del cuerpo cilinirico, corres-
pondientes a lag necesidedes pere efectuar el transporte hacia
efuera o contre el tambor. |

Para que pueden llegar las hojes de papel o oartdn

de ua depdsito a su luger de utilizacidn, existe en el tambor

de errolledo un disposiﬁivo de fransporte, tal como una es-
necie de aspirador o similar dispuesto junto con un brazo de
elinentecidn mdvil, desde arribs sobre el tembor arrollador,
con cuya gyuda se coloca la hoja de papel o certdn, sobre de

la cue debe arrollarse el objeto trasladado. Junto & esgto,

. esté construfdo el dispositivo de transporte del tambor ae

rrollador de tzl forma, que puede colocar la hoja de papel o
car t6n encima del tewbor arrolledor de tal modo, que esta

hojs una vez colocada, sobresale en'una medida determinada del
borie del temdbor.

Otras carascteris ticas especiales y notables del dispo-
sitivo de acuerdo oon el invento, consisten finalmente también
en la forma y uso de los medios, que deben utilizarse para la
extracoién del rollo de su tambor. Lo especialmente noteble
en e€ste caso ez, que el dispositivo desviador tiene un bra-
z0 (e palsnca oot un extremo inclinado para los rollos que
se producen encimz del tambor Qe arrollamiento y con este brae
z0 Ue palenca puede empujar se hacia-abajo la hoja_de papel_o
oardn que sobresale del borde del tambor de arrollamiento,
pare oaer sobre una cinte de material Ge embalaje dispuesta
gsobre la cinta transportadora que se encuentre debajo, zde-
més tiene una garra de arrastre o similar, que se pohe encima

o detrds del rollo que se encuentra encima del teuwhor, en el



L mAT TR

il
It

a9

PNk a AT
’ Ty i
Y Y
N momento que baja el dedo. de la pelence mencionade y finzl-

mente se hen previsto tambidn n@dios para el movimisanto del
dedu y de la garra como tembidn une instalacidn que puede
mover hacie atrds y hacia adelante el dedo de pelanca, 18 ge-

5. rra de arragtre y el medio cue sirve para el funcionamiento
de .2 mi-ne en direccidn del e je del tambor arrollador.

Como el #in y el sentido del dispositivo de acrerdo
con el invento es el de perfeccionar los dispositivos automdti-~
cos de embalaje aue se conocen hasta el preseate, el disposi-

10. tivo de scuerdo con el iavento, nejora loa sistemas actue-
les, existentes en los prooesos de embzlaje, al ser comple-
tewc nte automdtico. Por este motivo, se ha construido este
nuetvo dispositive de tel modo que todas las pertes siguientes |
funclonsn nediante dispositivos de funcionsuwiento neumdti-

15. cos, tales como los movimientos de las levas de presién,
digspuestas en el tambor de extraccidn, los movinientos,
del dispositivo de transvorte que sirve para llevar las
hojes de papel o cartdn al tambor arrollador, ademfs los
moviwientos de deaplazamiento coaxial del tambor errolla-

20, dor frente al tambor de éxmraocidn asi como los movimientos
de funcionczmiento del brazo de palenca del dispositivo de
errestre inclinedo hacia el dedo y su garra de arrastre,
como finelmente los movimientos hscie edelante y atrds de
todes les partes menaionadas, que pueden dirigirse por vélvu-

lag electromaznéticas, que reciben sug Jrdenes de movimie n-

n
\J1
.

to de un sistema de programa comdn y central, al funcionar
la instalacién completa.

Los dibujos muestren esquematicamente y en forua
de ejemplo las partes mds importantes del dispositivo de

30. acuerdo con el invento, = saber:
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Fig. 17 a 32 cada una a6 1

poalolones en el trans-
curto de un proceso Ge embalaje.

Fig. 33 un pleao de conjunto, que muestra el mismo tiem-
po otros detalles constructivos.

Las partes més principales y ye nencionadas del dis-
posi.tivo de zouerdo con el invento, soa el tambor de extrao~
oidr 99, el tambor de arrollado 100, el aspirador 101, un
eje hueco 102 portador del tembor arrollador 100 el cual
terrihe en este eje hueco que estd consotado pareialmente
con une tuberfs de aspiracidn regulable, la leve de presidn
103, la forma 7 que lleva el objeto (la media de sefiora)
pare embsalarlo y que se menoiond ya al principio en rela-
oidr. con la cadena sin fin de transporte, el dispositivo de
trarsporte 104 para las hojes de papel d)caitdn 105 que sir=-
ven pera la fabricecidn de los rolloj un tope o interrup-
tor final 106, una cinta transnortudora 107 en la que sé en-
cue rtran la banda inferior del material de embalaje 108, una
palezanca 109 gue pertenece al dispogitivo {de arrastre ¥ que
al final estd inclinada como puede apreciarse a la izquierda
del libujo, la garra de arrastre 110 propiamgﬁte dicha y un
disprsitivo de accionamiento 111 paia lag partes relacions~

dag 109 y 110.

de los tambores 99 y 100.

Las figuras 18 hasta 32 muesiren la posicién de log
tambores 99 y 100 vistos por uno de sus frentes.

Le figure 18 muestra una forms 7 prepérada para la
extriccidn del objeto 1, entre la leva 103 y la periferia
del “mmbor 99.

La figure 19 muestra la prirera fase del ciclo de
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tratajo. 31 dispositivo de transporte 104 ha cogido con au
aspirador (que no se indica detalladamente) una hoja de pa-
pel o cartén 105 y la ha trasladado sobre el tambor 100 desde el
luger de almacenamiento. En cuanto este dispositivo de transporte
llera a su posicion nominal, hace funcionar un interruptor de to-
pe no representado en el dibujo, lo que tiene comp consecuencia
gue se produzca una aspiracién 57 en el interior del tambor
100 con orificios que desprende la hoja del dispositivo de
transporte 104, cono 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 instalacién 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
gue empieza a girar en direccion de las agujas del reloj.
Aproximadamente al mismo tiempo se aumenta el numero dé re-
voluciones del aspirador 101 y la media 1 es aspirada tan
fuertemente a travas del cuerpo perforado o en forma de co-
lador del tambor, que se ooloca sobre Ol sin pliegue alguno. La
leva de presion 105 se mueve junto con el tambor 99 en un
angulo suficiente (por ejemplo 909), asi puede colocarse
consecuentemente fuera de actuacion y devolverse a su posicién
de origen, proceso que como demuestra la figura 22, funciona
mediente un interruptor de tope o final 106 y que entonces
para automaticamente .

Conp puede deducirse ademas de la figura 22, el tam-
bor de arrollado 100 se ha movido entretanto en direcoion al
tambor 99, preparado para trasladar la media 1 por el tam-
bor' 99.

La figura 25 muestra otra fase de funcionamiento en
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la tue la lsva 103 ha vuelto por uha parte nuevemente a su
posicidn de origen y por otra parte se ha movido la punte

de la medig en la periferia del tambor 99 hasta alcanzar un
punto que estd por debajo del borde izquierdo de la hoja de
cartdn 105. Bn este instante se aprieta el tambor arrollador
100 hecia el tambor de extraccidn 99 (fig. 24) y el aspira-
dor 101 del tambor de extraccidn 99 disminuye el nimero de
revcluciones para que se traslade la punte de la media al
tamYor 100 y se mentenga en la periferia de este por la as-
pirecoidn producida a travé€s de las perforaciones del tambor
100 que se halla en vacio parcial, trasladdndose la punta de
la nedia junto con el tambor 1CO0. Intretanto, el temboxr 100
gire errastrado por el tambor 99 (fig. 25).

Cuando el objeto o la media 1 arrollado -parcislmen-
te encime de la hoja de papel o ocartdn 105- se encuentra
completamente sobre el tambor 100 y ouando la hoja de papel
o cartdn se encﬁentra exzc tamente en la parte media inferior
tal como lo nmwestra la fig. 26, paran los tembores 99 y 100
y en caso de precisarse por razones téc¢nicas constructivas,
asciznde el tambor errollador 100 hacia la izquierda o la
dereocha hasts situarse encima de la cinta transportgdora
107 3el dispositivo o mfquina verdedera de embalaje, en la
que 3e encuentra ya, la banda inferior del materiasl de embala-
je 178. Egta posicidn del tambor 100 puede verse en la fi-
gura 27.

Las figures 28 hasta 31 muestran en particular el
dispositivo de agarre 109, 110, 1ll.

La figura 28 muestfa en primer lugar el dedo de pa-
lencia 109 antes nencionado;‘ia uiia de arrastre 110 y el

dispositivo de accionauiento 111l para estas dos partes. lLas



partas ahora mencionadas se mueven mientras efectlan paso a
paso el arrastre del rollo del tambor hacia la derecha, con
el mismo ritmo de avanoe que la lamina inferior de raterial
de embalaje 106. Cuando deba efectuarse la extraccion, se
mueve el dispositivo 111 de tal nmodo 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
carton 105 sobresaliente a la derecha aproximadamente i cm
sobre la superficie del tambor y empuja el papel o cartén sobre
la banda de material de embalaje 108 y mientras tanto la ga-
rra 110 con resorte se colooa desde arriba sobre el borde del
rolle o eventualmente detrds del mismo. Una vez efectuado es-
te prooaso (fig. 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 rollo se extiende final- '
mente solo, situandose sobre la banda de material de emba-
laje 108 y corre con ella hacia.la parte de la instalacion,
que lo cubre con una banda superior de material de embala-
je, produciéndose, entre las bandas superior e inferior que
contienen los rollos, unas envolturas preparadas para el al-
macenamiento o envio.

Tan pronto como se termina la fase de trabajo que
se representa en la figura 30, el dispositivo de actuacién
111, ee ocupa de que las partes 109 y 110 vuelvan de nuevo a su
posicién de origen otra vez hacia la izquierda junto con el
dispositivo 111 hasta que tienen otra vez la posioién que se
representa en la figura 31. Al volver las partes del dispo-
sitivo de extraccion a su posicién de origen, también se en-

cuentra el tambor 100 otra vez en su posicion de origen, co-
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mo lo demuestra la figura 52, o sea la situacidén es otra vez
la misma que la de la figura 18. Bntre el tambor 99 y la le-
va 63 presion 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.

Fig. 54.

3n este dispositivo la fuente 6e luz 115 ilumina con
un r3flector 112 la cinta transportadora 114que lleva la
media 1 extendida sobre la misma con una cinta de informacién
115 de color o de reflejo, que estd dispuesta, por ejemplo en di-
reccién periférica en el borde doble de la media 1. La luz que se
refloja desde el fondo, llega hasta una célula fotoeléctrica 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 exploraciéon de la célula fotoeléctrica 116 puede
colocarse una base de contraste 118 que hace reaccionar la
cinta transportadora 119 que puede ser transparente, por
ejemplo de lamina de plastico, para la reflexion de la luz
providente de la fuente de luz 115 que pone de manifiesto
la banda distintiva 115. Los impulsos de tension o bien os-
cilaciones de resistencia motivados por la célula fotoeléc-
trica 116 al traspasar la cinta de color informativa 115
de le media 1, pueden utilizarse, como ya es conooido, pa-

ra el disparo de los mandos que influyen en el tratamiento

ulteiior de la media 1*
9. - Recorrido de la cadena (fig. 35).

Lste recorrido se muestra nuevamente en la vista ge-

neral y esquematica del camino de la cadena de formas 6.
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Tn dete, 120 signifioca un dispositivo que coloca las
medias, como por eéjemplo en las figs. 588 ¢ 9 a 10 y en
la zonz B del recorrido de la cadena se encuentran la
parte 121, donde se tifien las medias, la parte 122, donde
ge rlzstifican y la parte 123 donde se someten a un trata-
ruiento ulteriox. .

4l lleger ls cedens 6 @ la parte B se pliegan los es-
labones de esta cadena como se representa en la fig. 13, y al
galir de ells  se estira otra vez la cadene hasta conseguir
su rozicidn de origen.

Con 124 se muestre un dispositivo de compensacidn de
la longitud de cedena. 125 muestra un dispositivo que clasi-
fica las mediess que puede utilizarse eventualmente para la
clagificacidn seg¥n el temsfio, mientras que 126 es un silo
pare recoger las medias antes clasificeadas.

| 127 y 128 corresponden al dispositivo representaéo

en las figuras 17 a 33 para extraer las medias de sus formas
y pa‘e su traslado a un dispositivo que es el que efectuz el
embalaje gue se representa ten solo esquemazticamente con el
n? 129.

Pars hacer funcionar la cadens 6 existe un motor 130,
que, coﬁo se representa, efectia el funeionamiento mediante

un tornillo sin fin y rueda helicoidal.
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NOTA

Descrito el objeto del presente invento, se declaran
nuevas y de propia invencion, las siguientes reivindicaciones
con prioridad de las patentes alemanas que se citan a continuacioén:
A 37 062XI1/81le del 27.3.61; A 37 570XI/81le del 1.6.61;
A 37 672XI11/8b del 16.6.61; A 39 118Vlla/8b del 28.12-61;
A 39 229Vlla/Sf del 17.1.62; A 39 240TKla/8a) del 29.1.62;
existiendo en ellas unidad de invencion.

1. Procedimiento con la instalacion correspondiente para
la manufactura en prooeso continuo de géneros de punto, espe- j
cialmente medias de sefiora o similares, caracterizada porque
consiste en un todo funcional que comprende varias partés de insta i_!
laoion conectadas en serie, cuyo ritmo de trabajo esta sincro-
nizado de tal nodo que permite, sin perjuicio alguno de los
tiempos de paro de las piezas a fabricar en las diferentes
partes de la instalacién, una pasada continua sin obstaculo
alguno del producto o pieza a fabricar que progresa hacia su aca-
bado desde el comienzo de la alimentacion del hilo a las maqui-
nas de gohero de punto hasta el acabado del producto, con lo
los objetos o piezas a fabricar se producen en una primera parte
de li instalacion como ganero crudo o semiacabado, que se trasla-
da dfspudés automaticamente por una etapa de entrega a una se-
gunda parte de la instalacion, donde se colocan los gdéneros
orudcs, tal como la media cruda en las formas, que constitu-
yen partes de unma cadena sin fin o similar, cuyo tramo que

avanza traslada los productos semiacabados recibidos, hacia
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otre parte de la instalzoidn, donde se realiza, en particu-
lar, el acabado de la meteria cruda, especicglmeznte el plas-
tificaco, tefiido, etc., y finalmente se extraen los produc-
tos acabados por el lugar de extraccidn final que se encuen-
tra 2un, o en la zona del tramo que avanza, 0 en la zona del
tramo de la cadena de formas gue va hacia atrds, y se trasla-
dan a la parte siguiente de la instalacidn, que es el luger
de eabalaje o similares.

2. Procedimiento en el gue la instalacidn, segdn la
reivindiocacidn 1, estd care cterizada porque en la etapa
de eatrega existe una compuerta neumdtica (figs. 2 a 4) para
los objetos (1) que vienen de las mdquinas de gdnero de pun-
to, comprendiendo una tuberia de transpoite que recoge las
nedizs (4), la cual termina por una parte en la compuerta
(8) que estd en conexidn con el aire exterior a travdy
de ua aspirador (14) conectdndose a esta parte de com- ’
puer ta una segunda tuberie de transporte (13) que llega
hasta un inyector (15) el cual funciona mediante un impulsor
(16), de forme que las medias (1) que llegan, son impulsadas
a un colector (18) a travds de un difusor (17) de final cd-
nico.

3. Procediniento en el gue la compuerta segin la rei-
vind.oacidn 2, estd caracterizada porgue la conduccidn trans-
vortadora principal (4) tiene una punta (4') cdnics que sobre~
sele dentro de la uvdmera de compuerta y estd formada de tal
manera, que la pared inferior de la conducbidn transportedora
sigus an linea reots, wmientrag que las paredes laterales y la
pared superior (- 4") se dirigen diagonelmente heoia el extremo
pre sentando juato é la punta un orifiecio lo suficiente grande

para el peso de los objetos (1).
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4. Procedimiento en el que la compuerta segin las rei-

vindicaciones 2 y 3, e std caracterizada porque la pared supe-
rior (4%) es en forma de rejilla.

5. Proceﬂimiento en el que la compuerta segdn lag rei-
vindicaciones 2 a 4, estd caracterizada porque la oconduccidn
transportadora principal (4) se divide en dos cenales medlan-
te un tebique (9) que se inicia delente de la entrada de la
cdmara de compuerta y que llegs hasta la pared superior dia-
gonal {4') de le punta que estd situada paralelanente a la
superficie de transporte, pera lo cual el canal superior,
en éL lado de la entrada de la aspiracién, estd cubierto me-
diante una rejilla (11) en diasgonal.

6. Procedimiento en el que la compuerta, segin una de
las eivindicaciones 2 a 5, estd caracterizada porque los ob-
jeton tejidos (1) al'dejar el difusor(17) corren por un tubo
(19) arvedo, que se encuentra en el oolector, cuyo tubo pre-
sento sobre su orificio extremo dispuesto hacia erriba uhg
reji.la(20) que deswia los objetos de tejido que llegen de tal
forme, que ocser frente al lugar de trabajo preperados para ser
re cogidos.

7. Procedimiento en el que la instelacidn segin la
reivindicacidn 1, estd carscterizada porque comprende junto
el luger de entrega donde se reciben las medias, un dispositivo
suxiliar que facilita el proceso de colocacidn de las mediss
orudes a las formas de la cadena sin fin, cuyo dispositivo au-
xiliat consta,.principalmente, de una pletaforma de elevaoidn
(21); la cual se encuentra a la altura de la cadena (6) y sirve
como’ puesto pars el operario que coloca las medizg a las formea
y este plateforma estd construida de tel meners gue una pierna

del operario se enouentra en una base de apoyo fijo (21') y la
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otra pierna descansa sobre una plancha movil (24), en la que

mediente su carga activa un érgano de distribucion (26), que

procara un desplazamiento de la plataforma.

8. Procedimiento en el que el dispositivo auxiliar segan

la reivindicacion 7, esta caracterizado porque la plancha (24)

gue puede descender y que esta 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 imoén (26') desplaza una corredera de distribucion (26) sin

presion de la posicion de reposo a la posicion de maniobra

para poder levantar la plataforma.

9. Procedimiento en el que el dispositivo auxiliar se-

gan las reivindicaciones 7y 8, estd caracterizado porque exis-

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

ra de distribucién (26), cuyo circuito eléctrico tiene con el

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

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

corredera de distribucién se traslada a la posicién de conexion

para el descenso de la plataforma de elevacion.

IG. Procedimiento en el que el dispositivo auxiliar segan

la reivindicacién 1, esta caracterizado porque el reostato co-

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

de elevaoién (21), de tal nodo que al moverse hacia arriba se

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

un pctencial de equilibrio frente al circuito de corriente del

reostato de carbono comprimido (29).

11. Procedimiento en el que el dispositivo auxiliar se-

gan las reivindicaciones 9y 10, esta caracterizado porque la

corredera de distribucion (26) desplazable dentro de una caja

(26%),

se halla ajustada con pulsadores (33) sobresalientes en
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.los extremos, adyacentes a resoxrtes (34) fijados sobre una pla-

ca de base, cuyos resortes (34) pueden devolver la correlera
de listribucidn 26) de la posicidn ae conexidn & laz posicidn
de reooso.

12. Procedimiento en el que el dispositivo auxiliar
segzdn la reivindisecidn 1, estd ceracterizado porque la po-
aicidn de los resortes (34) puede regularse mediante torni-
llos (35), fijedos en la caja.

13. Procedimiento en el que el dispositivo auxiliar
seg¥n la reivindicacidn 9, estd caracterizado porque el fun-
cionamiento de la plataforma de elevaocidn (21) se efectda me-
disate un fuelle de metal (23) de admisién hidradlica median-
te introducoidn de sceite de presién, para lo cual una ayuda
de aceite de presidn (36) se conecta ocon una conduceidn (38),
dirigida hecia el fuelle (23), al funcionar la corredera de
dietribucidn (26) mediante un regulador de carbon comprimi-
do (25) que excita un imdn (27'), mientras que cuando se ex-
cita el imén (28) por el circufto de corriente del potencid-
metro (31) se conecta una conduccidn de retroceso (37) con la
conluccidn (38) dirigida hacia el fuelle.

14. Procedimiento en el que el Qdispositivo auxilisar
segin la reivindiocacién 13, estd carecterizedo porque la oon-
duceidn de retrocaso (37) tiene una llave de regulecidn (39).

15. Procedimiento en el gue el dispositivo auxiliar se-
gdn la reivindicacidn 7, estd caracterizado porque en un sopor-
te (41) cuelgn giratoriamente un soporte constitufdo por un
paraleldgramo articulado (40), cuyas palancas de doble brazo
llevan en un extremo la plateforma (21) para ls persona que
se scupa de colocar las medias a las formas y en el otro ex-

tremo un fuelle (23) de admisién hidraulica que hace descen-
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der y ascender la plataforma.

16. Procedimiento en el.que la instalacién segan la rei-
vindicacién 1, esta caracterizada porque en el lagar de entrega,
donde las medias crudas recogidas deben col.ooarde a las iormas de
la cadena sin fin, existe nn dispositivo auxiliar que facili-
ta el proceso, el cnal consiste principalmente en ana camara
(K), en la gre entran las formas (7) al desplazarse de nn lado
a otro, comprendiendo entre entrada y salida una longitud (L)
correspondiente a varias formas, asi oono una altura corres-
pondiente para que sobresalgan de la camara las formas en una
parta muwy pequefia (h) de su longitud total, ouya camara con-
tiena tobaras de soplado (D), con ayuda de las cuales, al
recorrer las foraias la camara (E), se empuja haoia abajo la
media (1) que tiene la parte inicial 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 el que el dispositivo segan la
reivindicacion 16, esta caracterizado porgue las toberas de
soplado fD)estan dispuestas en la camara (K) en lineas de
toberas sucesivas a una cierta distancia por ambos lados de la
superficie por donde corren las formas (E-E).

18. Procedimiento en el que el dispositivo segan la rei-
vindicacién 17, esta caracterizado porque las toberas de sopla-
do (D) pueden establecerse a cada lado del camino a recorrer
por la forma (E-E) en una camara de aire comprimido comén

o0 bien Eg) °°R eventualmente aire comprimido previamente
calentado.

19. Procedimiento en el que el dispositivo segin la

reivindicacién 17, estd caracterizado porque el namero de las
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toberas de soplado (D) awmenta en la series (R) sucesives ha-

cia £bajo. .
20.- Procedimiento en el que el dispositivo segin les
reivindicaciones 1s y 17, esta caracterizado porque tqdas les
toberas de soplado desembooan en una odmara comin (G), que
puedr hallarse bajo vacio parcial.
21. Procedimiento en el que el dispositivo segdn la
reivi.ndicacidén 16, esta caracterizado porque existe por lo

menos un dispositivo de transports de aire (Vi, Vé) por nedio

~ del cual el sire salido de las toberas de aoplado (D)puede aspi-

rarse de nuevo y trasladarse eventualmente hacis las toberas
en forme interuitente o palpitante en una circulacidn més o
menos cerrada.

22. Procedimiento en el que la instalacidn segin la rei-
vindioacidn 1, estf carscterizada porque estd dotada de un dis-
posiiive auxilier (figs 13 hasta 15) nediante el cual se condu-
cen wtomdticamente los eslabones (42) de la cadena de formas (6)
e un: posicidn plegede al entrar en la zona de eacabado (B) de
la iwstelacidn, con lo cusl forman los eslsbones de la cadena
un paquede de eslabones con sus lados planos que se desdobla
de nievo auntormdticamente hacie su posicibn de origen o estira-
da al salir de la citsda zona (B).

23. Procedimiento en el que la instalecidn segin la rei-
vind icecidn 22, estd caracterizada porque los eslaboneg de oa-
dena (42) en su zona (B), en la que ae nliegan, avanzan paso a
paso por un dispositivo (64 a 68) particularmente pera esta ins-
tela:ibn, que transporta los eslebones de cadena doblados cono
un ennjunto.

24. Procedimiento en el que el dispositivo segdn la rei-

vind icacidn 22, estd caractetizado porque los .eslsbones de cade-



15.

20«

25.

na (12) se trasladan a la zona de pliegue (B) entre vias de
transporte(57)o similares, mediante rodillos de friccion
(59,59 o similares, giratorios, empujandolos y con ayuda

de medios parecidos u otros se trasladan continuamente de esta
zona hacia la posician estirada.

25. Procedimiento en el que la instalacian segan la rei-
vindLcacian 22, esta caracterizada, porque los eslabones de la
cadeia (42) al llegar a la zona de pliegue, se trasladan a la
posiiiAn de inclinacidn con ayuda de un medio conductor y de
direocian (59"), (60), que se encuentra en el lado de introduc-
cidn a una distancia determinada de esta zona, y despuas se
juntm con los otros eslabones de cadena que se plegaron ya
anteriormente.

26. Procedimiento en el que la instalacian segan las
reivindicaciones 22 y 23, estd caracterizada porgue se emplean
eslabones de cadena (42), con extremos en diagonal (42') de
tal janera qe en la posician de pliegue forman perfiles en
forma de cremallera y el transporte posterior del conjunto
gue lia formado los eslabones de cadena, se efectia mediante
pipones dentados (68), (68'), que engrananfinalmente en estos
perfiles, en forma de cremallera, en el altimo eslaban de la
cadena.

27. Procedimiento en el que la instalacian segdn una
de las reivindicaciones anteriormente mencionadas, esta ca-
racterizada porque la velocidad de empuje para trasladar los
esialones de oedena (42) a la zona de plegado, el funciona-
miento posterior del paquete de eslabones en esta zona y fi -
nalmente la. velocidad de salida con la que se despliega nue-
vamente el pequete de eslabones a su posicién estirada, estan

sincionizados de tal modo, que puede garantizarse siempre un
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namcro constante de eslabones 6e cadena plegados uno despuas del
otro.

28. Procedimiento en el gque la instalacién, segan las
reivindicaciones 22, 26 y 27, estd caracterizada porque el
elemento motor (641 para los pifiones dentados (68 y 68'), que
engranan en los perfiles 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 automaticamente con la actuacién de un transporte
ulterior antes determinado, el conjunto de la instalacian de
los eslabones de la cadena plegada.

29. Procedimiento, en el que la instalacidn, segin las
reivindicaciones 22 y 28, estd caracterizada porque conno mar-
cas constituidas para disparar el mando de arranque, que detiene
el funcionamiento del motor (64) de los pifiones dentados (68 y
68'), sirven los vacios de los eslabones de cadena, los cuales
esten favorecidos por los extremos achaflanados de estos esla-
bones, vacios que se producen cada vez entre dos eslabones de
cadena en la posician estirada o recta, engranando el mando de
arranque en ellos, en el cual se ha previsto un cilindro de
caida capaz para la actuacion del interruptor (63), cuyo ci-
lindro puede caer dentro del vacio que llega, y de forma .qe
al desplazar los eslabones de cadena es empujado nuevamente fue-
ra d3 vacidé, eventualmente contra la fuerza de un resorte.

30. Procedimiento en el que la instalacién, segan las
reivindicaciones 22 y 26, esta caracterizada porque los pifiones
dentados (68 y 68") para el transporte ulterior del conjunto de

eslabones de cadena, que estan plegados uno al lado del otro,
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estdn conectados con el elemento motor (64) previsto, a travds

de uan eje de manivelas (65), que efectia cadz vez despuds del
avs1ce una revolucidn ¥y, asimismo, con un diépositivo de trinque-
te (66~67) que z2ctda como dispositivo de avance de los pasos,

y ea consecuencia los pitiones del cohjunto dc los eslabonesg de
cad3na plegedos, avanzah en cada paso de trabajo, por el impul- .
so del eje, el grueso de un eslabdn de lg cadenz.

31. Procedimiento en el que la instalacidn, segun la
reirindicacidn 22, estd caracterizada porque durante el reco-
rrido de camino en posicidn plegada, los eslabones de 1a oade~
ne se junten mediante dos pares de levss (61, 63 y 71, 72),
dig suestas unes giratoriowente y bzjo reaccidn de resorte, pard
con:tituir el paquete de eslabomes plegados, nientras que el
otry par de levas (71-72) actia sobre la otra ocara del paque--
te de eslebones plegados, y oada vez que uha leva de un par dé
levis empujs sobre un extremo & un eslabdn, la otra leva del
migio psr empuja sobre el otro extremo del mismo eslabdn de la
cedena en cuestidn.

32. Procedimiento en 8l que la instalecibn, segdn las
reivindicaciones 22 y 31, estd caracterizada porque les levas
(61 y 62) del par de leves de presidn, que se enouentrs en un

costado del paquete, se trasladan durante el funcionamiento so=-

" bre los nuevos eslabones de oazdena, presentando estas levas al

lado de sus extremos vias de entrada inclinsdas para los nuevos
eslebones de cadena que llegan y estgndo estas levas mandadas
directa o indirectamente por estos eslabones de cadena antoms-
ticemente o por otro medio cuelguiera, girendo en direccién cone
trazia ok llegar un nuevo eslabdn de cadena, en la que se en-
overtra su posicidn abiertam, que sirve para adicionar al paque-

te - un nuevo eslabdn de cadena.
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%3, Procedindento en el que la instalacidn, segin las

reivindiecczciones 22 y 25, eetd caracterizada porque se utiliza
un ouerpo (59") con un oarril de gufe fijo en Gireccidn inclina-
de 2 la via estirada para el extremo Gelantero de un eslabdn

y w1 cuexpo de apoyo (60), ourvado y basculante aocionado poT
resorte en su recuperacibn, que actia en el extremo posteriolr

de un ealsbén que estd girando, siendo estos cuerpos medios
de-gufa y transporte para el trasledo de los eslabones de oa-
denn de 1z posicidn estirada a la posicidn inclineds, y des-
pdes a la posicidn plegada.

34. Procedimiento en el que la ingtalzcidn, segdn la
reivindicacidn 22, esté ceracterizada porque se utiliza una
cadena, cuya longltud de brida, distancia (T) de las perfo- .
rzoiones para los pernos o clavijas de bride de un eslabén,

y la Gistencia (%) de lag perforzciones vecinas de dos esla-

’

bones de caiens sucesivos y enfrentados le corresponden 12 re-
lecidén L=V§2, 12, '

35. Proccdimiento en el que la instalacidn, segun las
reivindiceciones 22 y 24, estd caracterizada porgue la disten-
oia entre ejes de los pares de oilindros de friccidn (59 ¥ 591),
gue tiguen en las vias de 1imea recta de los eslabones de ca~
dena es mayor que la suma, en particular mayor que el wno Jy
medic, de la longitud (L) de une brida mds la distancie (T)
de lés perforaciones de bride de un eslabdh.

36. Procedimiento en el que la instaleoidn, segdn la
reivindicscidn 1, estd carecterizada porque la parte de la
instelacidn (B) (Fig. 12) que sirve para el acabado de lo8
objetos o medias, estd formada de tal mane ra que los objetos

durente el recorrido de esta parte de la instalacidn se somelen

por orden, a los siguientes tratamiesntos:
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1. - ana ducha de vapor saturado (43).

2. - un limpiado y aclarado (44).

3. - una fijacion principal por vapor caliente a unos 185"0.

4. - un tenido por aspersién a unos I0O"C, ventajosamente
con circulacion del bafio de color y oon uma introduc-
cion continua de agua de remooiodn.

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 lidse.

37. Procedimiento en el que la instalacién, segén la
reivindicacién 36, estd caracterizada porque esta construi-
da de tal forma que se presentan los siguientes tiempos para
las diferentes zonas de trabajo del objeto a fabricar:

50 segundos enla zona de tratamiento (1)
50 segundos enla zona de tratamiento (2)
150 segundos enla zona de tratamiento (3)
180 segundos enla zona de tratamiento (4)
50 segundos enla zona detratamiento (5)
50 segundos enla zona detratamiento (6)
150 segundos enla zona detratamiento (7).

38. Procedimiento en el que la instalacion, segan la
reivindicacién 1, estd caracterizada porque de acuerdo con
una variante de realizacién, la parte de la instalacién
(B fAig. 35) que sirve para el acabado de la media, estd cons-
truida de tal modo que los objetos al recorrer esta parte se
somaten sucesivamente, en primer lugar a un proceso de tefnido
por aspersién, luego a un proceso de plastificado y despuas,
pero solamente si se desea, a un proceso de reahormado.

39. Procedimiento en el que la instalacion, segan la
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reivindicacidn 1, estd caracterizada porque tiene un!.dispos-iti-
vo de teiiido por aspersidn pere el tefiido de los objetos teji-
dos, cuyas caracteristicas principales consisten en los dispo-
sitivos awxilisres que durante el ;t‘undionamiento se ocupen de
la srensracidn de una centidad siempre constante de bafo de co-
lorante, que se mueve en un circuito asf como de su formacidn
y/o estedo, mante nie o antomdticamente en un valor constante
sus contenidos de colorante, puraza y tempe raturas
40. Procedimiento en el que la instalacidn, segin la

reivinlicacidn 3, estd camoterizade porgue de un colector (75)

pare el baiio de colorante, que se trzslada durente el funcio~

" narnfento heola las toberas de aspersién de colorente (77), me=

diante un medio de desplazemiento tel como una bomba (80) o
similar, ouyo bafio &1 no se ha utilizado del todo pare el te-
Fiddc puede volver nuevemente al colector, y derivéndose de este
befic de colorsnte une cantidad parcial que se traslada lpor un
cemino de derivecidn hidrdulica en el que mediante un aparato
(88) se caatrola el contenido de colorants en el baiio, de modo
que 8l disminuir el contenido de €ste por debajo de un valor
nomingl determinado, pueda restablecerse este valor afiadiendo
un concentrado de colorante al resto del baiio de colorante.

41. Procedimiento en el que la instalacidn, segin la
reiv idicacidn 40, estd caracterizada porque el aparato (88) que
girve osre controlar el coatenido de colorante, consiste en una
oélu.a fotoeldotrica (93), una fusnte de luz (92) y un camino
de dorivacidn hidrdulica (90) gue tiene una parte de control (91)
transperents, en la qus, por un lado presenta una fuente de luz
{92) y por el otro o ssa frente a la fuents de luz, une odlu-
la fotoeldotrica (93), que controla la transparencia de luz en

el ecclorante que corre por la perte de control.
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42. Procedimiento en el que la instelzoidn, segin las
reivindiceciones 39y 41 estf camcterizada porque los cambios
ds zorriente o tensidn en los bornes de estas cdlulas, motivados
por los ocambios de intensidad de luz de la oflule fotoeldotri-
ca (93), actdan sobre un apam to eldctrico de comparzeidn (95),
el 2unsl cuando la redida el€ctrica llega por debajo de uan valor
nominal deterninado, abre automdticamente una vdlvula (96), de
zetiacidn eldotrica que deja entrar el coclorante de un coleotor
(97), que lo contiene en forma coacentrada, al colector (75)
de Jziio de colorante de la instalzeidn de tefiido por aspersidn,
cercendo de nuevo la vélvula anto:dticamente cuando se alcanza
el 'rglor nominal.

43, Tyocediniento en el que la instalzcidn, segin la
reivimicscidn 39, estd caracterizade porcue el bafio de colo-
rene (76), pasa por un dispositivo de filtro (81), entes de
lleger a les toberas de aspersidn (77) medianté su bomba de
transporte o ciroulzcidn (80).

44. Zrocedimiento en el gue la instalacida, segdn la
reivindicsecidn 3, estd caracterizada porgue el baiio de c¢olor,
dursnte el funcionzmiento y zntes de llegar a las toberas de
agpersidn (77), se hace llegar a una terpersture prescrita a
trevds de vapor, en pariicular indirectemente, cuyo vapor se
mentendrd a temperatura constante mediante un temostato (87)
que dirige sutomdticamente la introduccidn del vapoxe

45. Procedimiento en el que la instalacidn segin la
reivimdicacidn 39, estd camocterizade porque la centidad del
bazio de color (75), eque se encuentra de nuevo en el colector
(75) despuds de la aspersidn, se conserva cons tente mediante
un ribosadero (98) que mantisne el nivel.

46. Procedimiento en el que la instalscidn, segin la
s ? [~]
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rei“indicacian 1, estd caracterizada porque esta equipada con
un dispositivo (figs. 17 a 33), que consiste esencialmente

en un tambor (99) giratorio mediante el cual pueden extraerse
las medias (1) de sus formas (7), un segundo tambor giratorio
(100) que recoge las medias (lI) que se extrajeron de las for-
mas (7), arrollAndolas a una hoja de papel o cartan fiaxible
(105), auwe cubre aproximadamente la mitad del segundo tambor
(loo) y se coloca automaticamente, un dispositivo separador
(109, 110, 111) que es capaz de desprender en direcci6on axial
el objeto tejido arrollado en el segundo tambor (loo),

juni) con el papel o cartan (105), una cinta transporta-

dor: (107), dispuesta debajo del segando tambor (100), sobre
de olla una banda de material debajo de embalaje (108) donde
puece colocarse el rollo, producido en el tambor de arrolla-
do (100) con la hoja de papel o cartan (105), cuyo rollo se ex-
tiende en forma plana, despuas de haberlo desprendido de es-
te '.ambor, asi como un dispositivo, que sn forma ya conoci-
da, coloca sobre el objeto a embalar, como el citado rollo,
una bandado material de embalaje y con asta y la banda infe-
rior entes citada (108), se produce una envoltura de embalaje
separada o que puede desprenderse facilmente.

47. Procedimiento en el que el dispositivo, segan
reiNindicacian 46, estad caracterizado porque el tambor (99),
qué sirve pare, la extraccian de las medias (I) de sus formas
(7), tiene ademas una leva de presian (103), dirigible y mé&-
vilcon cuya syuda se puede apretar el objeto tejido (1) que
se saca de las formas (7), al iniciar el proceso de extraccian
0 durante una parte del mismo, contra el tambor giratorio (99)-
en el sentido de la extraccian de los objetos tejidos (1).

48. Procedimiento en el que el dispositivo, segan las reivin-
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<303.clones 46 y 47, esta ceraeterizado, porque el movimiento de
presion de la leva (103) se efectlUa cada vez por un impulso
inicial gue se produce durante el funcionamiento de la instala-
cién, mediante un sistema de programa, la cual puede devolverse
oportunamente a la posicién de origen a través de un disposi-
tivo de mando automatico que puede reoibir su impulso inicial
de rn disparador en forma de tope o interruptor terminal (106),
que actua directa o indirectamente sobre la leva.

49. Procedimiento en el que el dispositivo, segéan la
reivindicacién 46, esta caracterizado porque el tambor (99),
gue sirve para extraer las medias (lI) de sus formas (7), esta -
realizado cono tambor hueco con un cuerpo de cilindro perfora-
do cono un colador que deja pasar el aire, y se ha previsto
un medio (101) para producir una aspiracién especialmente va-
riable en los orificios de paso de la superficie del cuerpo de
oilinci.ro permeable .

50. Procedimiento en el que el dispositivo, segun la
reivindicacion 48, estad caracterizado, porque, oomo medio
para provocar la corriente de aire, sé ha previsto en el inte-
rior del tambor de extraccion (99) y cerca de su extremo, un
aspirador (101) de numero de revoluciones regulable.

51. Procedimiento en el que el dispositivo, segun la
reivindicaciéon 50, esta caracterizado porque el sistema de
programa previsto para la instalacion total puede regular de
tal nodo al regulador del ndmero de revoluciones del aspira-
dor {101), que se reduce el ndmero de revoluciones del venti-
lador al trasladar un objeto tejido (1) del tambor de extrac-
cion (99) al tambor arrollador (100).

52. Procedimiento en el que el dispositivo, segun la

reivindicacién 46, esta caracterizado porque el tambor (99)
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que sirve para sacar las medias (1) de sus formas (7) (tambor

de extraccién), y el tambor flOO) que recoge los objetos del

primer tambor para arrollarlos sobre ana hoja de papel o oar-

tén (105) (tambor arrollador) -normalmente algo separados-

pueden tomar una posicidn axialmente paralela durante el fun-

cionamiento, cuando se ponen en marcha y giran en direcciéon

opuesta pera el traslado de los objetos (1) del primer tam-

bor (99) al segundo tambor (100), y pueden aproximarse asi-

mismo automaticamente al menos en una posicion tangencial,

para lo cual se utilizan un tambor de extraccion (99), cuya

periferia tiene una longitud algo menor que el objeto tejido

(1) aextraer de las formas (7) y un tambor arrollador HOO)

cuyo didmetro es como maximo la mitad del didmetro del tambor

de extraccién (99).

53. - Procedimiento en el que el dispositivo, segun la

reivindicacién 46, estd caracterizado porque el tambor (100),

similar al tambor de extracciéon (99), que sirve para arrollar

los objetos (1), esta realizado como tambor hueco con un cuerpo

cilindrico perforado y como un colador que deja pasar el aire

y se han previsto medios que corresponden a las necesidades de

aspiracion e impulsiéon en los orificios de paso de la superfi-

cie del cuerpo de cilindro que deja pasar el aire.

54, - Procedimiento en el que el dispositivo segun la

reivindicacion 46, estd caracterizado porque el tambor arro-

llador (100) tiene un dispositivo de transporte (104) cono una

ventosa o similar, dispuesta en un brazo alimentador, con cuya

ayudo se coloca encima del tambor arrollador (100) la lamina de

pape!, o cartén (105), sobre la cual se arrolla el objeto (1)

trasladado del tambor (99).

55. Procedimiento en el que el dispositivo,

segan las
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tiw de transporte (104) 6el tambor fa arrollado (100) esta
construido do tai panera que puede colocar la noja de papel o
cartén 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, segun la
reivindicaciéon 46, esta caracterizado porque el dispositivo
de arrastre de los rollos producidos en el tambor ar'j-ollador,
muestra un brazo de palairea (109) con un extremo inclinado
con el cual puede empujarse hacia abajo la hoja de papel o
carton (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 rollo dispuesto sobre el tambor (100) y finalmen-
te medios (111) para el movimiento simultaneo del dedo y la una,
asi como también un dispositivo que puede mover hacia atras 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 direccion del eje del tambor arrollador i100).

57. Procedimiento en el que el dispositivo, segdn la
reivindicacién 46, estd caracterizado porque especialmente los
movimientos de la leva de presién del tambor de extraecian,
los movimientos del dispositivo de transporte que sirven para
el traslado de las hojas de papel o cartan al tambor de arro-
llado, los movimientos paralelos de desplazamiento axial del
tambor arrollador frente al tambor de extrae oian, asi cono los
movimientos de funcionamiento de la instalacién de arrastre

para el brazo de palanca que tiene un dedo inclinado y su ga-



56

10.

15.

20.

- adelante

= 53 =

-£3~ 276103 *Hi

o
O ¢cined 8t

rre da grrasire " ¥ tenbidh finelmente los movimisntos haoia
, atrds de todes lze pertes citades, se efectdan
me&:‘.ante dispositivos ne ur.dtico s' de funcionamievnto, oue pueden
firigirse me disnte vdlvules eleotromagnéticas, que son mandas
das por un sistema de progrena central y comidn pare toda la
instzlecidn.

B Proéedimie nbo en el que la instelacién, segin la
reivind iozoidn,l estd caracte rizada poroue, cusndo se reali-
zan wmarcas (115) de. co-lo:cAen el prooceso de cosbedo del zénero
(1), le= cuales se exploran rediante una fuente de lus relle-
jadn con la colaboreeidn de una célula fotoeldetrice (116) el
trasl adarse el gzdne ro sobre'. un aipoyo pleno (114), que tiene
ven'tajcs-an:enée une bese.de constraste (L18) con feoultad de
ref.exidn o bien de desvier el color, pars lo cual el 2poyo
plero (114) estd realizedo ventajosauente como una cinte sin
fin, trenspereate. - D
| 59. Procedimiento con la ingtalscidn correspondiente
pare le nenufacturs en proceso coantinuo de géneros de punto.

Segdn se desoribe y reivindice en la nresente menoria
descriptiva_ que consta de 83 péginas folielas y esoritas &

méquina por we sole de sus oesras, acompaiiadas de 15 ldminas

.de dibujos.

Barcelons, para ladrid a 26 de liarzo de 1962
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