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PARPENTE
DE
INVENCION

2 favor de ETLUDES EI BONNETERIE, S.A., entidad suiza,
domiciliads en Lausanne (Suiza), 4 Rue du Lion d’or,

por "PROCEDIMIENTO PARA LA PABRICACION Did PRENDAS DE

VESTIR DE GEWERO D PUNIO". .

MEMORIA DESCRIPTIVA

La pregente invencién tiene por objeto un proce-
dimiento para la fabricacidén de prendas de vestir de gé-
nero de punto dotadas de por Lo menos una parte tubular
¥ otras partes no tubulares.

Es conocida la fabricacidén de prendas de vestir,
tales como batiadores, slips y trajes completos, camise-
tas, sostenes, etc., & baée de confeccionarles por zonas
separadas, proporcionadas entre si, uniéndolas ulterior-
mente por cosido. Hste procediumiento es relativauwente len-

to, necesita un mberial complicado y caro y es utilizable
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dnicamente por uns mano de obra cualificada. Este es el
motivo por el cual dicho procedimiento queda pféctica—
mente limitado & la confeccidn exclusiva de articulos de
lujo. Por otrs parte, los articulos asi obtenidos poseen
el inconveniente de presentar costuras laterales.

Bs también conocida la confeccidn en telares
circulares, parte en continuo y parte en alternativo, no
de prendas de vesbir propiemente tales, sino de medias
proporcionadas o artfculos andlogos, para lo que determi-
nadas agujas de orillo son retiradas despuds de haber sec~
cionado el hilo correspondiente, "proyectdndolo en un dise
positivo de ligamento y de corte". Hadta donde alcanza el
conocimlento de la solicitante, los articulos pars celzar
obtenidos mediente el procedimiento indicado, no han sido
nunca objeto de explotacibn a escala industrial, en razén
precisamente de la complejidad de los medios puestos en
préciica. |

La presente invencién tiende a subsanar todos
log inconvenientes apuntados, caracterizédndose el proce=-
dimiento objeto de la misme por el hecho de confececlonar
en continue una parte tubular de la preforme en uns méqui-
na circular de género de punto provista de por lo menos
dos juegos opuestos, y en alternativo, en la misue mdqui-
na, las partes no tubulares por menguados de mallaes des~
prendidas previemente al pasoc de las agujas correspondien-
tes al puntoc de recogide y por aumentos de nuevas melles,
confecciondndose las mencionadas partes no tubulares si-

nultdneamente en juegos distintos.
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Los dibujos adjuntos ilustran a wltulo de ejem—
plo unaforma de ejecucién del procedimiento y de la md-
quina para la realizeciéa del mismo, asf{ como varias for-
mas de ejecucidn de articulos obtenidos mediante dicho

5e procedimiento.

Las figuras 1 a 3 representan sendos diasgramas
de confeccidn; la figura 4 es una seccién axial de una
parte de la méguina circular de género de punto; la figu-
ra 5 es una vista en desarrollo de los dispositivos de

10. levas de punto comprendidos en la wdquina representada
en la figura 43 la figura 6 es umna vista en perspectiva
de la mdquina circular de género de punto; las figuras f
Y 9 son dos variantes de detalles que muestran una opera-—
cibn especial en el proceso de fabricacilbn; las figuras
15, 8 y 10 son secciones parciales relativas a las variantes
de las figuras 7 y 9 respectivamente; la figura 11l es una
forma de ejecucidn del procedimiento; la fizura 12 es una
vista en alzado lateral de una prends acabads, sezin uns
primere forma de ejecucldn; la figura 13 . es una vista en
20. elzado frontal de una segunda forms de ejecucidn de la
prenda; la figura 14 es une vista en algzado lateral de la
nisma; la figura 15 es una vista en desarrollo de una ter=-
cera forma de ejecucibén de una prenda de acuerdo con la
invenecién; la figura 16 representa un diagrame de la dig-
25, tribucidn de los juegos en la confeccidn; lo figura 17 es
una vista en perspectiva de la tercera forma de ejecucidn

de la prenda obtenida segin el procedimiento de la invencién

la figura 18 es una vista andloga a la 15, correspondiente
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s uns cuarta forme de ejecucidn de la prenda; y la figura
19 es una vista en perspectiva de esta Ultims forma de
ejecucilbn.

En el procedimiento a cuya descripcidn va a pro-
cederse, se confeccionan en continuo las partes tubulares
v en alternativo las partes no tubulares de la preforma
del artfculo a Ffabricar, en uns miquina circular de géne-
ro de punto, tal como la que esqugméticamente Se represen-
ta en la figura 4. Para umejor comprensidén de las diversas
operaciones que intervienen en el procedimiento, se des-
cribirdn en primer lugar los elementos principales de una
nédquina de tipo conocido, pero que comprende medios parti-
culares para permitir precisamente la realizacién del nro-
cedinmiento,

La migquina que se representa a titulo de ejem—
plo, comprende un cilindro de agujas =l=-, susceptible de
Eirar de manera continua o alternative por medio de la
corona dentads -2~, la cual engrane con un piﬁén motor
no representado. Para mayor claridad del dibujo, no se re-
presenta més que una sola aguja para cada una de las po-
siciones fundamentales Al, Aa, A3,4A4, en el curso de las
diferentes fases de confeccién. Debe entenderse que estas
posiciones pueden ser ocupadas por todas las agu.jas o por
solemente, una parte de las mismas. Cada aguja comprende
un gzanchillo -3~ de patilla basculante =4=- y un taldén =5-
que es accionado por un dispositivo de levas de punto Bl o
By« Estos dispositivos se representan diametralmente '

opuestos y cada uno de ellos se extiende sobre cada una



de las semicircunferencias del ecilindro -l-, presemtando,
como se representa en el desarvollo de la figura 5, los
canales Ll’ LZ, L3, L4 que corresponden a cada una de las
posiciones caracteristicas Al’ A2, A3, A4, respectivamen—
5e te y en las que se alojan los talones correspondientes de
las agujas en el curso del funcionsmiénto de la mdquins.
El dispositivo B comprende lag levas méviles
=20~ de maniobra de las agujas, destinadas tanto a hacer
ascender las agujas en curso de confececién como a hacer~
10. las pasar desde la canal Ly el canal L,; las levas -21-
para hacer pasar las agujes del canal Ly al canal L3; una
leva =22~ cuya misidén es la de trasladar selectivamente
las agujas del canal L3 al canal L4; los dedos de eleva-
cifn ~23=, =24~-, ~26~ y de descenso -25-3 las levas -27-
15 ¥y -20= para hacer pasar las agujas del cgnsl L3 al cansal
Ll ¥y viceversa, y una leva -29- para trasladar las agujas
del canal L4 al canal L3a
El dispositivo B, comprende las mismas Llevas
~20~ =21~ que el dispositivo B, as{ como los dedos de ele~
20. vaclén =24~-, =26-, y de descenso =-25-, figurando ademés
nontados los dedos de descenso =30-~, pare trasladar las
agujas del canal Ll al cansl L3.
Las agujas en la posicibn A, 88 esncuentra a la
espera en el canal Ll en el curso de lag confeceién de hi-
25, leras parciales cusndo se procede a la formacidén de una
| bolsa o entrante, como se describird mds adelans. Las agu-
jas en la posicidn Al conservan la respectiva mella bajo

su patilla.
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Determinadas agujas son trasladadas ocasional-
mente a la posicién Ay, que corresponde al canal L,. Las
mismas retienen igualmente la respectiva malla bajo la
paleita.

El canal L3, que corresponde a la posicidén
A3 de las agujas, es el canal de trabajo propiamente di-
cho. Las agujas en dicha posicidn lleven la malla ante-
rior sostenida por su cafia, bajo la pdeta abierta, y es-
tén dispuests parm recoger un nhevo hilo para formar nue-
vas mallas.

Las agujas trasladadas a la posicidn.A4 en el
canal L4 han soltado su Ultima malla y son mentenidas
temporalumente fusra de accidn.

En la figurs 6 puede obhservarse como se-hallan
dispuestaes y son acclonados los dedos de ascenso y descen-
so ya descritos, designando los mismos nlmeros de referen=-
cia idénticos elementos que en la figura 5. Cada uno de
los dedos =23= @ =26= y =30~ se halla montado sobre un
soporte articulado 323""”826 Yy S3O’ respectivamente, el
cual estd sostenido a su vez por un pilarillo Pyy===Pyg
y P30, respectivamnente, fijo a una brida =135« que rodea
al cilindro -l- de la mdquina.

Las esplges verticales =123-, «l24=, ~125-,
~126=~ y ~L30~ se encuentran enganchadas en las extremida-
des libres de los dedos respectivos y determinan la pues—
ta en aceldn o el paro de estas Ultimas.

La espiga -~123~ accilona el dedo de menguados

~-23-, utilizado pars desplazar las agujas "menguadas"
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que conservan sus mallas a la espera, trasladdndola del
canal Ly al canal L, como se describird en detalle con
relacidn a la figura 3.

Las espigas ~124- y ~125~ seccionan Llos dedos
de menguado -24~ y -25~, que sirven pars desplazar las
agujas del canal L3 al canal I, través del canal Tps
cuando tienen lugar menguados de mallas desprendidas, co-
mo se describird mds adelante en detalle con relacidn a
la figura l.

Las espigas ~126- accionan los dedos de aumen-
to8 =26~ que sirven para conducir las agujas del canal
L4 al canal L3, paia la formacién de nuevas mallas, como
se describe con mayor detalle con relacidn a la figura l.

La espiga =l30-acciona el dedo de aumentos —30-
para llevar las agujas del canal Ll al canal L3, cuando
tiene lugar la reanudacién del trabajo con las mallas en
espera, tal como, con mayor detalle, se describe con re-
lacidén a la figura 3.

La bilela =1l27=~ sirve para accionar las levas
=27~ y ~28=, Con M se designa el anillo de pletinas con-
formadoras una de las cuales, la MB’ ge halla representa=—
da en la figura 4.

A continuacidn se describen las diferencias fa-
ses del procediniento, con referencia a los diagramas de
confeccidn de las figuras 1 a 3.

En el diagrame de la figura 1 se representa el
desarrollo de una zone de cqnfeccién del género de punto,

designada con la letra B, delimitada a la derecha por la
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perfil de la zona a confeccionar delimitado por estas
dos curvas se obftiene tanto por la puesta fuera de ac-
¢idén de un determinado ndmero de agujas orilladoras, co-

5, mo por la wvuelta al trabajo de dichas agujas, con la cire
cunstancia particular, propia del dispositive de la ine
vencidén de que las agujas, cuando son puestas fuera de
acelén, desprenden sus respectivas mallas sin coger un
nuevo hilo, mientras que al ser puestas de nukevo en ser-

100 vicio elaboran nuevas mallas sin ninguns relaci&n con
lag snteriores mallas dssprendidas. El conbrol selectivo
de las agujas se efectla bajo la accién de un wecanismo
selector convencional no representado. La primera hilera
confeccionada se designa por El y las siguientes por Ez’

15, E3, efc. Al pasar de la hilera E, a la E, se dejan fue-

A ra de serviclo cuatro agujas a la derecha y dos a la iz~
gquierda., El paso de la hilera E2 a.la E3 se obtiene dejan-
do temporalmente fuera de servicio dos nuevas agujas a la
derecha y una sola a la izquierda, En el curso de las faees

20, sucesivas de menguados las distintas agujas seleccionadas
deben desprender sus respectivas Ultimas mallas s medida
gue se va produciendo su puesta fuera de serviecio. A tal
sfecto, estas agujas son llevadas selectivamente a la po~-
sicifn Ay por los dedos elevadores —24~ de los dispositi~

95, vos & base de levas de punto By y By, posicién en la que,
como se ha indicado previamente, la malla anterior se des=
liza bajo la paleta, despuds de lo cual las wismas agujas

son hechas Qescender a la posicidn A4 bajo la accibn de
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los dedos de descenso =25-, sntes de su paso hacla un
punto de recogida. En el curso de esta Fase, lss agujas
sueltan su malla y quedan a la espera en el canal L, hag-
ta que en virtud de uns nueve seleccidén se produce vuel-
ta al trabajo. Este retorno viene asegurado poxr los de-
dos elevadores =26~ 0 por la leva =-29=, que como gueda
dicho, devuelven las agujas del canal L4 al canal L3 pa~
ra la formacidn de nuevas mallas. '

De este modo, por ejemplo, para la ejecucién
de la hilera Ezo, la fase de menguados deja lugar a una
fage de aumentos sucesivos. 4 tal fin, las agujas 0, n,
m, L, etc., que se encuentran en el caunal L4, son pues~
t88 de nuevo en condiciones de trabajo en el canal,L3por
medio de los dedos elevadores -26-, para la formacién de -
nuevas mallas, lo que tiene efecto de conformidad con la
geleceidn prevista, paras las hileras Esgs Enpy etc. Ia
confeccién de la zona B en la mdguina circular de la fi-
gura 4 supone un trabajo en alternativo, es decir gue el
cilindro =l- o los dispositivos de levas Bl ¥ By efectilm
un movimiento alternativo segzin una técnica conocide.

En el diagrama de la figure 2 se representa une
zona de refuerzo R en una pieza confeccionada U. Tal como
ge representa en la iigura %, la pieza confeccionada U
estd formada por medio de un solo hilo de fondo ~1C= ¥
la zona de refuerzo R se obtiene trabzjando simultdnea-
mente con el hilo de fondo ~l0L- y el hilo de refuerzo
-102-, A tal fin, las agujas ARt_seleccionadas s determi-

nado nivel, cogen a la vez el hilo de fondo ~101l- y el
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de refuerzo =L02- efectudndose la maniobra de ambos hilos

con ayuda de un guishilos ~1l03=- de dos orificios super-
puestos.

En la variante de las figuras 9 y 10, el ali-
mentador de hilo =104~ se desplaza de delante hacia atrds,
de manera que en cads uno de sus desplazamientos afecta
a un nimero predeterminado de agujas con el fin de llever
a cabo la confeccidn de una zona de refuerzo de la ampli-
tud deseada.

Eﬁidiagrama de confeccidén de la figura 3, se
considera que la superficie de trabajo, en la que se pro=-
pone realizar una "bolsa" en relieve, especialmente una
bolsa suspensorio de bafiador masculino o cazoleta para
senos en baflador femenino o en cualquier otro articulo
de punto, tiene por marco el rectdngulo A, B, 0, D, en
el cual la superficie confeccionada tiene un rayado més
fuerte. Una primera parte, obtenida mediante orilladores
¥y couwprendiendo las hileras completas =le, =2=, =3= eec..
~8~, viene confeccionada en mallas jersey unidas por ro-
tacibn alternativa del cilindro de l2 m’aquina cireular
de género de punto. La hilers ~3- se obtiene en el curso
de un movimiento alternative del cilindro de la mfgquina,
dejando temporalmente en reposo lés agujes a, by, ¢, 4,
e, £, a la deerecha y a', b)) g, d; 8% £,'a la izquierda.
A tal fin, estas agujas son llevadas selectivamente g la
posicidn A; en el canal L; por la leva =28, con sus res-
pectivas wallas formadas durante la confeccidn de la hi-

lers -8-, retenidas bajo la paleta =im,
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Bn la hilera ~10-, dog nuevas agljas son lLleva-
das fuera de accidn o sea a la posicidn Ay, dentro del
canal L,, mediante log dedos elevadores o de menguados
-23=-, con sus mallas a la espera. Acada nueva hilera, ta=-
les como las =ll=, «12-, &te., auevas agujas son puestas
fuera de accilén, manteniendo a le espera sus respectlivas
mallas bajo la correspondiente paleta. Se obtiene de esta
maners uns parte de la preforma en relieve por menguados
de mallas en espera de confeccidn o “falsosrmenguados".

Despu'es de estos "falsos menguados" el ciclo
de operacibn se invierte, devolviendo selecuivamente, por
escalones bajo la accidn de los dedos (e deseenso =30- o
en blogue por la puesta.en gervicio de la leva -27-, las
agujaes a la espera en el canal Ll 2 la posicidn de trabajo
en sl canal L3. Se obtienen de esta manera "aumentos" ta-
les como log =13= a -l6-, por reanudacién del trabajo con
lag wmallas que se ldlaban a la espera, las cuales, al en-
lazarse con las nuevas mallas, determinan un inicio de
bolsa en relieve. De acuerdo con la importancis que debe
revestir esta Ultima, la operacidén descrita, relativa a
falsos menguados seguidos de aumentos, serd realizada un
determinado nmero de veces, pudiendo variar el orden de
menguados y aumentos de conformidad con el perfil que se
desee dar & la bolsa.

Para la fabricaciéﬁ de una prenda de vestir pro-
porclonada, como la que se representa en la figura 1l,por
ejemplo un bafiador pars caballero, se coufecciouna por
un lado, en continuo, la parte tuuular ~3l- de una pre-

forma en la wAquina circular de genero de pumbo dotada de
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dos dispogitivos de levas Bl y Bz, a%ilizando todas lag
agujas reunidas por ls leva -29-~, y, por otro lado, en
alternativo en la misma mdquina, las partes no tubulares
-32~, =33=-, que constituyen el delantero y parte poste-
rior de dicha preforme, siendo estas Ultimass partes con-
feccionadas con menguados de mallas desprendidas y aumen-
tos de mallas nuevas, como queda deserito previamente,
con referencia a la figura l. Con la referencia =34- se
designa un hilo de separascién que se inserta en el curso
de la confeccién. Se prosigue la fabricacién de una nueva
preforma, representada con trazos mixtos, elaborando en
primer lugar las partes no tubulares -35-36-y después la
parte tubular —37-, hasta llegar a la separacién =3l'-
con la preforma siguiente, y asf sucesivamente, de mane-—
ra que se obtiene une cadens de preformes en disposicién
alternads y simétrice con relacidn a la linea de unidn.

Le figura 12 muestra el baiiador terminado, ob-
tenido remellando las hileras extremas de entrepierna,
como se indica por -36-.

Lag figuras 13 y 14 representan, en vista fron-
tal y lateral respectivamente, un bafiador para caballero
en el que la parte ftubular presenta uns zona de refuerzo
~40~ que se prolonga por la parte no tubuler -4l- hasta
la entrepierna. fLste baflador presenta uns bolsa-suspen-
sorio -42- confeccionada como gueda descrito con refe~
rencia a la figura 3, designdndose con -42'-= lag lineas
llamadas de sutura formadas en el curso de los aumentos,

por reanudacidén del trabajo con las mallas en espera pro-
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cedentes de los falsos menguados, -

En la confeccidn de los bafiadores descritos, la
amplitud del desplazamiento alternativo del cilindro de-
berd determinarse en funcidén de la reparticién sobre los
dispositivos de levas Bl y 32 de los diferentes elementos
de trabajo y de seleccidn. Bu el caso considerado, exce-
diendo dicha amplitud los -180°, es necesario evitar la
interferencia eventual de las sgujas que actden para la
confeceidén de la parte posterior en la zona de trabajo del
dispositivo de leva Bl para el acclonamiento de las agujas
que confececionan el delantero. A tal efecto, las levas =20=
de maniobra de las agujas actuan pars conducir- las primeras
agujas de los bordes hacia el canal de espera L,. ustas
agujas son puestas de nuevo en posicibén de trabajo en el
canal L3 cuando pasai bajo las levas —2l-.

Lias agujas correspondientes a las aberturas la-
terales del bafiador definidas por los puntos &, b, ¥ 29
by, deben guedar inactivas mientras dura le confeccién de
lag partes no tubulares coustitutivas del delantero y par-
te posterior. Hetas agujas deben lgualmente abandonar sug
respectivas mallas_de acuerdo con el orden de los mengua=
dos laterales. A tal £in, las agujas en cuestidn se tras-
ladan selectivamente bajo la accibn de la leva =-22- al ca-
nal Ly, de la que a continuacidn pagan al L4, donde gquedan
a la espera hasta lz reanudacién del trabajo en la prefor-
ma siguilente. Estas operaciones se llevan a gbo simultdnea-
mente o separadamente en los dos dispositivos de levas res-

pectivos, "juegos", gue siguen el perfil del artlculo. Las
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Unicas operaciones ‘todavia pendientes para el acabado del
articulo consisten en la confecciédn de la cintura y el re-
bordeado de las dos aberturas laterales, estando conati-
tulde le unidn de entrepierna por el remallado x~y, tal
como se ha descrito, o por cualquier otro procedimiento
conocldo.

El bafiador pars sefiora representado en desarro-
1lo en la figuras 15, se divide en cuatro zonas de confec-
cién superpuestas, I, II, III y IV, realizsdas con ocho
dispositivos de tejer, "juegos" repartidos como se indice
en el esquena de la figura 16. Se entiende por "gdispositi-
vo de tejer" o "juego" el conjunto de los elementos que
permiten la formacidn de "una serie de mallas. Bn la zona
I se halla un perfil similar al de las parves np tubula-
res, delantera y posterior, del hafjador pare caballero des-
crito anteriormente. La confeccién tendrd lugar en esta
zona en alternativo sobre los dispositivos de mallado =l-
¥y =2=-, halldndose los -3= & =8- fuera de accibn por el
Mmomensto.

La zona II corrssponde a la parte tubular de la
prenda. La misma es confeccionada con la mdgquine en rota-
cién continua, y los ocho dispositivos de tejer son pues-
t0s en acclén simultdneamente. Por lo que se refiere a la
curvatura de la zona 4, que marca el talle del bafiador,
se obtlene modificando la tensidn de modo conocido.

La zona IIT es una parte no tubular confecciong
da en ajternativo, gue presenta las bolsas o cazoletas =-3-,

-4~ paras los senos, obtenidas de acuerdo con el procedi-
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miento descrito con relefen&ﬁm éngf' 3. Pars esta
zona IIT se utilizan los cuatro dispositivos de tejer
3~4; 5-6. Las bolsas =3~, =4~, para acomodacién de los
senos son confeccionadas selectivamente en los dispositi-
vos de tejer =3w y ~4=~, respectivemente, dejéndose fuera
de aceidn los dispositivos de tejer =5~ y =6~ durante la
formacidn de las hileras parciales tales como las =9=- g
15~ de la figure =3-. Estos dispositivos de tejer ~5=- ¥y
=6~ vuelven a entrar en servicio cusndo se pasa a la for-
macién de las hileras completas de mallas, tales como las
whm @ =0=, =32= g =34=, etfc,

Para la confeccidén de lg zona IV se utiliza
el mismo: sistema que para la zons I. 3in embargo, para
los cuatro tirantes se ubtilizan los cuatro dispositivos
de tejer =3~, =d=, =5~ y =b6-, con el mismo sistewma de fa-
bricacién que el descrito con referencia a la figura 1.
El bafiador terminado se representa en la figura 17.

La figura 18 representa en desarrollo una ca-
miseta que comprende dos zonag de confeccién I y II su=-
perpuestas. La zona I corresponde a la parte tubular con-
feccionada con la mdquina en rotacidn continus. Lia zona
IT es similar a la zona IV de la rigura 15 y es como ésta
confecclonada en alternativo, de gcuerdo con el sistena
de la figure 1.

El procedimiento descrito posee la ventaja de
permitir la fabricacién en serie de artfculos de género

de punto, de manera completamente antomdtica y sin que

se produzcan desperdicios, como ocurre cuando hay que
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cortar las piezas destinadas a ser cosidas unas con otras.
El artfculo obtenido posee igualmente la ven-
taja de hallarse formedo por una sole pleza sin costuras

laterales,

NoTaA

Se reivindica como objeto de la presente paten-~
te de invencidn:

1. Procedimiento para la fabricacidén de prendas
de vestir de género de punto que presentan por lo menos
una parte tubuler y partes no tubulares perfiladas por
orilladoras, caracterizado por el hecho de tricotar en
continuo una parte tubular de la preforma en una mdquina
circular de género de punto gue comprende por Lo menos
dos juegos 0puestos, vy en alternetivo, en la misna mdgui-
na, las partes no tubulares por menguados o base de mallas
desprendidas ‘previamente al paso de las agujas correspon-
dientes sl punto de recogida y por aumentos é base de mg=
llas nuevas, siendo las indicadas partes no tubulares coun-
feccionadas simulténeamente en juegos distinvos.

2. Procedimiento segin la reivindicacién 1, que
3& caracteriza por el hecho de constitulr por lo menos
uns bolsa sobre una parte no tubular de la prefoma en el
curso del moviwiento alternativo, por medios de menguados

de mallas a la espera de entrarde nuevo en la confeceidn,
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y de aumentaxr pér reanudaclén en el trabajo don dichas
nallas.

3. Procedimiento para lz fabricacidn de pren=
das de vestir de género de punto.

La presente memoria consta de diez y siete ho-
jas foliadas escritas a mdquina por una sola cars.

Barcelona, 10 de julio de 1964.
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