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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o lic ita r  

PATENTE DE INVENCION 

en * *

E S P A Ñ A  

por VEINTE alio a

a nombre de MAX B. NEBEL y  ERHARD M. NEREL, de nacionalidad 

alemana, residentes en Waldstrasse 160, wiesbaden, Alemania, 

por:

"MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE 

'ARTICULOS DE CALCETERIA"

E l invento se re fie re  a la  fabrí cación de un géne­

ro de punto indesmallable, especialmente para una media o 

media pantalón para señora, tricotado en maquina circu lar 

a p a rtir  de h ilos  de constitución de superficie l is a ,  por 

5 ejemplo, h ilos  totalmente s in téticos .

El género de malla empleado para la  media o la  

media pantalón para señora, de acuerdo con e l invento, es­

tá  formado por f i la s  de mallas y  de ta l modo, que una f i l a  

de mallas más grandes, entre las  que partes de h ilo  quedan
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flotando en cada caso en una malla, alterna con una" f i l a  

completa de mallas, constituida únicamente por mallas, es­

tando , en una de las  f i la s  de mallas, e l  h ilo  formando úni- 

camente cada segunda malla y la s  partes de h ilo  flo tan tes 

5 entremedias en ta l  tamaño de malla y a p a r t ir  de una longi­

tud de h ilo , que es igual o mayor que la  longitud de h ilo  

del h ilo  para la  f i l a  de mallas completa, que únicamente 

contiene mallas, de modo que cada segunda malla de la  f i l a  

de mallas completa, sustituye a la s  mallas que fa ltan  entre 

10 la s  mallas de la  f i l a  de mallas siguiente -  es decir, que 

estas mallas vienen a ocupar e l s it io  de la s  mallas que 

fa lta n  -  estando con e llo  agrandada en ta l  medida, que la s  

mallas contiguas en su f i l a  de mallas están contraídas a un 

tamaño muy pequeño o aplanadas, y  retrotraídas en la  malla 

15 precedente, formando una malla de bloqueo, mientras que es­

tas mallas de bloqueo y la s  partes de h ilo  flo tan tes entre 

¿Lias en la  barra de mallas, están corridas en una malla, 

a l menos después de cada segunda f i l a  de mallas.

Debido a que en la  f i l a  de mallas siguiente a una 

20 f i l a  de mallas completa, e l h ilo  únicamente es formado a 

cada segunda malla y a la s  partes de h ilo  flo tan tes entre 

¿Lias, queda sustituida la  malla que fa lta  en esta f i l a  de 

mallas, por una malla de la  f i l a  de mallas pequeña, que asi 

adquiere una mayor longitud de malla, cubriendo para ¿Lio 

25 sus necesidades de h ilo , con ¿L de la  malla contigua, de mo­

do que la s  mallas vecinas qiedan prácticamente contraídas, 

aplanadas y retrotraídas en l a  malla precedente, formando 

así una malla de bloqueo.

Partiendo de una longitud de h ilo  para la  f i l a  de 

30 mallas con partes de h ilo  flo tan tes entre ¿Lias, que sea -



aproximadamente igual a la  longitud de h ile  para la s  f i la s  

de mallas constituidas totalmente por malla, se puede au­

mentar, de acuerdo con e l invento, la  seguridad de la s  ma­

l la s  de este género, agrandando la  longitud del h ilo  de la  

5 f i l a  de mallas y  partes de h ilo  flotando entremedias, con 

relación  a la  longitud del hilo* de la  f i l a  de malla comple­

ta , constituida exclusivamente por malla. Mediante esta 

proporción de las  longitudes de h ilo  de las d istin tas f i la s  

de mallas, se forman, o bien mallas de bloqueo pequeñas 

10 contraídas, o bien mallas de bloqueo aplanadas y re tro tra í­

das en la  f i l a  precedente, que entonces impiden que se suel­

ten las  mallas y formen "carreras" a l ser so lic itad a  la  me­

dia por e l uso'.

Esta trabazón de la s  mallas da a la  media para se- 

15 ñora casi e l aspecto usual, o bien un aspecto reticulado

fin o .

Los tamaños de la s  mallas y las  longitudes de h i­

lo  de la s  dos f i la s  de mallas tienen, de acuerdo con e l in ­

vento, que ajustarse entre s í en una proporción t a l ,  que ca- 

20 da segunda malla de la  ü la  de mallas formada primeramente

con mallas exclusivamente, junto con la  cantidad de h ilo  ce­

dida por las  mallas contiguas, contraídas o aplanadas, sea 

todavía igual de grande o menor que las  mallas adyacentes 

de la  otra f i l a  de mallas con partes de h ilo  flo tan tes , que 

25 conjuntamente vuelven a formar una f i l a  de mallas completa.

Es ya conocido un género de malla constituido por 

una f i l a  de mallas completa normal alternando con una f i l a  

de mallas formada por mallas y  partes de h ilo  flo tan tes en­

t r e  e lla s ; pero en esta clase de género, la  f i l a  de mallas 

30 completa normal está hecha con largos de malla y  de h ile
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grandes, y  l a  f i l a  de mallas con partes de M ío  fLot antes 

entre e lla s , con largos pequeños de mallas y  de M ío . Este 

género de malla no posee la  su fic ien te seguridad contra la  

formación de oarreras, ta l como se requiere para e l esfuer- 

5 zo a rea liza r  durante el uso de la  media, ya que junto a 

la s  longitudes d istin tas de M ío  de las  f i la s  de mallas, 

no existen, ta l  como propone e l invento, mallas de bloqueo 

contraídas, aplanadas y remetidas en la  f i l a  de mallas* pre­

cedente, que son la s  que hacen que e l género de malla resu l- 

IO te  indesmallable.

Para l a  fabricación del género de punto indesma­

l la b le  dél invento, se procede de ta l modo, que en un pro­

ceso de formación de mallas, e l M ío  es formado por todas 

la s  agujas a una longitud de bucle pequeña, y  en e l proce- 

15 so de formación de mallas siguiente, e l M ío  es formado 

únicamente por cada segunda aguja a una longitud de bucle 

grande y partes de h ilo  flo tan tes , en la s  agujas intermedias 

mientras que la s  agujas intermedias forman la s  mallas, que 

quedaron sobre e lla s , tan grandes, que la s  mallas vecinas,

20 rechazadas por la s  agujas, queden o bien contraídas, o bien 

aplanadas y remetidas en las  mallas precedentes, a l a  vez 

que l a  i l l a  de mallas mallas grandes y  partes de M ío  f lo ­

tante entremedias, es formada una vez por cada aguja se­

gunda, y  a la  vez siguiente, por la s  agujas intermedias,

25 alternando así sucesivamente.

El genero de malla de acuerdo con e l invento pue­

de ser fabricado por este procedimiento, quedando entonces 

cada segunda malla de la  f i l a  de mallas completa constitu i­

da por mallas pequeñas, contrada prácticamente a l mínimo,

30 o bien aplanada y, con e l lo ,  remetida en la  malla precedea-

é*



t¡e.

Es verdad que han sido propuestas ya ligamentos 

de mallas, que poseen asimismo entrelazados de mallas con­

traídas o aplanadas. Pero en este caso se han provisto asas 

5 de tención, que parten de las  mallas aplanadas y llegan  has­

ta  la  f i l a  de mallas siguiente, donde quedan insertadas. Es­

ta  clase de género indesmallable, no obstante, o frece un 

aspecto algo más tupido, debido a estas largas asas de re­

tención entre las  mallas, y también tiene una menor e la s t i-  

10 cidad longitudinal que e l género de acuerdo con e l invento, 

en el que de la s  mallas aplanadas, parten partes de h ilo  

flo tan tes, que en la  dirección de la  f i l a  de mallas, úni­

camente pasan por encima de una malla.

Una media fabricada, por ejemplo, en una t r ic o to -  

15 sa circu lar, se hace ventajosamente con más de 400 mallas 

para la  p e r ife r ia  del género.

Para la  fabricación del género de punto del inven­

to se procede también de ta l modo, que en un proceso de fo r ­

mación de mallas, el h ilo  de la  f i l a  de mallas completa es 

20 formada por todas la s  agujas en mallas pequeñas sobre la

aris ta  de bajada de las  p latinas, y  en el proceso de forma­

ción de mallas siguiente, e l h ilo  para la  f i l a  de mallas 

grande es formado por cada segunda aguja en mallas y par­

tes  de h ilo  flo tan tes entre e lla s  sobre una d iv is ión  de 

25 aguja, sobre un punto de la  p latina más elevado y con una

longitud de bucle a l menos doble en comparación con lo s  bu­

cles o mallas de la  f i l a  de mallas precedentes, moviéndose 

la s  agujas intermedias, que no forman mallas, primeramente 

en una posición tan baja hasta este proceso de formación de 

33 mallas, que las  mallas de la  f i l a  de mallas completa, que se
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encuentran sobre e lla s , no llegan  todavía a lo s  ganchos de 

aguja o no sai llevadas hacia abajo por lo s  ganchos de aguja 

hasta l a  medida de su longitud de malla sobre la  a ris ta  de 

l a  p latina, después de lo  cual, y  siguiendo la  secuencia 

5 usual, las  agujas para l a  formación y expulsión de la s  mar- 

l ia s  grandes y, con e l lo ,  también las  agujas intermedias, 

son llevadas desde esta posición a la  posición más profun­

da de la s  agujas formadoras de mallas, con lo  que le s  mallas 

pequeñas, que han permanecido sobre las  agujas, re tira n ,h ilo  

10 de la s  otras mallas pequeñas, expulsadas por las  agujas pre­

cedentes, aplanándolas y formando con e l lo  malla más gran­

des.

Este proceso de formación de mallas para l a  R ía  

de mallas grande, tiene como consecuencia e l que, para una 

15 gran d iferencia  en la  longitud de h ilo  y de bucle de la  f i l a  

de mallas pequeña, formada normalmente, fren te a la  longitud 

de h ilo  y  de bucle de la  f i l a  de mallas constituida, por ma­

l la s  más grandes con partes de h ilo  flo tan tes y formada 

únicamente por cada segunda aguja, la s  agujas tiran  d e l hi—

20 lo  hasta más a lla  del punto de bajada de la s  p latinas, f o r ­

mando bucles sustancialmente mayores, por lo  que tienen que 

re a liza r  un movimiento descandente mayor. Debido a este ma­

yor movimiento descedente de la s  agujas, resu lta que la  

malla pequeña, que ha permanecido sobre cada aguja segunda,

25 es llevada  de nuevo hasta esta posición más profunda de la s  

agujas, lo  que únicamente es posib le, s i esta malla pequeña 

puede tener l a  misma longitud de bucle que l a  malla mayor 

de la  otra f i l a  de mallas, que tiene que ser formada.

Con objeto de que, independientemente de la  pro—

33 fundí dad de bajada de la s  agujas para la  f i l a  de mallas gram-
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de y  de la  d iferencia entre las  longitudes de bude de la s  

dos f i la s  de mallas, cada segunda aguja pueda t ir a r  de la  

malla de la  f i l a  de mallas pequeña, situada sobre e lla s , 

para l le v a r la  a la  misma profundidad de bajada de la s  agn- 

5 jas formadoras de mallas, sin que se produzca la  destrucción 

c un esfuerzo excesivo de las  mallas, se procede, de acuer­

do con é l invento, de modo que el h ilo  para la  f i l a  de ma­

l la s  constituida por longitudes pequeñas de bucle, es fo r ­

mado por todas las  agujas sobre una a rista  de p latina delan- 

10 t e  o detrás del gancho de p latina, que está situada mas ba­

ja  que la  a rista  de p latina, que se emplea para e l M ío  des­

tinado a la  f i l a  de mallas de mayor longitud de bucle y  que 

Tínicamente es formado por cada aguja segunda sobre é l bor­

de superior del gancho de p latina, situado más a lto , o bien 

15 sobre una a rista  más a lta  de detrás del gancho de p latina, 

apoyándose las  mallas de la  f i l a  de mallas pequeña sobre 

la s  aristas de las platinas situadas más abajo, cuando se 

forma esta f i l a ,  de mallas.

Para la  fabricación  del género indesmallable en 

20 una trico tosa  circu lar, para medias se u tiliza n , para se­

leccionar la s  agujas en dos grupos, a saber, alternando car­

da segunda aguja para formar mallas y para desconectar las  

agujas restantes dél proceso de formación de mallas y  retirar- 

da de M ío , lo s  conocidos dispositivos selectores con em—

25 pujadores de agujas.

En e l dibujo ha sido representado el gáiero de 

acuerdo con e l invento, así como una máquina trico tosa  c ir ­

cular para medias que s irve para rea liza r  e l procedimiento, 

con ayuda de lo s  dispositivos correspondientes. En e l dibu- 

30 jo muestran:
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5.a f i g .  1, e l ligamento de mallas del género in ­

desmallable de acuerdo con el Invento;

5a f i g .  2, la  posición de trabajo de la s  agujas y  

de la s  p latinas durante la  formación de la s  mallas, v is to  

5 desde detrás;

la s  f i g .  3, 4a y 4, las  posiciones de trabaje*de 

la s  agujas y platinas durante la  formación de la s  mallas, 

v is to  de lado;

la  f i g .  5, las  vías de movimiento de la s  agujas y 

10 la s  partes de levas movibles para dos sistemas de hacer punr- 

to , en representación desarrollada.-

EL género indesmallable para la  media consiste, 

de acuerdo con la  f i g .  1, alternativamente en f i la s  de mar- 

l ia s  hechas con e l b ilo  "b" y f i la s  de mallas hechas con e l 

15 h ilo  "a ", siendo la  longitud del h ilo  "a" igual o mayor que 

la  del h ilo  "b ". En la  f i l a  de mallas constituida por e l  

h ilo  "a ", es conveniente que la s  mallas formadas por éste 

tengan úna mayor longitud de h ilo , que la s  mallas de la  f i ­

la  de mallas formada con el h ilo  "b ".

20 5a f i l a  de mallas hechas con e l h ilo  "b", consis­

te  completamente en mallas B y S, S*\ que son hechas pasar' 

a través de la s  mallas A y B de l a  f i l a  precedente hecha 

con lo s  h ilos  "a" y  "b ", lo  mismo que en una f i l a  de mallas 

normal, mientras* que'la f i l a  de mallas hecha con el h ilo  "a" 

25 únicamente está constituida, en cada segunda barra de malla, 

alternativamente por mallas A y partes de h ilo  flo tan tes F 

intermedias en cada malla. Esta formación de f i l a  de mallas 

hace que, debido a l a  fa lta  de cada segunda malla A en la  

f i l a  de mallas hecha con e l h ilo  "a ", la s  mallas B de la  f i -  

30 l a  de mallas precedentes hedías con h ilos  "b" y en la  que no
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se ha formado ninguna malla A se extiendan hasta aproxima- 

damente o exactamente e l doble de su longitud, y como la s  

necesidades de h ilo  necesario para e llo , las  cubren con e l  

h ilo  de las  mallas contiguas S. resu lta que estas mallas S 

5 son contraídas hasta un mínimo para formar la  malla S*\ o 

bien forman una malla de bloqueo, al ser aplanadas y  reme­

tidas en la  malla B precedente.

La medida en que tien e lugar l a  contracción para 

formar una malla extremadamente pequera o bien una ma- 

10 l i a  aplanada S, es determinada por la  magnitud en que es 

mayor l a  longitud de h ilo  y de malla de la  f i l a  de mallas 

hecha con e l h ilo  "a" con re lación  a la  f i l a  de mallas pe­

queña formada con é l h ilo  "b", con lo  que la  malla B situa­

da debajo de las  partes de h ilo  flo tan tes F, resu lta más o 

1$ menos alargada,. Si la  malla B dispone de una longitud menor 

de h ilo  qp.e la  malla A, entonces se produce una malla 

aplanada S, y s i la  malla B dispone de algo más de h ilo , en­

tonces se produce la  malla contraída pequeña , ta l como 

ha sido mostrada en la  F ig . 1, en la  f i l a  de mallas designar­

as da con la  flecha M.

Para disponer en cada barra de malla alternativar- 

mente de mallas A, mallas B y mallas de bloqueo S, s \  t i e ­

ne lugar desde la  formación de una f i l a  de mallas de h ilo  

"a" a la  formación de otra f i l a  de mallas del mismo h ilo ,

25 ún corrimiento en una, malla, de modo que en cada barra de 

malla existen mallas A, mallas B, mallas de bloqueo S, s \  

y  partes de h ilo  flotantes F.

Este ligamento de la s  mallas, cuando e l gé­

nero es estirado longitudinalmente, una mayor resistencia  

30 a que se suelten las  mallas A formando carreras desde las



mallas de bloqueo S, S ,  puesto que de la s  mallas A no par­

ten asas de retención, que estén insertadas en l a  f i l a  s i­

guiente. Si en esta formación conocida de asas de retención 

e l género es estirado en sentido longitudinal, entonces la  

5 tracción  pasa en iguol sentido desde las asas, de retención 

a la s  mallas A, tracción con la  que entonces pueden s a lir ­

se la s  mallas A de la s  mallas de bloqueo S ó Ŝ *.

Dado lo s  tamaños d istin tos de mallas de la  media 

para, señora para lo s  d istin tos anchos de p e r ife r ia , es con- 

10 veniente, segdn el invento, que a l reducirse la s  mallas A 

en l a  dirección de trabajo de la  media, a p a rtir  del borde 

hacia el p ie , la s  mallas B y S, cada una de por s í,  se re­

duzcan en la  medida modificada que varían la s  mallas A, con 

objeto de que se conserve la  malla de bloqueo en su ta -  

1.5 maño contraído o en la  forma aplanada.

Las proporciones de tamaño de la s  mallas pueden, 

en un caso ser ta les , que las  mallas B y S de la  f i l a  de 

mallas hechas con el hilo- "b", cada una de por s í ,  vayan 

disminuyendo en aproximadamente la  mitad de la  medida modi- 

20 ficada de la s  mallas A de la  f i l a  de mallas hecha con e l hi­

lo  "a ", con lo  que la  d iferencia  entre lo s  largos de h ilo  

de la s  dos f i la s  de mallas hechas con lo s  h ilos  "a" y  "b ", 

sigue siendo la  misma.

Otra rea lizac ión  de l a  media para señora, hecha can 

25 é l género de acuerdo con e l invento, resu lta fabricando la  

media en la  dirección de trabajo usual y cuando en aL género 

para l a  p e r ife r ia  mayor, l a  f i l a  de mallas hecha con e l  h i­

lo  "b" posee una longitud de h ilo , que es igual a l a  long i­

tud de h ilo  de la  f i l a  de mallas hecha con e l h ilo  "a ", y  s i  

30 a l i r  reduciendo paulatinamente e l tamaño de malla para la

10



p e r ife r ia  menor de la  media, estas longitudes de h ilo  va­

rían  en su proporción recíproca de ta l modo, que la  longi­

tud de h ilo  de la  f i l a  de mallas hecha con e l h ilo  "a ", sea 

mayor que la  longitud de h ilo  de l a  f i l a  de mallas hecha 

5 con el h ilo  "b ". En este caso se aumenta la  d iferencia en­

tre  la  longitud de h ilo  de la  f i l a  de mallas constituido 

por el h ilo  "a" y la  longitud de h ilo  de la  f i l a  de mallas 

formada con é l 'h i lo  "b ".

Para la  fabricación de este á&iero de malla se- 

10 gdn la  f i g .  1, son apropiadas ventajosamente las  máquinas 

tricotosas circulares, que están provistas con dos o más 

sistemas de hacer punto.

Para la  elección de la s  agujas para la s  d istin tas 

formas de trabajo necesarias de la s  mismas, se emplean lo s  

15 dispositivos selectores con empujadores agujas, que ya son 

conocidos para e l lo .

La fabricación de este género indesmallable segán 

la  f i g .  1, se rea liza  de la  manera siguiente:

Se parte del hecho de que en un sistema de punto 

20 X, f ig ,  5, las  f i la s  de mallas hechas del M ío  "b" y cons­

titu idas por mallas pequeñas B, S, han sido formadas por 

todas las agujas N. y  N. . A continuación pasan entonces 

las  agujas y a l otro sistema de punto c \  C^, siguien­

do el sentido de giro R de la  máquina. Delante de este s is -

25 tema c \  es llevada entonces, por medio de lo s  conocidos
1 2empujadorés de agujas T, T , cada segunda aguja N. a una

3Lposición más elevada que las agujas N. . Después de d istribu i­

dos lo s  p ies de agujas en dos posiciones de altura d is tin - 

tas, y sirviéndose de la  parte C de retirada de la s  agu- 

30 jas para la  formacién de las  mallas in ic ia le s  del borde,
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son retiradas las agujas iF  hacia abajo, le  mismo que en
estas f i la s  in ic ia le s , pero líricamente por esta parte 0^ y

tan sólo en una posición de profundidad t a l  de la s  agujas 
1

N. , que la s  mallas B, situadas sobre e lla s  no son estira ­

das sobre la s  aristas de bajada p̂ * de la s  platinas P, has­

ta  su longitud de malla (véase f i g .  5a ). Esta posición de 

profundidad de la s  agujas iF  está algo más ¿Levada qué la  

posición de profundidad de la s  agujas H, , E , posición que 

adoptan éstas cuando son llevadas a la  posición de depresión 

más baja por l a  parte de cerrojo 0 de la s  agujas. Esta fo r ­

ma de trabajo de la s  agujas iF  se provoca sustrayendo a la  

parte de cerrojo" F* de la s  agujas del ataque sobre lo s  p ies 

de las  agujas, desconectándolas hacia afuera de lo s  p ies de 

la s  agujas, lo  que ha sido indicado por l a  representación

d.e esta parte de cerrojo F  de la s  agujas mediente lín eas2
de puntos y trazos. Las agujas Si realizan  sus movimientos 

dentro de este sistema de punto (F, (F, de l a  manera usual 

(véase f i g .  5 ).

S i las  agujas íF  se mueven ahora aproximándose a l

cerrojo de agujas C que, en la  d irección  de giro R de la
,2

25

y

máquina, confiere a las  agujas E"*, íT" e l  movimiento para

formas mallas, entonces la s  agujas íF ,  conjuntamente con la s  2
agujas N. , son atraídas desde la  posición de profundidad 

adoptada, hasta la  posición de bajada más profunda (véanse 

la s  f i g .  5 y 5b), después de lo  cual llevan  a cabo un mo­

vimiento conjunto también hasta e l sistema de punte X.

Como en la  f i l a  de mallas hechas con e l b ilo  "b" 

todas la s  agujas forman mallas B, S, y  en la  f i l a  de mallas 

hecha con e l h ile  "a" únicamente cada segunda aguja íF  ( iF )  

forma mallas A, es'necesario que l a  longitud de bucle para
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l a  f i l a  de mallas constituida por e l h ilo  "a" sea mayor que 

la  longitud de bucle de la  f i l a  de mallas Re cha con e l h ilo  

"b ". Para este f in  forman las  agujas bucles con e l h ilo  "a" 

de'asta f i l a ,  sobre una a rista  bajada de la s  platinas P s i-  

5 tuada más a lta , a saber, convenientemente en la  escotadura 

existente en e l borde superior del gancho P*̂  de la  p latina 

(véase f i g .  5b). El h ilo  "b" para la  otra f i l a  de mallas 

puede, de acuerdo con la  f i g .  5o, ser formado en bucles más 

pequeños en el sistema de punto X, sobre la  arista  de baja- 

10 da de la  arista  P^ de la  platina, situada más abajo y p er­

teneciente a las agujas E?" y s i bien resu lta más conve­

niente, segán la  f i g .  3, que e llo  se rea lic e  detrás del gan­

dío de p latina p \  sobre una a ris ta  de bajada P^. Esta aris­

ta  P^ puede estar a la  misma altura que la  a rista  usual 

15 o también algo más baja o más a lta . Si la  f i l a  de mallas he­

cha con e l h ilo  "b" se forma detrás del gancho de p latina 

sobre la  arista"p%  entonces l a  expulsián de la s  mallas 

grandes A por encima de las mallas pequeñas B, S, se ve 

favorecida, haciendo que la s  platinas actúen con su gargan- 

20 ta  P sobre la s  mallas grandes A de la  f i l a  precedente he­

cha con el h ilo  "a ", y no sobre la s  mallas B, S de la  f i l a  

formada con el h iló  "b ".

De la  v is ta  de atrás de acuerdo con la  f i g .  2, se 

desprende ahora e l proceso de formación de mallas de la  f i — 

25 l a  de mallas grande formada con él h ilo  "a ". Las agujas 

que, después del sistema de punto X, únicamente han sido 

movidas hacia arriba lo  su fic ien te para que sus mallas B 

no hayan llegado por debajo de la  lengüeta Z, abatida ha­

cia abajo ( f i g .  2 y  5a) de vástago de aguja, como es e l
p

30 caso en las  agujas E , permanencen en una posición de pro-
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funài dad t a l ,  que la s  mallas B vuelven a l le g a r  e l gancho

de la  aguja en e l proceso de formación de mallas siguiente.

Las posición de profundidad de la s  agujas N, en la  que pasan

al lado de la  parte de cerrojo (f*, puede ser t a l ,  que con

5 e l extremo del gancho de l a  aguja se encuentran a igual

altura o poco por debajo del gancho P̂ * de la  p latina* Debido

a esta forma de trabajo de la s  agujas NT*" yH^ y  a que e l

h ilo  de la  f i l a  hecha con e l h ilo  "a" ( f i g .  2) es hecho
2 -formar bucles por la s  agujas N sobre el borde superior,

10 más elevado, del gancho P̂ * de la s  platinas, mientras que a l

mismo tiempo la s  agujas üP* pasan a la  posición más profunda 
2

de la s  agujas N. , resulta que e l h ilo  es retirado por com­

p leto  de l a  zona de la s  agujas durante el proceso de fo r­

mación de mallas, no puediendo ser apresado por su gancho.

15 Con objeto de que con cada aguja segunda (E?*) se pueda 

obtener una lungitud de bucle y de h ilo  su fic ien te para una 

f i l a  de mallas grande, en conveniente que, ta l como ha sido 

representado en la  f i g .  2, sobre dos platinas P contiguas, 

e l  h ilo  para l a  f i l a  hecha con e l h ilo  "a ", reciba forma 

2& de bucles a l e  largo de una d ivis ión  de "agujas. La altura 

de este borde superior del gancho de la  p latina se puede 

ajustar de t a l  modo, que se consiga la  d iferencia necesaria 

entre la  longitud de h ilo  de la  f i l a  hecha con e l h ile  "a" 

y  l a  longitud del h ilo  de la  f i l a  hecha con e l h ilo  "b ",

25 mientras que permanece igual l a  regulación de l a  profundi­

dad de retirada de la s  partes de cerrojo de bajada de le s  

dos sistemas de punto X y  C ( f i g .  5b y 5 c ). Las platinas 

P son moví dan por una pieza dé leva  de platinas K adicional., 

t a l  como ya es conocido para otros fin es , f i g .  2, con tanta 

30 anterioridad y lo  suficientemente entre l a  ü la  de agujas
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para que el h ilo  destinado a la  f i l a  hecha con e l hiro "a"
h.se apoye durante el corrido sobre e l gancho P de la  p la t i­

na. Tal como se desprende asimismo de la  f i g .  2, se forma la. 

mayor longitud de h ilo  y de bucle para las  mallas Ay adicio- 

5 nalmente sobre e l gancho p la  de la  platina por encima de 

la  arista  más baja P^ de la  p latina, sobre la  que se apoyan

las  mallas B, S, cuando ástan son arrastradas por las agu-
1. 2jas N a la  posición de corrido de las  agujas N , lo  que

puede rea lizarse sin s o lic ita r  a dichas mallas B, S, s i se 

10 ha formado una longitud de h ilo  su ficiente para la  f i l a  de

mallas A sobre el borde superior, situado más a lto , del gan­

cho de la  p la tina .

S i para las mallas B, S se necesita, á l bajar las

agujas a la  posición de depresión más baja, ( f i g .  2 ),

15 más h ilo  nue el que han recibido estas mallas al ser formada

la  f i l a  de mallas con e l h ilo  "b ", lo  que tínicamente puede

ser e l caso al regularse más bajó la  parte de cerrojo de ba- 
2

jada C con relación  a la s  partes del cerrojo de bajada del

sistema de punto X, para asi formar bucles sustancialmente

20 mayores, entonces puede la  malla B atraer más h ilo  de la  ma-
2

l i a  S, que ha sido expulsada por l a  aguja precedente N en 

e l  sentido de g iro , de modo que tampoco por esta forma de 

trabajo se puede producir un esfuerzo de las  mallas B.

Después de que las  agujas N̂ * yN ^ han alcanzado su 

25 posición de corrido más profunda, comienzan las  platinas P 

a seguir moviéndose entre la  f i l a  de agujas, para fomentar 

la  expulsión de la s  mallas de la s  agujas. A l mismo tiempo, 

y debido a la  acción de la s  platinas P sobre la s  mallas, se 

produce entonces también l a  contracción de la s  mallas S ex- 

y  pulsadas por la s  agujas.
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E&tie proceso de expulsión de las  p latinas P, puede 

rea liza rse  para ambos sistemas de bacer punto, de ta l modo 

que, delante de cada sistema de hacer punto C***, y  X, 

la s  platinas P, con sus ganchos P *̂, sean sacadas de la  f i -  

5 la  de agujas en la  dirección de giro  R de la  máquina, -de mo- 

do que en éL sistema de punto X, el h ilo  no forma mallas B,

S sobre el gancho de la  p latina, sino sobre l a  aris ta  usual 

P^ ( f i g .  5c) para la  f i l a  de mallas hecha con e l h ilo  "b ".

En éste caso actúa la  garganta P de la  p latina expulsando 

10 la s  mallas B, S. Cuando se u t iliz a n  platinas P de l a  forma 

especial según la  f i g .  2, que por detrás del gancho P*̂  de 

la  p la tina  poseen una segunda a ris ta  de bajada P% situada 

a la  misma altura, o bien también algo más a lta  o más baja 

que l a  a ris ta  usual P , se puede rea liza r  otro proceso con- 

15- veniente de expulsión, de la  manera siguiente: Las p la t i­

nas P, con e l gancho p \  son para e llo  extraídas también de 

la  f i l a  de agujas, antes del sistema de punto cF*, C^, con 

objeto de que con e l h ilo  "a" se puedan formar también bu­

cles sobre el borde superior*del gancho P̂ * de la  p latina,

20 pasando después asimismo a la  posición dé expulsión según

la  f i g .  3, con lo  que lo s  bucles de h ilo  largos F pueden des­

liz a rs e  por detrás del gancho P *̂, inclinado hada abajo en 

forma arqueada. A continuación quedan paradas las  platinas 

P, con e l gancho p \  en l a  f i l a  de agujas, pasando también 

25 a s i a l proceso de bajada dél otro sistema de punto X, de 

modo que e l h ilo  "h" es transformado por la s  agujas N?* y  

por encima de la  aris ta  P^ de detrás del gancho p* ,̂

en bucles pequeños para la s  mallas B, S. ( f i g . 4 ).  En este
k

caso actúan la s  gargantas P de la s  platinas sobre la  f i l a  

33 de mallas precedente hecha con e l h ilo  "h2, con lo  que al.
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t i

ser expulsadas las  mallas grandes A por las agujas y por 

encima de la s  mallas pequeñas B, S de l a  f i l a  de mallas de 

h ilo  "b", que acaba de ser formada, y al desplazarse la s  ma­

l la s  grandes A de la  zona de las  agujas que vuelven a as- 

5 cender, queda grentizado un curso irreprochable del proce­

so de formación de mallas.

Para hacer que la s  platinas P actúen con sus gar— 
kgantas P sobre la  f i l a  de mallas de h ilo  "b" precedente 

a l formarse la  f i l a  de mallas de h ilo  "b" siguiente, se pue- 

10 de proceder también de otra manera, ta l  como sigue: En es­

te  caso son hechas s a lir ,  delante del sistema de punto X, 

la s  platinas P con sus ganchos P̂ " de la  f i l a  de agujas, pa- 

ra l le v a r  la s  partes de h ilo  F delante del gancho P sobre 

la  a ris ta  P^, después de lo  cual se vuelven a mover las  plar- 

15 tinas P ( f i g .  4a) nuevamente con tanta anticipación y lo  su­

ficientemente entre la  f i l a  de agujas, para que e l h ilo  "b" 

sea transformado por la s  agujas N, detrás del gancho de la  

p latina, en bucles pequeños para la s  mallas B, S. Ahora bien, 

se pueden emplear asimismo otros medios para la  expulsión 

20 irreprochable de la  f i l a  de mallas así formada.

La f i l a  de mallas hecha con e l h ilo  "a" puede 

asimismo re c ib ir  ventajosamente una longitud grande de bu­

c le , para lo  cual e l M ío  "a" es estirado por cada segunda 

aguja sobre una arista  P^ de detrás del gancho P^ de la  

25 p la tina , para formar bucles largos ( f i g .  5^), debiendo para 

e llo  la, arista  de bajada P^ estar correspondientemente más 

a lta  el borde de bajada usual P^ de delante del gancho de 

la  p latina.

La formación de la s  f i la s  de mallas hechas con e l 

30 M ío  "a" se rea liza , con objeto de obtener en l a  barra de
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malla, alternativamente mallas A y partes de R ilo  fle tan tes
o

F, también alternativamente, una vez por la s  agujas N , y 

otra vez por la s  agujas -

La forma de trabajo de la s  agujas y  p latinas.en
2 IL * * +

5 e l sistema de punto 0 , 0 ,  puede aplicarse del mismo-modo

en e l sistema de punto X, y a l a  inversa, según que e l s is­

tema de hacer punto sea e l que re a liza  la  elección de la s  

agujas mediante e l d ispositivo se lec tor.

Una media para señora, tricotada en redondo y con- 

10 sistente en e l gáiero de acuerdo con el invento, posee con­

venientemente más de 400 mallas en su p e r ife r ia . *

También se puede fabricar una media para señora 

a p a rt ir  del género de acuerdo con e l invento, dándole la  

forma correcta, sobre una trico tosa  de bajada plana*- Las 

15 fases del procedimiento para con un h ilo  formar mallas úni­

camente con cada aguja segunda y depositarlo en calidad de 

parte de h ilo  flo tan te  sobre la s  agujas intermedias, perma­

neciendo a l mismo tiempo- la  malla sobre estas agujas, y  par­

ra seguidamente formar entonces una f i l a  de mallas completa, 

20 son lo s  mismos que en una tr ico tosa  c ircu lar.

La presente so lic itu d , que corresponde a la  pre­

sentada en la  República Federal .Alemana, e l 31 de enero de 

1962, bajo e l na. N 21.142 VIIa/25e, se acoge a lo s  benefi­

cios del artícu lo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad.

25 In du stria l.
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N, O T A

Los puntos de invención propia y nueva, que se pre­

sentan para que sean objeto de esta so lic itu d  de Patente de 

Invención en España, por VEINTE años, son lo s  siguientes:

5 1 .-  Mejoras introducidas en la  fabricación de a r t í­

culos de ca lcetería , caracterizadas por estar lo s  mismos 

compuestos de t a l  modo por f i la s  de mallas, que una f i l a  de 

mallas constituida por mallas más grandes y  partes de h ilo  

flo tan tes entre e lla s  por encima de cada barrita  de malla,

10 alterna con una f i l a  de mallas formada por mallas y mallas

de bloqueo, formando en la  primera f i l a  de mallas el h ilo  

únicamente mallas en cada segunda barrita  de malla, mientras 

que entre e llas  forma partes de h ilo  flo tan tes en tai. tamaño 

de malla y a pa rtir  de una longitud de h ilo , que es igual o 

15 mayor que la  longitud del h ilo  para la  f i l a  de mallas cons­

titu id a  por mallas y malla,s de bloqueo*^ de modo que cada 

segunda malla de la  f i l a  de mallas formada con e l h ilo , sus­

tituye las  mallas que fa ltan  entre la s  mallas de la  f i l a  de 

mallas siguiente, estando con e llo  agranda tanto, que las  

20 mallas de bloqueo contiguas están contraídas a un tamaño muy 

pequeño o aplanadas y  retrotraídas en la  malla anterior, fo r ­

mando una malla de bloqueo, y porque la s  mallas de bloqueo 

y las  partes de h ilo  flotantes entre e llas  en l a  barrita  de 

la  malla, se disponen de modo que, por lo  menos después de 

25 cada segunda f i l a  de mallas, están corridas entre s í en una,

barrita  de malla.

2 .-  Mejoras introducidas en la  fabricación de ar­

tícu los de ca lcetería .
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[Gal y  como se ha descrito en la  Memoria que ante­

cede, y con lo s  fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de vein te hojas escritas a 

máquina por una sola cara.

Madrid,

P. A.

EPD/ o
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