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El presente invento se refiere en particu=-
lar & un procedimiento y una méquine pera le produc-
eién de medias descrita en la patente Currier 3.340. 706
del 12 de septiembre de 1.967.

S5e Segtn esta patente las medias =e tejen con la
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caracteristica particular de que las cevidades para los
dedos de los pies se producen retorciendo e} tejidb pere
efectuar el cierre sin recurrir al procedimiento normal
de remellsdo, Pars la consecucidén de este tipo de cali-
dad pare los dedos de los pies le medie se teje preferen-
temente comenzando por los dedos siguiendo el tejide a
través del pie, talén y pierns, seguido por la formacién
de un dobladille vuelto. El dobladillo vuelto comprende
un par, de pliegues, transfiriéndose la peseda de la ulti
me tejedura 2 lee agujas pars cerrar el dobladillo.

La operacidén no puede darse por terminade con este traslg
do, gino que se debe continuer tejiendo para formar una
corta lenglieta porque de otro modo los puntos trasladados
se abrirfan inmediatamente. Segin la patente, la lenglie-
ta se halla provista de una estructura resistente a laé
carreras y se frunce de tal forma que se le dota de una
resietencia sensible contra el destejido. No obstante,
el manejo de la media cuando se usa puede iniciar el des-
tejido produciendo un deamalledo hasta un grado en gue el
destejido puede eslcanzer la linea de transferencia con la
resultante aperture del dobladillo vuelto.

Segin el presente invento, las cerecteristicas
contra el desmalledo sumentan utilizendo un calentador
eléctrico para fusionar un cierto nimero de hileras hori-
zontales de mallas en la lenglieta durante le continuacién
del tejido de las hileras de nslles de la lengliete termi-
nal. Los hilos, utilizados durantie la tejedurs de la par
te qpe'se ha de fusionar, pueden ser de cualguier hilado
termoplédtico que tenge unas caracteristicas tales que al

aplicar le cantidad necesaria de calor se funden los hilos

R

[ ——————



5.

10.

15.

20.

25.

30.

y se aglutinen entre sf al par que mantienen le estructu-
ra bédsica del tejido. Como resultado de la aquebradize~-
cién de los hilos en esta zons fusionade después del des-
prensado de le media, la parte terminel de la lenglete te
Jjide despuds de la zone fusionada puede soltarse &'tirar—
se y la zona fusionade tenderd s rizerse y quedar virtual
mente confinada en el fruncido del tejido de la lengleta.
Le media puede tejerse del modo descrito eﬁ la
citada patente de Currier haste la formacidén de la len-
gueta. Después de la transferencia se prosigue con el te
jido con puntos resistentes s las carreras y después de
un cierto ndémero de pasadas 6 hileras horizonteles de ma-
lla se sctiva uwn elemento calentador eléctrico y se inser
ta dentro del clrculo de agujas adyacentes & le lenglieta.
Inmediatemente antes de esta operacidén, mediante selec-
cién de leva las egujas préximes al elemento calentador
se sacen y se retiran las plstinas para obtener holgura.
Se reduce la velocidad de la mdquina y se suelta tensién
para que las esquinas del teJido que se extienden hacie
el interior desde el circulo de agujas sdopten una forme-
cién e modo de onda de crestas y depresiones. EL calor
aplicado produce entonces la fusidén de las hileras hori-
gontales de mella adyacentes gl elemento calentador con
una meyor fusién y deterioro en las crestas pars produ-
cir el efecto de una linee perforads de rascadura. Des-
pués de una fusidén suficiente, se liberan las agujas y se
desprensa el tejido., Ie Wltima esguina de tejido 6 ani-
1lo de desperdiecio por'fuera de la zona fundida se quita
entonces con facilidad y se tirs y el rizado naturel he-~

ce que el rmsto de la lenglieta se encurve para que quede
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précticamente desapercibido.

Con el fin de retener le estructura tejida de
la tele en la parte fundida que queda en la lengleta deg
pués que se ha separado el anillo de deaperdicio; puede
ser conveniente tejer pasadas 6 hileras horizontales al-
ternaes de tipos diferentes de hilos de los que una hile-
ra funde con mas facilidad que le otra. Esto puede con-
seguirse utilizendo un hilo que tenga un punto inferior
de fusién que el otro hilo 6 bien utilizando un hilo de
denier méds bajo y que tenga el mismo punto de fusién de
modo que el hilado de menor denier tienda & fundirse an-
tes que el hiledo de denier superior.

Los objetos del invento se refieren a la conse
cucién satisfactoria de lo que se ha expuesto y verios
detallados se hardn mde evidentes en el transcurso de la
descripeidén que sigue, referenciada por los dibujos ad-
Jjuntos,

Les figuras 14, 1B y 1C, son partes sucesives,
en secuencie de arriba a sbajo, de una vista en seccidén
vertical tomada de la méquine paras tejido de punto que
comprende los principios del presente invento.

Le figura 2, es una vista fragmentéda tomads &
lo largo del plano de seccién indicedo en 2-2 en la figu
ra 1A.

La figura 3, es un esqueme de la conexidén elée
trica que conduce al elemento calentador.

Le figure 4, es una vista fragmentads en planita

que ilustre la disposicién del tejido a medida que tiene

luger la formacién del orillo.

La figura 5, es un desarrollo de las levas que
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ectlan sobre las agujas y pelencas selectoras, e ilustre
otros elementos asociados; ¥y

La figura 6, es una vista en elzeda, parcial-
mente en séccién, que representa en particular determina
dos elementos neumdticos de la mdquina.

S6lamente se ilustra la parte de la méquina pa
re tejido de punto correspondiente & los asuntos relati-
vos al presente invento, y se puede tomar como referen-
cia la citada patente de Currier para otros aspectos de
la mdquina y su funcionamiento., Este patente entra en
detalles relativos a la formacién de le parte retorcide
de los dedos de los pies y otras partes de la media, in-
cluyendo la formacidn del dobladillo vuelto, anterior a
la formacidn de la lengleta, que o8 el objeto en conside
racién en le presente memoria. En principio se hard re-
ferencia & ciertos aspectos de construccién que se hallan
esencialmente ilustrados en la citada patente de Currier.

El cilindro de asgujas 2, accionado con movimien
to alternativo y de rotacién, se halla provisto de renu-
ras que monten de una forma deslizante las agujas de len
gueta 6 de cerrojo 4 provistas de los acostumbrados talo
nes 6 topes 5, cuya disposici&n en el circulo de agujas
se hace segin se describe en la patente Currier. Coloca
dos de une forme individusl por debasjo de las agujas en
las mismas ranuras se haellan las palancas selectoras in-
termedias 6 provistas de topes 7 y debejo de éstas se ha
llan las acostumbradas palencas selectoras del dibujo 6
motivo 8 provistas de topes selectivemente separables 10
y de topes superiores 12 y de topes inferiores 14, sien-

do estas palancas selectoras del tipo basculante provis-




5.

10.

15.

20.

25.

30.

tas de un punto de apoyo en 16 por encima del cual se ha~-
llan provistas de extremos 18 que se ponen en contacto
con levas que hacen bascular los extremos inferiores ha-
cia el exterior para una debide seleccidén. Estas palan-
cas selectoras se eligen no sélamente pars las operacio-
nes normales de formacién de dibujo 6 motivo sino que
también proporcionan la seleccién de agujas para varias
operaciones especiales de composicidén y similares. Ias
levas de accionamiento de los topes elegidos 10 se men-
cionarén en adelante sin entrar en detalle, no obstante,
de los medios normales de regulacién de levas.

Un disco de platinas 20 y un enillo portaplati
nes 22, ambos montados para girar y moverse en avance y
retroceso con el cilindro de agujas, montan las platinas
24 que se hallan provistaes de los topes normales 26 ec-
ccionados por medio de levas normales montados en el cas
quete de las platines 28, Estas platinas provistas de
bocas y salientes son accionadas del modo normal en los
dos alimentadores. El anillo de soporte de la mdquina
se halla indicado en 30 y monta el dispositivo de sopor-
te que sirve para el montaje de diversas piezas segun se
indicea en la citada patente de Currier. El anillo de cg
rrojo, segin es costumbre, va montado pivotalmente de for
me que puede alzarse llevando con él el soporte y las pie
zas montadas por el mismo.

Un disco de transferencis 34 se halle ranurado
pare montar los elementos de transferencis 40, Estos
elementos 40 estédn compuestos por dos dérgenos asociados
lado con lado. Estos elementos se hallan provistos de

topes, siendo eltos aquellos asociados con las agujas de
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taldén més larga segdn se indica en 42 mientras que aque-
llos asociados con les sgujas de talén mas cortas son ba-
jos segin se indica en 44. Ia diferenciacidén de topes 6
talones se hace simplemente pare ofrecer la posibilidad
de la debida insercidn y separacién de las leves de accig
namiento. ZEl casquete del disco 36 monta ciertas levas y
agimismo el anillo de levas exterior 38.

Continuando con la descripcidn de los elementos
bédsicamente normales de le méquina, se puede tomar como
referencia la figura 5 que ilustra en desarrolle varias
levas y otros elementos,

El anillo de cerrojo 30 se halle provisto en el
alimentador principal de une placa de garganta 46 de la
que se alimentan hilos de las ufietas de alimentacidén nor-
males de los cuales sélo se indicae una en 48 en posicién
activa. Segin se comprenderd se utilizan reguladores
normales pere el cambio de hilo para sustituir la diferen
tes cargas 6 tipos de hilo segin se desee. En el alimen-

tador auxilier se dispone una placa de garganta similer

50 y también aqul se hallan situedas les ufietes de alimen

tecidn de hilo sustituibles de las cuamles sélamente se in
dica una en 52, Situadas en estas posiciones de alimentg
cién se hallen unas toberes 54 y 56, pera dirigir chorros
de aire hacie el interior contra el tejido producido, re-
gulando de esta forma su posicidén y proporcionando la ten
sién deseada. ,
Leg levas y otros elementos que actdan sobre

los topes de les agujas son en general corrientes, Una
leva fija 58 sirve para elevar las agujes a la eltura de

retencién de bucles, seguide por levas 60 y 62 que se mue

smipers
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ven en sentido radiel, adaptadas respectivamente para ele
var las agujas a une altura libre y para hacerlas descen-
der & le altura del dobladillo. Una leva fije 64 hace su
bir las asgujas al nivel de retencién de bucles. ILa leva
central 66 del alimentador principal se halle flangueada
por leves de puntos del derecho y del revés 68 y 70 y sus
leves de descarga respectivas 72 y T74. Una leva 76 que
sigue a la leva de puntos 68 sirve pars elevar las agu-
jas al nivel de retencibén de bucles, otra leva por enci-
ma de ésta indicaeda en 78 puede hacer subir las agujas &
un nivel inferior libre seguida por une leva 80 que pue-
de hacer descender las sgujas al nivel de retencidén de
bucles., A continuscién se halla una leva adicionel 82
disefiade para hacer subir las agujas al nivel libre., To-
das estes levas 76, 78, 80 y 82 se mueven en sentido ra-
dial.

Un per de levas separadas 84, y 86 constituyen
conjuntamente el dispositivo de levas de los puntos 6 ma
lles en el alimentador suxilisr. Asociada con la leva
86 se halla la leva de descarge 88, gque ve seguida por
la leva 58 ya mencionada.

Una leva mévil en sentido radiel 90 se sitda
méds alld de le leva 74 pare hacer descender las agujas.
También se hallen provistas las leves normales de puntos
§ mallas 92 y 94, ambas movibles en sentido radiasl. El
selector de descenso se halla indicaedo en 96 mientras
que los selectores de elevacién 98 y 100 se indicen en
posicidénes inactivas. Podemos hecer la observacidn de
que la formecidn del talén segin el presente invento se

realiza de un modo esencialmente normal, aunque la secuen
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cie de formacidén del talén se realiza e la inversa, for-
méndose primero la parte inferior & delantere del talén
seguido de le parte poaterior 6 superior. Segin se des-
cribe de una forma especifice en la citeda patente de Cu
rrier, el talén se forma por elimentacién simple. ..
FNo obstante se comprenderd que se pueden utilizar los
dispositivos normales para el tejido con doble elimente-
cién para la formacidén del talén.

Les levas normales se hallan provistas en 102
y 104 pare hscer descender las palancas selectoras inter
medias 6 por accionamiento sobre sugfopes 6 talones 7.

Se disponen palancas de levas normales 106 pre
cediendo el alimentador principal para la seleccidn de
las palances selectoras de dibujo é motivo mediante el
accionamiento sobre los topes 6 talones 10 de las mismas.
Las palencas de leva 106 hacen bascular los extiremos in-
feriores de las palancas selectorms del dibujo 6 disetfio
hacia el interior, ¥y asquellas gue basculan de este modo
no cogen la leva de elevacién de palanca selectora 108
que actde sobre los topes 6 talones 14 de aquellas palan
cas selectoras de dibujo 6 motivo que no sén besculadas
hacia el interior. De un modo similer se disponen palan
cas de seleccidén de dibujo 6 motivo 110 entre los alimen
tadores principel y auxiliar asociadas con la leva de
elevacién de palancas selectoras 112, Tembién se dispo-
nen segin es costumbre levaes de guarda de palancas seleg
toras 114 y 116, Ias levas 118 y 120 que preceden a las
palences de leves selectoras respectivas 106 y 118 sir-
ven para acoplarse a los extremos superiores 18 de las

palancas selectoras de dibujo 6 motivo pare hacer bascu-
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seleccidn.

Refiriéndonos & les figuras 1A y 2, el conjunto
de calentamiento comprende un soporte fijo 122 sujeto sl
eanillo de cerrojo. Un bloque con forma de "H" 124 lleve
el resto del conjunto y va montado en posieidén por medio
de un pasador pivote 126 sujeto en posicidn por medio de
un tornillo 128. Mediante este dispositivo el conjunto
puede ajustarse y graduarse para situar el elemento calen
tador 134, ELl =snillo de cerroJo lleva fresada una ranura
pare proporcioner espacio al conjunto, Una corredera 130
se mueve en renures paralelas 132 en el blogque 124, EL
elemento calegtador 134 se forme & modo de vuelta general
mente en forma de "U" estampado en dos electrodos parale-~
los de mayor didmetro 136 que se hallan insertados en blo
ques terminales de taldén 138 y sujetos por medio de torni
llo 140. TUnos terminales 142 del cable conductor se suje
tan al blogue de terminales 138 por medio de tornillo 144.
Un elemento de fibre en forme de "T" 145 proporciona un
aislamiento entre los bloques terminales 138 y la correde
ra 130. TUnos tornillos sujetan los blogques terminales
138 y corredera 130 2l aislador 146 de modo que se manten
ge el gislamiento requerido de los componentes metédlicos
conductores.

La posicién de funcionamiento del elemento ce-
lentedor 134, segin se ilustra en la figurs 1A, es ajus-
table en su posicién por medio de tornillos de tope 148
que se apoyan contra el blogue 144. Un tornillo de ajus
te 150 sujeta el tornillo de tope 148 en posicidn.

Un cable Bowden normal 152 que tiene un reves-
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timiento sujeto al soporte fijo 122, se tensa por medio
de las conexiones normeles accionades por levas en el
tambor principal del dibujo 6 motivo paere comprimir el
muelle 154 y mover el conjunto de corredera a la posi-
cién de funcionemiento, El elemento de calentamiento

134 se mueve en sentido radial hescia el exterior més alld
del circulo de agujes & su posicidén inectiva al moverse
el tambor principal de dibujo 6 motivo, segin se herd evi
dente mas adelante, permitiendo que se relaje el cable
principal de modo que el muelle 154 desplace el conjunto
de corredere hacia el exterior.

Las conexiones eléctrices se ilustren en la fi-
gure 3. Unos terminsles 156 de conductores de corriente
alterna se conectan & través de un interruptor principal
158 a le bobina primaria de un tranaformador 160 conve-
nientemente del tipo de estabilizacidén de voltaje, para
suninistrar une corriente de salida regulada de su bobi-
ne secundaris al inductor veriable 162 que se puede ajus
tar previamente a mano pare suministrar una salida de vol
taje, haciéndose el ajuste segin es norma por medio de
une conexién intermedia variable 166,

Le corriente de salide se suministra a través
de un interruptor normalmente cerrado 168 (conectado en
los elementos normales de detencién de movimiento de la
méquina) y & través de un interruptor secundario 170 al
tranaformador de reduccidén 172 que proporeiona la co-
rriente de salida deseada, a bajo voltaje, al elemento
calentador que se ilustra en la figura 3 a titulo de ejem
plo como una resistencie. ¥l interruptor 172 se cierra

en el momento gue se desea la activacién del elemento ce~

T g
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lentador por el accionamiento del tambor de levas princi-
pal de la méquina.

El elemento calentador 134 se construye prefe-
rentemente de un material resistente a la temperatura co
mo puede ser una aleacidén de cromo niquel y puede ser ac
cionado por medio del ajuste descrito a cualquier tempers
tura iddénea pare producir la cantidad deseada de accién
de fusién.

Refiriéndonos a las figuras 1A y 4, el casquete
de las platinas se halls renurado en 1?4 para proporcio-
ner un lugar de montaje al soporte fijo 176. Para reti-
rer las platinaes una leva de platinas 178 va unida a un
cursor mévil en sentido radiel 180 que se extiende a tra-
vés de la ranurs 174 cuyo cursor 180 se halla reguleado
ajustdndose de un modo normal desde el tambor de leva
principal por medio del uso de un cable Bowden y un tor-
nillo de tope 184. Ia leva de platina 1?8 se halla nor-
malmente insciivae y entra en funcionamiento para retirar
las platines inmediatamente entes de que el elemento ca=-
lentador 134 entre en funcionamiento.

Refiriéndonos a la figura 5 que ilustrae la dis-
posicidén del anillo de levas, en el mismo momento en que
es accionado la leve de platinas 178 y antes de la intro-
duccién del elemento calentador 134, las agujas situadas
en el 4rea del elemento calentador 134 descienden por la
accién de la leva 62 e la altura del dobladillo, y se man
tienen s este nivel hasta que son elevadas por las levas
64 y 70.

Segtin se ilustra por la figuras 4, después que

se han retirado las platinas y sgujas, se desplaza el ele
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mento calentedor 134 a la posicién sctivae dentro del cir-
culo de esgujes. Al mismo tiempo, se suelte la tensién
de la medias teJida de forma que el tejido tienda de un
modo natural & arrugarse pere formar crestas y depresio-
nes en el tejido de la lengleta 186 segin se indica me-
diante el sombreado de la figura 4, Se comprenderd gue
en este punto la transferencie yea ha tenido lugar y que
le perte del tejido de la lengleta 186 se ha tejido ya
después de la transferencia. Zas hileras horigzontales
de mallas de transferencia se ilustran en 188, mientras
gue el nidmero 190 indice la care interior del tejido del
dobladillo vuelto hacia dentro cuando se reune hacia el
borde superior y hacia el interior pasando al tubo de
alojemiento del tejido, indicédndose de una forme adicio-
nel el tejido en 192,

El sistema de tensidbn del tejido se ilustra en
parte en las figuraes 1A y 1B y 1C. El elemento tubular
200 reemplazae al elemento en forma de embudo 220 de lea
patente de Currier. Unas lumbrerss alargadas 202 se hae-
llan provistes en sentido opuesto a la fuente de aspire-
cién 204 en el tubo de elevacién del cilindro 205, Un
anillo de fijacidén 206 sirve para mentener la sustente~
cién y concentricidad del tubo del tejido 20%, esi como
para proporcionar un extremo cerrado para le cdmere 208,
El elemento tubular 200 se sujeta al snillo de fijsecién
206 por medio de tornillo 21C. El tubo 200, snillo 206,
¥y tubo del tejido 207 son aaionados por el cilindro de
agujas con el cual gire.

Un enillo 212, sujeto al tubo de elevacidn del

cilindro 205 por medio de tornillos 214 sirve como extre
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mo cerrado para la cémera 216. A pesar de gue la aspira-
cién puede aplicarse en los momentos necesarios desde las
lumbreras 206 & través de la cémara 216 a la cédmara 208,
un casquillo fijo con pestafla 218 va sostenido por el ani
1lo 212 y sirve como cojinete correspondiente indicado en
230 en la citade patente de Currier. El sdaptador 218 y
tubo 220 corresponden a los elementos 228 y 226, respecti
vemente, ilustrados y descritos en la citada patente de
Currier.

Refiriéndonos shors a la figura 6 gue es una
ilustracién esquemdtica del sistema de tensidén neumdtica,
la fuente de succidén se halla representada por un aspire
dor centrifugo movido & motor ilustrado en 230. Ie par-
te normsl del sisteme comprende un tubo de succién 6 as-
piracién 232 cédmars 234 y tubo de alojemiento de tejido
220. Después del desprensado le media se envie a la cé-
mere 234. Mediente el accionemiento del tambor de leves
principal, se cierra la védlvula 236 y se abre la puerta
237 para dejar caer la medie al receptdculo colector.

Pare proporcionar succién a le cédmara del do-
bladillo 208, se dispone un tubo ramificado 238 y una
vdlvula 240, Durante le parte iniciael del tejido del do
bladillo, un esccionamiento del tambor de levas principel
sctia la spertura de la védlvula 240 pars dividir le suc-
cién entre el tubo de slojemiento del tejido 220 y le cé
mara 208. Xl regulador de la védlvula 240 es ajusteble
para asegurar una tensién satisfactoria sobre el dobladi
llo, dependiendo el ajuste del peso del tejido.

Inmediastamente antes de la transferencia, y pa

re evitar que cuelgue el tejido sobre los trocitos del
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disco, =e cierran las védlvulas 240 y 236, con el resulta-
do de que no se aplice tensién al tejido. Ia tensién tem
bién se elimina mediante el cierre de esas védlvulas duran
te el tejido de la lengleta. Inmediatamente después del
prensado, se abre la véivula 236 para succionar la media
terminade en la cémare 234.

Ademéds de tenser el dobladillo por medio de la
succidén, el aire comprimido fluye e través de las tobe-
ras 54 y 56 (figura 5) pers ayudar a la colocacién de hi
leras de mallas iniciales del tejido del dobladillo en lea
cédmara 208.

~ En la produccién de una media tipica, la opera-
cién desde le confeccidén hasta el principio del dobladi-
1llo se reamlize segin se describe en la citada patente de
Currier y no necesita ser repetida. Durante este opera-
cién la tensiébén del tejido se mantiene mediante succién
a través del tubo 220, hallédndose ebierta la védlvula 236
¥y mientras que la védlvule 240 se halla cerrada,

El dobladillo se comienza del modo descrito en
la citads patente de Currier, y su tejido continds segtn
se describe en la presente memoris. No obstante, emple-
ando lo gque se ha descrito, después de la iniciecidén del
tejido del dobladillo se abren ambas vdlvulas 236 y 240
Yy @e producen chorros de aire a través de las toberss 54
y 56 ilustradas en la figura 5. El resultado es que la
malla de tejido que constituye el dobladillo vuelto se
introduce y despuée se mentiene en el debido estado en
la zona 208, En particular, se aplice la tensién debids
el tejido & medida que se produce en las agujas.

Inmediatamente antes de que vaya & tener lugar
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le transferencie de malle de los elementos del disco ¢
cuadrante & las agujas, se cierran ambas védlvulae 236 y
240 por un accionamiento del tambor de levas principsal
de la méquina para interrumpir la accién de aspiracién.
Te finslidad de soltar tensién inmediastemente antes de
le transferencia es evitar gue posiblemente cuelguen par
tes del tejido en los elementos de transferencia.

la succién permanece shora desconectadsa durante la forma
cién de la lenglete. En la operacién de preferencia la
lenglieta se tejé con dos alimentadores con 6 sin estruc-
tura‘resistente e las carreras del tipo ilustrado y des-
erito en la citade patente de Currier. Como es légico
pueden utilizerse més 6 menos alimentadores dependiendo
de 1la mdguina. A peser de que es preferible la utilize-
cién de une estructure resistente a las carreras por las
ventajas que ésto supone, la resistencia principal &l
desmallado se obtiene por medio de la accién de fusién y
por consiguiente le estructura resistente a las carreras
es de menor importencia. En genersl, por razones de con
tinuided y para proporcionar une estructurae debidamente
fusionada, es conveniente continuar el tejido con el hi-
lo més grueso del tipo utilizedo pare el tejido del do-
bladillo. De utilizacién de un hilo més grueso en este
punto da por resultedo uns estructura mejor fusionsade,
as! como una meyor resistencia. El hilo utilizado puede
ser de cuslquier tipo termoplédstico fusible, incluyendo
cuslquiers de los nylones utilizados normalmente para el
tejido de medias. Alternativamente se pueden utilizar
otros hilos termoplésticos y en combinaciones diferentes

segin se describird con mayor detalle més adelante. Des

i

e
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pués de haberse realizedo la transferencia y de haber
comenzado el tejido de la lengleta, se teje un cierto nu-
mero de hileras horizontales de mallas entes de poner en
funcionamiento calentador con el fin de permitir que las
hileras de mellas de transferencie se mueven adicional-
mente hacie el interior desde el circulo de agujas. Des-
pués de haberse tejido un cierto ntmero de hileras hori-
zontales de malla, se pone en funcionamiento la leva 178
pars efectuar la separacidén de la platina especial y las
egujes se hacen descender a la posicién del dobladillo
en la zona en la que se separan del calentador 134 segtn
se ha descrito anteriormente.,

Mientras el calentador se halle en posicidn se
contintia tejiendo de forme que las hileras horizontales
recién formadas se mueven progresivemente por debsjo del
celentador extendiéndose generslmente por el ancho de la
zone fusionsda. Sélamente después de haber retirado el
celentador se d4 por terminade el tejido y se prensa la
medisa,

cuendo el elemento calentador 134 se desplaza
a la posicién activa, se halla situado de tal forms res-
pecto al tejido que se pone en contacto con las partes
altas del tejido de la lenglieta. Segin se mencioné ante
riormente, y segin se ilustra en la figure 4, & causa de
la susencia de tensidén, el tejido tendréd la tendencia a
arrugserse adoptando una configurecién de ondas que resul
ta perticularmente ventajosa en la operacién en cuestidn
A medida que la lengleta se eproxime a su finglizacién,
ge cierra el interruptor 170 para suministrar corriente

e través del elemento calentador 134 poniéndolo & la tem




10.

15.

20,

25

30.

- 18 -

peratura deseads apropiada pare los hilos particulares
que se han utilizado en la lenglieta. Es conveniente
que en este momento se aminore la velocidad de la méqui-
ng tejedora pare permitir que el calentamiento sea més
eficaz. Se ha averiguado que en general es necesario re
tener el elemento calentador 134 e la temperatura parti-
cular de fusidn esteblecida mediante el ajuste del induc
tor vaeriante 162 solamente durante un periodo de tiempo
relativemente corto, y normalmente, el tiempo minimo es-
té determinado por un eslabdén de cadena 6 normslmente
cuatro revoluciones del cilindro en una méquing normal.
Durante la operacién de fusidén, el calentador
se sitia pere que en general se ponga en contacto eole~
mente con les crestas del tejido de la lengleta, aungue
el contacto real no es necesaric y si se deéea emplear
temperaturas mas bajas de fusién, se podria disponer
también que el calentador se pusiera en contacto con to
das las partes del tejido. En el caso de que el calen-
tador se ponge en contacto solamente con las partes de
cresta, tendrd lugar une mayor fusién en aquellos pun~—
tos y preferiblemente puede dar por resultado un mayor
grado de fusidn de forma gque & causa de les naturales
tendencias de la fibra, se pueden fundir pequefias aber-
tures en el tejido dando un resultado similar en cierto
modo & perforaciones. No obstante, es importante que
la fusién sea suficiente para producir una adherencie
real i no la fusidén completae en una zona continus en
la lenglete para evitar de una forma positive cualquier
desmallemiento desde el prineipio de este punto. Se

comprenderéd que los efectos de la fusidn d4 por resultado
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une aquebradizacién del hilo que ayuda a quiter el anillo
de desperdicio segin se describird mds adelente.

Después de terminar la operacién de formacién
de la lenglets se efecttia el desprensado retirando los
hilos ¥y refirando todas las sgujas. ZEntonces se abre la
vélvule 236 (permenenciendo cerrada la vélvula 240) con
el resultado de la media desprendida seréd aspirade & tra
vés del tubo 220 a la cédmere 234, El tejido puede enton
ces continuerse inmediatamente para la confeccidén de la
medis siguiente.

Se puede quiter a mano de la media acabade el
terminal de la lengleta pars separar ls parte sobrante.
Esto puede realizarée, aunque no necesariemente en una
hilera definida, en virtud de le debilitacién de la es-
tructurae méds alld de la parte gque sirve como orillo, pues
t0 que la lengleta, a medida gque sale de la méguins, pue
de perforarse en general segin se he descrito anterior-
mente en varios puntos quedando totalmente débil en el
resto de forma gque esta separacidn resulta sencilla. Deg
pués de la separacidén de esta parte restante ¢ anillo de
desperdicio de la lengleta, se pueden romper varios ca-
bos de hilo donde se han cortado las mallas. No obstan-
te, la presencia de éstos cabos no producirédn tendencia
alguna & producir cerreras ain cuando los hilos en este
punto no pudieran haberse fundido completamente a cause
de la fusidén tiene lugar sobre un nidmero suficiente de
hileras horizontales de malla ocurriendo una fusién 6
adherencia suficientes entre hilos en contacto pare evi-
tar de una forme positiva cualquier desmallemiento. Aun-

que esta parte fusionada puede eparecer por consiguiente
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algo més dspera y menos flexible debido a la tendencia
netural que tiene el tejido de la lengleta a curvarse, la
parte residual queda enrollada en un rollo 6 rizo circun-
ferencial de forme que el borde basto del orillo queda
bien oculto y eficazmente protegido contra las rozaduras
4 otra sccidn que pudiera tener la tendencia a destruir
el orillo y permitir de este modo el desmallamiento.
Aunque segin se he descrito anteriormente, no
es necesario disponer ningdn hilo especial en la parte
de le lengltiete que se ha de fundir, podria ser convenien
te disponer una fusién mes selectiva de los hilos de la
lenglieta. Esto se puede conseguir alimentando de une
forms simultdnea 6 elterna hilos que tengan ceracteristi
cas distintas de fusién. Por ejemplo, suponiendo que la
media se manufecture principalmente con nylén, el nylén
puede tejerse en la lengleta alternativamente con hilo
polipropileno empleando dos alimentadores, teniendo el
polipropileno un punto de fusién inferior al del nylén.
Alternativamente, se pueden tejer hileras de malla alter
nas de dos tipos de nylén, por ejemplo, tipo 6 y tipo 66.
En este caso particular, el nylén tipo 6 funde a aproxi-
madamente e 215,58C y el nylén tipo 66 funde a una tempe
ratura comprendida entre 229,5 y 248,82C. El polipropi-
leno funde normalmente & una temperatura comprendida en-
tre 162,7 y 176,69C, sensiblemente inferior del punto de
fusidén de los diversos nylones. Con la construccidén ci-
tada, el nylén de punto de fusién inferior puede tener
un denier superior 4 inferior y puesto que la estructura
puede hallarse sustentada, cuando el hilo de punto de fu

8idén inferior se tele junto con un hilo similer de un pwnto
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de fusidén superior, la estructura del tejido se mantiene
uniforme a¥n cuando el hilo de punto de fusién inferior
se funda completamente y se fusione al hilo de punto de
fusién superior.

Otre forma de realizacién puede consistir sim-
plemente en mezclar hilos del mismo material que tengan
el mismo punto de fusidn pero que uno de los hilos tenga
un denier menor. En este caso, en virtud al édrea menor
de corte trensversal y al rdgimen constante de alimente-
cién de calor, el hilo de menor denier se fundird 6 re-
blandecerd y alcanzaréd un estado adherente antes que el
hilo de denier superior que por consiguiente retendrdg
virtualmente toda la estructura del tejido.

Los medios de tensién del tipo de succidn des
critos anteriormente son el objeto reivindicado en le so
licitud de John A, Currier, ntmerc de serie 680.224, pre
sentada el 2 de noviembre de 196;7. El procedimiento de
formacién de un orillo de lengleta descrito en la presen
te memoria puede utilizerse sin los medios de tensién es
peciales, por ejemplo, conjuntamente con aguellos aspec-
tos del procedimiento de tensién indicados en la citaeds
patente de Currier.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento, asi como la manere de realizarlo en la prédctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificeciones de detalle
en cuanto no elteren su principio fundeamental; también
se hace constar que el invento se refiere & una solicitud

de patente presentada en Norteamérica, bajo los ntmeros
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Ser. 680.226 de 2 de noviembre de 1967 y 703.949 de 8 de
febrero de 1968, acogiéndose por lo tanto, & los benefi-
cios que conceden los Convenios Internacionales en vigor,
siendo lo gue constituye la esencia del referido invento
y por lo que se solicita Patente de Invencién por 20 efios
en Espafia, sobre:""PROCEDIMIENTO Y MAQUINA PARA LA PRODUC
CION DE TEJIDO DE PUNTO CIRCUIAR"; caracterizdndose por
lo siguiente: _

1.- Procedimiento para la produccidén de tejido
de punto circular, formando hileres de malles horizonta-
les terminales de producto tejido circuler, caracterize-
do porque comprende alimentar asgujes para le. formacidén de
dichas hileras sl menos con dos hilos, uno de los cuales
tiene un punto de fusién inferior al del otro, ¥ durante
el tejido de las hileras terminales aplicar calor a les
mismas para efectuar al menos el reblandecimiento del hi-
1o del punto inferior de fusidén y proporcionar une estruc
tura sensiblemente resistente al desmalledo.

2 .- Procedimiento, segtn la reivindicacién 1,
caracterizado porque, para tejido circular, comprende el
tejer un primer grupo de hileras de malla mientras se
aplica tensidén el tejido durante su formacibén, y tejer un
segundo grupo de hileras después que dichas primeras hile-
res de mallaes se han desplazado una distancia determinade
desde dichas agujas hacia el interior, y, durante el teji
do de dicho segundo grupo de hilerass, asplicar calor & di-
chas primeres hileras pare efectuar al menos el resblede
cimiento y fusién de por lo menos algunos de los hilos en
una zone de dichas primeras hileras de mallas, y después

de haberse completedo dicha fusién, terminar el tejido.
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3.- Procedimiento, segun le reivindicacién 2,
carecterizado porque comprende la etape U operacidén adi-
cional de quiter dicho segundo grupo de hileras rompiendo
1os hilos de dicho primer grupo de hileres en la citada
gona fundida 6 fusionade.

4.- Procedimiento, segtn la reivindicecién 2,
carecterizado porgue dicho primer grupo de hileras se te-
je el menos con dos hilos, fundiéndose uno de dichos hi-
los con méds facilidad que el otro bajo el calor aplicado.

5,.,- Procedimiento, segin la reivindicacién 4,
caracterizado porque dicho hilo més fécilmente fundible
tiene un punto de fusidén menor que el otro hilo.

6.- Procedimiento, segin la reivindiceacién 4,
carecterizado porque dicho hilo mas fécilmente fundible
es el mismo material que el otro hilo, pero tiene un
denier menor pers proporcioner un drea de corte transver
sal de menor medida.

%.— M4quina para aplicacidén del procedimiento,
gegin las reivindicaciones 1 4 6, ceracterizada porque
comprende un par de lechos circulares virtualmente coa-
xiales, elementos gque comprenden egujas, montedas por to
da la ecircunferencis de dichos lechos y con movimiento
en los mismos, dispositivos que cooperan con dichos ele-
mentos, para su funcionamiento y la formecién de puntos,
elementos montados en el primero de dichos lechos dis-
puestos pera mentener una parte tubular tejida durante
el tejido rotativo adicional de tela tubular por medio
de elementos montados en el otro de los lechos citados,
medios para efectuar el traslado de mallas de los elemen

tos del primer lecho a los elementos del otro lecho para

—
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formar unse vuelta cerrade de tejido, medios para efectuar
ulteriormente el tejido adicional de hileras de mallas
terminsles de producto tejido de punto por medio de ele-
mentos en el otro lecho citado, comprendiendo los medios
citados en ¥ltimo luger, medios para alimentar al dltimo
de los elementos mencionados el menos dos hilos, uno de
los cueles tiene un punto de fusidén menor que el otro, ¥y
medios para aplicar calor al tejide producido mediante la
formacién de diches hileras de maellas termineles para
efectuar al menos el reblandecimiento del hilo de punto
inferior de fusién para proporcionar unes estructura sen-
siblemente resistente el desmallado.

8.~ Mdquina, segén le reivindicacién 7, caracte
rizada porque dichos medios de aplicacién de calor com—
prenden un elemento calentado eléctricamente situado pare
hacer contacto con les citadas hileras de mellas termine-
les,

9.- Méquina, segin le reivindicacién 8, caracte
rizade porque dicho elemento calentado se desplaza entre
una posicidén active y une posicidn inactiva.

10.~ Mdquina, segin la reivindicacién %, caracte
rizada porgue comprende un cilindro de agujes, agujas mon
tadas en dicho cilindro pers desplazarse en el mismo, dis
positivos gue cooperan con las asgujes para su funcione~

miento pers la formacién de puntos, incluyendo dichos dig

positivos medios para tejer hileras horizontales de mallas

termingles de un producto tejido, comprendiendo los Wti-
mos medios mencionedos medios pare elimentar las agujas
&l menos con dos hilos, uno de los cueles tiene un punto

de fusién inferior el del otro, y medios pars eplicar ca-

g e 3
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lor el tejido que se produce durante le formacidén de di-
chas hileras terminales para efectuar al menos el reblan
decimiento del hilo de punto de fusidén inferior y propor
cionar una estructuras sensiblemente resistente sl desme~-
lleado.

11.- Méquine, segtn la reivindicacidén 10, carac
terizede porque los citados medios de aplicacidén de ca-
lor comprenden un elemento calentado electricamente 8i-
tusdo para hacer contacto con las hileras terminales.

12.~ Méquina, segin la reivindicacién ¥1, carec
terizade porgque dicho miembro calentado se desplaze en~
tre una posicién ectiva y una posicién inactiva.

13.- Méquina, pare tejido de punto segin le rei
vindicacién 7, caracterizada porque dichos medios de
aplicacién de celor comprenden un elemento calentado
eléctricamente que se desplaza colocédndose en la posicidn
ectiva de calentamiento adyacente a dicha hilers termi-
nal y separdndose de la misma.

14 .~ Mégquina, segin la reivindicacién 7, carac
terizade porque comprende un cilindro de agujas, egujes
montadas en dicho eilindro con movimiento en el mismo,
dispositivos que cooperan con les agujas para su funcig
nemiento y la formscién del punto, comprendiendo dichos
dispositivos medios para tejer hileras terminales de pro
dueto tejido, y medios para aplicar calor al tejido que
se produce durante la formacién de dichas hileras termi-
nales para efectusr al menoe el reblandecimiento del hi-
de una hilera por lo menos pare proporcioner una estruc-
tura sensiblemente resistente al desmallado.

15.~ Procedimiento y méquina pere la produccién
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de tejido de punto circular; tel y como gueds sustancial
mente descrito en la presente memorie e ilustrado en los
adjuntoe dibujos.
Estea memoria conste de veintiseis hojas escri-
tas e méquine, por una sols cara, K m
Madrid,
SCOTT & WIIMIAMS, INC.
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