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a favor de INDUSTRIAS VALLS, S. A., entidad española, 
domiciliada en Igualada (Barcelona), Avenida Balmes, 
16, por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CALCETI­
NES" .

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un nuevo 
procedimiento para la fabricación de calcetines y pren­
das de vestir equivalentes, en sus diversas modalidades 
corrientes en el ramo.

5. Este nuevo procedimiento está destinado más
concretamente a hacer posible la fabricación, con las 
mismas máquinas utilizadas actualmente para el tricota- 
do de los géneros corrientes, un nuevo tipo de artículo 
susceptible de estar provisto de zonas de tejido más cla­
ro, de manera que presenta una mejor transpirabilidad y10.
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ventilación, siendo, por tanto, especialmente apto para 
uso de verano.

El procedimiento se lleva a cabo en máquinas 
tricotadoras circulares convencionales, del tipo que com­
prenden dos cilindros coaxiales de agujas susceptibles de 
desplazarse de uno a otro cilindro y de tricotar en una 
zona de tejer situada entre ambos y a partir de cualquiera 
de ello, varios juegos de alimentación del hilo que se 
trata de tejer y para llevar a cabo el tricotado con el 
mismo, distribuidos a lo largo del contorno de dicha zo­
na y medios complementarios para el control y selección 
de las agujas dentro de un ciclo de tricotado completo.

En el caso concreto del tricotado de calcetines 
el ciclo comprende, en lineas generales, el iniciar la 
prenda por su parte superior, tricotando el puno, segui­
do de la formación de la zona de pierna, después de lo 
cual se realiza los menguados destinados a formar la 
bolsa de talón, se continua tejiendo la porción de pie 
y se termina con losimenguados que dan lugar a la for­
mación de la puntera, después de lo cual empieza un nue­
vo ciclo de trabajo para obtener otra prenda.

Dentro de este esquema general, el procedi­
miento objeto de la invención interviene en el sentido de 
que los órganos de selección de la máquina son acciona­
dos de manera que ponen en posición fuera de trabajo 
la mitad de las agujas de los cilindros desde antes de 
empezar el ciclo de trabajo. Entra en funciones de ali­
mentación de hilo y se procede al tricotado de la zona
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de puño del calcetín con los movimiento de agujas clasi­
cos que dan lugar a la formación del tejido canaló elás­
tico que es usual en esta parte de la prenda.

Cuando llega a la zona de transición entre 
el puño y el pie, las agujas que se encuentran traba- - 
jando en la forma descrita son seleccionadas de manera 
que pasan a formar el punto liso que corresponde a la 
porción de pierAa y parte superior del pie, continuan­
do esta condición de funcionamiento durante el número 
de pasadas que corresponde a la formación de la longi­
tud de pierna deseada.

Cuando el tricotado alcanza la linea que defi­
ne el principio del refuerzo de talón, los mecanismos 
de selección son accionados nuevamente y en este caso 
de manera que la mitad de las agujas que se encontraban 
fuera de trabajo, más concretamente las comprendidas en 
la mitad de los cilindros correspondientes al contorno 
ocupado por dicho refuerzo de talón, son puestas a la 
altura de trabajo normal de forma que pasan a tomar hilo 
igual que las demás. Como consecuencia de ello la mitad 
del tejido tubular formado, correspondiente a la parte 
delantera del tobillo, es tejida, igual que en la pier­
na, con la mitad de las agujas que dispone.la máquina 
en esta zona de los cilindros, mientras que en la mitad 
posterior, correspondiente al talón, el tejido pasa a 
realizarse con todas las agujas disponibles en esta zo­
na, dando lugar al tejido reforzado que conviene para 
esta parte de la prenda.
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La variación siguiente en las condiciones de 
trabajo tiene lugar cuando se alcanza la pasada donde 
comienzan las lineas diagonales de menguados, en cuyo 
momento comienza el movimiento de rotación alternativo 
de los cilindros que da lugar a la formación de la bol­
sa de talón mientras los martillos selectores van dejan­
do inactivas una o dos agujas de cada extremo de la me­
dia corona a casa pasada hasta llegar al número de agu­
jas mínimo que forma el vértice de la citada bolsa de 
talón, en cuyo momento se invierte el ciclo y los marti­
llos van aumentando agujas hasta que se alcanza nuevamen­
te la pasada de origen de los menguados.

Llegado a este punto áe pone fuera de acción 
los martillos selectores y se reanuda la rotación conti­
nua de los cilindros, de forma que se proague el trico­
ta! o de la prenda para dar lugar al género tubular que 
se producía inmediatamente después del inicio del refuer­
zo de talón, correspondiente en este caso al pie de la 
prenda, para lo cual ahora trabajan la mitad de las agu­
jas disponibles en la mitad de cilindro correspondiente 
a la parte superior del pie, y todas lasxagujas en la mi­
tad de los cilindros correspondiente a la parte inferior 
del pie o plantilla de refuerzo.

Al final de la zona de pie se llega a la pun­
tera en la cual, conservando la selección de agujas des­
crita hasta ahora para las dos mitades de cilindro, se 
inicia un nuevo ciclo de menguados y aumentados que for­
man la bolsa de puntera reforzada del mismo modo que la
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plantilla, terminada la cual el calcetín se desprende 
de la máquina y queda listo para las operaciones de re­
mallado destinadas a cerrar la puntera uniendo la pasa­
da final de la misma conTa última pasada, entretanto re­
tenida por las agujas de la mitad delantera del cilin­
dro, de la parte superior del pie.

3s evidente que en el esquema del procedimien­
to descrito pueden intervenir todas las variantes usua­
les en la amplia gama de posibilidades de las máquinas 
de doble cilindro y de los materiales susceptibles de 
ser empleados en las mismas. 0 sea, en las diversas zonas 
diferenciadas de la prenda se puede utilizar las estruc­
turas de tejido o motivos de dibujo más adecuados en 
cada caso o deseados s-:gún el empleo final que se ha de 
dar a la prenda obtenida. Dado que las zonas reforzadas 
del calcetín se obtienen por variación del número de 
agujas que intervienen en el tricotado, el tejido de 
toda la prenda puede ser realizado con la materia úni­
ca de características adecuadas al resultado final perse­
guido, pero sería igualmente posible introducir en las 
zonas de'írefuerzo o en cualesquiera otros lugares que 
fuera necesario, hilos adicionales destinados a propor­
cionar una estructura de tejidos más tupida o de carac­
terísticas especiales.

De lo que antecede se desprende que el proce­
dimiento en cuestión no implica ninguna modificación 
mecánica que transforme esencialmente la estructura de 
la máquina utilizada, sino un arreglo especial según el



que resulta posible utilizar, en un grado no previsto 
hasta la fecha, de los dispositivos y mecanismos de con- 
.trol y selección de que está provista la máquina, De la 
misma manera, un arreglo complementario hace posible 
devolver la misma a sus condiciones originales para 
llevar a cabo las funciones normales, para las cuales 
estabe. prevista de origen.

Serán, pues, independientes del alcance de la 
presente invención los detalles y características no 
esenciales empleados en la puesta en práctica de la 
mismo, por quedar todo ello comprendido dentro del es­
píritu de las siguientes reivindicaciones.

N O T A

Se reivindica como objeto de esta patente de
invención:

1. Procedimiento para la fabricación de cal­
cetines, en máquinas circulares de dos cilindros, ca­
racterizado esencialmente por el hecho de que-dentro 
del ciclo usual de operaciones de tricotado que dan 
lugar a la formación del calcetín, los mecanismos selec­
tores de la máquina son accionados de manera que ponan 
fuera de trabajo la mitad de las agujas, alternadas con 
respecto de las que quedan en posición de tricotar, en 
una parte por lo menos del contorno del tub de tejido
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y al menos en parte de la longitud del mismo, de manera 
que las zonas del calcetín afectadas por la selección 
resulten con un tejido esencialmente más claro y trans­
pirarle que el resto del tejido.

2. Procedimiento para la fabricación de cal­
cetines, de acuerdo con la reivindicación 1, caracteri­
zado por el hecho de que se selecciona a la posición fue- ' 
ra de trabajo las agujas alternas de toda la corona de 
agujas durante el tricotado de la zona de puño y de pier­
na hasta la linea de principio del refuerzo de talón, en 
cuyo momento se selecciona nuevamente, para devolverlas
a la posición de trabajo, las agujas que se encontraban 
fuera de acción en la mitad de cilindro correspondiente 
al tricotado de la parte posterior del talón, selección 
que es repetida luego, en la formación de la puntera.

3. Procedimiento para la fabricación de calce­
tines, de acuerdo con las reivindicaciones 1 y 2, carac­
terizado esencialmente por el hecho de que la selección 
de agujas con que se ha realizado la puntera y el refuer­
zo de talón es mantenida, asimismo, durante la formación 
de la parte de tubo correspondiente al pie.

4. ProcedimiaRo para la fabricación de calce­
tines.

Todo ello según queda descrito y reivindicado
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en la presente memoria descriptiva que consta de ocho 
hojas foliadas escritas por una sola cara.

Barcelona, 17 de diciembre de 1968
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