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CERTIFICADO

DE
ADICION

a favor de MANUFACTURAS ANTONIO GASSOL, S. A., entidad es-—
pafiola, domiciliada en Barcelona, calle Diputacion, 68,

por 'MEJORAS EN EL OBJETO DE LA PATENTE PRINCIPAL N¢
366,479, por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE MEDIAS
BRAGA" TUBULARES™.

MENMORIA DESCRIPTIVA

Le presente invencidn tiene por objeto unas me~
Joras aplicables al procedimiento descrito en la paténte
principal N2 366.479 por "Procedimiento para la fabrica-
clén de medias braga tubulares".

La petente prineipal hace referencia al trico-

tado de medias braga tubulares mediante telares c¢lrcula-—

res convencionales de calceteria o del tipo de urdimbre,

sin exeluir los telares rectilineos de una o varias fontu—
ras que trabajan por urdimbre.
Es curncteristico de esta potente principal, el oo
,1;3. 7.‘"5-.,
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hecho de tricotar un tubo con caructerlsticas de seccidn

correspondientes al pie de una medis y coh el numero de

pasadas necesario para obtener la longitud de este pie,

a partir de cuyo momento se prosigue el iricotado tubu-
5 lar variando los cerrajes del punto & fin de obtener un

difmetro de tubo progresivamente mayor de acuerdo con el

perfil de la pierna; estu fase del proceso sge realiza con

el nimero de pasadas necesario pora obbtener la longltud

de dicha plerna. A continuscibén el tricotado tubular pro-
10. sigue con una variscidn tal de cerrajes, que se forma

un ensanchamiento correspondiente a la zltura de la zona

de braga de la prenda y con un nimero de pasadas adecua-

do a le mitad de la anchura de dicha braga. A este punto
se ha alcanzado la mitad de una prenda o pieze unitaria,

15, ¥y & partir del mismo el tricotado prosigue de acuerdo

con un ciclo de trabajo simétrioo al anterior con respecw
to de lz divisoria mencionada, hasta alcanzar la puntera
de la otra plerna, en ocuyo mopento la pieza unitaria sale
de la miquins. En operacibén aparte, le prenda tubular ob-

20, tenida, es abilerta longitudinalmente por el lado ensan-—

chado de su parte central, de manera que se obtiene una
abertura que constituye la einturs de la prenda.
El proceso de trabajo descrito en la patente
principal puede ser complementado con medidzs mis 0 menos
25, usuales en. el ramo ¥y que se halla iguslmente descritos en
ella,;pero es caracteristica importznte de la misma el
hecho de realizar, durante el tricotado de la parte cen—

tral de la pieza tubulsr, un esumento del cerraje del punto
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en la porte del contorno del tubo opuesta al ensanchae-
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miento que forma la bruga; con ello, este punto més ce=-
rrado se contrae en la posicidén de reposo de la prenda'y
compenga 1a disminucién de tensidn que se produce en es-
ta perte del tejido cuando la pieza ftubular recta que sale
de la mdquina es plegada por su parte central para darle
la actitud propie de le media braga. También de acuerdo
con la patente principel se puede unir a log bordes de la
| abertura de la purte central ensanchada, un dispositivo
de cinta eldstica convencional, destinado a formar la
cinturilla de la prenda. '

El desarrolo ulterior de la invencidén ha demos-
tredo que se puede mejorar las caracteristicas esenciales
de la patente princlipal para dgrllugar a una mejor confor-
macién de la zona de braga, proporcionando une cinturilla
mis eldstica y adaptable asi como poder llever a cabo
el cierre de las punteras en la misma méquina.

De acuerdo con la presente invencidn, se puede
dar una forma mds enatdémica a la zona de brage si el tri-
cotado de esta parte de la pleze tubular se realiza de ma-
nera que se ejecuta un mayor nimero de pasadas de mallas
en la parte del contorno de dicha pieza, correspondiente
al cuerpo de la braga.

Une forma preferida de materializar esta carac—
teristica consiste en tejer la pieza tubular de acuerdo
con el procedimiento de lu putente principal hasta la mi~
tad de su longitud o linea media trensversal de simétris,

en cuyo momento ce acclonn el cilindro de aguj:g de la
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maquine tricotadora eircular, trabajando por trams, en

movimiento alternztivo, y se huce intervenir en el mismo
el mecznismo de mehguados, poniendo fueras de trabajo una
parte de las agyps que formaen le regidén de entrepicrna

de la braga, y eliminsndo progresivemente zgujes extremas
de la serie en trabajo, formando en la eitada linea trans-
vorsal de simetrie unas linews de menguudos, y prosiguien-
do cisto olelo do funclonowionto hewsta que lue miemue lle=
gan cexrcu de 1lu parte opucste & lu referidu mme de entre-
plerne, & purtir de cuyo momento se puse a trubajar aumen=
tando simétricemente y respecto a la fuse unterior, hunsta
volver o reanudar el tricotado normel de acuerdo con

la patente principal,

' De acuerdo con lo anteriormente expuesto, la pie~
za tubular Que sale de la mequina ya adquiere una confi-
guraci&n engular con vértice o inflexidén en la parte co-
rrespondiente & la zona de braga, la cual le predispone
& adquirir perfectamente el paralelismo usual de las pler-
nas o medias. Se puede aumentar este efecto de adaptacidn
si el anterior proceso de tricotado alternstivo, mengua-
do y esumentado, es llevado & cabo antes de llegur a la
zona media de la pieza tubtular y repetido luego, después

de dicha zone media, en una posicidbn simétrice respecto

de la anterior, El giro resultante de la pieza tubular ya

es suficiente, en este caso, para llegar a la configura-
¢ién definitiva de la prenda.
 Los dibujos adjuntos muesiran, a titulo de e jem=

plos no limitativos del alcance de la presente invencién
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¥ en representaciones esqueméticus, algunas formas pre-
feridas de llevarlas a la prédctica.

En dichos dibujos: La figura 1 es un esquema
que muestra las diversas fases de la formacidn de una
pieza tubular con una sola zona de menguados y aumenta-
dos; la figura 2 es un esquema similer en el caso de dos
zonas de menguados y aumentados, simétricas respecto de
la linea transversal de simetria de la pieza tubular, y
las figuraes 3 y 4 son sendas vistas esquemdticas que mues-
tran la configuracidén que toman las piezas tubulares de
las figures 1 y 2 al ser sacadas de la miquina.

De acuerdo con dichos dibujos, el tricotado de
la pieze tubular lndicada con la referencia general -l-
(fig. 1’y 3), se realiza por ejemplo en el sentido de
lag flechag —=2—, =3- y ~4- empezéndo por una de les pun-
teras y terminando por la otra, ninguné de ellas repre-
gentada con miras a ls sencillez. De acuerdo con la
patente principal, el tricota@o ge realize variando las
condiclones dé trabajo de forﬁa que el tubo se va modelan-—
do con seccién creciente en la zona =5~ hasta llegar.a la
parte central -6~, donde el ensanchemiento es acentuado
pare former el cuerpo 0 brage. A partir de esta zona cen~
tral el proceso se repite en forma simétrica para formar
la otra plerna ~7-, y terminoer en la punters opuesta.

In el presente caso y de acuerdo con una ocarac-
teristica de la invencidn, aplicable al tricotado por tra-
me, o sea con mdyuinas circulares standard, el ensancha-

miento de la purte central -6- de lo pleza tubular ge
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reeliza mediente le formacidn de una zona de tejido =8-,
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destinada a formar la parte superior del cuerpo de la
braga, en la que concurren muches mds pasadas que en la

zona apuesta -9- del tubo, destinada a quedar situada

5 en la regién de entrepierna cusndo la pieza tubular toma,
g congsecuencis de estas diferencias de tejido, la curva-
tura representada en la figura 3.
Para ello el tricotado en tubo de la porcidn
central =6~ se realize en la forma wpual, con rotacidn con-
10. tinua del cilindro de luo mdquina, hasto llegar o la linea
=10=- que representa el punto medio de la pieza tubular,

si no se tiene en cuenta lz zona de tejido ~8- que se afig-.

de o continuacidén. A pertir de este momento los disposi-
'tivos de la mdaquina son aceclionados de manera que quedan

15, fuera de trabajo todas las agujas que hen tejido la zona

~9-, entre el punto -1ll- y un punto situado tras de éste
en la pared opuesta del tubo, pasando pvor el punto medio
«12-, La méquina sigue trabajando’entonces con movimiento
alternativo con las agujas comprendidas entre el punto
20, ~11- mencionado y el opuesto, pasando por el nuevo punto

medio -13-. Al propio tiempo, y de acuerdo con la secuen-

cla apropiada, se va poniendo fuera de trabajo el nimero
deseado de agujas extremas para que las pasadas de mallas

sucesivas vayan teniendo las longitudes que se desprenden

25, | de la posicién de la linea de menguados -14-.
Cuando 3610 quedan en trabajo las agujas compren-
didas entre el nuevo punio =15« y su opuesto en la otra

parte del tubo, se pone fuera de trabajo los martillos de
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menguar y se actia los elevadores de agujas en la secuen—

cia adecuada pars obtener la porcidén de tejido adicional

de la derecha de la linea -l4-, simétricamente a la porecidn
de tejido obtenido a la izquierda de la misma linea. Al
alcanzar la linea -16- se reanuda el giro continuo del
cilindro y el tricotado normal, para completar el resto

del tubo en la forme indicada en la patente principal.

Se aprecia que la generatriz superior del tuho
central -6- excede & la inferior en una longitud cérres—
pondiente al nimero de pasadas tejidas entre los puntos
-17- y -18-, de forma que el tubo tricotado tiende a adop-
ter por si mismo la posicidén representada en la figura
3.

La figurs 2 representa una simple variante for-

mal del proceso representado y descrito anteriormente,

con la dnica diferencia de que la zona de menguados y aumen-—

tados, similar a la formacién de un taldn de media, ha
gido subdividida en dos zones simétricas y de menor tama-
flo, dispuestas a ambos extremos de la zona central -6~
e indicaedes con las referencias -8a- y -8b-. |

En la flgursa 4 se ha representado la forma que
adopte la pleze de tejido obtenide de acuerdo ocon este

variante, cuando es sascada de la médquina.

Serdn independientes del alcance de lu presen-—

te invencidén los detalles y demés curacteristicus ncoesorius

emplendos en lr pu:otn en priotios de le misme, tules
como log medlos y uparatos utlilizedos paru ello, por

quedar todo comurendido dentro del espiritu de las siguien-
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transversal, prosiguiendo este clelo de trabajo - hesta

ne 366 479 por "Procedimiento para la fabricacién de
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tes reivindicaciones.

NOTA

Se reivindioca como objeto del presente cer-
tificado de adicidn:
1. Mejoras en el objeto de la patente princi-

pal N¢ 366.479 por "Procedimiento para la fabricacién

de medias braga tubuleres®, ceructerizedas esenclalmen-—

te por el hecho de que al llegur el tricotado por trama
de la pieza tubular o unidad de tricotedo a la lines me-~
dia de la misma, se acciona el cilindro de agujas de

la médquine en movimiento alternativo y se hace interve-
nir en el trabajo el mecanismo de menguados, poniendo
fuera de trabajo una parte de las agujas que forman la
regién de la entrepierna y eliminendo progresivamente
agujas extremas de la serie en funclonamiento, de manera

que se forman unas lineas de menguados en la cltada linea

que las citadas lineas llegan cerca de la parte opuesta'
a la regidn de entrepierna, a partir de cuyo momento se
aumente progresivamente el mimero de agujas en trabajo
hasta 1legar al nidmero inicial,_en cuyo momento se rea-
nude el tricotado normal.

2. MejJoras en el objeto de la patente principal
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medias braga tubulares", de acuerdo con la reivindicacidn
1, caracterizadus esencialmente por el hecho de que se
realiza un ciclo de menguados y aumentados en la regidn
de cada uno de los extremos longitudinales de la par-
te central ensenchede de lo unidad de tricotado.

3. Méjoras en el objeto de la patente princi-
pal N2 366 479 por "Procedimiento para la fabricacidn

de medias braga tubulares*.

La presente memoris consta de nueve hojas fo-

liadas escritas por una sole cara.

Barcelona, 19 de noviembre de 1969

MANUFACTURAS ANTONIO GASSOL, S. A.
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