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MEORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a la solicitud de registro de una Paten
te de Invencildn por veinte afios, en Bspafia, por Mol URAS
7 LOS APAR-TO3 AUTCMATICOS PARA CERRAR LA PUNTZE A IE -~
UFA MEDIA S7I1 CO TURA®, a favor de "IAKATORI MACHINERY
WORKS LTD", eniidad de nacionalidad japcnesa, con domi-
cilio en 1-31, Asahi Minami-cho, Yamatotakada-shi, Nara
ken (Japon)

La presente invencidn se refiere a un aparato
automdtico para unir el materisl de una media sin costura
a fin de formar la puntera de 1la mismay y, de modo mas

particular, a un aparato automddico para llevar a cabo

. ’ , .
‘gimultaneamente la operaci'n de cilerre de la punberz de

wna pluraelidad de medias sin cogtura, por medio de varias
etapas operativas sucesivaus, que se realizan con una di-
ferenc..a de tlempo previamen+e determinzda entre dos e-~
tapas adyacentes.

Es bien sanido que se han propuesto, para su

uso préctico en le industria de calceteria, varios apara



tos automdticos para cerrar el material en la puntera de
las medias sin costura. El aparato descrito en la Paten—
te Britédnica 1.201.829 es uno de ellos. Segin el conteni
do de esta patente, un operario coge una parte ‘del ribe-
5. te del material para hacer una media y mantiene su extre
mo de puntera frente a un tubo de succién, de manera que
éste aspire a su interior dicho extremo de puntera del -
material. Acontinuacion se emite en un sistema neumdti-
co un impulsor de succidn de corta duracidn mediante el -
10, cual es aspirado el material al tubo de succidn, con el
extremo de puntera por delante, mientras el operario sos
tlene la parte extrema de ribete del material. Cuando el
material ha sido aspirado al interior del tubo, el cpera
rio estira el material sobre el tubo de maners que quede
15, vuelto del revés. Entonces, tira del extremo de puntera
hacia delante y lleva una corta porcidn del mismo hasta
un par de ufias planas, sobre las que dicha poreidn queda
colocada en una posicidn determinada de antemanoc. A con-
~tinuacion, la porcidn de puntera es llevada desde dichas
2T, ufias a un dispositivo de sujecidn de un mecanismo de co-
ser, para realizar la operacidn de cierre de la puntera
con ayuda de este Ultimo. Una vez terminada la operacitn
de cierre de la puntera, el material es agpivado en el -
tubo por la parte extrema cerrada de puntera ~de manera
25, que sea devuelto a su condicidn normal, es decir, vuelto
del derecho~ y transportado, por medio de una corriente —
de aire de succibn a un puesto de trabajo sucesivo.
En Jugar de utilizar el mecanismo de coser arri
ba mencionado, que se describe en la Patente Britdnica ne
30. 1.201.829, se puede utilizar preferentemente el mecanis—

mo de coser descrito en la Patente Britdnica n® 1.191.188.



10.

15,

20,

25,

30.

" 14085

Sin embargo, en la mecionada ope-acidn conven
cional de cierre de la puntera, es necesario llevar a ca
bo, para cada pieza de material, un ciclo de operaciones
de tres etapas individuales que son: una primera etapa -
de preparacién para transferir la parte extrema de punte
ra del material al dispositivo de sujecién del mecanismo
de coser; una segunda etapa de cierre de la puntera por
medio del mecanismo de coser; y, una tercera etapa del -
material, con la operacién de cierre de la puntera ya fi
nalizada, al puesto de trabajo siguiente, mediante la uti.
lizacion de un transportador neumdtico. En consecuencia,
existe un cierto limite mdximo de productividad para di-
cha operacién de cierre de puntera. BEn una escala norma-
ligzada de hilanderias japonesas, se dice que el menciong
do 1fmite mdximo es de 210 docenas cada 8 horas.

Recientemente se ha producido entre el publico,
en especial entre las mujeres, una tendencia cada vez ma
yor a llevar las denominadas medias panty. En el proceso
para producir la media panty, se han desarrollado varias
méquinas de coser automdticas para combinar el material
de un par de medias de punto sin costura de manera que -
se forme una porcidn de cadera, y algunas de tales mdqui
nas han sido aplicadas a operaciones prdcticas de hilan-
deria. Ia mdquina de coser automatica de este tipo que -
se describe en lu Patente Espaflola nf 397.152 es una de
ellas, La productividad de esta mdquina es muy alta, por
ejemplo, de 420 docenas cada 8 horas, porque cada ebapa
de la operacion de costura se realiza automdticamente. -
En consecuencia, este tipo de udquina automdtica contri-
buye mucho 2 la racionalizasci’n de la industria de fabri

cacion de medias panty. Sin embargo, como la operacidn -
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arriva mencionado en el proceso de fabricacion de medias

panty, hay una determinada necesidad de aumentar el nivel
de productividad de esa operacion de cierre de puntera -

para llevar a cabo el proceso de confeccidn de las medias
panty en unas condiciones mds racionalizadas, coa alta -

productividad.

El'objeto principal del presente invento es re
solver el problema mencionado de la relativamente baja -
productividad de la operzcibn de cierre de la puntera en
el proceso de fabricacion de medias panty, es décir, apor
tar un aparato para llevar a dabo esa dperacién con una
alta productividad.

Para lograr tel propbdsito, para realizar la —
operacion de cierre de puntera de conformidad con el pre
sente invento, la operacion de costura necesaria para ce-
rrar el extremo de puntera se realiza utilizando el cite-
do mecanismo automdtico de coser ya conocildo, y la etapa
de preparaciin para la transferencia de la parte extrema
de puntera de cada material al mecanismo de coser se 1lle-
va a cabo aplicando un nuevo método presentado por el -
presente invento. Ademds, una pluralidad de medias de ——
punto sin costura se somete individualmente a la operacidn
de cierre de puntera a intervalos de tiempo previamente -
determinadbs y las tres citadas etapas individuales de -
preparacidn, cierre de la parte extrema de puntera por me
dio de la mdquina de coser y thansporte de los materiales
sobre los cuales se ha llevado a cabo la opericidn de cie
fré'éé.puntera, se realigzan, con el intervalo de tiempo -
seflalado, simultdneamente en cada pieza de material mien~

tras éstas son transportadas a lo largo de un trayecto -
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para su elaboracidn. Las tres etapas indicadas pueden ser
consideradas como un ciclo de la operacidn de cierre de -
puntera para cada media de punto sin costura. En consecuen
cla, para realigar la operaciéhr&e clerre de puntera de a-
cuerdo con la presente invencidn,las operaciones de un ciclo
que incluyen el citado intervalc de tiempo previamente -
determidado, para una pluralidad de medias o plezas de -~
material se realizan simultédneamente mientras la plurali-
dad de piezas de material es transportada a lo largo de -
un trayecto para realizar la operacidn de cierre de punte-
ra. Por consiguiente, la productividad de la operacidn de
cierre de puntera de conformidad con la presente invenciodn
puede ser elevada en n veceg la productividad de la opera-
citn convencional de cierre de puntera, que se realiza en
tres etapas individuales no simultédneas para cada pieza de
material por separzdo, representando n el nimero de medias
o piezas de material que se someten a la operaciodn de cie-
rre de puntera del presente invento durante el mismo perio
do de tiempo que se ‘tardaria en realigar un ciclo de la o-
peracidn convencional de cierre de puntera,

Para satisfacer el requisito de llevar a cabo -
las operaciones simultdneas mencionadas de cierre de pun-
tera, se presta una especial atencion a la realizacidn —-
de la primera etapa de la operacion de un ciclo de cierre
de puntera. Después de investisar ampliamente este pro-
blema, se cred un mecanismo Unico para realizar la prime-
ra etapa de la operacidn de un ciclo de cierre de puntera.
Utilizando este mecanismo, dicha operacion se puede llevar
a cabo de manera muy satisfactoria. Para mejor comprensidn,
la operzacidn de un ciclo de cierre de puntera conforme al

presente inveeto se ilustra brevemente a continuacion:
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(1) La primera etapa.

(a) La etapa secundaria A:

Un operario toma una porcion de ribete de una
pieza de material para hacer una media sin costura y sos
tiene el extremo de la puntera frente a un tubo de suc-
cién, de manera gue gste aspire a su interior dicho ex-
tremo de puntera. 4 continuscidn, el material es aspira-
do al interior del tubo de succidn, con el extremo de pun
tera por delante, mientras el operario sostiene la parte

xtrema del ribete @el material,

(b) La etapa secundaria BP

Cuando el material ha sido aspirado dentro del
tubc, se detiene la succidn. La porcidn d= ribete es en-
tonces manualmente vuelta del revés y estirada sobre la
parte exterior del tubo de succidn a fin de cubrirlo (es
ta porcidn se denomina, de anora en adelante, porcidn -
de descanso). A continuacidn el material es estirado mds
sobre la parte exterior del tubo, por medios mecanicos,
con lo que queda vuelto del reves. En esta operacidn de
vuelta, una parte extrema de puntera del material queda
fuera del tubo de succidn, aunque no sobre él.

(¢) La etapa secundaria C:

Se han previsto un par de ufizs susceptibles de
deslizarse a lo largo del tubo de succidn de tal manera
que se retraifan en el interior de un elemento rigidamen
te sustentado por el tubo de succién, cuando se requiera,

y sean capaces de extenderse lateralmente cuando sea ne-

cesario, pudiendo también proyectarse desde dicho elemen

to a 1o largo de un trayecto correspondiente a una pro-
longacidn del eje longitudinal del tubo de succidn. Di-

cho par-.de uilas se proyectan desde el elemento a lo lar-
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go del eje longitudinal del tubo de suceidn, con lo gue
la porcién del extremo de puntera del material se despla
ze haciaz un miembro de sujecidn de un mecanismo de coser,
mientras que la parte éxtreméléé’puhtera del material se
extiende graduslmente en sentido lateral, de conformidad
con los movimientos mencionados de las uilas.

(2) La segunda etapa.

(a) Ia etapa sccundaria D:

Ia parte extrema de puntera del material arrasg
trado por el movimiento de las uflas es transferida al --
elemento de sujecion del mecanismo de coser y agarrada -
por éste sin yue cambie su condicidn de extensidn late-
ral anteriormente mencionada, retrocediendo después las
wias a su posiciln de retraccién. Durante la operacidn -
mencionada, la porcién de ribete del material es coloca-
da en su posioién de descanso y la parte de puntera es -
agarrada por el elemento de sujecidn de la mdquina de cQ
ser, en condicidn plana y de extensidn lateral.

(b) Ia etapa secundaria E:

Ia méquina de coser es accionada, a fin de lle
var a cabo la operacién de cierre de puntera.

(3) Ia tercera etapa.

(a) La etapa secundaria F:

Una vez complets la operacion de cierre de -
la puntera, se libera a la porcidn extrema de puntera del
material e su aprisionamiento por parte del elemento de
sujecién, A continuccidn, el material es estirado automé
ticamente sobre la parte exterior del tubo de suceidn por
médlo de un mecanismo de avance,

(v) La etapa secundaris G:

Tl sistema neumdtico es accionado para aplicar
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una fuerza de succion al tubo de manera gue el material

ez ez g

sea aspirado al interior de dicho tubo de succidn con la
parte extrema cerrada de puntera por delante, mientras -
que el material estirado sobre la parte exterior del tu-
bo de succidn es positivamente retirado de alli Lor me-—
dio de un mecanismo de ecxtraccidn. De acuerdo con esta -
operacién, el material es sacado por completo de la par-
te exterior del tubo de succidn y aspirado a conbinuscidn
al interior del mismo para ser bransportado al puesto de
trabajo sucesivo por medio de dicha fuerza succionadora.

Ias etapas mencionadas de la operacidn de un -
ciclo se aplican a cada una de una pluralidad de piezas
de material, que son sometidas de maners simultanea a2 una
operacidn de cierre de puntera con un intervalo de tiem—
po previamente determinzdo entre dos etapas secundarias
adyacentes. -

Para lograr la operacion gradual de cierre de
puntera arriba mencionada, en una mdquina automdtica de
cierre de puntera de conformidad con el presente invento,
se han previsto una pluralidad de puestos o estaciones -
de trzvajo, para llevar a cabo la citada pluralidad de -
etgpas secundarias de la operaciotn de cierre de puntera,
as] como una pluralidad de elementos para la sujecidn -
del material de una media sin costura. ELl elemento de su
jecion comprende un tubo de succibn conectado & una fuen
te de succiltn a través de una valvula de control, un ele-

mento de soporte que sostiene rigidamente el tubo de suc

,cién?y_un par de uilas susceptibles de deslizarse a 10 —-

largo del eje longitudinal del ftubo de succidn de tal mane
ra que se retraigan al interior del elemento de soporte —

cuando sea necesario o se proyectan mds alld del extremo
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delantero libre del mismo cuando haya de llevarse la par
te extrema de puntera del material hacia el elemento de
sujecion del mecanismo de coser, El nimero de puesfos o
estaciones de trabajo de esta maquina es el mismo que el
de los elementos de sujecidn. Ademds, la mdquina de cie—
rre de puntera de la presente invencidn lleva montados -
ciertos mecanismos de impulsion y de control para llevar
a cab., las mencionadas elbapas de la operacion de cierre
de puntera.

Lz operacion gradual de cierie de puntera de —
conformidad con el presente lnvento se puede realigzar de
manera intermitente, deteniendo el elemento de sujecidn
en cada puesto o estacion de trahajo, o de manera conti-
nuz, mientras el elemento de sujecidn se desplagza conti-
nuamente a lo largo de las estaciones o puestos de traba
jo. Sin embaiyo, segﬁn se describe mds adelante con deta
lle, se puede esperar aproximadamente el mismo resultado
con anbes formas de desplazamiento del elemento de suje~
cidn.

Oiras caracteristicas y ventajas de la inven-
cibn se podrén de menifiesto a través de la descripeidn
que de ella se hace a continuacidn con referencisc a los
dibujos que se acompafian y a los cuales no se limita en
modo alguno el dmbito de la invencidn.

La figura 1 es una vista en planta de un ejem—
plo de realizacidn de la miquina para el cierre de punte
ra, segin la presente invencidn.

La figura 2 es una vista parcial de la misma =
méquina, en seccidn transversal tomada a lo largo de la
1inea II-II de la Figura 1.

La figura 3 es una vista en planta de un elemen
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to de sujecion del material de una media sin costura -
utilizado por la maquina dg clerre de puntera que se —--
ilustra en las figuras 1 y 2.

Ia figurs 4 es una vista lateral del elemento
de sujecion que se muestra en la figura 3.

Las figuras 5, 6 y 7 son sendas visgtas del ele
mento de sujeciln, en secciones tomadas a lo largo de las
lineas V-V, VI-VI y VII-VII de la figura 3, respectiva-
mente,

La figura 8 es una vista frontal del elemento
de sujecion, tomada desde la direccidn sefialada por la -
flecha X en la figura 4.

La figura 9 es una vista en plants de un par
de uflas utilizadas por el elemento de sujecidn ilustrado
en la figura 3.

Las figuras 10A y 10B son sendas vistas en plan
Ba y lateral, respectivamente, del elemento de sujecidn
representado en la figura 3, ilustrando una fase del mo
vimiento del mismo.

Lag figuras 114 y 11B son sendas vistas en plan
ta y lateral, respe: tilvamente, del elemento de sujecidn
representado en la figura 3, ilustrando otra fase del JiiXe]
vimiento del mismo.

Las figuras 12 y 13 son sendas vistas lateral
¥y en planta, respectivamente, de un mecanismo de cilin-
dros para llevar a cabo la operacion de avance 0 retira-
da de la pleza del material de la modia sin costura en o
del exterior del elemento de sujecidn.

7" Ias figuras 144, 14B, 14C, 14D, 14T y 14F son
sendas vistas ilustrativas de las posiciones de sujeciodn

de la pieza del material de una media sin costurs con —-
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respecto al elemento de sujecién en cada una de las fa-

ses de la operacion de cierre de puntera de conformidad
con la presente invencion.

Ia figura 15 fepreééﬁté un grafico de progrema
ciodn ilustrativo de los movimientos relativos entre los
elementos principales de la maquina de clerre de puntera
representada en la figura 1, para llevar a cabo el ciclo
de la operacidn de cierre de puntera. En dicho gréfico,

A significa "posicion angular represcctada por P", B sig
nifica "ufias (66,67) de un elemento de sujecidn (55)Y,

C significa "mecanismc de coser", D significa "rodillo 79
de un recanismo de estirado (80)", B significa "rodillo
79 de un mecanismo de estirado (82), F significa "rodi-
110 79 de un mecanismo de extraccidn (81)", G significa
"eilindro de piston neumdtico (31)", U significa "eilin
dro de pistdn neumftico (33)", I significa "cilindro de
pistdn neumdtico (42)", J significa "placa de leva (32)%,
K significa "acoplamiento del goncho 30 con el gancho 20"
v L significa "posicién angular del elemento de sujccidn
(55)".

En las figures 1 y 2, que muestran un ejemplo
de realizacidn de la mAquina de cierre de puntera de con
formidad con la presente invencidn, un disco horizontal
1 éstd sustentado rigidamente por una pluralidad de pa-
tas 2. Bl disco horizontal 1 estd provisto, en su parte
central, de un drbol vervical 3 que se proyecta hacia —-
arriba. Dich. disco horizontal 1 estd provisto, adeuds,
de una gula horizontal anular 4 situada en el bhorde del
mismo, en situacion coaxial con el &rbol vertical 3. -

Un soporte horizontal anular 13 estd moniado

con posibilidad de deslizamiento sobre la guia horizon-
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tal anular 4, en relacidn coaxial. Bl soporte 13 esta pro;
visto de una proyeccion cilindrica interior 14.En el disco
horizontal 1,a lo largo de un circulo imaginario situsdo en
el interior de la gula horizontal an: lar 4,que es concéntri
ca al 4rbol vertical 3,se encuentran un par de ranuras cur—
vadas 5 y 6,cuya situecin se explics a continuacidn. Ia ra

4 - e .
nura 5 esta conectada a un tubo de succidn 52,nientras que

"la ranura 6 va conectada a un conducto de transporte neumé

tico 53. Lo posicidn conectada de la ranura 5 con el tubo de
suceion 52 v la posicidn conectada de la ranura 6 con el coff
ducto de transyorte neumatico 53 se encuentran situadas en
el mencion:do eirculo imuginario y el centro de la wparte del
conducto 53 conectada con la ranura 6 ésta situado con una
siferencia angular de 452 de la Gel tubo de suceidn 52 con
la ranura 5 con respscto al centro del circulo ima_incrio.-
El centro del circulo imaginario coinecide con el eje del ég.
bol vertical 3 y se representa de shora en adelsnte por O.
Un primer motor 3¢ vu montado rigidamentec en un soporte 7 -
que se proyecta hacia abajo desde cl disco horigzontal 1.TUn
par de cojinetes horigintales 8,9 estdn situsdos en el Gisco
horizontal 1,en posiciodn proxima al arbol vertical 3. Un gran
pifion 37 ve fijade a un drbol vertical 38 sustentado, con po

sibilidad de giro por los cojinetes horizontales § ¥y 9. E1 ~

9
arbol 38 es impulsado por el motor 36 a través de una polea
39 montads rigidamente sobre el &rbol del motor 36,de una
correa sin fin 40 y una polea 41 montada en dicho drbol 38.
Sobre el disco horizontal 1 va montado, con posivilidad de
giro un elemento horigzontal anular 24,de tal manera gue un
engranaje interno 25, dispuesto concértricamente enel ——
interior de agusl engrama con el pifidn grande 37, En con
secuencia, la potencia de propulsidn del motor 36 es — -

transmitida al engranaje interno 25 fel elomento anular
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horigzontal 24. El borde circular exterior 26 del elemen-
to horigontal 24 se scopla, con posibilidad de desliza-
miento, en la proyeccidn cilindrica interna 14 del mopor
te anular 13.

EL soporte anular 13 estd provisto de un sopor
te horizontal 15 que se proyecta fuera del disco horimon
tal 1 y que sustenta un dispositivo de coser, El elemento
anular horizontal 24 estd provisto de ocho aberturas --
verticales 27 dispuestas en posiciones radialmente simé-
tricas con una diferencia de fase angular de 45¢ con res
pecto al eje central O de aguél, que coincide con el eje
central del disco horizontal 1. Un soporte 28, provisto
de wna abertura vertical 29 gque pasa a través del mismo,
estd montado rigidamente en tal posicidn con respecto a
cada una de las mencionadas aberturas 27 que dicha aber-
tura vertical 2¢ se ajusta exactamente con la abertura -
27. Una parte de un tubo de succion 56 va rigidamente fi
jada dentro de la abertura vertical 29, proyeciandosc —-
ademas dentro de la abertura vertical 27. Para efectuar
le fuerza de succidn al tubo de succiodn 56, a través del
tubo de succidn 52 o conducto de transporte neunético 53
en condiciones preferibles, la disposicién de las apertu
ras 27 coincide con el circulo imaginario en el que es-~
tén dispuestas las sberturas -ie las ranuras curvadas 5 y
6 del disco horigzontal 1, y es necesario mantener una her
meticidad al aire en el acoplamiento deslizante del ele-
mento anular horizontal 24 con el disco horizontal 1. EL
soporte 28 esta provisto de un gancho horigzontal 30 pro-
yectad s radialmente hacia fuera desde la parte superior
del mismo.

Un soporte horizontal 15 estd provisto de un -

soporte 16 proyectado hacia zbajo desde aquél y un rodi-
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1lo 17 va montado, con posibilicad de giro, sobre un eje

horizontal 18 sustentado rigidamente por el soporte 16.
El rodillo 17 es susceptible de girar sobre una guia ar-
queada 10 situada sobre el disco horizontal 1. Sobre el
soporte 15, en la parte interior del mismo, se encuentra
montado, con posibilidad de giro, un 4rbol vertical 19,

¥y hay un gancho 20 fijado al extremo superior del eje 19,
Bl gancho 20 se proyecta hacia dentro, hazta una posicidn
en la que pueda enganchar al gancho 30 del soporte 27. En
el extremo inferior del sje 19 va fijado un gancho 21 gue
se proyecta hacia abajo desde el soporte 15 en condicidn
de acoplamiento con el extremo exterior libre del SOopor—
te 27. Sobre el eje 19, entre el soporte 15 y el gzancho
21, se encuentra montado el muelle 22 de tal manera que
el sancho 20 pueda siempre girar hasta su posicidn de —-
acoplamiento con el gancho 30 del sonorte 27. En conse-
cuencia, cuando el gancho 30 de cada soporte 28 se aco-
pla con el gancho 20 de acuerdo con el movimiento girato
rio del elemento anular horizontal 24, el soporte hori-
zontal 13 es obligado a girar en sentido contraric al de
las agujas del reloj alrededor del drbol vertical 3 gdel
disco horizontal 1, en la figura 1. Sin emvargo, sobre e
el disco horizontal 1 se encuentra monteado un tope 11 en
una posiciodn particular en la gue el gancho 21 entrs en
contacto con él ¥, en consecuencia, cuando tal contacto
Se produce de conformidad con el mencionzdo desplazamien
to giratorio del soporte horizontal 13, el gancho 21, es
deqir, el arbol 19 es forzado a girar en el senthndo de -
ias égujas del reloj por el ulterior desplazamiento del
gancho 30 del soporte 28, que se debe 2l movimiento de

giro del elemento anular horizontal 24. Por consiguiente,
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el acoplamiento del gancho 20 con el gancho 30 del sopor
te 28 es obliaudo a soltarse. Esta condiciln se represen
ta con linea de puntos en la figura 1. En esta condicidn,
el soporte horizontal 15, esté situado en una posicion -
representada por 1inea de dos guiones en la figura 1. Un
soporte 12 esta fijado a la superficie infe:ior del dis-
co horizontal 1. La parte extrema libre del soporte 12 -
queda situada por debajo del soporte horizontal 15, Un -
extremo de un cilindro de piston 42 va acoplado, con po-
sibilidad de giro, a la parte extrema libFfe del soporte
12, a la que tambi’‘n va fijado un extremo de un muelle -
helicoidad 44, Bl extremo del véstago de pistin 43 del -
cilindro 42 estd articulado a un soporte 23 sujeto a la
superficie inferior del soporte horizuvntal 15 y el otro
extremo del muelle 44 va sujeto a la parte inferior de -
dicho soporte horizontal 15 en una condicion de ligera -
extensidn. En consecuencia, cuando el elemento anular ho
rigzontal 24 gira en sentido contrario a las agujas del -
reloj (en la figura 1) y el gancho 30 del soporte 28 se
acopla con el gancho 20, el soporte horizontal 15 gira -
con el soporte 13 en sentido contrario al de las agujas
del reloj alrededor del drbol vertical 3 del disco hori-
zontal 1, el muelle 44 se extiende mds y el vdstago de -
pistoén 43 cel cilindro 42 es extraido. El cilindro de —-
piston 42 es accionado por un medio de presidn neum’tica
con un mecanismo de contro (no ilustrado). Bs decir, ——
cuando el soporte horizontal 15 gira en sentido contra-
rio al de las agujas del reloj (figura 1) alrededor del
drbol vertical 3, de manera que el vdztago de pistén 43
es extraido, el mecanismo de control descarga una pre-

sidn de aire aue actua sobre un piston (no ilustrado), ¥
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cuando se separan el gancho 21 y el gancho 29 el mecanig

mo de control actia para suministrar al cilindro de pis—
ton 42 gire comprimido que obliga al piston a retraer a

su véstago 43 al interior. La actuscion de este mecanis-
mo de control se realiza utiligzando interruptbores de li-
mite (no ilustrados) dispuestos en el disco horizontal 1
en posiciones particulares representadas por lineas ra-

diales OP4, OP5 en la figura 1. Dicho de otra manera, el
interruptor de limitc dispuesto en una posicion represen
tada por la linea OP4 actla para accionar el mecanismo -
de control de manera que permita escapar el aire compri-
mido del cilindro de pistdn 42, mientras que el interrup
tor ds 1{mite dispuesto en una posicidn representada por
la linea OP5 adtia para accionar el mecanismo de control
de manera cue suministre el aire comprimido al cilindro

de piston 42. En consecuencia, el movimiento de retorno

del soporte horizontal 15 desde la posicion representada
con linea de puntos a la posicion original representada

por una linea continua en la figura 1, se produce muy ré
pidamente sin impartir choque a la maquina por el movi-

miento del vdstago de pistdh 43 junto con la fuerza de -
compresidn del muelle 44. En el soporte horizontal 15 se
encuensra montado un mecanismo o dispositivo de coser, -
que se componc de una cabeza cosedora 45 y de un mecanls
mo 46 de proPulsién de la misma, uwn rwotor 47 impulsor -—-
del mecanismo 46 y una transmision de correa 48 para - -
transmitir la fuerza impulsora del motor 47 al mecanismo
46, En el dispositivo de coser va montado un dispositivo
pogiéionador 49 de tal manera que éste es susceptible de
desplazarse en vertical, de acuerdo con la aceion de un

cilindro de piston 50, y de girar de conformidad con una
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accibén propulsora friccional ejercida por un mecanismo —

propulsor (no ilustrado) cuando el dispositivo posiciong
dor 49mse sitlda en su posicidn de trabajo. Un elemento -
horizontal de soporte 51 va di;puesfo bajo el dispositi-
vo posicionador 49 en una particular posicién en la que
4ste Glbimo aparece desplazado a su posicidn de trabajo,
pudiéndoss situar de manera estable la parte extrema de
puntera de uvna medisz sin costura entre el dispositivo po
sicionador 49 y el elemento de soporte 51. Como el meca-
nismo y la funcion del dispositivo de coser anteriormen-
te mencionados son muy similares al. dispositivo descrito
en la susodicha Patente Briténica 1.191.188, se ha omiti
do la ilustracidn detallada de ellos.

Ta caracteristica mds notable del cerrador de
puntera de la presente invencion reside en el mencionado
elemento de sujecién 55, Por tanto, sus mecanismo y fun-
cidn se ilustrardn ahora con detalle, En este cerrador -
de puntera se utilizan ocho elementos de sujecidn 55, Es
decir, cada elemento de sujecion 55 comprende un tubo de
succidn 56 que se compone de una parte vertical 57 suje-
ta al soporte 27 como ya se ha explicudo, de una parte -
horizontal 58 proyectada a lo largo de una linea radial
desde el centro de rotacidnm O del elemento anular hori-
zontal 24, una parte curvada 59 situada entre la purte -
horizontal 58 y la parte vertical 57 segin se muestra en
las figuras 2 y 4, de una placa horizontal superior de -
guia 60 sujeta al tubo de succidn 56 de tal manera gue la
parte curvada 59 pasa a través de ella y la part< horizon
48l 58 divide & tal ,laca 60 en dos partes paralelasc 61 ¥
62 que se proyecten lateralmente desde cada eje longiyudi

nal externo de la parte h rizontal 58 del tubo de suceldn
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565 una placs horizontal inferior de guia 63 fijada a la
parte horizontal 58 del tubo 56 en paralelo con la placa
horizontal superior de guia 60 y con un particular espa-
cio intermedio, de tal manera gue la parte horizontal 58
del tubo de succidn 56 divide a la placa inferior de zuia
63 en dos porciones 64, 65, en la miswa forma que a la -
placa superior de guia 60; un par de plantillas o uiias 66,
67 dispuestas, con posibilidad de deslizamiento en el in-
terior del espacio intermedio formado entre las partes di
vididas 61, 62 de la placa superior de gule 60 y las co-
rrepondientes partes divididas 64, 65 de la placa inferior
de gula 63, respectivamente. Cada ufla 66 O 67 tiene —-—
wna forma simétrica con respecto al eje medio longitbudi-
nal Y del elemento de sujecidn, como se muestra en lu i

gura 9, y estd provista de un elemento de guia 68 6 69 si

4

tuado en su extremo posterior. El elemento de guia 6870 -
69 estd provisto de wna renura longitudinal dc¢ guls situa
da en el lado inferior del mismo, segin se muestra en la
figura 7. La placa horizontal superior de guia 60 sstd -
provizta en su parte posterior de un par de guias 70 que
se proyectan verticalmente hacia arriba desde ambos bor-

’ -~
des, gegun se muestra en las figuras 3 y 4 y las ranuras

longitudinales de los clementos de guia 68 y 69 de las -

ufias 66, 67 se acoplan, con posibilidad de deslizamiento,

en las correspondientes gulas 70, respectivamente. Estas

gulas 70 estdn dispusstas en condicién de divergencia o -
d= separacidn lateral hacia el ludo opuesto al extremo ~-
posterior de la placa horizontal superior de guia 60 (la-
db ;i.que de ahora en adelante se hard referencia como ex
tremo anterior de la placa de guia 60, representandose es

ta direccidn con la flecha X en la figura 4). En conse-
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cuencia, las ufias 66 y 67 pueden ser proyectadas desde el
extremo anterior de la placa de guia 60, en condicion de
separacidn lateral, mediante e% desplazamiento de los elg
mentos de guia 68, 69 hacia el éxtremo anterior de dicha
placa de guia 60, y las ufias 66 y 67 pueden ser retraidas
a los espacios intermedios entre la placa superior hori-
gontal de gula 60 y la placa inferior horizontal de guia
63 mediante el desplazamiento de los elementos de gufa 68,
69 hacia el extremo posterior de tal placa de guia 60. Ca-
da elemento de gufa 68 (69) estd provisto de una proyec—
cidn hacia abajo 71 )72) a la que se articula una verilla
vertical 73 (74) por medio de un pasador 75 (76). Las va-
rillas verticales 73 y 74 estén conectadas,.con posibili-
dad de giro, por medio de un pasador 77. Los desplazamien
tos arriba mencionados de las uflas 66, 67 pueden ser lle-
vados & cabo utilizando una leva o un pistén. Is decir, en
lag figuras 1 y 2, un cilindro de piston neumdtico 31 va
fijado sobre el disco horizontal 1, de manera que empuje
al pasador 77 del elemento de sujecidn 5%5. Ia carrera del
véatago del cilindro de pistéﬁ 31 se determina de manersa
que las uflas 66, 67 sean proyectadas fuera del extremo an
terior de la placa horigzontal de gufa 60, tal como se nues
tra en las figuras 104 y 10B. Bsta posicidn se denominard
de ahora en adelante primera posicidn de desplazamiento.
También hay una pluca de leva horizontal curvada 32 nonta
da sobre el disco horigontal 1, s.gln se muestra en las -
figuras 1 y 2. La placa de leva 32 estd provista de wn -
perfil de leva por el gue el pscsador de giro 77 es empuja
do hacia el extremo anterior de la placa horizontal de --
suia 60 de acuerdo con el desplazamiento en sentido con-
traric al de las agujas del reloj, del elemento de suje-

+ 7 .
cion 55 despues de que el pasador de giro 77 es desplaza-—
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do a la primera posicion por la aceidn del cilindro de -

piston 31, De acuerdo con la accidn de la placa de leva
32, las uflas 66, 67 se desplagzan desde la primera posiciodn
a la posicién que se muestra en las fisuras 114 y 11B y -
que se denominard de aho-a en adelante segunda posicidn -
de desplazamiento. Otro cilindro de pistdn neumdtico 33 -
va Tijado sobre el disco horizontal 1 segin se muestra en
las figuras 1 y 2. Un gancho 34 va sujeto a lg parbte ex~
trema libre del vastago 35 dei cilindro de pist’n 33. EL
ganchu 34, que es previamente situzdo en su posicidn mds
extrema posible antes de que el elemento de sujecidn 55 -
llegue @ una posicidn situada por encima del mismo, puede
acoplarse con el pasador de giro 77 del elemento de suje—
cidn 55 y tal pasador de giro 77 es desplazado hacia el -
extremo posterior de la plaoa'horizontal de guia 60 por -
medio de un movimi-nto de retorno del vdstago de pistdn -
35 ak cilindro 33.

Como ya se ha explicado, en la operscidn de cie-
rre de puntera de acuerdo con la presente invencidn, el -
material para una media sin costurs es primeramente suceio
nado al interior del tubo 56 mientrzs Gue una parte del -
ribete de dicho material es puesta en el elemento de suje
ciln 55, volviéndose entonces el material del revés. A —
continuacidn, la parte correspondiente al extremc de pun-
tera del material es extendida lateralmente mediante un -
par de ufias 66, 67, transladéndose entonces el material a
un elemento de sujecidn del dispositivo de coser. Una vesz
completada la operacidn de cierre de la puntera, el extre
ﬁo’d;'ﬁunteré del material es soltzdo por ¢l elemento de
sujecion del dispositivo de coser, a continuacidn de lo -

cual el maverial es nuevamente vuelto del derecho. Para
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realizar las mencionadaes operaciones de vuelia del mate-

rial del revés y del derecho, la operacion de estirado del
material sobre el elemento de sujecion y la operzcidn do
extraccidn del material de dicﬁzlelémento 55 son muy deli
cadas y necesarias para conseguir el cierre automdtico de
la puntera. En consecuencia, en el cerrador de puntera de
la presente invencidn se ha utilizado un mecanismo verda-
deramente Unico para realigzar las antedichas operaciones.
En las figuras 1 y 2, estos mecanismos estdn provistos de
un par de rodillos 79 situadoz debajo de un paso circular
del elemento de suj-.cidn 55 y el movimiento mencionzdo de
estirado o de extraceidn se lleva a cabo empujando & estos
rodillos 79 hacia la placa inferior de guia 63 de cada —-
elemento de sujecion 55, mientras que giran tales rodillos
79, La direccidn de giro de estos rodillos 79 es decidida
segﬁn gque se trate del movimiento de estirado o del 1ovi-
miento de extraccidn. Las construccion y funcidn detalla~
das de esbtos mecanisuos se illustran: en las figuras 13 y -
14, Como ya se ha explicado, los mecanismos, 80, 02 para
el moviniento de estirudo son iguales al mecanismo 81 pa-
ra el movimiento de extraccidn; por consiguiente, se des—
cribe a continuscidn el primer mecanismo 80 ilustrado en
la fizura 2. En las figuras 13, 14, un soporte vertical 63
va fijado a la placa horizontal 13 en forma de anillo, y
un eje horizonzal 84 estd montedo rigidamente en la parte
superior del soporte vertical 83. Un soporte de doble hor
quilla 85 es susteni: do, con posibilidad de giro, por el
eje horigzontal 84 y un eje horigontal 86 es sustentado, =
también con posibilidad de giro, por el soporte 85. Sovre
el "je 86 van rigidemente montados dos rodillos 79. El so

. ’ . . .
porte horizontal 85 esta provisto de una palanca interior
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87 que se proyechta hacis dGentro desde el eje 84, Un extre
mo de la palanca interior 87 va articulado al extremo li-
bre del vdstago 89 de un cilindro de pistdn neumatico 388
sujeto a la placa anvlar horizonval 13. Un pequeilio motor
90 va fijado sobre la placa horizontal 13 de tal manera -
que el drbol de dicho motor 90 queda situsado a lo lexrgo -
de una prolongacidn imaginaria del eje horizonial 84. So-
bre el eje del motor 90 va montada una polea 91 y la fusr
za motriz es transmitida al eje 86 por medio de la polea -
91, de una polea 92 montada sobre el eje 86 y de una co-
rrea sin fin %3. BEan el mecanismo arriba mencionado, como
el motor 90 estd funcionando giempre, los rodillos 79 ¢ -
siempre estan en movimiento. Cuando se necesita llevar &
cabo 1z operacidn de estirsdo, el cilindro de piston 88 -
es accionado de maneia que su véstago 89 retroceda al in-
terior de dicho cilindro., De acuerdo con tal movimiento -
del vastago de pistén 89, el soporte 85 gira en sentido —
de las agujas del reloj de manera que ¢l rodillo es movi-
miento 7S sea desplazado desde 1ls posicién represeniada -
por una 1inea continuz a la posicidn representada por una
1inea de guiones en la figura 12. Ean consecuencia, los ro
dillos dén movimiento 79 son impulsados hacia la placa in-
ferior de guia 63 y la overscidn de estirado es realigzada,

En esta operucidy,los rodillos 79 giran en el senltido de

las agujas del reloj. Por otra parte, cuando se requiers -

la operacitn de extraccion por los rodillos 79, éstos gi-
ran en sentido contrario al de las azujas del reloj (en -
la figura 12).

7 En1a operacidn prdctica de hilanderia, el ele~
mento de sujecion 55 se desplaza a lo largo de su trayec-

to circular scbre el soporte anular horizonital 13 de la
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figura 1 y es necesario realigzar las opéraciunes de esti-
redo o de extraccidn del material sobre tal elemento de -
sujecién 55 simultéaneamente con el desplizamiento de giro
de éste alrededor de su eje central de giro. Bste requisi
to se puede lograr medlantie el desplazamien%o angulay sin
crénico del soporte anular horizontal 13 en sentido con-
trario al de las agujas del reloj. Sin embargo, durante -
el movimiento de retorno del soporte horizontal 15 a su -
posicién original de descanso, como la operacién de esti~-
rado o de extracceidn ha sid . terminada antes de tal movi-
miento de retorno, el cilindro de pistdn newndtico ez - -
accionado para proyectar su vidsta o 89 hacia arribz, con
1o gque los rodillos T9 se desplazan de la posioién repre—
sentada por una linia de guiones a la posicidn representa
da por una 1in.a continua y, por lo tanto, el mencionado
movimiento de retorno del soporte horizontal 15 puecde ser
realizado sin influencia alguna sobre laz menclon: Gas Ope
raciones de cstirado o de extraccidn.

En el cerrador de puntera descrito, hay ocho —-
elementos e sujecién 55 montados cn el elemento anular -
horizonial 24, simétricamente con respecto al centro de -
giro del mismo,., Bn consecuencies, estos elemcnwog de suje-
cidn 55 estdn dispu.stos radialment: con una difercncia -
c mstante de fase radial de 452.

La operszcidn de cierre de puntera por medio del
dispositivo ilustrazdo en la figura 1 se describe a conti-
nuccidn con detalle. Para su mejor comprensiodn, se expli-
card primero un ciclo de la operacidn de cierre de punte-
ra de una media sin costura. Los dibujos de las figuras -
144, 14B, 14C, 14D, 14F, 14F ilusvran las etapas de es-

. 7 o n . . .
ta operaciodn de un ciclo, en la que la pieza de material
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de una media sin costura es succionada al interior del -
tubo 56 del elemento dn sujecidon 55, el material es vuel
to del revés, la parte extrema de puntera del material -
es cerrada por medio de la operacidn de cosido y, a conti
nuacidn, el material es vuelto nuevamente del Gerecho ¥
trasladado al puesto de trabajo sucesivo mediante trans-
porte neumético, Las etapas mencionadas se describiran a
continvacidn con detalle.

La primera etapa.

3ecoin se muestre en la figura 144, un operador
toma 1o parte de ribete de una pieza de materizl de una
media sin costura K., y mantiene el extremo de puntera -
frente al tubo de succidn 56 del elemento de sujecidn 55
de manera que dicho extremo de puntera ssa succionzdo al
interior del aludido tubo. Entonces, mediante el acciona
miento de wn sistema neumdtico, se aplica al tubo 56 una
fuerza de succidn gue hace que el material de la medis -
sin costura sea aspirado al interior del tubo 56, con el
extremo de puntera por delanie, mientras que el operario
sogtiene la parte extrema de ribete del material K,. En-
ta operacion se realiza durante el moviniento de giro del
elemento de sujecidn 55 desde la 1lin:a OPO a la 1linea OP1
de la figura 1. Durante esta operacidn, una abertura si-
tuada en el lado inferior del tubo de succion 56 estd co-
nectada a una abertura situada en el lado superior de la
tuberia de succidn 52, a través de las ranuras 5, en con

. « 7 . s .
dicion de hermeticildad. En consecuencia, la fuerza de —-

« 7 . . .
succlon puede ser aplicada al tubo de succion 56 median-

te el accionamiento del sistema de succidn conectado a -
la tuberia de succidn 52, durante un periodo en gue =1 =

slemento de sujecidn 55 se desplaza de:de la posicién OPO
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a2 la posicidn OPy.

la segunda etapa.

Al girar el elemento de sujecion 55 desde la -
posicitn OP, a la posicidn OPy, el tubo de succiln 56 se
desconecta de la tuberia de succidn 52. En consecuencia,
la fuerza de succiln aplicada al tubo de succidn 56 cesa.
En esta condicidn, el operario pone la parte de ribete -
del material K, soure la parte extrema libre del elemen-—
to de sujecidn 55, de tal manera que dicha parte de ribe
te cubre parcialmente las placas de guia 60 y 63 y la —-
parte horizontal 58 del tubo de succion 55, seglin se nues
tra en la figura 14B. Inmediatamente después de comple-
tarse esta operacidn manual, el cilindro de piston §8 es
accloncdo para gue su vastago 89 se retraiza hacia abajo
y, en consecuencia, los rodillos giratorios 79 son empu-
jados hacia arriba. De acuerdo coa tal desplagemiento ha
cia arriba de los rodillos en potacidn 79, éstos son im-
pulsades hacia la superficie inferior de la placa hori-
zontal inferior de gula 63 a %ravés de la parte de ribe-
te del material Kn, de manera que dicho material es estl
rado mds sobre el elemento de sujaci'n 55. De conformi-
dad con la operacién mencionaca, el material es vuelto -
del revés.

Inmediatamente antes de coapletarse la menclo-
nada operacién de estivad., el operador sujeta una parte
del extremo de punterz K, fuera del elemento de sujecion
55. A continuacidn, es accionado al cilindro de pistdn —
neumdtico 31 para que las uflas 66, 67 se desplacen a la
primera posicidn ilustrada en las figuras 104, 14C. de -
conformidad con este movimionto, la parte extrema de pun
tera X,. del material K, es mantenida por las ufias 66, -

. 3 4 0 . 0 .
67 en condicidn de extensidn lateral si la posicidn de —
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la parfe extrema de puntera K, en las ufias 66, 67 es in

correcta, el operario ajusta la posicidn manualmente.

Esta disposicidn de sujecion de la porcidn ex-—
trema de puntera K ; sobre las ufias 66, €7 se musstra en
la figura 14C.

La tercera etapa.

Durante el desplazamiento angular del elemento
de sujecion 55 desde la posicion OP, & la posicion OP3, -
el pasador de giro T7 es desplazzdo hacia fuera por la -
aceidn de la placa curvade de leva 32. En consecuencia, -
las ufias 66, 67 se proyectan desde las placas de gufas -
60 y 63 hacia fuera, mientras que esas ufias 66y‘67.se -
extienden lateralmente. En conscscuchnecia, la parte extre-
ma de puntersa Kht retenide por les uflas 66, 67 se extien
de también lateralmente ¥y llevada hac:a el exterior de -
las placas de guia 60 y 63. Durante la operacidn mencio-
nada, la posiciotn de retencibn ce la parte extrema de pun
terg K 4 en las uilas 66, 67 se puede matener establemen-
te gracias al moviriento de extensidn lateral de las pie
zas de las uflas 66, 67. En consecuencia, la parte extre-

ma de puntera Kh 8¢ madlene horizontalmente extendida -~

t
segin se muestra en la figura 14D.

La cuarts etbapa.

Cuando el elemento de sujecidn 55 se desplaza

a la posicidn OP4, desde la posicion OP el gancho 30 -

3’
del soporte 28 se acopla con el gancho 20 montudo en el
soporte anular horizonial 13, de manera que éste ULtimo
gira, junto con el soporte horizontal 15, alrededor del

centro 0. En la posicidn OP,, el dispositivo posiciona-

‘dor 49 es situcdo en su posicidn elevada de desconso se—

gin se muestra en la figura 2 y, en c¢consecuencia, la par
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te extrema dc puntera Kn retenida por las ufias 66, 67 -

"
es introducida dentro de un espacio situado entre el dis—

positivo posicionador 49 y el elemento horizontal de so-
porte 51. BEntonces el cilindro dé.pistén neundtico 50 es
accionudo para desplazar el dispositivo posicionador 49
hacia abajo, de manera que la parte extrema de puntera
Kﬁt y las ufias 66, 67 son agarrados mediante el impulso
del disposgitivo posicionador 49 hacia el elemento hori-
zontel de soporte 51. Bn esta condicidn, el cilindro de
plston neumdtico 33 es accionado para gue se retraiga su
vastago 35, con 1o que el gancho 34 tira del pasador de
glro 77 hacia el centro 0. En consecuencia, las ufias 06,
67 son retraidas al espacioc for ado por las placas de —-
guia 60 y 63 miehtras que la parte extrema de puntera Knt
es retenida por ¢l agarre del dispositivo posicionador =
49 con la placa de vase 51. Ln es’acondicidn, la parte
de ribete Khw del material es retenida todavia por el -
elemento de sujecidn 55. BEsta condicidn de retencidn del
material de la media sin costura se muestra en la fisura
14E,

La quinta etapa.

Durante el periodo en que el elemento de suje-
cion 55 se desplaza desde la posicidn OP4 a la posicidn
OP5 el soporte horigzontal 15 ss tambilen desplazado en mo
virziento de ziro junto con el elemento de sujecidn 55 y
el dispositivo de coser es accion.do, con lo gue la par-
te extrema de puntera K

nt
cogtura es cerrada. Durente la mencionsda opercciln de -

del material de la media sin

clerre de puntera, la parte extrema exterior de puntera
’ .
Kp4s desde una linea h-h en la figura 14E, es agarrada,

en condicidn de extensidn lateral y horizontal, por el -
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dispositivo posicionudor 49 y el elemento du sujecidn 51

y, en esta posiciodn, es cosida a lo largo de la linea de
puntos S por medio del dispositivo de coser. Una vez fer
minada ese operacidn de costura, el cilindro de piston -
neunético 50 es accionado de manera que el dispositivo -
posicionador 49 se despluace hacia arriva, colgando suel-
ta, la parte extrema de puntera Kﬁt del extremo delante-
ro del elemento de sujecidn 55.

Cuando el elemento de sujecidn 55 se desplaza
a la posicidn OPg,l brazo horigzontzl 21 del gancho 20
entre en contacto con el t pe 11, de manera cue el gan-
cho 20 es forzado a girar en el sentido de las agujas del
reloj alre.edor del eje 19 al nismo tiempo que vence la
fuerza de elasticidad del muelle 22, rompiéndose el aco-
plamiento del sancho 20 con el gancho 30 del soporte 28,
En cste momento, el cilindro de piston neumdtico 42 es ~
accionado para ¢ile el vastago 43 se retraiga a su inte~
rior y el soporte horizontal 15 es devuelto & su posicidn
de descanso, representada con linea continua ea la figu~
ra 1, Como ya se ha explicado, el muelle 44 trabaja para
ayudar al cltado movimimnto de retorno del soporte hori-
zontal 15. En el mencionado ejemplo de realizacidn, el -
desplazamicnto angular zlredcdor del centro O entre la -
linea OP4 v la 1inea OP5 es de 452 y ocho elementos de -
sujecidn 55 estdn moniados simétricamente sobre el ele—
mento angular 24, alrededor del centro O, con unza dife-
rencila de fase anguler de 459, En consecuencia, a cada -
movimlento de giro de 452 del soporte horizontal 15 alre
dedor del centro 0, el soporte horizontal 15 se desplaza
de la posioiénOP4 a la posicidn OP5 ¥y cuando el soporte -

horizontal 15 ha llesado a la posicion OP4, es répidameg



5.

10.

20.

20

30.

414085

te devuelto a su posicién de descanso representada con -

1{nea continua.

Este desplazamiento angular de 4592 del soporte
horizontal 15 crea el mismo ééébiazamiento angular de 459
del soporte anlar horizontal 13 en sentido conirarioc al
de las agujas del reloj y el movimniento répido de retor-
no de 452, “n consecuencisz, los mecanismos de estirado y
de extraceidn 81, 82 y 83 estdn provistos del mismo des—
plazamiento angular alternativo alrededor del centio O -
de la figura 1, que el soporie horizont§1 15.

Ia sexta etapa.

Durante el désplazamien%o anular del elemento
de sujecibn 55 desde la posicidn OP; a la posicidn OP,,
la parte extrema cerrada Knt se mantiene colgando del ex
tremo delantero del elemento de sujecidn 55 y, cuando és
te llegs a la posicidn OPg, los rodilios 79 del mecanis-
mo de avance se desplazan hacia arriba mediante la aceidn
del cilindre de piston neumético 88 y son impulsados ha-
cia la placa inferior horizontal de gufa G3 a trevés de
la parte de rivete K,, del material de la media sin cos-
tura que cubre el elemento de sujecién 55. Como loo rodi
llos 79 giran en el sentido de las agujas del reloj en-
la fieura 12, la parte colaante del material es estirada
sobre el elemento de sujeeidn 55, Bste movimiento de es-
tirado es realizads hasta que el elemento de sujecidn 55

lleza o una posicidn angular de OP_. El movimiento de esti-

7.
rzd - completado s ilustra en la figura 14F. EL movimien
t: de estircd. realizado por los mecanismos 80 G 82 y el
movimiento dz extraccidn por el mecanismo 81 se llevan a

cabo en un perilodo en que el elemento de sujecidn 4 es -

angularmente desplazado 459 alrededor del centrv O mien-
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tras que el soporte anular horizontel 13 se desplaza an-
gularmente cn forma sincronica 452 alrededor del centro
0, y el movimiento répido de retorno del soporte 13 se -
realiza inmediatamente después cel desplazamiento de los
rodillos de los mecanismos 80, 81 y 82 hacia abajo para
gepararse del elemento de sujecidn 55 mediante el acecio
namiento del cilindro de piston neumdtico 88, segin se —
muestra con linea continua de la flsura 12.

Ta séphima etapz.

41 1legar el elumento de sujeciOn 55 a lu posi
cidn angular 0P, 1os rodillos de extraceibn 79 son im-
pulsados hacia la placa horizontal inferior de guia 63 -
del elemento de sujecidn 55 mediante la acciotn del cilin
drs neumético 88, Como los rodillos 79 estdn girando nor
malmente en sentido contrario al de las agujas del reloj
en la figura 12, el material Kn soshenido por el elemen—~
to de sujecidn 55 es extrafdo de éste hasta que el mismo
11.-a a la posicidn angular OPO. 3in embargo, en esta DO
sicidn, cowo el tubo de suceidn 56 estd conectado a la -
abertura del conducto neumético de transporte 53 a tra-
vés de la ranura 6, el material ée la media sin cosiure
Kﬁ es succionado al tubo de succidn 56, con la parte ex
trema de puntera Kht por delanie. En consecuencia,el ma
terial de la media sin costurs Kn es nuevamente vuelto -
del derccho, por medio de esta succidn al interior del -

tubo 56, v a continuecidn es conducido al siguiente pues

to de trabajo por medio de una corriente de aire de suc~
cidn en el conducto 53.

En el ejemplo de realizacion mencionado, es --—
preferible disponer las citadan posiclones angulares OF1,

OP2, OP3, OP4, OPS’ OP6, v OP7 en disposiciones angulares
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simdtricas alrededor del centro 0, con diferencila angu—

1ar de fase de 452 entre dos posiciones angulares adya-
centes. Ademés, en el cerrador de puntera iluswrado en -
la figura 1, ocho elementos &éisujécién 55 van montados
soﬁre el elemento anular horizontal 24 en disposiciin an
gular eimétrica alrededor del centro 0 con diferencia an
gular de Tase de 452 entre dos elementos adyacentes 55,
realizandose simultdneamente las susodichas fases de la
operacion de clerre de puntera para ocho elementos de su
jecidn 55 con una difer-ncia de fase corresponéionte al

tiempo neccsario para un desplauzamicnto angular de 452 -

‘de los mismos, respectivamente. En consdcuencia, suponien

do que el tiempo necasario para completar el movimiento
de w ciclo es de T minutos, se puede producir unu pleza
de material de media sin costura con el clcrre de 1la pun
tera termincdo cada T/8 minutof¥ En consecuencia, puede
comproparse que La productivided de la operacidn de cie-
rre de puntura mejora mucho aplicando el presente inven-
to.

Como 1c operacién de cierre de puntera peia --—
ocho elementcee de sujecién 55 se realiza con la diferen—
cia de vase angular de 452 entre dos elementos Ge suje=

« 7 - . ] -
cidn 55 adyacentes, es necesario cuntrolar con pr601316n

oy
[¢]

el moviniento relativo de los elementos en moviedle. ©0

(o]

4 - ae 1 L4 B . .
1a mdquina. Sin embargo, seglin la aplicaciln de la tecn

logia de automacion mds reciente, utilizendo interrupto-
r-s de Limito v ¥4lvula de control para equipo neumdti-
co con gran precisién, se puede aplicar el programa de -
control mostredo en la Ffizura 15 en forma satisfactoria

pare llevar a cabo la menclonaia oper:cién de cierwe de

puntera. Por ejemplo, el movimiento dcl cilindro del pig
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ton neundtico se puede llevar a cabvu con facilidad v pre
. . A ’
cisidn accionands wnu vdlvula direccional o vélvula de —
s N4 s . KN T 2 ket
detencion c.nforme al programa de control mencionzdo. Co
mo el gréfico de programacidn de control que S¢ muestra
en la figura 15 se aplica a todos los elementos de suje-
cidn 55, el orédfico completo de programacidn de control
s 7 * hy § N .
para llevar a cano la operacion de cierre de nuntera por
el cerrador de puntera mostrado en lu fisurs 1 debe com—
binar oche de los gréficos mostraces en la fizurs 15 con
la diferencia dc fase anzular de 45% entre dos elementsos
de sujecién 55 adyacentes. En el srdTico mostrado en la

figura 15 (0) representa ausencia de accidn y (§) repre-

- « L e . SO P 4 - . £
-senta accion., Sin embergo, en el grafico de programacion

referido a las ufias 66, 67, (1) representa el primer deg
plazeniento a la primera posicidn y (2) representa el sg
gundo desplazamiento a la ssgunds posicidn, respectiva-
mente.

En el mencionado ejemplo de realizacion, se —-
utilizan ocho elementos de sujecion 55 aunuue el nidmero
de tales elementos se puede cambiar con el fin de conse-~
guir una rozon de produceidn pertinente.

En el ejemplo de realiizucidn mencionsdo, todas
las etapas de la operacidn de cierre de puntera se reall
zan mientras el elemento de sujecidn 55 se despluza angu
larmente alrededor del centro 0. Sin embargo, tambien es
posible llevar a cabo las ctapas de la operscidn de cie-

rre de puntera deteniendo temporalmente el, elemenso de -

_sujepién 55 en los puestos de trabajo representados por

las disposiciones angulares 0P1, OPZ’ OPB’ OP4, OPB’ OP6

OP7 ¥ OPp, respectivamente. =zn este caso, la duracidn de

la detencitn del elemento de sujecidn 55 debe ser de un
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tiempo constante predeterminado. Se puede comprender que
1a construccidn del cerrador de punteras de conformidad
con la Gltima condicidn discontinus es mds sencilla en -
comparacién con el cerraqdor ﬁéipﬁnferas que se muestra -
en la fipura 1, a causa de la omisidn del mecanismo para
desplazar ol mecanismo de estirzdo, el mecenismo de extrac
cibn y el dispositivo de coger de menera sincronica al -
desplazamiento angular de los elenentos de sujecién. Sin
embargo, la productividad del cerrador de punbers provis-
$0 delmecanismo de desplazamicnio discontinuo disminuye
en comparacidn con el ejemplo de realizaciOn que se mues
trg on la figura 1.

FOTA

Descr.tos suficientemente el objeto de lu pre
sente Patente de Invencidn -que se acoge a los derechos
de priocridad de lu Patente japonesa né 13816/73, deposi
tada en la OFficina Japonesa de Patentes con fecha 5 da -
febrerc de 1.973-, sus distinias partes y su funcionamien
to, se declara que lo que constituye su egencialidad ¥ -
para lo que se pide la correspondicnte proﬁeccién, es Lo
que sc¢ concreta en las siguientes reivindiccciones:

18 ,~ Mejoras en los apzratos autondtico para cer
rrar la puntera de una media sin co .tura, provistos de mg
dios para sujetar temporalmente la parte extrema de pun-—
tera de la pieza de material de una media sin costura, de
un dispositivo de coser para cerrar ess parte extrema de
puntera de dicho meterial mientras la misma es agarrada
por un elemento de agarro de tal dispositivo de coser --
después de gue los aludidos medios de sujecién gon retral
dos de dicho elemento de agarro, y de un transportador -
neundtico para trasladar dicho material, completando ai

cha operacidn de cierre de vuntera, a un puesto de traba
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jo sucesivo; aportdndose a tales aparatos unas mejoras -

que comprenden, en combinacidn, un disco horizontal PIr o~

visto de un eje vertical; un elemento anular horizonktal -

montado, con posibilidad de giro, sobre dicho disco hori-
zontal de manera que pueda girar alrededor del citado cje
vertical; una pluralidad de elementos de sujecidn nrovis—
tos de un tubo de succidn montado radialmente sobre el ele
mento anular horizontal, en relacidn anular simétrica alre
dedor del eje de dicho eje vertical; unos medios de succidm
montedos sobre el citado disco en una posicidn situvada -
bajo un peso circular cerrado de dichos elementos de su-
jecidn en condicidn de acoplamiento con el tubo de sucidn
de cada elemento de sujecidn; m. dios neuméticos de trans—
porte montados sobre el citado disco en una posicidn si-
tuada por debajo de un paso circular cerrsdo de dichos —
elementos de sujecién, en condicidn de acoplemiento con

el tubo de succidn de cada elemento de sujecidny medios
para estirar el material sobre la parte extrema libre -
del elemento de sujecidn y medioz para retirar o extraer
el material estir:do sobre dicha parte extrema libre del
mencionudo elemento, antes de trasledar tal material con
los medios neundticos de transporte; un soporte para la
sustentacidn del dispositivo de coser en una posicidn —
fuera del paso circular cerrads del mencionadc elemcnto

de sujecidn, comprendiendo cada uno de estos clementos —
el aludido %subo de succibn provisto de una parte horizon
tal con una abertura abierta hacia fuera, un par de pla-~

cas horizontales de guia sujctas en relacidn de SUperpo~-

'sicidn’ a esa parte horizontal del tubo de suceidn en con

dicion de paralelismo y con un espacio horizontel forma-

do entre ellas, un par de ufias dispuestas, con posibili-
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dad de deslizamicnto, en dicho espacio horigontal inbter—-

nedio a lo largo del eje longitudinal de dicho tubo de -
succidn y un elemento de gula para proyectar a las men-
cionadas uflas més alld del. término exterior de dicho es-
pacin intermedio o para retraerlas desde ese término ex-
terior del espacio intermedio; medios para controlar el
movimieﬁto de las uflas de cada elemento de sujecidn du~
rante el mencionado movimiento giratorio angular del mig
mo; medi s para controlar el moviniento de los medios de
estirado o extraccidn durante el movimiento giratorio en
gular de cada elemento de sujecidn; con lo que se reali-
za una primera operacidn de vuelta del revés del material
de una media sin co-tura succionando la parte extrema de-
puntera de dicho material dentro del tubo de succiln del
elemento de sujecidn cuando tal tubo de succidn se aco-
pla con los mencionados medios de succidn, al mismo tiem
po que se sitia una parte del ribete de dicho material -
sobre la parte extrema libre de dicho elemento de suje-
ciotn, y aplicando después el mecanismo de estirado a la
porcidon extrema libre de tal elemento de sujeciln, lle—
vdndose a cabo el traslado de la parte extrema de punte—
ra de dicho material al mencionado elem:nto de sujecidn
ﬁediante el desplazamientv de tal parte extrema de punte
re de acu.rdo con el movimiento hacla fuera de las ufias
mas aild del término exterior del aludido espaci . inter-
medio, al mismo tiempo que =e manitiene la parte de ribe-
te del material sobre la parte extrema libre del elemen—
to de sujeciodn, retrayendo a continuacibn tales ufiss al
interior del espacio intermedio del elemento de sujecidn;
y se realiza una segunda operccion de vuelita del ruvés -

de’. matcrial, una vez compl -tado el cierre de puntera por
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el dispositive de costura, mediante el estirade del ma-—

terial sobre tal parte extrema libre del elemento de su—
jecion, aplicango para ello los citados medi-.s de estira
d a ese elemento de sujeciln y succionzndo & continua—
cion la parte extiema de puntera del material al inte-
rior del tubv de sucei’n del elemento de sujecidn &1 nig
mo tiempo que se conecta el tubo de succidn con los me-
dios neumdticos de transyporte, ¥y extrayendo o reisirando
después el materisl de los medios de sujecidn, mediante
la aplicacion de los medios de extraceidn al elemento de
sujecidn, de manera que se realiza simultdneemente una -
plurclidad Ge ciclos de operaciones de cierre de puntera
con respecto a un nimero idéntico de piezas de meterial
para medigs sin cortura, con una predeterminada diferen—
cia de faves de tiempo entre dos materiales adyacentes -
que se desplazan a lo largo del paso circulsr cerrado ge
los elementos de sujecidn. '

28.- Mejoras en los aparatos automdticos para -
cerrar la puntera de una medis sin costura, de conformidad
con la reivindicacion 12, que comprenden, adﬂmés, un sopor
te horizontal anular montado, con posibilidad de giro, so-
bre ek disco horigzontal en una disposicion -coaxial Ffuera —
de dicho elemento horizontel anular, proyectdndose el sopor
te de sustentacidn del dispositivo de coser hacia fuera —
desde ese soporte horizontal anular; medios para hacer gi-
rar dicho soporte horizontal an:lar junto con el elemenso
de sujecidn mientras éste efectia un desplazamiento angular
de giro previamente determinado y al tiempo que el disposi-
tivo He coser es accionado para cerrar la porecidn exitre—
ma de puntera del material y wara volver répidamente & ——

. s ! . . - i
na posicion original de descanso de tal soporte horizon-
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tal anlar, estando tales medios de estirado y de extrac—

cibn dispuestos sobre el soporte horizontal anular en po
siciones respectivas bajo el paso circular cerrado de los
elementos de sujecidn.

2,- Mejoras en log aparatos autondticos para —
cerrar la puntera de uvna media sin costura, de conformidad
con 1a reivindicacion 28, en los que tales mecanis..os de
estirado o de extraccidn comprende un soporte vertical -
dispuesto en el aludido soporte horizontal anular y un 80
porte de dos horquillas sustentado, con posibilidad de -
giro, por tal soporte vertical; un par de rodillos monta—
dos sobre un eje sustentado, con posibilidad de giro por
el alugidc soporte de dos horquillas, un motor propulsor
montado sobre el soporte horizontal anular en una dispo-
sicidn particular en la que el drbol de dicho mot 1 coin
cide con una extensidn del soporte giratorio; una primera
polea montada sobre el eje para los rodillos, una segunda
polea fijada al drbcl motbdr, una corree sin fin para trans
nmitir la fuerza de propulsidn procedente de dicho arbol -
motor al eje de los rodillios de manera que éstos giren -
siespre hacia li direccidn de estirado o la direccidn de
extraccidn, segin el propdsito de los mismos, estando --
provisto dicho soporte de dos horquillas con ung varilla
interior proyectada hacia dentro; un cilindro de pistdn
dispu.sto en el soporte horizontal anular, un visiaso de
pistén para dicho cilindro, vésta o que va articulzdo a
un exbiremo de la varilla interior del soporte de dos hof
quillas, con 1o gue los rodillos son susceptibles de apro
ximarse al lado inferior de la parte extrema del elemen—
to de sujecidn mediante el accionamiento del cilindro de
pistdn.

42 .~ Lejoras en los aparatos automaticos para
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cerrar la punters de una media sin costura.

Tod> soglin s- describe ¥ reivindica en la pre-
sente Memoria descriptiva cue consta de treinta y ocho —
hojas debidamente foliadas y escritas a mdquina por une
sola de sus caras y se represen'a en las adjunta hojas

de planos.
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