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golicitada en Repafiz a faver de SAVIANO A.C., de naclonali-
dad liechtanstiense, domiciliada en Balzers, Liechiendein,
por "Procedimiento e instalacién para producir prendes tubm
lares y prenda obtenids®, con prioridades de las solicitu-
dee slemenas ? 25 11 236.1 y P 25 15 298.3 de fechas 14 Har
20 1975 v 24 Abril 1979, respectivamente, = = - = == =~

YINORTA DESCRIPTIVA

Constituye un priser objsto deo la invencidn un prg
cedimiento para ol cisrre de un sxtrame de un meaufacturado
tubulsr de tejldo e puntd o similar {(%al ~onu mediss mascy
1inne o Temeninas, gorros, gusates 0 similares) aque compren

de un hilado sintético termopldistico soldables = = = = = =

Segin la invencidn, el procedimiaﬁto estd caracte-
rizado poraue: dicho extremo es apretado de modo que aloon-
ce ung coastriccidn 4el materinl del tejido haela una sec-
eifin muy reducids; y porgus dicho paterial es cortado y sol
sade en csliente en dicha seccidn, dando lugar a un pequefio
nficleo do unidu de los hilos del tejido. Nicha seccldn apreg

tade es cortada por fusibn medimnte unm €til calentado o con
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%1 poriete 1ol material vuade reslizarse en dos 29
nas contizuam en una posicidn intermedia de un memufactura-
do tubular y en el interespacio entre dichae dos zornas de
apricte me geparan dos porciones de manufacturado y Be sual

Jdan los dos extremos contigsuos apretodos sel obtenidos. - -

Fl procsdimiento puede realizerse en unn miquine
circular de tejidc de punto o equivelente, tal como una cir
cular para mediane o calcetines, pars apreter y solder el ma
nufacturado tubular a meiida que se va produciendo, subdivi

Adidndolo en manufacturados simplege. = = = = = = =« « = -

Constituye un sapundo objeto de la invencidn una
inetalacidn para realizar el procedimiento anterior. Dicha
instalacién comprendes subptazcialmente: medios de apriste
epton para apretsr, os decir estrangular, un maaufactarado
tubular hasta uns seccldn compacta; y madior de corte y de
soldndura por fusién dol mmberial en dicha seccifn compacta.
Loe medios do corte y de soldadura esidn ventajosemente de-
sarrollados como un 181l calefactor que es mévil angularmen
te en una correra activa de ide para sl corte y con una es~
pera para completar la eoldadura. Los modios de apriete pue
den comprender dos o mis Srpanon desplazables pars tener,
con 1a gona activa, un movimiento en sentido convergente o
centripato para el apriete; preseatando dichos dreancs par-
fileg aptos para favorscer lan convergencia del menufacture-

d0 hapta hacer alecangsr nl mismo 1a seceidn coampaecta en dos
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zonas limitadamente soparndas eatre 8l = =« = = = = = «

Constituye tambidn un objets de la2 inveneldn un ma
mufacturade tubular de $ejide con un cierre exiremo; dicho
cierrs estd formado por ua ~Gcleo o boidn de mabterisl que
incorpora y ancla el hilo qua constituye la zona de dicho ex
tremo y que converge en dicho botén. Dicho nifcleo estd for-
mado por materiml del bilado de resine termoplistica que
constituys totalhente o en parie el manufacturado en el ex-

El plano anexo muestra unos giemplos no limitativos

de realizacidn de la invencidne = = = = = - = = = - -

Pige. 1y 2 muegtvan, en msceidn local, log drganos
para el corte Gel menufpciwrado tubular y pars la formacidn

de un micles do hotdn de willng - = = = = = = = = =« = - - -

figs. 3 y 4 suesiran un manufacturado para media
famening, respectivamente vers uaa permers de celzdn, con
&l axtremo cerrald semin 1a invencidn, y dicho extrene ce-

rrado con ol mmnufaciurado colocgdp) = — = v = = = = = = =

figs. 5 y € muestran manufacturados eucesivanente

producidos y con cierres de exiremo esegin la invenoifng « -

fig. 7 mucstra una seceldn vertical de conjunto de
un digpomitive segdn la invencidn, splicado a una afguing

pera medias con el cilindro de las agujas giratorio) ~ - -
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fizs. 3 a 16 musatran vietas on perspsctiva parcia~
les y en parte axplosionadas de drgemos que forman parte del

3ispositivo de la Tig. 1} = = = = v = = = = = o = = == -~

fig. 17 muestra una saccifn transversal del dlsposi

tivo substancislmente sexin la linea XVII-XVII de la fig. 18;

Tips. 18 y 19 muestran seccionee transversales subg

toncislmente semin lae lineas YVIIT-XVIII y XIX-XIX de 1la

fiRe 1} ~ === === m - == e mnem -

fig. 20 muestra una seccidn andlogn a la de la fig.
17, en una disposicidn diferente de los Srganocs ilustrados

mlamiem; ----- “-n i e A e e R S M N MR A WS G e e

fige. 21 y 72 muestran secclones transversales sge-

gin YYI-XXI y XXIT-XXIT de 1a fige 20 = =~ = = = = =« « -

fig. 23 muestra una pergpective de an Srgano de lim

figs. 24 y 25 meotran una soccién local parcial sg
gln XXIV-XCIV de la fig. 7, en dos diferentes disposiciones

ds los Srgenos antes ilustrados) -~ — = = < v w w = = *- =~

fig. 26 rmestra disgramas para ilustrar la pueata
en fuss de movimiontos y funcioroes para reaslizar un olarre

figs. 27 y 28 muestran secciones transvorsalss and



Se

10.

15.

b
S
'

logas a las de las figs. 13 y 24, relntivas a naa forma modi

ficada de realizacidn de Srganos de limpiezs; = ==~ = = =

fige. 29 v 10 muestran, eon perspective, un curgor

para el spriete dol menulEcturads; = = = = = = = = = = « =

figs. 31 y 32 muemtran en des disposiciones en seg

cifn trensversal un dispositivo segin unz realieaclln medi-

fica&a:"‘“'-"‘-"'-—-'-—-'————-—---.-_.._-

figs. 33, 34, 35 muestran une realizaeldn del dis~
positivo con estaciones miltiples, pera una elaboracidén su-
cesiva a la produceifn en la miquina circular, ou una vieta
en planta, en una seccifn trancversal y en una vista lateral

fige. 36, 37T y 33, 39 mucetron una ulterior realisa
cifn en vlanta y en vista latersl, en dimposicidn de apertn

ra y de cisrre de los Srganoe de aprinle; - = = = v = - =

fiz. 40 muesira, en seccidn, uns variante de reall

2ACLON. = e e e o  w o w a a e em

con referencie inicial - law figs. 1y 2, con 1y 3
ge han indicedo de meners muy sumaria dos Srganos destinados
a apretar, esto es z estrangular, de modo muy endrglco, en
dos gzonas contiguas, un tramo P de wn mamufacturade tubular

¥, para obltener dos clerres de sxtremo de dicho manufactura

" g0, que es separado. Los Srgancs 1y 3 pueden ser mordaszas

de pinze de un dispositive de mpriete, como me describird
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mejor a continuscién, u otros 6rganos sepasrados, o un drgane
dnico capaz de apretar hagta una meccidn muy estrecha y come
pacta al material de¢ la zons P, donde debe ser efectundo el

ciaﬂeﬁeextrmo. - W e e W W s YR G wm e e e L

Los medios como log 1, 3 deben realizer un apriete
del material textil hasta hacerlo wuy compacto en la zona P,
eon los hiles y las fibras en Intimo contacto entre sf. Tn
este punto me puede proceder a soldar este material asl com
pactado. Bn la prdetica se proveea la seldadura en caliente
del zmaterial de fibras textiles termopldstices del que ssté
constituido, por lo menos en la mayor parte, el manufactura
do II, tales como por sjemplo ol mencionado nylon, las resi
nar e basa de acrilatos, las resinas acrilicas o similares.
n emte capo so wusde actuar con un Util en caliente, gené~-
ricoments indicado con §, que es depplazado eeglin la flecha
£5, de modo que se obtonga la seperscién del manufacturads
M en liop trames Bt y X2, y simulidneamente la 'pla,atiﬁc'm:ién
y por tnto la soldadura de los dietintos hilos y/o fitree
componantes, hasta formar discoides de botén 7 ¥ 8, compac-
tos, & 1lo@ cuales pe anclan todos los hilos de las mallas
del tramo de manufaciturado respsctivo. Indicativamente, pa~
ra un manufactursio de mediss femeninasw del tipo reletivamen
te ligero com hilados del orden de 20 a 60 deniers, se pue~
de prever un apriste del manufacturado an lm zona F hasta
uns seccién circular por ejemplo del orden de 2 2 4 mm y ol
digcoids 7 & 8 alcangza asf un didmetro corrsepondiente y un
espesor que depende del grado de plastificacién, del tiempo
de gecidn el dtil ealefactor y otros factores, pero que pug
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de llegar & ser del orden de 0,5 a2 1 mm; el discoide nd re-
presenta por tanto un elemonto de estorbo para el ple ecalza
40, dndo que el misme pusde eventualmente ser llevado -z tra
v&s de w acabads de menufacturado- on coerrenmpondenciz coa
la parte iufericr de lom dedos del pie. Bl diecoide slcanza
tombién ung forma muy regular sinz cdepldes nl pundas qus pug

dan 0 bien perjudicar el sanufacturade ligerc 0 bien, even=-

“tualmente, molestsr al pis. 1 el caso de mamufacturaios

wds gruosmos, el diseoide 7 podrd ser de dimenziones incluso
adecuadnmente roducidas, de modo que eviten en cadn caso
cuslguisr estorbo consiguiente a la presencia del discoide
mismo. Para el cierrs de mediams masculinas, se puede prever
subztituir el hilado ususl (que pueds ser tambidn de lana,
algodén o similar) por un hilado termoplistico fino en la
zong del extremd que debe ger ceorrado. Se ha constatado que
el perfecto anclaje del tajide convergente en ol discoldn ¥y
por tento la emtebilided del clarre de extremo del menufac~

turado obbenido con sote wodo de Progedolres = = = = = = = -

1 cierre pucde obbunorss tanbifn, moddianbe polda-
dura, cuando sl tejido ses 8dlo percisimente de hilado tersg

?1&5%160. - B am s o ew B e e M W R e WD WP SR wm W AR e W e aw

Tl 4511l ealentado,; ad como ol 5, gue transiin
transvergalmente puede sar ubtilizado tombidn pure el corte;
alternativamente se puede prever el uso de difermtes y sg

parados zedios para el corite y respectivemente parz la eol

Segdén las figs. 1y 2 se ha prevists la simulténea
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reslizncidn de dop clerres da extreme en correspondencia oon
un corte de saparacida entre dos partes de manufmcturade tu~
bular X1 y ¥2, obtenidas cortando el manufacturado continuo;
los 28 Srganos |y 3 provocan el apriete en dos zonas contl
Zans, ilomediatamente por encima y por debajo de la zona de
goldedura, para formar les dos discoidee 7 y 8. La parte M1
puede representar sl extremo cerrade ds un msnufacturado, ¥
1la parte ¥Z puede comstituir wn extremo corrado de atro wany

facturado, 0 U2 dB88ECH0. = ~ = = = = = = = « = « - -

T la fig. 3 se ha indicado un manufacturaio obteni
ble con un cierre en discoide moldado 17, el cual puede ser
utilizedo vers caonstituir' una media femenina con un adecuado
borde superior 18, como el mencionalo doble borde Seotl &
willisma. o bien por el scoplamiente con oire manufacturade
en correspondencias con un corte longitudinal come o1 19, al
objeto de formar un caplzén. La fig. 4 muestra el extremo co-

rrado por un botén s0ldado, come 8l 17. = = = o = = = « = =

Bn la fig. 5 se ha mostrads como la invencién pue-
dg utiligaree pars lz formncifn de manulacturados Wuibulares
¥5 que constituyen les dos pernmeras y el cuerpd o braga de
un tipo particular de calzfn, con un corte longitudingl, co
mo ge ha indicmdo con 20, para definir le linea de la cinty
ra; en ssie caso pueder formarse pares de discoldes solda-
dos, como los 7 y 8, para soparar log sucesivos manufacturs

dos y simulténeamente corrar sus extromog. = = = = = = = =

En la fig. 5 se ha mostrado una solucidn en la cual
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doa manufecturados 46 y 17, eucesivos, se forman primero con
un borde B6 en el inicio de ls forasoidn del manufacturade

en 1la mfquina cireular (realizdndose la produccifn eegin la
flecha 8), mientras que el segundo menufacturado U7 es ter
minado con un borde B7; los dos menufacturados son separados
del modo sntes descrite con la formaeiln de dos discoides de
soldadura como los Ty 5. A causa de la difereacis estructu-
ral de log doe hordes BS y B7 -debida gl hocho ds que el pri
mero ooté fabricade al principio del manufacturado y el se-

gunds al final del miemo- se puede prever una separacida o

clagificacidn de los manulacturados igusles y los manufactu~

 rados desiguaies pera obtener proaduccicnes uniformes, per

ajomplo de medims femeninms y de componentes para realizar
calzonea, del tipo de los que requieran pares de wanufactu-

rodos como ol indicado on la figs 3¢ o = w o v e e ===«

Para cbtener un buen resultado del corte y del cle-
rre por soldadura, con un adecusdo calentamiento y enfris-
miontoe, los dos drgancs { y 3 estin conformadoz para tener
lag superficles de apriste formadas por zonas de egpesor rg
lativamente fino, esto s obtenidndesec con dos escotaduras
1A ¥ 34i. Detas escobsduras pueden estar ventiladas por ejem
plo previendo orificiocs como los 22 y 24, a través ds los
cuzles ze establecs una corriente de aire. Hendlduras 26 y

22 permiton el desplozamiento de la registonelin He = = ~ =

Segin cusnto se ha ilustrado en las figes. 7 a 30,
con 251 se ha indicado el cilindro de las sgujas, con 25)
les agujes, con 255 las platinas o jaks y con 257 un plato
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o diseo para los ganchillom 258; el cilindro 251 me hace gi
rar de modo en of conocido a partir, por ejemplo, de una cg

Nﬂadentmc&ieaaggu e A dw w we wi we e S e b wn an e e

¥l dispositivo segdn la invencidn astd soportado

Tijo en 6l interior del cilindro 251 con sl auxilio de mo-
dios de aazsdera 261 y un manguito 263 que lleva un tubo
265, ZE5A en el cual ol mmanufacturads en formacidn se desa-
rrolla estsndo suspendido de las spujas 253 y creciendo ha-
cia sbajo. Con 307 se ha indicado un elemento en sxbudo qus
sirve para guiar el menufacturado de la zona de trabajo de
lag agujas 253 del cili:zdro 251 hasta ie zons central del
cilindro mismo y a dicho conducto 2€¢5 gque sirve para el ten
sado -neumé.fsico. Con 305 se ha indicado un drgano discoidal
pesrforado centralaents y dispuesto inferiormente al Srgano
en smbude }01. La corriente de alre aspirada hacia abajo a
travée del conducto 2€5 es tomadn del exterior, y sirve pa-
ra imponer de modo neuwdtico la tensidn al manufacturado e
formacidn. Fl conjunto del clemento en embudo 301 y del 6r-
gano 305, eolidario del miemeo, ceth montedo sobre asoportes
de columna 306 fijados a un drgano de goporte 307, dispues-
to inferiormente. Este frgono 307 forme, superiormente, cua~
tro guise 309 en canal, dispuestas substancislmente eegin un
cundrado; en el fondo de cada gufa en cmmal 309 corresponde
une ulterior gufa 3110 con hendidura pasante y deaarrollads
s6lo parcialmente raspecto a la gufa 305 en canal respecti-
va. T cada gufa 309 desliza un curaor 312. Cada cursor 112
presente una parte de blogue 314, 314X sohbresalisnte del ca

nal 103 regpactive y gque ofrece una superficie 316 lateral,
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con extremo 316A, eonformado ea arco, estando dicha suparii
ele 316 inclinada respecto al cursor 312 deslizante en lm
gufn 309. Los cuerpos 312, 3114 eatdn gulados entre la supsr
ficie inferior dsl drgano 305 y la superficie superior del
Srgano 307; esto regulerigza loe movimientos de los cursores,
L2 superficie 316 y unz parte del blogue 314 eetén atrovesg~-
dos por una hendidura en ¢l espesor indicmdo en 322 4 32233
esta hendldure es diferente de conformsecién en las dlstintas
piezas 314, 314%, porz consbituir un paso para la resictencla
eléctrica e una poeicidn intsermedis del espesor de los blow
quec 314, 314X mismos, combinados con log curscrss; ea la fi
gura 25 estd indicade perticularmente en seccidn la superfi~
cie montenida no iniercsada por las headiduras 322, 3224

en lom distintos bloaues 314, 314%. Las kendiduras 322, 322A
definen dos zonas de apriete contiguas. Cada wno de los cur
gores 312, 314 presenta un tetén 324, que se desarrolla in-
feriormente para acoplarse o bien en la hendidurs 310 (corrag
pondiente a2 la acansladura de guis 309 para los cursores
312} o bien en hendiduras radiales 326A de ua drganoc de ma-
aziobra 3263 diche drgano de maniobra es Jesplarnble alrede~
dor del aje'del conjunto, exn particular slrededor del eje
del tubo 265. Tl érgenc de maniobra 326 es éontiguo n un se~
g.ndo 6rgano de maniobra 323 en forma de manguito también o6
vil slrededor del iubs 265, 2654 independicatemente del drga
no 3126 respecto sl drgano 307, que es Tije y estd soporisdo
por el tubo 265, 265A. El drgenoe 328 ez maniobrado del modo
deserito m continuacida, y presenta un apéndice radial 3283
gque sirve para el spoyo de un extremo de un guelle 330, el

otro extremo del cusl reaccionsd con un resalte 3268 del érga
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no 3263 el movimiento relativo entre los dos Srganos 326 ¥
328 estf limitado por un diente 326C que se mcopla con un
juego angular en une entallsdura 3283 del manguito de manio
bra 328, Maniohrando el Srgano 328, 328, 6pte a fravés del
mielle 330 syrostra también angularmente el Srgano 326. Cuan
do dicho Srgano 326 se para por cualquisr interferencis, c2
mo se ha indicedo s condinuacibn, el drgane 328, 323A puede
proseguir el propio desplagzamiento sngular de maniobra. Bn
ol movimiento inverso, en un primer momenio, se desplaza 80
lemente el Srgano 325, 3284 y an continuacién sa desplhza tam
bién el Srgano 326, hasta volver a lo posicidn de partida.
La maniobra del Srgano 328 se obliene por acoplamiento a en
caje con asientos 323C de lengiatas de una prolongacién 331
on forma de manguitc a su vez acoplada al micleo 332A de wn
sactor dentado 332; aste saector engrana con un sector 333
waniobrado por un mando, por sjemplo neumdtico, 333A (ver

fn 1a piezs 307 eztd montadc -de medo angularmente
mévil megin un ejo parulelo sl éel conjunto que llega al tu
bo 265~ un poporte 334 que emtd provisio de un perno 3344
alojado de manera wévil en unos meientos ICTE de la plegza
307. Bl soporte 334 lleve la resistencia 336 de dos bragos,
con una parte activa axtrema 336A de desarrollo casi anular.
Ta resigtencin }36, que estd alimentade por un conductor 1337,
ge halla o un nivel intermedio en las hendiduras 322, 1227
practivaies on los bloquea 314. 314%; el conformado de dichap
nendidures 322, 1223 e tal que permite el movimiento de la
resistencin 336, 336A slrededor del eje del drgemo 334, 334A,
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de modo que permitz .n desplazamiento amgular de ls resisten
cia desde una posicifn externs haosta una posicidn activa en
1a que ls perte 336A se halls sobre el eje dal conjunto gque
1lloga a)l tubo 265. AL soporte 134 y al eje 3344 egtd acoplg
do un apfndice 334B que conptituye un pernd apto para apo-
yarse sobre un perfil de leva radial 328E con rampa 320F
dsl Srgano 328, estando solicitade contra dicho perfil por
un muelle 335, gue smolicita tods el conjunto 334, 336 alre-
dedor del eje 334A. Cuands -en el desplazomiento semin la
fleche £2- ol brzano 328 ha superado unaz clerta amplitud de
earrevn, lg rampz 3123F del perfil 3288 slcanza el apéndies
3348 y permite que el muslle 337 desplace el soporte 334 ¥
por tanto, sl brazo de la reeistenciam 316, 336A en el senti
do de la flecha I3 slrodedor del eje 3344 del soporte 334,
para hacer describir a este vesistencia el desplezamiento
angular que se nota es la comparacién entre las fige. 27y
28, hasta el centrado del oxtremo 33€A de la resistencin sg
bre el eje 36l conjunto, cusndo ¢l apéndlce 3344 se apoya
gobre ¢l perfil extierior del tramo 2653 del tubo 265. Tl mg
vimiento segin la flecha f3 tiene luger eflo por efecto del
maelle 335 y, por tento, la resistencia no esti forgsde por
un mando rfzido para efuciuer ¢l corte del material apreta-
d0. Con el movimiento en sentido inverso s la flecha £2, el
drgone 123 con la rgmpa 3247 detormins laz carvera de retorno
del conjunto 334, 336, 336A, on mentide inverse a la flechs
£3. La resistencia 336, 3362 corte y suelda en el inberespg
cio, eatre las dos zonas deo epriecte definidas por lss super

ficiea 316, 3164 y vor law hendiduras 322, 1228, = = = = =
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La forma de ls resistencia con deearrollc anular dg
terming una fusién del material en condiciones tales que for
man ndcleo esto es un botén B de forma de cipuls, por el Mg
nor calor en el centro respecto a la periferia., Ademfe se
pusde obtener una variscifn 4e la temperaturs de la resiaten

oin durmts el ciclo, por sjemplo como se indicn a continue

.ciérx, pars obtenor efectos colaterales, = = = = « = - - -~

¥l movimiento de la resistencia 336, 336A. = travis
del muslls 335, permite que la resistencia penetre s través
del materisl aspretando a medida que sl mismo es fundido, es~
tafxdo sujeta, en substancia, o una yresidn lateral coustan-
ta. Teto hace regular el corte y asezura la intepgridad de 1la
resistencla, en la eventualidsd de un obetéculo imprevisto
en la trayectoria de la resietencia 336, 336Ac = = = = =~ =

Volviendo a los cursores 312, 314 y 312, 314X, se
notard aue cada uno de loe extremos 3164 conformads curvo
de la superficie 316 de un cureor 312, 314 se halla para en
rasar con 1la sguperficie 316 de un blogue adyacente. Fu las
condiciones de dispositivo sbierto, como so miestrsn en las
figs. 18 y 27, los cuatro cursorss 312, 314 y 312, 314X em~
t4n diepucstos de modo que los extremos curvoes 3164 eaﬁn
en una posicisn tal que rocen el extremo de la superficie 316
de wn cursor conitisuo hncin el extremo mfes distante del ex-
tromo 316A de dicho cursor. Fn estas condiciones la seccidn
del tubo 265 agid pricticnrente completamente liure y por
tanto ¢l manufacturado ¥ puede desarrollarss en el interior

del tubo 265, 2654 y girar en sl wismo, mientrss el manufag
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surzde es formado en el cilindroe de lag agujss. Cumndo debe
efectuarse ua apriete para el corie y la meliadura de un ay
tremo ¢ de ambos, el extremo obtenido por el coerte Jel many
facturado, on el momanto an que la zona gque debe ger cerra~
da slcanga el nivel de la headidurs 322 de los curecres 312,
314 6 312, 314X ez maniobrade el drgsno 328 en ol sentido

de la flecha f2. Con estan maniobra del drgano 328 se consi-

gue, a través del smelle 330, una correspondicnte manlobra

el Srgono 326. Wediante las propiss hendidurss radiales

3264 que so acoplan con log tetones 324, el drgemno 326 de-
termina ung accidn sohre dichon tetones y por tanto sobre
los correspondientes cursores, obligando a los cursorec sin
vlez a deslizarge en lag respectives gufas 309 ¥ en las reg
pectivan gufas 310, nientres que los tetonee 324 estén obli
gados a deglizar en las hendidurge radisles 3264, por efec-
to de la inclinacifn relativa enlre estas hendidurss radia-
les que se¢ desplasan ¥ las hendiduras de gufa de losg curso-
res. Se consigue con ello que el movimiento angular del ére
gono 326 provegue movimientos anguleres y centripetos de los
totones 324 y, correspondientemente, movimientos de deslizg
miento de los cursores ¢n el sentido de las Ilechas f4 a lo
largo de les gufas 309, 310 que estdn practicadas en el blg
aque fijo 307. Los cursores, de este modo, se desplazan des~
de la disposicidn abierts de las figae. 18 y 27 hasta la dig
posicidn aprotada de leos figs. 21 § 23; so nota que, en: este
wovimiento, cada uno de los extresmos 316A arquaados de las
superficies 316 va a deslizar -en el movimiento combinado
entre dos cursores contiguos- a 1o larzo de la superficie

316 dsl cursor adyacente. Pucsto que el cilindro gira on el
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mentido de la flecha {6, el manufacturado no tiende a enre-
darse en el extremo conformado 3164, mientras el mismo tien
Ae n ger apretado por las superficias 316, aue estdn unidae
2 log extremos arqueados 3164; el manufacturado es por tanto
S aprataio heeta ser comprimidoc a lo largo de las superficies
ecéncavas arqueadas del extremo 3164, como se muestira clara—
mente en ia Tig. 20 y en la fig. 2. Cuando loa cursores 3112,
314 y 312 ¥ 314X han aleanzado una condicidn tal que estran—
Zulen el manufgcturado ¥, o més bien para llegar o tope el uno
10. con el otro, el manufaciurado resulta apretade de manera gue
es pricticamente circular en la seccidn transversal ds la z9
na de materisl apretado. ®n este punto, el érgano 326 que eg
t% mandado por losm tetones 324 se pura en su movimiento ge~
gén la Tlscha £2, mientras que el Srgano de maniobra 325 pro
15. sigue la propia carrers snpulnr de mando, y el muelle 330
tiends a comprimirse apretando adn méds el tejido; el Srgano
328, de este wodo, se desplaza respacto al Srganc 326, como
se nota en la comparacién entre lae figs. 21 y 22, mientras
el muelle 335, on premencia de la rampa 328P, provoca sl deg
2y plagomiento angular mercionalo sspin la flecha £3 del cone-
junto 334, 336, 336A que deseride as{ las propis carrers angy
lar semin la flecka f£3. Ta resietencia 31364, por tanto, lle-
&a 8 interferir con el waterisl apretado por el extreso J1EA
de los cursores, provocando por fusién el corts y la solds~
25. dura del materisl apretado; el movimiento invorso de la re-
sistencia 336A se obtiene por efecto del mando inverso del
Srgano 328, 3284, hasta que el conjunto 334, 336, 3365 vuel
ve n la posicidn de-yartida; el movimiento de retomo (opues

to a 1la flescha T2) del Srgano 323, 328A lleva también a una
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geparacién de los cursores 312, 314y 312, 314%, a través
3e las hendiduras 326A y de los tetomes 324, imponiende eon
ello un retorne de dichos cursores a ia dizpomicidén cepara-
ds de partida. %~ este punto case el manufacturads y el si-
guiente manufacturado que se estd formando paea s ser etral
do por la corriente de aire en el tubo 265 para iniciar

otro ciclo de trabajo, = = =~ = = s c c s = - oo s o= o=

Le goldadura del memufecturadc es doble, esto es,
por encima y por debajo de la resistencla (o eguivalente),
obteniendo ssf dos clerres para cada manufacfurado, en lom

dog extremos del mismo obtenidos con gl corte, = = = = = = -

Durante los movimientos aentee indicados, el cilin-
dro de las agujas, y por tanto el manufacturadn suependido
del mismo, se paran. La corriente de aspirmcidn en el condug
to 265, gque sirve para el tensado, es interrumpida durante
¢l apriete de los cursores. Apenas se reemprende la corrien-
te de airs, alrsdedor de la zona de constriceidn y de soldz
gura del material, se obtiene un enfriamiento del mamufacty
rado y del extremo 31€A, opsrande un efecto de regularizacidn
de la soldasdura y del corts, que hace estable el clierre del
marufacturade tubular. Bn el momento que actia la resisten-
cin, l2 corriente de aire es interrumpida para evitar una
tendencia al enfriamiento de ia resistencia 3364, y tambidn
para evitar que el manufacturado inferior tienda a ser arrag
trade por la corriente de alre siendo arranecado de las pine
gas constituidss por las superficles 316 por debrjo de las

nendiduras 322 de los cursores min cerradoes, anfes de un en
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frismiento suficients del material plastifieado, - ~ -~ =

1L.a reaistencia 336, 336A debe alcanzar uns determina

da temperatura durante la operacién de corte y soldedura. Eg
to s pusde obtemer con regulscién manual del smperaje de la
alimentacién, y eventuanlmente también con un sensor adecue-
do que detecte la temperatura de 1le resistencia y la corri-
gze, mantenifndola conslante durante lse operaciones de corte
¥ eoldadura., Puede estar previste un descenno de temperatura
durante lap fases de inactividad de la resistencia. La renis
tancia puede ser llevada inicialmente a une temperatura relg
tivamente limitadn para obtener el corte del materlal y la
tomperatura de la resistencia ee anmembads sucenivamente,
frents a la zona de consiriccién del tejido para acabar la

Mld&ﬁum. M an W W S am W W we we W - SN e W e N WS Mn G WE W e

Semin una posible variante de realizacifn, el medio
de corte y soldsdura puede estar constituido -nfig bien que
por una resistencia eléetrica, o adicionads a ls misma=~ por
una boquills que forma un dardo de llama, por medios de ul-
traponidos, microondse o aequivalentes, que actian en profun

didad en el material del manufacturado. « = =« « = = = ==

% 1a fig. 26 ee ha moetrado un conjunto de dlegrs
was relativos sl deearrollo del ciclo en correspondencia con
distintas funciones y movimientos. Bn el disgrama estén re-
presentados en abscisas algunas fases de trabajo, an el caso
de una media femenina que es iniciada por el borde y termina

da con la punta cerrada segin la invencidn. Se han indicado
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las miguientes fases do elaboraeidn: 401 de 1la punin, 402 del
desenfilade para el gbandono del menufacturade, 431 3 ini-
cio y formacidn del borde, 404 de cssifn del borde yor los
ganchillos 25% o las ngujas 253, desarrclléndose todo en el
arco de aproximadamente 13 segundos. 51 disgrama 406 indicz
la leva de mando de la taneidn neumdtica, los trazes 406A co
rresponden & la aspiracidn corriente abajo de un racogedor
del manufacturado, loa trazos 4068 a la interrupcién de 1a
aspiracidn, y los tramos 4060 al tensado normsl por aspira-
cidn. E1 diegrama 408 indica el perfodo de mando de un micrp
interruptor (gobernable por uns leva mobre ol tembor del pro
grara) pera el precalentamiento de la resistencin para el
corte. Tl disgrama 410 representa el amperaje de alimentacién
de la resistencis; el nivel 4104 se refiere al calentamiento
para el corte, remlizdndose el corts en el tramo 410B; ol ni
vel 410C se refiere al calentamiento a mayor temperatura pa
ra 1la fusidn del botén de materisl en el vértice an la pun=-
ta; el tramo 4108 define un nivel de temperatura limitads,
para mantensy la resistonciz en condieciones de ealentamiento
varcial pars le pronta intervencidn en cada cielo. @1 dlagra
ma 412 indicn el apriete por la pinga del manufscturads por
parte de los eursores 312, 314, representando el punts £12A
la separacidn entre la fase de corte y fusidn ¥ la fage de

enfriamiento del materinl. - = o = = = = « = =~ = - = ~ ~

Los eursores provistos de las hendiduras 322 & 3224,
diferentemente conformadas en cade uno de los mismog pars el-
pago de la resistencia 336, 3364, estdn sujetos en ciertos ca

sog a una acumulecidén més o menog lenta de res{duos debldos
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al tratamiento de corte en cmliante, con formacidn también
de vapores y humos de materiales textiles; es adecusdo evi~
tar la progresiva acumulacidn de estos resfducs para un re-

gular funcionamiento del aparalg, = ~ = = = <« = =« -

5 A eate ohjeto y pegdn cuanto se ha woetrade en lae
figs. 17, 15, 21 y 23, se ha previsto vracticar en slgunos
de los cursores, tales como los indicados con 314X, un eloja
miento para un Srgsne de limpleza deslizante; estos cursores
son los que estén mis meparadoe de la trayectoria de la re-

10. sistencia 336, 336A. In ol planc, con 501 se han indicado ai

chos alojamientos, los cuales seidn desarrollados en forma
de cavidaies cilfwirices que iunberfisren con la hendidura
3225, de extengidn limiiade, de los dom cursores 314X, en
los cusles entén previstos mediog de limpieze, estando dichos

15. dos cursorss sefialndos con la raferencia 314X de los otros

curpore 314. In los doe nlojamientos 501, que se desarro-
1lan paraleloe a las superiicies 316 de los cursores 314X,
estén alojadoe patines cilindricoa 503 qus ostén'proviatos
de resaltes 5034 que pmetran y deslizan en las hendiduras
20, 3224, Los patihes 503 presentan asientos transversales 503B
en loo cusles se mcoplan las cabezas circulares de unas pa-
lances 505 articulsdss en 507 a léa curgores 314X y suscep-
tibles de cooperar co: perfiles 509 solidariaments soporta-
dos por prolongaciones 30€A de slpunas da las coluxnas 306.

25, Con ol movimiento de los cursoress 314X respecto a las gufas

305, las palancae en escusdra 505 son desplazadas por los

perfiles 503 slrededor de las articulaciones 507, imponien

0 con ello desplazamientos de los patines 503 a lo large
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de 1los slojemisntos 501, y por tanto de los apéngdices S503A
a 10 largo de les hendiduras 3223, determinendo la renoceidn
de los resfduos cada vez que se tiene un apriete y una aper
tura do las pinzas formedas por los curzores 114 y 114X.
Puesto que pricticasente los res{duocs se Jornan sobre todo
en correspondencis con les hendiduras 3224 Ge 109 cuUrEOTes
314X y no en lae hendidurss 322 de los otres cursoYes, L0n
1o dispomicién descrita se obtienen resultados euficlentes.
No me excluye el poder mplicar dispogitivos de limpleza tem
bién en los dos curcores 314, gue en el plano no estén dota

dop del gispositivo menclonado, ~ == w = o= o= e e--=

Bn cada caso, alojamientos tales como log 501 estén
formados en todos loe cursores, para obiemer una reduceién
del espesor de las partes que forman las superficies 316, v2
ra los objetos ya indicades; estén también previstos orifi-
ciog 570 de ventilacidn, pama odbtener el correspendiente en
frismiento de loe curgores y del tejido fundido para former
les botones de soldadura, con la correapondiente puesta en
mareha de la corriente mopirente en el tubo 265 antes de la

separacidn de 108 cursores. — — = ~ == = - oo o oo o=

™ las figa. 27 a 30 se ba previsto una forms difg
renciada del dispositivo de limpiera de las henﬁiﬁuraa 322A.
Tambifn en este case en los cursores 314X estd pravisto, pa
ralelamente a la superficie 316, un correspondiente aloja~
miento -cilfndrieco 521, que es andlogo sl 5C1, para un patin
cilindrieo 523 andlogoe al 503 con un apéndice 523A apto pa-~
ra penetrar en la hendidura 322A. El ratin 323 -cuya carrera
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pusde estar limitada por topes no visibles- estd solicitado
sxinlmente por un mualle sz hélice 525, el cunl se desarro-
11a tembién en un pase 527 practicado también en cada uno
de los cursoree 314X, como prolongacién desviada del nloja-
miento 521, para renccionsr y spoyarse scbre un tope fijo
523G goportado por la pleza 907. Con el deslizamiento altoar-
nntivo de los curgsores en la diraceién individualigada por
las gufes 309, loe muelles 525, deformfndose, determinan un
deslizamiento de los patines 523 respactivoe an los sloja-
nientos 521, imponisndo as{ el desligemiento de los apéndi-
ces 5234 en lee hendiduras 3224 ¥y consiguientenents la remo
eidn de los reufiuos de la fusidn y cowbustidn de dichase

E}wdiﬂums. -.-ovn-n--.oa--a--- ------ o

™ 1lue firs. 31 7 32 e ha mostrado una solucibn mo
dificada pare el apriste del mamlacturalo tubular en substi
tucibn de los cursores 312, 314. Segdn este esjemples, tres
peres de brazos 551 estfn articulador en 53 s una estructy
ra 555 aguivalante a la 307; los brazos 557 son mandados an
gularmente y simultésonmente -para apretar el menufacturado~
desde 1a disposicidén de la figura 31 a la disposicién de Ia
fig. 32, en la que lo® bragos delimitan, con sus cavidades
571, un asieato cilindrico de apriete. Loe braios de hellan
en planos diferentes, y el asiento de apriete es completado
por espéaores 573 da los brazos de dos pares. Con 575 se ha
indisadc la resistencia, que estd srticulada en 577 ¥y que

panz enire los dos bragzos aproximados de un Pare = -« = = =

En las figs. 33 a 35 se ha mostrado, pumariasmente,
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una méquina para reslizar el procedimiento de cierres segin
la invencién en menufacturades cepmrados el uno dol obtro y
después de su produccidn en lz mfquins circular; le mdquine
puede ser usade para manulacturados del $ipo de los de las
figs. 3 6 de las figs. € 8 7. Esta mfquina -muy cequemftica-
nente revrezentads- presenta wng plataforma ¢ wesa giratoria
£01 susceptible 38 avenzar con movimiemto continue intermi-
tente parg hacor alesnzar sucesivamente varias estaclones de
trabajo z unp pluralidad 3s medios €02 de apriste, esto es
de emtrangulacidn, del manufacturade, dispuestos equidistan
tee a lo large de la plataforma €01. Sobre una estructura
fija 603, gue sostiene la meoa 6G1, estd dispuesto un condue
to 605 cembingdo con un medio de aspiracidn y que forma, en
el extremo 6054, una boqurille aspirante. Sobre un brazo €034,
de la estructura 603, esti dispuesto un soporde 607 para un
Gtil de soldedura y de corte 603, desarrollzdo couwo una re-
sistencia eléctrica destinada s slcanear la temperatura pre
vigta pera el objeto. Fu correspondencia con los drgenss

609 y 6053 se realiza el corte y la soldadurs, y por tanfo
lae formacifn del discoide para el clerrs del extremo del ma
nufacturado, siendo el reafduo del manufacturade eliminado a
través de la boquilla aspirante 6054, que antes de la ewtrac
cién ha ssegurado la distensidn ds la parte final BE10 éal
manufacturedo M9 durante la soldadura. En uan posleidn suce
giva, sleanpada por cads wedio de epriets 602 en ¢l wovimien
to de la mass 601 segdn ls flecha £100, estd provieio un con
junto de extraccidén del manufscturado del medio de asriets

¥ estrangulacién. Este conjunto, segin el pleno, comprende
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una boquilla de aire comprimida 610 controlaia por una vil-
vula 612, que es abierte cada vezr gue pass un parfil 614
coordingdo en cada uno de lom mediom e apriete £02. Da estae
modo un cherro de aire expele hacia abajo ol manufacturado

goportado por cada uno de los medios GD24 = = = = = = = = ~

Cada uno de lom madios 602 de apriete y de estrangu
lacién del manufacturadc estd comstituido por un drgenc de
muolle anular provisto de dos prolongaciones 602A y €028 in
clinndos y diverzentes para dofinir una entrada apta para
facilitar la ineercidn del manuiacturado en el sentido de 1a
flecha £102, soto es lo més radiasimente poeible reepocto a
la mesa, praviendo un movimicnte intermitente o inclueo con-
tinuo (y relativamente lento) de la mesa, y disponiendo pre-
viagmente también la insercidn de un manufacturado durante ca
da espera de la maess. Alternativaszente se puede tarbisn pre-
ver disponer los Srgance elfaticos en enillo ebierto eon la
aberturs vuelta hacia mdelante vespecto al sentido de svance
de la meea 601; sn este caso serfa suficiente presentar el
manufacturado en correspondencia con la boea de entrada for-
mndn por los apéndices 6024, €02B. ¥l manmulacturado apretado
an &1 anillo 602 de wuno de los medios de apriste llega al
dtil 609 que detarmina su corts y la soldadura con formaclén
del discoida ya desorito; el manufaciurndo es despuds desen~
filado con traccidn hacia abajo, por ejerplo de la boguille
610 y/0 3o los medioo de ciata. En uns alternativa, en el
conjunto 610-£12 se pueds praver tambifm un expulsor mecdni-
co que actda oportunamente en sentido axial de arriba hacis

mbajo dentro del medio Jde apriete anmuler que se presenta por



10.

15,

20.

25.

debajo dsl expulsor. En otra altermativa aln, 0 en combina-
¢ién, un conjunto de exbraccidn 602 puede comprender un par
de cintas continusze gque avanzan con velocidad periférica
aproximadamente correspondiente a la de la mesa 601, las
cuales cintae continuas estin desarrolladas inclinadas ree-
pecto al plano de la mese, para delerminar un slfacto de
atraceién haciz ebajo de los manufacturados K9 insertades

en los medios 2e apriede perimedrales y gue avanzan perime-
tralmente con la mesa 601, En olrz alteraativa aln se pusde
prever la separzeidn sldstiea de un anille 602 por aceidn,
por ejemplo, sobre uma d4e las prolongaciones de la sutrada,
en parsicular la 6023 posterior reapecio al gentido de avance
&e 1a meea y deszrrollada a este objeto mds gobrassliente pa

ra recibir 1z sccida de un Srgsno fijo de geparacién 616. -

Fn las figs. 36 a 39 e hen mostrado un medio de
spriete y de estrangulacidn diferente do log antex descritos.
uote medio puede comprender dos 6rgencs 721, 723 substancial
mente sim§tricos, dasarrcllados con perfiles en V 7214,

7234 vueltos el uno heeiaz 2l otro y con el fondo conformado
como me ha mostrade en 7218, 723B; uno Je los dos Srzanos,
por ejemplo el 721, puede presentar una culia 721C pare nive
ilar el bordes de apriete de la propia cavidad 7218 con el bor
de de la cavidad 72318 del érganc 723 que estd dispussto por
encime. Bl manufacturado pueds ser en este caso ingertado la
teralmente, en el sentido por ejemplo &e la flecha T120 (eg
tando previstos ventajossmente perfiles de entrada 721%,
723% en los dos Srganca 721, 723), después de gque los dom

Srganos 721, 723 se sproximan el uno gl otro con movimionto
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sisul tdneo c; con un movimiento de sproximecidn de uno de
ellos respecto sl otro mantenido fije; el wovimiento de aprg
ximscidn puede ser realizado por un medio eldstico, cuya mc
cién puede per vencida para la separacién y la presentacién

™ 1z fiz. 4C se ha momtrads una solucidn en la oue
log conjuntos de mand{mulae estfa desarrollades con drganos
821, 321 que presentan, adends de los perfiles de aprieta,
tambidn escalones %214, 523A que permiten una oxpansiéa li-
mitade del manuiscturado estrangulado, entre la zona de
apriete y la superficie superior fz29n, 8238 de los Srganos
821, 823. %n ocasifn del corte y/o despuds del corte, sobre
el menufscturado cortado pueds ser introdueido un adhesivo

0 molvents que nsegure la scldadure y la foramacidn del dis-

coide‘ -.-‘---—n-u-—-u-—---—-‘«u—q—aﬁo—d

7l m&todo de cierre de axtremo de un manufacturado
sezin la invencidn y los medios para resliszar este método
ofrecen particulares ventajas respecto & los existentes hag
ta hoy conccidos, lo que es particularments evidente a los
expertos dsl ramo. Tn particular se rueden deatacas las si-

A) Ausencis de un doble tejido, con menor tlempo
de tejido, menor coste de hilo y wenor espesor del manufag.

turado alrededor de la punta. = = = = = = = = = = = = = =

B) Ausencia da un rematado, estc es do un labloe fi

nal, qua ep voluminoso y fracuentemente origing desmallados.
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€) Pormaciba de tejido con todas las alimentaciones
y con todas las agujas, y por tanto a alta velocidpd. — = -

D) Pomibilided de no usar el plato o disco de loz
ganchillos, con menorss riesgos de rotura de agujas y de gon
chillos y con ausencia de ls tranemieidn para el plato de

R) Ninguna necesidal de desfasado anular y corves—
pondlente rofessde del plato respecto al cilindrs, como se

requiere para las puntas tipo Scott & Williome. « = « = = =

F) Eenor reguerimiento da cambios do hilo y de movi

mientos dod tamlitys. = = = = o = w0 = - - - - ——-—— -
&) Limitado tiempo de produceifn. = - « = = = » -

H) Posibilidad de corier una piesza Unica con una so
la opermcidn cerrando dos puntas contiguas sin hacer caer
mmca la media de 1ln miquina, con la consiguiente eliminacién
del abrelernglietas y sin ninguna pérdilda de tejldo. = = = = =

I) Posibilidad de¢ formar el pie con hilado fino y

de un s010 espesor y con tejide uniforme do espesor \sico y

Otras ventajae resultardn adn evidentes a los exper

tOSl W EE 4w Ar WE Ak Gr @b SR W @ W G R R AR SN AN WE 4 Y YN MR e av We WA

Queda entendido que el plano no muestra mfs que un

ejemplo dado sblo como demsiracidn prictica de la invencida,
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pudisndo la misma variar en las formas y disposiciones zin

aalir del Ambito del conceptp gque informa su esencialidad.
N 0 T A

Se fdeclavan de novedad y propiednd para DEspafin, sus

5e territorios y nlazas de soberanfa, las siguientes: - - -~ - -

REIVINNDICACIONES

1.~ Procedimiento para producir prendes tubulares,

particularaemts para el cierre de un extremo de un menufsc—

turado tubular de tejidc de punto o similar, como uns medis

10, femanina o masculing, o similar, o un manufacturado para la
formacidn 3a gorros, guantes y similarss de hilado sintéti-
co tarmopléstico soldable, caracterizado poiquot dicho ex-
tromo es apretado de modo que aleance una constriccién del

paterial del tejido hasta una seccidn muy reducids; y porque

15. dicho material es cortado y soldado en calisnte en dicha sec
cién, dando lugar e un pequeflo nifcles de unidn de los hilos

2,~ Procedinisnto segpin la reivindicacién anterior,
caracterizado porgus dicha seccidn apretada es cortada por

204 fugién medfante un Util calentado o con un dardc de llama.-

3.~ Procedimiento segin lss reivindicaciones snte-
riores, caracterizado porque el apriete del material tieme
lugar en dos zonas contiguas en une posicidn intermedin de

un menufacturads tubuler, y porgue en el interespacio entre
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dichng dos zonas de spriete se separsn dog poreicnes de na~
nufacburado y se gueldan les dog extromos ceunbtiguss apreto~

306 9] ODEENIA0E. o = = = = = - - - .- - -

4.~ Procedimisnto sezin las pelvindicacionss ante-
riores, caracterizado porque se realiza en una mfquine circu
lar de tejido de punto o eouivalente, tal como una eircular
para nedias o calcetines, y vorque se aprieta y suelds el
monufacturado tubular o medida que se produce, subdividiénde

10 en monuwfacturadog oimpleg, =~ s w e c c c c e o w e - -

Y.~ Instslacidn pera realizar el procedimiento ne-
gin lag reivindicaciones mnteriores, caracterizado porque
compronde: medios de apriete apios para apretar, esto ez es
trangular, un manulacturado tubulay hasts uns seceidn Compac
ta; y medios de corte y de soldadura por fugidn del materisl

en dicha moccidn compacti. = — ~ v = - - - - - - - - - -~

6.~ Instalacién segn la reivindiencifs 5, caracte
rignda porgque los medios de corte y de soldadura estdin desa
rrollados coms un Util calefactor que es mévil angularmente
e una carrera activa de ida pars el corte y con egpera pa-

ra completar le e0ldadura, = = = w & = a - - v o - - - - -

7.~ Inptalneids segin la reivindicacidn 9, caracte
rizada porque dichos medios de apriels comprendeon dos o mde
drzgenos desplazables para tener con la zona gsctiva wn movie
miento en sentido convergente o centripeto para el spriete,
presentande dichos Srgance perfiles aptos para favorecer

la convergencia del manufacturddo hagta hacer alcanzar al



Se

1C.

15.

misno 1z seqcidn cOMPACEA., = = = = & = = = = * - - - = - =~

8.~ Inntalacién sagin la reivindicacidén 7, carzctg
rizads porque dichos Srganos desplazables gon brazos o pa~
res de brazos (551) méviles ang.larmente mediante érboles
dispuestos alredsdor en un paso ceniral de deslizemiento del
manufacturado, siendo dichos &rboles simultéineaments mande-

dom por un Srpano de desarrcllo suular o similar. = = = « «

G.~ Instalacién segdn la relvindicacién 7, cmétg
rizada porque dichos érganos de apriste son cursores (721~
~723) que prasentan perfiles en V, los cusles mon mendados
para una aproximacién y un alejumiento relativo, con posibl
1idgd de insercidn mxial o latergl. = =« = = = = = =~ = «

10.~ Instalacidn segin la reivindicacién 5, carac-
teriznia porque los medios de guim y apriete comprenden S
ganos slésticos 2e anillo abierto (602), con apéudices ex~
tremos {6OZA-6028) aptos para Tormer una entrada para la in
gercidn lateral del menufacturado & apretar; estando previs
tos mediom para la extraccién, reepectivamente la expuleidn,

de los msnufscturados cerrados por el extremo., = = =« = <«

11.~ Instalacibn segin las reivindicaciones 5 & 10,
caracterizads porque varios wedios de apriete (602) estdn
digpuestos alrededor des una estructurz giratoris (601), para
ger sucepivamemte llevados por lo menos a una estacion de in .
gercidn del manufactursdo s cerrar, a una estacién de corte

y soldadura y a une estacidn de avacuncidn. = = = = = = =
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12.~ Instslacifs semin la reivindicseidén 5, caracte
rizada porgue los medios de epriete compranden una plurali-~
dad de cursores {312-314) deslizantes en gufas (309-310) for
madag en un wicleo smdar (IN7) que eireunds sl menufactura-
do en formacidn, presentendo cade cursor (312-314) una super
fiele activa (316) que terminz con un perfil arqueade (3161)
apto para deslizar e lo large de la superficie activa (316)
de un cursor contiguc en la maniobra de apriete, hastn que
los perfiles grqueados (3164) aproximedos definen la geceién
de spriete del manufacturado tubular, = =« « = == = = <~

13.- Instalacidn segin la reivindicacidn 12, carac
terizada porque les superficies sctivas (316) =on rectili-
neas como las gufas (310-309) del micleo (307) para los cur
gores, y los perfiles arguesdos {316A) son continuaciones .

tongenciales de dichas superficies (316). - = =« ===~ -

14.~ Instalacidn megdn las reivindicaclones 12 y
13, caracterizads porque 10s curgeres {312-314) =zon cuatro,
dsglizantes sobre mias ocada uns ortogonsl z lazs adyacentes,
y las superficiee sctivas cstdn dispuesias & 459 raespecto a

15.~ Instalacifn segén la reivindicacidn 12, careg
terizada porque las superficies activas (316) y los corres-
pondientes perfiies arqueadon (316A) estdn interrﬁmpiﬁos an
1 sons centrzl mediante hendiduras (322, 3224) para defi~-
nir dos zonas e apriete contiguae y psra crear un espacio

en el cusl es desplazado trascversalmente el ¥til de resis
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tencia (336, 3364) o similar para el corte y la soldsdurs

porfusi&n'——n- ——————————— - A e W e e e e

16.~ Instalacidn segin las reivindicaciones 12 a
15, caracterizads porque los cursores precentan pasos para
el aire nl dorso de las superficiee de apriete, para asegu-
rar la continuidad de una corrisnte de aire de enfriamiento

de dicham superficies activag, = = = v v v =« v v - = - = =

17.~ Instalacidén segin las reivindicaciores 5 y si
zuisntes, caracterizada porque al dorso de las superficies
de apriete estin previstos achaflanados que reducen el esps
sor de log drganos de aprists a lo largo del bords que defi
ns 1a zona de trdnsito del Util de corte y de soldadura por
PUBIBN. = = = = e e e e . - e -

18.~ Instalacién sepin las reivindicaciones 16 y 17,
caracterisada porque en cads uno de los cursores (312, 314)
estd practicado un orificio de aligeramiento (4A-3A3 501;
521) paralelo s la superficie activa (316) de apriete y en
corrsspondencis con ls hendidura (322, 322A), y porque un
okificio para mire de enfrismients (570) straviesa el cur~
sor paralelamente 8l eje de la zona de apriete, interseccio
nando diche orificio de aligeramiento, para establecer una

corriente do aire de enfrismlento, = = w = e o w = w « =

19.~ Inptrlacifn eegin la reivindicacidn 18, carac
terizada porgus en dicho orificio de eligeramiento ds algu~

nos de los cursores me hace deslizar un elemento limpiador



(503, 523) deslizahle, mandado con el movimiento del cursor,
a través de una transwisién con palanca (505) o bien con

P

20.~ Instalacidn segdn las reivindicaciones antaee

Se riores, caracterizada porque la resistencia (136) estd dess
rrollada substancialmente en anillo (336A), para ohiener un

efecto de calentamiento simétrice reapects al centro de la

zona compacta del material cortads, obieniendo unsg formm de

botén del material fundido, = e o m v e - vt e e - -

e 21.- Prenda o manufscturado tubular de tojido con
un cierre axtremo, earacterizada porque dicho cierre estd
formade com un ndeleo en forma de botén (7, 8, 17) de mate
rial que incorpore y ancla el hilo que constituye la zona de
dicho extreno y que converge on Gicho Hotln. = = = = - = -

15« 22.= Prenda segin la reivindicacidn 21, caracteriza
da parqué dicho nields (7, '8, 17) ests formado por material
del hiladn de résina Sermoplisticn que constituye totalmente

o en perite el manufTacturado on &l exirese cerrzdd. = « = -

23.~ "PROCEDIRIEITO ¥ INYTALACION PABA PROTUCIR
20. PRENDAS TUBUBARER Y PRUVDA OBTERIDAY. - = = = o = = = = =~

Todo elle conforme se domoribe y reivindiea en la
presente memoris que consta de treinta y cuatro hojas folisg

das y mecanografiadas por una sola de sus caras y de cuaren '
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