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Este invento se raefiere a un procedimlento
de fabricacidn de un hilo o hebra de nylon, de un solo
filamento, ¥ a los géneros de punto, especialmente
calceteria, obtenidos con hilo de nylon de um solo

5. filamento y dotados de mayor elasticidad.
1a elasticidad de un género de punto, depende
de varias caracter{sticas de la fibra o fibras que lo
componen, y del misno género, a saber, la resistencia
de la fibra y la elasticidad longitudinal y angular o

10. de curvadura de la misma, el mimerc y forme de los bucles
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o puntos en el tejido y de la posicidn de aquellos en
dste. Normslmente, un género de punto de calceterfa,
contiene puntos o bucles bien redondeados que se encuen-
tran planos en el tejido y, como res:ltado de la forma
de los bucles, el tejido esta limitado en sus caracte-
figsticas de dilatecidn o ensanchamientw . Por ejemplo,

la dilatacidn o estirado de calcster{a de nylon comple-
temente aczbada, es aproxihadamente del 70% en cualqubr
direccidn. Esta dl latacién se denomina estirado del
tejido y se debe a la naturaleza de la d1sposicidn del
tejido, dado que los bucles se deforman al aplicar um
esfuerzo o fuerza. Con el nylon u otras hebras de buena
regiliencia, los bucles retornan a si: forma normal al
desaparecar la fuerza splicada para estirar al tejido.

En el nylon, si se le aplica una fuerza
suficiente, pusden alcanzarse estirados del tejido supe-
riores al 70%. Sin embargo, en estas condiciones la hebra
del tejid se estira o tensa excesivamente y la fuerza
necssaria para conseguir sste r esultedo es molesta en
las verdaderas condiciones ds empleo. Ademis, ®l esti~
rado repetido en tales condiciones, como ocurre normal-
mente, por ejemplo, en el casa de prendas de punto para
sefioras, da lugar, necesariamente, a una pérdida de
forma en el artfculo de punto.

Con anterioridad se han propuesto procedi-
mientos para hacer que las prendas de caleceterfa y simi-
lares estuvieran dotadas de mejorss caracterlsticas de
dilatacidn o est iradoe. Estos procedimisntos implican las
etapas de estabilizar primero la hebra de nylon, de

torcer una parte de la misma en una direccidn paras conu-
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nicarle un par o esfusrzo de traccidn a derechas, el
torcer otra parte de la hebra en direccidn contraria
para comunicarle un par o esfuerzo de torsidn a 1z§uier-
das, 8l sncolar o gprestar la hebra tar cida para mantenser
temporalmente inactivo el par de la misma mientras se
fabrica el género, el obtsnar un tejido con la hebra
torecida teliendo por lo menos, una carrera primero con
la hebra que se ha torecido en una direccidn y luego con
la hebra torcid. en la direccidn contraria y, s continua-
¢cidn, retirar el apresto del tejido pam dejar en liber-
tad el par en lg mencionada hebra.

Normalmente, hay que suponer que la tendencia
de la hebra de un golo filamento, o0 la de cualéuier tipo
e retorcerse, pusde eliminarse si se aplica tensidn su-
ficiente a dicha hebra entre el paquete de alimentacidn
y la maquina de hacer punto. Desgraciadamente, sin em-
bargo, pusde aplicarse muy poca tensidn a la hebra mien-
tras se introduce en la mééuina, dado que, una vez 8&n
dsta, la tensidn se amplfa en alto grado y romperiz la
hebra. Consiguientemente, en la prdctica corriente 1la
bobina o paquete de alimentacidn entrega la hebra al
cabezal de la mdquina de hacer punto, libre y facilmente.
asf, pues, cuandc la hebra esta sometida a una fuerza,
como ocurre en el cas> de la hebra torcida de nylon de
un solo filamento o en las hebras no apretadas, torcidas
y de muchos filamentos de aquel producto, se desprende
del paquete algunas vueltas a la vez, dejando asl 1la
hebra précticamente sl n tensidn en aquel punto e ecial,
y el par creado por la torsidén hare que la hebra se en-

rosgque y proporclilone un produeto defectuoso.
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De scuerdo con aste invento, se proporciona
un procedimiento para la fabricacidén de hebra de nylon,
de un solo filaments, para obtener con ella géneros de
punto susceptibles de dilatacién o estirado, método que
comprende las etapas de torcer una hebra de nylon de un
gsolo filamento en una direccidn y de arrollar o devanar
dicha hebra en una bobina, 2n ssntido opussto a la tor-
5idn de aquella, para obtener con la hebra as{ arrollada
un género de punto susceptible de dilatacidn o estirado.

La hebra pusds toreerss de 5 a 40 vueltas
por pulgada (2 a 18 espiras por centimetro) y puede
gectebilizmarse antas de torcarsee.

La hebra se arrolla o devana en la bobina
dejando el extremo de salida de la misna practicanente
libre ds hebra para proporcionar una zona en 1la due la
hebra pusda acoplarse al seal ir de la bobina para tejerse.

£l nldcleo de la bobina puede estar constituf-
do por un material que establecs un campo estatico entre
la bobina y 1la hebra de ella retirada.

Para la operacidn ds fabricacidn del tejido
de punto, una hebra de nylon de un solo filamento se
tuerce en una direccidn; otra hebra de nylon de un solo
filamsnto se tuerce en la otra direccién, v cada una de
las hebras se arrolla o devana en una direccidn opuesta
a la de toreido.

El tejid® se obtiene llevando a cabo por lo
menos una pasada de hebra de nylon de un solo fil&mento,
torcida en una direccidn, y por lo menos una pasada de
hebra de nylon de un solo filamento torcida en lz direc-

cidn opuesta, alternativamente en todo el tejido.
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Al fabricar género para medias, o mediss, con
preferencia no se tejen o "calcetsn™ en serie mas de
cuatro pasadas con cualquiers ds las hebras, en la par-
te de la pierna del género citado, y con las hebras de
nylon de un solo filamentoc puede altern:rse una hebra
de filamsntos mﬁltiplea.

El género de punto estd somstido & las etapas
de relajarlo paraponer en libertad el par cue en 81
exista, de calentar el tejido relajado, en presencla
da humed«d, pare cstabllizarloc en su sstado relajado,

y de terminar luego on el mencionado génzro.

Bsts invento comprends también una hebra de
nylon ds un solo filamsnto, adecuada para smplearse al
fabriecar génera de punto susceptible de mayor extensi-
bilidad, habiendose con preferencis sstabilizado térmi-
camente la hebra y torciéndose despuds desde 5 a 40
vueltas por pulgada, sin ulterior estabilizacidn térmica.

®gte invento comprende también un paquete
de hebra que contiens uns bobina con hebras de nylon
toreida, de un solo filamento arrollada en d icha bobinag
en una direccid: opuesta a la ds toreido, c on una parte
de la bobinz adyecents al extremod e sal ida de la misma
précticaments libre de hebra pars proporcionar una zona
a la que la hebrs pueda acoplarse cuando se ratira de
la bobina.

Este invento comprende ademas, un tejido de
vunto de nylon gue tlene por 10 menos una carrera de
hebrs de nylon de un solo filamento toreida en unas 4i-
recci 8y, v por lo menos, unaz carrera de hebra de nylon

de un solc filamento, torcida en la direccidn contraria,



carrsras qQue alternan en todo el tejido que se carac-
teriza por su elasticidad. ‘
Una media fina de nylon o artieculo andlogo,
fino, con aste invento incorporado en la parte de plerna
135, y/o revorde, se caracteriza porque la parte de r eborde
o refuerzo as{ calcetada tiene extensibilidad, un dibujo
de espiguilla y un efeeto de ondulacidén producido por
la reversidn de¢ los bucles ds punto sobrs sus bordes a
causa de la liberacidn del par en los mismos.
14C. Il procedimiento a que esﬁe inventoc se re-
flere conprende lus etapsc a2 toresr hebra de nylion, de
un solo filciente, en una direccidn, por ejemplo a iz-
quierdas (o ¢n direceidn Z}, torcer otrehcbra en la

chas (o en 1lg direccidn

o),
[¢]
ly]

direccidn opucctsz, O sez, 4

D

nerc degeado, calcetando por lo

@,
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145. §) v lusgo tejer sl g
menos, uns carrera primero con uns hebra ¥y luego oon la
otra, v as{ suceslvamente. Br el ~rocedimiento de este
invento, sin embargo, la hebra no se apresta, dado gque
ésto no tisne ventaja alzuna como antes se indles. En

150. lugar de procader asf, después de la etapa de torcido,

v antes dz la opcracién de calcetado, la hebra se arrolle
de un modo Unilco nue impide quse se enrosque al dirigirse
a la mfquina d e hacer punto. Especfficamente, cada una
de las hebras torcidas ss arrollan en una bobina en uma

155. dirsccidn opuesta a su torcido, o s es, la hebra con tor-
sidn en Z ge arrolls: en la bobina en la direccidn des las
cgujus del reloi, v la hebrale torsidn en S se arrolla en
direccidn contraria. Ademés, ls hebra sz arrolls solaments
a 10 lar-o de 'me partcde la bobina (couminiente llamsda

150. zona ds llenado) para dejar parte de la bobim , por ejemplo,
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144 de su longitud, librs de hebra. Con e sta disposicidn,
cuzndo la rebra sale @el extreno libre de la boblm pars
dirigirse a la ma’quina de hacer punto, el par ena quélls

presente hace aue girs hacila el nicleo ds la bobina y

‘rodee el extremo libre de ésta. Consigulentemente, el

par, que norual ments carfa lugar el enroscado de la
hebra en este punto, se utilims para evitar eficazments
este ilnconveniente.

Is bobina en la gue s e arrolia la hebra y
desde la cual se dirige a la ma‘quina d e hacsr punto,
puede ser de cualquier material corrientemente empleado.
Con preferencia, sin embarzo, la bobinz es de "synthane®,
madera u otro material que permits la creacidn de un can-
po estatico entre la bobina y la hebra que de ella se
retira. De este modo, se facilita la adherencia de la
hebra a la bobina.

Como se ha indicado, e procedimiento a que
este inventoc se refiere, resulta nvsniente sobre todo
para enplearlo en la fabricucidn de calceterfia fina
completen ente terminada. En relacidn con ésto, ss ha
comprobado que se obtienen resultados especiaslmente atrac-
tivos si una de las hebras se ests iliza con anterioridad
a la torsidn, y no se cstabilize la otra hebra. Se ocom-
prendera, sl n embarzo, aue para consegulr productos con-
venientoes, pueden e stabilizarse ambas hebrzs o ninguna
de ellas. Hablando en general, si se fabrica un tejido
para calceterf{a empleando una hebra estabilizsda antes
ds torecsrla, y otra cue se haya torecido s encillanente
sin sstabllizar con anterioridad, el tojido posee una

elasticidad excelento (del Orden de alargamiento de 150



195.

200.

205.

210.

215.

220,

«8- 9926135
15

a 250%) y ut dibujo o disposicidn de los puntos clara-
mente definido. Al emplear dos hebras no estebilizadas,
las caracterfsticas do dilatacidn o estirado del genero
resultante, son algo inferiores, pero el dibujo es préc-
ticamente igual al obtenido con solemente una hebra
estabilizada con anterioridad. Por el contrario, cuando
se eztabilizan previamente ambas hebras, el tejido ob-
tenido tiene propiedades elasticas equivalente al tejido
cue contiene une sola hebra prevismente estabilizada,
aunnue dicho tejido esta algo distorsionado, o sea, tiene
un aspecto sinuoso.

Para los fines des la estabilizacidn previa,
antes indicada, pueden aplicarse técnicas convencionales.
Se prefiere sin embargo, impedir toda contraccidn de la
hebra; en caso contraris cambia el denier o grueso de
1a hebra y se obtiene un tejidode aspecto menos conve-
niente. Consiguientemente, al estabilizar la hebra, se
arrclla con preferencia en cilindros rfgidos ¥ se expone
a vapor de 110 a 1269C., durante 15 & 30 minutos. Puede
emplearse también agua caliente.

Bn cuanto a los detalles de trabajo, puede
utilizarse hebra de nylon de un solo filamento de cual-
quier denier, como antes se indicd; una de las principales
ventajas de este invento es que hace posible por primera
vez la calcstarfa susceptible de estlrarse, de la mayor
finura. Los tamalios de hebras especialmente adecuados,
son las hebras de 10, 12 y 15 denier, que =on las qie
con mayor facilidad se encuentran.

La proporcidén de torcido dado a la hebra

puede varfar, pero no ha de estar fuera de los 1lf{mites
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de 5 a 40 vueltas por pulguda. Con preferencia, la
hebra se tuerce 1o bastante para tener de 10 a 20
vueltas por pulgada, y cada una de las hebras ha de
estar toreids en el misno grado. Para realizar esta
operacién pueden usarse aparatos corrientss de torcer.

Despuss de torcer las hebras y de arrollar-
las del modo antes indicado, puede fabricarse el tsjido
deseaxdo emplesndo una méquina bParahacer géneros de punto
complstamente terminados, o un aparato snalogo, suscep-
$ible de calcetar alternativanente ume o mas carreras
primero con una hebra y luego con la otra. En el caso
de calceterfa completamente terminada o ade tada, no
deben ¢ alcetarse mas de cuatro carreras consecutivas
de la misma hebra, por lo menos en cuanto se refiere a
la parte de pierna de la medis, dado que mas de cuatro
carreras formarfan listas o sea, zonas de tonos distin-
tos en la media.

£1 reborde o refusr®m de la media pueds
presentar cualquier forma. Fuede también utilizarse un
tipo convencional de reborde o refuerzo, empleando por
e jemplo hebra de denier 40 o, si se desea, puede incor-
porarse en aquel una hebra de nylon de un solo filamento,
sin torcer, del mismo o distinto denisr o una hebra de
filamentos multiples con carreras alternadas de hebra
de filamentos miltiples o de un solo filamento torcidas
en sentidos contrarios. Analogamente, para formnar la
parte de pilerna de la media puede usarse una hebra de
nylon sin torcer del mismo o de distinto denier. Por
e jemplo, puede fabricarse una media calcetuando alterna-

tivenente dos carreras cn hebra de nylon de un solo
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filamento, de 15 denier y torsién a derechas, con 20
vueltas por pulgada y hebra de nylon de un solo fila-
mento, de 15 denler y torsién a izquierdas, com 20
vusltas por pulgada, y una hebra de nylon de un solo
filamento, de 15 denier y sin torcer.

Después de torminar el tejido para la media,
ha de relajarse permanecisendo libre de tensidn a la
temperatura ambiente durante 2 a 6 horas por lo menos,

y con preferencia, durante 24 horas. Esta etapa permite
que el par o momento de torsidn de la hebra haga girar
los bucles sobre sus bordes hasta una posicién relajada
que proporciona un aspecto ondulado o acanalado al tejido.

Después del relajamienta, sl tejide se esta-
biliza parcial mente en sl estado relajado con objeto de
fijar los puntos en dicho estado. Esto puedse llevarse a
cabo de cualquier modo corriente, por ejemplo, colocando
el tejido en forma suelta en una camara de tratamiento
vy exponiendolo el calor (vapor de agua) a una tempera-
tura de 77 a 99¢C., y & una humedad relativade 70 a
1004, durante 15 a 60 minutos. Con preferencia, el tejido
se expons dursnte 50 minutos al calor con una humedad
relutiva de 70% indicada por 862C. en lu cubeta himeda
v ¢62C. en la cubeta seca de un higrémetro. Luego el
tejido puede lavarse, tefilrse y entablarse o colocarse
en un molde de modo corriente. En relacidn con ésto,debe
tenerse presente cue dado que el género esta sensible-
mente contrafdo, debe colocarse en un molde proporcional -
mentae menor al utilizado corrientemente, en caso contrario
se perderé lsz mayor parte de la elasticidad del te jidoe

Como aclaracidn, una media tamaiio 9-1/2 mide corriente-
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mente 78,7 em. de largo ¥y se coloca en una forma o
molde de la misma longitud. Por el contrario, una media
fabricada de acuerdo con este invento y preparada pPara
adg tarse a un tamafio 9-1/2, pueds medird e 45,7 a 60,9

285. cm. de largo y, como se ha dicho, ha de terminarse en
un molde de esta longitud y ademas de anchura propor-
cionalmsnts menor, etc., dado gue el colocarle en los
moldes de tumafio corriente destruirfe la elasticidad
comunicada.

290, Este invento se aclara por los EjJemplos
siguientes:

EJ&2¥LO 1 -

Bete ejenplo aclara el procedimiento cuando
estan presentes las dos hebras,

295. inte todo se estabilizd previamentshebra de
nylon de un solo filamenta, de 15 denier, sin permitir
que se desarrollara la ontraccidn, arrollandola en una
bobina o cilindro metalico capaz de resistir elevadas
temperaturas, y luego el paquete de hebra de nylon se

300 coloed sn una retorta v ss ometid a una presién de vapor
de 1,75 kg/om® dureante 15 minutos por lo menos. Este
tratamiento de estabilizacidn previa assgura contrs la
estabilizacidn d¢e la torsidn s encajar por ulterior
tretamientod e la hebra por vapor y conserva en la hebra

305 sl par necesario para obtensr el tejido deseado, como
antes ge describe. Debe observarse que, auncue el esta-
bilizar previamente la hebra en un cilindro rigido es
sl método preferido, pueden obtenerse resultados sat is-
factorios tratando aquella con vapor o agua caliente,

%10, en madejas o tortas con objeto de permitir la contraccicn.



-12- 29

Después de la operacidén de e stabilizacidn
previa, se introduce en la hebra una torsidn de 10
vueltas por pulgada, a fin de crear el par o esfuerzo
rotativo nocesario pera obtener el tejido flexibls,

315, torciéndosc la mitad de la hebra en la direccidn 8, ¥
le otra mitad en direceidn Z. El nlmerode vueltas pre-
cisas, depende primeramente d¢el tamafio o denler de la
hebra y del grado de estirado deseado en el tejido.
Hablsndo en genersl, sin embargo, & la hebra de 15 de-

320. nisr de este ejemplo deben ddrsels de 5 a 10 vueltas.

Después de la operacién de torcido, las hebras
torcidas en sentidos contrarios se arrcilaron en una
bobina de madera para introducirse en una méquina de
hacer géneros de punto completamente termims dos, ¢ omo

325, antes se indicd. Las bobinas emplezdas tenfan una lon-
gitud de 254 mm. y un digmetro de %5 mm. La hebra se
arrolld en las bobinas a partir de la parte inferior
de éstas, empleando una gufz de llenado y una trariesa
de 51 mm. Aproximdamente se dejaron 51 mm. en el extre-

330. mo superior de le bobinua, pars servir como zona de
"acoplamlenton,

El tejido pars calceterfs se fabricd sin
enroscaduras, empleando dos sistewos de soportes, uno
para cada hebra, y al terrando dos pasadas de hebra con

335, torsidn Z con dos esrreras de hebra de torsidén S, paras
formar la parte de pierna de una media completaments
acabada. Bl reborde o refuerz se fomd con 15 vueltas
de hebra dc 40 denier, de filamentos miltiples.

4l retirar el tejido de la maquina, se dejd

3404 relajar er las condiciones reinantes en la fabrics (27,8°c.
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y 525% de humedad relativa) durante 24 horas. E1l esfuerzo
de torsidn o par en la hebra, llevd a cabo un giro de
los bucles de los puntos, para proporciomar un tejido
con un efecto de acanalado. Después de estabilizar,
coser, lavar, teifilr y poner en molde, se obtuvo una
media de aspecto onduwiado o sinuoso, paro dotada de
excelense elasticidad del Srden del 135% de su longitud

sin estiraje.

EJENMsLO 2 -

se repitid el procedimiento del Ejemplo 1,
excepto qus ninguna de las hebras se estabilizd previa-
mente. La medis resultente tenia un punto claramente
definido y un dibujo en espiguilla con uns elasticidad
algy inferior, a saber, el 120% de la longitud sin

estirar.

BJELFLY 3 -
| Se repitid el procedimisenta dsl Tjemplo 1,

sxcepto gue solamente se utilizd hebra de torsidn Z.

la medicz resultmnte tenfa un punto claramente definido

¥y un dibujo en espiguilla, caracterfsticas de alargamien-

to préximas el 1504 y ers suave y por lo demas sl temente

deseable.

EJEMFLO 4 -

Se repitid el procedimiento dcl Zjemplo By
excerto que, en lugar de dos sistemas de soporte em-
pPleando dos cabos, se utilizd un sistema de tres sopor-
tes pera obtensr un tejido de tres cabos para mediss,
en el JSrden nigulente: hebra de torsidn 2, previamente
estabilizada; hebra de torsidén S, no estabilizada pre-

Viamente, y una hebra corriente de nylon ds 1% denier
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(sin estahilizar ni torcer;. El tejido resultante pre-
sentaba tnu elasticidad sstisfactoria, rompiéndase el
dibujo en espiguilla por la hebra corriente o neutra.
De este nodo, pueden tejsrse gran numero de otras com-
binaciones de tres csbos. Fesrece nus 103 mejores resul-
tados con el sistema de tres scportes se obtienen cuagndc
las dos hebras torcidas estén estabilizadas y le corrien-~
te no se hslla estabili»ads ni toreida. 3in embargo, los
resultedos més excepcilonales se obtienen emplesndo dos
cabos. ,
Lla seccidn de bobina a dejar libre de hebra,
ésto es, lu zona de "gcoplariento" en el extrermo de
salida, necesaria para evitar el snroscade de ls hebrs,
ve rfa ertre ampliocs 1{mitss, y depende de otros varios
factores ds trabajo, toles eomo: cantidad de torsidn o
inpulso rotativc en la hebra, didmetro, longitud y
susvidzd de laz bobina, longitud y profundidad o espesor
de la hebra en ells arrollsda, longitud ds la trw ies
de arrollamiento, naturaleza del materisl de cque la
bobina esta construfda, distancia que la hsbre ha de
recorrer para llegar a la primera gufa de la méquin& de
hacer punto, vibracidn ds ésta, campos estaticos dife-
rentes v densidad cel paquete. Sin embargo, la extensidn
de esta zona puede investigarse facilmente pars oualquier
seric dads de condiciones de trabajo. Desde luego, ha-
blando en general se ha comprobado que dado gque el par
o impulso rotativo es mayor en unz hebra previamente
estabilizoda cue en una hebrag sin ested ilizar, pare la
misma proporcidn de torsidn, la hebra previamente esta-

bilizada requiere una "zona de acoplamiento®™ mayor.
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ademds, s medida que se aumenta la torsidn en la hebra,
se requizre una "zona de acoplamiento" superior.

Ademss, se ha comprobado que la hebres, a su
sal ida, ha de tener un contacto de superficie con la
base del paquete, en una direccion diggonal, de por lo
menos 1/4 de la circunferencis del pacuete, para impe-
dir el enroscado, Yy de no més de 3/4 de la eircunferen-
cia, ya que mds alld de €ste, o da lugar a un punto
demasiado tirante, o la tensidn extra hard que la hebra
se yompa. R21L contacto superficigl mas ccnveniente es
1/7 del dismetro del paquete.

En cuznto al didmstro de la bobina, se pre-
fisre emplear laz canilla du iont en la que sc recibe el
nylon bruto. Bsta canilla eg de madera de arce y tiene
un digmetro de 35 mm. ¥y una longitud de 254 mm. Para
obtener lcs mejorss resultados de este paquete, la he-
bra debe arrollarse en 61, empezando a 38 mm, a partir
de la base, y disponiendo la hebra en la canilla por
rogufa de llenado" hasta 50 wum. desde la parte superior
de ls canilla, empleando un recorrido de 50 mm. decre-
clente. la distanciz de 50 mm. desde la parts superior,
es ls "zona de acoplamiento™ necesaria al empezar el
suministre degde la base, para impedir el enroscado.
Cuendo la hebra cale de la bobina y se dirige hacia la
base, existe naturalmente mas contacto superficiel con
la base de la bobina, pero ésto no es suficients para
dar lugar a ningﬁn acortamiento imlebido del punto o
para ocaslonar la rotura de la hebra en el cabezal ge
tejido. Los paquetes de diametro inferior a 25 mm, tien-

den a presentar este inconvenlente, y deben evitarsge.
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Se ha mmpwbado también que una base de bobima
de 19 mm. reaquiere solamente 15,9 milfmetros de distan-
cia ces@e la parte superior a la hebra para "zona de
acoplamiento", pero en tal caso ha de empezarse mas
arriba de 38 mm. de la parte inferior, ya que la hebra
experiments mucha friccidn superficial durasnte la sal 1da
de un diametro tan peousiio. Los digmetros de la base del
drden de 25 a 44,5 mm. son adecuados, pero pueden usarse
tambidn, con éxitc, didmetros superiores o inferiores.

Una profundidad o espesor de hebra en la bo-
bins de 5 a 12 mm. es la conveniente, pero es posible
tejer partiendc de un prouete o d evanado fuers de estos
1fmites. Una longitud de traviess de 38 a 50 rm. se ha
encontrado conveniente, y la distsncie desde la perte
superior de la bobina a la primera gufs de la méquina
de hacer punto puede estar comprendida entre 50 y 203
mm. ginque esta distancis no es taxativa. La densidad
del devanado varf{a con la proporcidn de tensidn empleada
el pasar la hebra a la boblna. Normalmente, es deseable
un arrollamiento relastivamente denso para la canillz, ¥
se ha hallado satisfactorio un paquete de densidad 80
{indicandc esta densidad una medida de durezz en kg/cmz).

Sa comprenderé que en aste invento pueden in-
troducirse diferan tes modificaciones ademas de las des-
critas, en e sta biemoria. For ejemplo, como variai te o
suplementando lz "zona de acoplaumiente", sobre la parte
superior d el d evanado puede colocarse un collar, anillo
o similar de sjuste suelto. Ests medio ayula a evitar
el enroscado de la hebra al retirarse de entre estos

medics y la bobina y pasar a la maquina de hac er punto.
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Aunaue este invento es de especial ventalja

en relacidn con lz fabricacidn d e ¢c alceterfa completa-
mente acabada, se comprendera que €s apliable, en gene-
ral, a lsa fabricacidn de cualquisr tipo de génerOS de
runto de nylon, cuandc l= muyor elasticidad o estirado
del tejido sea une caractarfstica desesble. Andlogaren-
te ha de entenderse cue l: denomim cidn 'nylon" tal
comobn esta Meworis se emplea, se refiere & las bien
conocidas poliaminas sintéticas de cadena lineal o
aliféticas.

Dedo cque €in sal irse del campo de este inven-
tc pueden iatroducirse en el miamo diferentes modifica-
ciones, debe entenderse que zquél no se limita & los
tipos especisles del mismo, excepto encuanto imdiquen
las reivindicsaciones adjuntas.

- _NOTA -

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asl como la manera de real izarlo en la prédctica,
debe hacerse constar cue los perfeccionamientos enterior-
mente indicados, son susceptibles de modificaciones de
detalle, en cuantc no alteren su principio funfamental .
Tembién se hace constar ane el invento corresponde a urm
Patente prasentads en Norteamérica con fecha 7% de Sep-
tiembre ds 1954, N? 454,204, acogiéndose, por lo tanto,

8 los beneficios rnue concsden log Convenios Internacio-
nales an vicor, vy siend lo aque constituye la eserc isa
del referido invento ¥ ror lo cue se s licita Patente
de Invencidn, por 20 afios en Esparia: "&SRFECCLCiaL LN U3
8 La FaoRICACICHUE TmJILUS DL rULTOM", cgrascterizandose

por lo siguiente:
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12 - Perfeccionamientos en la fabricacidn de
tejidos de punto, caracterizados por la preparacidn de
ung hebra de nylon de un solo filamento, para emplearla
en aquéllos, Que comprende las etapas de torcer una

495 hebra de nylon de un solo filemento en una direccion
y de arrollar dicha hebra en una bobina en direccidn
opuesta a la torsidn de aquellza, para tejer ia hebra
asi{ arrollade a £ffn de obtener el tejido susceptible
de estirarse.

5004 2: - Perfeccionanientos, segun lo especifi-
cado en la reivindicecidn 1, caracterizados porque la
hebra se tuerce dandole de 5 a 40 vueltas por pulgada
(2 a 15 por cm.).

%2 - perfeccionsmientos, segin lo especifi-

505. cado en la reivindicacidn 1 o 2, caracterizados porcue
la hebra se estabiliza antes de torcerse.

4% - Perfeccicnamientos, segun lo especifi-
cado en cualquiera de las relvindicaciones an teriores,
caracterizados porqus la hebra se arrcllas en la bobina

510. dejando el extremo de sal ida de ésta précticamente li-
bre de hebra para proporcionar una zona a ls que la
hebra puede acoplerse cuando se retira de la bobina
para tejerla.

5¢ - kFerfeccionamientos, segun lo especifi-
515; cado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizados porgue cada hebra se arrolla er una bo-
bine constitufda por un material que e stablece un ¢ampo
estdtico entre la bobina y la hebra retirada de la misma.
f: - perfeccionamientos, segin lo especifi-

520. cado en la reivindicacidn 5, caracterizados poroue el
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meterisl es la madera.

7¢ - Perfeccionamientos, segiin lo especi-
ficedo en cualquiera de las reivindicaciones anterio-
res, carecterizedos por torcerse una hebra de nylon,
de un solo filamento, en una direccién; por torcerse
otra hebra de nylon, de un solo filamento, en la otra
direccidn, y por arrollarse cada hebra en una dirececidn
copussta a su torsidn.

8: ~ Ferfeccionamientos, segun lo especi-
ficado en 1z reivindicacidn 7, caracterizadcs poraue
una de dichas hebras se estabiliza previamente antes
de torcerse, y la otra no.

9¢ - Perfeccionmmientos, sezin 1o esyceifi-
cado en la reivindicacidn 7, caracterizados porque
ambas hebras se estabilizan previamente antss ds tor-
cerlas.

10¢ - Perfeccionamientos, segin lo especifi-
cado en la reivindicacidn 8 o 9, caracterizados porgue
le hebra previamsnte egtdb ilizada se estabilize sin
contraccidn.

11t - Perfeccionanientos, segun lo especifi-
cado en la reivindicacidn 7, caracterizados porque las
dos hebras se tuercen sin estsbilizar.

12¢ - Perfeccioneanientos, en la fabricacidn
de tejidos de punto, caractsrizados porque la obtencidn
de géneros de punto extensibles, de nylon, can hebras
preparadas sezgin lo especificado en cualquiers de las
reivindicaciones anteriores, comprende las etapas de

calcetar o tejer por lo mcnos una pasada O carrera con

hebra de nylon de un solc filamento torcida en una direc-
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cién, vy por lo menos una pesada O carrera ©n hebra

de nylon de un solc filamento toreida en la direceci én
opussta, alternandc ambas en todo el tejido.

132 - Perfeccionamientos, en la fabricacidn
de tejidos de punto, caracterizados porque en la obten-
¢idn de tejido de punto parsmedias, con hebras prepara-
das, segin lo especificado encualquiera de las relvin-
dicuciones 7 a 11, el tejido se obtiene tejiendo o cal-
cetando zl ternativamente primero con una hebra y luego
con la otra.

14: - Perfeccionamientos, segin lo espsci-
ficado en la reivindicacidn 1%, caracterizados porque
no se calcetan o tejen mas ds cuatro carrerzs o pasadas
en gerie, con cualcviera de las hebras, an la parte de
pilerna del mencionado tejido.

15¢ - Perfeccion:mientos, sesin lo especifi-
cado en la reivindicacidn 13, caracterizados pornne el
tejido se calceta alternando con las hebras menc ionadas
una hebrs de filamentos miltiples que no esta toreida.

152 - serfeccionzmisntos, segin lo especifi-
cado en cuslquiera de las reivindicaciones 12 a 15,
caracterizados porque el reborde o refuerzo del tejide
se calceta altcrnsndo con dicha hebra, una hebra de
nylon de filumentos miltiples, oue no esta torcida.

17¢ - Perfeccionsmientos, segin lo especifi-
cado en cualguiers @¢ las reivindicaciones 1% a 16,
carsctsrizados por las etapas de relajar o aflojar el
génerc tejido, pars Gejur en libertad el par o impulso
rotative en el mismo; de ealentar a2l tojida suelto, en

vresencia dz humedud, purs estabilizar el tejido en su
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estado sueltc o relejado, v de tor iner a continuacidn
el mencionad tejido.

162 - lerleccionamientos, segdn lo especifi-
cado en ls reivincdicacidn 17, caracterizados porque la
operzcidn de terminado comprends el cosido, el lavado,
el tenildo y 1la culocaeidn ~n molde.

192 - Perfecclonamientos, en la fabriczcidn

de teji‘os des pumrto, curacterizados JLor emplearse una

3

m

P

hebru, segin lo especificadu en cvalouiery ds las rei-

vindicaciones 1 a 11, v zorque dicha hebra ze ha esta-
» . # N .’

bilizzdo termicamente despues de darle uny torsion de

8 AC vueltzs por mlgod:n, sin vlterior estsh ilizac idn

202 - icrfececionsmientos, sssgin lo especifi-
cado sn la reivindicacidn 1y, céracterizudos FOr una
viveza pernanente, suficlente para hiuicer que la hebra
se retuerza sl relajarla, yor cuyo medio ls calcetsria
obtenids con la hebra nencionada tiene caracteristicas
de extensibiiidad.

21 - rerfeccionanienios e la febrieacidn
de tejidos de punto, CuTucbterizadous por emplearss un
davanads <3 hebra obtsnida por el método especificado
en cuala.ierz de las reivindicacionos 1 a 11, v por una
bobina con hebra de nylon ce un solo filamento, torcida,
arrollada en diche bobina on una direccidn opuesta a la
de su torsidn, con unz parte ds la bobina, adracente a
su extremo de sal ida, practicamente libre de hebra para
proporcionsr una zono & la que puede acoplarsc lz hebra
cuando se retirs de la boubina.

. . L4 .
pp° - jarfeccionamientos, segun lo espacifi-
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cado en la reivindicacidn 21, carzeterizudds porqus

. *
. . } »2de ién.
la hebra ticne de £ & 40 vueltas porT pulgada de torsi

» ®
>3 - rerfeccionsmientos, segum lo especifi-

cado en la reivindicacidén 21 o 22, caracterigzados por

disronerse medios pura inpedir =i enroscado enr el AxX-
tremo dz salica de lu bobina.

242 - TFerfsccionamientos en 1a fabricacidn
de tejidos de punto, cesrzcterizcdos por obtenerse un
tejido de punto, de nylon, segdn lo especificado en la
reivindicacidn 1&, ¥ por la elasticidud del misuo, ¥
por tener por lo nendos una carrsru O Pasalo ds hebra
Ge nylon ds un solo filuiento, torcida en una direccidn
v por lo menos 1na carrera o pzsuzda de hebra de nylon,
de un sclo filauento, torcidua en la dirsccidn opuesta,
al ternando en todo al tejid ecitado.

25+ - ierfeccionamientos en lu fabricacidn
ds tejidos ae punto, carscterizados por permitir la
obtencidr de una medis, de acuerdo con lo especitiicudo
er: cualnuieru de las reivindicaciones 13 a 18, con una
rarte de pisrna, Yy pOrfue esta parte se teje o calceta
con carrsras O pasatas slternadas de hebras de nylon de
un solo fiiamento, torcidas en sentidos opusstos, y por
la extensibilided dc dichafiedis, su dibnjo en espiguille
¥y 8l efsctu J=¢ ondvludo produeido por el ziro de los
bucles Ael tejido alrededor de sus bordss como conse-

cuenciu de la soltiura del par de torsion de los mismos.

0

oo

- rerfeccionamientos, sezin 1o especifi-

{

. . . .
cado en lu reivindicacion 25, caracterizados porcus la
media tiene una rarte de reborde o refusrzo constitufda

por carreras o pasadas alternadas de hebra de nyion,
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practicamente sin torsidn, hebra de nylon torcida en

- 3 . #
una direccidn, y hebra de nylon torcida en la dirsceidn
opucata.

Ld

278 - Ferfeccionamientos, caszin lo especi-

fice@o en la reivindicacidn 25, carzcterizados porque
una de las hsbras se ha gstabilizzdc sin contraccidn
entes de torcerse, v laotra hebra no estd estabiligula.

282 - rerfeccionamientos en la fabricacidn
de tejidous de punto; tal y como queda substanciszlnente
degerito on la presente Memoria, que consta de veinti-
tres hojas escritas a maguina poﬁ una sola de sus caras.

Mudrid, A4 5 AEB
UHLIN&:‘U JALLs CurrORaTION,
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