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INVENCION

por "PROCEDINIENTO PARA 1A FABRICACION DE_MEDIAS ESTIRAELES,
CLARAS", a favor de la firma estadounidense PATENTEX, Inc.,
residente en NUEVA YORK N.Y. (Estados Unidos de América),
Fifth Avenue, nt 350, '

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento
para la fabricacidn de medias estirables, claras,

ilés concretamente la invencidn se refiere a un proce-
dimiento para la fabricacidn de medias claras y estirables a
partir de un hilo gque contiene longitudes alternadas torcidas
a derecha y a izqulerda, sucesivamente.

Los procedimientos de esta clase ya son conocidos,

pero ellos implican la termpfijacién de secciones alternas de

torcidos opuestos en el hilo, y el deshacer el torcido. Ademés,é

presentan ciertas dificultades cuando se trata de llevarlos a
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la préctica con los equipos torcedores convencionales.

El prqcedimiento de la presente invencidn constituye
un perfeccionamiento en la fabricacidn del mencionado tipo
de medias con hilo de torcido doble, en el cual el termo-fija-
do alternativo ho es necesario, y se puede utilizar equipos
torcedores convencionales en conjuncién con adecuados equipos
variadores de velocidad para cambiaf periddicamente la veloci-
dad del plegador sobre el que se enrolla el hilo previamente
torcido. Utilizando hilo previemente torcido en una direcciédn,
manteniendo el husillo torcedor a velocidad uniforme y rebajan-
do y eaumentando alternativamente la velocidad de rotacidn del
plegador, el hilo devanado sobre &1 tendrd longitudes sucesi-
vas de torcidos alternados correspondientes al torcido origina-
riaﬁente comunicado al hilo, y al torcido proporcionado por es-
ta operacién de torcido con velocidad variable, respectivamen-
te.

Los torcidos alternados sonr obtenidos haciendo gue el
plegador, primero gire relativamente deprisa durante un corto
per{odo predeterminado, con lo cual el torcido original es re-
tenido substancialmente en la longitud de hilo devanado sobre
el plegador durante este corto periodé, esto es, el hilo es
extraldo del paquete de suministro y devanado sobre el plega-
dor tan rapidamente que hay muy pocas posibilidades de que el
torcido original sea deshecho. Al final de este intervalo de

tiempo, la velocidad de rotacién del plegador es disminuifda

suficientemente para permitir gque se produzca un torcido opues~ !

to, que el torcido original sea deshecho y que se comunique al
hilo un torcido en sentido opuesto., Esta operacidn de torcido
inverso continda durante un periodo de tiempo suficiente para

proporcionar una longitud de hilo torcido en sentido opuesto
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aproximadamente igual a la longitﬁd de hilo devanado primera-

mente y en el que se ha mantenido su torcido original. Asi, se
proporciona longitudes sucesivas de hilo de torcido opuesto en
un cabo tdnico de hilo,

El procedimiento completo de la presente invencidn pue-
de ser practicado en varias fases que incluyen el prefijado del
hilo a una temperatura adecuada, luego al torcer el hilo en un
aparato torcedor hacia arriba convencional para comunicar un
torcido adecuado en una direccidn, después volviendo a devanar
el hilo torcido sobre un paguete torcedor de suministro, y lue-
go toreciendo el hilo de este paquete en un torcedor convencio-
nal mientras gue se varia periddicamente la velocidad de deva-
nado del hilo, tal como se ha descrito anteriormente para pro-
porcionar un hilo que tiene longitudes de torcido a la izquier-
da y a la derecha alternadas. En la operacidn del torcido fi-
nal se produce cierto grado de inevitable solapado o variacidn
progresiva de torcido en las longlitudes relativamente cortas
interpuestas entre las longitudes alternadas de torcido a iz-
gquierda y a derecha,'En otras palabras, no es practicamente
posible cambizr directamente o inmedistamente de una longitud
torcida a izguierda a una longitud torcida a derecha, o vicever
sa. Durante el pericdo de cambio o transicidn, el torcido pre-

viamente comunicado es deshecho en direccidn opuesta hasta un

 torcido cero, y luego alternado progresivamente hasta estable-

cer el completo torcido opuesto.

No obstante la fase del torcido del procedimiento de
la presente invencién-constituye un marcado p!rfeccidnamiento
sobre otros procesos posibles, ya que limita a un minimo esta
longitud de cambio, de manera que la misma es relativamente muy

corta a comparacidn con las longitudes de torcido a izquierda
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y a derecha que se producen en posiciones adyacentes a esta
corta longitud de cambio. Por ejemplo, longitudes tipicas de
torcido a izquierda y a derecha serian de 1778 a 2286 mm y
tales longitudes estarian conectadas por una longitud de can-
bio de tan solo unos 229 mm, Limitando esta longitud de hilo
para el cambio a unos pocos centimetros, las medias u otro
género estirable tricotado con el hilo estédn substancialmente
libres de todo defecto aparente debido a la corta longitud de
los torcidos variables.

La importanclia de esta corta longitud de hilo de trans-
icidn o de cambio puede ser comprendida mejor por comparacidn
con hilos de par doble producidos por un procedimiento diferen-
te, tales como por ejemplo, la paraca e inversidén de un hotor
que es utilizado para accionar el busillo torcedor. En este ca-
so, todo intento de parada e inversidn brusca del motor podria
tener por resultade, en breve, dafios o destruccidn del motor, -
y si el motor fuera permitido deslizarse después de la interrup
cidn de la corriente o aplicacidén de un freno en la manera usud,
la longitud de hilo que se acumularfa durante este perfodo de
cambio serfa del todo substancial, tal como por ejemplo, de
varios metros de longitud, Si se utilizado hilo de esta natu-
raleza para formar la media o género estirable, la larga tira-
da de hilo que prezenta un torcido variable o progresivamente
cambiante, produciria fécilmente defectos aparentes en el pro-
ducto terminado. Asimismo, el hilo preparado de est; manera, u-
tilizando un motor invertible, normalmente tendrfa por resulta-
do un hilo provisto de pares diferentes pero no torcidos dis-
tintos, y por tanto, tendrf{a substancialmente menos vivaeidad
que la necesaria para produclir géneros estirables y contraibles.

La fase del torcido del procedimiento de la presente
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invencidn estd particularmente caracterizado por produclir un
cabo Unico de hilo que tiene secciones o longitudes de torcido
opuestos que se presentan periddicamente en toda la longitud
del hilo, y con muy limitadas o cortas secciones de torcidos
variables interpuestas entre las secciones de torcidos opues-
tos.

Un ejemplo especifico pero no limitativo, de la com-

pleta preparacidn del hilo de torcido doble descrito anteriac -

' mente, de esta invencidn, incluyendo los pasos de prefijado,

torcido original y torcido inverso periddico, es como sigue:

Se fija térmicamente hilo de nylon de 15 denier, monofilamento,
para estabilizar el torcido insertado subsiguientemente., La
termofijacidn puede ser obtenida exponiendo el hilo a calor
ntmedo, por ejemplo, vapor o agua caliente, durante un tiempo
suficiente para efectuar la deseada termo-fijacidn, Las opera-
ciones de fijacidn tipicamente adeccuadas comprenden el someter
el hilo, ya sea a vapor o a una temperatura comprendida dentro
de la gama de 104 a 132°C, durante un perfodo de tiempo com-
prendido entre 15 y 60 minutos, o agua caliente a una tempera-
tura de 88 g 100°C, durante 10 a &0 minutos,,También el hilo
puede ser fijado con calor seco, por ejemplo, utilizando una
chapa metédlica calentada o miembro gsimila_r que entra en con:-
tacto con el hilo durante el perfodo de tiempo necesario. Una
chapa metdlica calentada a una temperaturas de 104 a 232°¢ ¥y en
contacto con el hilo durante 0.1 segundo a 0.5 minuto, Yy pre~
feriblemente durante 0.2 segundo, da una fijacidn satisfacto-
ria.

Después de la termo-fijacidn ei hilo es devanado en

una bobina torcedora de suministro y colocada en una miquins

torcedora convcncional, tal como por ejemplo, la miguina Acme
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No. T.P.D. 2446, construida por la U,S, Textile Machine Co.,
de Scranton, Pennsylvania (EE.UU.). E1 hilo es torcido en esta
madquina en una direccidn 2 (izquierda) a fin de comunicar al
hilo un torcido de 9.8 vueltas por centimetro hacia la izquiers
da. En esta opefacién la velocidad del husillo de la méquina es
de 12.500 r.p.m., y la velocidad del plegador de hilo es de
12,7 metroé por minuto.

Siguiendo a esta operacidn de torcido inicial, el hilo
torcido y termofijado es vuelto a extraer del plegador pasdndo-
lo de un paquete torcedor de suministro y-éste, entonces, es
colocado en la misma, u otra mdquinas similar gue tenga una ve-
locidad de husillo de 12.500 r.p.m. El plegador de hilo o el
carrete de recogida de esta mdquina es hecho girar a elevada
velocidad, por ejemplo 304 r.p.m., de modo que en este carrete
se toma aproximadamente 1829 mm de hilo en 1.728 segundos. Esta
operacidn particular eliminard aproximadamente la quinta parte
del torcido a la izguierda del hilo, dejando 7.9 vueltas de
torcido a la izgquierda en esta primera longitud de hilo.

Siguiendo a la produccidn de esta primera longitud de
18.829 mm de hilo torcido a la izquierda con 7,9 vueltas por
centimetro, la velocidad del plegador es reducida-de la glta
velocidad original antes mencionada, de 304 r.p.m. a una velo-
cidad lenta de 22.6 r.p.m. mediante adecuados mecanismos reduc-
tores de velocidad, a fin de introducir o producir un torcido
a la derecha de 17,7 vueltas por centimetro en la siguienfe
longitud de hilo, por ejemplo, 1829 mm. Esta segunda 6pera016n
© paso de torcido, para comunicar las 7.9 vueltas de torcido
a la derecha en la segunda longitud sucesiva de 1829 mm de hi-
lo, requiere 15,5 segundos de funcionamiento a la velocidad re-
ducida del plegador. Es necesario torcer el hilo las 17.8 vuel-
tas por centimetro a la derecha, antes especificadas, a fin de

elirinar las 9.8 vueltas por centimetro de torcido en direccidn
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izquierda y crear o insertar 7.9 vueltas de torcido en direc-
¢idn a la derecha en esta longitud del hilo.
El ciclo de funcionamiento descerito anteriormente, del
plegador, primero a una velocidad répida y luego a una veloci-
dad substancialmente reducida, es repetido a fin de producir
en el plegador una longitud conveniente, continua, del hilo de
torcido doble compuesto de secciones alternadas de 1.829 mn de
79 vueltas de torcido Z y luego 1.829 mm de torcido S con
79 vueltas por cent{metro, Bsta alternancia continia durante
toda la marcha del hilo,
El hilo de torcido doble resultante es transferido a’
los dispositivos alimentadores de la miguina tricotadora de
‘la mcdia cstirable, La calceterfa resultante presenta una es-
tirabilidad conveniente.
Fara el tricotado del hilo obtenido en la primera fa-
se del procedimiento puede ser tricotado en méquinas o apara-
tos gencralmente conocidos, La seleccidn del tipo de miquina
a utilizar dependeré del resultado final perseguido y no ha
de ofrecer dificultades para el técnico. |
Como es natural, en esta operacidn de tricotado se
puede utilizar hilos de uno o varios filamentos, torcidos de
la manera descrita en la parte de esta descripcidn oorrespohdieg
te a la primera fase del procedimiento, de acuerdo con las ca-~
racteristicas que se deseen obtener en la media terminada. De
ello resulta igualmente obvio que se puede aplicar dichos hi-
los de nlmero de filamentos variable a distintas partes de la
media,

. Por ejemplo, la fase de tricotado de la media puede
empezar realizando pasadas de mallas con un gufa-hilos éue

lleve hilo multi-filamento, por ejemplo de dos filamentos, en
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la parte de la medis destinada a formar el doblsdillo; con lo
que se obtlene una resistencia adicional en esta parte de 1la
media; al terminar esta parte de la media los dispositivos de
control automdtico de la mdquina ponen en funcionamiento un
segundo gufa-hilos provisto de un hilo monofilamento y el pri-
mer gufa-hilos es puesto fuera de servicio. En estas condicio-
nes se continla tricotando normalmente la seccidén de pierna
de la media. 7

El ejemplo anterior no es limitativo del empleo del
hile multi-filamento a la porcidn de dobladillo. Sin salirse
del alcanée del invento, también es posible utilizar hilo mul-
ti-filamento en otras partes de la misma, por ejemplo en las
zonas del taldn, suela y puntera.

A continuacidn se da ejemplos ilustrativos, pero no
limitativos, de los deniers del hilo, y correspondientes tor-
cidos a producir en el hilo de acuerdo con el método descrito

para hilos monofilamento y multifilamento, respectivamente:

- Hilo Denier -Vueltas de torcido por an

Monofilamento 15 4,7-13.8

" 12 5.9~-15.8

" 10 741177

" 7 7.9-21,7
Multifilamento 50 3.2~9.8

n ' 40 | 3.2-9.8

" 30 3.9-11.8

" 20 5¢9-15.8

Se hg de entender que el presente procedimiento no
estd limitado a ninguno de estos deniers, tipos o torcidos
del hilo, y puede ser utilizzdo en varias otras combinacio-

nes,
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En la media segtin esta invencidn, el hilo tendrad sec-
ciones o longitudes alternadas de torcide a derecha y a iz-
quierda de cualquier longitud deseada, y las secciones sucesi-
vag de diferentes torcidos serén separadas por sscciones de
cambio o transferencia relativamente muy cortas, en las gue el
torcido a la derecha, de una seccidn, sqdnvierte a un toreido
a la izquierda en la siguients seccidén. En estas cortas seccio-
nes de transferencia, el torcido a la derecha disminuira hasta
cero y luego se inverfiré en un torcido a la izquierda, y vice-
versa.

Mientras que la invencidn es de particular importancia
con respzcto al hilo de nylon del tipo monofilamento o multifi-
lamento, también se puede manufacturar de la manera descrita en
la presente, otros hilos termopldsticos que puedan ser termofi-
jados una vez torcidos, por ejemplo un polimero de condensacidn
de 4cido tereftdlico y etilenglicol (DACRON), o un polimerode
cloruro vinflico-acrilonitrilo (DYNEL).

Obviamente se puede hacer varizs modificaciones en la
invencidn descrita en la presente, sin desviarse del objeto
de la misma, tal como gueds definido en las reivindicaciones

relacionadass.
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NOTA

Descritc el objeto de la invencidn, se declara nuevas
las siguientes reivindicaciones:

1, ©Procedimiento para la fabricacidn de medias es-
tiradles, claras, en las que el hilo tiene longitudés sucesi-
vas oon torcidos a derecha e izquierda, y presenta una vivaci-
dad substancialy, ca rac t er i z ado porque comprende
el torcer un hilo termofijable y termopldstico en una direccién
para insertar en 61 un nfmero conveniente de vueltas de torcis
do en toda la longitud del p}lo, luego el torcer dicho hilo en
el sentido opuesto, mientras se devana dicho hilo a una razén
suficientemente rdpida para evitar un torcido inverso substan-
ciel durante una longitud dada de hilo, y luego continuar di-
cho toréido inverso devanando el citado hilo a una razén sufi-
cientemenfe lenta para comunicar un torcido opuesto en la si-
guiente longitud de hilo suoesiva, y en tricotar el hiloe asi
torcido formando pasadas de malla, que se prolongan hasta for-
mar una media.

2. Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac-
terizado% porque dichos torcidos a lzquierda y a derecha son?i
dispuestos en secciones alternadas del hilo. _

3. Procedimiento segin la reivindicacién 2, carac-
terizado porque entre las longitudes sucesivas con torcidos
a derecha y a izquierda, se forman longitudes substancialmen-
te més cortas de torcidos variables.

4, Procedimiento segin la reivindicacidn 1, carac-
terizade porgue comprende el torcer un hilo termopldstico que
no tiene substancialmente nada de tarcido, un nimero predeter-

minado de vueltas por centimetro en una direccién y en toda la
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longitud de dicho hilo, y luego torcer dicho hilo en la direc-~
c1én opuesta mientras gque se lo devana primero a alta veloci-
dad durante un per{odo de tlempo predeterminade, y luego a ba-!,
ja velocidad durante un perizdo de tiempo predeterminado. v
5. Procedimiento para la fabricacién de medias esti-
rables, claras.
Segin Be describe y reivindica en la presente memoria

descriptiva, que consta de 11 hojas folliadas y esoritas a ma-

‘quina por una sola cara.

Madrid, a 21 de Junio de 1956
PATENTEX, Inc.

Dels
dAIME 1257
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