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a favor de Don Bioardo de FQRTUNY CAMP, de nacionalidad 
española, residente en Baxoelona, oalle Consejo de Cien­
to, 136, por "PBOCBDIMIMTO PARA LA OBTENCION DE HE8IS- 
TBNCIA AL DESMALLADO EH TEJIDOS DE PONTO*.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedi­
miento para la obtenoión de resistencia al desmallado 
en tejidos de ponto.

Diversos sistemas han sido estudiados y praoti- 
5. oados para el logro de esta finalidad, todos ellos basa­

dos en el principio de producir, por superposioidh de 
hilos, que forman la malla en pluralidad de lazadas de 
las mismas, una trabazón entre los hilos de datas, de 
modo que ofreoe en tales puntos superfioies de presión 
y roce, que dif ioultan el deslizamiento de los hilos10
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y o oas iguient emente de lee lazadas.

Combinaciones de ligazón de lazadas previstas 
para obviar el inconveniente del desmallado basadas en 
estos principios han sido safioientemente descritas en 
la literatura técnica, por ejemplo el libro del profe­
sor von Josef Worn y las patentes: francesa n* 504.222; 
alemanas ntims. 468.027 y 741.330; norteamericana n# 
2.609.677 y otras.

Para la realizaoldh de las diversas combina­
ciones de ligado de las mallas a que los anteriores an­
tecedentes se refieren, se han empleado medios mecáni­
cos específicos y particulares sólo aprovechables para 
la ejecución de los mismos, lo que constituía una des­
ventajosa condición que redundaba en el enoareoimiento 
de los procedimientos.

Independientemente de los oitados inconvenien­
tes se ha podido experimentar que la superposición de 
los hilos de las mallas del tejido en determinados pun­
tos ejerciendo mutua y reciproca presidia de los hilos 
agrupados en tales puntos para originar medio de reten­
ción por roce que dificulte su deslizamiento son insu­
ficientemente efeotivos para el logro del fin propues­
to de evitar el desmallado en los tejidos de punto.

La presente patente de introducción, que esen­
cialmente y fundamentalmente se basa en crear en el 
prooeso de fabricación de los tejidos de punto, oon 
base de hilos de material termoplástico, condiciones 
mecánicas y físicas que impliquen y den como resultado
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una suma de faotores que contribuyan a aumentar las 
resistencias al deslizamiento de las mallas. Silo es 
logrado produoieudo superposición de los hilos que for­
man las diversas mallas por cualquiera de las oombi- 
naolones oonooidas, en determinados puntos de la textu­
ra, aumentando la resistencia así originada por el rooe 
a presión de los hilos que las integran mediante el 
aprovechamiento de las condiciones termoplástioas del 
material que permite conformar los hilos que forman las 
curvaturas de los puntos, originariamente reotos, dándo­
les curvatura permanente igual que la que adoptan por 
deformación lineal al ser tejido el hilo, con el fin 
de que tales ourvaturas, caso de romperse el hilo, se 
mantenga, y forman así a modo de gancho, que sirvan de 
elementos de propia retención con resistencia al desli­
zamiento; por Ultimo aumentar el coeficiente de resis­
tencia al deslizamiento, produciendo por efectos del 
calor a que se somete mi tal procedimiento al tejido 
y consecuentemente al hilo del material texmoplástico, 
a un reblandecimiento inioial que origine un cambio 
de estructura ffsioa del material de los hilos que en 
sus puntos de oontacto, sin perjudicar la elasticidad 
del hilo, ooadyuva a la retención de los mismos y de 
las mallas formadas y al deslizamiento y desmallado.

Consiste el procedimiento en obtener en la 
textura y formación de los puntos pornoualquier medio 
meoáhioo conocido y en especial mediante máquinas cir­
culares, por adaptación del movimiento de las agujas
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a fin de que por medio de 'tambores de selección se pro­
duzca su desplazamiento para quenla toma del hilo de 
slimentaoióh tenga carreras o desplazamiento de curso 
desigual, trabajando dichas agujas en unas pasadas, y 
los de alimentadores distintos que forman respectiva­
mente pasadas de mallas que combinadas alternativamen­
te una hilada de lazadas con longitud de hilo de ali­
mentación distinto, de forma que una de las pasadas se 
realice con longitud muy inferior a la pasada subsi­
guiente.

jPsrte de las ondas formadas en la pasada de 
longitud de hilo más corta son tomadas por las agujas 
que trabajan 3.a pasada de longitud mayor, con lo 
quedan superpuestas oon contacto en algunos juntos, 
los dos o más hilos de alimentación que forman las pa­
sadas de lazadas antes aludidas.

Oon esta modalidad de textura se ofrece, con 
relación a las anteriormente oonocidas, la originali­
dad de que, a la par que el ligado de las pasadas en­
tre sf, los hilos de longitud inferior aumentan los 
puntos de contacto entre las mallas y entremallas, pro-

i
píamente dichas, que constituyen el tejido en función, 1
como luego se explicará de elementos retenedores y ba- j
ses de punto inicial de resistencia entre los hilos j
que constituyen las aludidas mallas. j

Con ello no se consigue unos efectos de indes­
mallable, idad de tejido por si sólo suficientes, no obs- !i
tante este procedimiento aplicable óhioamente a los

i
i
>



tejidos elaborados con fibras termoplásticas, consigue 
su objetivo cuando una vez realizada la textura se com­
plementa el proceso oon el tratamiento térmico adecua­
do, que origina la necesaria transformación física de 
la materia plástica que forma el hilo integrante de la 
textura, de modo que produce, a la par que un mayor 
coeficiente de retención de los hilos en sus puntos 
de contacto y un grado de reblandecimiento de las sus­
tancia termoplástica, necesario para la preformación 
de las ondas que integran la malla, de modo que a la 
temperatura ambiente quedan los hilos oon la ondulación 
propia de la malla, de permanencia por tratamiento tér­
mico a la conformación del hilo o hilos de los buoles 
que integran las pasadas a los perfiles que por defor­
mación meoánioa de la línea natural del hilo, éste 
adopta. Con ello caso de roturas de los hilos que in­
tegran el bucle, éste persiste curvado oerrando a modo 
de ganchos, que contribuyen como elemento retenedor a 
dificultar el desmallado*

Ha podido comprobarse que después de obtener 
un tejido combinado los puntos por oualquiera de los 
medios o fórmulas de ligazón de bucles de los que im­
plican la formación de determinados puntos de la tex­
tura de superposición por coincidencia de más de tres 
hilos, la propia presión que éstos ejercen entre sí 
y que dificulta su deslizamiento produciendo su reten­

ción, tal retención o sujeooión viene mejorada nota­
blemente al someter entre los 120 y 135» C. habiéndose



4

t

5.

10.

15.

20.

25.

- 6 - *\ b WAt.

2 7 7 4 9 7
procedido previamente y mientras dura dicho tratamien­
to térmico a mantener el tejido ligeramente estirado 
transversal y longitudinalmente.

Mediante dicho procedimiento de tratamiento tár» 
mioo, se consigue un reblandecimiento inicial de la fi­
bra o hilo termoplástlco que origina por una parte que 
el hilo pierda su tendencia a recuperar la linea recta, 
fijando en cambio en él las curvas de los bucles, con 
lo que en caso de que eventualmente el hilo sufra una 
rotura, cualquiera de las curvas que entonoes adopta, 
de modo perpamente origina un elemento de sujeción con 
sus codos, a los oodos de los hilos de los restantes 
bucles y por tanto coadyuva grandemente ofreciendo 
resisteñoia al deslizamiento del hilo roto o de los 
bucles o punto indistintamente. Al propio tienpo, el 
ppooeso térmico, al producir la moflifioación o cambio 
estructural de la materia, origina la creación. de no­
tables propiedades dieléctricas en la materia que pro­
duce, como se ha observado, una mutua y reoíproca 
atracción de los hilos o fibras entre si en los puntos 
en que se hallan en contacto, ouya atracción, contri­
buye igualmente al aumento de las propiedades de re­
tención de los hilos, que dificultan su deslizamiento 
y por tanto el desmallado, sin mermar la elasticidad 
y flexibilidad propia del tejido de punto en ningtin 
caso.

It
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▲ titulo de ejemplo se explica a continuación ‘ii
la forma de realización del procedimiento: !
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ib una máquina de doble alimentador se dispone 

a toda la periferia del cilindro y debajo de las agu­
jas una distribución de jacks tal que, por medio del 
tambor de selección, puedan seleccionar al iniciar la 
primera vuelta del oilindro todas las agujas pares y al 
inicial la segunda vuelta todas las agujas impares oon 
la finalidad de permitir que las agujas seleccionadas 
retengan la malla sin desprenderla para f ormar una ma­
lla cargada.

Este trabajo se efeottfa mediante el mecanismo 
selector que normalmente está acoplado en todas las 
máquinas ciroulares de construcción moderna.

Una vez seleccionadas las agujas durante la 
primera vuelta en el primer alimentador se teje una 
malla simple oon las agujas pares y un bucle de reco­
gida para formar malla cargada oon las agujas impares, 
empleando en oada malla una cierta cantidad de hilo.
£a el segundo alimentador se teje una pasada de mn~| 1 <«=> 
simples oon todas las agujas del cilindro utilizando 
una oantidad de hilo por malla superior áL de la pasa­
da anterior.

Durante la segunda vuelta en el primer alimen­
tador se teje una malla simple oon las agujas impares 
y un bucle de reoogida para formar malla oargada oon 
las agujas pares oon la misma oantidad de hilo por ma­
lla empleada durante la formaoióh de la misma pasada 
al efectuar la primera vuelta. En el segundo alimenta­
dor se teje una pasada de mallas simples oon todas
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las agujas utilizando o o rao en la primera vuelta una 
oantidad de hilo por malla superior al que se ha em­
pleado en el primer alimentador.

Sa una variante se prooede seleccionando igual­
mente las agujas oomo en el ejemplo anterior. Durante 
la primera vuelta del cilindro y en el primer alimen- 
tador se teje una malla simple oon todas las agujas 
pares y un buole de recogida para formar malla carga­
da oon todas las impares, empleando por oada malla 
una oja?ta oantidad de hilo. En el segundo alimentador 
se teje una pasada de malla simple oon todas las agu­
jas del cilindro utilizando por oada malla una oanti­
dad de hilo muy inferior al de la pasada anterior.

Dorante la segunda vuelta en el primer ali­
mentador se teje una malla simple oon las agujas im­
pares y un bucle de recogida para formar mallas carga­
das oon las agujas pares empleando la misma oantidad 
de hilos por malla utilizada al efectuar la misma pa­
sada durante la primera vuelta. &  el segundo alimen­
tador se teje una pasada de malla single oon todas 
las agujas del cilindro empleando también la misma oan­
tidad de hilo por malla utilizado durante la primera 
vuelta para efectuar la misma pasada, la oual sera siem­
pre inferior al del primer alimentador.

Segtta la oantidad de hilo empleado por malla 
durante la formación de las pasadas de punto liso en 
el segundo alimentador, los hilos transversales queda­
rán más o menos ondulados pudiendo quedar situados
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cambio de la estructura física del material termoplás- 
tioo que coadyuva a la retención de los hilos.

2. Procedimiento para la obtenoión de resisten» 
oia al desmallado en tejidos de punto, según la reivin­
dicación 1, caracterizado porque la fijación permanen­
te de la curvatura de los hilos que forman los buoles
y mallas que coadyuva al aumento del ooef ioiente de 
resistencia al deslizamiento de los hilos y desmallado 
de la textura, se produce sometiendo el tejido obteni­
do a un tratamiento tórmico a temperaturas comprendidas 
entre 120 y 135*C., oon lo que el hilo o fibra de ma­
terial termoplástioo, pierde su tendencia a recuperar 
la línea recta, adquiriendo permanencia la deformaoión 
oonforme a la línea de curvatura de los buoles que in­
tegran los puntos.

3. Procedimiento para la obtención de resisten­
cia al desmallado en tejidos de punto, según la reivin­
dicación 1, caracterizado porque el hilo que forma los 
bucles, una vez sometidos éstos al tratamiento tórmico 
de fijación de la curvatura según la línea del hilo que 
lo forma en la textura, al ser eventualmente quebrado, 
sus extremos sueltos forman ganchos o elementos de su­
jeción con los hilos de los buoles de las otras mal1«« 
superpuestas.

4. Procedimiento para la obtenoión de resisten­
cia al desmallado en tejidos de punto, segúh la reivin- 
dioaoión 1, caracterizado porqae el cambio de estruc­
tura física y molecular de los hilos o fibras termo-



horizontalmente ei la diferenoia de hilo empleado para 
formar las doa pasadas es muy notoria.

El trabajo menoionado a título de ejemplo pa­
ra obtener los tejidos estudiados, puede igualmente 
ser obtenido en máquinas de uno y de ouatro alimenta- 
dores.

Serán independientes del objeto de la invención 
los detalles y características accesorias empleadas 
en su puesta en práctica, por quedar todo ello compren­
dido dentro del espíritu de las reivindioaoiones.

H 0 ‘2 A

Se reivindioa oomo objeto de la presente patente 
de introdúooitfn:

1. Procedimiento para la obtención de resisten­
cia al desmallado en tejidos de punto, formados por bu- 
bles integrantes de las mallas en los que aquéllos se 
oombinan en ¿formas conocidas de textura superponiendo 
los hilos de los diversos bucles de modo que su propia 
presitfn dificulta el deslizamiento de los hilos, oarao- 
terizado, por el heoho de aumentar el coeficiente de 
resistenoia de deslizamiento de los hilos de la textu­
ra mediante el triootado con hilos o fibras termoplás- 
tioas y subsiguiente tratamiento térmico de fijaoién 
permanente de la línea de curvatura de los bucles y el
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plásticos que coadyuva al aumento del coeficiente de 
resistencia al deslizamiento de los hilos y al desma­
llado de la textura, se produce al someter los hilos o 

* fibras de material termoplástico integrantes del teji-
5. do, a la acoián de calor, transformando con ello la 

estructura físioa y molecular de la substancia termo - 
plástioa lo que acrecienta sus propiedades dieléctricas 
de mutua y reciproca atracción de los hilos que forman 
los bucles entre sí en los puntos en que se hallan los 

10, mismos en contaoto.
5. Procedimiento para la obtenoién de resisten­

cia al desmallado en tejidos de punto, según les reivin­
dicaciones 1 y 2, oaraoterizado porque el tratamiento 
térmico que se aplica al tejido tiene lugar sometiendo 

15. a éste a la aoolén de temperaturas comprendidas entre 
120 y 135*0,, manteniendo el tejido durante la opera­
ción a un estiraje longitudinal y transversal no supe­
rior a un 100j£ de su estado de reposo*

6* Procedimiento para la obtenoién de resisten- 
20. cia al desmallado en tejidos de punto.

La presente memoria descriptiva consta de once 
hojas foliadas, escritas a máquina por una sola cara. 

Barcelona, 14 de mayo de 1962.
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