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PATENTE DE INVENCION

por "PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE UN PEJIDO D& PUNTO
OPACO, SEDOSO B INDESMALLABLE, DE FIB:AS SINTETICAS", a fa-
vor de GENEROS DE PUNTO IMANILA, S.A., entidad espafiols, do-

miciliada en Tarrasa (Barcelona), calle San Lorenzo, 38.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un nuevo pro-
cedimiento textil mediante el cual resulta posible obtener
un tejido de fibras sintéticas, dotado de la particularidad
de ser opaco, sedoso e indesmallable.

De acuerdo con el procedimiento de la invencidn
se forma un tejido de punto, en cuyo tricotaje se suments

el consumo de uno de los peines utilizados, en un 80 a 160%

sobre el consumo del peine contrario, oscilando las propor-

ciones escogidas en funcidén de la opacidad que se desea oOb-

tener en el tejldo, de forma que se determina en una de las
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caras del mismo, unos bucles muy pronunciados gque la cubren
enteremente y que dan a su espesor, tras de 1o cusl se so-
mete el tejido en cuestidn a un proceso de acabado, consis-
tente en un estirsje transversal, aumentando la tensidn en
forma gradual y progresiva hasta llegar précticemente al
limite de su capacidad de extensidén, obligendo zsi a di-
chos bucles a alinearse y adosarse a la propls cars dei te-
jido, siendo este estiraje combinado con un aflojamiento
del tejido en su direccidn longitudinal, pasando luego &
someter el material a una exposicidn, durante unos 10 a

30 segundos, a una temperstura comprendida entre los 180

8 220°C con lo que ee obtiene el reblendecimiento de la fi-
bra sintética, provocandose, gracias gl aflojamiento longi-
tudinal y a la tensidén transversal, un acercamiento dg los
bucles entre si, disminuyendo sus adngulos de separacidn, a
la par que se obtiene la fijacidn o adhesidn de dichos bu-
cles al tejido en toda su superficie de contacto y, una
vez obienido ello, se pasa a someter el tejido a un calan-
drado final, a temperaturas sensiblemente iguales a las
del tratamiento térmico de fijacidn de los bucles, con lo
que se consigue la sedosidad de aspecto y tacto, terminando
el tratamiento con bafio de lavado y planchado finales.

Los dibujos adjuntos muestran, a titulo de ejem~
plo no limitativo del alcance de la presente invencién, una
forme preferida de llevarla a la prictica, en representacidén
esquemdtica.

En dichos dibujos: La figura Unica es un diagra-

me de un fragmento del tejido obienido de acuerdo con la
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invencidn.

Tal como se aprecia en el dibujo, el tejido es
formado, de acuerdo con el procedimiento, utilizando dos
peines que han sido desisnados con las referencias 1 y 2
mediante los cuales se realiza los dos elementos del teji-
do, constituidos por log juegos de bucles =3= y 4.

De acuerdo con la caracteristica inicial de 1a
invencidn el trabajo de la miquina es llevado a cabo de
maners que ei cénsumo de hilo del peine -2- @6s esenciagl-
mente més grande que el consumo que produce el peine ~l-.
La magnitud de este aumento de consumo puede variar de a-

4

endose

cuerdo con los resultados que se desea obtensr, pudi
cifrar une gama de variacidn adecuada para la mayoria de
aplicaciones, entre el 80 y el 160%. Naturalmente, cuando

se desea mayor sedosidad y opacidad se escogen 10s punios
maximos de consumo anteriormente descritos, obteniéndose

asi, en uns de las caras del tejido, unos bucles muy pro-
nunciados que la cubren enteramente ¥y que determinan el
espesor del mismo, obteniéndose més espesor cuanto mas se
alarga el bucle, o sea, cuanto mAs se haya aumentazdo el
consumo en el referido peine -2-.

El procedimiento comprende, asimismo una opera-
cidén especial de acabado, mediante la cual se obliga a los
bucles estirados a situnarse de acuerdo con una disposicién
distints de la gue es normal en esta clase de tejidos como
consecuencia de la elasticidad propis de las fibras sintéti~
cas, tanto si se trata de fibras poliamidicas como de poliés-

ter. Para ello el tejido es sometido a un estiraje segin su
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direceidén transversal, aplicéndole una tenéién@ue es sunen—
tada de una manera suave, continua y progresiva, hasta ago-
tarle prédcticamente su poder elastico en esta direccidn,con
lo cual los bucles anteriormente dichos se alisan a la pro-
pia cara de dicho tejido, aumentando, de esta forma, la su-
perficie de contacto de los citados bucles con el mismo, lo
cual constituye una condicién muy importante del procedi-
miento, segin se desprenderd méds adelante.

La extensidn del tejido, efectuada transversal-
mente seglin se ha descrito antes, es combinada con un aflo-
jemiento correspondiente, realizado segin la direccidn nor-
mal a la enterior, o sea longitudinalmente con respecto de
la pieza de tejido.

Cuando el tejido se encuentra en las condiciones
anteriores es sometido a un tratamiento térmico mediante
el cugl se provoca el reblandecimiento de la fibra sinté-
tica, de modo que la tensidn transversal, combinaca con el
aflojamiento longitudinal, es aprovechada para provocar el
encogimiento longitudinal del tejido y el acercamiento de
los bucles entre si, disminuyendo su separacién de manera
gue, en su nueva disposicidn, ofrezcan un aspecto visual
casi completamente paralelo, sin dejar por eso de mantener
siempre constante su tensidén inicial segln la direccidn
transversal,

La intensidad y la duracién del tratamiento tér-
mico descrito anteriormente pueden variar dentro de amplios
limites seglin las caracteristicas técnicas de los materiales

empleados en la fabricacidn del tejido y los resultados que
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ce desea obltener en el mismo. Dicho en términos generesles,
¥y para la mayoria de los materiales que entran en cuenta
coriienbtemente en esta clase de manufacturas, se puede su-
ponsr adeeuado el calentamiente a una temperatura compien-
diGe entre 180 a 220°C durante un periodo varisble entre
10 7 30 segundos.

Mediante las operaciones descritas se obidiens,
por otra parte, una disposicidn permanente de los efectos
mecénicos realizados sobre los bucles del tejido por la
combinacion de extensidn transversal y encogimiento longi-
tudinal.

Debido g la presidn provocada por los bucles con-
tra la propia cara lisa del tejido, por la gran tensidn
transversal a que ha sido sometldo el mismo al llezar has-
ta cerca del limite de extensibn, y por el reblandecimiento
de las fibras como consecuencia de su exposicidn a las al-
tas temperaturas que entran en cuenta en el procedimiento,
manteniendo la tensidn transversal, se obtiene la fijacidn
o adherencia de dichos bucles al tejido en toda su superfi-
cie de contacto.

Posteriormente, y después de un proceso de tin-
tura normal se somete el tejido oblenido a un calandrado
final, a unas temperaluras aproximaedsmente iguales a las
sufridas por el mismo en las operaciones anteriores, a fin
de aumentar su sedosidad al tacto. Con el objeto de aumen-—
tar lg sedogidad del producto,se somete el tejido & un bs~-
fio jebonoso y a un planchado final.

Je dcesprende de lo antedicho que los tejidos que
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se obtiene por la préctica del procedimiento descrito cons—
tituyen un nuevo resultado industrial susceptible de obte-~
ner gran aceptacidén en el nercado.

Seran independienies del slcance de la invencidn
los detalles y accesorios, caracteristicas constructives
empleados en la puesta en praciica de la misma, asi como
los medios y aparatos utilizados para ello, por quedar io-
do comprendido en el espiritu de las siguientes reivindica-

ciones.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencidn:

1. Procedimiento para la obtencidén de un tejido
de punto opaco, sedoso e indesmallable, de fibras sintéti-
cas, que consiste esencialmente en formar un tejido de
punto, en cuya ftextura se aumenta el consumo de uno de los
peines utilizados en un 80a 160% més que el del peine con-
trario, oscilando las proporciones escogidas en funcidn de
1la opacidad que se desea obiener en el tejido y determinan-
do, de esta manera, en ung de las cgras del mismo, unos bu-
cles muy pronuncilados que ia cubren totalmente y determinan
el espesor del referido tejido, tras de lo cual se somete
este Gltimo a un proceso de acabado, consistente en apli-~-

carle una tensidén transversal que es aumentads en forma gra-
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dual y progresiva hasts agotarle pricticamente su capaci-
dad de extensién, obligando asi, a los bucles formados, a
alisarse y adosarse contra la propia cara del tejido, sien-
do esta extensidén combinada con un aflojemiento correspon-
diente, aplicado segin la direccidén longitudinal del tejido,
después de lo cual se caliente el mismo, durante un periodo
de 10a 30 segundos, a una temperatura comprendida entre
180 y 220°C, con lo que se obtiene el reblandecimiento ae
las fibras sintéticas,provocindose, vor e. aflojamiento
longitudinal, sin dejar de mantener lm tensién transversal,
el acercamiento de los bucles entre si, los cuales dismi-
nuyen sus angulos de senaracidn, a la par gue se obtiene la
adhesidén o fijacidn dedichos bucles al tejido en toda su
superficie de contacto, y, una vez obtenido ello, se some-
te dicho tejido a un calandrado final, a temperaturas sen-
siblemente iguales a las del primer tratemiento térmico de
fijacién de los bucles, con lo que se consigue la sedosi-
dad de mspecto y de tacto, terminando el procese c¢on un
bafio de lavedo y planchado finales.

2. Procedimiento para la obtencién de un tejido
de punto opaco, sedogo e indesmallable, de fibras sinté-

ticas.

Todo ello segin gueda descrito y reivindicado

en la presente memorie descriptiva gque consta de ocho ho-
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