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La presente invencién se refiere a perfeccionamientos
en la fabricacién de un hilo extensible, as{ como de un te-
jido con emplec de este hiloe

Los tejidos extensibles van adquiriendo una creciente

importancia en la industria del vestir, por ejemplo, como

. material apropiado para la confeccién de prendas de descanso

y de deporte. El objetivo principal de la presente invencidn
consiste en proporcionar un nuevo tipo de hilo y tejido
extensibles con empleo de fibras no temmopldsticas gque re=
tengan sus caracterfsticas originales no termopldsticas a
través de la preparacién del hilo y tejido extensibles, es
decir las fibras no son tratadas con resinas o similares que
hagan que las mismas resulten funcionalmente termoplésticas.
Un okjetive més especifico de la invencién consiste en pro=
porcionar hilos extensibles y tejidos extensiBies fabricadoes,
totalmente o en parte, de fibras hiladas no termoplésticass
Otros objetivos de la presente invencién se deducirén de la
siguiente descripcidna

Es bien sabido que los hilos extensibles ;ueden ser
preparados de fibras hiladas o de filamentos continuos de
material termopldstico, por ejemplo nilén o Dacron, tratando
térmicamente el hilo de fibras hiladas o de filamentos con-
tinuos, es decir, torciendo, fijando y destorciendo el mismo
(véase, por ejemplo, la patente norteamericena 2.803.109).
Se ha comprobado asimismo que esta forma general de proceder
podria ser aplicada a hilos no termoplésticos, por ejemplo
a hilos de algoddén o de lana, a condicién de que estos hilos

fueran sometidos primero a un tratamiento previo con resinas
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con el fin de hacerlos funcionalmente termoplésticos (Patente
norteamericana 3,025.659).

La presente invencidn se basa, en parte, en el descu~-
brimiento sorprendente de que hilos torcidos constituidos,
en su totalidad o al menos en una parte substancial, de fi-
bras no termopldsticas, pueden ser convertidos en hilos
extensibles altamente apropiados para su uso en la prepara-
cidn de artfculos tejidos extensibles, por operaciones de
torsidn, fijacién y destorsidn sin tratamiento previo alguno
con resinas o procesos equivalentes destinados a hacer que
las fibras resulten funcionalmente termoplésticas. Ello
constituye un descubrimiento completamente insospechado a
la vista de las experiencias y conocimientos anteriores
(véase, por ejemplo, la mencionada patente norteamericana
3.025.659), gue han considerado como esencial imprimir ini=
cialmente un cardcter termopldstico al hilo no termopldstico
si las operaciones de torsién, fijacidén y destorsién tenfan
que producir un efecto destacado.

Ademds del empleo de fibras que conservan realmente su
naturaleza no termopléstica durante el tratamiento que se
describe en la presente memoria, la invencidn requiere el
uso de ciertas operaciones especificas en la preparacién del
hilo v del tejido obtenido de éste con la finalidad de conse-
gquir las caracterfsticas deseadas de extensibilidad. As{, un
aspecto importante de la invencién estriba en el modo de
disposicidn del peine en la operacién de tisaje, es decir,
aumentando el espacio entre los extremos de la urdimbre en

el peine del telar, de modo que cuando el tejido esté elabo-
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rado, el hilo de trama pueda abultar y los extremos de la
urdimbre se acerquen mds entre si, comstituyendo de este
modo un tejido extensible que puede ser estirado y encogido.
Adicionalmente, la constitucién del tejido debe ser tal que

la suma del promedio de pasadas y extremos de urdimbre por

. pulgada de cualquier tela especifica no sea mayor gue un

méximo determinado. Estas y otras particularidades esencia-
les de la invencidn se exponen m&s detalladamente a conti=
nuacién, describiéndose primero la preparacidén del hilo,
después las opcraciones de tisaje y, por 4ltimo, las de
acabado, V

Preparacidn del hilo extensible

El hilo extensible segfin la presente invencidén comprende
un hilo de un solo cabo o de dos o m&s cabos doblados, cons=
tituidos por fibras no termoplédsticas tratadas témmicamente
mediante operaciones de torsién, fijacién y destorsién, par-
ticularmente sometidas témicamente a un proceso de falsa
torsidn, sin tratamiento previo de tipo alguno con resinas,
gquimico o similar que haga gue las fibras resﬁiten funcilonal -
mente termopldsticas. En otras palabras, las fibras son
mantenidas en su forma no termopléstica durante toda la pre-
paracién del hilo seglin la presente invencidn.

¥l tratamiento térmico de los hilos doblados puede ser
realizado con un dispositivo convencional de falsa torsiém y
empleo de calor secos Los hilos pueden estar constituidos
enteramente por fibras no termopldsticas (denominados a
continuacién hilos no termoplésticos 100%) o bien pueden

comprender una mezcla de fibras no termoplésticas y termo-

-4 -
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plésticas entrelazadas (denominadas a continuacidén hilos de
fibras mezcladas). Si se desea, el hilo doblado segfin la
invencién puede comprender dos o m&s cabos no termopldsticos
100%, dos o m&s cabos de fibras mezcladas, o bien una combi-
nacién de estos dos tipos diferentes de hilos. Bajo la expre-
gién wmezcla de fibras entrelazadas» ha de entenderée que
cada hilo sencillo posee en toda su seccidn transversal una
mezcla o distribucidén de los diferentes tipos de fibras

existentes en el hilo, siendo obtenida la mezcla antes del

-broceso de hilars Ello no debe confundirse con la reunidn de

fibras diferentes en hilos doblados, en los que cada hilo
individual o cabo tiene un contenido de fibras homogéneas
100%.

Las fibras no termoplésticas utilizadas pueden consistir
de cualquier material convencional no texmopl&stico, por
ejemplo de lana, algoddén, lino, rayon, seda o mezclas de
estos materiales. El material termopldstico, en caso de ser
utilizado, puede ser de cualquier tipo disponible de fibras
temoplésticas, incluyendo las de nilén, poliester, acrili-
cas u otras fibras sintéticas de naturaleza termopldstica,
o mezelas de ellass

Hilo extensible no termopléstico 100%

Un hilo extensible no termoplédstico 100% puede ser
preparado segfin la presente invencién, partiendo de un cabo
de fibras hiladas no termopldsticas, por ejemplo de un cabo
de estambre 100%. Generalmente el nimero de torsiones en el
hilo torcido oscilard entre 5 y 28 torsiones por pulgada

aproximadamente. Esta torsién puede ser efectuada en sentido
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de »3» o de »Z». El hilo elegido debe ser lo mds uniforme
posible, con el fin de obtener resultados éptimos en los tra-
tamientos subsiguientes.

El cabo de hile arriba mencionado puede ser tratado

térmicamente tal como se describe a continuacién para obte-

-ner un hilo extensible. Sin embargo, es preferible gue dicho

cabo de hilo sea doblado o retorcido con uno o varios cabos
adicionales de fibras hiladas no termoplésticas antes del
tratamiento témico. La torsidn en el otro cabo o cabos men-
cionados puede estar efectuada en la misma o en diferente
direccidn y el nimero de torsiones por unidad de longitud del
cabo o cabos adicionales puede ser igual a la torsién en el
primer cabo, o diferente de ella. Es preferible, sin embargo,
que el grado v el sentido de la torsidén sean iguales en cada
cabo ¥ que el retorcido sea efectuado también en la misma di-
reccidén. Esto proporciona un hilo de »torsidn-sobre-torsién»
de caracteristicas deseables. Sin embargo, un hilo extensible
satisfactorio puede también obtenerse efectuan?o el retorcido
en sentido diferente a la torsidén de uno o de todos los hilos
componentes, si bien ello requiere generalmente la aplicacidn
de una torsién mds elevada en el tratamiento témmico subsi-
guiente o en las operaciones de falsa torsidén. La torsién

de los cabos en la combinacidén »torsién-sobre-torsidén» pue=
de ser de un 33% a 80% aproximadamente mayor que la del
retorcido, mientras que en el caso de una torsién regular

(es decir, cuando la torsién de los cabos individuales es

la misma, pero la torsidn del retorcido es de sentido

contrario), el retorcido deberd ser de un 60% a 120%

-6 -



de la torsién de cada hilo, En el caso de utilizar »torsidnw

contra-torsién» (es decir, cuando se utilizan torsiones

opuestas en los hilos individuales y el retorcido se efectla

en el mismo sentido que la torsidén de uno de los hilos indi-
5 viduales), el retorcido puede variar de un 60% de la torsiédn

del hilo individual a un 100% de la misma.

Ejemplos tipicos de hilo individual de combinaciones de
hilo y de torsién segin la presente invencidn, se especifi-

can en la tabla siguiente:
r
10 Torsidén-sobre-torsidn

1/50 100% hilo estambre 183 (vueltas por pulg.) doblado o re-
torcido 128

1150 n » » 185 ( n 1 » ) (vueltas DeDa )
l/ 50 =» ”" " 187 ( 1 » » ) 127 (vueltas
por pulgada)
1 / 50 = » ) 18% ( » » »
15 Torsidm regular
l/ 50 ” $1] " l BZ ( 122 2” 192 ) 178 (vueltas
por pulgada)
1/50 =» » » 1872 ( 2 " n )
]/ 50 =» » » 188 ( » » n ) 172 (vuelta?
por pulgada
1/50 = ) ) 188 ( » » » )
20 Torsidn~contra-torsién (ondulado)
1/ 60 = » 7 208 ( Yy 2 n }'183 (vueltas
por pulgada)
1/60 » » 2 207 ( ” " » ) P
1/ 60 » » ) 208 ( » » ) ) 18% (vuel tas
' por pulgada)
1/60 » » » 207 ( » » »
25 La operacién de doblado debe ser llevada a cabo bajo

condiciones de tensién controladas cuidadosamente, es decir,

“ 7 -
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el hilo debe ser mantenidc tirante durante el retorcido,
decayendo normalmente la tensidn en &L en unos 5 a 30 gramos
aproximadamente, en dependencia del nfmero del hilo, tal
como ha sido medido en un tensiémetro modelo 2804 de la

Sipp=Eastwood Corp., entre el punto en el que los dos o mis

. cabos retorcidos quedan estabilizados en su tensién y el

punto en que los cabos son entregados a las gufas de torsiém
del retorcido finals

Después de la operacidn de retorcido, el hilo doblado
es tratado térmicamente, como ha sido indicado m&s arriba,
utilizando una mdquina convencional de falsa torsién en la que
el hilo es sometido a torsiénm, expuésto a calor seco durante
el estado de torsién y destorcido a continuacidn « Tal como
ha sido mencionade, esta operacidn de tratamiento térmico es
realizada con las fibras que conservan por comﬁleto su ca-
rdcter no termoplistico, es decir, no existe tratamiento
previo quimico alguno, tal como impregnacién o revestimiento
de las fibras con resina, o similar, que haga que las fibras
resulten funcicnalmente termoplésticass '

Una forma convencional de aparato apropiado para tratar
térmicamente los hilos retorcidos segfin la presente invencidén
gueda ilustrado esquemdticamente en el dibujo adjuntos

Tal como se ilustra, la bobina alimentadora de hilo
retorcido preparado del modo antes mencionado se designa con
el ntmero (2). Zsta bobina estd dispuesta sobre una espiga (4)
dispuesta directamente por debajo del ojo de centraje (6)
adaptado para asegurar una tensién uniforme de suministro

desde la bobina alimentadoras El hilo Y es conducido desde
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la bobina alimentadora (2) a través del ojo de centraje (6)
a un dispositivo de tensién previa que comprende un disco
tensor (8). EL hilo que pasa a través de dicho dispositivo
de tensidén previa es conducido después del disco tensor (8)
a un rodillo de sobrealimentacién (12), La finalidad del
disco tensor consiste en mantener el hilo bajo tensién antes
de llegar al rodillo de sobrealimentacidn (12).

El hilo es arrollado una o varias veces alrededor del
rodillo de sobrealimentacidn (12) antes de ser conducido por
;ncima o a trav€s de un elemento calentador apropiado (1l4).
Bl rodillo (12) actiia de bloqueador para evitar que la tor-
sidén pueda propagarse hacia atrds y controla también la ten-
sién del hilo durante el paso de éste por el elemento calen-
tador (14),

La temperatura del elemento calentador (14) y el tiempo
de exposicidén entre el elemento y el hilo varfan entre limi-
tes bastante amplios, dependiendo de factores tales como la
composicién del hilo, el nimero del hilo, la longitud del
elemento calentador y el grado de torsién, asi como las pro=-
piedades finales deseadas de extensibilidad. Generalmente,
sin embargo, la temperatura varfa de 150° a 245°C. La veloci-
dad del hilo varia generalmente entre 9 - 64 metros (10 - 70
yardas) por minuto y los tiempos de exposicién témmica varian,
por ejemplo, entre 0.2 segundos a 5.0 segundos por pulgada
lineal del hilo (25.4 mm).

Desde el elemento calentador (14), el hilo es alimentado
a un rotor apropiado de falsa torsién (16) gue constituye una

parte componente del huso (18). Este rotor es accionado a una



10

15

20

25

velocidad suficiente, generalmente de 20,000 a 150,000 revo-
luciones por minuto o incluso més, para introducir en el

hilo el nlmero deseado de espiras helicoidales o falsa tor-
sién por pulgada lineal, extendiéndose la torsidn hacia atrds

en el hile hasta el rodillo de sobrealimentacién (12), La

. torsidn es suprimida a la salida del hilo del rotor (16) y

el hilo tratado témmicamente pasa a continuacidn por una
guia transversal apropiada (20) a una bobina de recogida (22).
El hilo se encuentra entonces dispuesto para ser utiliszado
directamente en la elaboracidn de un tejide extensible segtin
se describe mds adelante en esta memorias

Tal como ha sido indicado, el hilo pasa a través del
elemento calentador en un estado de elevada torsién y el ca~
lor es ajustado para fijar las espiras helicoidales en el
hilo, de modo que permitan al hilo estirarse hésta un 400%
a partir de su estado relajado, después del tratamiento. Zs
un hecho sorprendente que el material no temmopldstico pueda
ser tratado térmicamente de este modo para obtener tales pro=-
piedades de extensibilidad incluso sin someterfg a tratamiento
previo alguno con resina u otros productos quimicos. A este
respecto, sin embargo, debe hacerse constar que el calor apli=-
cado a los hilos retorcidos debe ser un calor seco, en contra=-
posicidn al de vapor u otras formas de calor himedo, con el
fin de obtener la torsidén deseada y las caracteristicas de
extensibilidad resultfantes,

El grado de extensibilidad en el hilo terminado puede
ser variado mediante ajuste del némero de espiras helicoidales

aplicadas por pulgada lineal de hilo durante el tratamiento

- 10 -



10

15

20

25

térmico« De este modo, se ha encontrado que tejidos prepara-
dos segfin la invencién pueden extenderse hasta un 65% en
direccidén de la trama de dicho tejido cuando se utiliza
como hilo de trama un hilo extensible tratado segln el prow
cedimiento de la invencidn. Usualmente, la falsa torsidn
aplicada al hilo retorcido durante el tratamiento témmico es
opuesta a la torsién de retoreido, pero ello no es absoluta~
mente necesario. Adicionalmente, la falsa torsidén es normal=-

mente del orden de 20 a 90 vueltas por pulgada lineal y debe

.
‘sexr por lo menos igual, v preferiblemente dos o mds veces

mayor, & la torsidén de retorcido, aunque se ha de reconocer
que el grado de torsidn determinado finalmente para cada
caso particular dependerd del grado de estiraje deseado, de
1a naturaleza del producto final y de otros factores con
elles relacionadoss,

Hilos mixtos

Los hilos mixtos segin la invencidén comprenden general-
mente una cantidad substancial de fibras no texmopldsticas,
por ejemplo mezclas de un 20 - 80% de fibras no termopldsti-
cas, y un 80 - 20% de fibras termoplé&sticas. Mezclas de di-
versas fibras diferentes no termoplésticas y/o termopldsti-
cas pueden ser utilizadas en el mismo cabo de hilo. Porx
ejemplo, el hilo extensible puede comprender dos cabos idén-
ticos de fibras hiladas con un contenido de 40% de fibras de
lana, 407 de fibras de algoddn y 20% de fibras de poliester
Dacron, retorcidos entre s{ y tratados témmicamente tal como
ha guedado expuesto. Alternativamente, un cabo de hilo puede

contener 40% de lana, 40% de algodén y 20% de fibras de po-

- 1l -
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liester v el otro cabo puede contener 80% de lana y 20% de
fibra de poliesters, La composicién de la mezcla que sea
elegida finalmente para cada caso particular dependeri de
la naturaleza deseada del producto final.

Con relacién a lo anteriormente expuesto debe subrayarse

. que los téminos "mezcla»” o »hilo mixto*» utilizados aqui no

deben ser confundidos con el producto obtenido al retorcer
entre sf un hilo de un material y otro hilo de un diferente
material. Por el contrario, las mezclas del presente caso
son preparadas mezclando entre si fibras no termoplésticas
y temopldsticas antes de hilar con ellas un hilo, y el hilo
resultante presenta en toda su seccidn transversal una mez-
cla o distribucién de los diferentes tipos de fibras conte-
nidas en él. La operacidén de mezclado de que se trata puede
ser efectuada por ejemplo en una carda convencional con dis-
positivo mezclador, un convertidor, por alimentacién final
en un mecanismo de estiraje u otro aparato similar, o por
abridoras estiradoras, etc., variando el porcegtaje de las
proporciones entre las fibras empleadas. |

El hilo extensible puede estar compuesto de uno, dos o
mds cabos de hilo constituidos por la mezcla o mezclas desea-
das, del modo arriba descrito en relacidn con el hilo extensi-
ble no termopléstico 100%. As{ por ejemplo, un hilo con&encio-
nal de 1/60 consistente de uné mezcla predeterminada de fibras
de poliester y lana de un denier y ¢rado determinados, respec-
tivamente, es hilado con torsidén de 20 vueltas por pulgada.en
la dirececién »S» o »Z», debiendo tomarse la precaucién de

asegurar un hilo muy uniforme, es decir que tenga un bajo

- 12 =



cceficiente de variacidn de igualdad. Un cabo iﬁdividual de
dicho hilo mixto de 1/60 es retorcido o doblade con otro

hilo similar gue posea preferentemente la misma direccidn

de torsidn, aungue también puede utilizarse una torsidn
opuesta. Como en el caso del hileo no termopléstico 100%, la
operacién de retorcido debe ser realizada bajo tensién uni-
forme, El grado y el sentido de torsién de los cabos indivi-
duales del hilo y para retorcer dichos cabos entre s{, pueden

ser variados tal como ha gquedado dicho mds arriba en rela-

10 rcién con el hilo no termopléstico 100%s

15

20

25

Ejemplos tipicos de hilos individuales mixtos adecuados,
de hilos retorcidos y de grados y sentidos de torsién estén
indicados a continuacidn:

1/60 53% poliester/47% 70s lana 20%Z (vueltas p.p.) doblados o

retorcidos
1/60 53% » n » n 202 (vueltas pa.ps) 185 vueltas
poxr pulgada
1/60 » " woo» » 203 (vueltas p.ps) doblados o
retorcidos
1/60 » » w » o » 203 (vueltas p«ps) 18Z vueltas
por pulgada
1/60 =» » n oo ® 203 (vueltas psp«) doblados o
retorcidos
1/60 = » » o» »  20Z (vueltas pops.) 188 vueltas
por pulgada
1/60 » » oo » 205 (vueltas pap«) doblados o
retorcidos
1/60 = » voo» ® 207 (vueltas papa) 187 vueltas
: por pulgada
1/60 » » n # 208 (vueltas pa.p«) doblados o
retorcidos
1/60 = » u 0 » 208 148 vueltas
por pulgada
1/60 = » L »  20Z (vueltas p«p.) doblados o
retorcidos
1/60 =» » » n» » 207 (vueltas p.pe) 147 vueltas

por pulgada
- 183 -
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La preparacién del hilo extensible a partir de los hilos

retorcidos de fibras mezcladas es completada por el mismo
tratamiento t&mico descrito mds arriba en relacidn con el
hilo extensibkble no termopldstico 100%. E1l hilo resultante es

apto para ser utilizado en la elaboracidén de un tejido extenw=

. sible, tal como se describe a continuacidn,

Elaboracidn de tejidos extensibles

El hilo individual o retorcido tratado témmicamente del
modo arriba descrito y que comprende uno, dos o més cabos
constituidos en su totalidad o en parte por fibras no termo-
plésticas, posee caracteristicas de extensibilidad altamente
deseables, pero dichas caracterf{sticas pueden resultar des-
truidas o perjudicadas si no se observan técnicas apropiadas
de tisaje y acabados Requisitos importantes para la operacién
de tisaje han sido mencionados m&s arriba, inciuyendo éstos
una particular disposicién del peine y el mantenimiento de
un equilibrio detemminado entre el nimero de hilos de urdim-~
bre por pulgada v las pasadas por pulgada en relacidn con
la anchura del peine de modo qgue resulten espaéios libres
compensables en el proceso de acabado y permitan el deseado
gradc de estirajes El equilibrio esencial entre el nilmero de
pasadas de la trama por pulgada y el nimero de hilos de urdim~-
bre por pulgada no debe exceder de un miximo fijado. Este
méximo varfia en dependencia del nimero del hilo y del tipo de
tejido, pero un valor determinado puede ser calculado para
cada caso especifico y no debe ser sobrepasado, si se quiere
obtener un tejido exténsible satisfactorio. Este valor mé&ximo,

que puede ser llamado también promedio miximo de elaboracién

.14 w
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del tejido crudo, puede ser determinado para cada tipo parti=-
cular de tejido y nfimero de hilo mediante la siguiente.férmula:

M=( VX ) (¥) (1-B) 2 veoces
Y+ N

en la que
M es el promedio mdximo de la constitucién del tejido
crudo, es decir, el promedio méximo de la suma de las
pasadas e hilos de urdimbre por pulgada;

X corresponde a las yardas por libra determinadas por
la multiplicacién por 560 de la cuantia equivalente de
hilos extensibles de trama (estambre);
es el nimero de hilos en una repeticidn del dibujo;

es el nimero de entrelazados por hilo de urdimbre en

= I

la textura, estando definidos tales entrelazados por
el nfmero de cruzamientos que forma un hilo de la
urdimbre con la trama en una repeticidn del dibujo; ¥y
B es el procentaje de contraccidén de la urdimbre que
depende de la textura y de las pasadas por pulgadas
Este valor se obtiene sustrayendo la longitud del
material tejido crudo de la longitud de la urdimbre
en el plegador. En otras palabras, si el material cru~
do tiene una longitud de 82 metros (90 yardas) y la
longitud de la urdimbre arrollada en el plegador es
de 91 metros (100 yardas), la contracéién (B) de la
urdimbre es de 10% 6 de 0.10 en la fémmula arriba
indicadax
Resulta pués evidente que esta fdérmula es apropiada para

determinar el valor de M, representando este dltimo la suma

.-.15...
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del promedio de pasadas e hilos de urdimbre por pulgada. Ello
representa el promedio mdximo de la constitucidn del tejido

crudo con el que se obtiene un tejido extensible y este total
no debe ser sobrepasado. De este modo, el promedio minimo de

la constitucién del tejido crudo puede ser cualquier valor

. razonable, generalmente no inferior al 50% del valor calcula-

do de la constitucién méxima del tejido crudo. Resulta impor=
tante awnentar la anchura del peine (anchura de los hilos de
urdinmbre no tejidos) para tejidos extensibles con respecto a
tejidos convencionales, para disminuir as{ el relleno y ofre-
cer mis espacio libre para permitir la contraccién del hilo
de tramas. Cuando el hilo extensible es utilizado {nicamente
como hilo de trama, el tejido podrd extenderse Unicamente
en el sentido de la trama, es decir, en el de su ancho. i
se desea, el hilc extensible puede ser utilizado también pa-
ra la urdimbre y en este caso, el tejido serd extensible en
ambas direcciones. El estiraje puede ser regulado entre 8 -
65% de la trama ajustando correspondientemente }a preparacién
del hilo, la elaboracién del tejido y el acabados Se ha com-
probado que el grado de extensién puede variarse segin se
desee en dependencia del ensanchamiento del peine, del tipo
de textura, de la elaboracidn general, del tipo de hilo y de
factores del acabados

Equipos v aparatos corrientes pueden ser utilizados para
la elaboracidn y el tisaje del hilo extensible segin la pre-
sente inveﬁciénq Sin embargo, para asegurar un producto de
calidad, es importante mantener un control cuidadoso de la

tensién. Asi, por ejemplo, si se utilizan telares de lanza-
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deras mifiltiples, se tiene que tener cuidado de asegurarse de
gue las lanzaderas estén equilibradas tanto en el peso como
en las tensiones de trama. Otras medidas consideradas como
esenciales para la elaboracién de productos de alta calidad,
por ejemplo la seleccidén cuidadosa de los hilos utilizados;
deben ser tomadas tanto en la operacién de tisaje como en la
preparacién del hilos

Después de la operacién de tisaje en necesario que el

tejido sea acabado bajo condiciones cuidadosamente controla-

rdas, puesto que la calidad del tejido extensible resultante

puede quedar influenciada en gran manera por las técnicas

de acabado. Las condiciones de acabado elegidas finalmente
varian en dependencia de la naturaleza del hilo y del tejido,
bero, en todo caso, es importante gue el tejido sea mantenido
en un estado de completo relajamiento o libre de tensiones
con un contrel térmlco absoluto en cada fase del tratamiento
de acabado. Bajo control témmico ha de entenderse el mante-
nimiento de las temperaturas especificas aplicadas en cada
fase del tratamiento de acabado.

Varios tratamientosde acabado preferidos para diversos
tipos diferentes de tejidos se exponen a continuacién en
relacidn con ejemplos especificeos de trabajo con la finalidad
de ilustrar la invencidna

Teiidos no texmoplésticos 100%

Las operaciones siguientes son empleadas en el acabado
de un tejido extensible no termopléstico 100% segin la pre-
sente invencién, siendo la temminologfa utilizada la corrien~

te en la industria, tal como se utiliza, por ejemplo, en
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»The ModernTextile Dictionary» de George Linton:

Operaciones

(1) Arrollamiento, es decir, agrupacién de diferentes
cantidades de material tejido gue han de ser tratadas conjun-
tamentes

(2) Chamuscado o gaseado - El tejido es conducido por
encima de una serie de llamas de gas o de platos calientes
para eliminar las fibrillas sobresalientes.,

(3) Fijacién Birch = Este proceso consiste en hacer
pasar el tejido a través de una serie de bafios o tinas de
agua caliente de temperaturas cada vez m&s elevadas con
enfriamiento en el bafio o tina final. La finalidad de esta
operacién consiste en fijar los hilos en el material y en
evitar un encogido excesivo. la operacién elim%na también
todo material de encolado gue haya podido ser aplicade a la
urdimbre para mejorar las caracterfisticas de tisajes En el
caso de llevar a cabo este proceso en siete bafios ¢ tinas,
la velocidad del tejido es preferentemente de gpos 27 metros
(30 yardas) por minuto y generalmente del ordeﬁ de 23 a 32
metros (25 a 35 yardas) por minuto, segin el tipo de tejido.
Temperaturas tipicas de operacidén, como ejemplo, para la

fijacidén en siete baflos o tinas son las siguientes:

Primera tina 4920
Segunda tina GOOC
Tercera tina 71°C

Cuarta tina  77.C
Quinta tina 8200
Sexta tina 8200
Septima tina 34°C
(4) Fijacién Yorkshire ~ Este tratamiento consiste en

fijar el tejido en agua caliente (94°C) generalmente durante
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cinco a quince minutos, preferentemente durante diez minutos
aproximadamentes La temperatura y la duracién del tratamiento
pueden ser variadas en dependencia del grado de fijacidn
deseados

(5) Doblado - Esta operacién es facultativa y es de tipo
corriente para proteger el material contra cualquier deteriow
ro en las operaciones subsiguientes de acabado himedo, por
ejemplo, desengrasado, lavado etcs

(6) Desengrasado con un lavador pequefio o de toda la

ranchura ~ Esta operacién puede ser efectuada, por ejemplo,

con un lavador pequefio o de toda-la anchura utilizando un
nivel alto de 1fquido de modo que no se produzca presién o
arrastre algunc sobre el material que ha de ser desengrasado.
Se ha encontrado gue para obtener resultados Sptimos, el
agente de desengrasado debe ser no alcalino, por ejemplo neu-
tral o ligeramente 4cido. Agentes de desengrasado particular-
mente apropiados son los detergentes neutrales no iénicos
tales como "Adrian C», Usualmente el desengrasade es realiza-
do a temperatura de 40° - 60°C durante 24 a 45 minutos, pre~
ferentemente a 50°C durante 30 minutos, seguido de un lavado
con agva a temperatura inferior del orden de 30° « 45°C du-
rante la misma duracidn aproximadamente. El uso de un agente
desengrasador no alcalino con el tejido en condicién floja o
relajada durante el desengrasado representa otra fase de
acabado que es decisiva para el éxito de la presente inven-
cibén. Tanto esta operacién como las otras fases de acabado
permiten un encogido dimensional sin excesivo encogido estruc-

tural, asegurando as{ un tejido de Sptimo estiraje y propie-
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dades de recuperaciéna

(7) Desdoblado ~ Esta operacién es facultativa y compren-
de la apertura del tejido para aumeéentar la anchura si ha sido
empleado el tratamiento (5).

(8) Secado = El tejido es secado en estado relajado con

.més de un 10% de sobrealimentsacién. La finalidad de la sobre-

alimentacién consiste en evitar cualquier tensidén posible en
el tejido, asegurando as{ una relajacidn completa. La opera~

cién se realiza a temperatura de 105°C a 115°C, preferente~

mente a 110°C, con una velocidad de avance del tejido de

18 a 23 metros (20 ~ 25 yardas) por minuto hasta que el
tejido esté seco. Esta operacién de secado se lleva a cabo

a temperaturas inferiores y a velocidades mds lentas que las
utilizadas para tejidos convencionales, en vis@a de la nece-
sidad de sobrealimentacidén para mantener el tejido en estado
relajado,

(9) Impregnacién en foulard por agua caliente = El te=
jido es sometido a impregnacién en foulard por agua caliente
(generalmente a 5500), conduciendo el tejido desde un estado
relajado (ejemplo: desde una posicién libremente plegada) al
impregnador, La finalidad de esta operacién de impregnacién
consiste en conseguir el mayor encogimiento dimensional po=-
sible en el tejidos

(10) =~ (14) =~ El tejido es sometido a continuacién a
secado, impregnacidn en foulard por agua caliente, secado,
impregnacién en foulard por agua caliente y secado como en
las operaciones (8) y (9), respectivamente. Los fdltimos tra~-

tamientos de impregnacidn y secado son facultativos vy, si se
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desea, pueden ser suprimidos.

(15) E1 tejido es sometido otra vez a doblado, seguido
en caso necesario por:

(16) Tefiido = En esta operacién, el tejido debe ser
teflido en una condicidn de relajamiento tan completo como
sea posible, utilizando un nivel alto de liquido para reducir
la tensidn. El tejido es luego desdoblado si estaba previa-

mente doblados

(17) Secado ~ Esta operacién se realiza del mismo modo

"que la descrita mds arriba bajo punto (8).

(18) Tundido = El grado de tundido depende del carécter
deseado del tejido, dejando éste mds o menos peludo.

(19) Encogimiento por agua fria - El tejido tundido es
'sumergido en un baflo de agua fria gue contenga un agente de
humectacidén, por ejemplo de 27° - 32 aproximadamente. Este
tratamiento constituye una de las fases finales de encogi-
miento y es esencial utilizar agua fria (por ejemplo agua
por debajo de 35°C aproximadamente).,

(20) Secado por tendido ondulado =~ El tejido es secado
mediante aire, sin tensién alguna, a 130° =~ 148°C, preferen=-
temente a 13500, a 18 = 23 metros (20 - 25 yardas) por minuto,
preferéntemente 18 metros (20 yardas) por minuto. El tejido
es generalmente sometido a las temperaturas de secado arriba
citadas durante cinco minutos aproximadamente.

(21) ~ (22) Las operaciones de encogimiento por agua
frfa y secado por tendido ondulado pueden ser repetidas, si
se desea, seguidas por:

(23) Completa decatizacién -~ El tejido es conducido al

-21-



10

15

20

25

decatizador desde una posicidén libremente plegada para obte~
nexr los mejores resultados. Este tratamiento comprende vapow
rizacidén del tejido (sobre un cilindro rigido para reducir a
un minimo el encogimiento) en un autoclave. Generalmente,

esta operacidén comprende el uso de vapor a 10 psi durante

.tres minutos seguidos por ocho minutos de enfriamiento,

aunque otras condiciones de duracién, temperatura y presidn
pueden ser utilizadas, en dependencia del tejidoe

lMuchas, si no todas, de las operaciones de acabado arri-
ba expuestas son en si conocidas en la técnica de acabado.
Algunas de estas operaciones de acabado pueden ser omitidas
y/o modificadas en dependencia del tejido. De todos modos,
es preferible utilizar las operaciones de acabado arriba
mencionadas en la manera indicada, y, tal como se ha hecho
constar m&s arriba, es importante que aquellas operaciones
que comprendan un tratamiento hfmedo o de secado, sean rea-
lizadas con el tejido en un estado de completo relajamiento,
utilizando esencialmente siempre que sea posib%e, las opera~
ciones, el orden de sucesidn de las mismas, laé temperaturas
y los ciclos de duracién arriba descritos.

Tejidos mixtos

Las operaclones siguientes son empleadas normalmente en
el acabado de un tejido extensible que contenga hilos de fi-
bras mezcladas tal como ha sido descrito m&s arriba,

Opsraciones (1?), (2?) y (3’) ~ Arrollamiento, gaseado
y fijacidén Birch, respectivamente, como antes, excepcidn
hecha de que se utilizan temperaturas algo diferentes para la

operacidn de fijacién Birch. Asi, las temperaturas normales
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de esta operacién son las siguientes:

Primera tina
Segunda tina
Tercera tina
Cuarta tina
Quinta tina
Sexta tina
Séptima tina

49°C
so°g
710

82°C
94°C
94°C
34°¢

Operacién (4’) =~ Secado igual que segiin punto (8) para

el tejido no texmoplé&stico 100%a

Operacién (5°) = Completa decatizacién = como segin el

punto (23) para el teJido no termopldstico 100%.

Operacidn (67?) = Ebu111c1on relajada. Esta operacidn es

muy importante y consiste en un desengrasado durante la

ebullicién en un detergente no idénico, por ejemplo, en la

barca de tefiir, en un estado relajado durante por lo menos

'30 minutos. La finalidad de esta operacidén consiste en acenw

tuar las caracteristicas citadas de la parte temmoplédstica

del tejidos

Operacién (7?) -~ Teflido =~ como la operacidn (16) para

el tejido no temmopldstico 100%.

Operacién (8%) = Secado - como en la operacién (4?).

Operacién (9?) -~ Tundido - igual que anteriormente.

Operacién (10?) « Fijacidén por calor - Esta operacidén

puede ser efectuada en un secador (por ejemplo ‘un secador

Famatex) bajo condiciones de fijacién de calor seco, tales

como 160° ~ 170°C en condicidn relajada.

Operaciones (11°) y (12°) « Encogimiento por agua fria

y secado por tendido ondulado, respectivamente, como anterior-

mente, repitiéndose preferentemente estas operaciones.

Operacidén (13?) - Completa decatizacién ~ igual que ante-
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La presente invencién es ilustrada ademds por los siguien-
tes ejemplos no limitativos:

Ejemplo I

Un cabo de hilo de estambre del nimero 50 con un grado

.de lana USDA 70 (es decir 1/50 70 de hilo de lana) e hilado

con torsién de 18 vueltas por pulgada en la direccidn »Sw,

fué retorcido con un hilo de estambre idéntico 1/50 70 hilado
con torsién de 18 vueltas por pulgada en la direccién »3».

El retorcido fué efectuado con 12 vueltas en la direccidn »Sw».
La operacién de retorcido fué realizada con los dos cabos
bajo tensidén controlada (es decir a una tensidén constante de
10 gramos).

El hilo doblado o retorcido fué estabilizado a continua-
cidén mediante un tratamiento con vapor saturado (hinchamiento
seco 80° - 90°C e hinchamiento himedo 70° - 80°C) a 80° -
90°C gurante 60 minutos. &ste hilo retorcido (designado 2/50
18 »S» x 12 »S») fud tratado térmicamente tal como queda des-
crito mé&s arriba, utilizando el aparato ilustrédo en el dibujo.
En particular, el hilo retorcido fué tratado en el aparato de
falsa torsién a una velocidad de 19 metros (21 yardas) linea-
les por minutos La temperatura del elemento calentador fué
mantenida a 220°C y el hilo fué expuesto al calor durante
2.2 segundos por pulgada lineal. Durante el estado de calen-
tamiento se imprimieron al hilo retorcido 46 vueltas por
pulgada en la direccidn »Z», haciéndose girar el huso a
34,000 revoluciones por minuto.

Bl hilo extensible tratado térmicamente de este modo
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fué arrollado en la bobina de recogida y estaba entonces lis-
to para la elaboracién de un tejido extensible de estambre.
Se elabord un tejido utilizando este hilo extensible como
hilo de trama en una textura 1 x 1. El hilo de urdimbre era
un hilo de estambre 2/50 70 {dos cabos) consistente en dos
cabos individuales de hilo de estambre 1/50 70 con 18 vueltas
por pulgada en la direccidn »Z=, Ambos cabos de dicho hilo
fueron retorcidos entre s{ en la direccidn 735 con 17 vueltas

por pulgada, no tratados térmicamente, es decir un hilo con-

vencionale

Entes del tisaje, el nimero miximo para la suma del
promedio de pasadas e hilos de urdimbre por pulgada fué cal-

culado utilizando la férmula anteriormente indicada. A causa

‘de la torsidn, el hilo retorcido media aproximadamente 12.700

metros (14.000 yardas) por libra, dando un nimero equivalente
de 25, aproximadamente. Tal como ha quedado descrito mds arri=
ba, la urdimbre fué dispuesta en el peine para concordar con
el estiraje y la anchura final deseadoss Para la elaboracién
correcta del tejido, la férmula bdsica de elaboracién del
tejido es, tal como queda indicado previamente:

M=( V 14.000) (2) (1 - 409) x 2 = 108 valor méximo
2 +2

El tejido fué elaborado con los hilos de urdimbre mante-
nidos lo suficientemente separados en el peine para permitir
al hilo de trama formaf bucles en estado de relajamiento del
tejido acabado. Ello tuve por consecuencia gue el tejido
experimentaba un estrechamiento en un 26.5% aproximadamente

de su anchura cuando estaba acabado, lo que significa que el
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tejido, cuwando es sometido a tensidén, se estira en un grado
substancizlmente equivalente desde el estado de relajamiento.
La disposicidén de la urdimbre en el peine adoptada en este
ejemplo significa gue los hilos de urdimbre cquedaban separa=-

dos entre s en un 8 a 12% més que un tipo de tejido similar

-no extensible. Esta separacidén de los hilos de urdimbre ayu-

daba también a mantener el nfimero total de pasadas e hilos

de urdimbre por pulgada por debajo del valor mdximo calculado

- de 1084 .

Después de la operacidn de tisaje, el tejido crudo fué
sacado del telar y acabado del modo siguiente:

Errollamiento con tejido adicional elakorado del mismo
modo, chamuscado por llama, fijacidn Birch, fijacién Yorkskire,
doblado, lavado, desdoblado, secado, impregnacién emn foulard
por agua caliente, secado, impregnacidén en fouiard por agua
caliente, secado, impregnacién en foulard por agua caliente,
secado, tefildo, secado, tundido, encogimiento por agua fria,
secado poxr tendido ondulado, encogide por agualfria, secado
por tendido ondulado y completa decatizacidn dél modo arriba
cdescrito.

El tejido asi acabado constituyé un tejido de estambre
100% altamente atractivo, dotado de caracterfsticas extensi-
bles inherentes en la direccidén de la trama. Una prenda de
vestir confeccionada con este tejido se distingue por su
comodidad de llevar y pemitir una muy deseable libertad de
movimientos sin deformacién de la prenda, asi como por sus
cualidades de resistencia al arrugado. El tejido presenta un

excelente poder de recuperacidn después de ser estirado y no
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ofrece alteraciones adversas después de la confeccidén de la
prenda, prolongado uso y repetidos lavados en seco,
Ejemplo IT

Un cako del nilmero 60 de hilo de estambre compuesto de
47% de lana 70 USDA y 53% de Dacron T-64 de 3 deniers, hila-
do con 20 vueltas por pulgada en la direccidn »Z», fué dobla-
do con otro cabo de la misma mezcla hilado con 18 vueltas en
la direccidn »S»,. La operacidén de doblado o retorcido de los
dos cabos fué efectuada bajo tensién controlada (es decir, a
"tensién constante de 15 gramos).

El hilo retorcido fué estabilizado por tratamiento me-
diante vapor (saturade) a 80°C = 90°C durante 60 minutos. El
hilo estabilizado (designado 2/60 20Z x 183) fué luego tra~
"“tado témicamente en la misma forma expuesta en el Ejemplo I
por medio del aparato ilustrade en el dibujo.

Después fué elaborado un tejido utilizando el hilo exten-
sible preparado del modo dicho como hilo de trama en una tex-
tura de 1 x 1. Como hilo de urdimbre se utilizé un hilo com-
puesto del nfmero 2/60 (dos cabos) de 47% de lana 70 USDA y
53% de Dacron T«64 de 3 deniers constituido por dos cabos
sencillos de 1/60 (de la misma mezcla) hilados con 20 vueltas
por pulgada en la direccidn »Z» y doblados entre s{ con 18
vueltas por pulgada en la direccién »3S», El hilo de urdimbre
era convencional, es decir que no fué tratado térmicamente
por el método de falsa torsidémn u otro'equivalente.

Antes del tisaje, el valor mdximo para la suma del pro~
medio de pasadas e hilos de urdimbre por pulgada fué calculado

vtilizando la férmula anteriormente citada. A causa de la
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torsién, el hilo retorcido medfa aproximadamente 15.300 metros
(16,800 yardas) por libra, dando un nfmero equivalente a 30
aproximadamente. Segln queda descrito mds arriba, la urdimbre
fué dispuesta en el peine para concordar con el estiraje ¥y

la anchura final deseados. Para la elaboracidn correcta del

tejide, la fdérmula bisica de elaboracién del tejido es, tal

como queda indicado previamente:

M= V 16.800) (2) (1 =~ .08) 2 veces = 118 valor
2 + 9 méximo

El tejido fué elaborado con los hilos de urdimbre mante=
nidos lo suficientemente separados en el peine para pemitir
al hilo de trama formar bucles en estado relajado del tejido
acabado. Ello tuvo por consecuencia que el tejido experimen-
taba un estrechamientc en un 26% aproximadamen?e de su anchu-
ra crando estaba acabado, lo que significa que el tejido,
cuando es sometido a tensién, se estira en un grado substan~
cialmente equivalente desde el estado de relajamiento. La
disposicién de la urdimbre en el peine adoptada.en este ejem=-
plo significa que los hilos de urdimbre gquedaban separados
entre s en un 8 a 12% mds que en un tipo de tejido similar
no extensible. Esta separacién de los hilos de urdimbre ayu~
daba también a mantener el nimero total de pasadas e hilos
de urdimbre por pulgada por debajo del valor mdximo calculado
de 118, necesario para cbtener resultados éptimos.

Después de la operacién de tisaje, el tejido crudo fué
acabado del modo siguiente: Fijacién Birch, secado, decatiza-
cién completa, ebullicidén en estado relajado, teflido, secado,

tundido, encogimiento por agua caliente, secado por tendido
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ondulado, encogimiento por agua fria, secado por tendido
ondulado, decatizacién completa, tal como queda descrito mds
arribas '

El tejido de lana/poliester as{ acabado constituys un
tejido altamente atractivo, dotado de caracteristicas extenw
sibles inherentes en la direccidén de la trama. Una prenda de
vestir confeccionada con este tejido se distingue por su
comodidad de llevar y permmitir una muy deseable libertad de

movimientos. El tejido presenta un excelente poder de recupe-

" racibén de su forma primitiva después de ser estirado y no

ofrece alteraciones adversas después de la confeccién de la
prenda, prolongado uso y repetidos lavados en secos
Ejemplo III

El Ejemplo II fud repetido con la excepcidén de que
en lugar de utilizar dos cabos hilados de fibras mixtas para
el hilo extensible, uno de dichos cabos estaba constituido
por fibras hiladas 100% no termopldsticas tal como en el
Ejemplo I. El tejido resultante tenia excelentes caracteris~
ticas de extensibilidad en la direccidén de la trama y por lo
demds era satisfactorio.

Varias modificaciones pueden ser introducidas en los
procesos arriba descritos. Por ejemplo, cuando.se utiliza
una mezcla de 65% de fibras poliester Dacron y 35% de fibras
de algoddn para la preparacién del hilo extensible mixto, el
hilo doblado o retorcido constitufdo por dos o més cabos de
la mezcla mencionada, puede ser tefiido ya sea (a) en estadoe
bobinado (normalmente a 127°C durante una hora), bobinado

luego sobre conos y tratado témmicamente sobre el aparato de
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falsa torsién segin queda descrito, o (b), ser tratado prime-
ro témicamente, bobinado sobre tubos de tintura y tefiido con
empleo de condiciones de temperatura y duracidén que no perju-
diguen el rizado del hilo, y bobinado luego sobre conoss El

hilo extensible tefiido obtenido por uno u otro de estos pro~

.cedimientos puede ser utilizado como hilo de trama y, si se

desea, como hile de urdimbre para elaborar cualquier tipo de
tejido. El tejido resultante puede ser acabacdo de la manera
sigulente para obtener un producto extensible de hilos te-
fiidos: Tundido; desencolado en una lavadora (por ejemplo
lavado a 93°C durante 15 minutos seguido de aclarado en agua
caliente a 71°C y de aclarado en agua frfa); secado por ten-
dide (gencralmente a 175°C en estado relajado, a 64 = 73 me-~
tros (70 - 80 yardas) por minuto); impregnaciéq de acabado,
lavado y secado de la manera habitual, gaseado y sanforizado.
Para preparar tejidos teflidos en pleza en lugar de teji-
dos de hilos tefiidos, con empleo de una mezcla de poliester
¥ aigodén como queda dicho, el hilo doblado o r?torcido puede
ser tratado en el equipo de falsa torsién como en el caso
arriba descrito, seguido de bobinado sobre un cono, encanilla=
do, tisaje, tundido, desencolado como arriba, teflide en cubeta
sin ejercer tensién alguna sobre el tejido en la direccidn de
la trama y procediendo luego al secado, impregnacién de acaba-
do, lavado, otra vez secado, gaseado y sanforizado como arriba.
La calidad del tejido dependerd de la calidad y la natu~
raleza de las fibras en el hilo. As{ por ejemplo, en el caso
de hilos que contengan fibras de lana, las fibras deberdn te-

ner un niémero de grado de lana USDA entre 50 y 80, e hilos de
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estambre, antes del doblado, deberén tener un nimerc de hilo
de 10 a 80, Un cabo de este tipo de hilo, del nimero 60,
puede ser designado »1/60-80 lana» segfin la terminologia
aceptada en la industria.

Aunque la invencién ha sido descrita en relacién con el
empleo de hilos de uno o dos cabos, se podrdn utilizar hiles
con més de dos cabos (por ejemplo de 3, 4 § 5) con resulta~-
dos equivalentes. Otras modificaciones podrdn ser introduci~

das en la invencidén descrita sin salirse por ello de la

esfera de la misma, segflin queda resumido en las reivindica-

ciones.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

asi como la manera de ponerlo en préctica, se hace constar

qgue todo cuanto no altere, cambie o modifique su principio
fundamental, puede guedar scmetido a variaciones de detalle,
siendo lo esencial y por lo que se solicita Patente de
Invencidn, por veinte aflos, lo que gueda resumido en las
siguientes reivindicaciones:

18,~ Perfeccionamientos en la fabricacién de un hilo
extensible, as{ como de un tejido con empleo de este hilo,
que comprenda al menos dos cabos retorcidos de- fibras no
temoplédsticas, caracterizados porque el hilo compuesto de
dichos cabos es sometido térmicamente, después de su retor=
cido, a una falsa torsién de modo que'las fibras retengan
sus caracteristicas no termopldsticas sin exporer el hilo
compuesto a tratamiento quimico alguno que haga que las fi-

bras resulten funcionalmente termopldsticas.
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28, Perfeccionamientos en la fabricacién de un hilo
extensible segiin la reivindicacién 12, caracterizados por-
que la torsidn de cada uno de los cabos de dicho hilo
compuesto, previa al retorcido, se efectda en la misma
direccidna

38,~ Perfeccionamientos en la fabricacién de un hilo
extensible segiin la reivindicacién 1%, caracterizados por=
gue la torsién de cada uno de los cabos de dicho hilo com-
puesto, previa al retorcido, y el propio retorcide de los
mismos, se efectlan en la mismea direceidn.

42,. Perfeccionamientos en la fabricacidn de un hilo
extensible segln la reivindicacién 18, caracterizados por=-
que la torsién de cada uno de los cabos de dicho hilo com~
puesto, previa al retorcido, y el propio retorqido de los
mismos, se efectflan en direccidn opuesta.

5%,m Perfeccionamientcs en la fabricacién de uwn hilo
extensible segiin la reivindicacién 12, caracterizados porque
cada uno de los cabos de dicho hile compuesto se fabrica
enteramente de fibras no termopldsticas.

62.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de un hilo
extensible segfiin la reivindicacidn 12, caracterizados porque
cada uno de los cabos de dicho hilo compuesto se fabrica de
una mezcla de fibras no temopldsticas y de fibras termo-
plésticas.

7&.~ Perfeccionamientos en la fabricacidén de un hile
extensible segin la reivindicacidén 12, caracterizados porque
uno de los cabos del hilo compuesto retorcido se fabrica de

fibras 100% no termopldsticas y el otro de dichos cabos se
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fabrica de una mezcla de fibras no termoplédsticas y de fibras
termoplésticas.

88,= Perfeccionamientos en la fabricacién de un hilo
extensible segln la reivindicacidén 12, caracterizados porgue
el hilo compuesto se fabrica por retorcido de més de dos
cabos sencillosa

98,. Perfeccionamientos en la fabricacidén de wn hilo
extensible seglin la reivindicacidén 1%, caracterizados porque
uno de los cabos del hilo compuesto se somete a torsidnm,
antes del retorcido, en una direccidn, y el otro cabo del
hilo compuesto se somete a torsidén, antes del retorcido, en

la otra direceidn.

102,~ Perfeccionamientos en lalfabricacién de un hilo

extensible gue comprenda un c¢abo dnico de hilado de fibras

no termopldsticas, caracterizados porque dicho cabo es some-
tido a calor seco en un proceso de falsa torsién de modo
que dichas fibras retengan sus caracteristicas no termo-
plésticas sin que queden sometidas a tratamiento quimico
alguno que haga qgue las mismas resulten funcionalmente ter-
moplédsticas.

112, Perfeccionamientos en la fabricacién de un hilo
extensible segin la reivindicacidn 102, caractérizados porgue
dicho cabo finico se fabrica de fibras 100% no termoplésticas.

128, Perfeccionamientos en la fabricacién de un hilo
extensible seglin la reivindicacidén 108, caracterizados porque
dicho cabo tGnico se fabrica de una mezcla de fibras no termo-
plésticas y de fibras termoplésticas.

132,~ Perfeccionamientos en la fabricacién de un hilo
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extensible segln la reivindicacién 18, caracterizados porque
se fabrican primero dos hilados de fibras no termoplésticas,
se doblan o retuercen luego estos hilados entre si, y el
hilo compuesto resultante e sometido después térmicamente
a un proceso de falsa torsién.

148.~ Perfeccionamientos en la fabricacidén de un tejido
extensible, caracterizados por prepararse una urdimbre y
utilizarge el hilo extensible segin la reivindicecidn 12
por lo menos como hilo de trama en la elaboracién del tejido,
disponiendo los hilos de urdimbre en el peine lo suficiente~
mente separados entre sf para que resulten espacios o claros
a ser ocupados por los hilos de trama cuando el tejido .quede
acabados

158.~ Perfeccionamientos en la fabricaciéq de un tejido
extensible segiin la reivindicacién 148, caracterizados por-
que el acabado del tejido se realiza en condicién completa-
mente relajadas

162,~ Perfeccionamientos en la fabricaciéq de un tejido
extensible segln la reivindicacidn 142, caracterizados por~
gque se utiliza un hilo de urdimbre de la misma composiéién
qgue el hilo de trama.

17&.~ Perfeccionamientos en la fabricacidén de un tejido
extensible segfin la reivindicacidn 142, caracterizados por-
que tanto el hilo de trama como el hilo de urdimbre se cons
tituyen a base de mezclas de lana y de fibras cortadas de
poliester.

188,- Perfeccionamientos en la fabricacidén de un tejido

extensible seglin la reivindicacidn 142, caracterizados por-
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que tanto el hilo de trama como el hilo de urdimbre se cons~
tituyen de fibras 100% no termoplésticasa
192, Perfeccionamientos en la fabricacién de un tejido
extensible segfin la reivindicacién 142, caracterizados por-
5 que se utilizan al menos dos hilos de diferente composicién
para la trama.
202,~ Perfeccionamientos en la fabricacidén de un tejido
extensible segin la reivindicacién 148, caracterizados por-
que se utilizan al menos dos hilos de diferente composicién
10 para la urdimbre.
212.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de un tejido
extensible segfin la reivindicacién 142, caracterizados por=
gue el tejido se elabora de modo que la suma del promedio de
'pasadas e hilog de urdimbre por pulgada de la tela tejida no

15 sea mayor gue el valor deteminado por la férmula:

M= (Vv X ) (Y) (1 - B) ] 2 veces

Y+ N

en la que
M es la suma méxima del promedio de las pasadas e hilos
de urdimbre por pulgada;

20 X corresponde a las yardas por libra determinadas por
la multiplicacidén por 560 de la cuantfa.equivalente
de hilos de trama;

Y es el nimero de hilos de urdimbre en una repeticidn
del dibujo;

25 N es el nimero de entrelazados por hilc de urdimbre en
la textura;

y
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B es el procentaje de contraccién de la urdimbre que
depende de la textura y de las pasadas por pulgada.

224,~ PERFECCIOFAMIENTOS EN LA FABRICACION DE UN HILO
EXTENSIBLE, ASI COMO DE UN TEJIDO CON EMPLEQ DE ESTE HILO,
tal v como gueda descrito y reivindicado en la presente
memoria que consta de treinta y seis hojas mecanografiadas
por una sola cara y de una lémina de dibujos,

BARCELONA, 14 de Diciembre de 1964,

BURLINGTON INDUSTRIES, INWC,
P.Py

WEZ?&@EQO Y MODET
s

——————
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