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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencion se refiere de modo general a medias fi-
nas de sefiora, extensibles, sin costura, y mes particular-
mente a una media tubular extensible que es tejida en un ta
mafio unico y con un hilo extensible termoplistico que no so
brepase aproximadamente 30 deniers, como por ejemplo hilo
de torsion, monofilamento, de forma que la medis posea sufi
clente extensibilidad para adapiarss a toda la game normal

de tamafios de piernas y pieSe — = = = = = w0 = = - - -—— -

Debido a su bajo coste, las medias del tipo tubular no
extensibles se han hecho muy populares en los Wltimos afios.
Egtas mediss son producides con un hilo de nylon monofila-
mento sin forsion en una game completa de temafios, por te-
jido de tubos cilindricos substancislmente rectos, con un
alto coeficiente de produccidn, y por cerrado, 2 continue~
cidn, del fondo del tubo por costura. Los tubos cerrados
son luego shormados (antes o después del tefiido, como bien
se sabe en le tecnica) sobre hormss convencionasles corres-
pondientes a los distintos tamsflos para configurar el tubo
en una forme de medis convencional; es declr, una zons re-
lativamente ancha de rodilla que se shusa hacia abajo a tra
vés de la zona de pantorrilla haste una zona relativemente
estrecha de tobillo y que termina en una forms de pie con

une bolse distinta de 910N = = = m = = = - - - - - -
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Las medias finas de sefiora, extensibles y sin costura;
producidas a2 partir de hilos de torsion monofilamento tem—
bién se han hecho muy populares en los ultimos afos debido
a su capacidad de amoldarse fécilmente a la pierna de la u-
suaria y de adaptarse a varios tamafios de pierna y de pie,
Istas medias son producidas con bolsas de talon de tejido
de punto elternativo y con o sin bolsas parse la punta del
ple, de tejido de punto alternativo, que son cerradas me=-
diente remallado o cosido. Estas medias son también ehorma-
das a continuacidon en hormas similares por lo demés a las
hormas convencionales, con la excepeion de que disponen de
un pie de reducido temafio, o el ple denominado "deforme"
(elub=foot). Bete pie de reducido temafio o "deforme" es ne=
cesario para evitar una extensidn excesiva cuando la media
es estiraeda en la horma y por tanto, la eliminacidn de la
naturaleza extensible del pie de la media cuando es someti-
da a les temperaturas de termofijacidn o termoestebiliza-
cidn durante el ghormado. Incluso con estas precauciones,
gin embargo, es todavia necesario tejer y shormer estas me-
diss en tres tamafios distintos (normelmente pequefio, medio
y grande) con objeto de cubrir toda la gams normal de tama-
fios de medias desde 8-1/2 a 11-1/2 ya que la operacidn de
ghormado origina, con todo, une estabilizecion del tejido
en wna condieidn extendida que limita el grado de extensi-

bilidad en la zona (ol Ploe = = = w = = = = = = = « - - - -

Los precedentes problemas con que se he tropezado al
producir medias sin costura extensibles se combinan en la

técnica de las mediss tubulares. Ello es debido & que la
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tendencia normal al shormar 1os tubos es la de estirar el
tubo haciz abajo sobre la horma, y como no hay bolsa de ta~
16n en el tubo que sirva de punto de referencia, casi toda
la extensidn es sacada del pie, particularmente en la zona
del taldn. 4Asi, en el mejor de los casos, con controles ri
gidos en la operacidn de shormado, todavias tendrian que ha-
cerse medias del tipo de tubo extensible en por 1o menos
tres games de tamafio, ya que la extension normal en el pie
quedaria fuera de sitio y se estabilizarfa reduciendo la ex
tension & un grado incluso mayor de 1o que Se restringe la
extension en medias extensibles sin costura ordinariss con
bolsas de talon de tejido de punto elternativo. Como resule
tado de estos problemas, las medies finas de sefiora del ti-

po de tubo extensible no hen sido practicas hasta shora. -

Teniendo presente cuanto antecede, es un propodsito prin
cipal de la presente invencion proveer medias finas de sefio=
ra de tubo extensible sin costura y un método de former y
acabar las mismas de modo que las medias puedan producirse
en un temafio dnico que possa suficiente extensibilidad para
adaptarse a tode la gema normal de bamafios de plerna y de
pie y que pusdan ser tejidas y mhormedas con altz velocidad

de produceion pars reducir con ©1lo el coste de las mediss.~-

La medie de tubo extensible de esta invencidn estd ce=
racterizada por le ausencia de la usual protuberanciz del
talén, tejlda o formada de otro modo, y por la presgencisa de
caracteristicas de extensidn substancialmente uniforme o

distorsidn de los puntos en toda la zona del taldn y del pie
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de la medla. En vez de la usual protuberancie de talén, la
parte de taldén y de pie de la mediz comprende una prolonga-
cidn de la parte de pierna que estd substancialmente alines-
da con la pierna, y de anchurs substaencialmente uniforme to-
da ella. Le distorsion uniforme de puntos o‘caracteristica
de extension de este tejido origina que el tejido se extien~
da y se agarre o amolde al pie de la usuaria, cuando se lle—
va puesta, de modo substancialmente uniforme, sin arrugas,
bolses o apreturas incdmodes. ¥n efecto, la longitud y for-
ma del pie de la usueria configura el tejido en una forma de
pie y taldn cuando la media se lleva puesta, lo que da por
resultado une adaptacion sorprendentemente buene y cdmoda

e pesar de que la media no tenga un talon permanentemente

ConfiguradO.-u-u....-. ------- - s e em Gn em aw e e

Le medie de esta invencidn se forma tejiendo un tubo
gin costura de un dibujo alternativo de hilos que poseen
toreidn opueste, pars proporcionar uns distorsidn del pun-
to y una extensibilidad por toda la longitud del tubo, ce-
rrando un extremo del tubo para former la parte extrema de
la punters, y luego shormando el tubo en una nueva horma
de calceteria gque tiene una parte substancialmente recta,
sin talén, que se extiende desde la parte extrema de la pun
tera y, por lo menos, por toda aguella parte inferior del
tubo susceptible de adaptarse al pie y al tobillo de la u-
suaria, de modo que las mallas del punto de este perie se
termoestabilizen en une condicion uniformemente distorsio-
nada parae proporcionar une cantidad substancial de extensi

bilidaed uniforme en este parte de la medif. = = = = = = = =
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La medis exltensible shormada de le presente invenciodn
incluye un extremo superior ablerto que tiene un dobladillo,
o pufio, formado en el mismo, un extremo inferior de punters
cerrado, y una parte btubular, sin talon, de tejido uniforme-
mente sxtensible entre ellos. Por lo menos lo parte inferior
de la parte tubular extensible que es susceptible de adaptar
se al pie y al tobillo es toda substancialmente de la misma
anchure, y las mallas del punto se termoestabilizan en una
condicién uniformemente distorsionads de modo que el tejido
posee un alto grado de extensibilidad uniforme que permite
que el tejido se extiends para amoldarse al contorno del pie
de la usuaria con el resultado de que puede fabricarse una
media de tamafio unico gque se extenders para adaptarse a uns

gema completa de tamafios de pie y de pierng. = = = = = = = -

Hebiendo sido expuestos algunos de 1os propositos de
la invencidn, otros propdsitos aparecersn a medida que avan-
ce la memorie descriptiva, considerada conjuntamente con los

Planos 2nexos, en 1loS CUoles: = = w = = - . - - - - - - -

La figura 1 es un elzado lateral de un tubo sin costu~
ra on condicion aplanada, tejido de acuerdo con la presen=—
te invencidn, y que tieme la parte extrems inferior de la

puntere cerrsda con una costura arqueada; = — = « = = = = -

La figura 2 es un alzado lateral de la media extensi-
ble shormada de la presente invencion en condicidn aplana-

daj ¥y === =m~=-= i e B T -

La figura 3 es una vista fragmentaria muy ampliada del
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tejido en la zona encerrada por el rectangulo en lineas de
trazos 3 de la figura 2, y que ilustre la manera como que-
dan distorsionadas las mallas de punto cuendo el tejido se

halla en condicidén parcialmente extendida. — - = = = = = ~

Le pieza de que se parte pars realizar le media (deno-
minadae a continuacion "media en bruto") que se ve en la fi-
gure 1 se teje en una miquine de género de punto circular,
v preoferiblemente se tejen un doblsdillo vuelito convencio-
nal 10 y un refuerzo 11 con un hilo de nylon no extensible
multifilamento, grueso, aproximedamente 45 deniers. Iuego
se teje una parte tubular substancialmente recta T de teji-
do extensible, formendo un dibujo alternativo de pasadas de
hilos termoplésticoa monofilamento que tengan torsidn en di-
recciones opuestas, por ejemplo de nylon de 15 deniers. Ta
torsion en 1os hilos de las posndas presenta direcciones o-
puestag para causar una distorsion o inclinacidn de las ma-
1llas del punto en direcciones correspondientes a la torsion
del hilo. Si se desea, el tamefio de las mallas del punto
pueds reducirse gradualmente del modo convencional a medida

que se va tejlendo la parte tubular Lo — - = = = = = = =~ = =

En el exitremo inferior de la perte tubular extensible
I, se teje preferiblemente unae seccidn extrema 12 de punte-
ra con un hilo no extensible, grueso, como por ejemplo un
nylon multifilamento de 45 deniers, para proporcionar un
refuerzo en el extremo de puntera de la media, del modo que
ge describira. Bl extremo inferior de la media en bruto se

cierra luego por una linea arqueada de costura de puntada o
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de sobreorillo que se extiende a traves de la seccidn ex—
trema 12 de puntera, como se indica mediante la 1{nea de
trazos 13 en la figura 1. Se prefiere que la media sea
vuelta 2l revés antes de la operacion de cosido. Luego cuan
do se aplica la costura 13 de sobreorillo a lo largo del ex
tremo inferior de la media en bruto, el tejido que sobra,
indicado en lineas de trazos en la figura 1, se corta de
modo convencional con la maguine de coser. La media en bru
t0 se vuelve luego del derecho, de forma que la costura 13

quede situada en la parte interior de la media en bruto. =

Lo media en bruto recibe entonces el acabado del modo
corriente, que incluye tefildo y shormado. ZELl ahormado pue=
de tener luger antes o deSpuéS del +tefiido, o leg mediss pue=
den sufrir un shormado previo y otro final gi se desea. No
obstente, se utilisza un nuevo tipo de horma sin la protube~

rancia ususl del talén, pare configurar y formar la media

extensible de la presente invencidn. Ia nueva horma esté
constitufda de planche de metel relstivamente delgada la
cual se configura pera que se adapte a la configuracion de
la media shormads indicada en la figura 2. ILa media se es-
tira y se extiende de modo uniforme sobre la horms, y mien—
tras se halle en estes condiciones se somete a tratamiento
de termoestabilizacién, normalmente en una cabina presuri-
zade con vapor, durante un intervalo de tiempo predetermi-
nado. Cuando se estire le media en bruto (figura 1) sobre
el nuevo tipo de horma, la media se extiende sobre lz ho-
ma en una centidad predeterminada, y con ello las mallas

del punto de toda la longitud de la parte extensible tubu=-
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ler T estén en condicion distorsioneda de modo substancial-
mente uniforme durente el proceso de termoestabilizacidn.
Como la horme no tiene saliente que forme la bolsa de ta-

lén, no hay exceso de extension de la medis sobre la horma

" mientras tiene lugar el proceso del. ghormado, con el resul=-

tado de que la extensibilidad del tejido no se reduce duran
te la oneracidn de ahormedo como ocurriria en el caso de
que una media extensible de tubo fuere estirada y ahormada
sobre una horma convencional. Cuando se ha sacado le media
de la horma, tiene la configuracion termoestebilizada sin

’ A P a .
talon, no corriente, indiceda en la figura 2. = = = = = ~ =

Por conveniencias de descripcidn, se han aplicado 1i-
neas de referencia a la figure 2. Ta 1lfna A indica la lon=-
gitud de la parte tubuler extensible de la media que se pro-
longa desde el borde inferior del refuerzo 11 hasta el bor-~
de superior de la parte D del extremo cerrado de puntera.

La parte tubular extensible A esté dividida de modo substan-
clalmente igual en une mitad superior o parte B de pantorri-~
lla, rodilla y muslo, y una mitad inferior o perte C de pie.
Lo mited superior B es susceptible de adaptarse a la zona
de pantorrille, rodills y muslo de la usuaria, mientras que
la mitad inferior C es susceptible de adaptarse al pie, ta-

1on y tobillo de la uSUarif. — — = = = = = = = = = = = = = -

El borde delantero de la medis shormeda (figura 2) de-
fine una 1inea substancialmente recta desde el borde supe~
rior sbierto del dobladillo 10 hasta el extremo inferior de
le parte tubuler extensible A con una ligera curva hacia o~

dentro en la parte extrema de puntera D. El extremo infe-
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rior cerrado, a lo larzo de la costura 13, se curve hacia
arriba a lo lergo de una trayectoria arqueada. El borde tra
gero de la mited inferior C define una linea substancislmen
te recta paralela al borde delanterc, de modo que la mitad
inferior tubular apleanada C es substancialmente de la misma
anchura toda ella. Esta mited inferior recta € proporciona
una parte sin telon susceptible de adaptarse al pie, taldn
y tobillo de la usuaria. E)L borde trasero de la mitad su-
rerior B se curva gradualmente hacia afuera, hacia adentro
¥ luego hacie afuersa para proporcionar uns forme adecuvada
que syude o la adaptacion de esta parte de la medis & la
pantorrilla, rodille y muslo de la usuerie. As{, la mited
superior B aumente progresivamente de anchurs desde sbajo
hacia arriba y el dobladillo 10 y el refuerzo 11 son de subs

tancialmente una anchurs vniforme. — - — = = = =@ = - o - =

Debido a la naturaleza plena de la horma, se forman u-
nos pliegues termoestabilizados g lo largo de los bordes de-
lentero y trasero de la medis durante la operacion de ahor-
mado. Hstos pliegues delantero y trasero son facilmente dig~
cernibles en le media scabada y pueden servir como ayuda pa-

re colocar de modo adecuado la media sobre la pierng. = — =

Como se indica en la figura 3, las pasadas C-20, C-21,
¥ C-22 tienen mellas de punto que estan distorsionadas o in-
clinadss en direcciones alternativas,corrsespondientes a la
direccidn de torsidn de los hilos. Bste distorsidn tiene lu=
gar debido a que las pasadas C=20 y C-22 estan tejides con

un hilo ¥-1 que tiene una torsidn en una direccion,y la pa-
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sede C-21 estd tejide con un hilo 1=-2 que tiene una torsidn
en la direccion opuesta. Cusndo el tejido esta completamen-
te relajado, las mallas de punto se distorsionan en una can-
tidad mucho meyor que la ilustrada en la figura 3. El teji-
do ha sido ilustrado en la figure 3 en une condicidn per~
cielmente extendida para permitir que se siga mds fécilmen-
te la construccion del punto. De modo general, el uso del
nilo de torsidn monofilamento para formar medias extensi-
bles ge expone en la patente norteamericana no 2,%71,759,

publicada el 26 noviembre 1956. = = « = = = =« = = = = = ~- =

Se prefiere que la mitad superior B de la parte tubu-
lar de la media tenga forma a 1o largo de su borde trasero
pare asmoldarse en generel e lg configuracién de la parte su-
perior de la plerna, de modo que esta parte trasera supe~
rior se configura en general con la forma convencionalmente
deda 2 esta parte de las medias de seflors. Este forma del
borde superior trasero de la media de le presente invencidn
ayude a colocar adecuadamente la medis en la pierns, ya gue
no existe forme de pie o de taldn para syudar & la usuaria.
No obstante, hay que dar por entendido que el contorno de
la medla puede variarse segﬁn se desee; por ejemplo podria
ser substancislmente del mismo ancho todo él,desde el extre-
mo de puntere D hasta el dobledillo 10, o podria ser ligera=
mente shusado desde laz parte superior hasts la puntera. Es
importante que la medlia conserve su carscter generalmente
tubular y que la zona de talon quede exente de la parte co-
rriente excesivamente contrafde en el tobillo y la parte ex=

cesivamente extendidse en la bolsa de tallNe «~ = =~ = = = = =
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La torsion puede aplicarse sobre el hilo de cualquier =
modo bien conocido y convencionsl, como por ejemplo por ter
moestabilizacion ¥y retorcimiento del hilo para dar al mismo
una substancial viveza. Si bien la media se ha descrito co-
mo tejilda con puntos plenocs, hay que dar por entendido que
podr{a también tejerse con otros tipos de puntos. Por éjemp
plo, podria contener pasedas de puntbos retenidos formadas
en un dibujo con puntos planos, en lo que Se conoce como

dibujo "micromalla" (micromesh). = « - = = - e - -
N O 7 A

Se declaran de novedad y propiedad para Espalia, sus te-

rritorios y plazas de soberania, las glguientes: - - - - «

REIVINDICACIONES

1= Metodo de fabricacion de medias, y mas particular-
mente de medias finas de sefiors, tubulares, extensibles,sin
costure, ceracterizado porque comprende las etapas de: a)
tejer un tubo sin costura a la vez que se forme une parte
de dobledillo y una parte tubular conexz, y a la vez que
se forma por 1o menos la parte tubular con un hilo extensi-
ble que no sobrepase 30 deniers sproximademente, para pro-.
porcionar una extensibilidad substancial al tejido de la
perte tubular; b) cerrar el extremo de la parte tubular o=
puesté al dobladillo pars proporcionar uns parte exbtrema

de puntera; ¢) colocar lea media en una horms de calceteria
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que tenga une perte extrems libre y un borde delantero subs
tencialmente recto y un borde trasero que se extiends pare-—
lelo a8l borde delantero en une distancizs substancial desde
la parte extrema libre; y d) estebilizar las msllas de pun~
to en une condicidn uniformemente extendide en aquelle par-
to de la medie susceptible de adaptarse sl pie y al tobi-
1llo, calentando la media sobre la horms de modo que les me-
llas de punto uniformemente extendidas proporcionen uhe ex—

tenaibilidad uniforme al tejido en esta parte de la medig.-

2.~ Metodo segun la reivindicacidn 3, caracterizado
porque incluye la etapa de tejer una parte extrems de pun-
to con hilo no extensible en el extremo inferior de la par—
te tubuler exitensible, volver al reves la media en bruto,
realizar une costura curva a traves de la perte extreme de
puntera no extensible, y luego volver la mediz del derecho

antes do colocar la misma S0bre 1la hormae = = = = = = =« = ~

3.~ Metodo de fabricacidn de medias, y mas particular-
mente de medias finas de sefiora, tubulares extensibles y
gin costura, susceptibles de adapterse a una amplis gama de
tamefios de pie y de plerna, caracterizado porque comprende
las etapas de: a) tejer continuamente una parte de dobladi-
l1lo y unsa parte de cuerpo tubular sin costura unida s lsa
parte de dobladillo y de longitud suficiente para formar
zonag de pierna, tobillo y pie, todas de un hilo extensi-
ble de un denier no superior & 30 para proporcionar una ex-
tensibilidad substancial por tode dicha perte tubular, ce-
rrando el extremo de la parie tubular, opuesto el dobladi-~

1llo, pare proporcionar una parte extrema de punters, colo~-
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cando la medis en una horma de calceteria que tengs una par-
te extrema libre con bordes delantero y trasero substancial-
mente rectos y paralelos en una longitud substancisl desde
junto a la parte extrems libre, por 1o menos suficiente pa-
ra recibir las partes de tobillo y pie de la media tubular;
¥ b) estebilizer les malles de punto de la media tubular por
calentamiento de la media sobre la horms bajo tension subs-
tancizalmente uniforme particularmente en la zona del tobillo
y el pie de la media para producir una medis en la que las
zonas del tobillo, del talon y del pie son sin teldn y de
substencialmente el mismo ancho con una exbtensibilidad sufi-

ciente para adaptarse al tobillo, telon y pie de la usuerig.-

" 4.~ Método segun la reivindicacion 3, caracterizado por=-
que la parte de media tubuler se teje toda con un hilo exten~
sible termopldstico que es vivaz y tiene un par suficiente
pare hecer que las mellss de punto de la medisa se distorsio-
nen e ineclinen, y porque se formen pasadas alternadas con hi

los que tienen el par en direcciones opuestage - = — = = - =

5e=- UNETODO DE FABRICACION DE MEDIAS": = = = = = = ~ =

Todo 8llo conforme se describe y reivindica en la pre-
sente memoria que consta de catorce hojas, foliadas y meca-
nografiadas por una sola de sus caras, y de una lémina de
dibujos que la ilustra.
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