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ANTECEDENTES DEL INVENTO
E ste  inven to  se r e f ie r e  a l  h ilad o , tr ic o ta d o , preen­

cogido y e s ta b i l iz a c ió n  de t e l a s ,  ya sea  de f ib r a s  exclusivamen­
te  c e lu ló s ic a s  o ya sea  de mezclas que comprendan f ib r a s  c e lu ló -  

5 s ic a s  y f ib r a s  te rm o p lás tica s  a r t i f i c i a l e s ,  y se  r e f ie r e  más en
p a r t i c u la r  a l  d e s a r ro l lo  de parám etros de diseño de tr ic o ta d o  p re ­
v i s ib le s  y  f ia b le s  para  p ro d u c ir te j id o s  tr ic o ta d o s  que"tengan es­
ta b i l id a d  dim ensional y para  fav o recer e l  a ju s te  cómodo'- de -las 
prendas hechas con lo s  mismos.

10 En lo s  te j id o s  t r ic o ta d o s ,  a d ife re n c ia  de lo s  te j id o s
de t e l a r ,  lo s  te j id o s  se construyen ta n to  en su sen tid o  lo n g itu d i­
n a l como en su sen tid o  de l a  anchura mediante s e r ie s  d e .m allas en­
tre la z a d a s  formadas por h ilo s  continuos o s e r ie s  de h ilo s  c o n ti­
nuos. Como re s u lta d o , lo s  te j id o s  tr ic o ta d o s  tien en  una in te r d e -  

1$ pendencia s u s ta n c ia l  e n tre  sus dim ensiones de lo n g itu d  y de anchu­
r a ,  y son fác ilm en te  deform ables. E s ta  propiedad ha hecho que lo s  
te j id o s  tr ic o ta d o s  sean deseab les para  muchos a r t íc u lo s  de v e s t i r ;  
debido a  l a  capacidad de la s  prendas hechas con te j id o s  t r i c o t a -  
dos p a ra  amoldarse a l  cuerpo y v a r ia r  su  forma p ara  acomodarse a 

20 lo s  movimientos d e l cuerpo. No o b s ta n te , parece lo  ju s to  hacer 
n o ta r  que e s ta  propiedad  a n te r io r  deseab le , l a  cual contribuye 
a l a  acep tac ió n  de lo s  te j id o s  tr ic o ta d o s  para  l a  confección de 
prendas de v e s t i r ,  p la n te a  form idables problemas en la  e laboración  
de lo s  te j id o s  t r ic o ta d o s .  T ales problemas se complican por l a  n e- 

25 cesidad  de que lo s  te j id o s  tr ic o ta d o s  recuperen y conserven sus
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foimas en la s  p rendas, t a l  como han sido  hechas, después de repe­
t id a s  p u estas y lavados. Estos problemas se complican to d av ía  más 
cuando en lo s  te j id o s  tr ic o ta d o s  hay mezcla de un componente t e r -  
m oplástico a r t i f i c i a l  ( t a l  como un p o l ié s te r )  con un compuesto de 

5 f ib r a  c e lu ló s ic a  ( t a l  como de algodón o de ray ó n ).
Ha sido d e f l c i l  t r i c o t a r ,  preencoger y e s ta b i­

l i z a r  debidamente lo s  te j id o s  hechos de f ib r a s  exclusivam ente ce­
lu ló s ic a s ,  a s i  como lo s  te j id o s  de mezcla de f ib r a s  c e lu ló s ic a s  y 
f ib ra s  te rm o p lás tica s  a r t i f i c i a l e s ,  para  a s i  c o n tro la r  ex ac ta  y 

10 uniformemente e l  tr ic o ta d o , e l preencogido y l a  e s ta b i l iz a c ió n  de 
lo s t e j id o s ,  para  ob tener a s i  e s ta b i l id a d  dim ensional p re v is ib le  
y uniform e. Los métodos de l a  té c n ic a  a n te r io r  para t r i c o t a r ,  preen­
coger y e s t a b i l i z a r  t a le s  te j id o s  han s id o  también d e f ic ie n te s  en 
cuanto a l  a ju s te  cómodo de la s  prendas formadas a p a r t i r  de lo s  m is- 

1$ mos. Además, e s to s  métodos de l a  té c n ic a  a n te r io r  han afectado  p e r­
ju d ic ia lm en te  a o tra s  propiedades de t a le s  te j id o s .

RESUtlEN DEL INVENTO

La se lecc ió n  de parám etros de d iseño  del t r i ­
cotado, e l preencogido y  l a  e s ta b i l iz a c ió n  de lo s  te j id o s  t r i c o t a -  

20 dos para  p roporc ionar e s ta b i l id a d  dim ensional y c o n tr ib u ir  a l  a ju s ­
te  cómodo se lo g ran , t a l  como aquí se expone, de una manera p a r t i ­
cularm ente nueva y f á c i l .  En prim er lu g a r , p a ra  un t e j id o ,  una má­
quina de t r i c o t a r  y un procedim iento de t r i c o t a r  se lecc io n ad o s; 
tr ic o ta d o  u su a l, tr ic o ta d o  por urdim bre, tr ic o ta d o  doble o de o tra s  

25 c la s e s , se expone un método de se lecc ió n  de l a  to rs ió n  d e l h i lo  p a -
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r a  p ro p o rc io n ar un h i lo  exento de to rs ió n ; luego se t r i c o ta  e l te ­
jid o  usando t a l  h i lo  de acuerdo con lo s  parám etros de diseño del 
t r ic o ta d o ,  cuyos v a lo re s  pueden v e r i f ic a r s e  subsiguientem ente me­
d ia n te  una máquina que aquí se d escribe  para  a ju s ta r  lo s  papgme- 

5 t ro s  p a ra  p ro d u c ir  te j id o  tr ic o ta d o  que tenga un n iv e l de comodi­
dad p redeterm inado, por ejem plo, p ara  cam isetas p ara  cab a lle ro  de 
4 a  12 gramos por cen tím e tro . Los parám etros de d iseño d e l t r i c o ­
tado son lo s  s ig u ie n te s :

t r ic o ta d o s  exclusivam ente de f ib r a s  c e lu ló s ic a s  se efec túan  (ya sea 
en forma de banda a b ie r ta  o ya sea  en forma tu b u la r)  humedeciendo 
lo s  te j id o s  en condición de to ta lm en te  a flo ja d o s  y  preencogiendo 
inm ediatam ente despugs por compresión y secando lo s  t e j id o s .  Los 

25 te j id o s  exclusivam ente c e lu ló s ic o s  se e s ta b il iz a n .lu e g o  dejándolos

15

20

10

N = cp i x wpi = Kq/L^ 
cpi = Kg/L 
wpi =
Anchura p lana = nL/2K^
En lo s  cu a les: . *
N = Densidad de puntos
cp i y wpi = Vueltas/cm  y  columnas/cm, respectivam ente 
Kq, Kg y son co n stan tes
L = Longitud d e l punto (C entím etros de h i lo  por m alla) 
n = T o ta l de agu jas en la  máquina 
I(q = K g X K3

E l preencogido y l a  e s ta b i l iz a c ió n  de lo s  te j id o s

29.7.73
FC



41595!
en reposo a tem peratura  y humedad ambiente duran te  no menos de 
24 ho ras. E l preencogido y l a  e s ta b i l iz a c ió n  de lo s  te j id o s  t r i -  
cotados hechos de mezcla de f ib ra s  te rm o p lás tica s  a r t i f i c i a l e s  
con f ib ra s  c e lu ló s ic a s  se  logran  (ya sea  en forma de banda a b ie r  

5 ta  o ya sea  en forma tu b u la r)  humedeciendo lo s  te j id o s  mezclados 
en estado de completamente re la ja d o s  y preencogiendo por compre­
sió n  inmediatamente después m ien tras se e s t i r a  e l  te j id o  en sen­
tid o  de l a  anchura, secando y fija n d o  por ca lo r  lo s  te jid o s , mez­
c lados.

En consecuencia, un o b je to  de e s te  inven to  es 
p e rm it ir  l a  c o rre la c ió n  de propiedades en lo s  te j id o s  t ra ta d o s  
(que se desea ob tener de acuerdo con lo s  métodos aqui p re v is to s )  
con lo s  parám etros im portan tes de d iseño  del tr ic o ta d o  de modo que 
se pueda e fe c tu a r  una p re se lecc ió n  f ia b le  de lo s  parám etros de d i -  

15 seño del tr ic o ta d o  m ediante lo s cuales se  puedan lo g ra r  l a s  pro­
piedades deseadas en lo s  te j id o s  tra ta d o s .

Otro objeto  de e s te  invento  es p ro p o rc io n ar 
parám etros de diseño del tr ic o ta d o  que perm itan a l fa b r ic a n te  de 
t r ic o ta d o s  predeterm inar de un modo f ia b le  y p rec iso  lo s  tamaños 

20 para  p ro d u c ir e s ta b i l id a d  dim ensional y fav o recer e l  a ju s te  cómo­
do de la s  prendas.

Todavía o tro  ob jeto  de e s te  inven to  es produ­
c i r  te j id o s  tr ic o ta d o s  adecuados p ara  fa b r ic a c ió n  de p rendas, me­
d ian te  lo s  cuales la s  formas de ta le s  prendas sean recu p erab les  

25 e lásticam en te  a l r e la ja r s e  la s  fu e rzas  que producen l a  deform ación.
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415953

Todavía o tro  o b je to  de e ste  invento es preencoger t e ­
jid o s  de modo que e l  encogim iento de la s  prendas fab ricad as  a par­
t i r  de lo s  mismos no exceda, duran te  ningún tra tam ien to  subsiguien­
t e ,  t a l  como de lavado y /o  secado y/o  s im ila re s , de su margen de 

5 a ju s te  cómodo.
. .

Todavía o tro  ob je to  de e s te  in v en to  es p roporc ionar te j id o s
tr ic o ta d o s  preencogidos y e s ta b il iz a d o s  con lo s  cuales se puedan 
hacer prendas que tengan e x te n s ib il id a d  y e la s t ic id a d  mejoradas 
(e l " a ju s te  cómodo" de l a  prenda, por a s í  d e c ir lo ) .

10 Todavía o tro  ob je to  de e s te  inven to  es proporcionar un
te j id o  tr io o ta d o  de suavidad y  aspecto  genera.! m ejorados. -

Todavía o tro  o b je to  de e s te  inven to  es p roporc ionar 
d isp o s ic io n e s  de ap a ra to s  para  l le v a r  a l a  p rá c tic a  lo s  métodos 
de preencogido y e s ta b i l iz a c ió n  de e s te  in v en to ; cuyas d isp o s ic io -

15 nes pueden ad ap ta rse  p a ra  gran d iv e rs id ad  de te j id o s ,  son económi­
cas de in s ta la c ió n  y de funcionam iento, perm iten e fe c tu a r  p u estas 
en marcha y paradas de un modo rápido y cómodo, y por lo  demás son 
perfectam ente  adecuadas p ara  sus funciones p re v is ta s .

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
20 Los a n te r io re s  y  o tro s  o b je to s  se  comprenderán mejor

después de c o n sid e ra r e l  e s tu d io  y l a  d esc rip c ió n  de la s  r e a l iz a ­
ciones p re fe r id a s  que s iguen , consideradas juntam ente con lo s  dibu­
jo s  que se acompañan, en lo s  cu a les:

La F ig . 1 es un diagrama esquem ático, en c ie r to  modo 
25 id e a liz a d o , que re p re se n ta  una d isp o s ic ió n  de ap ara to s  para l le v a r  -
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'415953
a cabo e l preencogido y  l a  e s ta b i l iz a c ió n  de te jid o s  t r ic o ta d o s  
en forma tu b u la r .

La Blg. 2 es un diagrama esquem ático, en c ie r ­
to  modo id e a liz a d o , que re p re se n ta  una d isp o s ic ió n  de ap a ra to s  pa- 

5 ra  l l e v a r  a cabo e l  preencogido y l a  e s ta b i l iz a c ió n  de te j id o s  
tr ic o ta d o s  en bandas a b ie r ta s .

La F ig . 2A es un d e ta l le  de un expandídor de 
banda usado juntam ente con e l  ap ara to  de l a  F ig . 2 . - -

La F ig . 3 es una rep re sen tac ió n  g ráfica- de la s  
10 re la c io n e s -  de densidad de puntos y de a ju s te  cómodo para úna

f ib r a  d e l número 24/1 de mezcla d e l 50% de p o l i á s t e r  de a l t a  ten a ­
cidad  y e l  50% de algodón en f ib r a  co rtad a  la rg a  Pima.

La F ig . 4 es una rep re sen tac ió n  g rá f ic a  de la s  
re la c io n e s  de densidad de puntos y de a ju s te  cómodo p ara  algodón 

15 en f ib r a  co rtad a  la rg a  Pima m ercerizado del número 60 /2 .
La F ig . 5 es una re p re sen tac ió n  g rá f ic a  de la s  

re la c io n e s  de densidad de puntos y de a ju s te  cómodo para una má­
quina de t r i c o t a r  c i r c u la r  de ga.lga 20 (de 20 agujas por cada 2,5  
cm) r e la t iv a  a v a r io s  h i lo s .

20 La F ig . 6 es una v i s t a  en alzado de un ap ara to
de ensayo p ara  determ inar e l  a ju s te  cómodo de camisas "T" t r i c o t a -  
das, de tubos t r ic o ta d o s  y /o  s im ila re s .

La F ig. 7 es una v i s t a  en p la n ta  del ap ara to
de l a  F ig . 6.

25 La F ig . 8 es una v i s ta  p a rc ia l  s im ila r  a  l a
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de l a  F ig . 6 d e l apara to  en una p osic ión  a l te r n a t iv a  de funciona­
m iento.

La F ig . $ es una v i s t a  a e sc a la  ampliada de un 
g rá f ic o  de r e g is t r o  u t i l i z a b le  en e l  ap ara to  de la s  F ig s . 6 8 .

5 La F ig . 10 es una v i s t a  a e sc a la  ampliada _de un
g rá f ic o  de r e g is t r o  a l te rn a t iv o  para  poner de m an ifiesto  más ola 
ram ente lo s  e fe c to s  de la s  v a r ia b le s  in h e ren te s  a l funcionamiento 
d e l ap a ra to  de l a s  F ig s . 6 -8 . " .A /

ESTUDIO Y DESCRIPCION DE REALIZACIONES PREFERIDAS 
10 Como o b je tiv o  e se n c ia l d e l tra tam ien to  d e -lo s  t e ­

j id o s  tr ic o ta d o s  ha de se ñ a la rse  e l  a ju s te  cómodo para  e l u su a rio , 
puesto  que su acep tac ió n  en e l  mercado e s tá  basada en e l  a ju s te  có­
modo. Se dispone de un ap ara to  con e l que se pueden e n sa y a r .la  ex- 
te n s ib i l id a d  y l a  e la s t ic id a d  de lo s  tubos tr ic o ta d o s  o s im ila re s  

15 ( e l  " a ju s te  cómodo" d e l t r ic o ta d o ) :  l a  e x te n s ib ilid a d  v iene in d i ­
cada por l a  fu e rz a  req u erid a  p a ra  p ro d u c ir  una d is te n s ió n  medida, 
y l a  e la s t ic id a d  v iene  in d icad a  por e l  re to rno  de lo s  tubos t r i c o ­
tados a  su contorno o r ig in a l .  A modo de gu ia  para  l le g a r  a compren­
der e l  p re se n te  in v e n to , se d e s c r ib irá  ahora un apara to  para  medir 

20 e l  a ju s te  cómodo, i lu s t r a d o  en la s  F ig s . 6-10, aunque ha de en ten­
d erse  que para e s te  f in  se pueden u sa r  o tro s  apara tos y/o té c n ic a s  
de ensayo, y  que l a  forma e s p e c if ic a  d e l ap ara to  de la s  F igs. 6-10 
no c o n s titu y e  p a r te  d e l p re se n te  in v en to .

E l invento  se r e f ie r e  a l tr ic o ta d o  de te j id o  de 
25 acuerdo con lo s  parám etros de d iseño del tr ic o ta d o  que perm iten  e l
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¡41595!
co n tro l ¿e l d iseño d e l te j id o ,  p rincipalm ente  en térm inos de 
densidad de puntos y  de lo n g itu d  d e l punto . Variando e s to s  dos 
fa c to re s  se pueden lo g ra r  d ife re n te s  n iv e le s  de comodidad en sen­
tid o  de l a  anchura o c ircu n ferencia lm en te  a lred ed o r del cuerpo 

5 del u su a r io . Por ejem plo, se ha determinado mediante ensayos, 
en lo s  cuales se fab ric a ro n  cam isetas p ara  cab a lle ro  que te n ía n  
d ife re n te s  y predeterm inados n iv e le s  de fu e rza  (com odidad)-alre­
dedor de l cuerpo de m uestras de u su a r io s , que un n iv e l dé.-comodi­
dad id e a l  es e l  de aproximadamente 12 gramos de fu e rza  d ir ig id a  

10 h ac ia  dentro  por cada centím etro  de lo n g itu d  de la  camiseta.''- De 
e s te  modo se puede l le g a r  a d ife re n te s  n iv e le s  de comodidad para 
o tro s  tip o s  de p rendas, por ejem plo, p ara  camisas para  cab a lle ro  
o para  señora , f a j a s ,  e tc .  Como se ha mencionado, l a  considerac ión  
mis im portante en e l co n tro l de e s to s  n iv e le s  de comodidad , es la  

15 densidad de puntos y l a  lo n g itu d  del punto en lo s  a r t íc u lo s  t r ic o  
tad o s. Por ejem plo, s i  cuando se ensaya la  prenda de acuerdo con 
e l  ap ara to  de la s  I 'lg s . 6-10 se observa que tie n e  un n iv e l de co­
modidad de 24 gramos por cen tím etro , usando lo s  parám etros de d i­
seño de tr ic o ta d o  aquí d e s c r i to s  se rá  p o s ib le : (a) re d u c ir  l a  den— 

20 sidad  de puntos; (b) aumentar l a  lo n g itu d  del punto; o (c) una com­
b in ac ió n  de (a) y (b) a f in  de re d u c ir  l a  fu e rza  de 24 gramos a un 
n iv e l de comodidad predeterm inado de, por ejem plo, 12 gramos. Ade­
más, lo s parám etros de d iseño  de l tr ic o ta d o  se p re s ta n  de por s í  
a v a riac io n es  p rop o rc io n a les en tan to  por c ien to  de e s to s  paráme- 

25 t r o s ,  para  aumentar o d ism in u ir lo s  n iv e le s  de comodidad. Las v a-
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41595!
r ia c io n e s  en cuanto a densidad, de puntos o a lo n g itu d  del punto, 
o a ambas, pueden por tan to  e fe c tu a rse  en tan to  por c ie n to  de 
acuerdo con lo  que se considere que sea más a tra y e n te  p ara  l a  
v en ta  del producto f i n a l .  En o tra s  p a la b ra s , en algunos casos 

5 s e rá  deseab le  no v a r ia r  en abso lu to  l a  densidad de p un tos, s i
e l  peso d e l te j id o  debe permanecer s in  a lte ra c ió n ;  o b ie n , cuan­
do e l  peso t o t a l  no sea c r i t i c o ,  se puede v a r ia r  l a  densidad de 
puntos para  d ism inu ir o aumentar e l n iv e l  de comodidad g-.^e* pue­
de d e ja r  l a  misma lo n g itu d  d e l punto . . -

10 L'e acuerdo con e l  p resen te  in v en to , por co n si­
g u ie n te , se t r i c o ta r á  una prenda de acuerdo con lo s  parám etros 
de d iseno  del tr ic o ta d o  aquí d e s c r i to s .  A con tinuacidh , .se  some­
t e r á  l a  prenda a preencogido de acuerdo con c ie r to s  nuevoB proce­
dim ientos quB aquí se enseñan; y luego se comprobará o ensayará 

15 l a  prenda en e l  aparato  de la s  F ig s . 6-10 para  determ inar s i  e l  
n iv e l  de comodidad de t a l  prenda e s , o no, e l  id e a l  u Óptimo 
que e l fa b r ic a n te  de l a  prenda desea lo g ra r .  Será evidente que 
h a s ta  aquí e l  fa b r ic a n te  de l a  prenda habrá formulado c ie r ta s  
h ip ó te s is  p a ra  l a  se lecc ió n  de lo s  parám etros de d iseño d e l t r i — 

20 co tado , especialm ente lo s  de densidad de puntos y lo n g itu d  del 
punto . Una vez l a  prenda preencogida y  realm ente comprobada en 
e l  apara to  de la s  F ig s . 6-10, e s ta s  h ip ó te s is  quedarán in v a lid a ­
das o se habrá demostrado que son c o r re c ta s ,  según l a  le c tu ra  
d e l n iv e l  de comodidad que r e s u l te  medido en gramos por c e n t l -  

25 m etro de lo n g itu d . Como se  ha ind icado  en lo  que an tecede , s i  l a
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le c tu ra  del n iv e l  de comodidad es considerablem ente d ife re n te  
a l  v a lo r  que se desea lo g ra r ,  e l  fa b r ic a n te  efectuará , sim ple­
mente lo s  cambios que considere  adecuados en lo s  parám etros 'de  
d iseño del tr ic o ta d o , de densidad de puntos y /o  de lo n g itu d  del 

5 punto, a f in  de v a r ia r  e l  n iv e l  de comodidad llev án d o lo  h ac ia  e l 
óptim o. Luego se r e p i te  e l  procedim iento . Se t r i c o t a  entonces una 
nueva prenda, que después de preencogida se rá  ensayada para  com­
p a ra r  su n iv e l  de comodidad f re n te  a l  óptimo p r e f i ja d o .  E s te  p ro ­

cedim iento se r e p i te  h a s ta  que, fin a lm en te , se  determ inan lo s  
10 parám etros de d iseño d e l tr ic o ta d o  que producen e l  n i v e l C o m o ­

didad p re f i ja d o  después d e l preencogido.
Como se  ve m ejor en la  F ig . 6, en la  base  11 

hay montados un p ar de angulares v e r t ic a le s  12 dándose r ig id e z  a 
l a  e s tru c tu ra  que forman m ediante t i r a n te s  13 de an g u la r montados 

15 posterio rm en te  (como se ve mejor en l a  F ig . 7 ) .  En l a  p a r te  supe­
r io r  de lo s  angulares 12, en e l t i r a n te  tra n s v e rs a l  14, e l  mon­
ta n te  v e r t i c a l  15 l le v a  montado e l conformador 16 sobre e l cual 
puede d e ja rse  que cuelgue e l tubo tr ic o ta d o  17 ó s im ila r .  Un par 
de t i r a n te s  tra n s v e rs a le s  18 y 1$, lo s  cuales salvan l a  d is ta n c ia  

20 e n tre  lo s  angulares 12, e s tán  d estin ad o s a r e c ib i r  un p ar de b a rra s  
tra n sv e rsa le s  21 y 22 en forma de re te n id a s  a deslizam ien to . La 
b a r ra  tra n s v e rs a l  21 l le v a  a l  miembro 23, e l  cual e s tá  p ro v is to  de 
una s u p e r f ic ie  convexa para  sim u lar l a  m itad  de un to rso  (u o tra  
p a r te  d e l cuerpo) de un u su a r io . La b a rra  t r a n s v e rs a l  22 l le v a  a l 

25 miembro 24 con una su p e rf ic ie  convexa s im ila r  y complemantaria de
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l a  s u p e r f ic ie  convexa d e l miembro 24, de modo que lo s  miembros 23 
y  24 cooperan p a ra  sim u lar en e s te  caso l a  acción de l pecho de 
un u su a rio  de una prenda hecha d e l tubo tr ic o ta d o .

Los miembros 23 y 24 pueden aproxim arse.o  
5 a le ja r s e  e n tre  s i  m ediante una acción  de crem alle ra  y piH&i. El

t i r a n t e  tra n s v e rs a l  2$ que sa lv a  l a  d is ta n c ia  e n tre  lo s  angulares 
12 (como se  ve m ejor en l a  F ig . 7) s irv e  de apoyo a l  e je  26, e l  
cual l le v a  l a  ro ldana 27. Como se  ve mejor en la s  31gs. 6*y"8, 
l a s  b a rra s  tra n s v e rs a le s  21 y 22 tie n e n  f i j a s  a e l l a s ,  r e s p e c t i -  

10 vamente, c rem alle ras 21a y 22a, m ien tras que e l  e je  26 t ie n e  e l 
p iñón 26a , e l  cual e s tá  destinado  a engranar en d ichas crem alle­
r a s .  E l b a s t id o r  28 situ ad o  h ac ia  abajo sobre lo s  angulares 12 
desde l a  ro ld an a  27, l le v a  montada l a  p o lea  29 y e l brazo dei con­
trap eso  m óvil 31 pivotado sobre e l  e je  32 concéntrico  con l a  polea 

15 29. EL b a s t id o r  28 e s tá  p ro v is to , además, del g rá fic o  33 y l a  gula
ranurada 34 que d efin en  l a  t r a y e c to r ia  v e r t i c a l  del brazo 31. En 
e l  extremo su p e rio r  d e l b a s t id o r  28 se ha p ro v is to  l a  p o lea  f i j a
35.

El desplazam iento en uno y o tro  sen tid o  de los 
20 miembros 23 y 24 se e fe c tú a  por movimiento del contrapeso 36 a  lo  

la rg o  d e l b razo  31. El contrapeso 38 e s tá  destinado a rodar por e l 
b razo  31 y  t ie n e  unido a l  mismo e l  e s t i l e t e  37 mantenido en contac­
to  con e l  g rá f ic o  33. El cab le  38, unido a l  contrapeso 36, pasa a l ­
rededor de l a  p o lea  29, h a s ta  y a lred ed o r de l a  ro ldana 27, y e s t á  

25 unido a é s ta .  Observando se ve que e l  momento de fu e rz a  d e s a r ro lla —
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41595!
do por e l  peso 36 a lrededor del e je  de ro ta c ió n  de la  p o lea  29 

hará (a  menos que sea c o n tra rre s tad o ) que lo s  miembros 23 y  24 

se mueven h ac ia  fu e ra . Los medios de con tro l inc luyen  l a  po lea  
39 que rueda en l a  ranura 41 formada en e l b razo  31, y  e l  mo- 

5 vim iento del brazo 31 queda lim itad o  a un plano v e r t ic a l  median­
te  l a  gula 34. La polea 39 e s tá  conectada por e l cable 42 que pa­
sa  a lred ed o r de l a  po lea  35 a l  torno 43; accionado a tra v é s  d e l 
red u c to r de velocidad  44 por e l motor 45- Hay p re v is to  uñ- cuadro 
46 para c o n tro la r , po r medios b ien  conocidos, l a  p o te n c ia , la  

10 velocidad  y e l  sen tid o  de g iro  del motor 45. Al moverse e l-c o n ­
trap eso  36 por e l  b razo  31; e l e s t i l e t e  37 d esc rib e  una curva so­
bre e l  g rá fic o  33. Es de hacer n o ta r  que l a  fu e rza  d e l cable- 38 

es v a r ia b le ,  in c lu so  aunque e l  contrapeso 36 sea  constan te^  Como 
ayuda para  la  le c tu ra  de la s  curvas sobre e l g rá f ic o  33, como se 

15 ha i lu s t r a d o  en l a  í i g .  9, se han añadido c a lib ra c io n e s  horizon­
ta le s  47 y ca lib ra c io n es  v e r t ic a le s  48. Como se ve en la s  í l g s .
6 y 8, l a  p o s ic ién  del margen 49 puede m edirse en la s  e sc a la s  51 .

En consecuencia, e s te  d is p o s i t iv o  de ensayo se 
hace funcionar desenrollando con e l to m o  e l  cab le 42, haciendo que 

20 e l  brazo 31 g ire  h ac ia  abajo a lred ed o r del e je  32, de modo que e l 
contrapeso 36 se desplace po r e l  brazo 31 t iran d o  del cable 38 pa­
r a  h acer g i r a r  a l a  ro ldana 27 y a l  piñén 26a , moviendo c o n 'e l lo  
la s  b a rra s  tra n sv e rsa le s  21 y 22 h ac ia  fu e ra  para  mover lo s  miem­
bros cóncavos 23 y 24 simulando la  acción en e s te  caso d e l to rso  

25 de un u su ario  durante la  re sp ira c ió n  u o tra s  a c tiv id a d e s  en que se
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expande. M ien tras se  d e s a r ro l la  e s ta  operación, e l  e s t i l e t e  37 
t r a z a  e l  movimiento d e l contrapeso  3ó sobre e l  g rá f ic o  33 para  
p ro p o rc io n ar una medida de lo  que cede, y por consigu ien te  del 
a ju s te  cómodo, de l tubo tr ic o ta d o  17 en condiciones que simulan 

5 la s  co rresp o n d ien tes a  l le v a r lo  p u esto . Más en p a r t ic u la r ,.„ e l  
contrapeso 36 p a r t i r í a  de l a  p o s ic ió n  cero Pg (corno se ve mejor 
en l a  F ig . $) a l  ponerse en marcha e l  motor 45 en e l  sen tid o  de 
d e se n ro lla r .  Al g i r a r  e l  b razo  31 en sen tid o  a derechas ún peque­
ño ángulo , e l  contrapeso 36 vence e l  rozam iento e s tá t ic o  y 'ru ed a  

10 rápidam ente h a s ta  e l  punto F-̂  determinado por e l re c o rrid o  de 
lo s  miembros 23 y 24 h a s ta  su a p lic a c ió n  con e l  tubo trico ts .d o  
17. Por c o n sig u ien te , l a  curva en tre  lo s  puntos Pg y P^ es sus­
tanc ia lm en te  r e c ta .  La tra c c ió n  en e l  cable 38 aumenta a medida 
que se  in c l in a  e l brazo 31. Por co n sig u ien te , desde P^ h as ta  e l 

1$ punto f in a l  Pg (donde l a  r e s is te n c ia  e lá s t ic a  del tubo tr ic o ta d o  
17 ig u a la  a  l a  fu e rz a  e je rc id a  sobre e l  mismo por lo s  miembros 
23 y  24) l a  l ín e a  no es r e c ta .  La forma de l a  curva y la  p o s i­
ción del punto P^ dependen de lo  s ig u ie n te :

l )  magnitud d e l contrapeso 38;
20 2) ve locidad  d e l motor 45;

3) tamaño del tubo tr ic o ta d o  17; y
4) e la s t ic id a d  d e l tubo tr ic o ta d o  (cambio de 

d is te n s ió n  a l  s e r  cargado e l  tubo t r ic o ta d o ) .
E l punto Pp s irv e  como un ín d ic e  im portante para cu a lq u ie r ensayo 

25 en e l  cual e l  contrapeso 38, e l  rágimen de ve loc idad  d e l motor

29.7.73
FC

14 -



S15953

5

10

15

20

25

45 y e l tamaño del tubo tr ic o ta d o  sean c o n s ta n te s . La forma de 
l a  curva e n tre  lo s  puntos Pq y P^ tie n e  también v a lo r  para  ana­
l i z a r  lo s  cambios de e la s t ic id a d  en e l tubo tr ic o ta d o  y , en con­
secuencia , su a ju s te  cómodo.

Con re fe re n c ia  a la  F ig . 10, la s  magnitu­
des de la  e x te n s ib il id a d  R^, Rg y  R^, a s i  como lo s  ángulos de 
in c lin a c ió n  d e l brazo 31, se p re s tan  de por s i  a l  a n á l i s i s  me­
d ian te  coordenadas p o la re s . También como se ve en la  F ig . 10, pa­
ra  un tubo tr ic o ta d o  con un a ju s te  re la tiv am en te  poco cómodo, la  
curva tenderá  a s e r  pronunciada, t a l  como la  Cg; m ien tras que 
para un tubo tr ic o ta d o  con un a ju s te  más cómodo la  curva tende­
rá  a s e r  más p lan a , t a l  como la  Cq.

Correlacionando l a  carga sobre e l  tubo t r i c o ­
tado 17 con l a  dimensión l in e a l  req u erid a  para  d is te n d e r  e l  t e ­
jid o  tr ic o ta d o  h a s ta  su condición de esfuerzo  t a l  como se usa 
en una prenda, se toman dos tro zo s de tubo tr ic o ta d o  17 ex ten­
didos e n tre  miembros 23 y 24. La ta b la  que se inc luye  a c o n ti­
nuación contiene lo s  v a lo re s  c r í t i c o s  para  ad ap ta r e l  margen de­
seado de 4 a. 12 gramos por cen tím etro  de lo n g itu d  de tubo t r i c o ­
tado 17 extendido h a s ta  la s  condiciones re a le s  en que se  l le v a  
puesto .

APARATO PARA ENSAYO DE PRENDAS TRICOTADAS -
-  VALORES DE ENSAYO____________________

"B" -  Longitud de l a  prenda -  a f lo ja d a  
"C" -  Cantidad de oobertura  de l a  envuelta
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APARATO PARA ENSAYO DE PRENDAS TNICOTADAS -

-  VALORES DE ENSAYO (continuación)
"D" -  12 g/cm de "C" x 2
"E" -  4 g/cm de ' 'C" x 2

5 "B" "C" "D" "E"
81,3 62,2 1470 490
81,0 61,9 1462,5 487,5
80,6 61,6 1455 485

80,3 61,3 1447,5 485
10 80,0 61,0 1440 480

79,7 60,6 1432,5 477,5
7 9 ,4 60,3 1425 475
79,1 60,0 1417,5 472,5
78,7 59,7 1410 470

15 78,4 59,4 1402,5 467,5
78,1 59,1 1395 465
77,8 58,7 1387,5 462,5

77,5 58,4 1380 460

77,2 58,1 1372,5 457,5
20 76,9 57,8 1365 455

76,5 57,5 1357,5 452,5
76,2 57,1 1350 450
Se ha d escu b ie rto  que un método A ti l  de c o rre la c io n a r l a  

e s ta b i l id a d  d im ensional, e l  a ju s te  cómodo y o tra s  propiedades s ig n i— 
25 f i c a t iv a s  de lo s  te j id o s  tr ic o ta d o s  t ra ta d o s  con lo s  parám etros de
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diseño del tr ic o ta d o  c o n s is te  en co n sid e ra r l a  te o r ía  de l d iseño 
de l a  m alla y de l a  lo n g itu d  del punto. Las fórm ulas que son de 
v a lo r  p rá c tic o  son la s  s ig u ie n te s :

N = cpi x wpi = K ^ /L ^ ........................................... ( l )
cpi = K g /L ......................................................................(f()
T/pi =    (3)

Anchura p lana = nL /2K ^........................   (4)
en la s  cu a les: -
N = Densidad de puntos

cpi y wpi = V u e lta s /cen tim e tro  y colum nas/centlm etro,
respectivam ente

Kg y K3 son constan tes cuyos v a lo re s  dependen de d iv erso s 
fa c to re s ,  t a le s  como la s  f ib ra s  u sadas, e l  número 
o tamaño de l h i lo ,  lo s  tip o s  de tra ta m ie n to , e tc .
L = Longitud de l punto (C entím etros de h i lo  por 

m alla)
n = T o ta l de agujas en l a  máquina

Ki = Kg x 1(3

Como una so luc ión  p rá c t ic a  p ara  comprobar la  lo n g i-  
20 tud de l punto ( l )  en una p ieza  dada de te j id o  tr ic o ta d o ,  se pue­

de marcar l a  p ieza  de te j id o  para  d e f in i r  exactamente un segmen­
to  de 25 cm en sen tid o  de l a  anchura a tra v é s  del t e j id o .  Luego 
de cuenta e l  número de m allas en sen tid o  de l a  anchura en esa sec­
ción marcada y se deshacen lo s  puntos en la  l in e a  de 25 cm, extra- 

25 yéndose un h i lo  de donde es claram ente v is ib le  l a  marca de 25 cm.
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Se ex tien d e  e l  h i lo  en toda su lo n g itu d  y se mide s in  e s t i r a r lo  
en exceso. La lo n g itu d  t o t a l ,  d iv id id a  por e l  número to t a l  de m allas 
nos da l a  " lo n g itu d  d e l pun to".
Las co n stan tes  Eq, y  dependen de v a rio s  f a c to re s ,  t a le s  como:

5 (a) Que lo s  te j id o s  han de s e r  manipulados de
modo d ife re n te  en e l  tra tam ien to  en húmedo debido a lo s  problemas 
in h e re n te s  a l  secado y/o  a l a  f i ja c ió n  por c a lo r .

(b) Que un te j id o  hecho de una mezcla de f ib r a s  
te rm o p lá s tic a s  a r t i f i c i a l e s  y f ib r a s  c e lu ló s ic a s  ha de se r  e s t í r a ­

lo do con exceso p ara  im pedir que se formen p a ta s  de g a llo  y p lie g u e s ,
y  tam bién que han de a ju s ta r s e  la s  tem peraturas para  e lim in ar la  
e la s t ic id a d  in h e re n te  a  l a s  f ib ra s  te rm o p lás tica s  a r t i f i c i a l e s .

(c) Que un te j id o  de l ib r a s  c e lu ló s ic a s  ha de 
s e r  a f lo ja d o  y  secado s in  l l e g a r  a menos de su fa c to r  de to le ra n -

15 c ia  de humedad n a tu ra l  d e l 6 l/2¡L.
(d) Que la s  velocidades en la s  d iv e rsas  fa se s  

de l a  operación son fa c to re s  de im portancia  por lo  que se r e f ie r e  
a l  encogim iento y a l a  uniform idad.

Se han seleccionado te j id o s  tr ic o ta d o s  que sa -  
20 t is fa c e n  lo s  r e q u is i to s  de e s ta b i l id a d  dim ensional, a ju s te  cómodo 

y  s im ila re s ,  y p a rtien d o  de l a  densidad de puntos y  de c o rre la ­
ciones de l a  densidad de puntos con o tro s  parám etros de diseño d e l 
tr ic o ta d o  s ig n if ic a t iv o s  (que se encuentran en lo s  te j id o s  con 
propiedades deseab les) son determ inables lo s  parám etros de diseño 

25 de l tr ic o ta d o  para  te j id o  crudo. E stas re la c io n e s  se pondrán mejor
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415953
de m an ifie s to  de lo s  ejem plos que s iguen , lo s  cuales han de con­
s id e ra rse  como i lu s t r a t iv o s  y no en un sen tid o  lim ita d o r .

De acuerdo con lo s  p r in c ip io s  d e l p resen te  
in v en to , deberá primeramente fa b r ic a rs e  h i lo  para  p ro d u c ir  un t e -  

5 jid o  exento de to r s ió n .  Esto se c o n tro la  en e l  sistem a de h i l a ­
tu ra  de algodón m ediante e l "m u ltip licad o r de to rs ió n " , donde' 
se usa e l m u ltip licad o r de to rs ió n  para  determ inar e l  número--de 
to rs io n e s  por la  fórmula de la  r a íz  cuadrada d e l número d e l .h i lo  
po r e l  m u ltip lic a d o r de to rs ió n . Debe t r i c o ta r s e  una p ieza  de te ­

lo jid o  (por ejem plo, en una máquina de t r i c o t a r  c i r c u la r )  quitando 
una aguja de l a  máquina, dejando una m alla  su e lta  en la  t e l a .  Se 
c o r ta  l a  t e l a  de la  máquina y se tie n d e  p lana sobre una mesa,. Se 
mide l a  desv iación  de l a  m alla  s u e l ta  con respecto  a una l ín e a  
p a ra le la  a l borde d e ' l a  t e l a .  E sta  desv iación  ha de s e r  e l im i-  

1$ nada por l a  h ila d o ra  añadiendo o sustrayendo to r s ió n .  Por ejem plo, 
en f ib r a  de p o l ié s te r  co rtada  de 38,1 mm de la rg a  y de 1 ,5  d e n ie r , 
mezclada a l  50% con f ib r a  de algodón la rg a  de 34)9 mm de una f i ­
nura de 3)9 determ inada por m icro n a ire , e l  m u ltip lic a d o r  de to r ­
sión  deberá s e r  de 2 ,9  a 3 ,0 . Esto deberá compararse con lo  que 

20 an terio rm ente  se consideraba que e ra  e l m u ltip lic a d o r  de to r s ió n  
co rrec to  de un v a lo r  de 3,75- Una vez determ inada la  to rs ió n  del 
h i lo ,  deben comprobarse la s  ten sio n es del h i lo  en la s  a lim en tac io ­
nes de h i lo  (de la s  máquinas de t r i c o t a r  c i r c u la r e s ) .  E s ta  v a r ia  
con la  f r ic c ió n  de l a  f ib r a ,  e l  devanado en e l cono, e l  t ip o  de 

25 cono, y l a  d isp o sic ió n  de su jec ió n  de cono. No deberá haber más de
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3 gramos de te n s ió n  en un movimiento no re s tr in g id o  del h i lo .
En o tra s  p a la b ra s , l a  te n s ió n  en l a  máquina de t r i o o t a r  debe re ­
d u c irse  a v a lo re s  c a s i d e sp re c ia b le s .

EJEMPLO I
5 Se estu d ió  un te j id o  hecho d e l 5%  d e u o l i é s -

t e r  de a l t a  ten ac id ad  24/1 y e l  5%  de f ib r a  la rg a  de algodón 
Pima. La lo n g itu d  de l a  f ib r a  co rtad a  de l h i lo  mezclado es de 
38,1 mm, y e l  mismo es de 1 l / 2  d e n ie r, usando un m u ltip licad o r 
de to rs ió n  de 3 ,0  d e l h i lo .  El h i lo  fue f i ja d o  con vapor de agua 

10 en un cono en una cámara de vapor duran te dos horas con una hume­
dad r e la t iv a  co rrespond ien te  a una tem peratura de 82̂ 0 de bulbo 
hCmedo y 77°C de bulbo seco . Con e sto  se e s ta b i l iz a ro n  por ca lo r 
l a s  f ib r a s  reduciéndose su e la s t ic id a d  o "viveza" y  se hizo  e l 
te j id o  más f á c i l  de u sa r  debido a que se suavizó y se h izo  más 

1$ com patible con la s  operaciones su b sig u ien tes  ya que te n ia  además 
una to rs ió n  de te j id o  red u c id a . Se d e sa rro lló  una re la c ió n  g r á f i ­
ca ( i lu s t r a d a  como F ig . 3) usando e l aparato  de la s  F igs. 6-10, 
e n tre  l a  densidad  de puntos (medida como e l  producto de v u e lta s  
por cada 2 ,5  cm p o r columnas por cada 2 ,5  cm) y e l  a ju s te  cómodo 

20 (medido en gramos por cada 2,5 cm de lo n g itu d  del te j id o )  con es­
ta b i l id a d  dim ensional y a ju s te  cómodo deseados p a ra  la  máquina de 
t r i c o t a r ,  e l  método de preencogido y e s ta b i l iz a c ió n  empleado y e l 
procedim iento de tr ic o ta d o  empleado. De una s e r ie  de construcc io ­
nes y  de e sa  re la c ió n  g rá f ic a  se se leccionó  l a  densidad de puntos 

25 req u e rid a  para  un a ju s te  cómodo e sp e c if ic o  con e s ta b i l id a d  dimen—
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s i  o n a l. Por medio de la s  fórm ulas preceden tes se d e sa rro lló  una 
ta b la  de parám etros de d iseno de tr ic o ta d o  que se in c lu y e  a 
con tinuación .
Tamaños de tr ic o ta d o  

5 Reales Usados
Tama
ño
de
la
Má-
qui
na

19

Tama
ño
de
Aca­
bado*

, cpi ívpi N L Kg Kj

21 13,4 12 160,8 0,329 4 ,32 3 ,8 7

Nivel L en Crudo Anchura
de Calculada de Acaba.
Como- 3 6  3 6 do Cal cu
di dad lad a

36

7,40 3,378 20
^  Anchura tu b u la r  a s e r  usada para e l  tamaño 44 (en pulgadas iR g le -  

1$ sa s , siendo una pulgada in g le sa  ig u a l a 2 ,5  cm). E l equipo usado
fue una máquina de agujas de g a n ch illo  de galga número 20.

Calculada sobre la  base d e l 3% de encogimiento d e l h i lo .
La lo n g itu d  del punto (L) dada en l a  ta b la  an­

t e r io r  corresponde a l  te j id o  lavado acabado y  fue co rreg ida  para 
20 te j id o  en crudo (L en Crudo) en la  fa se  de tr ic o ta d o  e s ta b le c ie n ­

do para  e l lo  e l  encogimiento del h i lo  a p a r t i r  del método 
ASTM-2259-68T de encogimiento en madeja usando la  s ig u ie n te  fórmu­
la :

25
L en Crudo = L x ( l  4 de Encogimiento .

100
. (5)
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Por co n sig u ien te , se d ie ro n  in s tru c c io n e s  a l  fa b ric a n ­

t e  del tr ic o ta d o  en e l  sen tid o  de f a b r ic a r  un te j id o  en crudo 
de una lo n g itu d  de l punto dada en una máquina de tamaño y galga 
específicos y l a  anchura de acabado fue l a  ca lcu lada por l a  fó r -  

5 muía (4 ) a n te r io r .  Después que e l  fa b r ic a n te  del tr ic o ta d o  a lcan ­
zó y  v e r i f ic ó  ese  a ju s te ,  red u jo  en un 10p e l v a lo r  de cpi por 
medio de con tracc ión  p a ra  te n e r  en cuenta e l  aumento de cpi que 
se produce durante e l  acabado d e l t e j id o .

Los parám etros de d iseño del tr ic o ta d o  que se dan en 
10 l a  ta b la  a n te r io r  son v á lid o s  para  l a  s e r ie  de operaciones de t r a ­

tam iento  e sp e c if ic a s  a la s  cuales se  sometió e s te  t e j id o .  E ste  te ­
j id o  fue blanqueado en au to c lav e , previam ente extendido y secado 
en una secadora de chorro en un estado completamente re la ja d o  a 
una tem peratu ra  no su p e rio r  a 12HC, de modo que no se producía 

15 f i j a c ió n  por ca lo r en l a  fa se  de secado. E l te j id o  tr ic o ta d o  tu ­
b u la r  fue luego humedecido y sometido a  una pasada a  tra v é s  de una 
unidad de tubo de encogimiento por compresión para preencogido y 
fue  secado y f i ja d o  por c a lo r  sobre una secadora de c in ta .  Cual­
q u ie r  desv iac ión  con resp ec to  a e s ta  s e r ie  de operaciones de t r a -  

20 tam iento puede p ro d u c ir  re su lta d o s  que pueden s e r  to ta lm en te  d i­
fe re n te s  a lo s  aquí ob ten idos.

El te j id o  tr ic o ta d o  de acuerdo con lo s  a n te r io re s  pa­
rám etros de d iseño del tr ic o ta d o  y tra ta d o  de l a  manera e s p e c if i­
cada se comprobó que e ra  dimensionalmente e s ta b le .  El te j id o  te n ia  

25 e x te n s ib il id a d  y e la s t ic id a d  m ejoradas, ta n to  en lo ng itud  como en
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anchura. Se experim enta un encogim iento nominal debido a l  espon ja­
miento del h i lo  y  a l a  f a l t a  de d isp o n ib ilid a d  de tamaños de má­
quina ex ac to s . Además, se ha comprobado que es deseable ex tender 
en e l  acabado aproximadamente 2 ,5  cm. de anchura más que ia.corre_s 

5 podiente a l a  fórm ula, para c o n tr a r r e s ta r  lo s  esfuerzos que han 
de s e r  ap licados para  e lim inar la s  p a tas  de g a llo  y lo s  p lie g u e s .

EJEMPLO I I
be estu d ió  un te j id o  hecho de l 100% de f i ­

b ra  la rg a  de algodón m ercerizado 60 /2 . La lo n g itu d  de l a  f ib r a  
10 co rtada  de e s te  h i lo  es de 34,9 mm en h i lo  de un cabo, usando un 

m u ltip licad o r de to rs ió n  de 3,5  "3" y un m u ltip lic a d o r de to rs ió n  
de 2 ,5  "S" en e l doblado, para  ob tener un h i lo  para  t r i c o t a r  es­
ta b i l iz a d o . El h i lo  fue acondicionado a una tem peratura de apro­
ximadamente 60SC para  d o ta r lo  de máximo a tr a c t iv o  com ercial. E s- 

15  t a  re la c ió n  de fa c to r  de to rs ió n  redu jo  l a  e la s t ic id a d  haciendo 
e l  te j id o  suave y com patible con la s  su b s ig u ien te s  o p eraciones, 
a s í  como reduciendo l a  to rs ió n  d e l te j id o .  Se d e sa rro lló  una r e ­
la c ió n  g rá f ic a  ) ( i lu s t r a d a  en l a  F ig . 4) usando e l aparato  de la s  
F ig s . 6-10, e n tre  l a  densidad de puntos (expresada como e l produc- 

20 to de v u e lta s  por cada 2,5 cm p o r columnas por cada 2 ,5  cm) y e l  
a ju s te  cómodo (medido é s te  en gramos por cada 2,5  cm de lo n g itu d  
d e l te j id o )  con l a  e s ta b il id a d  dim ensional y e l a ju s te  cómodo de­
seados para  l a  máquina de t r i c o t a r ,  e l  método de preencogido y es­
ta b i l iz a c ió n  empleado y e l  procedim iento de t r i c o t a r  usado. De 

25 una s e r ie  de construcciones y de esa  re la c ió n  g rá f ic a  se se le c c io
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Hó l a  densidad de puntos req u erid a  para  un a ju s te  cómodo esp ec i­
f ic o  con e s ta b i l id a d  dim ensional. Por medio de la s  fórm ulas pre­
cedentes se d e sa rro lló  una ta b la  de parám etros de diseñe-'Q61, t r i ­
co t ado que se  in c lu y e  a  con tinuación .

5 Tamaños de T ricotado 
Reales Usados_____

Tama- Tama­
ño de ño de 
l a  Má Acaba
quina do_____ epi wni N It-

N ivel de L en Cru- Anchura 
Comodi- do Calcu- de Acaba— 
dad lad a  ^  do Calcu­

laba

18 21 15 ,2  14 ,8  225,0 2,87 4,29 4,18 9,52 3,150 21
x Anchura tu b u la r  (medida en pulgadas in g le sa s  siendo una pulga­

da in g le s a  ig u a l a 2 ,5  cm) a s e r  usada p ara  camisas "T" de ta ­
maño 42 ó 44* M u ltip licad o r de to rs ió n  60/2 , en un cabo 3,50 

"Z", en dos capas 2,50 "S". El equipo usado fue una máquina de 
agujas de g a n c h illo  de galga 28.

C alculada sobre l a  base del 9/° de encogimiento del h i lo .
La lo n g itu d  del punto (L) que se  da en l a  ta.bla a n te r io r  es pa­
r a  e l  te j id o  lavado acabado y fue co rreg id a  para  te j id o  en c ru -

20
do (L en crudo) en l a  fa se  de tr ic o ta d o , estab lec iendo  e l  enco­
gim iento del h i lo  por e l método de encogimiento en madeja 
ASTH-2259-68T usando la. s ig u ie n te  fórm ula:

25 L en Crudo L x ( l  4- ) .  . . . (5)
100
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Por co n sig u ien te , se d ieron  in s tru c c io n e s  a i fa b ric a n ­

te  del tr ic o ta d o  en e l  sen tid o  de fa b r ic a r  un te j id o  en crudo de 
una lo n g itu d  del punto dada en una máquina de tamaño y galga es­
p e c íf ic o s  y l a  anchura de acabado fue  l a  ca lcu lad a  por l a  fórmu- 

5 l a  (4) a n te r io r .  Después que e l  fa b r ic a n te  del tr ic o ta d o  alcanzó 
y v e r i f ic ó  ese a ju s te ,  redujo  en un 1C^ e l v a lo r  de cpi por con­
tra c c ió n  para  te n e r  en cuenta e l aumento de cpi que se produce du­
ra n te  e l  acabado de l t e j id o .

Los parám etros de diseño de l tr ic o ta d o  que se  dan 
10 en la  ta b la  a n te r io r  son v á lid o s  para  l a  s e r i e  de operaciones de 

tra tam ien to  e sp e c if ic a s  a la s  cuales se  sometió e s te  t e j id o .  Este 
te j id o  fue blanqueado en au to c lav e , previam ente extendido y secado 
en una secadora de chorro en un estado completamente re la ja d o  a 
una tem peratura no su p e rio r  a 121SC, de modo que no se produjo  ex- 

1$ cesivo secado n i chamuscamiento en l a  fa se  de secado. E l te j id o  
tr ic o ta d o  tu b u la r  fue luego humedecido y se l e  d io  una pasada a 
tra v é s  de una unidad de tubo de encogimiento por compresión p a ra  
p reencoger, y fue secado y í'ija.do por c a lo r  en una secadora de c in ­
t a .  C ualquier desv iac ión  con resp ec to  a e s ta  s e r ie  de operaciones 

20 de tra tam ien to  puede p ro d u c ir re su lta d o s  que pueden se r  to talm en­
te  d ife re n te s  a lo s  aquí ob ten idos.

Se comprobó que e l  te j id o  tr ic o ta d o  de acuerdo con 
lo s  parám etros de d iseño d e l tr ic o ta d o  a n te r io re s ,  y tra ta d o  de l a  
manera e sp e c if ic ad a  e ra  dimensionalmente e s ta b le .  El te j id o  te n ía  

25 e x te n s ib ilid a d  y e la s t ic id a d  m ejoradas, tan to  en lo n g itu d  como en
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anchura. Se experimentó un encogim iento nominal debido a l espon­
jam iento d e l h i lo  y a l a  f a l t a  de d isp o n ib ilid a d  de tamaños, de 
máquina ex ac to s . Además, en ese te j id o  se ha comprobado que-es 
deseab le  acabarlo  a l a  anchura de la  fórm ula, en vez ¿e con más 

5 anchura que l a  de l a  f á m u la .
La d isp o s ic ió n  b á s ic a  de lo s  apara tos para 

preencogido y  e s ta b i l iz a c ió n  de te j id o s  tr ic o ta d o s  tu b u la re s  se 
ha i lu s t r a d o  en l a  F ig . 1 , y una d isp o s ic ió n  comparable de apa­
ra to s  p a ra  preencogido y e s ta b i l iz a c ió n  de te j id o s  tr ic o ta d o s  

10 de banda a b ie r ta  se ha representado  en l a  F ig . 2. La d ife re n c ia  
p r in c ip a l  e n tre  e s ta s  dos d isp o s ic io n es  rad ica  en la s  unidades 
de encogim iento po r compresión que se emplean en e l l a s .  Se t r i ­
co ta  con una m ezcla de f ib r a  e h i lo  e s ta b i l iz a d o , de f ib r a s  t e r -  
m o p lásticas a r t i f i c i a l e s  con f ib r a s  c e lu ló s ic a s , o b ien  un h ilo  

1$ to ta lm en te  c e lu ló s ic o  5 2 , y se  obtiene como resu ltad o  un te jid o
tr ic o ta d o  tu b u la r  53 (F ig . l ) ,  o b ie n  un te j id o  tr ic o ta d o  en ban­
da a b ie r ta  53a- (F ig . 2 ).

El te j id o  de mezcla de f ib r a s  te im o p lás tica s  
a r t i f i c i a l e s  con f ib ra s  c e lu ló s ic a s  se p r e t r a ta  después en una 

20 s e r ie  de operaciones que generalm ente comprenden por orden:
(1) Lavado usando un d e te rg en te  químico con un 

componente f lu o re sc e n te  y que tie n e  una tem peratura de liq u id o  de 
lavado de aproximadamente 68^0.

(2) Blanqueado en au toclave con peróxido y s i l i -  
25 ca to s de 4 a 6 horas a una tem peratura máxima de  88SC.
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(3) Enjuagado con una so luc ión  d ilu id a  de ácido a c é t i ­
co (o s im ila r)  para n e u tr a l iz a r  e l  te j id o  h a s ta  un pH próximo a 
7.

(4 ) Suavizado y/o a p lic a c ió n  de co lo rac ión  y /o  a p lic a ­
ción de un agente de rehum ectación.

(5 ) Paso del te j id o  a tra v é s  de una d isp o s ic ió n  de a l ­
m ohadillas de exprim ir para  re d u c ir  su contenido en humedad has­
ta  aproximadamente e l  6C% en peso.

(6) A lim entación de l te j id o  en condición de completa­
mente re la ja d o  a una secadora de tambores m ú ltip le s  con una tem­
p e ra tu ra  máxima de 121°C desde la  cual puede s e r  plegado en un 
carro  para  tra tam ien to  con vapor de agua, preencogido por compre­
s ió n , secado y ca len tam ien to , operaciones que co n stitu y en  e l  as­
pecto  e se n c ia l de l p resen te  inven to  en cuanto a su a p lic a c ió n  
a te j id o s  hechos de mezclas de f ib ra s  te im o p lá s tic a s  a r t i f i c i a l e s  
con f ib ra s  c e lu ló s ic a s ,  bebe en tenderse que están  p re v is ta s  gran­
des v a riac io n es  en e l  p re tra ta m ien to , dependiendo de la  h i s to r i a  
a n te r io r  de la s  f ib r a s ,  del equipo de que se d isponga, del uso f i ­
n a l a que se d es tin e  e l  te j id o  tra ta d o  y  fa c to re s  s im ila re s ;  pe­
ro  que no se perm ite que l a  tem peratura del te j id o  supere lo s  121°C 
durante t a l  p re tra ta m ien to .

P ara  un te j id o  hecho de f ib ra s  to ta lm en te  c e lu ló s ic a s ,  
e l  p re tra tam ien to  com prenderla, por orden, la s  s ig u ie n te s  operacio  
nes:

( l )  Lavado usando un d e te rg en te  químico con un compues-
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to  f lu o re sc e n te  y que t ie n e  una tem peratura de líq u id o  de lavado 
de aproximadamente 68 SC.

(2) Blanqueado en au toclave con peróxido y 
s i l i c a to s  de 6 a 8 horas a una tem peratura máxima de 82 ¿C,;.

5 (3) Enjuagado con una so lución  d ilu id a  de á c i­
do a c é tic o  (o s im ila r )  p a ra  n e u tr a l iz a r  e l te j id o  h as ta  un pH 
próximo a 7.

(4) Suavizado y/o  ad ic ió n  de co lo rac ión  y/o 
a p lic a c ió n  de un agente rehum ectante.

^0 ($) Paso d e l te j id o  a tra v é s  de una almoha­
d i l l a  de exp rim ir p a ra  re d u c ir  su contenido en humedad h a s ta  apro­
ximadamente e l  8(% en peso .

(6) A lim entación d e l te j id o  en un estado de 
completamente re la ja d o  a  una secadora de tambores m ú ltip le s  con 

15 una tem peratu ra  máxima de 121 se, desde l a  cual se  puede p leg a r 
en un carro  p a ra  tra tam ien to  con vapor de agua, preencogido por 
compresión, secado, y a flo jam ien to , operaciones que co n stitu y en  
e l  aspecto  e se n c ia l d e l p resen te  invento en cuanto a su a n l ic a -  
ción  a f ib r a s  totalm ente c e lu ló s ic a s . También en e s te  caso ha 

20 de en tenderse  que e s tá n  p re v is ta s  grandes v a ria c io n e s  en e l p re ­
tra ta m ie n to , dependiendo de l a  h i s to r i a  a n te r io r  de la s  f ib r a s ,  
d e l equipo de que se disponga, d e l uso f in a l  a que se d es tin e  e l  
te j id o  tra ta d o  y fa c to re s  s im ila re s .

Después del p re tra tam ien to  se a lim en ta  e l  t e -  
25 j id o  53 de tubo t r ic o ta d o ,  p o r medio de ro d i l lo s  de a lim entación
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54 y continuamente a tra v é s  de l a  d isp o s ic ió n  de ap ara to s  i l u s ­
tra d a  en l a  F ig . 1, Es deseable humedecer e l te j id o  53 en un es­
tado completamente re la ja d o . P ara  lo g ra r  e s te  o b je tiv o , una fuen­
te  de accionam iento 55 y un co n tro lad o r de ve loc idad  56 e'stán 

5 conectados para  funcionam iento a lo s  r o d i l lo s  de a lim en tac ión  
54? y también l a  fu en te  de accionam iento 55 y e l  co n tro la d c r 
de velocidad  57 están  conectados para funcionam iento a r o a i l lo s  
de accionam iento 58 y 59 de l a  unidad de encogim iento po r com­
p resió n  de tubo designada en general por 6 l ,  de modo que l a  v e - 

10 lo c id ad  de avance del te j id o  53 h a s ta  e l  conformador 62 sea ma­
yor que l a  ve locidad  de en trad a  d e l te j id o  53 en l a  unidad 6l 
de encogimiento por compresión de tubo . A modo de ejem plo, se 
ha comprobado que con un te j id o  53 t r ic o ta d o  c i r c u la r ,  c o n s is ten ­
te  en e l 100% de h i lo  c e lu ló s ic o  de dos cabos, una a lim en tac ión  

15 con exceso de l 3% en lo s  ro d i l lo s  de a lim en tac ión  54 con respec­
to  a l a  en trad a  de te j id o  53 en l a  unidad 6 l de encogim iento po r 
compresión de tubo, e fe c tú a  una re la ja c ió n  completa d e l te j id o  
53 durante e l  humedecimiento con vapor de agua del mismo median­
te  ca jas 63 de rociado de agua y  de d is tr ib u c ió n  de vapor, y 

20 elim ina cu a lq u ie r ten s ió n  lo n g itu d in a l de c i e r t a  consideración  
en e l  te j id o  53 durante t a l  hum edicim iento. E ste  humedecimiento 
m ientras e l  te j id o  53 e s tá  completamente re la ja d o , g a ra n tiz a  l a  
uniform idad del contenido de humedad y del ca len tam iento  d e l t e ­
jid o  h a s ta  una tem peratura deseada. Se ha comprobado también que, 

25 con un te j id o  53 tr ic o ta d o  c i r c u la r ,  c o n s is te n te  en una mezcla que
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t ie n e  una p roporción  d e l 5C% a l  65̂  de p o l ió s te r  y del $%  a l 
35% de algodón, una alim enta.ción con exceso d e l 3̂ - en los. ro ­
d i l l o s  de a lim en tac ión  54; con resp ec to  a l a  en trad a  de te-ji-do 53 
en l a  unidad 61 de encogim iento por compresión de tubo, e fe c tú a  l a  

5 r e la ja c ió n  t o t a l  del te j id o  53 durante e l  humedécimiento del mis­
mo, m ediante c a ja s  63 de rociado  de agua y de d is tr ib u c ió n  de vapor 
de agua, y e lim ina  cu a lq u ie r te n s ió n  lo n g itu d in a l de c ie r ta  consi­
deración  en e l  te j id o  53 durante t a l  humedecimiento.

Con e l  te j id o  tr ic o ta d o  53 en una forma tu -  
10 b u la r ,  se  emplea l a  unidad 6l de encogimiento por compre^, ón de 

tubo ( t a l  como l a  d e s c r i ta  en la  P a ten te  para  lo s  EE.UU. número 
3 .007 .223)y como se  ha i lu s tra d o  en l a  F ig . 1 . La Unidad 61 de en­
cogim iento por compresión de tubo comprende un p ar de co rreas  s in  
f i n  64 y  65 que se  mueven, respectivam ente, sobre ro d i l lo s  que g i -  

15 ran  hacia  a t r á s  58 y 59 y sobre ro d i l lo s  que g iran  h ac ia  adelan­
t e  66 y  67, con re fe re n c ia  a l a  tr a y e c to r ia  de l te j id o  53. Las 
co rreas  e s tá n  formadas de un m a te ria l adecuado ( t a l  como de cau­
cho), de modo que a l  menos la s  p a r te s  e x te r io re s  de la s  mismas sean 
e x te n s ib le s  y proporcionen s u p e r f ic ie s  e x te r io re s  firm es que tengan 

20 c o e f ic ie n te s  re la tiv am en te  a l to s  de rozam iento. Cada una de la s
co rreas  i lu s t r a d a s  en l a  F ig . 1 e s tá  formada de caucho macizo que 
tie n e  una s u p e r f ic ie  e x te r io r  firm e 68, una p a r te  e x te r io r  ex ten - 
s ib le  6$ y una p a r te  i n t e r i o r  71 que e s tá  re fo rzada  por t e j id o .  Es­
t a  constru cc ió n  proporciona s u f ic ie n te  e la s t ic id a d  en la  p a r te  ex- 

25 t e r i o r  6$ de cada c o rre a , de modo que e l r o d i l lo  58 ó 59 que g ira
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h ac ia  a t r á s  l a  e s t i r a r á  lo  s u f ic ie n te  para  p roporc ionar una super­
f i c i e  que se mueva a una ve loc idad  mayor que e l  e x te r io r  del ro­
d i l lo  que g i r a  h ac ia  a t r á s  y que la s  su p e rf ic ie s  en la s  p a r te s  
re c ta s  de l a  co rrea .

5 F lotando lib rem ente e n tre  la s  c o rreas  e s tá
e l  conformador 6 2 , e l  cual t ie n e  s u p e r f ic ie s  excepcionalm ente 
l i s a s  y que e s tá  hecho de a lum inio , para  p ro p o rc io n ar una su p e r­
f i c i e  d e s liz a n te . El conformador 62 e s tá  destinado  a r e c ib i r  e l 
te j id o  tu b u la r  53, e l  cual es llevado  sobre e l  mismo. E l con fo r- 

10  mador 62 e s  re te n id o  en p o sic ió n  por e l  a r r a s t r e  del tubo de te ­
jid o  53 que empuja a l a  p a r te  ensanchada 72 d e l conformador 62 

con tra  lo s c o rreas  58 y 5$ .
De acuerdo con e l  p resen té  in v en to , y como una 

desv iación  im portante con resp ec to  a l a  té c n ic a  a n te r io r ,  t a l  co - 
15  mo e s tá  rep resen tad a  en la  P a ten te  para  lo s  EE.UU. número

3 . 007. 223 , u o tro s  apara tos o métodos a n te r io re s ,  e l  tubo de te ­
jid o  53 debe s e r  e s tira d o  o sobreextendido en su anchura en más 
de l a  can tidad  de m a te ria l de dicho te j id o  que se  "p ie rd e"  o se 
usa durante l a  compresión lo n g itu d in a l,  cuando se l le v a  a l  t e j í —

20 do a con tacto  con la s  co rreas 69 . El modo en que se e fe c tá a  t a l  
e s tiram ien to  es previendo e l conformador 62 y l a  p a r te  72 ensan­
chada del mismo con dim ensiones en sen tid o  de la  anchura s u f i ­
cientem ente grandes para  p ro d u c ir  e s tiram ien to  l a t e r a l  o en sen­
tid o  de la  anchura, por ejem plo, del 25^ o más del tubo de t e j i -  

25 do. Se observará  que e l  e s tiram ien to  de l tubo s e rá  in ic ia lm en te
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mayor, debido a l  paso sobre l a  p a rte  ensanchada 72, y luego se 
p e rm it ir á  un c ie r to  grado de a flo jam ien to  del tubo m ientras pasa 
sobre e l  conformador 62 e n tre  l a s  co rreas  6$ durante la  compresión 
lo n g itu d in a l d e l te j id o .

v e lo c id ad  t a l  que lo s  e x te r io re s  de la s  co rreas se e s té n  despla­
zando en lo s  puntos de con tacto  con e l te j id o  53, en 73 y 74. De­
bido a l  estad o  e s tira d o  de lo s  e x te r io re s  de l a s  c o rre a s , e s ta  ve­
lo c id a d  es su stancia lm en te  mayor que l a  ve locidad  de cada correa  

10 en su p a r te  r e c ta .  Puesto que e l  c o e f ic ie n te  de rozam iento en tre  
l a s  co rreas  64 y 6$ y  e l  te j id o  53 es mucho mayor que e n tre  e l 
t e j id o  53 y  e l  conformador 62, e l  te j id o  53 es impulsado con la s  
s u p e r f ic ie s  e x te r io re s  68 de l a s  c o rreas  $4 y 65, de modo que los 
co n tac to s  i n i c ia l e s  73 y 74 e n tre  e l te j id o  53 y la s  co rreas 64,

15 65 seg u irán  siendo lo s  mismos durante toda l a  operación . Los ro ­
d i l l o s  de l a s  re sp e c tiv a s  co rreas  pueden montarse de modo a ju s ta -  
b le  p ara  ad a p ta rlo s  a  lo s  d ife re n te s  gruesos del te j id o .  El t e j i ­
do 53 es presionado co n tra  e l  conformador 62 por lo s  tramos rec to s  
inm ediatos de l a s  co rreas 64 y 65, ya sea por su  acción in h eren te  

20 o ya sea  po r medios adecuados, t a le s  como ro d i l lo s  75 presionados 
po r r e s o r te .  Disponiendo co rreas que sean más anchas que e l  con­
form ador 62, toda l a  anchura sobreex tend ida  d e l te j id o  se rá  t r a ­
ta d a , y se proporciona co n tro l im perativo d e l encogimiento en lon­
g i tu d  y  en anchura.

25 Después de s a l i r  de la s  co rreas 64, 65 y  del con—

5 Se alim enta e l  te j id o  53 a l d isp o s itiv o  a  una
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formador 62, e l  te j id o  53 puede s e r  hecho p asa r e n tre  r o d i l lo s  
calen tados 76 (lo s  cuales tie n e n  l a  misma velocidad  p e r i f é r ic a  
que la  velocidad  l in e a l  de la s  p a r te s  de tramo re c to  de la s  
co rreas 64, 65, por medio de l a  fuen te  de accionam iento 55 y e l 

5 co n tro l de velocidad  77) y s e r  hecho p asa r a tra v é s  de l a  seca­
dora 78 de c in ta  de d iseño conocida. La secadora 78 de c in ta  se 
usa para  seca r l a s  f ib r a s  t r ic o ta d a s  to ta lm en te  c e lu ló s ic a s . Pa­
ra  te j id o s  hechos de mezcla de f ib ra s  a r t i f i c i a l e s  te im o p lá s tic a s  
con f ib r a s  c e lu ló s ic a s , se usa también l a  secadora  78 de c in ta  pa­

lo ra  c a le n ta r  t a le s  te j id o s  h as ta  lo s  márgenes de d u c ti l id a d  de la s  
f ib r a s  a r t i f i c i a l e s  te rm o p lá s tic a s , de modo que en e l  subsigu ien ­
te  enfriam ien to  la s  f ib r a s  a r t i f i c i a l e s  te rm o p lá s tic a s  quedan f i ­
jadas por c a lo r .

Si e l te j id o  tr ic o ta d o  e s tu v ie se  en forma de 
15 una banda a b ie r ta  en vez de s e r  tu b u la r , se  em plearla  una unidad

de encogimiento por compresión de co rrea  de caucho, t a l  como l a  des­
c r i t a  en la s  P a ten tes  p ara  lo s EE.UU. números 2.021.975 y 2. 146. 694, 
y como se  ha designado en general por 81 en la  F ig . 2. El te j id o  
es primeramente humedecido en estado re la ja d o  mediante c a ja s  63 

20 de rociado  de agua y de d is tr ib u c ió n  de vapor con la  r e la ja c ió n
d e sa rro lla d a  por lo s  ro d i l lo s  82 de s a l id a  en funcionamiento a una 
ve loc idad  menor que l a  de lo s  ro d i l lo s  de alim en tación  54) por 
medio de l a  fuen te  de accionam iento 55 y  d e l con tro lado r de v e lo ­
cidad 56 y 83. E l te j id o  52a, en forma de banda a b ie r ta ,  e n tra  en 

25 l a  unidad 81 de encogimiento por compresión, l a  cual in c luye  e l tam
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bor calen tado  84y un p a r  de ro d i l lo s  85 de diám etro re la tivam en te  
pequeño de p re s ió n  y  ten s ió n  de la  co rrea , r o d i l lo s  locos *86 y 
una co rrea  87 de caucho re la tivam en te  gruesa que pasa por'deba­
jo  del tambor g i r a to r io  84 y a lred ed o r de lo s  ro d i l lo s  8^ .y .86.

5 E l te j id o  53a en forma de v e lo  a b ie r to  entra, en l a  separación  de
ag a rre  d e la n te ra  e n tre  l a  co rrea  87 y e l  tambor 84 y queda compri­
mido long itud inalm ente  o preencogido por l a  acción de l a  correa  
87? ya que l a  p a r te  de su p e rf ic ie  que se pone en contacto  con l a  
co rrea  cambia de una condición de a largada bajo  ten sió n  a lrededor 

10 d e l r o d i l lo  85 de g u la  y a  una condición de co n tra íd a  bajo  compre 
s ió n  a lred ed o r del tambor 84.

Como se ha i lu s t r a d o  en la s  F ig s . 2 y 2A, an tes 
de su en tra d a  en l a  unidad 8l  de encogimiento por compresión, e l 
te j id o  53a e n tra rá  primeramente en e l  expandídor 100 de anchura.

15 El expandidor 100 in c luye  un e je  101 de to r n i l lo  s in  f in  de p rea ju s  
t e  de l a  anchura, e l  cual t ie n e  un p ar de monturas de c o jin e te  102 

en cada extrem o, que apoyan para  ro ta c ió n  a p a re s  de ro d i l lo s  103 

y 104 de caucho duro que g ira n  en se n tid o s  c o n tra r io s . Cada ro d i­
l l o  t ie n e  una proyección sobre e l mismo en h é lic e  hacia  fu e ra ,

20 de modo que e l  te j id o  que pasa a tra v é s  de l a  separación  de agarre  
e n tre  cada p a r  de ro d i l lo s  se rá  re te n id o  en sen tido  de l a  anchura 
y  e s tira d o  la te ra lm e n te  an te s  de e n tra r  en la  unidad 8l de compre­
s ió n . De acuerdo con un p r in c ip io  im portan te  de e s te  in v en to , lo s 
p a res  de r o d i l lo s  102 y  103 e s ta rá n  espaciados e n tre  s í  en e l sen- 

25 t id o  de l a  anchura a una dimensión deseada para  e s t i r a r  e l  te j id o
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53a. Esto se e fec tú a  haciendo g i r a r  e l mango 104 unido a l e je  
101. El te j id o  53a se rá  e s tira d o  en e l  sen tid o  de l a  anchura lo  
s u f ic ie n te  para  compensar l a  d e n s if ic a c ió n  lo n g itu d in a l del t e ­
jid o  durante e l encogimiento de compresión, es d e c ir ,  en una can­
tid a d  para  im pedir e l  su b sig u ien te  encogimiento del te j id o  en 
e l  sen tido  de l a  anchura sustancia lm ente  en e l mismo grado en 
e l  que se impide e l  encogimiento en e l  sen tido  de l a  lo n g itu d .
A modo de c o n tra s te  con l a  d e sc rip c ió n  a n te r io r  re fe re n te  a l preen 
cogido del te j id o  tu b u la r  53* e l  te j id o  53a es re la ja d o  del es­
tiram ien to  en sen tid o  de l a  anchura inmediatamente an te s  de en­
t r a r  en l a  unidad 81 de preencogido, pero e l  te j id o  sigue en tran ­
do en la  unidad 81 en condición de e s t i r a d o .

Después de descargado e l  te j id o  de l a  unidad 
81 de encogimiento por compresión, es hecho p a sa r  a tra v é s  de l a  
secadora 78 de c in ta ,  l a  cual s irv e  también p ara  l a  f i ja c ió n  
por ca lo r de lo s  te j id o s  hechos de mezcla de componentes a r t i ­
f i c i a l e s  te rm o p lástico s  y componentes c e lu ló s ic o s . Desde l a  s e ­
cadora 78 de c in ta ,  e l  te j id o  es hecho p asar a tra v é s  de l a  p le ­
gadora 75) l a  cual lo  d e p o s ita  en p lie g u e s  sucesivos en e l  carro  
88 de recepción  para  t ra n s p o r te ,  en treg a , u o tra s  operaciones de 
tra tam ien to  y /o  operaciones de conversión . En e l caso de te j id o s  
de f ib ra s  to ta lm en te  c e lu ló s ic a s  es n e cesa rio  que lo s  t e j id o s  
permanezcan a  l a  tem peratura y a l a  humedad ambiente duran te  a l  
menos 24 horas an tes de s e r  v u e lto s  a t r a t a r  o co n v ertid o s.

Para te j id o s  hechos de mezcla de f ib r a s  a r t i -
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f i c i a l e s  te rm o p lá s tic a s  con f ib r a s  c e lu ló s ic a s  l a  tem peratura 
d e l tambor 89 calentado de la  secadora  78 de c in ta  se mantiene 
a no menos de 149 n i  más de 204°C, con cuyo margen de tempera­
tu ra s  se seca s a tis fa c to r ia m e n te  y se c a lie n ta n  la s  fibra.s*-ar- 

5 t i f i c i a l e s  te rm o p lá s tic a s  h a s ta  su margen de d u c tib il id a d , pe­
ro  que no es s u f ic ie n te  p ara  degradar la s  f ib r a s  c e lu ló s ic a s .
Todas la s  tem peratu ras de la s  operaciones de tra tam ien to  que p re ­
ceden a l a  secadora 73 de c in ta  se mantienen por debajo de 121"C, 
in c lu id a  (aunque s in  l im ita r s e  a e l l a )  l a  de p re tra tam ien to  de 

10 lo s  géneros crudos. S i se desea , (como se ha i lu s tra d o  en l a
F ig . 2) e l te j id o  53 puede s e r  hecho pasar también a lred ed o r de l 
b o te  ca len tado  91 an te s  de su en trad a  en l a  secadora 73 de c in ta .  
P a ra  com pletar l a  operación de f i ja c ió n  por c a lo r , lo s  ro d i l lo s  
t a l e s  como e l  91 pueden s e r  en friad o s  a fondo por medios b ien  co 

1^ nocidos en l a  té c n ic a . P ara  f ib ra s  exclusivam ente c e lu ló s ic a s
l a  tem peratura  d e l tambor 89 calentado de l a  secadora 78 de c in ­
t a  se m antiene en un v a lo r  no in f e r io r  a  149°C n i su p erio r a lóO^C, 
con l a  cual se secan sa tis fa c to r ia m e n te  lo s  te j id o s  to ta lm en te  
c e lu ló s ic o s  t r ic o ta d o s ,  pero que no es s u f ic ie n te  para  degradar- 

20 lo s  n i cham uscarlos. Para e s te  f in  lo s  te j id o s  to ta lm ente  ce lu ló ­
s ic o s  no deben s e r  secados h as ta  menos de un 3% de to le ra n c ia  de 
humedad. Con te j id o s  to ta lm en te  c e lu ló s ic o s , se  req u ie re  o tro  pe­
r io d o  de reposo y re la ja c ió n  de 24 horas p ara  que e l  te j id o  re ­
cupere su humedad pasando d e l 3% a l  6 l/2%«

25 Será ev iden te  para  lo s  experto s en e l t r a t a -
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miento de t e j i d o s  que s e  pueden e f e c t u a r  g r a n d e s  v a r i a ­

c i o n e s  en l a s  a n t e r i o r e s  r e a l i z a c i o n e s  e s p e c í f i c a s ,  s i n  

d e s v i a r s e  de l o  que c o n s t i t u y e  e l  s u j e t o  p r i n c i p a l  d e l  

i n v e n t o ,  d e l i m i t a d o  p o r  l a s  r e i v i n d i c a c i o n e s  que s i g u e n .

5 La p r e s e n t e  s o l i c i t u d ,  que c o r r e s p o n d e

a l a  p r e s e n t a d a  en E s t a d o s  Unidos de A m é r i c a ,  e l  10  da 

O c tu b r e  de 1 . 9 7 2 ,  b a j o  e l  número 2 9 5 . 8 6 6 ,  s e  a c o g e  a 

l o s  b e n e f i c i o s  del  a r t í c u l o  51 del  v i g e n t e  E s t a t u t o  s o ­

b r e  P r o p i e d a d  I n d u s t r i a l .

10

15  -  REIVINDICACIONES

20
Los p u n to s  de i n v e n c i ó n  p r o p i a  y nue­

va que s e  p r e s e n t a n  p a r a  que s e a n  o b j e t o  de e s t a  s o l i c i ­

tud de P a t e n t e  de I n v e n c i ó n  en E s p a ñ a ,  p o r  VEINTE a ñ o s ,  

son l o s  que se  r e c o g e n  en l a s  r e i v i n d i c a c i o n e s  s i g u i a n -  

25 t e s :
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1 3 . -  Un método p a r a  t r i c o t a r  y preBnco-

10

15

20

g e r  t e j i d o  p a r a  p r o p o r c i o n a r  p r e n d a s  que t i e n e n  un n i v e l  

de comodidad p r e d e t e r m i n a d o ,  que comprende l a s  o p e r a c i o ­

d i s e ñ o  d e l  t r i c o t a d o  que i n c l u y e n  l a  d e n s i d a d  de l o s  pun­

t o s  y l a  l o n g i t u d  d e l  p u n t o ;  (b)  e n c o g e r  p o r  co m p re s ió n  

d ic h o  t e j i d o  t r i c o t a d o ;  ( c )  c o n v e r t i r  d ich o t e j i d o  en 

una p r e n d a ;  (d )  e n s a y a r  d i c h a  p r e n d a  p a r a  d e t e r m i n a r  l a  

f u e r z a  e j e r c i d a  p o r  d i c h a  p r e n d a  c i r c u n f e r e n c i a l m e n t e  a l ­

r e d e d o r  d e l  c u e r p o  de una p e r s o n a  que l a  l l e v B  p u e s t a ,  

s i e n d o  d i c h a  f u e r z a  e x p o n e n to  d e l  n i v e l  de comodidad de 

d i c h a  p r e n d a  p a r a  d i c h a  p e r s o n a  que l a  l l e v a  p u e s t a ;  ( e )  

t r i c o t a r  t e j i d o  de a c u e rd o  con d i c h o s  p a r á m e t r o s  de d i ­

seño d e l  t r i c o t a d o  segú n Bl a p a r t a d o  ( a )  m o d i f i c a d o s  p a ­

r a  p r o d u c i r  un t e j i d o  y una p r e n d a  a p a r t i r  de l o s  mis­

mos que t e n g a  un n i v e l  de comodidad que s e  aprox im e más 

a un n i v e l  de comodidad óptimo p r e v i a m e n t e  e s t a b l e c i d o ;  

y ( f )  r e p e t i r  c a d a  una de l a s  a n t e r i o r e s  o p e r a c i o n e s  en 

e l  o rd e n  enumerado h a s t a  que s e  p ro d u z ca n  e l  t e j i d o  y 

l a s  p r e n d a s  que t e n g a n  e l  n i v e l  da comodidad p re v ia m e n ­

t e  e s t a b l e c i d o .

1 § ,  en e l  cu a l d ich os parámetros de diseño dBl t r i c o t a -  

do son l o s  s ig u ie n te s :

nes d e :  ( a )  t r i c o t a r  t e j i d a  de a c u e rd o  con p a r á m e t r o s  de

2 3 . -  Un método según l a  r e i v i n d i c a c i ó n

1 4 . , 1 0 . 7 5 38  -/
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N = cp i x tupi = K ^ /L ^ ....................................................... ( i )
c p i  = Kp/L ...............................................................................................  ( 2)

u p i  = Kg/L .......................................................................................  (3 )
anchura p lana = nL/2K^ ........................................................................  ( 4)
an lo s  c u a les:

N = Densidad de p u n to s

c p i  y tupi = V u e l t a s / c a n t í m e t r o  y c o l u m n a / c a n t í m e t r o ,  r e s ­

p e c t i v a m e n t e

^1^ ^2  ̂ ^3 c o n s t a n t e s  c u y o s  v a l o r e s  dependen de d i ­

v e r s o s  f a c t o r e s ,  t a l e s  como l a s  f i b r a s  u s a ­

d a s ,  e l  t í t u l o  d e l  h i l o ,  l o s  t i p o s  de t r a t a ­

m i e n t o ,  e t c .

L = L o n g i t u d  d el  punto ( C e n t í m e t r o s  da h i l o  por  

m a l l a )

n = T o t a l  de a g u j a s  en l a  máquina

" f  tí,, x K.,
3 3 . -  Un método según l a  r e i v i n d i c a c i ó n  

2 3 ,  en e l  c u a l  d i c h o  t e j i d o  es  t e j i d o  t u b u l a r ,  d i c h a  

p r e n d a  es  una c a m i s e t a  de c a b a l l e r o ,  y e l  n i v e l  de como­

didad e s t a  comprendido e n t r e  4 y 1 2  gramos p o r  c e n t í m e ­

t r o  l i n e a l  de l o n g i t u d  de d i c h a  p r e n d a .

4 3 . -  Un método p a r a  t r i c o t a r  y p r e e n c o ­

g e r  t e j i d o .

T a l  y como s e  ha d e s c r i t o  en l a  Memoria  

que a n t e c e d e ,  r e p r e s e n t a d o  en l o s  d i b u j o s  que s e  acompa-

1 4 Í 1 C /.7 5 3 9



Han y p a r a  l o s  f i n a s  que s a  han e s p a c i f i c a d o .

E s t a  Memoria c o n s t a  de c u a r e n t a  h o j a s  

e s c r i t a s  a máquina p o r  una s o l a  c a r a .

5

M ad ri d ,  1 6 8CT. M8
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