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ANTECEDENTES DEL INVENTO

Este invento se refiers al hilado, tricotado, preen-
cogido y estabilizacién de telas, ya sea de fibras exclusivamen-
te celulbsicag o ya sea de mezclas que comprendan fibras celulb-

sicas y fibras termoplésticas artificiales, y se refiere mds en

- v

varticular al desarrollo de parfmetros de disefio de tricotado pre-
visibles y fiables para producir tejidos tricotados que'féngan es—
tabilidad dimensional y para favorecer el ajuste c6modo{§é}las
prendas hechas con los mismos.

En los tejidos tricotados, & diferencia de los tejidos
de telar, los tejidos se construyen tanto en su sentido longitudi-
nal como en su sentido de la anchura mediante series de_mallas en-—
trelazadas formadas por hilos continuos o series de hilo; conti-
nuos, Como resultado, los tejidos tricotados tienen uné'iﬁferde-
pendencia sustancial entre sus dimensiones de longitud y de anchu-
ra, y son f&cilmente deformables. Bsta propiedad ha hecho que los
tejidos tricotados sean deseables para muchos articulos de vestir;
debido a la capacidad de las prendas hechas con tejidos tricota—
dos para amoldarse al cuerpo y variar su forma para acomodarse a
los movimientos del cuerpo. No obstante, parece lo justo hacer
notar gque esta propledad anterior deseable, la cual contribuye
a la aceptacidn de los tejidos tricotados para la confeccién de
prendas de vestir, plantea formidables problemas en la elaboracidn

de los tejidos tricotados. Tales problemas se complican por la ne-

cesidad de que los tejidos tricotados recuperen y counserven sus

29.T+T3 -2~
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formas en las prendas, tal como han sido hechas, después de repe-

tidas puestas y lavados. Estos problemas se complican todavia més

chando en los tejidos tricotados hay mezmcla de un componente ter—

mopléstico artificial (tal como un polidster) con un compuesto de
fibra celulésica (tal como de algodén o de raybn). o

Ha sido deflcil tricotar, preencoger y és%abi—
lizar debidamente los tejidos hechos de fibras exclusivamgnté cem
lulésicas, asf como los tejidos de mezcla de fibras celulésiéas N
fibras termopldsticas artificiales, para asi controlar exacta y
uniformemente el tricotado, el preencogido y la esitebilizzcitn de
los tejidos, para obtener as? estabilidad dimensional previsible
y uniforme, Los métodos de la técnica anterior para tricoiar, preen-
coger y estabilizar tales tejidos han sido también deficlentes en
cuznto al ajuste cémodo de las prendas formadas a partir de los mis-
mos. Ademds, estos métodos de la téonica anterior han afectado per-
judicialmente a otras propiedades de tales tejidos.

RESUMEN DEL INVENTO

La seleccibn de parfmetros de disefio del tri-
cotado, el preencogido y la estabilizaci6n de los tejidos tricota~
dos para proporcionar estabilidad dimensional y contribuir al ajus-
te cémodo se logram, tal como aqul se expone, de una manera parti-
cularmente nueva y f4cil. En primer lugar, para un tejido, una mé-
quina de tricotar y un procedimiento de tricotar seleccionados;
tricotado usual, tricotado por urdimbre, tricotado doble o de otras

clases, se expone un método de seleccién de la torsién del hilo pa-
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ra proporcionar un hilo exento de torsién; luego se tricota el te—

Jido usando tal hilo de acuerdo con los pardmetros de disefio del

tricotado, cuyos valores pueden verificarse subsiguientemente me—

diante una miquina que aqul se describe para ajusiar los parfme—

5 tros pare producir tejido tricotado que tenga un nivel de comodi-—

dad predeterminado, por ejemplo, para camisetas para caballero de

4 a 12 gramos por centimetro, Los parfmetros de disefio del trico-

tado son los siguientess

N=cpixwpis= Kll/fb2
10 cpi = Ko/
wpi = K3/Z
Anchura plana = nL/2Ky
’ Bn los cuales:
I = Densidad de puntos
15 cpi y wpi = Vueltas/om ¥y columnas/cm, respectivamente
Ky Koy K3 son constantes
L = Longitud del punto (Centimetros de hilo por malla)
n = Total de agujas en la miquina
K =K, x X3
20 El preencogido y la estabilizacién de los tejidos
tricotados exclusivamente de fibras celulbsicas se efectfan (ya sea
en forme de banda abierta o ya sea en foma tubular) humedeciendo
los tejidos en condicién de totalmente aflojados y preencogiendo
inmediatamente después por compresién y secando losg tejidos. Los
25 tejidos exclusivamente celulfsicos se estabilizan. luego dejéndolos

2947473
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en reposo a temperatura y humedad ambiente durante no menos de

24 horas. El preencogido y la estabilizacién de los tejidos tri-
cotados hechos de mezcla de fibras termoplésticas artificiales

con fibras celulbsicas se logran (ya sea en forma de banda abier
ta o0 ya sea en forma tubular) humedeciendo los tejidos me%éiados
on estado de completamente relajados ¥y preencogiendo por‘coéﬁre—
siftn inmediatamente despuss mientras se estira el tejido en sen-
tido de la anchura, secando y fijando por calor los tejiddshmez-

clados.

En consecuencia, un objeto de este invento es
permitir la correlacifn de propiedades en los tejidos tratados
(que se desea obtener de acuerdo con los métodos aqui pI@vistos)
con los parfmetros importantes de disefio del tricotado dz modo que
se pueda efectuar una preseleccién fiable de los pardmetros de di-
sefio del tricotado mediante los cuales se puedan lograr las pro-
piedades deseadas en los tejidos tratados.

Otro objeto de este invento es proporcionar
parfmetros de disefio del tricotado que permiten al fabricante de
tricotados predeterminar de un modo fiable y preciso los tamafios
para producir estabilidad dimensional y favorecer el ajuste cbmo-
do de las prendas.

Todavia otro objeto de este invento es produ-
cir tejidos tricotados adecuados para fabricacifn de prendas, me-
diante los cuales las formas de tales prendas gean recuperables

el&sticamente al relajarse las fuerzas que producen la defommacién.

2947473 -5-
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Todavia otro objeto de este invenio es preencoger te—
Jidos de modo que el encogimiento de las prendas fabricadas a par—
tir de los mismos no exceda, durante ningfin iratamiento subsiguien—

te, tal como de lavado y/o secado y/o similares, de su margen de

v
.

ajuste cbmodo,

-
<P

Todavla otro objeto de este invento es'propoﬁhionar tejidos

v ey

tricotados preencogidos y estabilizados con los cuales se pueden

hacer prendas que tengan extensibilidad y elasticidad mejb;;aas
(el "ajuste cbmodo" de la prenda, por asf decirlo),
Todavla otro objeto de este invento es proporcionar un
tejido tricotado de suavidad y aspecto general mejorzdos. {
Todavie otro objeto de este invento es proporcionar
disposiciones de aparatos para llevar a la préctica los métp&os
de preencogido y estabilizacién de este invento; cuyas diéposicio-
nes pueden adaptarse para gran diversidad de fejidos, son econbmi-
cas de instalacién y de funcionamiento, permiten efectuar puestas
en marcha y paradas de un modo rdpido y c6modo, y por lo demds son

perfectamente adecuadas para sus funciones previstas.

BREVE DESCRIPCICN DE LOS DIBUJOS

Log anteriores y otrosg objetos se comprenderin mejor
después de considerar el estudio y la descripcién de las realiza—
ciones preferidas que siguen, consideradas juntamente con los dibu-
Jos que se acompafian, en los cuales:

La Fig. 1 es un diagramsa esquemitico, en cierto modo

idealizado, que representa una disposicién de aparatos para llevar -

29.7.73 -6 -
¥C



10

15

20

25

415953

a cabo él preencogido y la estabilizacidén de tejidos tricotados
en forma tubular. |

La Fig. 2 es un diagrama esquemitico, en cier-
to modo idealiéado, que Trepresenta una disposicién de aparatos pa~
ra llevar a cabo el preencogido y la estabilizacién de tejidgs
tricotadogs en bandas abiertas. 7

Ia Fige. 2A es un detalle de expandidbf de
banda usado juntamente con el aparato de la Fig. 2. L

La Tg. 3 es una representacidn gréfica}de las
relaciones. de densidad de puntos y de ajuste cbmodo para ima
fibra del nfmero 24/1 de mezcla del 50% de polidster de alté;tena-
cidad y ol 50% de algod6n en Tibra cortada large Pima.

La Fig. 4 es una representacibn gréf;ca_de las
relaciones de densidad de puntos y de ajuste cOmodo para algédén
en Tibra cortada larga Pima mercerizado del nfmero 60/2.

La Mg, 5 es una representacién grafica de las
relaciones de densided de puntos y de ajuste cémodo para una mé-
quina de tricotar circular de gelga 20 (de 20 agujas por cada 2,5

cm) relativa a varios hilos.

La Tig. 6 es una vista en alzado de un aparato
de ensayo para determinar el ajuste cbmodo de camisas Wt tricota-
das, de tubos tricotados y/o similares.

La Mg, 7 es una vista en planta del aparato
de la M™Mg. 6.

La Mg. 8 es una vista parcial similar a la

29.7.73 -7~
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de la Fig. 6 del aparato en una posicién alternativa de Tunciona—
miento.
La Fig. 9 es una vista a escala ampliada de un

grifico de registro utilizable en el aparato de las IMgs. 6 ~ 8,
La Mg. 10 es una vista a escala ampliadaNie un

gréfico de registro alternativo para poner de manifiesto mé% cla’

- w e

ramente los efectos de las variables inherentes al funcionamiento

Ve e

v W

del aparato de las Figs. 6-8. BT

ESTUDIO Y _DESCRIPCION IR REALIZACIONEZS PREFERIDAS

Como objetivo esencial del tratamiento de-los te—
Jjidos tricotados ha de sefialarse el ajuste cémodo para el~u§pario,
puesto gue su aceptacién en el mercado ests basada en el aju;ie cb-
modo. Se dispone de un aparato con el que se pueden ensayarfla ex—
tensibilidad y la elasticidad de los tubos tricotados o similares
(el "ajuste cémodo" del tricotado): la extensibilidad viene indi-
cada por la fuerza requerida para producir una distensién medida,
¥y la elasticidad viene indicada por el retorno de los tubos trico-
tados a su contorno original. A modo de gufa para llegar a compren—
der el presente invento, se describiri ahora un aparato para medir
el ajuste cbmodo, ilustrado en las Figs, 6~10, aungue ha de enten—
derse que para este fin se pueden usar otros aparatos y/b t8cnicas
de ensayo, y que la forma especifica del aparato de las Figs. 6-10
no constituye parte del presente invento,

El invento se refiere al tricotado de tejido de

acuerdo con los parfmetros de diseflo del tricotado que permiten el

2907073 - 8 -
FC
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control del diseflo del tejido, principalmente en t8rminos de
densidad de puntos y de longitud del punio, Variando estos dos
factores se pueden lograr diferentes niveles de comodidad en sen-
tido de la anchura o circunferencialments alrededor del cuerpo
5 del usuario. Por ejemplo, se ha determinadc mediante ensa&éé,
en los cuales se fabricaron camigetas para caballero que &énian
diferentes y predeterminados niveles de fuerza (comodidad);élre—
dedor del cuerpo de muesiras de usuarios, que un nivel dé;é;ﬁodi—
dad ideal es el de aproximadamente 12 gramos de fuerza dirigida
10 hacia dentro por cada centfmetro de longitud de la camiseta,). De
este modo se puede llegar a diferentes niveles de comodi&ad‘para
otros tipos de prendas, por ejemplo, para camisas para csballero
o para sefiora, fajas, stc. Como se ha mencionado, la consideracién
mis importante en el control de estos niveles de comodid#d ;es la
15 densidad de puntos y la longitud del punto en los articulos frico
tados. Por ejemplo, si cuando se ensaya la prenda de acuerdo con
el aparato de las Figs. 6~10 se observa que tiene un nivel de co-
modidad de 24 gramos por centIimetro, usando los pardmeiros de di-
sefio de tricotado aqu? descritos serd posible: (a) reducir la den-
20  sidad de puntos; (b) aumentar la longitud del punto; o (¢) una com-
binacién de (a) y (b) a fin de reducir la fuerza de 24 gramos a un
nivel de comodidad predeterminado de, por ejemplo, 12 gramos, Ade—
mis, los parfmetros de disefio del tricotado ge prestan de por si
a variaciones proporcionales en tanto por ciento de estos parfime-—

25 tros, para aumentar o disminuir los niveles de comodidad. Las va-

2907073 - 9 -
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riaciones en cuanto a densidad de puntos o a longitud del punto,
o a ambas, pueden por tanto efectuarse en tanto por ciento de
acuerdo con lo que se considere que sea mis atrayente para la
venta del producto final. En otras palabras, en algunos casos
serd deseable no variar en absoluto la densidad de puntos;‘si

el peso del tejideo debe permanecer sin alteracibng o bien; cuan-

E}

do el peso total no sea crfitico, se puede variar la densided de

¥ -
Y oo

puntos para disminuir o aumentar el nivel de comodidad g ye* pue—.

Ce w7

de dejar la misma longitud del punto, L
Te acuerdo con el presente invento, por consi-
guiente, se tricotari uma prenda de acuerdo con los parfmetros

de diseffo del tricotado agul descritos. A continuecidn, .se some-

terd la prenda apreencogido de acuerdo con clertos nuevos proce-—

dimientos que aqul se enseflan; y luego se comprobaré o enséyara
la prenda en el aparato de las Figs. 6-10 para determinar si el
nivel de comodidad de %al prenda es, o no, el ideal u Optimo

que el fabricante de la prenda desea lograr., Seri evidentie gue
hasta aquf el fabricante de la prenda habré formulado ciertas
hipéiesis para la seleccién de los parfmetros de disefio del tri-
cotado, especialmente los de densidad de puntos y longitud del
punto, Una vez la prenda preencogida y realmente comprobada en
el aparato de las TFigs. 6-10, estas hip6tesis quedarfn invalida—
das o se habrd demostrado que son correctas, segln la leciura
del nivel de comodidad que resulte medido en gramos por centi-

metro de longitud., Como se ha indicado en lo que antecede, si la

29.7.73 - 10 -

FC



10

15

20

25

415953

lectura del nivel de comodidad es considerablemente diferente
al valor que se desea lograr, el fabricante efectuars simple~
mente los cambios que considere adecuados en log parémetrogs de
disefio del tricotado, de densidad de puntos y/o de longitud del
punto, a fin de variar el nivel de comodidad llevédndolo haéia el
é8ptimo. Luego se repite el procedimiento. Se tricota entdn¢e§ wa
nueva prenda, que despubs de preencogida serd ensayada pa;aicom-
parar su nivel de comodidad frente al Sptimo prefijado. ﬁsﬁs‘pro—

cedimiento se repite hasta que, finalmente, se determinéﬁzios
pardmetros de digefio del tricotado que producen el nivel® de’ zomo-
didad prefijado despuss del preencogido.

Como se ve mejor en la Fig., 6, en la base 11

hay montados un par de angulares verticales 12 déndose rigidez a
la estructura que forman mediante tirantes 13 de angular montados
posteriormente (como se ve mejor en la Fig. 7). Bn la parte supe-
rior de los angulares 12, en el tirante iransversal 14, el mon-
tante vertical 15 lleva montado el conformador 16 sobre el cual
puede dejarse que cuelgue el tubo tricotado 17 6 similar, Un por
de tirantes transversales 18 y 19, los cuales salvan la distancia
entre los angulares 12, estédn destinados a recibir un par de barras
transversales 21 y 22 en forma de retenidas a deslizamiento. La
barra transversal 21 lleva al miembro 23, el cual estd provisto de
una superficie convexa para simular la mitad de un torso (u otra
parte del cuerpo) de un usuario. La barra transversal 22 lleva al

miembro 24 con una superiicie convexa similar y complemantaria de

2947473 -11 -
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la superficie convexa del miembro 24, de modo que los miembros 23
¥ 24 cooperan para simular en este caso la accibn del pecho de
un usuario de una prenda hecha del tubo tricotado.

Los miembrog 23 y 24 pueden aproximarse .o

“ie

alejarse entre si mediante una accién de cremallera y piﬁgég El

- .

tirante transversal 25 que salva la distancia entre los aﬁ%ulares

12 (como se ve mejor en la Fig. 7) sirve de apoyo al eje ?63 el
cual lleva la roldana 27. Como se ve mejor en las Figs. é'&“é,

las barras transversales 21 y 22 tienen fijas a ellas, respecti-
vamente, cremalleras 2la y 22a, mientras que el eje 26 tisve el
pifibn 20a, el cual est4 destinado a engranar en dichas cre@élle—
ras. El bastidor 28 situado hacia abajo sobre los angulafes.;Z
desde la roldana 27, lleva montada la polea 29 y &l braz? @gfcon—
trapeso mévil 31 pivotado sobre el eje 32 concéntrico con la polea
29, ELl bastidor 28 est4 provisto, ademds, del gréfico 33 y la gula
ranurads 34 que definen la trayectoria vertical del brazo 31. En
el exiremo superior del bastidor 28 se ha provisto la polea fija
35.

El desplazamiento en uno y otro sentido de los
miembros 23 y 24 se efectfia por movimiento del contrapeso 36 a lo
largo del brazo 31, El contrapeso 36 estd destinado a rodar por el
brazo 31 y tiene unido al mismo el estilete 37 mantenido en contac—
to con el grdfico 33. ELl cable 38, wmido al contrapeso 36, pasa al-
rededor de la polea 29, hasta y alrededor de la roldana 27, y estd

unido a &sta. Observando se ve que el momenio de fuerza desarrolla-

29.7.73 -12 -
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do por el peso 36 alrededor del eje de rotacién de la polea 29
hard (a menos que sea contrarrestado) que los miembros 23 ¥ 24
se mueven hacla fuera, Los medios de control incluyen la polea
39 que rueda en la ranura 41 formada en el brazo 31, y el mo~
vimiento del brazo 31 queda limitado a un plano vertical mééian—
te la gufa 34. La polea 39 est4 conectadas por el cable 42'Qué pa-~
sa alrededor de la nolea 35 al torno 43, accionado a través‘del-
reductor de velocidad 44 por el motor 45. Hay previsto uﬁvéuédro
46 para controlar, por medios bien conocidos, la potencia, 1a
velocidad y el sentido de giro del motor 45, Al moverse 2l-con-
trapeso 36 por el brazo 31, el estilete 37 describe una curﬁa S0~
bre el gréfico 33, Es de hacer notar que la fuerza del cable. 38
es variable, incluso aunque el contrapeso 36 sea constanie. Lomo
ayuda para la lectura de las curvas sobre el grafico 334 como se
ha ilustrado en la Fig. 9, se han afiadido calibraciones horizon-
tales 47 y calibraciones verticales 48. Como se ve en las Figs,
6 y 8, la posicibn del margen 49 puede medirse en las escalas 51.
En consecuencia, este dispositivo de ensayo se
hace funcionar desenrollando con el torno el cable 42, haciendo que
el brazo 31 gire hacia abajo alrededor del eje 32, de modo que el
contrapeso 36 se desplace por el brazo 31 tirando del cable 38 pa-
ra hacer girar a la roldana 27 y al pifi6n 26a, moviendo con’ ello
las barras transversales 21 y 22 hacia fuera para mover los miem-—
bros cbnecavos 23 y 24 simulando la accibn en este caso del torso

de un usuario durante la respiracién u otras actividades en que se

29.7.73 -13 -
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expande. Mientras se desarrolla esta operacibn, el sstilete 37
traza el movimiento del contrapesc 36 sobre el gradfico 33 para
proporcionar una medida de 1o que cede, y por consiguiente del
ajuste cbmodo, del tubo tricotado 17 en condiciones que simulan
las correspondientes a llevarlo puesto, li4s en particulaqylgl
contrapeso 36 partirfa de la posicifn cero PO (comose ve'méj;r
en la Fig. 9) al ponerse en marcha el motor 45 en el sentié& de
desenrollar. Al girar el brazo 31 en sentido a derechas Gn}péqpe—
fio Angulo, el contrapeso 36 vence el rozamiento estdtico y’rueda
répidemente hasta el punto Pl determinado por el recorrido de
los miembros 23 y 24 hasta su aplicacifn con el tubo tricotsdo
17. Por consiguiente, la curva entre los puntos Po Wi P1 es sus—
tancialmente recta., La tracd 6n en el cable 38 aumenta a‘mgﬁida
gque se inclina el brazo 31. Por comnsiguiente, desde Pl hasta el
punto final P2 (donde la resistencia elédstica del tube %ricotado
17 iguala a la fuerza ejercida sobre el mismo por los miembros
23 y 24) la linea no es recta. La forma de la curva y la posi-
cibn del punto P2 depen@en de lo siguientes

1) magnitud del contrapeso 36;

2) velocidad del motor 453

3) tamafio del tubo tricotado 173 ¥y

4) elasticidad del tubo tricotado (cambio de

distensi6n gl ser cargado el tubo tricotado).

E1l punto P2 sirve como un Indice importante para cualquler ensayo

en el cual el contrapeso 36, el régimen de velocidad del motor

29.7.73 - 14 -
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45 y el tamafio del tubo tricotado sean constantes, La forma de
la curva entre los puntos Py y P2 tiene también valor para ana-
lizar los cambios de elasticidad en el tubo tricotado y, en con-
secuencia, su ajuste cémodo,

Con referencia a la Fig, 10, las magnitu—
des de la extensibilidad Ry, R, ¥ R3, as? como los énguldé,dé
inclinacién del brazo 31, se prestan de por si al anélisié me-
diante coordenadas polares. También como se ve en la Fig;lld, pa—
ra un tubo tricotado con un ajuste relativamente poco cémodo, la
curva tenderi a ser pronunciada, tal como la Co3 mientraz- que
pare un tubo tricotado con un ajuste mis cOmodo la curva fende—
T4 a ser mds plana, tal como la Cy.

Correlacionando la carga sobre el ituho trico-
tado 17 con la dimensién lineal requerida para distender el té—
jido tricotado hasta su condicién de esfuerzo tal comc se usa
en mna prenda, se toman dos trozos de tubo tricotado 17 exten-
didos entre miembros 23 ¥y 24. La tabla que se incluye a conti-
nuacién contiene log valores criticos para adaptar el margen de-
seado de 4 a 12 gramos por centimetro de longitud de tubo trico-

tado 17 extendido hasta las condiciones reales en que se lleva

puesto,
APARATO PARA ENSAYO IE PRENDAS TRICOTADAS -
—~ VALORES D& ENSAYO
B . Longitud de la prenda - aflojada
ugn - Cantidad de cobertura de la envuelta

29-7073 bl 15 -
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APARATO PARA ENSAYO DE PRENDAS TRICOTADAS -

— VALORES IE ENSAYO (continuacitn)

"Dt - 12 g/om de MOV x 2

g L4 g/@m de "o ¢ 2

5 ugy g np Hp
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
7951 60,6 1432,5 17,5
19,4 60,3 1425 415
79,1 60,0 1417,5 472,5
18,7 59,7 1410 470
15 18,4 59,4 1402,5 467,5
78,1 59,1 1395 465
17,8 58,7 1387,5 462,5
1155 58,4 1380 460
17,2 58,1 1372,5 457,53
20 76,9 57,8 1365 455
76,5 5155 1357,5 452,5
76,2 51,1 1350 450

Se ha descubierto que un método Gtil de correlacionar la
estabilidad dimensional, el ajuste cbmodo y otras propiedades signi—

25 ficativas de los tejidos tricotados tratados con los parfmetros de

29.7.73
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disefio del tricotado consiste en considerar la teorfa del diseflo
de la malla y de la longitud del punto. las férmulas que son de

valor préctico son las siguientdes:

Ne=ocpixwpl= Ki/hz e e e e e e e (1)
5 epi=1<2/1................(g)
wpl = Kg/Z e s + s 8 o 8 s s s a4 s s e s (3).
Anchura plana = 1L/2K3 o o o o o s o 0 s 00 o o e (4)
en las cuales: ' :;}
N = Densidad de puntos i
10  cpi y wpi - Vueltas/centfmetro y columnas/centimetro,
respectivamente
Kl’ Koy Ké son constantes cuyos valores dependen de diversos
factores, tales como las fibras usadas, el nlmero
o tamafio del hilo, los tipos de tratamiento, etc.
15 L = Longitud del punto (Centimetros de hilo por
malla)
n = Total de agujas en la méquina
Ky = Kox K3
Como una solucidn prictica para comprobar la longi-
20 tud del punto (1) en una pieza dada de tejido tricotado, se pue-
de marcar la pieza de iejido para definir exactamente un segmen—
to de 25 cm en sentido de la anchura a través del tejido. Luego
de cuenta el nfimero de mallas en sentido de la anchura en esa sec—
cién marcada y se deshacen los puntos en la linea de 25 cm, extra~-
25  yéndose un hilo de donde es claramente visible la marca de 25 cm.
29.7.73 - 17 -
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Se extiende el hilo en ioda su longitud y se mide sin estirarlo

en exceso. La longitud total, dividida por el nfimero total de mallas
nos da la "longitud del punto'l.

Las constantes K3, X, y K3 dependen de varios factores, tales como:

.

(a) Que los tejidos han de ser manipuladgéide

.

modo diferente en el tratamiento en hémedo debido a los prbﬁ}emas

inherentes al secado y/o a la fijacién por calor.

(p) Que un tejido hecho de una mezcla d;~fibras
termoplisticas artificizles y fibras celulbdsicas ha de ser éétira—
do con exceso para impedir que se formen patas de gallo y pliegues,
v también que han de ajustarse las temperaturas para elimiha?lla
elasticidad inherenie a las fibras fermoplasticas artificiale@.

(c) Que un tejido de fibras celul6sicas ka de
ser aflojado y secado sin llegar a menos de su factor de toleran-
cia de humedad natural del 6 1/Zi.

(d) Que las velocidades en las diversas fases
de la operacidn son factores de importancia por lo que se refiere
al encogimiento y a la uniformidad.

Se han seleccionado tejidos tricotados que sa-
tisfacen los requisitos de estabilidad dimensional, ajuste cbmodo
¥y similares, y partiendc de la densidad de puntos y de correla-—
ciones de la densidad de puntos con otros parfmeiros de disefio del
tricotado significativos (que se encuentran en los tejidos con

propiedades deseables) son determinables los pardmetros de disefio

del tricotado para tejido crudo. Estas relaciones se pondrén mejor

29.7.73 - 18 -
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de manifiesto de los ejemplos que siguen, los cuales han de con-—
siderarse como ilustraitivos y no en un sentido limitador.
De acuerdo con los principios del presente
invento, debers primeramente fabricarse hilo para producir un te-—
5 jido exento de torsién. Esto se controla en el sistema de hilar
tura de algodbén mediante el "multiplicador de torsién’, donﬁe‘
se usa el multiplicador de torsién para determinar el nﬁmer§=de
torsiones por la fO6rmula de la rafz cuadrada del nlmero del.liilo
por el multiplicador de torsién. Debe tricotarse una pieza de te-
10 jido (por ejemplo, en una mAguina de tricotar circular) quiiando
una aguja de la méquina, dejando una malla suelta en la tela; Se
corta la tela de la miguina y se tiende plana sobre una mesa. Se
mide la desviacién de la malla suelta con respecto a una 1lfnea
paralela al borde de- la tela, Esta desviacién ha de ser elimi-
15 nada por la hiladora afladiendo o sustrayendo torsién. Por ejemplo,
en fibra de poliéster cortada de 38,1 mm de larga y de 1,5 denier,
mezclada al 50, con fibra de algodén larga de 34,9 mm de una fi-
nura de 3,9 determinada por micronaire, el multiplicador de tor-
gibn deberd ser de 2,9 a 3,0, Esto deberid compararse con lo que
20 anteriormente se consideraba que era el multiplicador de torsién
correcto de un valor de 3,75. Una vez determinada la torsibn del
hilo, deben comprcbarse las tensiones del hilo en las alimentacio-
nes de hilo (de las mAguinas de tricotar circulares). Esta varfa
cor la friccién de la fibra, el devanado en el cono, el tipo de

25 cono, y la disposicién de sujecibén de cono. No deberd haber més de

29.7.73 - 19 -
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3 gramos de tensibn en un movimiento no restringido del hilo.
En otras palabras, la tensidén en la miquina de tricotar debe re-
ducirse a valores casi despreciables,

EJEMPLO I

Se estudié un tejido hecho del 506 de’polids—
ter de alta -tenacidad 24/1 ¥y el 505 de fibrs larga de éi%bddn
Pima, La longitud de la fibra coritada del hilo mezclado es de
38,1 mm, y el mismo es de 1 1/2 denier, usando un multipliczdor
de torsibn de 3,0 del hilo, El hilo fue fijado con vapor de—agua
en un cono eh una cémara de vapor durante dos horas con una’bume—
dad relativa correspondiente a una temperatura de 522C de bulbo
hfimedo y 77°C de bulbo seco. Con esto se estabilizaron pof calor
las fibras reduciéndose su elasticidad o "viveza' y se hizo el
tejido m&s f4cil de usar debido a que se suavizb y se hizo‘més
compatible con las operaciones subsiguientes ya que tenla ademés
una torsién de tejido reducida. Se desarrolld una relacién griii-
ca (ilustrade como Fig. 3) usando el aparato de las Figs. 6-10,
entre la densidad de puntos (medida como el producto de vueltas
por cada 2,5 cm por columnas por cada 2,5 an) y el ajuste cOmodo
(medido en gramos por cada 2,5 om de longitud del tejido) con es—
tabilidad dimensional y ajuste cémodo deseados para la mlquina de
tricotar, ¢l método de preencogido y estabilizaciln empleado y el
procedimiento de itricotado empleado. De une serie de congtruccio—~
nes y de esa relacidén gréifica se seleccionb la densidad de puntos

requerida pars un ajuste clmodo cspecffico con estabilidad dimen—

29.7.73 - 20 -
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sional., Por medio de las f6émmulas precedentes se desarrolld una
tabla de parfmetros de diseillo de tricotado que se incluye a
continuacién,

Tamafios de tricotado

5 Reales Usados
Tama Tama
Nivel L en Crudo Anchura
no no
de Calculada de Acaba
de de
Como- * = do- Calcu
la Aca— :
didad lada
M4~  bado™ :
2
qui s cpl wpi N L Ko K3
na . .
19 21 13,4 12 16080029 4,32 3,87 7,40 3,378 20

¥ pnchure tubular a ser usada para el tamafio 44 (en pulgadas ingle-
15 sas, siendo wna pulgada inglesa igual a 2,5 cm). El equipo usado
fue wa miquina de agujas de ganchillo de galga nfimero 20,
%% Calculada sobre la base del 3% de encogimiento del hilo.
La longitud del punto (L) dada en la tabla an—
terior corresponde al tejido lavado acabado y fue corregida para
20 tejido en crudo (I en Crudo) en la fase de tricotado establecien—
do para ello el encogimiento del hilo a partir del método
ASTH-2259-68T de encogimiento en madeja usando la siguiente f6rmu-~

la:

L en Crudo = L x (1 4 % de Bnoogimiento ) (5)
25 100

29‘7-73 - 21 bd
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Por consiguiente, se dieron instrucciones al fabrican-—
te del tricolado en el sentido de fabricar un tejido en crudo
de una longitud del punto dada en una mfquina de tamafio y galga
especificos y la anchura de acabado fue la calculada por la f6r-
mula (4) anterior. Después que el fabricante del +ricotado élcan—
z6 y verificé ese ajuste, redujo en un 10% el valor de cui. por
medio de contraccifn para tener en cuenta el aumento de cpi que
se produce durante el acabado del tejido.

Los parfmetros de diseflo del tricotado gque se 4wm en
la tabla anterior son vAlidos para la serie de operaciones de tra—
tamiento especificas a las cuales se someti6 este tejido. bste te-
jido fue blanqueado en autoclave, previamente extendido vy sezado
en una secadora de chorro en un esiado completamente relsjado a
una temperatura no superior a 1212C, de modo que no se pro&ucia
fijacién por calor en la fase de secado. El tejido tricotado tu-
bular fue lusgo humedecido y sometido a una pasada a través de una
unidad de tubo de encogimiento por compresién para preencogido y
fue secado y fijado por calor sobre una secadora de cinta., Cual—
gquier desviacibn con respecto a esta serie de operacionss de tra-
tamiento puede producir resuliados que pueden ser iotalmente di-
ferentes a los agul obtenidos.

El fejido tricotado de acuerdo con los anteriores pa-
rémetros de disefio del tricotado y tratado de la manera especifi-
cada se comprobd que era dimensionalmente estable. Bl tejido tenfa

extensibilidad y elasticidad mejoradas, tanto en longitud como en

2947.73 - 22 -
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anchura. Se experimenta un encogimiento nominal debido al ssponja—
miento del hilo y a la falta de disponibilidad de tamaiios de mé-
quina exactos. Adem4s, se ha comprobado que es deseable exiender
en el acabado aproximadamente 2,5 an. de anchura més que ]a:corrqg
podiente a la fémula, para contrarrestar los esfuerzos que han
de ser splicados para eliminar las patas de gallo y los vlicgues.

BEJRIPLO IT

Se estudié wn tejido hecho del 1005 de fi-
bra larga de algodbn mercerizado 60/?. La longitud de la fibra
cortada de este hilo es de 34,9 mm en hilo de un cabo, usando un
multiplicador de torsién de 3,5 "Z" y un multiplicador de torsifn
de 2,5 "5" en el doblado, para obtener un hilo para tricotar es—
tabilizado. El hilo fue acondicionado a una temperatura de apro-
ximadamente 609C para dotarlo de mé&ximo atractivo comercial, Es-—
ta relacidn de factor de torsién redujo la elasticidad haciendo
el tejido suave y compatible con las subsigulentes operaciones,
as? como reduciendo la torsién del tejido. Se desarrollé una re—
lacién gréfica )(ilustrada en la Fig. 4) usando el aparato de las
Pigs. 6~10, entre la densidad de puntos (expresada como el produc—
to de vueltas por cada 2,5 cm por columnas por cada 2,5 cm) y el
ajuste cbmodo (medido &ste en gramos por cada 2,5 cm de longitud
del tejido) con la estabilidad dimensional y el ajuste cémodo de-
seados para la méquina de tricotar, el método de preencogido y es-—
tabilizacién empleado y el procedimiento de tricotar usado. De

una serie de construcciones y de esa relacién gréfica se seleccio
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16 la densidad de puntos requerida para un ajustie cﬁmodo:?épeci~
fico con estabilidad dimensional., Por medio de las férmulas pre—
cedentes se desarrolld una tabla de parémetiros de disefic’§el tri-

cotado que se incluye a continuacién.
ql !

5 Tamafios de Tricotado
Reales Usadog
Tama—~ Tama- Nivel de L en Cru~ 4Anchura
fio de 1fo de Comodi~ do Calcu~ de Acaba-
la 14 Acaba ] dad. lada ¥  do Calcu-
quina do® _opi wpi N L fi_ Ky lada
18 21 15,2 14,8 225,0 287 4,29 4,18 9,52 3,150 21
* Anchura tubular (medida en pulgadas inglesas siendo una pulga-—
da inglesa igual a 2,5 om) a ser usada para camisas "I de ta-
mafio 42 6 44. Multiplicador de torsidn 60/@, en un cabo 3,50
v nz"%, en dos capas 2,50 "S". El equipo usado fue una migquina de
agujas de ganchillo de galga 28.
¥% Caleculada sobre la base del 9% de encogimiento del hilo,
La longitud del puate (L) que se da en la tabla anterior es pa-
ra el tejido lavado acabado y fue corregida para tejido en cru—
20 do (L en crudo) en la fase de tricotado, estableciendo el enco-
gimiento del hilo por el método de encogimiento en madeja
ASTI-2259-68T usando la siguienie férmula:
25 Len Crudo Lx (14 ©_8e Bncogimiento Jo o v o (5)

29.7.73
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Por consiguiente, se dieron instrucciones al fabrican-
te del tricotado en el sentido de fabricar un tejido en cruao de
una longitud del punto dada en una miquina de tamafio y gaiga es—
pecificos y la anchura de acabado fue la calculada por la formu—
la (4) anterior. Después cue el fabricante del tricotado alcanzé
v verifict ese zjuste, redujo en un 10i: el valor de cpi por con-
traccién para tener en cuenta el aumento de cpi que se produce du-
rante el acabado del tejido.

Los parémeiros de disefio del tricotado que se dan
en la tabla anterior son vilidos para la serie de operaciones de
tratamiento especificas a las cuales se sometié este tejido. Este
tejido fue blangueado en autoclave, previamente extendido y secado
en una secadora de chorro en un estado completamente relajado a
una temperatura no superior a 1212C, de modo que no se produjo ex-
cesivo secado ni chamuscamiento en la fase de secado., El tejido
tricotado tubular fue luego humedecido y se le dio una pasada a
través de una unidad de tubo de encogimiento por compresién para
preencoger, y fue secado y fijado por calor en una secadora de cin-
ta. Cualquier desviacién con respecto a esta serle de operaciones
de tratamiento puede producir resultados que pueden ser totalmen-—
te diferentes a los aqul obtenidos.

Se comprobd que el iejido tricotado de acuerdo con
los pardmetros de disefio del tricotado anteriores, y tratado de la
nenera especificada era dimensionalmente estable. El tejido tenia

extensibilidad y elasticidad mejoradas, tanto en longitud como en



10

15

20

25

4159583

anchura. Se experimenid un encogimiento nominal debido al_éspon—
jemiento del hilo y a la falta de disponibilidad de tamafics de
miguina exactos. Ademés, en ese tejido se ha comprobado due-es
deseable acabarlo a la anchura de la férmula, en vez ce coﬁEmas
anchura que la de la fémula,

La disposicibén bisica de los aparatos mare
preencogido y estabilizacibn de tejidos tricotados uubulaieé ge
ha ilusirado en la Fig. 1, y una disposicién comparable dé apa-
ratos para preencogido y estabilizacibn de tejidos tricotudos
de banda abierta se ha representado en la Fige. 2. La diferencia
principal enire estas dos disposiciones radica en las unidades
de encogimiento por compresibén que se emplean en ellas. Se tri-
cota con una mezcla de fibra e hilo estabilizado, de fibras ter-
moplésticas artificiales con fibras celul6sicas, o bien un hilo
totalmente celuldsico 52, y se obtiene como resultade un tejido
tricotado tubular 53 (Fig. 1), o bien un tejido tricotado en ban-
da sbieria 53a (Fig. 2).

El tejido de mezcla de fibras termoplésticas
artificiales con fibras celulbsicas se pretrata despubs en una
serie de operaciones que generalmente comprenden por orden:

(1) Lavedo usando un detergente quimico con un
componente fluorsscente y que itiene una temperatura de 1lfquido de
lavado de aproximadamente 682C,

(2) Blangueado en autoclave con perbxide y sili-

catos de 4 a 6 horas a una temperatura mixima de 838¢C,
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(3) Enjuagado con una solucién.diluida de &cido acéti-
co {0 similar) para neutralizar el tejido hasta un pH préximo a
Te

(4) Suavizado y/b aplicacién de coloracién y/b aplica—
cibén de un agenterde rehumectacibn.

(5) Paso del tejido a través de una disposicién de;al—
mohadillas de exprimir para reducir su contenido en humedad has—
ta aproximadamente el 60k en peso.

(6) Alimentacién del tejido en condicién de completa—
mente relajado a una secadora de tambores mGltiples con una tem—
peratura miAxima de 1219C desde la cual puesde ser plegado en un
carro para tratamiento con vapor de agua, preencogido por compre-
sién, secado y calentamiento, operaciones que constituyen el as-
pecto esencial dsl presente invenio en cuanto a su aplicacibn
a tejidos hechos de mezclag de fibras temmopldsiicas artificiales
con fibrasg celulBsicas. Lebe entenderse que ecstén previstas gran—
des variaciones en el pretratamiento, dependiendo de la historia
anterior de las fibras, del esquipo de que se disponga, del uso fi-
nal a que se destine el tejido tratado y factores similares; pe—
ro que no se permite que la temperatura del tejido supere los 1219C
durante tal pretratamiento.

Para un tejido hecho de fibras totalmente celulésicas,
el pretratamiento comprenderfa, por orden, las siguientes operacipo

ness

(1) Lavado usando un detergente quimico con un compues—
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to fluorescente y que tiene una temperaturs de 1fguido de lavado
de aproximadamenie 682¢, e

(2) Blanqueado en autoclave con persxido y

gilicatos de 6 a 8 horss a una temperatura mixima de 828¢:, .~

(3) Enjuagado con una solucién diluida de Aci-
do ac8tico (o similar) pars neutralizar el tejido hasta wn pH
préximo a T.

(4) Suavizado y/o adicibn de coloracién y/o
aplicacifn de un agente rehumectante.

(5) Paso del tejido a través de una almoha—
dilla de exprimir para reducir su contenido en humedsd hasta apro-—
ximadamente el 8C% en peso.

(6) Alimentacién del tejido en un estado de
completamente relajado a una secadora de tambores méiltiples con
una temperatura méxima de 1219C, desde la cual se puede plegar
en un carro para itratamiento con vapor de agua, preencogido por
compresién, secado. y aflojamiento, operaciones que constituyen
el aspecto esencial del presente invento en cuanto a su aplica-
cibn a fibras totalmente celulbsices. También en este caso ha
de entenderse que estén previstas grandes variaciones en el pre-
tratamiento, dependiendo de la historia antérior de las fibras,
del equipo de que se disponga, del uso final a que se destine el

tejido tratado y factores similares,

Después del pretratamiento se alimenta el te—

Jido 53 de tubo tricotado, por medio de rodillos de alimentacién
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54 y continuamente a través de la disposicién de aparatos ilus—
trada en la Fig. 1, Es deseable humedecer el tejido 53 én un es~
tado completamente relajado. Para lograr este objetivo, una fuen-
te de accionamiento 55 y un controlador de velocidad 56:ééfén
conectados para funcionamiento a los rodillos de alimentacién

54, y también la fuente de accionamiento 55 y el controladcr

de velocidad 57 estén conectados para funcionamiento a roaillos
de accionamiento 58 y 59 de la unidad de encogimiento por com—
presién de tubo designada en general por 61, de modo gue la ve-
locidad de avance del tejido 53 hasta el conformader 62 sea ma~
yor gque la velocldad de entrada del tejido 53 en la unidad 61

de encogimiento por compresibn de tubo. A modo de ejemplo, se

ha comprobado que con un tejide 53 tricotado circular, consisten-
te en el 100% de hilo celulbsico de dos cabos, una alimentacién
con exceso del 3% en los rodillos de alimentacibn 54 con respec—
to a la entrada de tejido 53 en la unidad 61 de encogimiento por
compresién de tubo, efecttia una relajacibn completa del tejido

53 durante el humedecimiento con vapor de agua del mismo median—
te cajas 63 de roclado de agua y de distribucién de vapor, y
elimina cualquier tensién leongitudinal de cierta consideracién
en el tejido 53 durante tal humedicimiento. Este humedecimiento
mientras el tejido 53 ests completamente relajado, garantiza la
uniformidad del contenido de humedad y del calentamiento del te-
Jjido hasta una temperatura deseada. Se ha comprobado también que,

con un tejido 53 tricotado circular, consistente en una meszcla que
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tiene una proporcibn del 5% al 65% de polidster y del 50%.al

35% de algodén, una alimentacibn con exceso del 3% en 10%1?9—
dillos de alimentacibn 54, con respecio a la entrada de taé&@o 53
en la unidad 61 de encogimiento por compresi6n de tubo, efé;%ﬁa la
relajacibn total del tejido 53 durante el humedecimiento del mis—
mo, mediante cajas 63 de rociado de agua y de distribuci§ﬁ<ﬁé vapor
de agua, y elimina cualquier tensidén longitudinal de cier%é congi-
deracifn en el tejido 53 durante tal humedecimiento. )

Con el tejido tricotado 53 en una forma tu—
bular, se emplea la unidad 61 de encogimiento por compresi 6n de
tubo (tal como la descrita en la Patente para los BE.UU, nfmero
3.007.223)y como se ha ilustrado en la Fig, l. La unidad 61 de en-
cogimiento por compresién de tubo comprende un par de correas sin
fin 64 y 65 que se mueven, regpectivamente, sobre rodillos gque gi-~
ran hacia atrds 58 y 59 y sobre rodillos que giran hacia adelan-
te 66 y 67, con referencia & la trayectoria del tejido 53, Las
correas estdn formadas de un material adecuado (tal como de cau—
cho), de modo que al menos las partes exteriores de las mismas sean
extensibles y proporcionen superficies exteriores firmes que tengan
coeficientes relativamenie altos de rozamiento, Cadz una de las
correas ilustradas en la Fig, 1 est4d formada de caucho macizo que
tiene una superficie exterior firme 68, una parte exterior exten-
sible 69 y una parte interior 71 que est& reforzada por tejido, Es—

ta construcciln proporciona suficiente elasticidad en la parte ex—

terior 69 de cada correa, de modo que el rodillo 58 6 59 que gira
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hacia atréds la estirard lo suficiente para proporcionar una super—
ficie que se mueva a una velocidad mayor que el exterior del ro-
dillo que gira hacia atrés y que las superficies en las partes
rectas de la correa.

Flotando libremente entre las correas estd
el conformador 62, el cual tiene superficies excepcionalmeﬁte
lisas y que est4 hecho de aluminio, para proporcionar una super-
ficie deslizante. El conformador 62 estd destinado a recibir el
tejido tubular 53, el cual es llevado sobre el mismo, El confor-
mador 62 es retenido en posicién por el arrastire del tubo de te-
jido 53 que empuja a la parte ensanchada 72 del conformador 62
contra los correas 58 y 59.

De acuerdo con el presente invento, y como una
desviacibn importante con respecto a la técnica anterior, tal co-
mo estd representada en la Patente para los EE.UU. nfmero
3.007.223, u otros aparatos o métodos enteriores, el tubo de te~-
jido 53 debe ser estirado o sobreextendido en su anchurz en més
de la cantidad de material de dicho tejido que se "pierde' o se
usa durante la compresién longitudinal, cuando se lleva al teji-
do a contacto con las correas 69. Bl modo en que se efectfa tal
estiramiento es previendo el conformador 62 y la parte 72 ensan—
chada del mismo con dimensiones en sentido de la anchura sufi-
cientemente grandes para producir estiramiento lateral o en sen—
tido de la anchuras, por ejemplo, del 25% o mds del tubo de teji-

do. Se observari que sl estiramiento del tubo serd inicialmente

29,7473 - 31 -
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mayor, debido al paso sobre la parte ensanchada T2, y luegd'se
permitird un cierto grado de aflojamiento del tubo mientrég pasa
sobre el conformador 62 entre las correas 69 durante lajé§@?resién
longitudinal del tejido. .

Se alimenta sl tejido 53 al dispositimfo a una
velocidad tal que los exteriores de las correas se estén despla-
zando en los puntos de contacto con el tejido 53, en 73 y774. De—
bido al estado estirado de los exteriores de las correas., esta ve—
locidad es sustancialmente mayor que la velocidad de cada correa
en su parte recta., Pussic que el coeficiente de rozamiento entre
las correas 64 y 65 y el %ejido 53 es mucho mayor que entre gl
%ejido 53 y el conformador 62, ¢l tejido 53 es impulsado con las
superficies exteriores 68 de las correas 64 y 65, de modo que los
contactos. iniciales 73 y 74 entre el tejido 53 y las correas 64,
65 seguirén siendo los mismos durante toda la operacién, Los ro-
dillos de las respectivas correas pueden montarse de modo ajusta~
ble para adeptarlos a los diferenies gruesos del tejido, Ll teji-
do 53 es presiocnado contra el conformader 62 por los %ramos rechos
inmediatos de las correas 64 y 65, ya sea por su accién inherente
0 ya sea por medios adecuados, tales como rodillos 75 presionados
por resorte. lUisponiendo correas que sean mis anchas que el con-—
formador 62, toda la anchura sobreextendida del tejido serd tra-—
tada, y se provorciona conirol imperativo del encogimiento en lon-
gitud y en anchura,

Después de salir de las correas 64, 65 y del con—

29-7-73 - 32 Lad
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Tormador 62, el tejido 53 puede ser hecho pasar entrs rodillos
calentados 76 (los cuales tienen la misma velocidad periférica
que la velocidad lineal de las partes de tramo recto de las
correas 64, 65, por medio de la fuente de accionamiento 55 ¥ el
control de velocidad T7) ¥ ser hecho pasar a través de la sesa—
dora 78 de cinta de disefio conocida. La secadora 78 de cinta se
usa para secar las fibras tricotadas totalmente celulésicas, Pa-
ra tejidos hechos de mezcla de fibras artificiales temoplésticas
con fibras celulfsicas, se usa también la secadora T8 de cinta pa~-
ra calentar tales tejidos haste los mérgenes de ductilidad de las
fibras artificiales termoplédsticas, de modo que en el subsiguien—
te enfriamiento las fibras artificiales temmoplésticas quedan fi-
jadas por calor,

81 el ftejido tricotado estuviese en forma de
una banda abierta en vez de ser tubular, se emplearfa una unidad
de encogimiento por compresibén de correa de caucho, tal como la des—
crita en las Patentes para los BE.UU. nfmeros 2.021.975 y 2.146.694,
y como se ha designado en general por 8l en la Fig. 2. Bl tejido
es primeramente humedecido en estado relajado mediante cajas 63
de rociado de agua y de distribucibn de vapor con la relajacién
desarrollada por los rodiilos 82 de salida en funcionamiento a una
velocidad menor que la de los rodillos de alimentacifén 54, por
medio de la fuente de accionamiento 55 y del controlador de velo-
cidad 56 y 83. El tejido 52a, en forma de banda abierta, entra en

la unidad 81 de encogimiento por compresién, la cual incluye el tam
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bor calentado 84, un par de rodillos 85 de difmetro rela@iﬁémente
Pequeiio de presién y tensibn de la correa, rodillos 10005586 y
una correz 87 de caucho relativamente gruesa que pasa vor "déba~
jo del tambor giratorio 84 y alrededor de los rodillos 85Ay,86.
El tejido 53a en forma de velo abierio enira en la separaci@n de
agarre delantera entre la correa 87 y el tambor 84 y queda - compri-
mido longitudinalmente o preencogido por la accién de la'éorrea
87, ya que la parte de superficie que se pone en contacto gbn la
correa cambia de una condicién de alargada bajo tensién alrededor
del rodillo 85 de gufa y 2 wna condicién de contralda bajo compre
sibn alrededor del tambor 84.

Como se ha ilustrado en las Figs. 2 y 24, antes
de su entrada en la unidad 81 de encogimiento por compresibn, sl
tejido 53a entrari primeramente en el expandidor 100 de anchura,
El expandidor 100 incluye un eje 101 de tornillo sin fin de preajus
te de la anchura, el cugl tiene un par de monturas de cojinete 102
en cada extremo, que apoyan para rotecidn a pares de rodillos 103
¥y 104 de caucho duro gue giran en sentidos contrarios, Cada Todi-
1lo tiene una proyeccién sobre el mismo en h&lice hacia fuera,
de modo gue el tejido que pasa a través de la separacién de agarre
entre cada par de rodillos serd retenido en sentido de la anchura
¥y estirado lateralmente antes de entrar en la unidad 81 de compre—
sib6n. De acuerdo con un principio importante de este invento, los

pares de rodillos 102 y 103 estarfn espaclados entre sf en el sen-

tido de la anchura a una dimensién deseada para estirar el tejido

-3 -
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53a. Esto se efectda haciendo girar el mango 104 unido gl eje
101. Bl tejido 53a serd estirado en el sentido de la anchura lo
suficiente para compensar la densificacién longitudinal del te—
jido durante ¢l encogimiento de compresién, es decir, eh'ﬁhé can—
tidad para impedir el subsiguiente encogimiento del tejiao”en
el sentido de la anchura sustancialmente en el mismo grado.en
el que se impide el encogimiento en el sentido de la longitud.
A modo de contraste con la descripcifn anterior referente 2l preen
cogido del tejide tubular 53, el tejido 53a es relajado del es-
tiramiento en sentido de la anchura inmediatamente anies de en-
trar en la unidad 8l de preencogido, pero el tejido sigue entran-
do en la unidad 81 en condicién de estirado.

Despuds de descargado el tejido de la unidad
81 de encogimiento por compresién, es hecho pasar a través de la
secadora T8 de cinta, la cual sirve también para la fijacién
por calor de los tejidos hechos de mezcla de componentes arti-
ficiales termoplésticos y componentes celulésicos. Desde la se—~
cadora T8 de cinta, el tejido es hecho pasar a través de la ple-
gadora 79, la cual lo deposita en pliegues sucesives en el carro
88 de recepcibn para transporte, entrega, u otras operaciones de
tratamiento y/b operacionss de conversién., En el caso de tejidos

de fibras totalmente celulbsicas es necesario que los tejidos

permanezcan a la temperatura y a la humedad ambiente durante al

menos 24 horas antes de ser vueltos a tratar o convertidos,

Para tejidos hechos de mezcla de fibras arti~
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Ticiales termoplisticas con fibras celul6sicas la temperétufa

del tambor 89 calentado de la secadora T8 de cinta se manﬁiene

a no menos de 1492C ni més de 204%C, con cuyo margen de %éﬁéera—
turas se seca satisfactoriamente y se calientan las fibreg .sr-
tificiales termoplgsticas hasta su margen de ductibilidad, re-

ro que no es suficiente para degradar las fibras celulésicas,
Todas las temperaturas de las operaciones de tratamiento que pre-
ceden a la secadora 78 de cinta se mantienen por debajo de 1219C,
incluida (aunque sin limitarse a ella) la de pretratamiento de
los géneros crudos. Si se desea, (como se ha ilustrado en la

Fig. 2) el tejido 53 puede ser hecho pasar también alrededor del
bote calentado 91 antes de su entrada en la secadora T8 de cinta.
Para completar la operacién de fijacién por calor, los rodillos
tales como el 91 pueden ser enfriados a fondo por medios bien ¢o}
nocidos en la técnica. Para fibras exclusivemente celulsicas

la temperatura del tambor 89 calentado de la secadorz 78 de cin-
ta se mantiene en un valor no inferior a 1499C ni superior a 16090,
con la cual se secan satisfactoriamente los tejidos totalmente
celulésicos tricotados, pero que no es suficiente para degradar-
1os ni chamuscarlos. Para este fin los tejidos totalmente celulé—
sicos no deben ser secados hasta menos de un 3% de tolerancia de
humedad. Con tejidos totalmente celulésicos, se requiere otro pe-—
riodo de reposo y relajacién de 24 horas parz que el tejido re—
cupere su humedad pasando del 3% al 6 1/2%,

Serf evidente para los expertos en el trata—
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miento de tejides que se pueden efectuar grandes varia-
ciones en las anteriores realizaciones especificas, sin
desviarse de lo que canstituye el sujeto principal del
invento, delimitado por las reivindicaciones que siguen.
La presente solicitud, que caorresponde
a la presentada en Estados Unidos de América, sl 10 de
Octubre de 1.972, bajo el ndmero 295.866, se acoge a
los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto so-

bre Propiedad Industrial.

- REIVINDICACIONES =~

Las puntos de invencidn propia y nus-
va que se presentan para que sean objeto de esta solici-
tud de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios,
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien-

tes:

- 37 -
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18.- Un método para tricotar y preenco-
ger tejido para proporcionar prendas que tienen un nivel
de comodidad predeterminado, que comprends las operacio-
nes de: (a) tricotar tejido de acuerdo con parémetras de
disefio del tricotado gque incluyen la densidad de los pun-
tos y la longitud del punto; (b) encoger por compresidn
dicho tejido tricotade; (c) convertir dicho tejido en
una prenda; (d) ensayar dicha prenda para determinar la
fuerza ejsrcida por dicha prenda circunferencialmente al-
rededor del cuerpo de una psrsona quse la lleve puesta,
siendo dicha fuerza eiponente del nivel de comodidad ds
dicha prenda para dicha persona que la lleva pussta; (e)
tricotar tejido de acuerdo con dichos pardmetros de di-
sefic del tricotado segqdn sl apartado (a) modificados pa-
ra producir un tejido y una prenda a partir de los mis-
mos que tenga un nivel de comodidad que se aproximes méas
a un nivel de comodidad dptimo previamsnte establecido;
y (f) repetir cada una de las anteriores operaciones en
el orden enumerado hasta que se produzcan el tejideo y
las prendas que tengan el nivel de comodidad previamen-
te establecido.

28,- Un método segdn la reivindicacidén
12, en el cual dichos parametros de disefic del tricota-

do son los siguientes:

14.10.75 - 38 -
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cpi = K2/L P09 0000000000000 000000 00000t EN e (2)

Cpi X lUpi = Kl/L2 ®0evec0reveccevseveansee (l)

wpi=K3/L .I0....0.0.."0.."........’O.".C.. (3)
anchura plana = HL/ZKS 200 e0 020000 erRNPOsOeOPOIPCOISIOIROIESDS (4)
5 en los cuales

N

Densidad des puntos

Vueltas/centimetro y columna/centimetro, res-

cpi y wpi
' pectivamente
Kl’ K2 y K3 son constantes cuyos valores dependen de di-
10 versos factores, tales como las fibras usa~
das, el titulo del hilo, los tipos de trata-

miento, ete.

L = Longitud del punto (Centimetros de hilo por
malla) _
15 n = Total de agujas en la méAquina
Kl= K2 X K3

38.~- Un método segln la reivindicacidn
28, 8n el cual dicho tejido es tejido tubular, dicha
prenda es una camiseta de caballero, y el nivel de como-

20 didad esté comprendido entre 4 y 12 gramos por centime-

tro lineal de longitud de dicha prenda.

48,- Un método para tricotar y preenco-
ger tejido.

Tal y como se ha descrito en la Memoria

25 que antecede, representado en los dibujos que se acomp a=

1449/.;75 - 39 -
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filan y para los fines gque se han especificado.
£sta Memoria consta de cuarenta hojas

gscritas a maquina por una sola cara.

Madrid, 16 6CT. 1975

p' A.
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