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ES 2 339 688 T3

DESCRIPCION

Procedimiento de fabricacién de tela para camisas eldsticas que comprende spandex e hilo duro.
Datos de continuidad

La presente invencion reivindica prioridad sobre la solicitud provisional n° 60/626.698, presentada el 10 de no-
viembre de 2004, en tramitacion.

Campo de la invencién

La presente invencidn se refiere a procedimientos para fabricar hilos eldsticos compuestos de hilo con nicleo hilado
y a telas tejidas para fabricar camisas eldsticas a partir de dichos hilos.

Antecedentes de la invencion

Durante casi 30 afios, se han estado produciendo telas tejidas eldsticas. Los trabajadores de la industria textil,
como hilanderos, tejedores, tintorero/acabadores, cortadores y disefiadores, entienden que los consumidores desean
telas y tejidos fabricados con normas de calidad. No obstante, generalmente, las telas tejidas para camisas eldsticas
de poco peso (que pesan menos de 175 g/m?) son mds dificiles de producir, porque las fibras normales de elastano,
como el spandex, tienen demasiada potencia de elasticidad y, por tanto, se contraen fuertemente y dan como resultado
telas demasiado ajustadas y demasiado pesadas. La estructura de tela calada da como resultado telas para camisas con
mayor encogimiento, una tela no algodonosa mdas dspera y molestias térmicas durante su uso. La termofijacion puede
ser una etapa necesaria en el procedimiento para fabricar las telas para camisas elasticas de spandex de poco peso
(menor que 174 g/m?) muy cémodas.

La mayoria de las telas tejidas eldsticas se fabrican con hilos elastoméricos en la direccién en la que existird la
extension. Por ejemplo, normalmente los hilos elastoméricos se usan como el hilo de trama, con el fin de fabricar
telas eldsticas por trama. Para telas tejidas para camisas eldsticas, la mayoria de los hilos elastoméricos se usan en
combinacién con fibras relativamente ineldsticas, tales como poliéster, algodén, nylon, rayén o lana. Estas fibras
relativamente ineldsticas en ocasiones se denominan fibras “duras”.

Normalmente, se usan las fibras elastoméricas para proporcionar elasticidad y recuperacion eldstica en telas y
prendas tejidas. “Fibras elastoméricas” son un filamento continuo (opcionalmente un multifilamento fusionado) o una
pluralidad de filamentos, libres de diluyentes, que tienen una elongacién de rotura superior al 100% con independencia
de cualquier arruga. Una fibra elastomérica cuando (1) se extiende hasta dos veces su longitud; (2) se mantiene durante
un minuto; y (3) se suelta, se retrae a menos de 1,5 veces su longitud original en un minuto desde su liberaciéon. Como
se usa en esta solicitud, “fibras elastoméricas” se interpretaran de modo que quiera decir al menos una fibra o fila-
mento elastomérico. Dichas fibras elastoméricas incluyen, entre otras, filamento de caucho, filamento biconstituyente
y elastoéster, lastol y spandex.

“Spandex” es un filamento fabricado en el que la sustancia formadora de filamento es un polimero sintético de
cadena larga constituido por al menos un 85% en peso de poliuretano segmentado.

“Elastoéster” es un filamento fabricado en el que la sustancia formadora de fibras es un polimero sintético de
cadena larga constituido por al menos un 50% en peso de poliéter alifatico y al menos un 35% en peso de poliéster.

“Filamento biconstituyente” es un filamento continuo que comprende al menos dos polimeros adheridos entre si
a lo largo de la longitud del filamento, en el que cada polimero es de una clase genérica diferente, por ejemplo, un
nucleo de polieteramida elastomérica y una cubierta de poliamida con 16bulos o alas.

“Lastol” es una fibra de polimero sintético reticulado, con baja pero significativa cristalinidad, compuesta por al
menos un 95% en peso de etileno y al menos una unidad de olefina. Esta fibra es eldstica y sustancialmente resistente
al calor.

Una fibra elastomérica “cubierta” es una rodeada, enredada, o entramada, por hilo duro. El hilo cubierto que
comprende fibras elastoméricas e hilos duros también se denomina “hilo compuesto” en esta solicitud. El hilo duro de
cubierta sirve para proteger las fibras elastoméricas de la abrasién durante los procedimientos de tejido. Dicha abrasién
puede tener como resultado roturas en la fibra elastomérica con interrupciones cosecuenciales del procedimiento y no
uniformidades no deseadas de la tela. Ademads, la cubierta ayuda a estabilizar el comportamiento eldstico de la fibra
elastomérica, de modo que la elongacion del hilo compuesto pueda controlarse de forma mas uniforme durante los
procedimientos de tejido de lo que seria posible con las fibras elastoméricas ralas.

Hay multiples tipos de hilos compuestos, incluidos: (a) envoltura sencilla de las fibras elastoméricas con un hilo
duro; (b) doble envoltura de las fibras elastoméricas con un hilo duro; (c) cobertura continua (es decir, hilatura del
ntcleo) de una fibra elastomérica con fibras de grapa, seguido por torsién durante el bobinado; (d) entrelazado y
enredador del elastémero y los hilos duros con un chorro de aire; y (e) torsién de las fibras elastoméricas y los hilos
duros juntos. El hilo compuesto mas usada es un hilo con niicleo hilado de algodén/spandex. Una “hilo con niicleo
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hilado” consta de un niicleo extraible rodeado por una funda de fibra hilada. Los hilos elastoméricos con ntcleo hilado
se producen introduciendo un filamento de spandex en el rodillo frontal de estirado en un marco de hilatura, donde se
cubren con fibras de grapa.

Enlafigura 1 se muestra un aparato de hilatura del nicleo (40) representativo. Durante, el procesamiento de hilado,
se combina una fibra elastomérica, tal como spandex, con una fibra dura para formar un hilo compuesto con ntcleo
hilado. El spandex del tubo (48) se desenrolla en la direccion de la flecha (50) mediante la accion de rodillos dirigidos
positivamente (46). Los rodillos (46) sirven como cuna para el tubo (48) y liberan el filamento de spandex o el hilo
(52) a una velocidad predeterminada. La fibra o hilo duro (44) se desenrolla del tubo (54) para encontrarse con el
filamento de spandex (52) en el conjunto de rodillos frontales (42). El filamento de spandex combinado (52) y la fibra
dura 44 se someten a hilatura del nicleo juntos en el dispositivo de hilatura (56).

El filamento de spandex (52) se estira antes de que entre en los rodillos frontales (42). El spandex se estira a través
de la diferencia de velocidad entre los rodillos de alimentacidn (46) y los rodillos frontales (42). La velocidad de
liberacién de los rodillos frontales (42) es superior a la velocidad de los rodillos de alimentacidn (46). El ajuste de
la velocidad de los rodillos de alimentacién (42) da el estirado deseado, que se conoce como maquina de estirado.
Normalmente, la mdquina de estirado para los hilos compuestos elastoméricos con niicleo hilado es de 3,0X a 3,8X.
Esto corresponde a una elongacién del spandex de 200% a 280% o mas. El estiramiento del spandex imparte elasticidad
al hilo con ntcleo hilado final porque el nicleo del spandex se retraerd cuando se elimine la tensién, de modo que la
cubierta del hilo hilado se compacta y estabilizan. Después, el hilo compuesto resultante se puede extender hasta el
punto en el que el hilo de cubierta no eléstica se estira hasta su limite.

En referencia a la figura 2 se divulga un procedimiento representativo para fabricar un hilo elastomérico con nicleo
hilado y tejer dicho hilo para formar una tela para camisas. La fibra elastomérica y el hilo duro, indicadas como algodén
en la figura 2, se combinan mediante hilatura del nicleo, tal como con el aparato de la figura 1, para formar un hilo
compuesto con ntcleo hilado (10). En el procedimiento de procesamiento de ejemplo expuesto en la figura 2, este hilo
compuesto con nucleo hilado se fija por torsion (12) (es decir, se trata con vapor a temperaturas de aproximadamente
70°C a aproximadamente 80°C, en ocasiones hasta 110°C), se enrolla (14), se descruda y/o se blanquea y se tifie (16),
se vuelve a enrollar (18), se teje en una tela para camisas (20), se chamusca (21), se desapresta (desencola) (22), se
descruda y/o se blanquea y se tifie (24) y se somete a termofijacion a temperaturas de 190°C o mayores (26) y se
sanforiza (28).

La termofijacién (26) “fija” el spandex en una forma elongada. Esto también se conoce como “reestablecimiento de
la densidad”, en el que un spandex de mayor medida se tracciona, o estira, a una medida menor, y después se calienta
hasta una temperatura lo suficientemente alta durante un tiempo suficiente, para estabilizar el spandex a la menor
medida. Por tanto, la termofijacién quiere decir que el spandex cambia de forma permanente a un nivel molecular
de modo que la tension de recuperacion en el spandex estirado se alivia en su mayoria y el spandex se convierte en
estable a una medida nueva y menor. Las temperaturas de termofijacién para spandex generalmente se encuentran en el
intervalo de 175°C a 200°C. Las condiciones de termofijacion para el spandex convencional son de aproximadamente
45 segundos o més a aproximadamente 190°C.

Normalmente, las telas tejidas para camisas eldsticas se fabrican con hilos compuestos que incorporan spandex que
tienen de 30 a 40 denier. El spandex se puede estirar a aproximadamente 3,0X a aproximadamente 2,0X de tensién de
maquina durante el procedimiento de cobertura o de hilatura del nicleo (etapa 10 en la figura 2). El hilo compuesto se
teje para formar una tela. Si la tela resultante no se ha termofijado (etapa 26 en la figura 2), estas telas tejidas pueden
tener una elasticidad elevada, alta recuperacién de la tela y un tacto de tela sintética. Normalmente, las telas tejidas
elasticas, que estdn fabricadas con hilos compuestos de spandex de 30 a 40 denier estirados a aproximadamente 3,5X
a 3,8X estirado de maquina, se contraen demasiado después de los procedimientos de acabado de la tela, lo que crea
una tela pesada con un tacto malo.

Para mejorar el tacto de la tela y reducir la potencia de recuperacion de la tela de telas tejidas para camisas
elasticas, normalmente se requiere la etapa de termofijacion (etapa 26 en la figura 2) durante el acabado de la tela.
Para la termofijacion, la tela se aplica a un marco de tensionado y se calienta en un horno. El marco de tensionado
sujeta la tela por los bordes con horquillas y la estira en las direcciones tanto de longitud como de anchura mientras
estd en el horno con el fin de termofijar la fibra elastomérica en el hilo y devolver la tela a las dimensiones y el peso
base deseados.

En telas convencionales, si no se usa termofijacion (26) para “fijar” el spandex, la tela puede tener un alto encogi-
miento, excesivo peso de la tela y excesiva elongacién, que puede tener como resultado en una experiencia negativa
para el consumidor. El excesivo encogimiento durante el proceso de terminacién de la tela puede temer como resultado
marcas de arrugas sobre la superficie de la tela durante el procesamiento y el lavado doméstico. Puede ser muy dificil
eliminar dichas arrugas mediante planchado.

El documento US 3.315.328 divulga un procedimiento que comprende estirar un hilo eldstico que contiene una
cantidad predeterminada de filamentos de spandex, termofijacién del hilo eldstico en su condicién extendida, tocar
el hilo elastico termofijado con una hilo ineldstico manteniendo el hilo elastico termofijado en una condicién com-
pletamente extendida y, después, incorporar el hilo doblado en una tela manteniendo el hilo doblado en su estado
completamente extendido.
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El documento GB 1183381 desvela hilo hilado que comprende fibra de grapa elastomérica.

Existe la necesidad de producir telas tejidas de bajo peso para camisas eldsticas con un tacto de algoddn, que sean
transpirables, féciles de cuidar, que no requiere termofijacion de la tela y que se hagan mediante un procedimiento de
fabricacion simplificado.

Sumario de la invencion

La invencion comprende procedimientos para fabricar tela para camisas eldsticas a partir de hilos con niicleo hilado
compuestos sin termofijar la tela en posteriores procesamientos. La invencién ademas comprende telas para camisas y
prendas eldsticas fabricadas con dichas telas.

De acuerdo con una primera forma de realizacion del procedimiento, una fibra elastomérica y una fibra dura se
someten a la técnica de hilatura del nicleo para formar un hilo elastomérico compuesto con nicleo hilado, en la que
la fibra elastomérica se estira a no mds de 2,7 veces su longitud original durante la cobertura por hilatura del nicleo.
La fibra elastomérica puede ser un hilo ralo de spandex de 11 a 44 dtex y la fibra dura puede ser un hilo duro con un
recuento de hilos de 10 a 80 Ne. Un hilo duro adecuado es algodén.

De acuerdo con una segunda forma de realizacién del procedimiento, una fibra elastomérica y una fibra dura se
someten a la técnica de hilatura del nicleo para formar un hilo elastomérico compuesto con nucleo hilado, usando
la tensién habitual de 3,0X o mayor. Después de formar el hilo compuesto con ntcleo hilado, se pre-trata con agua
caliente o con vapor a una temperatura de al menos 110°C antes de tefiir o tejer. El pretratamiento con vapor puede
realizarse en un autoclave a una temperatura de 110°C a 130°C durante 6 a 60 minutos. El pretratamiento con agua
caliente puede realizarse en una cuba de tefiido de bobinas de hilo a una temperatura de 110°C a 132°C durante de 5 a
30 minutos. Para esta forma de realizacién alternativa, la fibra elastomérica usada para formar el hilo compuesto con
nucleo hilado puede ser un hilo ralo de spandex de 22 a 156 dtex y la fibra dura puede ser un hilo duro con un recuento
de hilos de 10 a 80 Ne. Un hilo duro adecuado es algodén.

Una tela para camisas se teje usando el hilo elastomérico compuesto con nicleo hilado producida mediante uno de
estos procedimientos alternativos. El hilo elastomérico compuesto con nicleo hilado se usa en al menos la direccién de
la trama. Se puede usar cualquier patrén de tejido, incluidos: Sencilla, sarga 2/1, sarga 3/1, Oxford, popelina, maquini-
ta, satén y raso. El posterior procesamiento de la tela se lleva a cabo sin termofijar la tela. El posterior procesamiento
puede incluir limpiar, blanquear, tefiir, secar, compactar, sanforizar, chamuscar, desaprestar, mercerizar y cualquier
combinacidén de dichas etapas.

Otro ejemplo de tela para camisas producido por el procedimiento de la invencién tiene un peso de 175 g/m? o
menor, y, después de lavar, tiene un encogimiento de 10% o menor. Dicha tela puede tener un factor de cobertura de la
tela entre aproximadamente 45% a aproximadamente 70% en la direccién de la urdimbre y de aproximadamente 30%
a aproximadamente 50% en la direccion de la trama. Dicha tela puede tener elongacion en la direccion de la trama de
aproximadamente 15% a aproximadamente 45%. Dicha tela puede contener de 1% a 5% en peso, sobre la base del
peso total de la tela por metro cuadrado de spandex como la fibra elastomérica en el hilo compuesto con nticleo hilado.
La tela eléstica para camisas producida puede convertirse en una prenda.

Breve descripcion de las figuras

La descripcién detallada remitird a las figuras siguientes, en las que los nimeros hacen referencia a elementos
similares y en las que:

La Fig. 1 es una descripcion esquematica de un aparato de estirado en hilatura del nicleo;

La Fig. 2 es un diagrama de bloque de un procedimiento para formar una tela tejida para camisas de acuerdo con
los procedimientos existentes en la técnica anterior;

La Fig. 3 es un diagrama de bloque de un procedimiento para formar una tela tejida eldstica para camisas de
acuerdo con una primera forma de realizacién de la presente invencion;

La Fig. 4 es un diagrama de bloque de un procedimiento para formar una tela tejida eldstica para camisas de
acuerdo con una segunda forma de realizacion de la presente invencién; y

La Fig. 5 es un diagrama de bloque de un procedimiento para formar una tela tejida eldstica para camisas de
acuerdo con una tercera forma de realizacién de la presente invencion.

Descripcion detallada de la invencion

En una forma de realizacién del procedimiento de la presente invencion, las etapas de termofijacion y de fijacion
por torsién del hilo que normalmente se usaban en los procedimientos para formar tela para camisas de la técnica
anterior (tal como se ilustra en la Fig. 2) se pueden eliminar usando hilos de spandex con una medida inferior y menor
tensién para fabricar el hilo cubierto por hilatura del niicleo. Los autores han encontrado que cuando la tensidn total
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del spandex, medida en el hilo compuesto, puede estar entre 1,5X y 2,7X, se puede crear una tela mas abierta que tiene
una mejor calidad de la tela, incluida un tacto de algodén y buena permeabilidad al aire. Sin termofijacién, se pueden
formar telas planas estables para pesos inferiores a 175 g/m* Ademds, mejoras del procesamiento de telas pueden
incluir facilidad de tintura de bobinas de hilo.

La Fig. 3 ilustra esta primera forma de realizacién de un procedimiento para fabricar una tela eldstica para camisas.
Los nimeros de referencia similares indican etapas similares en las figuras 2 y 3, no obstante, los nimeros de referencia
incluyen también una designacién “a” en la figura 3 para enfatizar que la hilatura del ntcleo se lleva a cabo de
forma diferente, y, después, un hilo con nicleo hilado con propiedades diferentes se procesa en esta primera forma de
realizacion. En referencia a la Fig. 3, una fibra elastomérica y una fibra dura, indicada como algodén en la figura 3, se

combinan mediante un procedimiento de hilatura del nicleo para formar un hilo con nicleo hilado (10a).

La fibra elastomérica, que puede ser spandex, se estira s6lo a 1,5X a 2,7X de su longitud original durante el

procedimiento de hilatura del nicleo. Este es un intervalo menor que el usado en la hilatura del nticleo de la técnica
anterior para telas para camisas. El intervalo de valores de estirado de 1,5X a 2,7X es el estirado total del spandex, que
incluye todo estirado o tension del spandex que estd incluido en el paquete de suministros de hilos hilados. El valor
del estirado residual desde la hilatura se denomina relajacién de bobina “RP” y normalmente varia de 0,05 a 0,15 para
el spandex usado en el hilo compuesto para telas tejidas. Por tanto, el estirado total del spandex en el hilo compuesto
es MD* (1 + RP), en la que “MD” es el estirado de maquina compuesto. En referencia a la Fig. 1 como ilustracion, el
estirado de maquina compuesto se calcula como la proporcion entre la velocidad del rodillo frontal (42) y la velocidad
del rodillo de alimentacién (46).

Por sus propiedades de tension-deformacidn, el hilo de spandex se estira mds a medida que la tensién aplicada al
spandex aumenta; por el contrario, cuando mds se estira el spandex, mayor es la tensién en el hilo. Si la tensién total
del spandex en el hilo compuesto es superior a 2,7X, los hilos pueden tener una potencia elevada, lo que puede tener
como resultado una estructura de tejido de tela calada o apretada. Por el contrario, si la tension total del spandex en el
hilo compuesto es inferior a 1,5X, la tela tejida puede no ser capaz de generar suficiente elasticidad para cumplir los
requisitos de comodidad.

En la Fig. 3, el hilo compuesto elastomérica con nucleo hilado se enrolla (14a), se vuelve a enrollar (18a), se
descruda y/o se blanquea y se tifie (16a), y se vuelve a enrollar (18a) en preparacion para tejer (20a). Al contrario que
las etapas tipicas de tratamiento de hilos del procedimiento indicado en la Fig. 2, el hilo compuesto elastomérico con
nucleo hilado en el procedimiento de la invencién no se fija por torsion.

El hilo con nticleo hilado tratado se teje después para formar una tela para camisas (20a). Preferentemente, el
hilo compuesto elastomérico con nicleo hilado se usa como urdimbre en el tejido para una tela para camisas. El hilo
elastomérico compuesto con nticleo hilado puede usarse, opcionalmente, en la direccién de la urdimbre, aunque con
mayor frecuencia en la urdimbre se usard un hilo no elastomérico. Tras el tejido, la tela para camisas formada tiene
suficiente elasticidad y un tacto algodonoso sin la necesidad de termofijar. La tela mantiene un encogimiento inferior
a aproximadamente 10%, incluso sin termofijacién. Al contrario que las etapas tipicas de tratamiento de telas del
procedimiento indicado en la Fig. 2, la tela tejida eldstica para camisas en el procedimiento de la invencién no se
termofija. Por otro lado, la tela puede procesarse después como es normal en la industria, tal como se muestra en, por
ejemplo, en la figura 3, se desapresta (22a), se descruda y/o se blanquea y se tifie (24a) y se sanforiza (28a).

Hilos duros representativos incluyen hilos fabricados de fibras naturales y sintéticas. Fibras naturales pueden ser
algododn, seda o lana. Fibras sintéticas pueden ser nylon, poliéster o mezclas de nylon o poliéster con fibras naturales.

Un ejemplo de hilo compuesto con nicleo hilado para telas tejidas para camisas elasticas incluye spandex como
fibra elastomérica y algodén como la fibra o hilo duro que cubre el spandex. El spandex puede tener de 17 a 33 dtex,
por ejemplo de 22 a 33 dtex. Para este hilo compuesto, el estirado del spandex se mantiene a aproximadamente 2,7X
o menos. Cuando la fibra o hilo duro es algodén, el recuento de hilos duros, Ne, puede ser de aproximadamente 20 a
aproximadamente 80, por ejemplo de aproximadamente 30 a aproximadamente 60.

Telas comercialmente ttiles para camisas eldsticas que contienen hilos compuestos de spandex y algodén se pueden
fabricar sin termofijacién y el estirado del spandex se mantiene a aproximadamente 2,7X o menor. El contenido del
spandex en la tela representativa, sobre una base del % en peso, es de aproximadamente 1,5% a aproximadamente
5%, por ejemplo de aproximadamente 2% a aproximadamente 4%. Para esta tela, el factor de cobertura de la tela,
que caracteriza la apertura de la estructura de la camisa, estd entre aproximadamente 45% y aproximadamente 70%.
Y normalmente es de 55% en la direccién de la urdimbre y entre aproximadamente 30% y aproximadamente 50%, y
normalmente es del 40% en la direccién de la trama.

La tela tiene una elongacién en la direccion de la trama de aproximadamente 15% a aproximadamente 45%, por
ejemplo de aproximadamente 20% a aproximadamente 35%.

Al eliminar la etapa (26) de termofijacion a temperatura alta en el procedimiento, el procedimiento nuevo puede
reducir los dafios del calor a ciertas fibras (es decir, algodén) y, por tanto, puede mejorar el tacto o sensacion de la
tela terminada. Como beneficio adicional, los hilos duros sensibles al calor se pueden usar para fabricar telas para
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camisas eldsticas en el nuevo procedimiento, de modo que se incrementan las posibilidades de productos diferentes
y mejorados. Ademds, la eliminacién de las etapas del procedimiento requeridas previamente acorta el tiempo de
fabricacién y mejora la productividad.

Para muchos usos finales, los hilos compuestos que contienen spandex se tienen que tefiir antes de tejer. La tintura
de la bobina de hilo es el procedimiento mds sencillo y econdmico para procesar hilos compuestos. Para los hilos
compuestos constituidos por algodén y fibra(s) elastoméricas, el procesamiento de tintura de la bobina de hilo puede
suponer un problema. Especificamente, el hilo alma elastomérico se retraerd a las temperaturas del agua caliente usadas
en la tintura de bobinas. Ademads, el hilo compuesto de la bobina se comprimird y quedard muy apretado, de modo
que se impide el flujo de los tintes hacia el interior de la bobina de hilo. A menudo, esto puede tener como resultado
hilos con diferentes sombras de color y niveles de elasticidad, en funcién de la posicion diametral del hilo dentro de
la bobina tefiida. En ocasiones, las bobinas pequefias se usan para tefiir hilos compuestos para reducir este problema.
No obstante, la tintura de bobinas pequefias es relativamente cara por los requisitos de empaquetado y manipulacién
adicionales.

Los inventores han encontrado que un hilo compuesto con nicleo hilado de spandex/algodén fabricado con menor
estirado del spandex de la primera forma de realizacién de la invencién funciona mejor en los procedimientos de tintura
de hilos. El hilo no tiene la excesiva potencia de retraccidn sobre la bobina que, de otro modo, crearfa densidades de
bobina elevadas que conducen a una tintura no uniforme. De este modo, el procedimiento de la invencién permite la
tintura en cono del hilo compuesto eldstico con niicleo hilado sin la necesidad de un disefio de cono especial y de
especial manipulacién.

Los inventores también han encontrado que estas nuevas telas tejidas para camisas eldsticas pueden tener un tac-
to de algodén muy bueno. Tienen un tacto suave y natural y mejor caida. Las telas tejidas para camisas eldsticas
tradicionales normalmente son demasiado eldsticas y al tacto parecen demasiado sintéticas.

Otro beneficio de la nueva tela tejida eldstica para camisas es un incremento de la permeabilidad al aire. Debido a
una menor fuerza de contraccién de la nuevo hilo compuesto eldstico, las telas tejidas eldsticas terminadas mantienen
una estructura mds abierta de lo que normalmente se encuentra en las telas tejidas para camisas eldsticas tradicionales.
Esta caracteristica puede permitir que las telas tengan mayor permeabilidad al aire y que parezcan mds transpirables.
Las personas que llevan prendas formadas con la tela para camisas experimentan mayor comodidad por la superior
permeabilidad al aire.

En una segunda forma de realizacién de la invencion, las etapas de termofijacion y de fijacidn por torsion del hilo
normalmente usadas en los procedimientos de formacién de telas para camisas de la técnica anterior (tal como se
ilustra en la Fig. 2) se pueden eliminar mediante pretratamiento del hilo compuesto con niicleo hilado con vapor a
temperatura elevada antes del tejido.

Los hilos eldsticos compuestos con spandex a menudo son sometidos a vapor en un autoclave antes de formar
la urdimbre o la trama. Normalmente, el propésito de este procedimiento es reducir la vivacidad del hilo compuesto.
Normalmente se denomina fijacién con vapor o, como alternativa, fijacion por torsién. Después de la fijacién con vapor
del hilo, se reducird la tendencia hacia la formacién de nudos en el hilo. En dichas condiciones de procesamiento, el
spandex puede “fijarse” de forma temporal. La potencia “congelada” puede volver en el siguiente procesamiento de
acabado.

Los inventores han encontrado que los hilos compuestos de spandex tradicionales se pre-trataban con vapor en
un autoclave a temperaturas entre aproximadamente 110°C a aproximadamente 130°C, y se alcanzaron niveles de
potencial elasticidad del hilo de aproximadamente 20% a aproximadamente 40%. La Fig. 4 es un diagrama de bloque
que indica el procedimiento de la segunda forma de realizacion. Los nlimeros de referencia similares indican etapas
similares en las figuras 2, 3 y 4, no obstante, los nimeros de referencia incluyen también una designacién “b” en la
figura 4 para enfatizar que el hilo compuesto con ntcleo hilado se somete a vapor de forma diferente, y, después, un
hilo con nicleo hilado con propiedades diferentes se procesa en esta segunda forma de realizacién.

En referencia a la Fig. 4, una fibra elastomérica se somete a hilatura del nicleo con una fibra dura o hilo duro,
indicada como algodén en la figura 4, para formar un hilo con nicleo hilado (10). De un modo diferente al de la
primera forma de realizacion del procedimiento indicado en la Fig. 3, durante la etapa de hilatura, el hilo elastomérico
se puede estirar a niveles de estirado convencionales, tal como 3,5X a 3,8X.

Después, el hilo con nticleo hilado se pre-trata con fijacién con vapor (32). Preferentemente se usan dos ciclos de
procesamiento con fijacién con vapor. primer ciclo de vapor — vacio — segundo ciclo de vapor. La temperatura del
vapor puede estar entre aproximadamente 110°C a aproximadamente 130°C. El tiempo de vapor puede depender del
tamafio del paquete. Por ejemplo, para canillas con de aproximadamente 80 a aproximadamente 100 gramos de hilo
compuesto, el tiempo de vapor del primero y segundo ciclo puede ser de aproximadamente 6 a aproximadamente 8
minutos y de aproximadamente 16 a aproximadamente 20 minutos, respectivamente. Para bobinas de 1 kg de peso,
pueden ser necesarios 20 minutos y 60 minutos en el primer y segundo ciclos, respectivamente. Después de dicho
pretratamiento de fijacién con vapor, la potencial elasticidad del hilo para el hilo compuesto tratado con vapor puede
ser muy similar a la del hilo fabricado mediante el procedimiento de baja tensién tal como se divulga en la primera
forma de realizacién.
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Tras el pretratamiento de fijacién con vapor, el hilo compuesto se procesa como es habitual en la industria. En la
Fig. 4 se exponen ejemplos de etapas. El hilo compuesto se enrolla (14b), se vuelve a enrollar (18b), se descruda y/o
se blanquea, se tifie (16b), se vuelve a enrollar (18b) y se teje para formar una tela para camisas. Preferentemente, el
hilo compuesto forma la trama. Después, la tela se trata como se desee y sea habitual en la industria, a excepcidn de
que no se tiene que termofijar la tela. Como se muestra en la Fig. 4, la tela s puede chamuscar (21b), desaprestar (22b),
descrudar y/o blanquear y teiiir (24b), y se sanforiza (28b). La tela fabricada con dichos hilos exhibe buen tacto, bajo
encogimiento y buena permeabilidad al aire, transpirabilidad.

Al variar la temperatura del vapor en el pretratamiento de fijacién con vapor (etapa 32 en la Fig. 4), se pueden variar
los niveles de potencial elasticidad del hilo. Esto permite que un procedimiento adapte el hilo a diferentes estilos y
patrones de tela. La ventaja de este nuevo enfoque es su bajo coste. En contraste con los sistemas existentes, este
nuevo procedimiento puede permitir el uso de spandex 40D y 70D en los hilos compuestos ademads de utilizar mayores
niveles de estirado al fabricar dichos hilos.

Después de la etapa de pretratamiento de fijacién con vapor, la potencia de contraccion adicional del hilo compuesto
elastico disminuye. En los posteriores procedimientos textiles, el hilo se comporta mas como un hilo rigido de algodén.
Es maés fécil terminar con la tintura del hilo (etapa 16b en la Fig. 4) y tejerla (etapa 20b en la Fig. 4). La tela no tendra
encogimiento adicional en el acabado, lo que disminuye las marcas de arrugas en la superficie de la tela. Ademads,
aunque un fabricante puede escoger termofijar la tela, tal termofijacién no es necesaria. Asimismo, puede proporcionar
una tela tejida eldstica de bajo crecimiento con mejor tacto similar al algodén. Para los procedimientos de hilatura no
se requiere especial cuidado.

Preferentemente, la temperatura de fijacién con vapor con los hilos compuestos deberian estar entre aproximada-
mente 110°C a aproximadamente 130°C. Para el spandex normal, la temperatura de fijacién con vapor es de aproxi-
madamente 116°C a aproximadamente 130°C, pero para el spandex con mayor eficiencia de termofijacion, tal como el
spandex de Lycra® de tipo 563, la temperatura de fijacién con vapor es de aproximadamente 112°C a aproximadamente
116°C.

En una tercera forma de realizacién de la invencidn, las etapas de termofijacién y de fijacién por torsion del hilo
normalmente usadas en los procedimientos de formacion de telas para camisas de la técnica anterior (tal como se
ilustra en la Fig. 2) se pueden eliminar mediante pretratamiento del hilo compuesto con nicleo hilado una fijacién
con agua caliente antes de tefiir o tejer el hilo. La Fig. 5 es un diagrama de bloque que indica el procedimiento de la
tercera forma de realizacion. Los nimeros de referencia similares indican etapas similares en las figuras 2, 3,4 y 5,
no obstante, los nimeros de referencia incluyen también una designacién “c” en la figura 5 para enfatizar que el hilo
compuesto con nucleo hilado se pre-trata de forma diferente, y, después, un hilo con nicleo hilado con propiedades
diferentes se procesa en esta tercera forma de realizacion. En referencia a la Fig. 5, una fibra elastomérica se somete
a hilatura del nicleo con una fibra dura o hilo duro, indicado como algodén en la figura 5, para formar un hilo con
ntcleo hilado (10). De un modo diferente al de la primera forma de realizacién del procedimiento indicado en la Fig.
3, durante la etapa de hilatura del nicleo, el hilo elastomérico se puede estirar a niveles de estirado convencionales, tal
como 3,0X a 4,0X para spandex de 30 a 40 denier.

A continuacién, el hilo compuesto con niicleo hilado se pretrata en agua caliente (42). El tratamiento de los hi-
los compuestos en agua caliente es una practica comun durante la preparaciéon de los hilos y los procedimientos de
tintura de los hilos, tales como el descrudado, el blanqueo y la tintura. No obstante, la mayoria de estas operaciones
convencionales no superan los 100°C. Los inventores han encontrado, inesperadamente, que el tratamiento de los hilos
compuestos eldsticos con agua caliente a una temperatura de aproximadamente 110°C a aproximadamente 132°C du-
rante de aproximadamente 5 a aproximadamente 30 minutos reduce el poder de contraccién del hilo a un nivel deseado
para tejer para formar una tela eldstica para camisas. Tras dicha etapa de pretratamiento de hidrofijacién, la potencial
elasticidad del hilo es de aproximadamente 20% a aproximadamente 40%, que es muy similar a la del hilo fabricado
a través del procedimiento de baja tension, tal como se divulga en la primera forma de realizacién.

Para este procedimiento de hidrofijacion se puede usar la maquinaria normal para tintura de bobinas. La presion
de la bomba deberia mantenerse baja para obtener un tratamiento uniforme. En general, para la mayoria de los hilos
compuestos que contienen spandex de 40 a 70 denier es satisfactoria una presiéon de 103 a 172 kPa. La vélvula de
cortocircuito deberia ajustarse de modo que de una presion diferencial entre el flujo interno y externo de 35 a 69 kPa.
Un flujo bidireccional estdndar, como el que de la tintura convencional, asegurard una distribucién uniforme del calor
en todo el paquete. En algunos casos, puede usar predominantemente flujo de dentro a fuera o flujo de fuera a dentro.

Modificando la temperatura del agua se puede controlar la potencial elasticidad del hilo. Esto crea un modo de
adaptar el hilo a diferentes patrones y estilos de tela, lo que tiene ventajas econdmicas. La maquinaria usada para la
fijacién con agua caliente es habitual para los expertos en la técnica. Por ejemplo, se puede usar un Burlington 6#
Package Dyer de Burlington Engineering Company y Gaston County Dyeing Machine Co. de North Carolina.

Preferentemente, la temperatura de hidrofijacion usada en el hilo compuesto deberia estar entre aproximadamente
116°C a aproximadamente 127°C durante aproximadamente 5 a aproximadamente 30 minutos. Para los hilos com-
puestos elasticos fabricados de spandex convencional de 40D a 70D denier, Las temperaturas de fijacién son, prefe-
rentemente, de aproximadamente 121°C a 127°C. Para los hilos eldsticos compuestos fabricados con spandex Lycra®
de tipo 563, las temperaturas de fijacion son, preferentemente, de aproximadamente 116°C a aproximadamente 121°C.
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Después del procedimiento de hidrofijacién, la potencia de contraccién adicional del hilo compuesto de spandex se
puede disminuir. Normalmente, los hilos compuestos tienen el aspecto y las caracteristicas de los hilos convencionales.
En los siguientes procedimientos textiles, el hilo compuesto se comporta mas como un hilo rigido de algodén.

De nuevo en referencia a la Fig. 5, el hilo compuesto hidrofijado se procesa como es habitual en la industria. En la
Fig. 5 se exponen ejemplos de etapas. El hilo compuesto se enrolla (14c), se vuelve a enrollar (18c), se descruda y/o
se blanquea, se tifie (16¢), se vuelve a enrollar (18c) y se teje (20c) para formar una tela para camisas. En un ejemplo
de tela para camisas, el hilo compuesto forma la trama. Después, la tela se trata como se desee y sea habitual en la
industria, a excepcion de que no se tiene que termofijar la tela. Como se muestra en la Fig. 4, la tela s puede chamuscar
(21c¢), desaprestar (22c), descrudar y/o blanquear y tefiir (24c), y se sanforiza (28c). La tela fabricada con dichos hilos
exhibe buen tacto, bajo encogimiento y buena permeabilidad al aire, transpirabilidad.

Puede ser mads facil usar un hilo compuesto de esta forma de realizacién en los procesos de acabado de tintura (16¢)
y tejido (20c) del hilo. Le elasticidad se regenera mediante relajacién himeda del hilo o en la operacién de acabado
después de tejer. La tela puede no tener encogimiento adicional en el acabado, lo que puede reducir las marcas de
arrugas en la superficie de la tela. No se requiere termofijacion de la tela. Asimismo, puede proporcionar una tela de
baja elasticidad y bajo crecimiento con mejor tacto de algodon.

Los inventores han encontrado que la abertura de la estructura de la tela puede tener efectos significativos sobre
los pardmetros de calidad para telas tejidas para camisas eldsticas. Si la estructura de la tela en el telar estd demasiado
abierta, la tela puede tener una estructura inestable y una elasticidad excesiva. Si la estructura de la tela en el telar esta
demasiado compacta, la tela puede no generar suficiente elasticidad. La abertura de la tela se puede caracterizar como
el “factor de cobertura de la tela”, que determina el grado de ocupacién del hilo o de cobertura en la tela. El “factor
de cobertura de la tela” cuantifica el nimero de hilos que estdn uno al lado de otro como el porcentaje del niimero
maximo de hilos que pueden estar uno junto a otro. Por la reducida potencia de retraccion del hilo elastomérico en la
presente invencion, una tela con una estructura mds abierta no estard muy calada después del acabado. Cuando mas
abierta sea la estructura, menor es el peso de la tela, mejor la permeabilidad al aire y mayor tacto algodonoso.

Los inventores han encontrado que se pueden obtener buenos resultados cuando el factor de cobertura del hilo de
la urdimbre en el telar es de aproximadamente 6& a aproximadamente 10% menor que las telas tejidas para camisas
elasticas tipicas. Para las telas para tejer normales, el factor de cobertura de la tela preferido puede ser de aproxi-
madamente 45% a aproximadamente 70% y normalmente puede ser de aproximadamente 55% en la direccién de la
urdimbre y de aproximadamente 30% a aproximadamente 50%, y normalmente puede ser de aproximadamente 40%,
en la direccidn de la trama.

Métodos analiticos
Potencial elasticidad del hilo

Con los hilos eldsticos con niicleo hilado se formé una madeja con 50 ciclos y un carrete para madejas de tama-
flo estdndar a una tensién de aproximadamente 0,1 gramos por denier. La longitud de un hilo del ciclo es de 1365
mm. La madeja se hirvié en agua a 100°C durante 10 minutos en tensién libre. Las madejas se secaron en aire y se
acondicionaron durante 16 horas a 20°C + 2°C y 65% de humedad relativa, + 2.

La madeja se plegd cuatro veces para formar un espesor que es 16 veces el espesor de la madeja de hilos original.
La madeja plegada se mont6 en una maquina de comprobacion de la tensién Instrom. La madeja se extendi6 hasta una
fuerza de carga de 1000 gramos y se relajé durante tres ciclos. Durante el tercer ciclo, la longitud de la madeja bajo
una fuerza de carga de 0,04 kg se registra como L, la longitud de la madeja bajo una fuera de 1 kg se registra como
L,. La potencial elasticidad del hilo (YPS) se calcula del siguiente modo:

Potencial elasticidad del hilo (YPS)% = (L,-L,/L, * 100

Elongacion de la tela tejida (elasticidad)

Se evalda el % de elongacion de las telas bajo una carga especificada (es decir, fuerza) en la(s) direcciones de
elasticidad de la tela, que es la direccion de los hilos compuestos (es decir, trama, urdimbre o trama y urdimbre). De la
tela se cortan tres muestras de dimensiones 60 cm x 6,5 cm. La dimensidn larga (60 cm) corresponde a la direccién de
la elasticidad. Las muestras se desenredan parcialmente para reducir las anchuras de las muestras a 5,0 cm. Después,
las muestras se acondicionan durante al menos 16 horas a 20°C +/- 2°C y 65% de humedad relativa, +/- 2%.

Un primer punto de referencia se hace a lo largo de la anchura de cada muestra, a 6,5 cm desde un extremo de la
muestra. Se hace un segundo punto de referencia a través de la anchura de la muestra a 50,0 cm desde el primer punto
de referencia. El exceso de tela desde el segundo punto de referencia al otro extremo de la muestra se usa para formar
y coser un lazo en el que se puede insertar una horquilla de metal. Después, se hace un corte en el lazo de modo que
se puedan fijar pesos a la horquilla de metal.
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El extremo de la muestra sin el lazo se pinza y la muestra de tela se cuelga verticalmente. A la horquilla de
metal se fija un peso de 30 newton (N) (6,75 libras) a través del lazo de la tela colgada, de modo que la muestra de
tela se estira por el peso. La muestra se “ejercita” dejando que se estire por causa del peso durante tres segundos v,
después, aliviando manualmente la fuerza levantando el peso. Este ciclo se efectia tres veces. Después, se deja que
el peso cuelgue libremente, de modo que estira la muestra de tela. La distancia en milimetros entre los dos puntos
de referencia se mide mientras la tela estd bajo la carga, esta distancia se denomina ML. La distancia original entre
los puntos de referencia (es decir, distancia sin estirar) se denomina GL. El % de la elongacién de la tela para cada
muestra individual se calcula del siguiente modo:

% Elongacion (E%) = (ML-GL)/G) x 100
Para el resultado final se realiza la media de los tres resultados de elongacién.

Crecimiento de la tela tejida (elasticidad no recuperada)

Después de estirar, una tela sin crecimiento recuperaria exactamente su longitud original antes de estirarse. No
obstante, normalmente, las telas eldsticas no se recuperardn por completo y serdn ligeramente mds largas después de
un estiramiento largo. Este ligero incremento de la longitud se denomina “crecimiento”.

La anterior prueba de elongacién de la tela deberia completarse antes que la prueba de crecimiento. Sélo se analiza
la direccion del estiramiento de la tela. Para una tela de elasticidad bidireccional se analizan ambas direcciones. De la
tela se cortan tres muestras, dada una de 55,0 cm x 6,0 cm. Estas son muestras diferentes de las usadas en la prueba de
elongacién. La direccién de 55,0 cm deberia corresponder a la direccion del estiramiento. Las muestras se desenredan
parcialmente para reducir las anchuras de la muestra a 5,0 cm. Las muestras se acondicionan a la temperatura y la
humedad de la prueba de elongacién anterior. Se dibujan dos puntos de referencia separados exactamente por 50 cm a
lo largo de la anchura de las muestras.

El % de elongacién conocida (E%) en la prueba de elongacidn se usa para calcular una longitud de las muestras al
80% de esta elongacién conocida. Esto se calcula como:

E (Longitud) al 80% = (E%/100) x 0,80 x L

en la que L es la longitud original entre los puntos de referencia (es decir, 50,0 cm). Ambos extremos de una
muestra se pinzan y la muestra se estira hasta que la longitud entre los puntos de referencia es igual a L + E (longitud)
tal como se ha calculado en lo que antecede. Este estiramiento se mantiene durante 30 minutos, tiempo tras el cual la
fuerza de estiramiento se libera y la muestra se deja colgar libremente y relajar. Tras 60 minutos, el de crecimiento se
mide como:

% Crecimiento =(L, x 100)/L

en la que L, es el incremento de longitud entre los puntos de referencia de la muestra tras la relajacién y L es la
longitud original entre los puntos de referencia. Este % de crecimiento se medird para cada muestra y se realizard la
media de los resultados para determinar el nimero de crecimiento.

Encogimiento de la tela tejida

El encogimiento de la tela se mide después de someterla a lavado. En primer lugar, la tela se acondiciona a la
temperatura y humedad usadas en las pruebas de elongacién y crecimiento. De la tela se cortan dos muestras (de 60
cm x 60 cm). Las muestras se cortaran al menos a 15 cm del borde. En las muestras de tela se marca un cuadrado de
cuatro lados de 40 cm x 40 cm.

Las muestras se lavan en una lavadora con las muestras y una tela de carga. La carga total de la lavadora debe ser
de 2 kg de material seco al aire y no mds de la mitad del lavado debe consistir en las muestras de prueba. La ropa
se lava suavemente a una temperatura del agua de 40°C y se centrifuga. Se usa una cantidad de detergente de 1 g/l a
3 g/, segln la dureza del agua. Las muestras se colocan en una superficie plana hasta que esté secas y, después, se
acondicionan durante 16 horas a 20°C +/- 2°C y una humedad relativa del 65% +/- 2 HR.

Después, se mide el encogimiento de la muestra de tela en las direcciones de la trama y de la urdimbre midiendo
las distancias entre las marcas. El encogimiento después de lavar, C%, se calcula como:

C% = (L, - L,)/L,) x 100
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en la que L; es la distancia original entre las marcas (40 cm) y L, es la distancia después de secar. Se realiza
la media de los resultados para las muestras y se comunican para las direcciones de la trama y de la urdimbre. Los
nimeros de encogimiento positivos reflejan expansion, que en algunos casos es posible por el comportamiento del hilo
duro.

Factor de cobertura de la tela

El “factor de cobertura de la tela” cuantifica el nimero real de hilos que estdn uno al lado del otro como el
porcentaje del nimero méaximo de los hilos que pueden estar un junto a otro. Se calcula del siguiente modo:

Factor de cobertura de la tela % = __Extremos reales/2,5 cm y 100

Extremos maximos/2,5 cm

Los extremos maximos del hilo son el nimero de hilos que pueden estar uno junto a otro en 2,5 cm de tela
en una estructura calada sin que haya hilos superpuestos. El factor de cobertura de hilos (FCH) estd determinado
principalmente por el didmetro o recuento de hilos, expresado como:

Extremos maximos/2,5 cm) CCF * (Recuento de hilos, Ne)?%>

CCF se refiere al factor de cobertura compacto. Para de algodén 100%, se determiné que el CCF era de 28. El
recuento de hilos (Ne) representa el tamafio de los hilos. Es igual al nimero de 840 madejas de hilos requeridas para
pesar 0,45 kg. A medida que los valores del recuento de hilos aumentan, la finura del hilo se incrementa.

Peso de la tela

Las muestras de tela tejida se agujerean con un punzén de 10 cm de didmetro. Cada corte de muestra de tela tejida
se pesa en gramos. El “peso de la tela” se calcula después en forma de gramos/metros cuadrados.

Ejemplos

Los ejemplos siguientes demuestran la presente invencion y su capacidad para usar en la fabricacién de una va-
riedad de telas tejidas de peso bajo. La invencidn es capaz de otras formas de realizacién y otras diferentes, y sus
diversos detalles son susceptibles de modificar en varios aspectos evidentes, sin desviarse del 4&mbito y espiritu de
la presente invencion. En consecuencia, los ejemplos deben considerarse de naturaleza ilustrativa y no tan restric-
tivos.

Para cada uno de los nueve ejemplos siguientes, se usa hilado de anillos de algodén 100% como hilo de la urdimbre.
El hilo de algodén 100% usado en la direccion de la urdimbre se aprestd antes del plegado. El aprestado se realizé
en una maquina de aprestado de hilos sencillos Suziki. Se usé agente de aprestado PVA. La temperatura en el bafio
de apresto fue de aproximadamente 42°C y la temperatura del aire en el drea seca fue de aproximadamente 88°C. La
velocidad del apresto fue de aproximadamente 276 metros por minuto. El tiempo de residencia del hilo en el 4rea seca
fue de aproximadamente 5 minutos.

Como hilo de la trama se usaron hilos de Lycra® spandex/algodén con niicleo hilado. La tabla 1 enumera los
materiales y las condiciones del proceso que se usaron para fabricar los hilos con nicleo hilado para cada ejemplo.
Lycra® spandex esté disponible en Invista S._a r.L., de Wilmington, DE y Wichita, KS. Por ejemplo, en la columna con
el encabezamiento “Spandex 40d” significa spandex de 40 denier; T162 o T563B se refiere a tipos comercialmente
disponibles de Lycra®; y 3,5X significa el estirado de la Lycra® impuesto por la mdquina de hilatura del nicleo
(estirado con maquina). Por ejemplo, el la columna encabezada con “Hilo duro”, 40 es la densidad lineal del hilo
hilado medida mediante el sistema de recuento de algoddn inglés (o Ne). El resto de los elementos de la tabla 1 estan
claramente indicados.

Posteriormente se hicieron telas tejidas eldsticas usando el hilo con nicleo hilado de cada ejemplo en la tabla
1. Los hilos con nucleo hilado se usaron como hilos de la trama. La tabla 2 resume los hilos usadas en las telas,
el patrén de tejido y las caracteristicas de calidad de las telas. A continuacién se proporcionan algunos comentarios
adicionales para cada uno de los ejemplos. A menos que se indique lo contrario, las telas para camisas se tejieron en
un telar de chorro de aire Donier. La velocidad del telar fue de 500 pasadas/minuto. Las anchuras de la tela fueron de
aproximadamente 193 y aproximadamente 183 cm en el telar y el estado crudo, respectivamente.

Cada tela cruda de los ejemplos se terminé pasandola primero bajo tensidn baja a través de agua caliente tres veces
a71°C, 82°C y 94°C para desaprestar.
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Después, cada tela tejida se descrudé previamente con 3,0% en peso de Lubit®64 (Sybron Inc.) a 49°C durante 10
minutos. Después, se desapresté con 6,05 en peso de Synthazyme® (Dooley Chemicals. LLC Inc.) y 2,0% en peso de
Merpol® LFH (E. I. DuPont Co.) durante 30 minutos a 71°C, y, después, se descruda con 3,0% en peso de Lubit® 64,
0,5% en peso de Merpol® LFH y 0,5% en peso de fosfato trisédico a 82°C durante 30 minutos. A continuacién, la tela
se blanqueé con 3,05 en peso de Lubit® 64, 15,0% en peso de 35% de peréxido de hidrégeno y 3,05 en peso de silicato
de sodio a pH 9,5 durante 60 minutos a 82°C. Al blanqueo de la tela le sigui6 la tintura por chorro con un colorante
directo negro o azul marino a 93°C durante 30 minutos. No se realizé termofijacion en estas telas para camisas.

TABLA 1
Tiempo
de Potencial
Spandex Procedimiento | Temperatura | fijacién | elasticidad
Ejempl Dtex Tipos de | Estirado de Hilo duro de fijacion del | de fijacion del hilo del hilo
o (Denier) Ly'cra® sandex (Ne) hilo del hilo (2C) (min) (%)
1C 44 (40) T162C 3,5X 40 No na na 61,1
2 22 (20) T175C 1,5X 40 No na na 21,4
3 22 (20) T563B 1,5X 50 No na na 31,7
4 22 (20) T175C 1,5X 50 No na na 21,4
5 22 (20) T175C 1,5X 50 No na na 21,4
6 22 (20) T162C 9,5X 50 No na na 21,4
7 44 (40) T563B 3,5X 40 Vapor 110 20, 30 29,0
8 44 (40) T162C 3,5X 40 Agua 121 20 39,7
9C 44 (40) T563B 3,5X 40 Vapor 132 20,3 1,7
10C 44 (40) T563B 3,5X 40 No na na 60,1
11C 40 (40) T162C 3,5X 40 Vapor 99 20, 30 54,1
12C 40 (40) T563B 3,5X 40 Agua 99 20 55,2
13 40 (40) T563B 3,5X 40 Vapor 121 20,30 10,0
14 40 (40) T162C 3,5X 40 Vapor 110 20,30 43,3
15 40 (40) T162C 3,5X 40 Vapor 121 20, 30 37,4
16 40 (40) T162C 3,5X 40 Agua 132 20 225
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Ejemplo 1C
Tela tejida eldstica tipica para camisas

Este es un ejemplo de comparacién, no segin la invencién. El hilo de la urdimbre tenia un recuento de 80/2 Ne
de hilado de anillos. El hilo de la trama era hilo con nicleo hilado de algodén de 40 Ne con Lycra® 40D. El estirado
de la Lycra fue de 3,5X en la hilatura del nicleo. Este hilo de la trama era un hilo eldstico tipico usado en las telas
tejidas tipicas para camisas eldsticas con 61% de YPS. La velocidad del telar fue de 500 pasadas por minuto a un
nivel de pasadas de 70 pasadas por 2,54 cm. La tabla 2 resumen los resultados de la prueba. Los resultados de la
prueba muestran que, después del acabado, esta tela tenia un gran peso (194 g/m?), estiramiento excesivo (64%),
anchura estrecha (120 cm), elevado encogimiento de la trama tras el lavado (7,3%) y baja permeabilidad al aire (0,002
m?/s). Todos estos datos indican que esta combinacién de hilos eldsticos y la construccién de la tela produjeron un
elevado peso y encogimiento de la tela. Por tanto, esta tela debe fijarse con calor para reducir el peso de la tela,
controlar el encogimiento e incrementar la permeabilidad al aire. Asimismo, esta tela tenia un tacto dspero y menos
algodonoso.

Ejemplo 2
Popelina eldstica para camisas

Esta muestra tenfa la misma estructura de tela que en el ejemplo 1C. La tnica diferencia fue el uso de hilo elas-
tomérico de baja potencia cono hilo de trama: Lycra® 20D con tensién de 1,5X de acuerdo con la primera forma de
realizacién de la invencion. El hilo de la urdimbre era algodén hilado de anillos de 80/2 Ne. El hilo de la trama era con
niicleo hilado de algodén 50 Ne/Lycra® 20D. El hilo de la trama tenia un 21% de YPS. La velocidad del telar fue de
500 pasadas/minuto a 70 pasadas por 2,54 cm. La tabla 2 resumen los resultados de la prueba. Esta muestra tenia un
peso mds bajo (122 g/m?), buena elasticidad (20%), anchura mas amplia (164 cm), bajo encogimiento en lavado en la
direccion de la trama (3,6%) y Buena permeabilidad al aire (0,011 m?/s). No se llevé a cabo termofijacion en la tela,
aunque el aspecto y el tacto de la tela mejoraron con respecto al ejemplo 1C.

Ejemplo 3
Tela eldstica Oxford para camisas

El hilo de la urdimbre era hilo hilado en anillos de algodén 100% de 40 Ne. El hilo de la trama era hilo con ntcleo
hilado de algodén 50 Ne/Lycra® 20D T563B (estirado a 1,5X, que es una tensién menor segtin la primera forma de
realizacién de la invencién). Este hilo elastomérico tenia una potencial elasticidad del hilo de 31,7% y se inserté en
la tela como hilo de la trama a 70 pasadas/2,54 cm en el telar. Se aplicé el patrén de tejido de la tela Oxford. La tela
acabada tenia un peso menor (131 g/m?). Sin termofijacién, la muestra tenfa una elasticidad del 29% y un encogimiento
en el lavado de 4,0% en la direccion de la trama. Es una tela ideal para fabricar tela tejida eldstica para camisas.

Ejemplo 4
Sarga eldstica 2/1 para camisas

Esta tela us6 los mismos hilos de la urdimbre y la trama que en el ejemplo 3. Asimismo, los procedimientos de
tejido y acabado fueron los mismos que en el ejemplo 3, pero su patrén de tejido fue de sarga 2/1. La tabla 2 resume
los resultados de la prueba. Esta muestra tenia un peso adecuado (130 g/m?), buena elasticidad (22%), anchura mas
amplia (146 cm) y un encogimiento tras lavado aceptable en la direccién de la trama (4,4%). No se us6 un proceso de
termofijacion y el aspecto y el tacto de la tela fueron excelentes.

Ejemplo 5
Sarga eldstica 3/1 para camisas

El hilo de la urdimbre era algodén hilado de anillos de 40 Ne y el hilo de la trama era hilo con niicleo hilado
de algodén de 50 Ne/Lycra® 20D. La tensién de la Lycra® en el cubierto era de 1,5X, que es una tensién menor
segun la primera forma de realizacion de la invencién. La velocidad del telar fue de 500 pasadas/minuto a 70 pasadas
por 2,54 cm. Los resultados de la prueba de la tela acabada se indican en la tabla 2. La muestra ademds confirma
que hilos elastoméricos de baja potencia pueden producir camisas eldsticas a alto rendimiento sin que se requieran
cuidados especiales. La muestra de la tela tenfa un peso base (140 g/m?), una elasticidad disponible (32%), anchura
(152 cm) y un encogimiento al lavado en la direccién de la trama (3,0%), que son aceptables para las aplicaciones en
camisas.
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Ejemplo 6
Tela de rayas con tintura en hilo para camisas

El hilo de la trama era algodén de 50 Ne de nicleo hilado con spandex Lycra® 20D a una tensién de 1,5X, que es
una tensién menor segin la primera forma de realizacién de la invencién. El hilo de la urdimbre tenfa 50 Ne 100%
algoddn de hilado en anillos. Antes de tejer, el hilo de la trama eldstico se someti6 a pretratamiento en bobina, incluido
rebobinado, descruzado, blanqueo y rebobinado. Después del pretratamiento, la bobina todavia tenia buena forma.
Antes de tejer, el hilo de la urdimbre también se tifid y se formaron rayas de colores en la direccion de la urdimbre de
la tela. Después de tejer, la tela cruda se acabd en una gama de acabado continuo. La rutina de acabado fue: Gama de
preparacién —gama de acabado —sanforizar. En la gama de preparacion, las telas son sometidas a procedimientos de
chamuscado, desapresto, descruzado, mercerizacién y secado En la gama del acabado, antes de curar con resina las
telas se acolcharon la resina de antiarrugas y el suavizante. En la tela acabada, la densidad de la urdimbre y la trama
del hilo de algodén fue de 147 hilos/2,54 con X 80 pasadas/2,54 c¢m, el peso base fue 115 g/m? y la elongacién de la
trama fue del 25%. La tela tenfa un encogimiento muy bajo: 0,8% en la urdimbre y 0,5% en la trama.

Ejemplo 7
Popelina eldstica con hilo fijado con torsion

En este ejemplo, la tela tenia el mismo hilo de la urdimbre y la misma estructura de tela que en el ejemplo 2, excepto
que se usé algodén de 40 Ne/Lycra® 40D de hilo con niicleo hilado como el hilo de la trama y el hilo de la urdimbre
fue algodén hilado de anillos de 40 Ne 100%. La Lycra® se estiré 3,5X durante el procedimiento de cobertura. Este
hilo era un hilo con nicleo hilado elastomérico tipico. En este ejemplo, el hilo se pre-traté en un autoclave con vapor
segun la segunda forma de realizacién de la invencién (como en la Fig. 4) antes de tejer.

Se usaron dos ciclos de fijacién con vapor: primer ciclo de vapor —vacio — segundo ciclo. La temperatura del
vapor fue de aproximadamente 110°C. El tiempo de vapor para los dos ciclos, primero y segundo, fue de 20 y 30 minu-
tos, respectivamente, con un vacio de 20 minutos entre ellos. En la tabla 1, se puede ver que la potencial elasticidad del
hilo es del 29%. Durante esta fijacién con vapor, la potencia excesiva del hilo se disminuyé. Esta potencial elasticidad
del hilo (YPS) es muy similar a la del hilo obtenido mediante el procedimiento de tensién baja tal como se divulga
en los ejemplos 2 a 6. En la tabla 2 se enumeran las propiedades de la tela. La tela fabricada con dicho hilo exhibia
un buen tacto de algodén, bajo encogimiento de la trama (3,3%), buena elasticidad (22%) y anchura mas amplia (157
cm). No fue necesaria ninguna termofijacién de la tela.

Ejemplo 8
Hilo pretratado con agua caliente

Este ejemplo tenia el mismo hilo de urdimbre y la misma estructura de tela que en el ejemplo 7, excepto que
la etapa de pretratamiento era diferente. Como el hilo de la trama se usé hilo con niicleo hilado de algodén de 40
Ne/Lycra® 40D. La Lycra® se estir6 3,5X durante el procedimiento de cobertura por hilatura del nicleo. Antes de
tejer, el hilo de la trama se someti6 a tratamiento en agua caliente a aproximadamente 121°C durante 20 minutos en
una maquina de tintura de hilos como el procedimiento indicado en la Fig. 5.

En la tabla 1 se puede ver que la potencial elasticidad del hilo era del 39,7%. Durante este tratamiento térmico con
agua caliente, la potencia excesiva del hilo se disminuy6. En este ejemplo, la potencial elasticidad del hilo también fue
similar a la del hilo fabricado mediante el procedimiento de tensién baja tal como se divulga en los ejemplos 2 a 6y
similar a la del hilo fabricado mediante el procedimiento de pretratamiento de fijacién con vapor tal como se divulga
en el ejemplo 7.

En la tabla 2 se enumeran las propiedades de la tela. La tela fabricada con dicho hilo exhibfa un buen tacto de
algodén, bajo (3,2%), buena elasticidad (33%) y anchura més amplia (152 cm). No fue necesaria ninguna termofijacion
de la tela.

Ejemplo 9C
Tela para camisas con elasticidad minima

Este es un ejemplo de comparacién, no segtin la invencién. Esta muestra tenfa la misma estructura de tela que en
el ejemplo 8. La tinica diferencia era el uso de hilo elastomérico como hilo de trama. El hilo de la trama se pretraté en
vapor caliente a 132°C. Después de dicho tratamiento, el hilo de la trama sélo tenia 1,7% de YPS. La velocidad del
telar fue de 500 pasadas/minuto a 70 pasadas por 2,54 cm. La tabla 2 resume los resultados de la prueba. Esta muestra
tenfa una elasticidad de tela muy baja (6%), que no puede satisfacer los requisitos de comodidad deseados para las
telas para camisas eldsticas.
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Ejemplo 10C
Hilo con elevada potencial elasticidad del hilo

Este es un ejemplo de comparacién, no segtin la invencién. En este ejemplo, spandex T563B Lycra® de 44 dtex se
cubri6 con hilo a una tensién de 3,5X con hilo de algodén 100% de 40 Ne. No se realizé tratamiento adicional. Este
hilo tenia una YPS del 60,1%, que era inaceptablemente elevada.
Ejemplo 11C
Hilo pretratado con vapor a temperaturas bajas

Este es un ejemplo de comparacién, no segin la invencién. En este ejemplo, se hilé el niicleo de hilo spandex
T162C Lycra® de 44 dtex a una tensién de 3,5X con hilo de algodén 100% de 40 Ne. Este hilo se traté con vapor a
99°C durante dos ciclos de 20 y 30 minutos, respectivamente, con ciclos de vacio de 20 minutos entre los ciclos de
vapor. Este hilo tenia una YPS del 54,1%, que era inaceptablemente elevada. Este ejemplo de comparacién demuestra
que para cambiar la YPS del hilo se necesita una temperatura de vapor mds elevada.
Ejemplo 12C
Hilo pretratado con agua a temperaturas bajas

Este es un ejemplo de comparacién, no segin la invencién. En este ejemplo, se hilé el niicleo de hilo spandex
T563B Lycra® de 44 dtex a una tensién de 3,5X con hilo de algodén 100% de 40 Ne. Este hilo se traté con agua a
99°C durante 20 minutos. Este hilo tenfa una YPS del 55,2%, que era inaceptablemente elevada. Esto demuestra que
para cambiar la YPS del hilo se necesita una temperatura de agua mds elevada.
Ejemplo 13
Hilo pretratado con vapor

En este ejemplo, se hil6 el ndcleo de hilo spandex T563B Lycra® de 44 dtex a una tensién de 3,5X con hilo de
algodén 100% de 40 Ne. Este hilo se traté con vapor a 121°C durante dos ciclos de 20 y 30 minutos, respectivamente,
con ciclos de vacio de 20 minutos entre los ciclos de vapor. Este hilo tenia una YPS de 10,0%.
Ejemplo 14
Hilo pretratado con vapor

En este ejemplo, se hil6 el nicleo de hilo spandex T162C Lycra® de 44 dtex a una tensién de 3,5X con hilo de
algodén 100% de 40 Ne. Este hilo se traté con vapor a 110°C durante dos ciclos de 20 y 30 minutos, respectivamente,
con ciclos de vacio de 20 minutos entre los ciclos de vapor. Este hilo tenia una YPS de 43,3%.
Ejemplo 15
Hilo pretratado con vapor

En este ejemplo, se hil6 el nicleo de hilo spandex T162C Lycra® de 44 dtex a una tensién de 3,5X con hilo de
algodén 100% de 40 Ne. Este hilo se traté con vapor a 121°C durante dos ciclos de 20 y 30 minutos, respectivamente,
con ciclos de vacio de 20 minutos entre los ciclos de vapor. Este hilo tenia una YPS de 37,4%.
Ejemplo 16
Hilo pretratado con agua

En este ejemplo, se hil6 el nicleo de hilo spandex T563B Lycra® de 44 dtex a una tensién de 3,5X con hilo de
algodén 100% de 40 Ne. Este hilo se trat6 con agua a 132°C durante 20 minutos. Este hilo tenfa una YPS de 22,5%.
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REIVINDICACIONES
1. Un procedimiento de fabricacion de una tela para camisas eldsticas, que comprende:

(a) hilar el nicleo de una fibra elastomérica constituida por un filamento elastomérico continuo o una pluralidad
de filamentos y una fibra dura para formar un hilo elastomérico compuesto con nucleo hilado.

(b)  tejer una tela para camisas con el hilo compuesto con nicleo hilado en la direccién de la trama; y

(©) procesar después la tela sin termofijacion, que se caracteriza porque la fibra elastomérica se estira hasta no
mads de 2,7X de su longitud original durante la cobertura por hilatura del nicleo.

2. El procedimiento de la reivindicacién 1, en el que la fibra elastomérica es hilo ralo de spandex de 11 a 44 dtex.

3. El procedimiento de la reivindicacion 1, en el que la fibra dura es un hilo duro con un recuento de hilos de 10 a
80 Ne.

4. El procedimiento de la reivindicacién 3, en el que el hilo duro es algodén.

5. El procedimiento de la reivindicacion 3, en el que la fibra elastomérica es un hilo ralo de spandex de 17 a 33
dtex, la fibra dura es un hilo duro con un recuento de hilos de 30 a 60 Ne y el hilo de spandex se estira no mds de 2,5X
de su longitud original durante la cobertura por hilatura del nicleo.

6. El procedimiento de la reivindicacion 1, en el que el procesamiento adicional comprende una o mds etapas

seleccionadas del grupo constituido por: limpiar, blanquear, tefiir, secar, compactar, sanforizar, chamuscar, desaprestar,
mercerizar y cualquier combinacién de dichas etapas.
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