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Método para hacer tela elastica para camisas que co  mprende lycra e hilo duro
Descripcion
Datos de continuidad

La presente invencion reivindica prioridad para la solicitud provisional N° 60/626.698 presentada el 10 de
noviembre de 2004, actualmente pendiente.

Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a métodos para hacer hilos compuestos elasticos hilados con nucleo y
telas elasticas tejidas para camisas a partir de tales hilos.

Antecedentes de la invencion

Las telas elasticas hiladas se han producido durante casi 30 afios. Aquellos que trabajan en la industria
textil, tales como hilanderos/as, tejedores/as, encargados del tinte y del acabado, cortadores/as y disefiadores/as,
entienden que los consumidores desean telas y prendas hechas con estandares de calidad. Sin embargo,
generalmente las telas ligeras tejidas con elasticidad para camisas (que pesen menos de 175 g/mz) son mas dificiles
de producir ya que las fibras de elastano normales tales como lycra tienen demasiada fuerza elastica, y por lo tanto
se contraen demasiado, dando como resultado telas que son demasiado ajustadas y demasiado pesadas. La
estructura de tela atascada da como resultado telas con un mayor encogimiento, un tacto aspero y de tela no
algodonosa y malestar térmico durante su uso. Un ajuste de calor puede ser una etapa necesaria en el proceso para
hacer telas elastica de lycra para camisas ligeras (inferiores a 175 g/mz) mas comodas.

La mayoria de las telas elasticas hiladas estan hechas con hilos elastoméricos en la direccion en la que la
elasticidad existird. Por ejemplo, cominmente se usan hilos elastoméricos como el hilo de relleno para hacer tejidos
elasticos de trama. Para telas elasticas tejidas para camisas, la mayoria de los hilos elastoméricos se usan en
combinacion con hilos relativamente inelasticos, tales como poliéster, algodén, nailon, rayén o lana. Estas fibras
relativamente inelasticas a veces son denominadas fibras “duras”.

Las fibras elastoméricas se usan comunmente para proporcionar elasticidad y una recuperacion elastica en
telas tejidas y prendas. Las “fibras elastoméricas” son un filamento continuo (opcionalmente un multifilamento
fusionado) o una pluralidad de filamentos, libres de diluyentes, que tienen un estiramiento de rotura en un exceso del
100%, independientemente de cualquier ondulacion. Una fibra es elastomérica cuando (1) se estira el doble de su
longitud; (2) se mantiene durante un minuto; y (3) se libera, se retrae menos de 1,5 veces su longitud original
después de un minuto de ser liberada. Cuando se usan en esta solicitud, las “fibras elastomérica” deberian
interpretarse para significar al menos una fibra elastomérica o filamento. Tales fibras elastoméricas incluyen, aunque
no se limitan a, filamento de goma, filamento o elastoéster bi-constituyente, lastol o lycra.

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

“Elastoéster” es un filamento fabricado en el que la sustancia que forma la fibra es un polimero sintético de
cadena larga compuesto al menos por 59% pro peso de poliéter alifatico y al menos 35% por peso de poliéster.

“Filamento bi-constituyente” es un filamento continuo que comprende al menos dos polimeros adheridos
uno al otro a lo largo de la longitud del filamento, siendo cada polimero de una clase genérica diferente, por ejemplo,
un nucleo de polieterimida elastomérica y una funda de poliamida con lébulos o alas.

“Lastol” es una fibra de polimero sintético entrecruzado, con cristalinidad baja pero significativa, compuesto
al menos por 95% por peso de etileno y al menos una unidad de olefina. Esta fibra es elastica y sustancialmente
resistente al calor.

Una fibra elastomérica “cubierta” es una rodeada por, girada con, o entremezclada con hilo duro. El hilo
cubierto que comprende las fibras elastoméricas y el hilo duro también se denomina un “hilo compuesto” en esta
solicitud. La cubierta del hilo duro sirve para proteger a las fibras elastoméricas de abrasion durante el proceso de
tejido. Tal abrasion puede dar como resultado roturas en la fibra elastomérica con la consecuencia de interrupciones
en el proceso y falta de uniformidades no deseadas en la tela. Ademas, la cobertura ayuda a estabilizar el
comportamiento elastico de la tela elastomérica de manera que el estiramiento del hilo compuesto puede controlarse
de manera mas uniforme durante los procesos de tejido en comparacion con lo que seria posible con fibras
elastoméricas simples.

Hay multiples tipos de hilos compuestos, incluyendo (a) envoltorio sencillo de las fibras de elastomero con
un hilo duro; (b) envoltorio doble de la fibras de elastomero con un hilo duro; (c) cubierta continua (por ejemplo,
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hilado de nlcleo) de una fibra de elastémero con fibras basicas, seguido de giros durante las vueltas; (d)
entremezcla o enredo de elastémero e hilos duros con un chorro de aire; y (e) giros de fibras de elastomero y hilos
duros juntos. El hilo compuesto mas ampliamente usado es un hilo hilado de algodén/lycra. Un “hilo hilado” consiste
en un ndcleo separable rodeado por una funda de fibra hilada. Los hilos elastoméricos hilados con nicleo se
producen introduciendo un filamento de lycra en el rodillo delantero selector de una estructura hiladora donde esta
cubierto por fibras basicas.

Un aparato hilador con nucleo representativo 40 se muestra en la FIG. 1. Durante el proceso de hilado con
ndcleo, una fibra elastomérica, tal como lycra, se combina con una fibra dura para formar un hilo compuesto hilado
con nucleo. La lycra del tubo 48 se desenrolla en la direccion de la flecha 50 por la accién de rodillos accionados
positivamente 46. Los rodillos 46 sirven como un soporte para el tubo 48 y entregan el filamento de lycra o hilo 52 a
una velocidad predeterminada.

La fibra o hilo duro 44 se desenrolla del tubo 54 para encontrase con filamento de lycra en el conjunto de
rodillos delanteros 42. El filamento de lycra combinado 52 y el hilo duro 44 se hilan con ndcleo juntos en el
dispositivo hilador 56.

El filamento de lycra 52 se estira (alarga) antes de entrar a los rodillos delanteros 42. La lycra se estira a
través de la diferencia de velocidad entre los rodillos de alimentacion 46 y los rodillos delanteros 42. La velocidad de
entrega de los rodillos delanteros 42 es mayor que la velocidad de los rodillos de alimentacion 46. El ajuste de la
velocidad de los rodillos de alimentacion 42 da el alargamiento deseado, que es conocido como alargamiento de
maguina. Normalmente, el alargamiento de maquina para hilos compuesto elastoméricos hilados con nucleo es
desde 3,0X a 3,8X. Esto corresponde a un estiramiento de lycra de 200% a 280%, o mas. El estiramiento de la lycra
imparte elasticidad al hilo hilado con nicleo final y a un aumento de la cubierta del hilo hilado. El hilo compuesto
resultante puede después extenderse hasta el punto donde el hilo no elastico de cubierta se estira hasta su limite.

En referencia a la FIG. 2, se desvela un método representativo para hacer hilo elastomérico con ndcleo
hilado y tejer este hilo para formar una tela para camisa. La fibra elastomérica y el hilo duro, denotado como algodén
en la FIG. 2, se combinan mediante hilado con nicleo mediante el aparato de la FIG. 1, para formar un hilo
compuesto hilado con nicleo 10. En el método del proceso del ejemplo presentado en la FIG. 2, este hilo hilado
compuesto se fija con giro 12 (esto es, se trata con vapor a temperaturas de aproximadamente 70 °C a
aproximadamente 80 °C, algunas veces hasta 110 °C), se enrolla 14, se limpia y/o blanquea o tifie 16, desenrolla 18,
teje en una tela para camisa 20, chamusca 21, se elimina el almidén 22, limpia y/o blanquea o tifie 24 y se fija con
calor a una temperatura de 190 °C o mayor 26, y sanforiza 28.

El ajuste con calor 26 “ajusta” la lycra en una forma alargada. Esto es conocido como “reajuste del denier”,
donde una lycra de mayor denier se alarga, o estira, hasta un denier mas bajo, y después se calienta a una
temperatura suficientemente alta, durante un tiempo suficiente, para estabilizar la lycra en el denier mas bajo. Por lo
tanto, el ajuste con calor significa que la lycra cambia permanentemente en un nivel molecular de manera que la
tension de recuperacion en la lycra estirada se libera en gran medida y la lycra se vuelve méas estable en un denier
nuevo mas bajo. Las temperaturas del ajuste con calor estan generalmente en el intervalo de 175 °C a 200 °C. Las
condiciones del ajuste con calor para lycra convencional son aproximadamente 45 segundos o mas a
aproximadamente 190 °C.

Tipicamente, las telas elasticas tejidas para camisas estan hechas con hilos compuestos que incorporan
lycra que tiene de 30 a 40 denier. La lycra puede estirarse hasta aproximadamente 3,0X o hasta aproximadamente
0,4X en el alargamiento de maquina durante el proceso de cobertura de hilo o hilado de nicleo (etapa 10 en la FIG.
2). El hilo compuesto se teje para formar una tela. Si la tela resultante no se ajusta con calor (etapa 26 en la FIG. 2),
estas telas tejidas pueden tener una mayor elasticidad, mayor recuperacién de tela y un tacto sintético de tela.
Tipicamente, las telas elasticas tejidas, que estan hechas con hilos compuestos de lycra de 30 a 40 denier alargados
hasta aproximadamente de 3,5X a 3,8X de alargamiento de maquina, se contraen demasiado después de los
procesos de acabado de tela, creando una tela pesada con un tacto pobre.

Para mejorar el tacto de la tela y reducir la potencia de recuperacion de la tela de tejidos elasticos hilados
para camisas, la etapa de ajuste con calor (etapa 26 en la FIG. 2) es normalmente necesaria durante el acabado de
la tela. Para el ajuste con calor, la tela se aplica a un bastidor y se calienta en un horno. El bastidor sujeta la tela en
los bordes con alfileres y la estira en la direccion de la longitud y anchura mientras esta en el horno con el fin de
ajustar con calor la tela elastomérica o hilo y devolver a la tela las dimensiones deseadas y el peso base.

En telas convencionales, si no se usa el ajuste con calor 26 para “ajustar” la lycra, la tela puede tener alto
encogimiento, excesivo peso de tela y excesivo estiramiento, lo que puede dar como resultado una experiencia
negativa para el consumidor. Un excesivo encogimiento durante el proceso de acabado de la tela puede dar como
resultado marcas de arrugas en la superficie de la tela durante el proceso y el lavado doméstico. Dichas arrugas
pueden ser dificiles de eliminar con planchado.
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GB 1.183.381 desvela un hilo hilado de fibra elastomérica y un hilo hilado mezclado de la fibra elastomérica
con cualquier fibra dura conocida. US 3.315.328 desvela un proceso para preparar fibras elasticas.

Existe una necesidad de producir telas ligeras elasticas hiladas para camisas con un tacto algodonoso, que
sean transpirables, faciles de cuidar, no requieran ajuste con calor de tela y estén hechas mediante un proceso
simplificado de fabricacion.

La invencién comprende un método de acuerdo con la reivindicacion 1 para hacer tela elastica para
camisas a partir de hilos compuestos hilados con nucleo sin ajustar con calor la tela en un proceso adicional.
También se describen telas elasticas para camisas y prendas hechas a partir de tales hilos.

También se describe un método donde una fibra elastomérica y una fibra dura se hilan con nicleo para
formar un hilo elastomérico compuesto hilado con nucleo, donde la fibra elastomérica se alarga no mas de 2,7X su
longitud original durante la cobertura con hilado de nucleo. La fibra elastomérica puede ser un hilo de lycra sencillo
de 11 a 44 dtex, y la fibra dura puede ser un hilo duro con un recuento de hilo de 10 a 80 Ne. Un hilo duro adecuado
es algodon.

De acuerdo con el método de la invencion, una fibra elastomérica y una fibra dura se hilan con nucleo para
formar un hilo compuesto elastomérico hilado con nucleo, preferentemente usando estiramiento habitual de 3,0X o
mas. Después de que se haya formado el hilo compuesto hilado con nicleo, se pre-trata con agua caliente o vapor a
una temperatura de al menos 116 °C antes de tefiir o tejer. El pre-tratamiento con vapor puede ser en un autoclave a
una temperatura de desde 116 °C a 130 °C durante 5 a 30 minutos. El pre-tratamiento con agua caliente puede ser
un dispositivo tintorero para paquetes de hilos a una temperatura de desde 116 °C a 132 °C durante 5 a 30 minutos.
Para esta realizacion alternativa, la fibra elastomérica usada para formar el hilo compuesto hilado con nucleo puede
ser hilo de lycra sencillo de 22 a 156 dtex, y la fibra dura puede ser un hilo duro con un conteo de hilo de desde 10 a
80 Ne. Un hilo duro adecuado es algodon.

Una tela para camisa se teje usando el hilo compuesto elastomérico hilado con nucleo producido mediante
uno de estos métodos alternativos. El hilo compuesto elastomérico hilado con nicleo se usa en al menos la direccion
de la trama. Puede usarse cualquier patrén de tejido, incluyendo: liso, sarga 2/1, sarga 3/1, oxford, popelina, satén o
raso. Se sigue procesando la tela sin ajuste con calor. Los procesos adicionales pueden incluir limpieza,
blanqueamiento, tinte, secado, compactacion, sanforizado, chamuscado, eliminacion del almidén, mercerizacion y
cualquier combinacion de tales etapas.

Una tela para camisas ejemplar producida por el método inventivo tiene un peso de 175 g/m2 o inferior, y
después del lavado tiene un encogimiento del 10% o inferior. Tal tela puede tener un Factor de Cobertura de Tela
entre aproximadamente 45% y aproximadamente 70% en la direccion de la urdimbre y desde aproximadamente 30%
a aproximadamente 50% en la direccién de la trama. Tal tela tiene estiramiento en la direccion de la trama desde
aproximadamente 15% a aproximadamente 45%. Tal tela puede contener desde 1% a 5% por peso, en base al peso
total de tela por metro cuadrado, de lycra como la fibra elastomérica en el hilo compuesto hilado con nucleo. La tela
elastica para camisas producida puede convertirse en una prenda.

Breve descripcién de las figuras

La descripciéon detallada se referira a los siguientes dibujos, donde los mismos nimeros se refieren a
elementos semejantes y donde:

La FIG. 1 es una descripciéon esquematica de un aparato de estiramiento hilador con ntcleo;

La FIG. 2 es un diagrama de bloques de un método para formar una tela tejida para camisas de acuerdo
con métodos existentes de la técnica anterior;

La FIG. 3 es un diagrama de bloques de un método para formar una tela elastica tejida para camisas;
La FIG. 4 es un diagrama de blogues de un método para formar una tela elastica tejida para camisas de
acuerdo con una realizacién de la presente invencion; y

La FIG. 5 es diagrama de bloques de un método para formar una tela elastica tejida para camisas de
acuerdo con otra realizacion de la presente invencion.

Descripcion detallada de la invencion
Las etapas de ajuste con calor y giro de hilo cominmente usadas en métodos de formacién de tela para

camisas de la técnica anterior (como se ilustra en la FIG. 2) pueden eliminarse usando hilos de lycra con un denier
bajo y un alargamiento bajo para hacer el hilo cubierto hilado con nudcleo. Los inventores han descubierto que
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cuando el total del alargamiento de lycra, como se mide en el hilo compuesto, puede estar entre 1,5X y 2,7X, puede
crearse una tela mas abierta que tiene una mejor calidad de tela, incluyendo una tacto algodonoso y buena
permeabilidad al aire. Pueden formarse telas estables, planas para pesos por debajo de 175 g/m2 sin ajuste con
calor. Ademas, las mejoras en el procesamiento de telas pueden incluir facilidad para el tinte del pagquete de hilos.

La FIG. 3 ilustra un método para hacer tela elastica para camisas. Los nimeros de referencia iguales
indican etapas semejantes en las FIGs. 2 y 3, aunque los nimeros de referencia incluyen también una designacion
“a” en la FIG. 3 para enfatizar que el hilado con nlcleo se realiza de manera diferente y, después se procesa un hilo
hilado con nucleo con propiedades diferentes. En referencia a la FIG. 3, una fibra elastomérica y una fibra dura,
denotada como algodoén en la FIG. 3, se combinan mediante un proceso de hilado con ndcleo para formar un hilo
hilado con nicleo 10a.

La fibra elastomérica, que puede ser lycra, se alarga solamente de 1,5X a 2,7X su longitud original durante
el proceso de hilado con nicleo. Esto es un intervalo mas bajo que el que se uso6 en hilado con nucleo de la técnica
anterior para telas para camisas. El intervalo del valor de alargamiento de 1,5X a 2,7X es el alargamiento total de la
lycra, que incluye cualquier alargamiento o arrastre de la lycra que se incluye en el paquete de suministro del hilo asi
hilado. El valor del alargamiento residual del hilado se denomina relajacion de paquete, “RP”, y esta tipicamente en
el intervalo de 0,05 a 0,15 para la lycra usada en hilo compuesto para telas tejidas. El alargamiento total de la lycra
en el hilo compuesto es por lo tanto AM*(1 + RP), donde “AM” es el alargamiento de maquina compuesto. En
referencia a la FIG. 1 como ilustrativa, el alargamiento de maquina compuesto se calcula como la proporcion de
velocidad de rodillo delantero 42 con velocidad de rodillo de alimentacion 46.

Debido a sus propiedades de tension-deformacion, el hilo de lycra se alarga mas ya que la tensién aplicada
a la lycra aumenta; en cambio, cuanto mas se alarga la lycra, mayor es la tension en el hilo. Si el alargamiento total
de lycra en el hilo compuesto es mayor que 2,7X los hilos pueden tener mayor potencia que puede dar como
resultado en una estructura de tela atascada o ajustada. En cambio, si el alargamiento total de lycra en el hilo
compuesto es menor que 1,5X, la tela tejida puede ser incapaz de generar suficiente estiramiento para cumplir con
los requisitos de comodidad.

En la FIG. 3, el hilo compuesto elastomérico hilado con nlcleo después se enrolla 14a, desenrolla 18a,
limpia y/o blanquea y tifie 16a, y desenrolla 18a en la preparacion para tejer 20a. A diferencia de las etapas tipicas
de tratamiento de hilo del método presentado en la FIG. 2, el hilo elastomérico compuesto hilado con hilo en el
presente método no se ajusta con giros.

El hilo hilado con nucleo tratado después se teje para formar una tela para camisas 20a. El hilo compuesto
elastomérico hilado con nucleo se usa preferentemente como la trama en el tejido para una tela para camisas. El hilo
compuesto elastomérico hilado con nucleo puede usarse en la direccion de la urdimbre, aunque con mas frecuencia
un hilo no elastomérico se usara en la urdimbre. Después de tejerlo, el hilo para camisas formado tiene suficiente
elasticidad y un tacto algodonoso sin la necesidad de ajuste con calor. La tela mantiene un encogimiento inferior a
aproximadamente 10% incluso sin ajuste con calor. A diferencia de las etapas tipicas de tratamiento de hilo del
método presentado en la FIG. 2, la tela elastica tejida para camisas en el método no se ajusta con calor. De otra
manera la tela puede procesarse posteriormente como es habitual en la industria, por ejemplo como se muestra en
la FIG. 3, eliminando el almidén 22a, limpiando y/o blanqueando y tifilendo 24a y sanforizando 28a.

Los hilos duros representativos incluyen hilos hechos de fibras naturales y sintéticas. Las fibras naturales
pueden ser algodon, seda o lana. Las fibras sintéticas pueden ser nailon, poliéster o mezclas de nailon o poliéster
con fibras naturales.

Un hilo compuesto hilado con ndcleo ejemplar para telas elasticas tejidas para camisas incluye lycra como
la fibra elastomérica y algodén como la fibra dura o hilo que cubre la lycra. La lycra puede tener de 17 a 33 dtex, por
ejemplo de 22 a 33 dtex. Para este hilo compuesto, el alargamiento de lycra se mantiene en aproximadamente 2,7X
0 menos. Cuando la fibra dura o hilo es algodén, el conteo de hilo duro, Ne, puede ser desde aproximadamente 20 a
aproximadamente 80, por ejemplo desde aproximadamente 30 a aproximadamente 60.

Telas elasticas para camisas comercialmente Utiles que contienen hilo compuesto de lycra y algodén
pueden hacerse sin ajuste con calor donde el alargamiento de lycra se mantiene en aproximadamente 2,7X o
menos. El contenido de lycra en la tela representativa, en una base de % de peso, es desde aproximadamente 1,5%
a aproximadamente 5%, por ejemplo desde aproximadamente 2% a aproximadamente 4%. Para esta tela, el Factor
de Cobertura de Tela, que caracteriza la abertura de la estructura de la camisa, esta entre aproximadamente 45% y
aproximadamente 70%, y esta tipicamente el 55% en la direccién de la urdimbre y entre aproximadamente 30% y
aproximadamente 50%, y esta tipicamente el 40% en la direccion de la trama. La tela tiene un estiramiento en la
direccion de la trama de aproximadamente 15% a aproximadamente 45%, por ejemplo desde aproximadamente 20%
a aproximadamente 35%.

Al eliminar la etapa de ajuste con calor a alta temperatura 26 en el método, el nuevo método puede reducir
el dafio del calor a ciertas fibras (por ejemplo, algodén) y asi puede mejorar el tacto o sensacion de la tela acabada.
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Como un beneficio adicional, pueden usarse hilos duros sensibles al calor para hacer telas elasticas para camisas
en el nuevo método, aumentando asi las posibilidades de productos diferentes y mejorados. Ademas, al eliminar
etapas del proceso anteriormente requeridas se acorta el tiempo de fabricacion y se mejora la productividad.

Para muchos usos finales, los hilos compuestos que contienen lycra necesitan tefiirse antes de tejerse. El
tinte de hilo de paquetes es el método mas simple y econdmico para procesar hilos compuestos. Para hilos
compuestos formados por algodén y fibra(s) elastomérica(s), el proceso de tinte de paquete de hilos puede ser
problematico. Concretamente, el hilo con nicleo elastomérico se retraera a temperaturas de agua caliente usadas en
el tinte de paquetes. Ademas, el hilo compuesto en el paquete se comprimira y se volvera mas ajustado, impidiendo
asi el flujo de los tintes al interior del paquete de hilos. Esto a menudo puede dar como resultado diferentes tonos de
color y diferentes niveles de elasticidad. Algunas veces se usan paquetes pequefios para tefiir hilos compuestos
para reducir este problema. Sin embargo, tefiir paquetes pequefios es relativamente caro debido a la necesidad de
mas paquetes y manipulacion.

Los inventores han descubierto que el hilo compuesto de lycra/algodén hilado con nidcleo hecho con
alargamiento de lycra mas bajo de la primera realizacion de la invencién actia mejor en los procesos de tinte de
hilos. El hilo no tiene excesiva potencia retractil en el paquete de de otra manera crearia densidades mas altas de
paquetes que llevan a un tinte desigual. EI método de la invenciéon permite por lo tanto el tinte del cono del hilo
elastico compuesto hilado con nudcleo sin la necesidad de un especial disefio del cono ni de una especial
manipulacion.

Los inventores también han descubierto que estas nuevas telas elasticas tejidas para camisas pueden tener
un tacto algodonoso muy bueno. Tiene un tacto suave y natural y una cobertura mejor. Las telas elasticas tejidas
para camisas tradicionales son normalmente demasiado elasticas y tienen una sensacion demasiado sintética.

Otro beneficio de la nueva tela elastica tejida para camisas es una mayor permeabilidad al aire. Debido a
una fuerza contractiva baja del nuevo hilo elastico compuesto, las telas elasticas tejidas acabadas mantienen una
estructura mas abierta que la tipicamente encontrada en telas elasticas tejidas para camisas tradicionales. Esta
caracteristica puede permitir que las telas tengan mayor permeabilidad al aire y sean mas transpirables. Las
personas que llevan prendas formadas a partir de la tela para camisas experimentan una mayor comodidad debido a
la mayor permeabilidad al aire.

En una realizacién de la invencion, las etapas comunmente usadas de ajuste con calor y giro del hilo en
método de formacidén de telas para camisas de la técnica anterior (como se ilustra en la FIG. 2) pueden eliminarse
pre-tratando el hilo compuesto hilado con ndcleo con vapor a alta temperatura antes de tejerlo.

Los hilos compuestos elasticos con lycra a menudo se someten a vapor en una autoclave antes de la
deformacion o el tejido. Tipicamente, el fin de este proceso es reducir la energia del hilo compuesto. Normalmente
se llama ajuste con vapor, o alternativamente ajuste con giros. Después de ajustar con vapor el hilo, la tendencia
hacia la formacién de marafias del hilo se reducira, lo que da una mejor estabilidad dimensional y asegura una mejor
actuacién durante la operacion de tejido. Abajo tales condiciones de procesamiento, la lycra puede “ajustarse”
solamente temporalmente. La potencia “congelada” puede volver en el siguiente procesamiento de acabado.

Los inventores han descubierto que cuando los hilos compuestos de lycra tradicionales se pre-trataron con
vapor en una autoclave bajo temperaturas entre aproximadamente 116 °C y aproximadamente 130 °C, los niveles de
elasticidad potencial alcanzaron desde aproximadamente 20% a aproximadamente 40%. La FIG. 4 es un diagrama
de bloques que presenta el método de la segunda realizaciéon. Los numeros de referencia iguales indican etapas
similares en las FIGs. 2, 3y 4, aunque los nimeros de referencia también incluyen una designacioén “b” en la FIG. 4
para enfatizar que el hilo compuesto hilado con nicleo se ajusta con calor de manera diferente, y después un hilo
hilado con hilo con diferentes propiedades se procesa en esta segunda realizacion.

En referencia a la FIG. 4, una fibra elastomérica se hila con ntcleo con una fibra dura o hilo duro, denotado
como algodon en la FIG. 4 para formar un hilo hilado con hilo 10. A diferencia del método presentado en la FIG. 3,
durante la etapa de hilado con nucleo, el hilo elastomérico puede alargarse en niveles convencionales de
alargamiento, tal como de 3,5X a 3,8X.

El hilo hilado con nlcleo después se pre-trata mediante ajuste con vapor 32. En el proceso de ajuste con
calor se usan dos ciclos: primer ciclo de vapor — vacio — segundo ciclo de vapor. La temperatura del vapor puede
estar entre aproximadamente 110 °C y aproximadamente 130 °C. El tiempo de vapor puede depender del tamafio
del paquete. Por ejemplo, para conjuntos de aproximadamente 80 a aproximadamente 100 gramos de hilos
compuestos, el tiempo de vapor del primer y segundo ciclo puede durar desde aproximadamente 6 a
aproximadamente 8 minutos, y desde aproximadamente 16 a aproximadamente 20 minutos, respectivamente. Para
bobinas de 1 kg de peso, puede durar desde aproximadamente 20 minutos a aproximadamente 60 minutos en el
primer y segundo ciclo, respectivamente. Después de tal pre-tratamiento con ajuste con calor, la elasticidad potencial
del hilo para el hilo compuesto tratado con vapor puede ser similar al hilo hecho por medio del método de
alargamiento bajo como se desvela en la primera realizacion.
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Después del pre-tratamiento con ajuste con calor, el hilo compuesto se procesa como es habitual en la
industria. Las etapas ejemplares se presentan en la FIG. 4. El hilo compuesto se enrolla 14b, desenrolla 18b, limpia
y/o blanquea, se tifie 16b, se desenrolla 18b y se teje para formar una tela para camisas. Preferentemente, el hilo
compuesto forma la trama. Después la tela se trata como se desea y es habitual en la industria, excepto que la tela
no necesita ajustarse con calor. Como se muestra en la FIG. 4, la tela puede chamuscarse 21b, eliminar el almiddn
22b, limpiase y/o blanquease y tefiirse 24b, y sanforizarse 28b. La tela hecha de tales hilos muestra un buen tacto,
bajo encogimiento y buena permeabilidad al aire y transpirabilidad.

Al variar la temperatura en el pre-tratamiento con ajuste con vapor (etapa 32 en la FIG. 4), los niveles de
elasticidad potencial de hilo pueden variar. Esto permite un método que confecciona el hilo para diferentes estilos y
patrones de tela. La ventaja de esta nueva técnica es el bajo coste. A diferencia de los sistemas existentes, este
método nuevo puede permitir el uso de la lycra 40D y 70D en hilos compuestos ademas de utilizar niveles mas altos
de alargamiento para realizar dichos hilos.

Después de la etapa de ajuste con calor en el pre-tratamiento, se reduce la potencia para contraerse
adicional. En los procesos textiles subsiguientes, el hilo se comporta mas como un hilo rigido de algodén. Tifiendo el
hilo (etapa 16b en la FIG. 4) es mas facil acabarlo y tejerlo (etapa 20b en la FIG. 4). La tela no tendra un
encogimiento adicional en el acabado, lo que reducir las marcas de arrugas en la superficie de la tela. Ademas,
aunque un fabricante puede elegir ajustar con calor la tela, tal ajuste con calor no sera necesario. También puede
proporcionar tela tejida con baja elasticidad y baja elasticidad de crecimiento con un mejor tacto de tipo algodén.
Para procesos de hilado no se requiere cuidado especial.

La temperatura del ajuste con vapor en los hilos compuestos deberia estar entre aproximadamente 116 °C
y 130 °C. Para lycra normal, la temperatura de ajuste con vapor esta entre aproximadamente 116 °C y
aproximadamente 130 °C, pero para lycra con mayor eficiencia en el ajuste con calor, tal como lycra del tipo Lycra®
563, la temperatura de ajuste con calor esta entre aproximadamente 112 °C y aproximadamente 116 °C.

En otra realizaciéon de la invencién, las etapas cominmente usadas de ajuste con calor y giro del hilo en
método de formacion de telas para camisas de la técnica anterior (como se ilustra en la FIG. 2) pueden eliminarse
pre-tratando el hilo compuesto hilado con un ajuste de agua caliente antes de tefiir o tejer el hilo. La FIG. 5 es un
diagrama de bloques que presenta el método de la tercera realizacion. Los nimeros de referencia iguales indican
etapas similares en las FIGs. 2, 3, 4 y 5 aunque los numeros de referencia también incluyen una designacioén “c” en
la FIG. 5 para enfatizar que el hilo compuesto hilado con nucleo se ajusta con calor de manera diferente, y después
un hilo hilado con hilo con diferentes propiedades se procesa en esta tercera realizacion. En referencia a la FIG. 5,
una fibra elastomérica se hila con nucleo con una fibra dura o hilo duro, denotado como algodén en la FIG. 5 para
formar un hilo hilado con hilo 10. A diferencia del método presentado en la FIG. 3, durante la etapa de hilado con
nucleo, el hilo elastomérico puede alargarse en niveles convencionales de alargamiento, tal como de 3,0X a 4,0X
para lycra de 30 a 40 denier.

El hilo compuesto hilado con nucleo después se pre-trata en agua caliente 42. Tratar hilos compuesto en
agua caliente es una practica comun durante los procesos de preparacién delio y tinte del hilo, tales como limpieza,
blanqueamiento o tinte. Sin embargo, la mayoria de estas operaciones convencionales no exceden los 100 °C.
Inesperadamente, los inventores descubrieron que tratar hilos compuestos elasticos con agua caliente a una
temperatura desde aproximadamente 116 °C a aproximadamente 132 °C durante desde aproximadamente 5 a
aproximadamente 3 minutos reduce la potencia de contraccion del hilo a un nivel deseado para tejerlo para formar
una tela elastica para camisas. Después de esta etapa pre-tratamiento con ajuste con agua, la elasticidad potencial
del hilo es desde aproximadamente 20% a aproximadamente 40%, que es muy similar a la del hilo hecho por medio
del método de alargamiento bajo como se desvela en la figura 3.

Puede usarse la maquinaria normal de tinte de paquetes para este proceso de ajuste con agua. La presion
de la bomba deberia mantenerse baja para obtener un tratamiento uniforme. En general, una presién de 15 a 25
libras por pulgada cuadrada es satisfactoria para la mayoria de los hilos compuestos que contiene lycra de 40 a 70
denier. La valvula de desviacion deberia ajustarse para dar presion diferencial entre el flujo interior y exterior de 5 a
10 libras por pulgada cuadrada (35 a 69 kPa). Un flujo bidireccional estandar, como en tinte convencional, asegurara
una distribucién uniforme de calor a lo largo del paquete. En algunos casos, puede usarse un flujo de dentro a afuera
de fuera adentro.

Al cambiar la temperatura del agua, la elasticidad potencial del hilo puede controlarse. Esto crea una
manera de confeccionar el hilo para combinar con diferentes estilos y patrones de tela, que tiene ventajas
econdémicas. La maquinaria usada para un ajuste con agua caliente es comun para aquellos expertos en la técnica.
Por ejemplo, puede usarse un dispositivo tintorero de paquete Burlington 6#, de Burlington Engineering Company y
magquina de tinte Gaston County Co. de Carolina del Norte.

Preferentemente, la temperatura del ajuste con agua usada en el hilo compuesto deberia estar entre
aproximadamente 116 °C y aproximadamente 127 °C durante desde aproximadamente 5 a aproximadamente 30
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minutos. Para hilos compuestos elasticos hechos con lycra convencional de 40D a 70D, las temperaturas del ajuste
estan preferentemente desde aproximadamente 121 °C a aproximadamente 127 °C. Para hilos compuestos elasticos
hechos con lycra del tipo Lycra® 563, las temperatura del ajuste estan preferentemente desde aproximadamente
116 °C a aproximadamente 121 °C.

Después del proceso de ajuste con agua, la potencia de contraccion adicional del hilo compuesto de lycra
puede disminuir. Los hilos compuestos normalmente tienen la apariencia y caracteristicas de hilos convencionales.
En el siguiente proceso textil, el hilo compuesto se comparta mas como un hilo rigido de algodon.

En referencia de nuevo a la FIG. 5, el hilo compuesto ajustado con agua se procesa como es habitual en la
industria. Las etapas ejemplares se representan en la FIG. 5. El hilo compuesto se enrolla 14c, desenrolla 18c,
limpia y/o blanquea, tifie 16c, desenrolla 18c y teje 20c para formar una tela para camisas. En una tela para camisas
ejemplar, el hilo compuesto forma la trama. El tejido después se trata como se desea y es habitual en la industria,
excepto que la tela no necesita ajustarse con calor. Como se muestra en la FIG. 5, la tela puede chamuscarse 21c,
eliminar el almidon 22c, limpiase y/o blanquease y tefiirse 24c, y sanforizarse 28c. La tela hecha de tales hilos
muestra un buen tacto, bajo encogimiento y buena permeabilidad al aire y transpirabilidad.

Puede ser mas facil usar un hilo compuesto de esta realizacién en procesos de acabado de tinte de hilo 16¢
y en tejido 20c. La elasticidad se regenera mediante relajacion himeda del hilo, o en la operacion de acabado
después del tejido. La tela puede no tener un encogimiento adicional en el acabado, lo que puede reducir las marcas
de arrugas en la superficie de la tela. El ajuste con calor de la tela no es necesario. También puede proporcionar tela
con baja elasticidad y bajo crecimiento con mejor tacto de algodén.

Los inventores han descubierto que la abertura de la estructura de la tela puede tener efectos significativos
en los parametros de calidad para telas elasticas tejidas par camisas. Si la estructura de la tela sobre el telar es
demasiado abierta, la tela puede tener una estructura inestable y excesiva elasticidad. Si la estructura de la tela
sobre el telar es demasiado compacta, las telas pueden no generar demasiada elasticidad. La abertura de la tela
puede caracterizarse como “Factor de Cobertura de Tela™, que determina el grado de ocupacion o cobertura de hilo
en el tejido. El “Factor de Cobertura de Tela” cuantifica el nimero de hilos que estan alineados como el porcentaje
del nimero maximo de hilos que pueden extenderse alineados. Debido a la reducida potencia retractil del hilo
elastomérico en esta invencién, una tela con una estructura mas abierta no se atascard severamente después del
acabado. La estructura mas abierta da a la tela un peso mas bajo, una mejor permeabilidad al aire, y un tacto mas
algodonoso.

Los inventores han descubierto que pueden obtenerse mejores resultados cuando el factor de cobertura de
hilo de urdimbre en el telar es desde aproximadamente 60% a aproximadamente 10% mas bajo que las telas tipicas
elasticas hiladas para camisas. Para telas tejidas lisas, el Factor de Cobertura de Tela preferente puede estar desde
aproximadamente 45% a aproximadamente 70%, y puede estar tipicamente aproximadamente 55% en la direccién
de la urdimbre y desde aproximadamente 30% a aproximadamente 50%, y puede estar tipicamente
aproximadamente 40% en la direccion de la trama.

Métodos analiticos
Elasticidad potencial del hilo:

Los hilos hilados con nucleo elasticos se formaron en una madeja con 50 ciclos con un carrete de madeja
de tamafio estandar a una tension de aproximadamente 0,1 gramos por denier. La longitud de un hilo de ciclo es
1365 mm. El hilo de la madeja se hirvié en agua a 100 °C durante 10 minutos bajo tension libre. Las madejas se
secaron en aire y se acondicionaron durante 16 horas a 20°C +/- 2 °C y humedad relativa de 65%, +/- 2%.

La madeja se plegd cuatro veces para formar un grosor que es 16 veces el grosor de la madeja de hilo
original. La madeja plegada se monté en una maquina para pruebas de tensién Instron. La madeja se extendié a una
carga de fuerza de 1000 gramos Y se relajo durante tres ciclos. Durante el tercer ciclo, la longitud de la madeja bajo
fuerza de carga de 0,04 Kg se registré como L1, la longitud de la madeja bajo fuerza de 1 kg se registr6 como Lo. La
Elasticidad Potencial de Hilo (EPH) se calcula de la siguiente manera:

Elasticidad Potencial de Hilo (EPH) % = (Lo-L1)/Lo*100
Estiramiento de Tela Tejida (Elasticidad)

Las telas se evallan para % de estiramiento bajo una carga especificada (esto es, fuerza), en las
direcciones de elasticidad de tela, que es la direccion del hilo compuesto (esto es, trama, urdimbre, o trama y
urdimbre). Se cortan tres muestras de dimensiones 60 cm x 6,5 cm de la tela. La dimensién de la longitud (60 cm)
corresponde a la direccion de la elasticidad. Las muestras se desenmarafian parcialmente para reducir las anchuras
de la muestra a 5,0 cm. Las muestras después se acondicionan durante al menos 16 horas a 20°C +/- 2 °C y
humedad relativa de 65%, +/- 2%.
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Se hace una primera marca a través de la anchura de cada muestra, a 6,5 cm desde un extremo de
muestra. Se hace una segunda marca a través de la anchura de la muestra a 50,0 cm desde la primera marca. La
tela excesiva desde la segunda marca al otro extremo de la muestra se usa para formar y coser un nudo en el que
se inserta un alfiler de metal. Después se corta una muesca en el nudo para que puedan unirse pesos al alfiler de
metal.

El extremo de la muestra sin nudo se grapa y la muestra de tela se cuelga verticalmente. Un peso de 30
Newton (N) (6,75 LB) se une al alfiler de metal a través del nudo de tela colgante, para que la muestra de tela se
estire por el peso. La muestra se “ejercita” al permitir que se estire durante tres segundos por el peso, y después
manualmente se libera la fuerza elevando el peso. El ciclo se realiza tres veces. Después el peso se deja que
cuelgue libremente, estirando asi la muestra de tela. La distancia en milimetros entre las dos marcas se mide
mientras la tela esta bajo la carga, y esta distancia se designa ML. La distancia original entre marcas (esto es,
distancia no estirada) se designa GL. El % de estiramiento de tela para cada muestra individual se calcula de la
siguiente manera:

% Estiramiento (E%) = (ML_GL)/GL) x 100
Se hace una media de tres resultados de estiramiento para el resultado final.
Crecimiento de Tela Tejida (Estiramiento no recupera  do)

Después del estiramiento, una tela sin crecimiento recuperara exactamente su longitud original de antes de
estirarse. Sin embargo, tipicamente, las telas elasticas no se recuperaran por completo y seran ligeramente mas
largas después de un estiramiento extendido. Este ligero aumento en longitud se denomina “crecimiento”.

La prueba de estiramiento de tela anterior deberia completarse antes de la prueba de crecimiento.
Solamente se analiza la direccién de elasticidad de la tela. Para tela elastica de dos direcciones se analizan ambas
direcciones. Se corta tres muestras, cada una de 55,0 cm x 6,0 cm, de la tela. Estas son muestras diferentes de las
usadas en la prueba de estiramiento. La direccion de 55,0 cm deberia corresponder a la direccion de elasticidad. Las
muestras se desenmarafian parcialmente para reducir las anchuras de la muestra a 5,0 cm. Las muestras se
acondicionan a una temperatura y humedad como en la prueba de estiramiento anterior. Se dibujan dos marcas
separadas exactamente por 50 cm a lo largo de la anchura de las muestras.

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

E (longitud) en 80% = (E%/100) x 0,80 x L,

donde L es la longitud original entre las marcas (esto es, 50,0 cm). Ambos extremos de una meusetra se grampan y
la muestra se estira hasta que la longitud entre marcase igual a L + E (longitud) como se ha calculado anteriormente.
Esta elasticidad se mantiene durante 30 minutos, y después la fuerza de estiramiento se libera y se deja que la
muestre cuelgue libremente y se relaje. Después de 60 minutos el % de crecimiento se mide asi:

% de Crecimiento = (L, x 100)/L,

donde L es el aumento en longitud entre las marcas de muestra después de la relajacion y L es la longitud original
entre marcas. Este % de crecimiento se medira para cada muestra y se hara una media de los resultados para
determinar el nimero de crecimiento.

Encogimiento de Tela Tejida

El encogimiento de tela se mide después del lavado. La tela primero se acondiciona a temperatura y
humedad como en las pruebas de estiramiento y crecimiento. Después se cortan dos muestras (60 cm x 60 cm) de
la tela. Las muestras deberian tomarse al menos 15 cm alejadas del orillo. Se marca una caja de cuatro lados de 40
cm x 40 cm en las muestras de tela.

Las muestras se lavan en una lavadora con las muestras y una tela de carga. La carga total de la lavadora
deberia ser 2 kg de material secado al aire, y no mas de la mitad de lavado deberia consistir en muestra de la
prueba. La ropa para lavar se lava cuidadosamente a una temperatura de agua de 40 °C y se centrifuga. Se usa una
cantidad de detergente de 1 g/l a 3 g/l, dependiendo de la dureza del agua. Las muestras se colocan sobre una
superficie lisa hasta que se secan, y después se acondicionan durante 16 horas a 20°C +/- 2 °C y humedad relativa
de 65%, +/- 2%.

El encogimiento de muestra de tela se mide después en la direccién de urdimbre y trama midiendo las
distancias entre marcas. El encogimiento después del lavado, C%, se calcula como:
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C% = ((Lz-Ll)/Ll) x 100
donde L; es la distancia original entre marcas (40 cm) y L2 es la distancia después del secado. Se hace una meda
de los resultados y se presentan para la direccion de trama y urdimbre. Los numeros positivos de encogimiento
reflejan expansion, que es posible en algunos casos debido al comportamiento de hilo duro.

Factor de Cobertura de Tela

El Factor de Cobertura de Tela cuantifica el niamero real de hilos que estan alineados como un porcentaje
del nimero maximo de los hilos que pueden extenderse alineados. Se calcula como:

.. Extremos reales/pulgads
% = - =
Factor de Cobertura de Tejido % =g Ensjplgads

x 100

Los extremos maximos de hilo son el nimero de hilos que pueden extenderse alineados en una pulgada de
tela en una estructura atascada sin superposicion de hilos. El Factor de Cobertura de Hilo (FCH) se determina
principalmetne por el diamtero o total de hilos, expresado como:

Extremos maximos/pulgada = FCC * (Conteo de hilo, Ne)"%®

FCC se refiere al factor de cobertura compacta. Para hilo hilado en anillo de algodén 100%, el FCC puede
determinarse como 28. El conteo de hilo (Ne) representa el tamafio de hilo, es igual al nimero de 840 madejas de
hilo requeridas para pesar una libra. Cuando lo valores de conteo de hilo aumentan, la calidad del hilo aumenta.

Peso de tela

Las muestras de tela tejida se perforan con un troquel de 10 cm de diametro. Cada muestra de tela tejida
corta se pesa en gramos. El “peso de tela” se calcula después como gramos/metros cuadrados.

Ejemplos:

Los siguientes ejemplos demuestran la presente invencién y su capacidad para usarse en la fabricacién de
una variedad de telas tejidas con peso ligero. Solamente los ejemplos 8, 13, 15 y 16 son ejemplos de acuerdo con la
invencion. La invencion es capaz de otras y diferentes realizaciones, y sus varios detalles son capaces de
modificaciones en varios aspectos aparentes, sin partir del alcance de la presente invencion. Por consiguiente, los
ejemplos deben ser considerados como ilustrativos en naturaleza y no restrictivos.

Para cada uno de los siguientes nueve ejemplos, se usa hilo hilado de anillo de algodén 100% como hilo de
urdimbre. El hilo de algodén 100% usado en la direccion de la urdimbre se almidoné antes de la transmision. El
almidonado se realizé en una maquina de almidonado con un Gnico extremo Suzuki. Se usé el agente PVA para
almidonar. La temperatura en el bafio de almidonado fuer aproximadamente 42 °C y la temperatura del aire en el
area seca fue aproximadamente 88 °C. La velocidad del almidonado fuer aproximadamente 300 hilos/minuto (276
metros por minuto). El tiempo de permanencia del hilo en el area seca fue aproximadamente 5 minutos.

Los hilos hilados con nucleo de lycra Lycra®/algodén se usaron como el hilo de trama. La Tabla 1 enumera
los materiales y las condiciones del proceso usadas para la fabricacion de hilos con ndcleo para cada ejemplo. La
lycra Lycra® esta disponible en Invista S. a. r. L., De Wilmington, DE y Wichita, KS. Por ejemplo, en la columna
titulada “Lycra 40d” significa lycra de 40 denier; T162 o T563B se refieren a tipos de Lycra® disponibles en el
mercado; y 3,5X significa el alargamiento de la Lycra® impuesto por la maquina de hilado de nicleo (alargamiento
de maquina). Por ejemplo, en la columna titulada “Hilo duro”, 40 es la densidad lineal del hilo hilado como lo mide el
Sistema de Conteo de Algoddn Inglés (o Ne). El resto de secciones en la Tabla 1 estan claramente etiquetadas.

Las telas tejidas elasticas se hicieron posteriormente usando el hilo hilado con nucleo de cada ejemplo en la
Tabla 1. Los hilos hilados con nucleo se usaron como hilos de trama. La Tabla 2 resume los hilos usados en las
telas, el patron de tejido y las caracteristicas de calidad de las telas. Abajo se dan 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
con chorro de aire de Dornier. La velocidad del telar fuer 500 elecciones/minuto. Las anchuras de la tela fueron de
76 a 72 pulgadas (aproximadamente 193 y aproximadamente 183 cm) en el telar y en estado crudo,
respectivamente.

Cada tela cruda en los ejemplos se acabo pasandola primero bajo tension baja a través de agua caliente
tres veces a 71 °C, 82 °C y 94 °C para eliminar el almidoén.

Después, cada tela tejida se sometié a un proceso previo a la limpieza con 3,0% de peso de LUbit®64
(Sybron Inc.) a 49 °C durante 10 minutos. Después, se elimind el almidén con 6,0% de peso de Synthazime®

10



ES 2558 539 T3

(Dooley Chemicals. LLC Inc.) y 2,0% de peso de Merpol® LFH (E. I. DuPont Co.) durante 30 minutos a 71° °C y
después se limpio con 3,0% de peso de Lubit® 64, 0,5% de peso Merpol® LFH y 0,5% de peso de fosfato trisodio a
82 °C durante 30 minutos. La tela después se blanqueé con 3,0% de peso de Lubit® 64, 15,0% de peso de perdxido
de hidrégeno 35%, y 3,0% de peso de silicato sédico en pH 9,5 durante 60 minutos a 82 °C. El blanqueado de la tela
fue seguido de tinte a chorro con un tinte directo negro o azul marino a 93 °C durante 30 minutos. En estas telas
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para camisas no se realiz6 ajuste con calor.

Tabla 1
Ejemplo Dtex Tipos Alargamiento Hilo Método Temperatura Tiempo Estiramiento
Lycra de de lycra Duro de de Ajuste de de Potencial de
(Denier) Lycra® (Ne) Ajuste Hilo (°C) Ajuste Hilo (%)
de Hilo de Hilo
(min.)
1C 44 (40) | Ti162C 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 1,5X 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, 30 1,7
10C 44 (40) | T563B 3,5X 40 No na na 60,1
11C 40 (40) | Ti162C 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) | Ti162C 3,5X 40 Vapor 121 20, 30 37,4
16 40 (40) | Ti62C 3,5X 40 Agua 132 20 22,5
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Tabla 2

Ejemplo

Hilo de
trama

Hilo de
urdimm bre
(Ne,
100%
algodon)

Patron
de
tejido

Telaen
telar
(urdimbre
EPI X
trama
PP{1)

Anchum
de tela
acabada
(cm)

Peso
de
tela
(gim?)

Elasticidad
de tela %

Crecimiento
de tela %

Encogimiento
de tela
(Urdimbre %
x Trama %)

Perm.
Aire

(CFM

Factor de
Cobertura
de Tela
(Urdimbre
% x
Trama %)

Algodon
40
Meilycra
400
3,6X
HCE

aov2

Liso

BExTO

120

184

B4

42

13x73

54 x 40

Algodon
B0
Meflycra
200
1,8
HCE

aov2

Liso

BExTO

164

122

20

8.2

1,6x 3.6

54 x 36

Algodon
B0
Mellycra
200
1,8
HCE

40

Qxford

9ExT0

138

131

29

8.2

0,6x 4,0

33,7

B4 x 35

Algodon
B0
Meilycra
200
1,6X
HCE

40

Sarga
2H

9ExT0

148

130

22

5.8

13x44

B4 x 35

Algodon
50
Meilycra
20D
1,6X
HCE

40

Sarga
N

BExTO

140

32

7.6

24x30

54 x 35

Algodon
B0
Meflycra
200
1,8
HCE

50

Liso

118x75

165

1158

25

8,8

0.8x05

B4 x 38

Algodon
40
Meilycra
400
3,6X
HCE
Ajuste
con
vapor
110°C

40

Liso

9ExT0

157

144

22

1.7x33

54 x 40

Algodon
40
Meilycra
400
3,5X
HCE
Ajuste
con
agua
121°C

40

Lisao

B6xT0

148

33

1.7x32

54 x40

8c

Algodon
40
Mellycra
400
3,5X
HCE
Ajuste
con
vapor
132°C

40

Liso

88x70

175

122

22

23x07

48,5

54x 40

12
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Ejemplo 1C: Tela elastica tejida para camisas tipica

Este es un ejemplo comparativo, no de acuerdo con la invencion. El hilo de urdimbre fue conteo 80/2 Ne de
hilo hilado de anillo. El hilo de trama fue algodén 40Ne con hilo hilado con nucleo Lycra® 40 D. El alargamiento de
Lycra® fue 3,5X en el hilado con nucleo. Este hilo de trama fue un hilo elastico tipico usado en telas elasticas tejidas
tipicas para camisas, con 61% EPH. La velocidad del telar fuer 500 selecciones por minuto en un nivel de seleccion
de 70 selecciones por pulgada. La Tabla 2 resume los resultados de la prueba Los resultados de la prueba
muestran que después de finalizar, esta tela tuvo un peso pesado (194 g/m ), excesiva elasticidad (64%), anchura
estrecha (120 cm), alto encogimiento de lavado de la trama (7,3%) y baja permeabilidad al aire (4,19 cfm). Todos
estos datos indican que esta combinacion de hilos elasticos y construcciones de tela causaron un alto peso de tela y
un alto encogimiento. Por lo tanto, esta tela debe ajustarse con calor para reducir el peso de la tela, controlar el
encogimiento y aumentar la permeabilidad al aire. También, esta tela tuvo un tacto aspero y menos algodonoso.

Ejemplo 2: Popelina elastica para camisas

Esta muestra tuvo la misma estructura de tela que en el ejemplo 1C. La Unica diferencia fue el uso de hilo

con baja potencia elastomérica como hilo de relleno: Lycra® 20D bajo alargamiento 1,5X de acuerdo con la primera
realizacién de la invencion. El hilo de urdimbre fue algodén hilado de anillo 80/2. El hilo de trama fue algodén 50
Ne/hilo hilado con ndcleo Lycra® 20 D. El hilo de trama tuvo 21% de EPH.
La velocidad del telar fue 500 selecciones por minuto en 70 seleccmnes por pulgada. La Tabla 2 resume los
resultados de la prueba. Esta muestra tuvo un peso mas bajo (122 g/m ), buena elasticidad (20%), anchura mas
ancha (164 cm), bajo encogimiento de lavado de la trama (3,6%) y buena permeabilidad al aire (22,3 cfm). No se
realizé ajuste con calor en la tela, y que la apariencia y el tacto de la tela mejoraron con respecto al Ejemplo 1C.

Ejemplo 3: Oxford elastica para camisas

El hilo de urdimbre fue hilo hilado de anillo de algodén 100% de 40 Ne. El hilo de trama fue hilo de algodén

50 Ne/hilo hilado con nicleo hilado Lycra® T563B de 20D (alargado hasta 1,5X que es un alargamiento mas bajo

gue el de la primera realizacion de la invencion). Este hilo elastomérico tenia un estiramiento potencial de hilo de

31,7% y se insert6 en la tela como hilo de trama en 70 elecciones/pulgada en el telar. Se aplico el patron de tejido

Oxford. La tela acabada tuvo un peso bajo (131 g/m ). Sin ajuste con calor, la muestra tuvo 29% de elasticidad y

4,0% de encogimiento en lavado en la direccién de la trama. Es una tela ideal para hacer tela elastica hilada para
camisas.

Ejemplo 4: Sarga 2/1 elastica para camisas

La tela us6 el mismo hilo de urdimbre y trama que en el Ejemplo 3. También, el proceso de hilado y
acabado fueron iguales que en el Ejemplo 3, pero su patron de tEdeO fue sarga 2/1. La Tabla 2 resume los
resultados de la prueba. Esta muestra tuvo un peso apropiado (130 g/m ), buena elasticidad (22%), anchura mas
ancha (146 cm), y encogimiento aceptable en lavado en la direccion de la trama (4,4%). No se usé ajuste con calor,
y la apariencia y el tacto de la tela fueron aceptables.

Ejemplo 5: Sarga 3/1 elastica para camisas

El hilo de urdimbre fue algodén hilado de anillo de 40 Ne y el hilo de trama fue hilo de algodon 50 Ne/hilo
hilado con nucleo hilado Lycra® de 20D. El alargamiento de la Lycra® en el hilo hilado con nicleo fue 1,5X que es
un alargamiento mas bajo que el de la primera realizacién de la invencién. La velocidad del telar fue 500
selecciones/minuto en 70 selecciones por pulgada. Los resultados de la prueba de la tela acabada estan
enumerados en la Tabla 2. L amuestra confirma ademas que el hilo elastomérico de baja potencia puede producw
camisas elasticas con alta actuacion sin requerir un cuidado especial. La muestra de tela tuvo peso base (140 g/m ),
elasticidad disponible (32%), anchura (152 cm), y encogimiento en lavado en la direccion de la trama (3,0%), que
son aceptables para aplicaciones en camisas.

Ejemplo 6: Hilo con linea tefiida para camisas

El hilo de trama fue algodén de 50 Ne hilado en nudcleo con lycra Lycra® de 20D mantenida en un
estiramiento 1,5X, que es un estiramiento mas bajo que el de la primera realizaciéon de la invencién. El hilo de
urdimbre fue hilo hilado de anillo de algod6n 100% de 50 Ne. Antes de tejerlo, el hilo de trama elastico se sometié a
un pre-tratamiento de paquetes, que incluy6é desenrollado, limpieza, blanqueamiento y desenrollado. Después del
pre-tratamiento, el paquete aun tenia buena forma. Antes de tejerlo, el hilo de urdimbre también se tifidé y se
formaron rayas de color en la direccion de la urdimbre del tejido. Después de tejerla, la tela en crudo se acabé en
una variedad de acabado continuo. La rutina de acabado fue: variedad de preparacion — variedad de acabado —
sanforizar. En la variedad de preparacion, las telas pasaron por el proceso de chamuscado, eliminaciéon de almidén,
limpieza, mercerizado y tinte. En la variedad de acabado, la resina resistente a las arrugas y el suavizante se
acolcharon antes de que la resina curara las telas. En la tela acabada, la densidad de la urdimbre y la trama del hilo
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de algodon fue 147 fin/pulgada X 80 selecciones/pulgada, el peso base fue 115 g/mz, y el estiramiento de trama fue
25%. La tela tuvo encogimiento muy bajo: 0,8% en urdimbre y 0,5% en trama.

Ejemplo 7: Popelina elastica con hilo fijado con giro

En este ejemplo la tela tuvo el mismo hilo de urdimbre y la misma estructura de tela que en el Ejemplo 2,
excepto que se usoé algodon de 40 De/Lycra® hilada con nacleo de 40 D como hilo de trama y el hilo de urdimbre fue
algodon hilado de anillo 100% de 40 Ne. La Lycra® se alarg6 3,5X durante el proceso de cobertura. Este hilo fue un
hilo elastomérico hilado con nucleo tipico. En este ejemplo el hilo se pre-traté en una autoclave con vapor como en la
segunda realizacién de la invencion (como Fig. 4) antes de tejerlo. Se usaron dos ciclos de ajuste con vapor: vapor
de primer ciclo — vacio — segundo ciclo. La temperatura del vapor fue aproximadamente 110 °C. El tiempo de
vapor para el primer y segundo ciclo fuer 20 y 30 minutos, respectivamente, con un vacio de 20 minutos entre ellos.
En la Tabla 1 podemos que la elasticidad potencial del hilo es 29%. Durante este ajuste con vapor, la potencia
excesiva en el hilo disminuy6. La elasticidad potencial de hilo (EPH) es muy similar a la del hilo en el método de
estiramiento bajo como se desvela en los Ejemplos 2 a 6. La Tabla 2 enumera las propiedades de la tela. La tela
hecha de tal hilo mostr6 buen tacto de algodon, bajo encogimiento de trama (3,3%), buena elasticidad (22%) y
anchura mas ancha (157 cm). No fue necesario ajuste con calor.

Ejemplo 8: Hilo pre-tratado con agua caliente

Este ejemplo tuvo el mismo hilo de urdimbre y la misma estructura de tela que el Ejemplo 7, excepto que la
etapa de pre-tratamiento fue diferente. Se us6 un hilo de algodén de 40 Ne/hilo hilado con nucleo Lycra® de 40D
como el hilo de trama. La Lycra® se estiré 3,5X durante el proceso de cobertura con hilado con nucleo. Antes de
tejerlo, el hilo de trama se sometié a un tratamiento con agua caliente a aproximadamente 121 °C durante 20
minutos en una maquina de tinte de hilos como el método presentado en la FIG. 5. Después del tratamiento en
caliente y de secarse, el hilo se inserté en la tela como hilo de relleno.

En la Tabla 1 podemos ver que la elasticidad potencial de hilo fue 39,7%. Durante este tratamiento de
calentamiento con agua caliente, la potencia excesiva en el hilo disminuyé. La elasticidad potencial de hilo en este
ejemplo fue también muy similar a la del hilo en el método de estiramiento bajo como se desvela en los Ejemplos 2 a
6, y similar a la del hilo hecho mediante el proceso de pre-tratamiento de ajuste con vapor como se desvela en el
Ejemplo 7.

La Tabla 2 enumera las propiedades de la tela. La tela hecha de tal hilo mostré buen tacto de algodén, bajo
encogimiento de trama (3,2%), buena elasticidad (33%) y anchura mas ancha (152 cm). No fue necesario ajuste con
calor.

Ejemplo 9C: Tela para camisas con minima elasticidad

Este es un ejemplo para comparacion, no de acuerdo con la invencion. La muestra tuvo la misma estructura
de tela que en el ejemplo 8. La Unica diferencia fue el uso de hilo elastomérico como hilo de relleno. El hilo de trama
se pre-tratdé en vapor caliente bajo 132 °C. Después de tal tratamiento, el hilo de trama solamente tuvo 1,7% de
EPH. La velocidad del telar fue 500 selecciones/minuto en 70 selecciones por pulgada. La Tabla 2 resume los
resultados de la prueba. Esta muestra tuvo muy baja elasticidad de tela (6%), que no puede satisfacer los requisitos
de comodidad deseados para telas elasticas para camisas.

Ejemplo 10C: Hilo con alta elasticidad potencial de hilo

Este es un ejemplo para comparacién, no de acuerdo con la invenciéon. En este ejemplo, hilo de lycra
Lycra® T563B de 44 dtex se hilé con nlcleo en un estiramiento de 3,5 X con hilo de algodén 100% de 40 Ne. No se
hicieron mas tratamientos. Este hilo tuvo una EPH de 60,1%, que fue inaceptablemente alta.

Ejemplo 11C: Hilo pre-tratado con vapor a baja tempe  ratura

Este es un ejemplo para comparacién, no de acuerdo con la invencién. En este ejemplo, hilo de lycra
Lycra® T162C de 44 dtex se hil6 con ndcleo en un estiramiento de 3,5 X con hilo de algodon 100% de 40 Ne. Este
hilo se trat6 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 tuvo una EPH de 54,1%, que fue inaceptablemente alta. Este ejemplo
comparativo demuestra que la temperatura de vapor mas alta es necesaria para cambiar el EPH del hilo.

Ejemplo 12C: Hilo pre-tratado con agua a baja temper  atura
Este es un ejemplo para comparacién, no de acuerdo con la invencién. En este ejemplo, hilo de lycra

Lycra® T563B de 44 dtex se hildé con nicleo en un estiramiento de 3,5 X con hilo de algodon 100% de 40 Ne. Este
hilo se traté con agua a 99 °C durante 20 minutos. Este hilo tuvo una EPH de 55,2%, que fue inaceptablemente alta.
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Este ejemplo comparativo demuestra que la temperatura de agua mas alta es necesaria para cambiar el EPH del
hilo.

Ejemplo 13: Hilo pre-tratado con vapor

En este ejemplo, hilo de lycra Lycra® T563B de 44 dtex se hildé con ndcleo en un estiramiento de 3,5 X 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 tuvo una EPH de 10,0%.
Ejemplo 14: Hilo pre-tratado con vapor

En este ejemplo, hilo de lycra Lycra® T162C de 44 dtex se hil6é con nacleo en un estiramiento de 3,5 X con
hilo de algodén 100% de 40 Ne. Este hilo se trat6 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 tuvo una EPH de 43,3%.
Ejemplo 15: Hilo pre-tratado con vapor

En este ejemplo, hilo de lycra Lycra® T162C de 44 dtex se hilé con nucleo en un estiramiento de 3,5 X 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 tuvo una EPH de 37,4%.
Ejemplo 16: Hilo pre-tratado con agua

En este ejemplo, hilo de lycra Lycra® T563B de 44 dtex se hilé con nucleo en un estiramiento de 3,5 X con

hilo de algodon 100% de 40 Ne. Este hilo se traté con agua a 132 °C durante 20 minutos. Este hilo tuvo una EPH de
22,5%.
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Reivindicaciones

1. Un método para hacer una tela elastica para camisas, que comprende:

(a) hilar con nucleo una fibra elastomérica y una fibra dura para formar un hilo compuesto elastomérico hilado con
nucleo, donde dicha fibra elastomérica es un filamento continuo o una pluralidad de filamentos, libres de diluyentes,
gue tienen un estiramiento de rotura en un exceso del 100%, independientemente de cualquier ondulacion;

(b) pre-tratar el hilo compuesto elastomérico hilado con ndcleo con agua caliente a una temperatura de desde 116 °C
a 132 °C durante 5 a 30 minutos, o dos ciclos de vapor a una temperatura de desde 116 °C a 130 °C, donde hay un
tratamiento de vacio entre los dos ciclos de vapor, antes de tefiir o tejer;

(c) tejer una tela con el hilo compuesto hilado con nucleo en la direccién de la trama donde la tela tiene un peso de
tela de 175 g/m2 0 menos Yy elasticidad de tela entre 15% y 45% en la direccion de la trama; y

(d) procesar mas la tela sin ajuste con calor.

2. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1, donde la fibra elastomérica se alarga desde 3,0X a 3,8X su longitud
original durante el hilado con nucleo.

3. El método de la reivindicacion 1, donde la fibra elastomérica es hilo de lycra sencillo de 22 a 156 dtex y la fibra
dura es un hilo duro con un conteo de hilo de 10 a 80 Ne.

4. El método de la reivindicacién 1, donde la fibra elastomérica es hilo de lycra sencillo de 44 a 78 dtex y la fibra dura
es un hilo duro con un conteo de hilo de 30 a 60 Ne.

5. El método de la reivindicacion 4, donde el hilo duro es algodén.
6. El método de la reivindicacion 1, donde el procesamiento adicional comprende una o mas etapas seleccionadas

del grupo consistente en: limpieza, blanqueamiento, tinte, secado, compactacién, sanforizado, chamuscado,
eliminacion del almidén, mercerizacién y cualquier combinacion de tales etapas.
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Figura 1
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