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METODO DARA ELABOHAR TETA ELAsTICA DE FUNTO CIRCULAR QIE
COMPRENDE EILOS SPANDEX ¥ DURDS

CAMPO DE L2 INVENCION

Esia davencidn se relaciona con hile =Tejido circular en
telas, especificamente con teles eldsticza de jersey tejida
de capa mimple que comprenden hilo duzc de fiiamento hiiada

v/o cantinuo, e hils de spandex Sesnudas.

ANYECEDENTES DE LA INVERCTOM

Las telas de Jjersey iejido de capa simple =on altamence
vidldzadas para hacer gopa interior ¥ prendas can top-welght,
tales como cemisstas. Comparadas con lss estructuras tejicas,
las Lwlas tejicdas puecen deformarse mis fécllments, =2
estirarxse, al comprlmir c aiarxgar laz punbadas de tsdidos
tndividuales (comprimidas de aros intertonectados) qus fornern
la tels tejida. Esta capasldad de eatirar la dispesicidn de
la puntada le agrmge camodidad al porte de las prendas hechas
ce telas Ctalidas. Adn cuanda las hilas de punto Soca
conskruidas de hile 100% dnro, tales como aleadén, smolldater,
nylcn, acrilicos o lana, posr ejempla, exislLe una recuperacion
de las ountacas d= tejido @ las dimensiones orilglnales
despusts de gue son remcvidaz las Zuerzss Llmpuastas. Sin

empargo, esta resuparacisn de las redispasicionsa de las

&
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puntadas de tejido generalmente no &3 compleka en razdén a que
los hilas duros, gue no son elastomériceos no suministran ua
fuerza de recupsracidn para reaccmcdar las puntadas Ge
tejide. Comu conmecusncls, las telas tejides simples pueden
azperimenksr daeformacidon permanante o “=pbolsade” en ciartas
Areaa de la prendz, tal como 1¢s codos de laz mangas de

camiza, donde mis kenslédn ocurre.

Para me=jorar sl dasempefo de la recuperacsidn de las telas, de
punto simple cirrualar, as ahora comfin copuntear =na pegqueria
capljdad de fibra de spandsx con el hilo Zduzc de compsiiia.
Como ge wtilize aqui, “svandex” significa una fibra elaborada
en la cual la sustancia e Eorma la fibra es un polimozo
aintético <de cadena largis ccmpzendide de al menos 85% cde un
pelivretane segmentadoe., 21 poliurstane sa preparz2 de on
poliéter glical, a una mezcla de difaocianatos, ¥y un

extendedero de cadena y luego hilade ¢ fundide, hilzdo en

seco o0 hilado en himedo para formar fibra spandex.

fara la conairuccitn de tejlds de jersey en miquinas de
tejidz circulaz, el proceso de co-tejer el apandex se
denomina “plateado”. Coa el glatemdo, el hilo dure y el hile
c2 spandsE deznudo son tejidos en paralels, en relacion lado
a lado, con sl hilz del spandex siemprc mantanlde achre u=n
izdo dei hilo duro, y da &sta manspz sobre un lado de la tela

tejida. La Figcura 1 ea una ilustraclén ewqusndtica d=
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puntadas de tejido plateado 10 en donde el hilo de telide
comprende spandex 12 y un hilo duro c¢on multifilamento 14.
Cuando el spandex es plateade con un hilo duro para formar
una tela tejida, se incurre en costos de procesamientos
adicionales mads alld de los costos agregados de la ([ibra
spandex. Por esiemplo, el estirado de la tela y
termoendurccide usualmente ase raguliere en las etapas de

acabado cuando se elabaran telas de jerssy tejidas eliasticas.

Por “tejido circular” se entiende una forma de te'er la trama
en la cual lus agujas de tejido son organizadas en una cama
de teiido circular. De manera general, un cilindro rota e
interactiia con una leva para mover las agujas reciprocamente
para la accién de tejido. Los hilos al ser tejidos se
alimentanr de pagueies a un plato portador que dirige los
hilos del hilo hacia las agujas. Ls tela teiida circular
energe de las agujas de telido en una forma tubular a través

dael centro del cliindro.

Lagy etapas para elaborar telas slésticas de tejido de acuardo
con un procedinmiento conocido 40 se indican en la Figura 4.
Aungque existen varios procesos para diferenkes usos finales
de construccicnes y teias tejidas de tela, las etapas
mostradas en la FIG. 4 son reprcsentativas para elaborar
telas eclasticas tejldas jersey con hilo duro hilado, como

algoddén. La tela es un primer tejido circular 42 en
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condiciones de estiramiento de spandex y tensiones de
aiimentacidn aitas. Por eiemplo, para las telas de jersey de
tetido simpie hechas con spardex desnude plateadc an cada
cursc de tejido, el rangc de tensidén de alimentacléa de la
técnica antezior es de 2 a 4 cN para spandex 22 dtex; 3 a 5
cN para 33 dtex; y 4 a 6 cN para 44 dtex (DuPont Technical
Bulletin L410). La tela es tejida en la forma de un tubo, gque
se recolecta baje la magquina de tejido en un mandril
rotatorlo como un tubo aplanado, ¢ como una caja después de

que esta se dobla libremente hacla atrés y hacla delante.

En un acabado amplic-abierto, el tubo tejido luega se abre en
rajadurs 44 y es puesto plano. La tela abierta es loego
subsecuentemerte relajada 46, al someterla al vapor, o ai
hurectarla mediante inmersién y exprimido {rellenado}. La
tela relajada es lueqgo aplicada a una estructura de tendedero
y calentada {para el termoendurecido 46) en horno. La
estruciura del tendedaro mantiene la tela sobre los bhordes
mediante pasadores, y la tensiona tanto en la dlreccién
longitudinal como en el ancho con el fin de regresar la tela
a4 las dimensiones deseadas y al peso base, EsLe
termoandurecido sa logra antes de las subsecucntes etapas de
procesamianto y, consucuentemente, @&l termoendurecido es a
menudo denominade, “precndurecide” en cl negocio. A la salida
del horno, la telia plana se libera del tensionador y luego

hilvanada 48 {cosida! de nuevc en una forma tubular. La tela
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luego se procesa en forms tubular a través de procesos
hivredos 50 de limpleza (fregade) y blanqueadss/entintado
opeional, por ejemplo, mediante un equipo de chorro de flujo
suave, Yy luego desaguada 52, por ejemplo, mediante rodillos
de apretamiento o en una centrxifuga. La tela es 1lusgo
*deshilada” 54 al remover el hilc cosido y reabrir ls tecla en
ura ldmina plana. La tela plana, atn himeda, sc seca iluego 36
en un horno de estructura de tendederc bajo comvicicnes de
tela scbrealimentadas (opuestos a tensionado) de tal forma
que la tela no estd bajc tensiétn en la direccién longitudinal
{miguina) aunque se seca a temparaturas por debajo de las
Lemperaturas de Lermoendurecido. La tela se tensiona
ligeramente en la direcciédn del ancho con el fin de aplanar
cualquier potencial arruga. Un acabado de teia opcional, tal
como un suavizador, se puede aplicar justo antes de la
operaclén de secado 56. Fu algunos casos se aplica un acabado
de tela daspués que la tela se seca primerc mediante un horcno
de campana o de estructura de tendedero, de tal forma que el
acabado s& toma uniformemente por las fibras que estan
igualmente secas. Esta etapa extra invelucra el
rehumedecimiento de la tela seca con un acabado, y luego
secar la %ela de nuava en un hotne de estructura de

tendedero.

El termpendurccido “consolida” el spandex de forma alargada.

Esto es también conocido como redenierizacién, en donde un
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spandex de un denier mayor, es estirado, © tensionado, a un
nivel idnferioz, y luego calentadc a una temperatura
suficientemente alta, durante un tiempo suficiente, para
estabilizar cl spandex a un nival inferier. El
termoendurecido por lo tanto significa gue el spandex cambia
constantemente a tn nivel molecular dea tal forma gque 1la
tensidn de recuparacién en el spandex tensionado es
principalmente allviada en el spandex que se vucive estable a
ur: denier nuevo y mids bajo. Las temperaturas des andurecido
para el calor con el spandex c¢catdn generalmente en el rango
de 75 a 200 ®C. Para los procesos de la técnlca anterior 40
nostrados er la Figura 4, el termoendurecido 46 cominmente es

de aproximadamente 45 segundos o mAs a cerca de 190°C.

S5i ne se utiliza el texmoendurecidc pars ‘consolidar” sl
spandex, desapués de gue la tela es tejida y liberada de los
conscrefiimientos de la madquina de tejido circular, el spandex
tensionado en la tcla se retraerd para comprimir la puntadas
de la tela ce tal forma que la tela se reduce en dimensiones
comparada con lo que seria las dimensicnes si el spandex no
estuviera presente. La compresalédn de las puntadas en la tela
tejida tiene tres efectos principales que estdn dircctamente
relacionados con las propiedades de la tela tejida eldstica,
y de esta marnera hacen usualmente la tela inapropiada para el

corre subsecuente y operaciones de cosicdo.

PCT/US2004017364 00012

&
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Primerc, la compresidn de la puntada reduce las dimensiones
de la tela e incrementa el peso base de la tela (g/m?) més
alld de los rangss deseadcs para telas tejidas de Jjersey
simples para uso en prendas. Como resultado, el proceso de
tarminado tradicional para la tela tejida circular eldstica
incluye una etepa de tensionado y calentado de tela, a
temperaturas suficlentemente altas y tiempo de residencia
suflcientamente largo, de tal forma gque el hilo de spandex en
el punto se “consoc.ldard” a dimensiones de tensionado
deseadas. Después del endurecide c¢on calor, el hilo de
spandex no se retraerd, o sc retraerd solo modestamente por
debaje de la dimensién de ajuste con calor. Asi, el hllo de
spandex asustado con calor no corprimicd significativamente
las puntadas de tejido ce 1las dimensicnes gajustadas con
calor. wos pardmetros de tensionado y endurecido con calor se
escogen para producir el pese y la elongacién base dec la tela
deseada dentro de limites relativamente estrschos. Para ua
punto simple eldstlco de algoddn de Jjersey tipice 1la
elengacién deseada es de 60%, y el peso base varla entre

carca de 140 a cerca de 240 g/m?.

Segunde, entre més severa sea la compresidn de la puntada,
mis se alargara la tela scbre una base psrcentual, excediendo
de lelas asi el estindar minimo y las necesidades practicas.
Cuando un tellide plateade con hllo elistice cs cocmparado con

un punto de tela sin nhile eldstico, es comin para la tela



WO 2005001183 8 PCTAUS2004AN 7364 0

te‘ida elAstica plateada ser un 508 mids corta (mis
comprinida) que la tela ain hilo eldstica. EL punte plateads
@8 capaz de tensiconarse en longitud 150% o mis desde el
estado comprimido, y tal elongacién excesiva serd realmente
indescable &n tejido de jersey para aplicaciones de corte y
cosido. Esta longitud estd én la direccidn de la urcdimbre de
la tela. Las telas con alta elongacidn en longitud (tensién)
son mids probablemente cortadas de forma Airregular, y también
se encojen probablemente de manera excasiva luego del lavado.
De manera similar, las puntadas son comprimidas mediante el
spandex en la direccién a 1lo ancho, de tal forma que el ancho
de la tela se reduce cerca del 50% también, mucho mds alila
del 15 a 20% de la reduccién normalmente encontrada en el

archo da tejido con telas rigldas (no elastleas).

Tercero, las puntadas comprimidas en la tela acabada estdn en
una condicién de equilibrio enLre ias fuerzas de recuperacltn
del spandex y la resistencia a la compresién de la punlada
mediante el hilo duro de acompafante. El lavado y secado de
la tela puede reducir la reaistencia del hilo duro,
probablemente on parte por la agitacidén de la tela. Asi, el
lavado y el secado de la tela pueden permitirie al spandex
recuperar fuerzas para comprimir adicicnalmente las puntadas
de tejido, que pueden dar ¢omo resultado niveles inaceptables
de encogimiento de la tela. El termoendurecido de la tela

tajida sirve para relajar el spandex y reducir la forma de
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recupezacién del spandex. la operacién de termoendurecldo
prepara por lo tanto la estabilidad de 1la tela, y reduce la
cantidad que la tela se encogerd despiés de lavados

repatidos.

El termoendurecido no se utiliza para todas las variedades de
telas eldskticas de tejldo de trama. En algunos casos se
descard un tejido  pesado, tal camo en  teiidos
dobles/costillas y tejides planos de sweater. En aqueilos
casos, 3 aceptable la compresién de la puntada por el
spandex. En otros casos, la compresidn de termaendurecide por
lo tante recoora la estabilidad de la tela, y reduce la
cantided que se encogerd la tela después de lavados

repetidos,

ELl termoendurecido no se utiliza para todas las variedades de
talas elésticas de tejido de trama. En algunes casos sze
desearéd por tejido pesado, tal come tejidus/costillas <obles
y tejidcs planos de sweater. En otros casos, es acaptadble
alguna comprésibn de la puntada por cl spandex. En estos
casos, la fibra dec spandex desnruda se cubre con fibras
naturales o sintéticas sn wna operacién de girado de nicleoc o
recubierta de husv; de tal forma que la recuperacién del
spandex y la compresién de la puntada resultante se rsstringe
por la <c¢ublerta. En algunos casos, el spandex desnudo

cubierto ea plateado solamente en cada segundo o tercer curso
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de puntada, evitande de eslLa manera las fuerzas de
recuperscisdn total que comprimen ias puntacdas de tejido. En
un tejido sin costuras, un proceso en el que se conforman
tejidos tubulares para uso directo mientras se teie sobre
miquinas especiales, la tela se consolida con <alor porque sa
pretenden telas densas, estirables. Las telss de Jersey
tejidas circulares hechas para corrte y cosido, sin embargo,
an donde el spandex es piateado en cads curso, casi siempre

reguiere #l endurecido con calor.

El termoendwrecidc tlierne desventajas. E)l tecrmoendurecido es
un Curso extra para las telas elisticas de punto terminadas
gue contienan spandex de sus telas gque no son elasticas
(telas rigidas)., Més afin, las temperaturas altas de
termoendurecido pueden afectar adversamente los nllos duros
de compahias sensibles, por ejemplo, amarillado de algodérn,
gue roquiere por le tanto operaciones de acabado suksscuente
mis agresivas, %Ales como blanqueado. El blanqueo agreaivo
puede afcctar negativamente las propiedades téctiles de la
te¢la, tal como “manc”?, y usualmente requiere la elaboracién
para in¢luir svavizante de tela para contrarrestar el
blanqueado. También, Los hilos durog sensibles al calor,
tales ccmo aqueilos de poliacrilonitrilo, algedén y acetato,
no se pueden utilizar en etapas de termoendurecido de spandex

2 altas temperaturas, pozque las temperaturas altas de
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termoendurecidec afeclhardn adverssmente tales hiloa sensibles

al calor.

Las desventajas del termoendurecido han sido largamente
reconocidas, y, come rasultado, las composiciones de spandex
Que se termoendurecen a temperaturas un poce inferiores se
nan identificado {(Patente U.S. No. 5,948,875 y €,472,494 B2).
Por ejemplo, el spandex definido en la Pat. US No. 6,472,4%4
B2 tiene una eficiencia de termoenduracido mayor gue o lgual
al 65% aproximadamente a 175-19C°C. E. valor de eficicncia de
consciidacién con calor dal B85% es8 considerado un valor
minzlmo para efectuar termoendurecido. Este se nide medlante
ensayss de laberatoric gque comparan la longitud del spandex
tensienado antes y después del termpendurecido con la
longitud del spantex tensionado anterlior. Aunque tales
composicliones del spandex inferiores termcendurecidas
surinistran una mejora, se requierc adn el termoendurecido, y
los costes agociados con este no se han reducido

significativamente.

La practica bLradicional de elaboraciédn y termoendurecido de
Lalas tejidas circulares tienen venzajas adicicrnales. La tela
tejida emerge de una miquina de tejido circular en forma de
un tubc continuo. En la medida en gue se forma el tube al
tejarle, eate se enrclla bajo tensién sobre un mardril, c se

recolectado ccme un tuba plano bajo la mAquina de tejido al
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platear, o doblar de menera suelta. En cualguier caso, la
tela establece dos arrugas permanentes donde el tubo de tela
se ha doblado o aplanado. Aunque la tela estd “abierta” al
rajar el tubo de tela junto con las arrugas, el uso
subsecuente y corte de la tela deben evitar las arruges
restantes. Easte reduce la produccién da tela {o la cantidad
de tela tejilda que 3¢ puede procesar adicionalmente en las

prendas) .

Se prevén nuevoy métodos para la elaboracién de telas de
jersey tejidas simples, eldsticas con tejidc circular que
tengan spandex desnudo o plateado en cada cursa de tejido, ¥
gque aviten Jos costos y desventajas asoclados con el

termeenduracido.

RESUMEN DE LA INVENCION

Nosotros hemos encontrado sorpresivamente que una tela de
jersey simple con tejido clrcular que incluye spandex desnudo
plateade con hilado y/o hilo duro de filamentos continue se
puede elaborar con propiedades comercialmente aceptatles sin
necesidad del termcenduracico del spandex en la tela si: (1)
el estirado del spandex estd limitado durante el proceso de
tejido; y (2) se mantienen cieartos parametros descados de
tela de jersey teiide de capa simple. “hilos durcs” incluyen

prefaziblemente, el hilo duro es hilo hilado de algodén o

oM
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mezcia de algodén con fibras o hilo sintético. Otras fibras
naturales y sintéticas se pueden seleccionar para el hilo
duro, incluyendo nylorn, podria scr, acrilicos y lana, por

cjemplio.

Fl spandex y el hilo duro son plateades en cada curso de
tejido. La hala iersey simple de tejldo circular, producida
por este mézodo de tejido tienes un factor de cublierta desde
1.3 a i.9. Durante el tramado, se controla el estirado de la
alimentacién de spandex de tal forma qiue el hilo de spandex
se estira no més de 2X su longitud original cuvando se puntea

para formar la tecla simple de jersey tejida circuaiar.

Ademds, la tela tejida se acaba y se seca sin termoendurccer
la tela o el spandex dentro de la tela. Asi, la teie sc seca
a temperaturas  por debajo de 1la temperatura de
termoendurecido del spandex. El acabado puede comprender uno
0 mis etapas, tal como ia limpicza, el blanqueads, el
tintado, secadc y compactamieato, y cualquier combinacién de
todas las etapas. Preferiblemente, el acabado y el secado son
llevados a cabo a una & mids temperanturas por decbajo de 160°C,
El secado o compactaniente se lleva a cabo nientras la tels
tejida @atd en una condicién sobrealimentada en .a direccidn

de la trama.
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La tela tejida de jersey simple, eldstlca de punto clrcular
resultante tiene un contenido de spandex de 3.5% a 14% de
pesc con base en 8. peso total de la tela por metro cuadrado,
mds preferiplemente de 5% a 10% de peso con base en ¢l peso
total por metro cuadrade. Ademds, tal tela tiegne

preferiblemente un pape. de cubrimiento de 1.4.

Un sequnds y tercer ;apecto de la invencién son las telas de
jersey simple eldsticas de punte circular hechas con base en
cl métado de la invencidn, y las prendas construldas de tales
telas. Las telas prcducidas por el método de la invencién
preferiblemante son formadas con hilo durc de slgodén o
muestras de algodén que tienen un peso base de 140 a 240 g/m*
¥4s preferiblenente de 170 a 220 g/m*. La tela tiane
preferiblemente una alongacidédn del 60% o més, preferiblemcnte
del 60% a 130% en la direccién de la longitud (trama}! y un
encogimiento después del lavado y secado de aproximadamente
del 7% o menos, praferiblements menos del 7% tanto de
longitud como de amplitud. Las prendas pueden incluir ropa

interior, t-shirts, y prendas top-weight.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figqurs 1 1lustra puntadas de tejldo plateado que

comprenden un hileo duro y spandex;
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La Figura 2 es un diagrama esquemdtice de una porcidn de una
miguina de tejido circular alimentada ccn vna alimentacidn de

spandex y una alimentacién de hilo duro;

La Figura 3 ilustra una serie de pmntadas de tejldo de jersey

yimple y resalta una puntada de longitud de puntada “L*;

La Filgura 3A mueatra una puntada simple de la Figura 3

astirada para ilustrar .a longitud de la puntada “3L”.

La Figura 4 es un diagrama de flujo qQue musstra las etapas
del procesc da la técnica antaericr para elaborar telas de
jerssy re)idas simples, clasticas, de taefido circular que

tienen spandex plateado en cada curso de tejido.

La Figura 5 es un llenado de flujo que muestra las erapas del
proceso cde la invenclién para elaborar Lelas de jersey tejido
de capa simple eldsticas de punteo circular gue tienen spandex

desanudo plateado en cada curso de tejido.

Aungue la invencién se describird con relacién con laa
modalidades preferidas de adelante, se debe entender que la
invencién no estd de ninguna manera limlitada por tal
descripeldn. For el contrario se pretende cubrir todas las

airernativas, medificaciones y equivalentes que puedan ester
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incluldas dentro del espiritu y alcance real de la invencién

cone se define en las ralvindicacicner finalez de esta.
DESCRIFCION DETALLADA Lk INVERCTION

El objeto de esta patenie es el tajido clrculmr, ¥ en
particular la elaboracidn e telas elastices de tejide
especiflce para el suvbsecvenre usc de “corte y cesido®. Con
relacisn al tejido ¢iecular, la Figera 2 muestra una forcma
asquemdtica sabre una posicidn de alimentacién 20 da un
tejide elrenlar de una miguina de tejido sircular que tiens
yna sekle de acujas ge tejldo 32 cue 52 meven reciprocamente
como se= indica par la flecha 24 en Laspuesta a una levs (ao
restzads) por debzjc del cilladro rotatorico (no mostrado) gue
mantlexe las agujas. En una maguina de tejido circuiaz
axisten milbinles nimeros de e&3tas posdciones de alimsntacidn
disnuealkas en un circulo, con el fin de alimenter Jlas
posicionas de tejido individnal como iaa agujas de Lajidn,
llavadas por &l cilinrdrs ds meovimlente, son rotadas pasandoe

las posiclones.

Para lay operacianes de tejids de plateo, se suministrza un
hils spandex 12 y un hilo 14 a laa agujas de tejido 22 por el
piate  portador 26. El plato  portader 28 dirige

zimzltaneamente ambos hilos a la posicidn de tejide. El hilo

spandex 12 ¥ &l hilo duro 14 se iatroducen =n las aguijas de
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tejide 22 en una proporcién igual ¢ similar para Zormer una
puntada simple de tajido jersey 10 come la mostrada en la

figura 1.

Sa suministra el hilo dure i4 desde un paguete de nilo
enrollado 28 a un acumuigdor 30 que mide sl hilo al plato
portador 26 y las aguias de tejido 22 el hilo dure 14 pasa
sobre un rodillo alimentador y a través de un hueco guia 34
en el plarto portador 26. Opclonalmente, se puede suministrar
ads de ur hilo duro las agulas de tejido por via de

diferentes huecos guia en el palto portador 26.

El spandex .12 se suministra desde un paquete de manejo de
supecficie 36 y pasa el detector de extremo de ruptura 39 y
cambia el o loa rodillos de direeccidén a una ranura guia 28
dentre del plato portador 26. La tensién de alimentacién del
spandex 12 se mide dentro del detector 39 y el rodillo
impulscr 37, o alternativamente entre el paquete de impulsidn
de superficie 36 y el rodillo 37 si no se utiliza el detector
Ge extremo de ruptura. El hueco quimn 34 y la ranura gquia 38
se separan unoc del otro en el plato portador 26 con ¢l fin de
presentax el hilo duro 14 y el spandex 12 a las aqujas de

tejide 22 lado a 1lado, generalmente en relacién paralela

{plateada).

aA
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El spendex preferiblsmente == wn  wsrgdocto elssbsono

conarslalrmante disponible para tejide circular, tal ccmo

Lycra® tip> T162., T1lE6Y y TH62.

Las teanzionss del spandex {jestiramientos) cuande a8
suminiztran en =1 pagueis de entrega al plats peoriador ¥ a an
vaz A la punkada cde F-l.ll"ll:i.] dabide & la diferencis de la
Prcporcidn de uso de la puntade ¥y la preoporeién de
alimentacion dal pafuete d= suninistro ppandex. El spandex se
estira. Fa proporcisn de suministeo de nild durd (m/min} 2 la
procporcidén de auministrs de spandex es norralmants 2.5 & 4
veces (2.2 a 4X) mayor, ¥y ea conocida como el eatirvads da
magiina. Estc correspende a la alongacldn del snandex de 1504
a 300% o mas. lLa tensibn de alimantacidén en &l hilo da
spandex esti directamente relacionada con el estirsmlento
{elongacidn) del hila de spandesx. La tensidn d= alimentacién
s tTlpicamenze mantenida en valorexr que sonslsten con

eskiramisntoc de maguina alto para al spancdex.

Nosotrcs hemos encontrarda 4goé 9e obtienen resultados
majorsdos cuando el estiramiento del spandex zTotal, medido an
la Edbrira, e mRantiene & sproximsdamente 2X o manos. Este
valcry de estiramiante ez el esuliramisnto totsl del spandex,
gque incluye cualguler estiramientn del spangex gue B5tE
incluido an &l pagnate d= suministrc como wn hils hilado. EL

valor cel estiramiento rasidual provenlente dal girado e=
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denominads relajaci&n de pagquata, “PRY, y varis btipicamente
de 0,08 & 0,1% para el svardex wiilizado en te-dido de telaz
de Gjarzey sipples, eligpbicas, de veajide clsgular, EL
estiramiento total del spande® en la zela as por lo tanto
MD* (1¥+7R}, en donde "MD" es sl estiramientc de la maguina de
punte. Bl estizamients de le maquing Fe puntc ez la
proporcidn de alimentacidn de hileo durc a la taga de

alimertazidén de spandex, ambtos de=de sus respacilvoa sagueiss

de suminisstrc.

En razém a sus propiecades de tenaldn-csfuerza, los
eztiramientos de hilc spandex {esilrado} mis como 1a tensidm
aplicada al spandex v= lncrzmenten; al conbeaxio, enlire 0&G
e adapta el spandaz maysr la tensidn en el hiloa. Una aenda
da hila apandex tipica, en una mdgquina de punto circu.ar, se
mostrada esgquemdbjcamenke sn Za Pigura 2, 21 hils spandex 12
sa mide desda el pageete de suminiztro 36, sobre © & través
da un detector de extremo de ruptura 33, sobre uno o mas
rodillce de camblo de dizscoidn 27, ¥ luega al plato zortador
2€, gue quim &l spamdex & las agujas de tellds 22 y hacla ia
punrada. Exigte una construccidn de tensién en el hile del
spandex =n la medida en gque esta pasa sl paguete «dm
suministzo v sobre cede dispositivo o redille, dabido a las
fuprrasz de friccldn impartidaa por cada dispositivo o rodille

cue toca 81 spendax. Tl eskicamianto bokal del zpasdax an la

PCTAIS2004:017364 BRI A?
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puntada estd rclaciocnado con la suma de las tansiones a

través de las celdas de spandex.

Ia tensién de alimentacisn del spandex se mide entre el
efector de extremo de ruptura 39 y el rodillo 37 mostrado ea
la Figura 2. AlternativameniLe, la tensién de alimentacién desl
spandex se mide entre el paqueLe de manejo de superficie 36 y
el rodillo 3 si no se utiliza el dstector de ruptura 39.
Fntre mayor s¢a esta tensidn establecida y conctrolada mayor
serd o)l estiramiento del spandex en la tela, y viceversa. La
téenica anterior ensefia que esta tensién de alimentaclén debs
variar desds 2-4 cN para 22Zdtex spandex, y de 4-6 cN pars
spandex 44dtex en méquinas de tejido circulares comerciables.
Ccn estas configuraciones de tensién de alimentacién y las
tensiones adicionales impuestas pcr la subsecuente friccién
del hlilo-zon la celda del hilo, el spandax seré estirado en
las miquinas da tejldo comerciales significativamente mis que

le

Esta invencién no anticipa todas las maneras en que la
fricclén del spandex se puede ninimizar dentro del paguete de
suministro y la puntada de telido. El método regulere, sin
embatrgo, gue sea minimizada la friccién para mantener la
tensién de alimentaclién del spandex suficientemente altas
para una alimentacién de spandex confiabla cnando el

eastiramiento del spandex es 2X o nenoa.
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Después de taler una tela simple de jersey clistica, de
tejido circular, de spandex plateado con hilo duro para el
méroda de esta invencidn, la tela es terminada en cualquiera
de los procesos alterxnativos 60 ilustrados diagramdticamente
er: la Figura 5. Las operaciones da sscado se pueden llevar a
cabo scbre una tela de teijldo circular simple 62 en la forma
de una rad amp.ia abierta {linea superior del diagrama, celda
63a}, como en un tubo (anterior del diagrama, calda 63b).
Para czualquiera de estas celdas, las etapas cel proceso de
acabado humedo €4 (tal como curado, blanqueado y/¢ entintado)
se lievan a cabo sobre la tela mientras esta estd en forma
tubular. Una forma de tinturar, denominade entintade de
chorro de fluis suave, le imparte usualmente tensién y algo
de deformacidn longitudinal a la tela. Se debe tenrer cuidado
para minimizar cualquier tensién adiclongl aplicada durante
el procesamicnto de la tela y el transporte desde el acabado
en ndmedo al secador, y también poasjibilitarle a la rtela
relajarse y recuperar tal acesbadc en hGmedo y la tensisn de

tranasporte durante el secado

Luegc de las etapas del proreso de acabado en himedo 64 la
tess ea desaguada 66, tal como al a8ser exprimids

centrifugada. La celda del proceso 63a, platea tubulares
luegc en la ranura abierta 68 antes de que se suministre a

una etapa de acabado/sscacdo 70 para aplicacién de acabado
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opcional (por ejemplo, sostener por rodilios llenadores) y
posterior secado en un horno de estructura de tendeco a
condicioncas de scbrealimentacién de longltud de la tela. ©n
la celda del proceso €3 la tela rtubular no es abre en ranura
pero esta se envia como un tubo a la etaps terminado/secado
70. El terminado, tal come un suavizador, se puede aplicar
opclonalmente a los rodillos llenadcres. La tela tubular se
envia a través del hornc de secade como por sjemplo, puesto
sobre una corxrea, y liuiege a un compactador para suminlstrar
scparadamente tela sobre alimentada. Un compactador
generalments utiliza »rodillos para transportar la tela,
usualmente en una atmésfera de vapor. Los primeros rodillos
son manejados a una velocidad mds réplida de rotacién que el o
ias segundos rodilloa de tal forma que la tela tileae una
sopre alimentacién. De manera general, el vapor ng
"rehumedeca®” la tela de tal forma que no se requiere un

secado adicional después de compactacisdn,

La etapa del secadc 70 (celda 63a) o la etapa de compactacién
72 ({(celda 63b), se opera con una sobrealimentacién, de tela
alta contrclada en la direcciédn de longitud (maAquinas) de tal
forma que las puntadas de la tela son libres de noverse y
reacomodarse ain tenslén. Una tela, no arrugada ¢ sin bucles
plana emerge después de secadc. Estas técnicas son familliares
para aquellos expertos en la técnica. Para las telas amplias

abiertas, se utiliza wna estructura de tendederc para
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suministree a la iela de uobre alimentacion durante el
zecadp. Para las telas *ubularss, ls gobre alimentscién
forgada se suminisira tigicaneste en un compactador 72,
despuds da secafc con correa. En cualiguier procesamienio de
tela amplia abierts ¢ rubualar, la teinperatura ds sscadc de ia
tela duranie el tiemso d2 residencia se usa por debejo de los

valoras roquericos wara Ajustar con calor al spandex.

El dimefo eptructural de una tela de punte cigsular se pusdes
cgracterizar en parcle por “acerturas” dJe cada puntada de
tajido. Bgeas Taberturas® e=stan relacionadas con &l
percenkaje de Arsa porque as abierto wersus a amiel Que ests
cupiertec con el hlle en cada puntads (ver, Dox ejemplo,
figuras 1 y 3}, ¥ estd relaclonadoc con el pesc basico de la
tals ¥y @l potencial ds elongmcidn. Para laa telss da Lalido
de maya rigidas no wldatlcaa, el facior de cubrimiante (™CF")
58 conoce rpomo una medicion rwelativa de la sbertura. El

fuackar de cubrimientc de lus proporcién y s9 define cone:
Cf = Vitex) + T

Donda fex es =) peso en gramns de :000 metross de hilo Jurg, ¥

L ez la ongitud de le puwnrtada an milimetzcs. La Figura 3 as
un escuems (e nn patrén de pentade Ze Jarsey de tejids
aimpie. Una de la= puuntadas en el patrdn ha sids regaltado

para cemostrar como s@ define la longitud ds puntada, “L~.
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vara loa hilos de conteo métrico NMm, ¢l tex es 1000 + Nm, el

factor de cubrimientc se expresa alternativamente comc sigue:
cf = ¥{1000/Nm} + L

Nosotros nemos chcontrado que las telas de Jjersey simple
eldsticas de tejido circular Gtlles plateadas de spandex
desnudo, de un hilo duro, se pusden hacer sin termoendurecido
3l el estiramiento del spandex se mantiens alrededor de 2X o
menos, y 8i la tela de punte se disefia y elabora dentro de

les siguientes limites preferidos:

- El1 factor de cubrimiento, e) cual caracteriza la
abertura de la estructura de punto, ostd entre 1.3 a

1.9, y es preferiblemente 1.4;

- El contec de hilo duro, Nm as a partir dea 35 a 85,
preferiblemente de 44 a 68, y mds prefcritblemente de 47

a 54;

- El spandex tiene 17 a 33 dtex, preferiblemente de 22 a

33 dtex;

-~ Preferiblemente, el ccntenido del spandex en la tela,
scbre un peso Dbdasjico, es de 3,59 a 4% y es mis

preferiblemente de 5% a 10%;
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- La teis tejida asl Zormack tiene dcble encogimlenio
duspués de lavado y secado de apresimadamenta 74 mends,
preferiblemmnte menss que 7% tAnko en las direccisnes de

longitud come de anchure:

- La tele de rejido itienes unz elcngacidn de €9% o mas,
preferiblemente del &0% & 130% en i3 diresccidn Jde 1ia

longitud [(urdimbze)!

= Preferibrlanante, el hils doro &3 un #iic hilado de

alecdén o de algedén de Fihras de hiis sintética.

Aungue ng se deszee estar ligado por ninguna tecxyla, se cree
gue &l nilo dure en la asiructora de ftejids resiste la s‘uerlza
dal spandex cue actia psrs comprimir la puntada d= tejido. Le
efectividad da esta resistencia estd relscienada con 1la
asbructura de tejido, come s=se definld por al faczor de
susrimiente para un zonted de hile duro Nm, el factor de
cibrimiento e inversamente proporcional a ia '-_::ngitué de la
puntacs, L. 2sta loncitud es ajustable sobre laza méquina da

punts, ¥ es zor lo tento ung vaxisble zlave para el control.

En rozdén a que el scancdex no se termosndurece con 8l proceso
de la invencién, el astiramiente del spandex deber ser el

mizmo en el jarsay aimple de zejido circular Jue en la tela

i

A

o
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de punte, 1a teia terminada, o las etapas de procesamlento de
ia tela entre cstas, dentro de los limilLes de error de esta

medicién.

Para una tela jersey de capa Unica eldstica de tejido
circular, la calibracién aproplada de la midquina de tejido se
salecciona de acuerdo con las relaciocnes del estado de la
técnica entre la cuenta de hilo dureo y la calibracidn de la
mégquina de tejlde. la escogencia de la calefaccién puede ser
usada para optimizar el peso base del jersey de capa fOnica

eléstico de tejide circular, por ejemplo.

Los beneficioa de esta invencién son evidentes cuando el
procese del estado de la técnica mostrado diagramiticamente
en 1a Flgura 4 es comparado con el proceso de la invencién
mostrado diagramiticamente en la Figura 5. El tejido y acabo
tradicional requiese mia etapas de proceso, mids eguipo y més
cperaciones de labor intensiva que hacen el método de 1la
invencién c¢omo alternativo mostrade en la Figura 5.
Adlclonalmente, eliminando el endurecimiente de alta
temperatura previamente requerido (ver Figura 4), el proceso
de la invencién reduce el dafo que se hace por el calor a las
fibras ccmo del algodén, requiere menos © ningin blangueado,
y por lo tanto mejora la “mano” de ia tela terminada. Como un
bensficic adicioral, los hiles duros sensibles al calor

puedesl ser usados en el proceso de la invencldn para hacer

@
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talas de jersay de capa anleca elisticms de tejide rnircular,
incrementands asi las posibilidades para obtencr productos

dlferentes y majorasjos.

El usc de un muavigador =2 opcional, pero cobdnmente un
suavizador secd aplicade a 1la tsla tajida para nejarar
ddicionalmente la manualidad de la tala, ¥y pars incrementar
la movilidad d= las puntadss dwl tejldsz dursnte 2i aecada.
Los suavizazdores tales come SUOREBOFT o SANDCSD2ERM SEI son
tipizos. lLa tela pueda ser passda 4 Eravés de un aguisxe dque
cortiens ung compesicidn da liguide suavi:a:iﬂ::.. y luege a
través de un estrechamients entra un par de zodilleos de
preslion {redillcs rellenadores) para wxprim’r el liquido en

axceso de la tela.

Tanhlén de maners sorprendente, lss rtelas de jarsey llaico
elAdsticas de tejlde circulsr tejidas por el méicde da 1ia
invenzidn y xrecolectadas por «Jdesblado, no se arrugan al mizrc
grado gue las talas de sols iexsey tejidan da tejlde cirzular
dal estado de la técrlca. Dobleces y arrugas menos visibles y
Focas en la tela termingds pueden resultar < wna produccién
incramentada para corke y cocide de la tela ea una pranda.
También des menera inesperada, las Leltas de solo Jersay
elisticsy Ge tejid:s circulax da la invencién tienen vz saesqo
significativanents reducide duranie el procese s8sea en

procescs de ancha abierts o agabado Cnbular, en compacadc.ion
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con laa telas del estade de la zécnica. Conm un sesgo o
gapiralidac en excesac, las telas s5on deformadiss da manera
diagonal y los curscs son “en el ampujs”, inaceptacles. Las
prerdas hechss con telss sesgadas 2@ tTorceran cuando estidn

sabre 2l cuerpa.

Lea siguienteas qjemplos  demviestran la  inwvencién y  ses
penaficios. La Anvencidén es capazr de ctras modalidades
diferentes, y =us detalles diverscs son capadesx de Lenar
modificaclones »n diverscs aspectesa evidentes, ain salizss
del alcande v aspiritu de ia presencte invenzidn, De scuerde
Al ankterior, los ejemples deten mirarse como llustrativoz en

su naturaleza y no como resbricklvos.

Tajido y azcabado da la tala

Las telas de s¢le Jeraey elisticas de iejldo circular con
solo spandex plateado con hillo duro paga los ejemplca fueron
tejldas sobre magulnzs de tsejido cleemler Pai Lung, sean: (i}
el modelc FlL-FSIEST, Con dismetro de cilind-c de 16 pulgadas,
culibre 29 (agujas por pulgada clrcunfsrenciall! v 4B
posicicnes de allmentacidén d=l1 hile: o (2} al modelis PL-
¥33B/C, con dlé&mekro d& ecilindro de 26 pulcadas, calibre 24,

y T8 posuiciones de alimsnTacién de hllo. La méEquina de
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calibre 28 fue operada a 24 ravoluciones por minuto (rpm), ¥y

la mdquina de ca.ibre 24 a 26 rpm.

£l detactor de extremo roto en cada trayecto de alimentacidn
de spandex (ver Figura 2} fue ajustado 8 una sensibilidad
reducida a ia tensién del hils, o removide de las méquinas
para estos ejemplos. El detector de extremo roto era un tipo
que estaba en contacto c¢on el hile, y por lo tanto inducia

tensién en el spandex.

La tenslédn de alimentacidn del spandex Zue medida entre el
paquete de suministro de spandex 36 y la linea de rodillo 37
{Figura 2) con un metro de tersién digital 2ivy, nimara de
modelo, EN=10. Para 1los eajemplos de 1la invencién, las
tensiones de alimentacién del spandex fueron manteridas en un
gramo o por lo menoa para spandex de 20 y 30 denier. @stas
tersiones fueron 1o suficlentemente alitas para una
alimentacién confisble y continua del hilo spandex a las
agujas de tejido y suficlanrtemente baja para estlrar
solamente cl spandex alrededor de 2X o menos. Encontramos que
cuando las tensiones de alimentacién eran muy bajas, el hilo
spandex se enrcilaba alrededor de lss guias dei rodillo en el
paquete de suministro y no alimentaban de mancra confiable la

miquina de tejido clircular.
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Todas 1las telas tejidas fusran curadas, tinturadas y secadaa
por 81 proceso de encho abierto 63a de la Figura 5. Con la
mxcepcldn del sjamplo IR, todss las telas tejldas fuercn
terminadasz de la misma manara y sin fermoendurecimiento. L=
Lala dal ejemplo 1A Lanbié: fue estireda y tormoendurecida a

190"C durante ua tiempo de residancla de &0 segundos.

T.A% telas fuercn cursdas y blangueazZas en una soluciiz de 300
litros a 100°C durante 30 minutos, Todos de estos agabndos
himedos por quiekrs, dncluyendec el t:i.ntu.ra-lda fueran hechos en
ma BvadJeina Tong Gang {Taiwdn) nBzdelz TERU-HAP-30. L=
soluclién Je agua que coontenis el cestabllizador STER
{300y} (atlicatos libres de alcalinos), WADH (£5%, 12Q0Dg}, H:0a
(358, 3i800g), IMEROL 5% (6C0gY para la limpieza, AHTIMUSSOL
HT25 {1509} para el antiespumsta, y IMACOL 8 (150g: pazz =l
ankiarrugado. Después d= 30 minutos, 1a tela fue neutrealizada
subaecusntemente &n nna solucidn de 300 litros de agua vy HAC
{153339) (Hidrbdgeno + doma #cide acético) a E£0°C darantzs 10

lmikos.

Las telss fuacon rinturadas en una solucidén de 200 litros de
agus ¥ €0°C durante 60 minutce, u%undy tcintas reactivas v
ozros constituyenias. T3 solucidon de tinta contunia R-33F
(21%9), ¥~-3RF {1289g), ¥ag80y {18.000g;, ¥y Nazxtid; (300Dy).
Cezpués de 10 minutos, &l baflo da tintura fue drensdo y

rellado para navtrallz2ar con HAC (3150g) durante 10 minubos a

W\
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AN°C. Después ce la neatralizacldn, <1 bafis fue nusvamunte
dranado y rellenada con &gua limpia wara un enjuague de 10
miimatos, Suhszacuentemente a ia nevtralizacidn, la vaaije de
300 likrcs Ffue llacada nusvemants con agaa, ¥ 12(g de
SANDCPUR RSK (jabén} que sm agregd, La solucidn fue znlerntada
a §8*C, vy las telas Fueron lavadasfonjabonsdud durante 10
mirytos. Deapués de drepar vy alreos 0 minutos de snjusgue

limpia, lza telws fuercn sacesdas de la vasiia.

Las telap himedas fueron eptonces desnumlficadas por
centrifucacion, dweante 8 mlnutos. Para la etapa fina., se¢
agregd ur iubricante ({suavizador] esn las islas en una
solucldén de agua de 77 1litrozs con el liguideo SANDOTERM
SE1{1158g;. Las telza fueron %2ecadas en un hoeno de tandide a

138°C durantz 30 sequmniosn a 50% de sobrealimentacidn,

B} procediiniwnte anterior y 1ics aditivos saxén familiaree
para agqu=llos ezperimentados en la técocnics de fabricacidn de

textiles, y telas talldas d¢ 3ole jersey de tejidc zircular.
Métodes analiticos
Estirsmlenlka dc  spandex - 21 aigquiente procedimiento,

concducide an un ambiente 2 20°C y B5% d= humadad relativa, =e

vNEA para mecir estlramiento de spandax en los ejemplos,
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= Bastejer una muestra de hilo de 200 punbadaz [agujas) de un
curso ini¢o y separar el spandax y los hilo® durns de estz
musstra. Una nmuestra mis latga es cestejlda, pero las 200

puntadss son me»sadas al ¢mmienzo y al final.

- Celgar cada wuestra J{gpandex o hllo duro} librements
sujeiando un extrem> 2a una varilla medice c¢on una marca en
la parte superior «d« la warilla. Suejatar un pesc & cada
muestra {0,1 gfoanier para hilc duro, 0,001 g/denier para
spandex). Rajar el peso lentemance, y permitir gue al peao ==

aplinqua &l extremo de l# muestra e hileo sin impacto.

~ Regiatrsr la longitud medla enlre las marcas. Bensblr -as
madidas en 5 muestras de cada uno del expandil:r ¥ del hilo

direa,

- Calcvlar al estiramients promedico del éexpandir de zcwerde
con la siguisnte férmula: eakiramients o (longliuvd del hile
duro entre mareaz) divididz (longitud dal Rlle spandex entre

las marcas).

51 la tela ha sids termeeniurecida, como en a) mstado da la
técnice, 2gualmente no sg posikle medir el estirsmiente del
gpantiex en la +tela, Estc e3 dabideo a guwe las altas
teMperaturas reguerides para el termoenduzecimlanto de=l

sparcex ablandarén la superfizie del hilp del spandex y el



WO 2005/001183 33 PCT/US2004/017364 I\?&
HH 9
\'.

spandex solo sSe pegard a si mismo en los puntos da
cruzamients de puntadas 16 en la vela (Figura ). Debido a
tales puntos de pegado miltipla, uno no puede destejer los

cursos de la tela y extraer l1as muestras de hilo.

Peso__de la tela~ Las muestras dec la tela tejida son

punzonadas por un troquel de 10 cm de didmetro. Cada muestra
de tela tejida cortada es pesada en gramoa. “peso de la tela”

es entonces calculado como g/my.

sntenido de fibra expandir-Las telas tejidas son destejldas

manualmente. El  expandir es separado del hils duro
aconmpaftanze y pesadc con una balanza de laboratorio de
precisién o balanza de torsién. El contenido del spandex esg
expresado cono el porcentaie de peso dal spandex con respecto

al peso de la tela.

Eiongacién de la tela-La eclongacidn e¢s medida sclamente en la

diracclé4n de la urdimbre. 3 especimenes de tela gon usados
para ascgurar a conslstencia de 1los resulzados. Los
especimenes de la telia de loangitud conocida son nmontados ¢n
una méguina de ensayo de tensién estdtica, y los pesos que
representan las cargas de 4N por centimetro de longitud son
sujetadas a los espacimenes. Los especimenes son ejarcitados

a mano durante 3 ciclos y 1luego se 1les permite colgar

libremente. Las longltudes extendidas de los esapecimenes
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peaados entcnces se registran, v la elengacisn de la tela ae

calcula.

Encogimienip- 2 especimenses, cada unc de 60 por 60 om, son
epmados de la Lala tejida. 1 marcas cde tamaiic son dibuzjadas
carca de cada extremo de: cuadrado de telz, y las dilstancias
entre las marcas acn anotadas. Los aspecimenes sén enbonces
gvado=® en méruinaz secuancialmente 3 weces en un clezla de
pégulna da lavado en 12 minubos con agua a 40 ®*C da=
temparatura y secados al aire en una tabla en un ambiente de
iaboratorio, Las distancias entre las maress de Lanaia =zon
entoncas wmedidas nuevemsnte para calcular la cantidad da

encogimiento,

Rlzado de la superficie - Un eapécimen dw 4 pulgadas x 4

pulcadsa (10,16 cm X 10,16 cml es coctado de la trla rejida.
Un punto es colocado eh wl ceaizo del cuazfrado, ¥y 8¢ dipuja ™
Una *X7 con e} punto come el centrs de la “X*. La pata de la
"X* a5 de 2 pulgadas longitud (5,03 em) y an linaa con las
ssquinas eaterioras del cyadracke. La X ex gortada
cuidadogairente con una navaja, Yy entoncea al sizsdo
supexfisial cde la tela de dos de los puntos internos cieadsa
por el corte as medide Inmediatarente ¥ nuevamente &n cdes
minubse, y promediadoa. 55 el rizedo de puntes de la tela es
un circulo completo Jde 360°, =21 rizade es pasudz como I.0: ¥

8i lo= rizadoa son solamente de 1007, al rlzads o3 pasado
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coro 172 akz. iod valores de rizade de 351 o0 maacs aon
aceptarles.
Ejamplos 1-10

La tsbla 1 gue sigue cstablece las condiciones de iejido para
lag telas tejidaa de ejemplo, Los tipos lysra ® TleH o THG2
fneron usadow para las aliperttaclonas de gpandex. Lop duenlers

de la lycra & eren de 40, 39, 20, & 44 Ztex, 33 dtex, ¥

22dlex, raspectivamente. La Jlongitud de punpteda L, Zue la

astablecida por la méguina. La tabla 2 subsiguiente ragnme

los resulbados clave de los ensmayos tanks para telss tejidas

{antes de cualguier acabads]l y para relaa terminadan. Lea
valores de plzado fueron acepiables para Todas  las
condiciones de ensayo, y ho zezdn <digoucidas mas. Tan
tensisnge ce alimenteclén del spandex se dan en grames. 1,00

gramos icual g (,9%8 centilNawSons {cH)

TABLA 1
fondicicnes des Tejitde
? =
Dénlax Caanta | Len- mactar Panmisin
Jyzerw | dac gited | <n ds=
hilo de subri= alimen-
hiladu, | adnta~ | cdemito kaeidin ca
i ¢a L, |CF lu  1yzvald
sn JLoGI%
Elgodan | 54 3, Go 1,4 2
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2 T169 | 20 algodén | 54 3,06 1,4 | 28
] T169 | 20 _algodén | 54 3,06 L4 0,8 28
4 T.63 | 20 ailgodén | 54 2,3 1,87 1 28
5 ~168 | 20 algoddn | k4 3,57 1,2 b 24
[ T169 | 20 algoddn | 63 3,06 1,25 1 29
? 7169 ] 20 alyodén | 54 3,C6 1.4 1 8
] T169 | 30 algodér | 68 2,75 2.4 1 28
) Ti6% | 20 Algoddn | 55 3,06 1,4 1 24
poliéat
er
i0 T562 | 20 Msudf:n 54 3,06 1,4 ] 28
TABLA 2-RESULTADOS
I Cemo tejldo Tercinado I
r. Fero Llonga- Esttra- [ Pesp | & % peo | ¥ de | Fraczida
Rasa, clén dn'l deo de | hase | Elozga= cantonid | encogfmianta | de yigeda
g/n! loagized | 1a g/a' | clon o de | .  eriizbre | spparricis
adxing § lycza néxioa lyora aon ,  par Croamd i Jeo*
de l1a cela
atod
| 1 268 169 2,7 306 169 7,6 | 1,4 X5.7 1/4
1A 266 169 NA 204 115 6 151Xx¢CB 174
| 2 191 106 2 | 219 1N5 5,9 3,3 X 4,2 1/4
K] 194 92 | 1.8 206 88 6,4 | 2.6 %X 4,2 1/4
4 200 84 =9 229 [ 6 2,5x3,8 174
F] 204 139 | 2,2 204 | 114 1,8 | 16,1X 0.7 | °/4
[ 1€4 123 ] 178 98 7,1 12, 4X2,1 YL
7 [ 391§ 147 1,9 [ 200 | 104 3 2,0 X &3 1/4
8 168 99 L7 =8 g9 _| 32,1 5,6 X 4,4 ard
9 173 BC ., 2 225 1.2 £,9 | 2,4%X1,23 1/
e 190 204 | '.9 ¢ 207 3 5.4 33 X371 i

Ejemplo 1- Alto estiramiento sin termoendurecimiento (astado

da la técnieca

La tensidén de alimentacién del spandex de 40 denlier fue de 5

gramos (4,9cN}, la cual estd en el rangc de 4 a 6 cN

recomendado en el estado de la técnica. Debido a las fuerzas

de compresitn del spandex, el peso base de solo la tela

tejida fue al=o (266 g/m?),

y mias altc atin en la tesla
terminada (306g/m®). El encogimiento también excedié el 7% en

la direccién de la longitud.

Estoa valores exceden los
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cbjetivos comerciales, y 1la tTela tejida requeriria ser
termoendurecida antes de que pudiera convertirse en una

prenda de vestir.

Ejemplo 1lA-Alto estiramiento con tarmocanduracimiento (estado

de la técnieca.

La tela teiida del eilempio 1 fue estirada y termoendurscida a
190°C por €D sequndos. El peso de la sola tela tejida y laa
propledades de elongacién fueron las mismas del ejemplo 1.
Perc el termoendurecimiento redujo la tela terminada a 204
g/m? y ura alongacién de 115%, valores que scn deseables para
telas de soloc jersey elAsticas de tejide circular. ElL
encubrimiento fue aceptable. El estiramiento del spandex y el
contenideo de el ne pudieron ser medidos por los métodas
analiticos anteriores, ya que las telas termoendurecidas no
pudo ser destejida debido a gque e. spandex solo s¢ pegd. El
contenido de spandex, sin embargo, fue el mismo del ejemplo
1. Los eicmplos 1 y 1A demueatran que el termoancdurecimiento
es requerido para los mérodos anteriores o del estado de la
técnica para hacer telas de solo jergey eldstlicas de tejido

circular que incorporen puro spandex p.iateado.

Ejemplo 2-Invencién: Mpjor modo
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Locs pardmetros fueron establecidos en los valores mée
preferidos. La cuenta de algoddn fue de 54Mm, el faccor de
cubrimiento fus de 1,4, el denier dei spandax fue 20, y sl
getiramiente de wwaniax Fus de 2,0. El ppandsx fue Lycrat
Tipo 1&8%. la tela tejida no fue beomoengdurecida. Los valoras
determinados de la tela tejida de peso> pase, alangagldn y

encogimlianto fusron achpraklag,

Ejemple 3- Imvemeidn: Tenalén y estirsmiento reducidos

La tensuifn de alimentacif: dal spamdsx de 20 denier se reduio
2 0,8 gramos {0,78cM). Para la miagquina de fejido Pai Lunc ¥y
el proyecto de hils spandsx, este fue vn valor minime para
teneidn de alimentacién con al objative de manraner la
cont:nuidad de la tcma del =pandex del paquets d= suminisizo.
La tzla tejlde ne Fue temmeendurecida. Tow valores acebados

fdal peaso naza, aiongacién, y eartiramiente fueren aceptables.

Ejerple 4-Invencién: Alte Fackor da cubrinients

Le longliwd de la punkades Fue ceduglda & 2,3 mm de modo gua
wl factor da <ubrimientns fue da 1,E7, cerca dsl limita
superisr de la dinvencidn., Za tela iejide =no fus tan
termoendurecida. FEl peso de ls tela terminada fue

relativamente altc (22% g/m"y ¥y la elongacidn fue de 653,
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practicansnte en =l l1l:miie inferior del 604, segdin ae definid

por la utiiidad comercial. El encogimienta fue bastanks oajo.

Ejemple S-Comparacisn: Faotor da recubrimients por dabajo del

limite.

La longitud e la puntada f{ue incrementads a 3,57 mm psra
aszcer reducir el factor de cubrimiento a un valcr de ,2.
Este walor estd por debajo de los limites de la invencidn
{limita inferior-1,3}. La tala tejida ne fus tarxmosndneecida.
El peso ¥ la eloncacidon de 1ia tsxia terminada fueron
sceptzblies, parc el encogimiente no ic fue (longitud 16, 1%},
El estizxamients del spandex fue ligeramente suporler 2,2
poraue, nrobablemente debid> a interacciones del estiramieato
dul zuandex por Ericcidn de lew aguiss d2 tejido en las

longitades cde ia puntada.

Ejaxplo 6~-Comparacidm: ooent: de hilo de alto hilade y factor

da subrisdents an &l limite infardisr.

La caenta de hils de hilado ¢de alccdén fue incrementada deads
el 55 a 6B ¥m para este ejemplz. La longitud de la purntada
fua mantenida an 32,06 mn, da moado que eal factaxr de
recubrimientc se redujoc a 1,25 por esta cambio en la czenta
de hilo hilagdz, Tm tela tejida no fua termcendurecida.

Muevamente, el peac de la tela ¥y su elongacidn fueron
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aceptables, pero el encogimiente no lo fue (12,4% en

longitud).
Ejamplo 7-Invencién: Calibracidén do miquina diferente

La naquina de tejido modelo PL-XS3B/C, con una ¢alibracidn de
24 agujas por pulgada circunferencial, fue usada para tejer
la tela del ejemplo. Todas lias variables de diseilos de teia y
de tejidos estuvieron dentro de la invencidén. La tela tejida
no fue termsendurecido. E1 peso de la tela (208 g/md),
elongacién {104%) y encogimiento (4,3% méximo) fueron todas
aceptables, y se compar$é dlirectamente los resultados con el
ejemplo 1A, en donde la tela tejida habia sido

termoendurecida.
Ejenplo 8: Invencién: Alto contenido do spandex

El tejido de spsndex fue incrementado a 30 denier y la cuenta
de algodén Eue incrementada a 68 Nm (deniser reducide), de
rode que el percentaje de contenido de spandex en la tela se
incrementd a 12,1%. Este contenlido fue mayor que en los otros
ejemples pero todavia dentro de los limites dea la invencidn.
La longitud de la puntada fue reducida para mantener el
factor de recubrimiento en 1,4. La tela tejida no fue
termocendurecida. E. peso de la tela, elongacién y

estiramlentc de la tela fueron todos aceptables.
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Ejaemplo S-Invencién: Tipos diferentes da hilo hilado

Des hilos duros fueron plateados, junto con el spandex, en
las puntadas de tejidc. El primer hlilo duro era de algodédn
hilado con una cuenta de 60 Ne, 0 101,6 Nm. El segundo hllo
duro era hilo de poliéster de filamento continuo de 83 dtex y
34 filamentos. Eszos fueron plateados Juntos con spandex de
22 dtex {20 denie}. La cuenta de hilo duro combinada fue de
55 Nm. La tela tejlida no fve termoendurecida. El peso de la
tesla, elongacién y estiramiento de la tela fueron todos

aceptables.

Ejemplo 10-Invencién: Mejor modo-Diferentes hilos de ¢tipo

spandex

Los paramctros de proceso fueron loa mismos gue en el ejempls
2, excepto que un hilc spandex diferente, lycra*Tipo 562 (®de
estableciniento f4cil”) fue usade para alimentacién del
spandax. La tela tejida no fue termoendurecida. Los
resultados fueron aceptables, y comnparcablcs con les del

ejemple 2.
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NOJOTRDS RRIVINDICAMOS:

1. En un mitedo para hacer uha tela de so0le Jjersey de
tajido circular «n la cual loz niloz deanudos de
gnandex da 17 a 33 dtex son piateados con une o ods
hiles durea de filemesito continue © nlladas, =
meeclay da allos, con una cuents de hilo entrs 3% a
85, y e la cual el smamdex ¥ los hiles dures 5on
platezdoe en cada curss dsl tejide rara prodvcie tela
da =clc jersay tTejide circular, cen un factcr d=
cokpimlentz d= 1,3 a3 1,9, en donde la mejora

comprends:

Conrroiar el estiramientes scbre la alimentacidn dal
spandex de e gue el hilo de spandex o s=2a
esiivado mia allia de 2ZX de eu lengitwd oariginal
cuando s& teje pare formar la tsla de sclo jeraay de

t2jide circular;

Terminar y =ecar la tela tejlda mientras 2e mantiene
la =Tela a una temuercatura por debaje de tal
temgeratura reguerlds para termoencdurecimiento dal

Epandex.
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Z, Bl mpéiodo de la reivindicacidn 1, en donda la zela
Ledlds se mankiens & tenperaturas zor dsbajo de 180°C

durante terminadc y secado.

3. El méAitodo de la reivindicacion 1, en donde la tela
tejlda tienms una longituwd en la direccidn cde 1la
negdimbere y 5& seca y compachbads mianboas se aomete o

una sobrealimentacidm en zu longitud.

4. El mébtoda de ls ralvindlcoacidn 1, en donde la Lale
tajida tiene un contenlide de spandex de 3,5% a 108 de
peso con oame el p=so total de lm tsla wor metrz

cuadratc.

5. El método Ze la relvindicacidn 4., sn dond= la tela
tejida Liena nn cgatenide de spandex ce 3% a2 13% de
pesh con base ol pese itotal de la tela por metro

suacrado.

€. Tl método de la reivindicacién 1, en donde el facktor da

recubrimi=nto de lz teia tejlda es 1,4.

7. El métoede de la reivindicacisn 1, en donda el Lerminado
comprends una o mas #bapae aaleccionadas entre el

grupy gue  conslaze  de: lirplieza, blangusado,

ro905T
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mvra?qj;

einturada, secads y canpactada ¥ cuaiguies

corbhinacion e tales etapas.

8. Z1 mékodo de la reivindicacidén 1, en donde €l hilo dure
ks salaccelonade del grupo gua consizks da algoddn
ilajdo o ailgoddbn mezclade con fibras da hiles

gintsticas.

j. Un méiodo para acer una tela de jerscy —ejida eldatica

te kejido cirpular gue consiate esenclalmente de:

Platesnr un hilz d= spandex deenudo ccn un kils durao,
an donde el aspandex «skd =nktes 17 & 13 diex y puede
aer termoendurecido dentro de una eficiancia  de
Lermvendurecinientos de por 12 nenos de 55% a una

temperatura de termocerducecimdento, y en donde el

t

ilo curc tiene una cuenta de hilo total (WNrm) de 35
a 35; Lejer clroenlarms:te sl =ila de #oandex plakesdo
y 8l hile durco en cada curao de tejidc para fozmar
una tela de solo jersey tajlda cue tiene un factor de

recubrimients antea 1,3 a 1,9;

Controlar le alimentacidén d=l spandex Ze modo que el
spandgx 20 la tele ez estirado no miz de 2% de su

longltud sriginal;
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10.

11.

12'

14.

Mzniener la tsla por debajec de la temperatura de
termoenduracimiente del spandei durante wl

oraocesamientc siguiente.

El métcods de la reivindicacidn 9, en cdonde el spandex
83t4 presante =2n la telz en una cantidad de 3,3% a
14% de peao con nase en gl p2aa total de ks tala pox

mecra cuadradn.

¥l méteda de la raivindicacién 10, en donde el spandex
estd presente en la tela e una cantidad de 53 2 10%
de sSesp com bmse en el pese Lobel de ls bele por

ko cuadrado.

El método de ls reivindlicacion 9, en danda ia fela

ticne vn facror de xecubrimisntos de 1.4.

Fl nébrxlo g& la relvindicacién 9, comprende ademas
Eecar Yy compactar la iela &n uns condisifén da

sobreal ime=tacidn.

Ei métods de la relwvindicacién 9, =n donds la tela se
mantiense a temp=rstura por da baje de 160 °C durante

al procesamiento.

PCTTAUS2004/01 7364 M,L ,

\
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16.

17.

18.

19,

20.

El adtedo de la ryeivindicacién 9, =n donde el
terminade comprende una o was etapazr seleccionadas
gntre wl Jrupo que consiste de: limpiera, blangueado,
tinturacn, secado v compectado Y cualouiac

ccmbinaczisn de tales sbapas.

Ura tela de jersey tajide elasicica de tejido circular

hecha mor al métody de la reivindicacidn 1.

Una tela de eclec jersey tejldn, elistica de tejido
circular da la reivindicacidn 16, en ddonde el hils
duro &5 algedén o una mezcla de algoddn ¥y la tela

tiene un peso -ase entrs 140 & 240 gim?.

Una telz Ze solo jerssay tejida, aldstica de tejido
circuler de la reivindicacién 16, en donde la te=la
rlane wvna elongacidn cde por lo menos €0% en &0

direccidn de longitud {urdimbza).

Ura tala de so0lo jerzey te=jida, eléstica fa tejidn
circular de lia reivindicsclén 16, an donde la tela

Liena un recocgimients del 7% Zespuda de=l levado.

Una teles de splo jersey tejida, sldstica de tedlds

circular hecha por el mébcce de la raivindicacidn 9.

!

o7
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2]1. Una tela de solo jersey tejida, eldstica de tejido
circular de la reivindicacién 20, en donde el hile
duro as algoddn o una mezcla de algodén, y la tela

tiene un pesc base entre 140 a 240 g/m°.

22. Una tela de s0lo jersey teilida, eléstica de %ejids
circular de la reivindicacién 20, en donde la tela
tiene una elongaclién de por lo mences 60% en su

direccién de longitud {urdimbre].

23. Una tela de solo jersey tejida, el&stica de tesjido
circular de la reivindicaclién 16, en donde la tela

tiens un recogimicnto del 7% después del lavado.

24. Una prenda hecha a partir de una tela de sclo jersey
tejida, eldatica de tejlde circulsr de A

reivindicacidén 16.

2%. Una prenda haecha a partir de una tela de solo jersey
tejida, eldstica de tejidoc circular de la

reivindicacion 17.

26. Una prenda hecha a partir de una tela de solo jeraey
tejida, elastica de tejido <circular de 1la

ralvindicacién 20.
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27. Una prenda hecna a pariir Ze una tela Jde solo jersey
tejida, el&stica de tejldes ecircular de la

reivindicacién 21.
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INTERNATIONAL PRELIMINARY REPORT intamational application No.
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Box No.| Basis of the report

1. With regasd lo tha langusge, this is based on the internationat appfication in the languags in which i was
(od, unfeas oltharwiae indicated u this itsm,

O Thie raport ks based on transiations from tha languaga into the foflowing longuuge ,
which ls the language of a trariation fumished for the purposes of;
U international search (under Rules 12.3 and 23,1(b))
Ll publcation of the intamationat application (umder Rule 12.4)
C1 international prefiminary examination (under Rules 55.2 andbr 55.3)

2. With regurd jo the elements® of the inlemational application, this repcrt is based on {rapiscement sheals which
havs basn fumished 10 tho racelving Offics in responso to an invitation under Articls 14 are referred to in this
report as “originally ed"” and am not annexod 0 this report).

Duscripiion, Pages

1+6,8-11, 13, 14, 19, 21, 22, 24-29 as originnly Red

7,8,12, 15-18. 20, 23 roceivad an 15,03.2005 with lettar of 10,03.2005
Clalma, Numbars

1-13 fiad with taislax on 12.00.2005

Drawings, Shenis
1A8-34 s odginally filed

0O asequence listing andbr any related table(s) - see Supplomontal Box Reiating to Sequence Listing

3 I Tho amondmants have resulied in tha cancofiation of:
O the doocription, pages
O the claims, Nos.
Q tho drawings, sheetsfigs
O tha sequence listing (specify
3 any tabla(s) related to saquanca Rsting (specily):

4, [0 This report has boen established a3 if (same o) the amendmants annoxed ta (his report and iisted helow
had not been mado, sinca have becn considerad to go beyand the disclostire as fied, as indicaled in tho
Supplamental Box (Ruloe 70.2(c)).

D the dascription, pages

0 the claims, Nos.

Cl the dmwings, shaetsfigs

3 the sequence Esting fspecily):

O any table{s) relaiad fo seguonce listing (spoclfy):

t{ item 4 applies, zomn or all of rhese shuuts may be warked "supurzeded.®

Form PCYREN 402 {innupry 20048)
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Box No. ¥V  Rezsoned statement under Article 35(2) with regard io novelly, inventive step or Industrial
applicabliity; citations and explanations supporting such statement

1. Siotement
Novelty (N) Yes: Claims 1-13
Na: Claims
inventiva slep (IS) Yea: Clalmy 1-13
No: Chaims
Inchystrial appcability (1A) Yos: Claims  1-13
No: Claims

2. Citations and axplanations (Rula 70.7):
500 soparate ghoet

Box No. V1 Certain documents cited
1. Certain published documents (Rula 70.10)
and for
2. Non-written disclosures (Ruls 70.9)
sew separato shest

Box No. VIl Certaln delects in the international application

The Inliowing delects in the' form or contonts of the international application have boon nolac:
see separate sheet '

Fovm PCTAPLA/40) {ianunry 2004)
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SEPARATE SHE PCTIUS2004/017364
1. DBeferences

Reference is mada to the following documents cited in the international search repon:
D1: US-A-5 887 587
D2: US-A-5931023
D3: US-A-5 198 288
D4. EP-A-0119538
D5: EP-A-1375717

RE tem VI

2. Cadsin Documenis
Document D5 represents pror art according to Rula 84.3 PCT and consequently is not
considered part of the prior art for the purpose of assessing novelly and inventive step
in the framework of the Patent Cooperation Treaty (PCT).
D5 was published on 02.01.2004, flled on 26.06.2003, claiming priority of 27.06.2002
(Rule 70.10 PCT).

REltem V

3. |IndegendentCiaim 1

3.1 Based on the documents mentionad in tha search report, the subject-maitter of claim 1
appears lo bo new and inventive according to Ariclas 33 (1) and 33 (3) PCT.

3.2 Document D1 appaars {o disclose 10 knit bare spandex yams of 22 diex at an elongation
of 200% on a circular knitting machine in a plated manner for cenain loops in every knit

course with hard yams. Tha fabric does not have to be heat set afterwards {Fig., col. 2,
i 45 -58).

3.3 Tha subject-matter of claim 1 differs in that tha fabric is a single jersey fabric.

3.4 Thetechnical effect of this distinguishing feature is that the fabric has two distinguishable
sides.

3.5 A skilled person could reapply the teaching of D1 for double knit fabrics to a fabrie knit
with plain stiiches, but there ia no hint in D1 or any ether document of the search report
lo do s0. Moreover, the stretch characteristics of single and double knit, especially

Forn PCT/Saparain GheatDd (Sheal 1) (FAO-January 2004)
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2.6

3.7

4.2

inerlock knit, fabrics are quile diffarent. Consaguently, a skillad parson would not
considar i apply the teaching of D1 to & glain knit / single jerssy fabelz,

Dacument D2, cal. 3, . 5 to 64, claim 1 appaara to discloso o plate spandex yam wih
a hard yam for plain knit fabrics. This combination 3 then piated with another hard yam
such ax ¢otten, However, D3 appeara o remain silent regarding hest satting,.
Document D3 sgually appears to remain allent regarcing heat satling.

Documst D4 appears to raquire hest satting, whioh s contradictory 1o he teaching of
the presenl applleation.

Consaquentfy claim 1 fuliills the equiremants according to Articles 33 (1), 33 {2} and 33
{3) PCT. )

lodependant Claim 9

The subieckmetier of claim 9 - as far as understond {see PCT Guidelines PCT
Guidalines 5.26 and A5.26[1] - appears 1o be now and Inventiva according to Articles
33 {1) and 33 (3) PCT.

Claim 9 ls formulaied as a producl-by-process olaim, containing all the features of
melhod clalm 1 which appears o be new and inventive, The final fabric according to
claim 9 appears to be distinguishable ovar the prior art D1 and D4, beoause a skilled
person is able o distinguish a heal set fabwic from a nol heat sat tabric ftack points - no
tack pointa) and & cimalar knit labiic from a flat knit fabric {ditfersnt ekew and spirality).

Dapandent Claims 2-8.10-13
Dapendent clsime 2-8, 10-12 are regarded - from a formalistic polnt of wew - as being

naw and vehlive, as they efer directly or indirectly fo Independert olaims 1 or 9 which
are conalderad 1o be new and [mventive.

RE ltem Vil

8.1

8. FormalFuriher Objactions

Naither independent claims 1 and § are in the two-part form In acsordance with Rule
6.3{b} PCT with those features known in combinalion from the phor ant (D1} being placed
in the preambla (Aule B.3Mm}) PCT) and with 1he ramaining features being Included In

Form FCTBdgamia Shaal409 (Bheal By (CHC-danisary 2004
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the characteriging part (Rule 6.3(b)(fl) PCT) nor, when drafting the claims in the one part
form, the features of the subject-matter of claims 1 and 9 which are already known in
combination from D1 are mentioned in the description.

6.2 Htis clearfor a skilled person that for a measured value and the methad for obtaining the

value are directly linked and thase methoda ganemily agply to all smbadimants ot the
invention. However, the methods are not placed in the chapter "Summary of the

invention®, e.g. as of p. 9, bottom of the page or at least in front of the specific examplas,
O eg.onp. 18asofil. 7.

8.3 The feature "made at a temperature below such temperature required to heat sst the

spandex” in claims 10-13 appears 10 be superfiuous, given that this features is already
definad in claim 9. .

6.4 The protection confesred by a method claim for manufacturing a product extends to the

products directly obtained by such a method. Consequantly at least claims 9 to 12
appear (o ba superfluous.

Form FCT/Sepamta Shegtid08 (Bhest 3) (EPO-Jarwmry 20D4)
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Atamey Docket LP-540 115
properties, such &8 “hand,” and usually requines the manufactores 10 inciude fabric

softener b coanteract bleaching. Alea, hest-scnsilive hard yarms, such as thoze from
polyacryonitrile, wool and acelale, canmat be usexd in high-temperaiore spanclex beat-
setting stopa, becauge the high heat-setting temperatres will adversely uffect such heat-
scnsidee yams.

The disadvaniages of heat sefting have long been recognizad, and, as a rasuli,
spandax compasidons that hem-sct st somewhal lower (emperarores have been ideatified
{US Pat Mog, 5948275 and 6472494 B2). For cmmple, the spandex defined in US
Fat, No. 5,472,494 B2 has a beat set efficiency greater than or cyual o 85% m
upproximaaly 175-190°C. The heat st efficiency vahe: of 85% i comidencd a
mimimum value for effective haat gettimg. 11 is measiped by |zboratory tesis comparing,
the: Jength of sirerched rpapdex beftre and after heat saiting to the bofore-stretehed
spandex length. While much lower homl soiting spandsx compositians pravide an
iboprovernent, haal seiting is still requirsd, end the costs assaciated with it have not been

—

significantly red:l:cd.‘UE Fat. No. 5,687,587 diaclases elastificd dauble knit fabrics
which do not mqui:—hugﬁnl;l:._ l _O—

The traditivead practice of making and heat getting circidar-kdt Tabeics has forther
disadvantages The knit faheie sancrees fram o circadar knidting machise in 4he form of a
comtinuois (ube. Ag the tube is forneed in knfrting, W ix cither olled under tengion onto o
mandrel, or it la sollocted 83 4 {Tar tube under (o knitting meckine by plaiting, or lagze
felding. In cither case, the fabric &stublishes two permanent creasas wisere the fahric 1ubc
has been folded or flattened, Althpngh the fabric is “opened™ by slitting the fabric nbe

silong ona of the creases, subsequent use end cutting of the fabrie nrslly must avoid (e
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remaining creasc. This reduces the fabric yield (or the amount of knil fabric that can be

further processed into garments).
New methods are sought for making circular-knit, elastic, single-knit jersey
fabrics that have bare spandex plated in every knit course, and that avoid the costs and
5 disadvaniages associsted with hest setting.
SUMMARY OF T!i_l!‘. INVENTION
We have fou:ﬁ;:ljlm a cireular knit, elastic, single jersey fabric that includes bare
(0 spandex plated with spun and/or continuaus filament hard yarns can be manufactured
with commercially acceptable properties withawt a need for in-fabric spandex heat setting
if: (1) the spandex draft ia limited during the knitting process; and (2) cortain desired
single knit jersey fabric parameters are maintained. “Hard yams" include spun staple
‘ yarns, spun staple and continuous filamemt yarns and cantinuous filament yana.
15 The first aspect of the invention is a method for making w circular knit, single
O jersey fabric in which bare spandex yam from 17 to 33 dtex, preferably from 22 to 33
diex, is plated with a hard yam of spun and/or continuous filament yarn, or blends
thereof, with yarn count (Nm) from 35 to 85, preferably from 44 t0 68, mast preferably
from 47 to 54. Prefembly, hard yarn is spun staple yamn of cotton or eotton bleaded with
20  synthetic fibers or yam. Other natural and synthetic fibers may be sclected for the hard
yam, including nylon, polyester, acrylics and wool, for example.
The spandex and the hard yarn arc plated in every knit course. The circular knit,
single jersey fabric produced by this knitting melhod has a cover factor of from 1.3 to

1.9, During the knitting, the drafl on the spandex feed is controlled so that the spandex

=~Substitute Sheet--
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The spandex sirciches (drafis) when it is delivered from the supply package to the

carrier platc and in tum to the knit stitch due 1o the difference between the stitch uso rate
and the fecd rate from the spandex supply package. The ratio of the hard yam supply rate
(meters/min) to the spandex supply rate is normally 2.5 to 4 times (2.5X to 4X) greater,
and is known as the machine draft. This corrcsponds to spandex elongation of 150% to
300%, or more. The {ced tension in the spandex yam is directly related to the draft
(elongation) of the spandex yam. This feed teasion is typically maintained at values
consistent with high machine drafis for the spandex.

We have found that improved results are ablained when the total spandex drafi, as
measured in the fabric, is kept 192)( or leys. This draft value is the total drafi of (he
spandex, which includes any drafting or drawing of the spandex tha is included in the
supply package of as-spun yam. The value of residual draft from spinning is termed
package relaxation, “FR", and it typically rangcs from 0.05 to 0.15 for the spandex used
in circular kmit, elastic, single jersey fabrics. The toal draft of the spandex in the fabric is
therefore MD*(1 + PR), where “MD" is the knitting machine draft. The knitting machine
draft is the ratio of hard yam feed rate to spandex feed rate, both from their respective
supply packages.

Because of its streas-atrain propertics, spandex yamn drafts (draws) more as the
tension applied to the spandex increases; conversely, the more that the spandex is drafied,
the higher the iension in the yam. A typical spandex yam path, in a circular knitting
machine, is schematically shown in F1G. 2. The spandex yam 12 is metered from the
supply package 36, over or through a broken end demﬂrss.momormdu;@-
of-direction rolls 37, and then to the carrier plate 26, which guides the spandex to the

-=Substitute Sheet--
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drying. For tubular fabrics, forced overfeed is typically provided in a compactor 72, after
belt drying. In either open-width or tubular fahrie processing, the fabric drying
temperature and residence time are s&t below the values required to heat sct the spandex.

The structural design of a circular knit fabric can be characterized in part by the
“openness” of each knit stitch. This “openness” is relaied to the percentage of the area
that is opcn versus thet which is covered by the yam in each stitch (see, e.g., FIGs. 1 and
3), and is thus related to fabric basis weight and clongation potential. For rigid, non-
clastic welt knit fabrics, the Cover Factor ("Cf™) is well knuwn as a relative measure of
openness., The Cover Factor i3 a ratio and is defined as:

Of = Y(tex) + L
where tcx is the grams weight of 1000 meters of the hard yam, and L is the stitch length
in millimeters. P1Q. 3 is u schematic of a single knit jorsey stiteh pattern. One of the
stilches in the panern has been highlighted 10 show how the stitch length, “L” is defined.
For yams of metric count Nm, the tex is 1000 + Nm, and the Cover Factor is alternatively
expreased as follows:

Cf= (1000/Nm) ¢ L.

We have found that commercially uscful circular knit, elastic, single jerscy fabrics
plated from bare spandex and a hard yarn can be made without heat setting if the spandex
druft lskepé)?.x or less, and if the knit fabric is designed and manufactured within the
following preferred limits:

- The Cover Factor, which characterizes the openness of the knit structure, is

between 1.3 and 1.9, and is preferably | .4;
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- The hard yarmn enunl, Nm, 18 frarn 35 o 25, prefeenbly from 44 1o 68, and memy
preferably from 47 1o 54;
-  Thespandex has 17 50 33 dicx, profomably 22 to 33 deex;
- Preferably, the comtent of spandex im the fibric, on 2 % weldpght basis, is from
3-3% 1o 14%, and i5 moat preferably from 5% to ll.'l‘—!"i;

- L) .
= The kni{ febric sp formsed a3 n shrinkage aficr washing and drying of 7% or

lesa, prafermbly Jeas than 7% in both the fength end width directions;

- Theknil fabeic has an elonpation of 6056 or more, preferably from 80% lo
130%, In the bength (werp) Srection; and

- Prefcrably, thes hard yam is spon stapde Yarm of cofiom or coiton blended with
synitbetic fibers or vams.

While nol wizhing 10 ba bound by amy one 1heary, it i3 belicved that the hard yam in the
knit structure reeicte the spandex force that azis o compress the Imit m.iu:lh. The
effectivencss of this resistance is related to the knit stnucture, as defined by she Cover
Factor. Fora gives hard yarn count, Nin, the Cover Factor i inversely propectional to
the stitch lemgth, L. This length is adjustable on the kritdng machine, and is thecedore a
key variable for cantrl.

Becsum the spandex is not heat set In the process of the invention, the spandox _
dmft should be the samc in the circular knit, elusclc, single jersay as-knit fabric, the

finished {febrle, or at fabrlo-processing sieps in-between, within the limits of measurement

RITOL.
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For circular knit, clastic, single jersey fbric, the appropriats pauge of knitting
machine is selected gecording to prior art relsfionships betweas khird yamn count ned
knlting machine gpups. Choice of gange can be used 1o oplimize civcular lonit, clastic,
single jerscy basis weight, for exsmple.

The banefita of this imwention arc cvidenr when the prior art process shown
dimprarmmatically in FIG. 4, is compared with the invantive process shown
disgracymatically kn FIG. 5, Traditlona! knitting and fluishing requine more prosesy
slcps, more equipment, and -nnn: labor-intanaivi opemtions than does 2itkcy altemative
method of the invendon shown in F1G. 5. Purther, by eliminaiing high-tcmpeminre heat
set previously required (zee FIG. 4), (he inventive process teduces heat damage to fbers
Jiet cottan, requrines leas or no hlsaching, and thus improves the “hand” of the figished
febric. AE a further benefit, heal sensitive bard yarns con he used Iin the invention process
\o maka circplar knit, alastie, single jorsay fabeica; thes increasing the passibilitics for
tificrent and bbproved prodiets,

Tho use of k softener is optional, bt commonty » softener will be applicd ta the
knit fabric to further improve fabric hand, and bo increase mobility of the knit alitiches
during drying. Sofiesers such as SURESOFTE® (Sorry Chemical, North Carolina, TI5A)

iy _ '
3 — - e ——— —

or SANDOPERM® SEI (Clariant), _ . . . . =
ntypimrjl'li fubri¢ may-be passtd throngh s trough contxining a Hquid
sofiancr composition, and then threugh the nip betwoen a pair 2 prossac rollors (paddiong
raflers) ta aqueeze exerss liquid from the fabric. .
Mauﬂlmulnr knit, elastic, sinple jersey Mbrics knitted by the mathod of the

invention and collected by folding {phiiing). do noterease to tha same extent 25
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prior art ciroular boil single jermsy fabrics. Fower or leds visible fold ereaxcs ko the
finished fabeic can result im am increased yield for cutting and sewing the fabyic indo
parments. Also unexpactedly, the eireular kist, clastlc, single jersey fabrics nfﬁ
Inventiom hava ‘slgni.ﬁﬂl}r reduced skew during process im sither open-wadih or tabular
finishing proccsses, apmpared o pricr an fibrics. 'With excess shew or spirality, fabrics
ure diagonal ly deformed and uuum:t- arc "on the bias", and am unzcocpabla. Garmesds
mada with skcwed fabric will twist on the body.

The following cxamples detoonsirate the irrvention sad its hnm%nmmg!y,

the scamples are to be reparded a5 il lusymtive in nabaro and not 8s reyitictive.

Ezsmples
Fabrie Knitting and Finishing

Circnlar Jmit elastic single Jorsey Fabrica with bare spandex plared wilh hand yara
fiar the exanwles were knit on Pyi Lung Clrealer Knitting Maehiack, eithar: (1) Modcl
FL-FB3B/T, with 16 inches cyEnder diamater, 28 peage (ueedles per cineumfencniial
Inch), and 48 yarm feed positiony; or (2) Madel PL-XS3B/C, witk 26 inches eytinder
diameser, 24 gape, snd TR yary foed positions, The 23-gsupe machine was opersed at
24 revolutions par mimite (rpm), and the 34-gange machine at 26 rpm.

The brokea epd detector in cach spandiex fecd path {scc FIG. 2) waa clther

adosted 1o reduce sengilivily tn yam kensios, or removed fiom the machines for thesa
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The fabrics were dyed in a 300-liter solution of water at 60°C for 60 minutes,

using reactive dyestuffs and other constituents. The dye solution contained R-3BF
(215g), Y-3RF (129g), Na;SO, (18,000g), and Na,COjy (3000g). After 10 minutes, the
dyebath was drined and rcfilled to neutralize with HAC (150g) for 10 minutes at §0°C.
After neutralization, the bath was again drained and refilled with clean water for a 10-
minute nnse Suhseq;lent (o ncutralization, the 300-liter vessel was again filled with
water, and 150g of SANDOPUR RSK (soap) was added. The solution was heated to
98°C, and the fabrics were washed/soaped for 10 minuies. After dmining and enother 10
minute clean-water rinsc, the fabrics were unloaded from the vessel.

The wet fabrics were then de-watered by centrifuge, for 8 minutes.

For the final step, a lubricant {softencr) was padded onto the fabrics in a 77-liter
wiler solution with SANDOPERM@SEI ligquid (1155g). The fabrics were then dried In
a lenter oven at 145°C for about 30 scconds, at 50% overfoed,

The sbove procedure and additives will be familiar to those expericnced in the art
of textile meanufacturing, and circular knitting of single jersey knit fabrics.

alytieal da
Spandex Draft—The following procedure, conducted in sn environment at 20°C
and 65% relative humidity, is used W measure the spandex drafis in the Examples.
- De-knit (unravel) a yam sample of 200 stitches (nccdles) from a single course,
and scparale the spandex and hard yams of Lhis sample. A longer sample is
de-knit, but the 200 stitches are marked at beginning and end.
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AMENDEDR SHEEY




;
%ﬁ

Attomey Docket LP-5340 US
circle, the curl is rated as 1.0; if it curls only 180°, the curl is rated %; and 30 on. Cur]

values of % or less are acceptable,
Caver Factor;
The Caver Factor is  ratio and is defined as:
5 Cf = (tex) + L
where lex is the grams weight of 1000'meters of the hard yam, and L is the stitch length
in millimeters. ¥1G. 3 is  schematic of a singic knit jersey stitch pattem. One of the
stitches in the pattern has been highlighted to show how the stitch length, “L”™ is defined.
For yarns of metric count Nm, the tex is 1000 + Nm, and the Cover Factor is altemnatively
10 cxpressed as follows:
Cf=J(1000/Nm) + L.
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- Subatiato Sheet-
WE CLAIM:

1. A method for making a clrcular knit, singla jersay fabric (62) in which bare
spandex yam (12) from 17 to 33 diex iz platad with one or more spun or continuous filament
hardvama(14).o.r.blandstlmooi:\lﬂhymnmmasmss.andlnmlchthespandmmnd
hard yam(s) are platad in every knit course o produce the dreular knit, alngle]emoyfabdc(é!)
with 8 cover factor of from 1.8 to 1.8, wheraln the improvement comgprises:

O cnntrulllngﬂudrnnmmespandaxfeadaommspandaxyamisﬁmﬂedmmm
than 100 % elongation af ita original length when knit to form the circutar knft, single jersuy
fabric (62); and |

finishing and drying (70) the knit fabric while maintaining tha fabric at a temperature
bolow such tcmperaturo raqtﬁmdtohea!utﬂmapa.ndl;x.

2, The method of claim 1, wherein the knit fabric (62) is maintained at temperatures
below 160°C during finishing and drying (70).

3. Tmmelhodofdahﬂ whaereln the knit fabec (62) has a length |n the wamp
dlradbnandlsdrled(?ﬂ)oreompadad Uz)whhsubjecttoan overfeed Inlhlength.
O 4. The mothod of claim 1.vfhemnmoknhfubﬂo{02)‘haauupuﬂumm¢m

3.5% to 14% bymlghtbasedmmm.fabucwdghtparaqmm meter.

5. The method of claim 4, wherein the knit fabric (§2)has a spandex content of from
5% to 10% bywélghthaaedonhtnﬂ(abﬂcwdghlperaquam meter

6.  Themathod of claim 1, wherein the cover factor of the knit fabric (62) Is 1.4.

7. The method of olaim 1.whoninfhishingmpmuoneorp\orastaps’aﬂomd
from tho group cansisting of. cleaning (64), bieaching (84), dyeing (64), drying (70), and
compacling (72) andanycomblnﬂlc;nofsud\staps.

a. The mathod of claim 1, wherein the hard yam (14) s selected from the group
consisting of spun cotton and cotton blanded with gynthofic fiber or yam.
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9. A circutar knit, slagtic, single knit jersey fabric (82) made by a mathod far making
a dircular knHl, single Jersey fabiic (82) in which bare gpandex yam (12} from 17 to 33 dtex is
platadwllmmewmspunoroonﬂnuouaﬁlammhrdm(u).urhhndstrmoi.wlth
yarn count from 38 to 85, and in which the spandex and hard yam(s) ere plaled in every knit
course to produce the circular kait, single Jersey fabric (82) with a cover factor of from 1.3ta 1.8,
wharein the Improvemant comprises:

controlling the draft on tha apandex feed so that the apandex yam is drattad no mare
than 100 % elongation of s original langth when knl to form the dcirouter knit, single jersey
fabrc (62); and

finishing and drying (70) the knit fabric while maintaining tho fabric at a temperature
balow such tlemperature required to heat aet the spartdex.

10.  The circular knlt, elastic, single knit jerssy fabric (62) of claim 9, wheruin the hard
vam (14) Is colion or a cotton biend, and the fabric, mada at a temparature balow such
temporature required to heat set the epandox, has a basts weight of from 140 10 240 g/m’,

11.  The clradar knlt, sinstic, single knit jarssy fatric (82) of claim 9, whergin the
fabric, made at a tampenahre below such temperature required to heet set the spendax, has an
elangation of at least 50% I lis longth (warp) direction.

122  The dreular knit, olastic, single knit jorsey fabric (62) of claim 9, wherain the
fabric at & temperature bulow such temperature required fo heat set the spandex resulling In a
fahric having a shrinkage of 7% or less after washing.

13. A garment made from the circular knil, elastic, single knit jerasy fabsic (62), made
at a temperature below euch temperatura required to heat aat the spandes, of clalm 9.

+ed at the EPO on Sep 12, 2005 19:52:03. Page S of ©
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1, Por medio de la presente s& noifica al solcitants que esta Autorldad
Examinadora Preliminar Internacional tranemie jurio con este el reporte
preliminar internacionsl eobre patentabilidad y sus anexos, si existan,

entahlecidoa en la solicitud Internacienal

2. Una copia del reporte ¥ sue anaxo$, si existen, esta slendo tranemitida a8 I

Oficina Intermacional para comunicacién a todas (s Oflcinas slegides.

3. Donde se requiera por oualquiera de las Oficinag elsgidas, la Oficina
Internacional preparard una freduccién en Inglés del reporte (pero no de

cuglesquier anaxo) y tranamitia tal treduccion a aquellas Oficinas.

4, ADVERTENCIA

El solicitants debe entrar a la fase nacional antes que cada Oficina elegida al
desarmoliar de cierios acios [preesntar traducciones y pago de tarifas
naocionales} dantro de 30 mesee # parit de la fecha de ka priordad (o mas
tarda en algunas Oficinas) {Artlculo 38(1}) (ver también la adveriancia
anviada por la Dficina Intemaclonal con la Forma PCTAB/301).

Donds una traducoién de la solicitud internacional debe ser pressntada en
una Oficina olegida, la traduccion debe contener una traduccion de
eualesquier anexoa al reporte preliminar Infernecional scbre patentabllidad.
Es de reaponsshilidad del solichande preparar y prasantar tal fraduccitn

directaments a cada una d& lay Oficines alagidas concemisntes.




Para detales adicionales sobre los Ilimites de Hempeo aplicablas vy
requerimiantos de les Oficinas alegidas, ver Volumen Il de la guia del

Solicitanta PCT.

Se diwige la atencidn del sclichianta al Articuls 33(5), que suministra el critarke
de novadad, nivel imventivo, ¥ aplicabilided ndustrial descritos en e Articulo
332) a (4) sirve sclamente & los propoeitos de examen preliminar
Internacional y que "cuslquier Estado Comiretante puede aplicar crterios
diferandes o adiclonales para los propdsitoa da decidir ei, en qué Estado, la
inventidn relvindicada a& palentable o no" (ver tambhén el Artlcula 2¥7({5)). Tal
¢rikeria adicional se puede relacienar con, por elemplo, las excepciones de
patentabiidad, requerimientos para parmitir ia desoripcion, claridad v apoyo

las relvindlcaciones.

Nombre y direecidn da comespondencla de ka auteridad examinadora preliminar
indlermacional:

European Patent Office
D-80298 Munich
+48 89 2399 — 0 Tx: 623658 epmu d

Oficlal Autorizado (Apanece selio de la Oficina de pateniss suropea)
Smyth. L +4f 59 2300-6047

Forma PCTAPEA/416{Eneno 2014}
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1.  Este Reporte de Examen Prefiminar Interacional, se establece por esta

Autoridad Examinadora Preliminar Internacional de acuerdo con el Articulo

35 y se remite sl soficitante de acuerdo con el Articulo 36.
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Este REPORTE consiste de un total de 6 hojas, incluyendo esta hoja de

portada.
Este reporte también se acompafia por ANEXOS, que comprenden;

a. B Enviado al solicitante y a la Oficine infernacional) un total de 11 hojas,

como sigue:

B Hojas de la descripcidn, reivindicaciones y/o dibujos que se han
comregido y son la base para este reporte y/o hojas que contienen
rectificaciones autorizadas por esta Autoridad (ver Regla 70.18 y
Seccion 807 de las instrucciones Adminlstrativas).

O Hojas que reemplazan hojas anteriores, pero que esta Autoridad

considera contiensn una cormaccién que va mds aila de la descripcitn en
la solicitud intemacional como se presentd, como se indica en el item 4
de la Caasilla No. | y la Casilla Complementaria.

b. O (enviar solo a la Oficina Intemeacionel) un total de (indique tipo y )
nimero de portador(es) elecirdnicos), que contienen un listado de
secuencias y/o tablas relacionadas con esto, solo en forma legile por

computador, coma se indicd en la casilla complementaria que se *

relaciona con el listado de secuencias (ver Seccitn 802 de Instrucciones
Administrativas)

Este Reporte contiene indicaciones relacionadas con los siguientes items:
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& Casilla | Base del Concepto
O Casila ll Prioridad
O Casilla il Concepto de sin fundamento con respecto a novedad,

nivel inventivo y aplicabilidad industrial

0 Casilta IV Falta de unidad de invencidn

& Casilla V Declaracién motivada de acuerdo con el Articulo 35(2)
con respecto a novedad, nivel inventivo o aplicabilidad industrial; las
citaciones y explicaciones ayudan a dicha declaracién

2 Casilla Vi Ciertos documentos citados
& Casllla VIl Ciertos defectos en la solicitud internacional
0 Casillla Vill Ciertas observaciones sobre la solicitud internacional
Fecha de presentacién de la peticién
15.03.2006

Fecha de terminacién de este reporte
11.10.2005

Nombre y direccién de correspondencia de la autoridad examinadora preliminar

intemacional

European Patent Office
D-80298 Munich

Teléfono. + 49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d
Fax: +49 89 2390 — 4465

Oficlal Autorizado Uhlig, R

Teléfono No. +49 89 2399-7083

Forma PCT/IPEA/408 {haja de portada) Enero 2004)
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REPORTE PRELIMINAR INTERNACIONAL
SOBRE PATENTABILIDAD

Solicitud Internacional No.
PCT/US2004/017364

CasillaNo. | Bases del Reporte

1. Con respecto al ldloma, este reporte se basa en la solicitud interacional en el
idioma en que eate fue presentado, a menos que se indique ofra cose de

acuerdo con aste ltem.

{J Este reparte se basa en las traducciones del idioma original en el siguiente
idioma, que es el idioma de una traduccion suministrada para los
propdsitos de;

0  bosquede internacional (de acuerdo con las Regla 12.3 y 23.1(b))
O  publicacién de la solicitud intemacional (de acuerdo con la Regla
12.4)

0O  examen preliminar intemacional (de acuerdo con lag Reglas 55.2 y/o
55.3)

2 Con respecto a los elementos* de Ia solicitud internacional, este reporte
basa en: (reemplazo de las hojas que han sido suminisiradas a le Oficina de
recepcién en respussta a una invitacién de acuerdo con el Articulo 14 se
refiaren a en este reporte como “presentadas originaimente” y no se anexan a
asfe reporte).




Desoripcion, Phiglnaa:
1-8, 8-11, 13, 14, 19, 21, 22, 24-20 como se presentd ofiginalmenbe
7.8.12, 15-18, 20, 23 recibido en 15.03.20056 con carta da
10.03.2005

Raivindlcaclones, Mumeroa:

1-13 presentada con telefax an 12,00.2005
Dibujos, Hajas:
1/3-313 Como se presentd originaimente

O una lista da secuencias yo cualguler tablalg) reiaclonada — ver Casllia
Complemeniaria Relaciohada con la Lista de Secuencias

3. Las correcclonss han resultado en la canceleciin da:

La descripelén, paginas:

Las reivindicaclonses, Nos..

Los dibujos, hojasfiguras

La lista de sacusncias (Expesifique)

Cualquier tabla(s) relaclonada con Ia lsta de sacusncles
fespecifiqua):

OO0O09Oaon

4.,  [J Este reporta ha aldo emitido como o (algunza de) las cofreccionas no
hulsleran sido hechas, ya que sllas han sido consideradas que van més alls
de A descripclon como s& preseniy, como se Indicd en la Caslla

Complementaria (Regla 70.2{c}):

O  Ledescripeitn, péginas:

a Laa relvindicaciones, Nos.:

[ Los dibujos, holas/Kiguras

O Laleta de secuenclas (Espocifigue)

O GCualquisr Mabla(s) relacionsda con la Wela ds secuencias

{sspacidique)

‘ i ol ot 4 Solica, algines o lodas de exfas hofas puaden 547 mamenias “reompiozddo”,
Fanna PECTAPEA/SOS (Enere 2004)
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REPORTE PRELIMINAR INTERNACIONAL

SOBRE PATENTABILIDAD
Solicitud Intemacional No.
PCTAUS2004/017384
Casllla No. V Declaracién motivada de acuerdo con el Articulo

356(2) con respacto a novedad, nivel inventiva o aplicabilidad industriai; las
citaciones y explicaclones ayudan a dicha declaracién

1. Declaracion
Novedad (N)
Si:  Reivindicaciones 1-13
O No: Reivindicaciones
Nivel inventivo (IS)
St  Reivindicaciones 1-13

No: Reivindicaciones

Aplicabilidad Industrial (1A)
Si:  Relvindicaciones 1-13
No: Reivindicaciones

2. Chtaciones y Explicaciones (Regla 70.7):
Ver hoja separada

O

Casilla No. VI Clertos Documentos cltados

1. Ciertos documentos publicados (Regla 70.10)
y/o

1. Descripciones no escritas (Regla 70.9)
Ver hoja separada

Casilla No. VIl Ciertos defectos en la solicitud internacional

Se han notado los siguientes defectos en la forma o contenidos de la
solicitud internacional:
Ver hoja separada

Forma PCT/PEAMOS (Enero 2004)

i
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REPORTE PRELIMINAR INTERNACIONAL

SOBRE PATENTABILIDAD
(HOJA SEPARADA)
Solicitud Intemacional No.
PCTAIS2004/017384
1. Referencias

Se hace referencia a los siguientes documentos citados en e! reporte de

O bdsqueda internacional:

D1: US-A-5 0887 587
D2: US-A-5831023
D3: US-A-5198 288
D4: UP-A-0110 538
DS: UP-A-1357 717

RE ltem VI

O
2. Ciertog Documentos
El Documento D5 representa el estado de la técnica de acuerdo con la
Regla 64.3 PCT y cansacuentemente no se considera parte de la técnica

anterior para ol propésito de evaluar novedad y nivel inventivo en el marco
del Tratado de Cooperacidn de Patentes.

El D5 se publicd en 02.01.2004, presentado en 26.06.2003, que reivindica
prioridad de 27.06.2002 (Regla 70.10 PCT).
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Re item ¥V

3. Reiindicacion (ndspendiante 1

4.1 Basado en loe documentoe mencionados et el reporte d blisqueda, kb
mataria objeto de la mivindicaciin 1 parece ser nueva 2 nventiva de
acuendo con oa Artlculos 33{1) y 33(3) PCT.

3.2 El documento D1 parece describir tejer hilos de 2ola spandex de 22 dbex
an una slohgacksn del 200% en un maquina de tejido circubanen wna formea
piateada para claroa anllios en cada curso de telido con hilos dures. La
tela no tiene que ser termoendurecida después {Fig., col. 2, li. 45-58).

3.3 La materia objsto de la remindicacion 1 difisre en que |a tela o6 una tela de
jersay de capa sencllla

3.4 El efecto técnica de esta caracterstica distinguible es que la tela tiene dos
lados distinguibles.

3.5 Una persona experta pusde reaplicar la ensefianza de D1 para telas
telldes doblee para una tele tejida con puntadas planss, pera no hay
indicacion en DM o cualquier otro documento del reporta de bisqueda que
haga eso. Mde ain, las caracteristicas da astiramiento de bejido doble v
senciiio, aspeciaiments fajido interasegurado, las telas son bastante
dilerentes. Por consiguienie, una persona experta no consideraria aplicar
la ensafianza da D1 para una tala jersey sencillatajido planc.

3.4 El Documenta DZ, col. 3. LI. b a 84, relvindicacién 1 parece deacribir el
platasado d& hilo spandex eon un hilo duro par talas lejidas planas. Esta
combinacién, se platea luege con oire hilo duro tal como algedén. S
embemgo, D3 peece pemeanecsr  silente eon reapecto &l

termoendurecimiento. El documnente D3 igualmenta parec mamtsnarss
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gilente eon respacto al termoendurecimiento. El dooumente D4 parace
ragquarir &l termoenduracimients, lo cual es contradictorio a la ensefianza
de & prégants nvaneidn.

3.7 Por conaigulants |a raivindicacidn 1 eumple los requarimientos de acuerdo

2.8 con lo Ariculo 33(1), 33(2) y 33(3) PCT.

4, Relvindlcacion independienta 8

4.1 |la materia ohleto de |a relvindicacidn 9 — como sa entende (ver Gula PCT
626 y AG.26[1) — parece ser nusva e invenilve de acuerdo con los
Artleulos 33(1) y 33{3) PCT.

4.2 La reivindicaclén 9 se formule oomo una renindicacion de producto por
proceso, que confiene todas B8 cearacterigtiess dal método de [a
relvindicacion 1 qua parece aer ndeva e inventiva. La iela final da acusrdo
con le reivindicacidn 9 panrsce sex distinguible scbre la bBenica anteriar D1 y
D4, ya que una personad experia ey capaz de distinguir una tele
termoenduracida de una tela no termeanduracaia {puntos de pegado - ein
purtos de pegado) y una tela de teffdo circular de una tela de tejido plano.
{diferenie de sesgado espiralado).

6. Reiindicaclones dependientes 2-8, 10-13
Las reivindicaciones dependientes 2-8, 10-13 se relaciohan — desde un
punto de vista Yormal — por ser nuevas e imventivas ya que sllas se refieren
directamende o indirectamenie a s relvindicaciones indepandiemes 1 0 8

que se consideran povedosas por ser nuevas & iwentivag,

RE hem VI
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8. Objeciones adicionales/fformales

8.1 Ni las reivindicaciones 1 y 9 estédn en la forma de dos partes de acuerdo
con la Regla 8.3(b) PCT con aquellas caracteristicas conocidas en
comblinacitn de la técnica anterior (D1) que s& coloca en el predmbulo
{Regla 8.3(b)(i) PCT) y con las caracteristicas restantes que se incluyen en
ia parte de caracterizacién (Regla 6.3(b){ii) PCT) ni, cuando se redactan
las reivindicaciones en la forma de una parte, las caracteristicas de la
materia objelo de las relvindicaciones 1 y 8 que ya se conocen en
combinacién con D1 se mencionan en la descripcion.

o 6.2 Es claro para una persona experta que para una valor medido y el método
para obtener el valor se une directamente y estos métodos generaknents
aplica a todas |as modajidades de la invencion, sin embargo, los métodos
no se colocan en el capitulo "Resumen de la Invencién”, por ejemplo como
de p. O parte inferior de la pégina o al menos en frente de los ejemplos
especificos, por ejemploenlap. 181 7.

6.3 La caracteristica "hecho en una temperatura por dabajo de tal temperatura
requerida para termoendurecer el spandex” en las reivindicaciones 10 y 13

O parece ser superflua, dado que estas caracteristicas ya se definen en la
reivindicacién 9.

6.4 La proteccion conferide por una reivindicacién de método para fabricar un
producto se extiende a los productos obtenides directamente por tal un
método. Consecuentemente, al menos las relvindicaciones 9 8 12 parecs

ser superfiua.

Forma PCT/Maja saparada/409 (Hoja 3)(EPO-Enero 2004)
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propledades tactilas de la tela, tal come ™mane”, vy
usuwalmente reguiere la elaboracidn para inecluir suavizante de
tela para contrarrestar el Bblanqueado. También, Los iilles
dures sensibles al calor, tales como aquellos de
poliacrilonitrilo, algodén y acstatc, no se pueden utilizar
en etapas de termoendurecido de spandex a altas temperaturas,
porque las temperaturas altas de texmoendurecido afectardn

adversaments tales hilcs sensibles al calor.

Las deaventajas del termoendurecido han sido largamente
reconocidas, y, como resultado, las composiciones de spandex
gque sc termoandurecen a temperaturas un poco inferiores se
han identificado (Patente J.S. Ko. 5,948,875 y 6,472,434 B2).
Por ejemplo, el spandex definido en la Pat. US Ko. 6,472,494
B2 tiene una eficiencia de termoendurecido mayor que o igual
a. B5% aproximadamente a 175-190°C. El valor de eficiencia de
consolidacién con caler del 85% es considerado un valor
tninino para efectuar termoendurecido. Zste se mide medlante
ensayoa de laboratorio que comparan la longitvwi del spandex
tensionado antes y después del termoendureccido con la
longitud del sapandex tensionade anterior. Aunque talea
composicionas del gpandex inferiores  termoendurecidas
supinistran una maejora, se requiere aun el termoendurecido, y
los costos asociadoa c¢on este no se han reducldo
significativamente. Patente U.S. Ko. 5,687,587 describe telas
tejidas de doble capas eidsticas que no raquiersn

termoendurecimiento.

HOJA CORREGIDA
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La préctica tradiclonsl de slaboracifin y termosndurscigs de
rplas tejidas clreculares tien=n wventajas adlcionales. Ia tela
tejids emerce de una miguina de tejido circular en formm e
un tako continue. En 1la medids en que s= forma 21 tubo al
tajerls, aste se enrcolls pajo tensidn sobre un mandril, o se
recolectads como un tuebo planc bajls la méguina de teilds al
platear, o doblar de mapera suslta. EBEn cualquisr casc, la
tela establece dos arrvgas pacmanentes dond= =] ktubo de tela
58 ha docladc o aplanadt. Aungue la telas estd “ablerta” al
rajar el tuba de telaz junto %on las arrugas, el usc
subaecusnie ¥y corie de lm Lela deben evitar lag arrucas
rgatantes, Este reduce la produccidn de tela (& la cartidad
da tela tejlda cue se puede procasar adicicnalmente en las

pendas) .

Se prevén nueves métodos pays la elabeoracidén de telaw de
jersay tejidas simzles, elAsticas con tejido ciccular gqoe
tengan spandex degnudo o plateado en cada curea de tejids, ¥
@3 evilen ips costea y desvenkajas asociados con el

karmnoendurecidc.
EESUMEH DE LA INVERCION

Fosotros hewos encontradeo qgue una tela de jexsey simple con
tedldo circular que incluye spanwiex desnude plateado con
hilade y¥/5 hilo dura de fiiamento continuc se pumde &laberar
con propiedades pomarcialmente acectables min necesidad del

Termeendurecldn dal spandex en la tels si: (1) al estirade

ITQJA CORREGIDA
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del spandex estd limitado durante el proceso de tejido: y (2)
se mantienen ciertos paradmetros deseados de tela de jersey
tejido de capa simple. *hilos duros” Lacluyen
preferiblemente, el hilo duro es hilo hilado de algedén o
mezcla de algodén con fibras o hilo sintético. Otras fibras
naturales y sintéticas se pueden aselecclonar para el hilo
duro, incluyendo nylon, pcdria ser, acrilices y lsna, peor

ejemplo.

El spandex y el hilc duro scn plateados en cada cursc de
tejido. La tela jersey simple de tejido ecircular, producida
por este método de telide tiene un factor de cubierta deade
1.3 a 1.9. Durante el tramade, se controla el estirado de la
alimentacién de spandex de tal forma que el hilo de spandex
se estira no mids de 2X su leongitud coriginal cuando se puntea

para formar la tala simple de jersey tejida circular.

HOJA CORREGIDA
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Laz cCeansicnARs del spandex [estiramientos} cvando se
suminiatran cn el paguete do snkraga 2zl plato portader y a su
vezr a la puntada cde punte debids a la diferencia cde lia
wropzrclén de uss @@ ia punktada ¥  la proporciim  de
alimentaridn del paquete de suminlairc smandax. El spandax ae
estira. La propoccidAn de suministro de hiig durs [(@/min) a la
preporcion da suministro de apandex a3 normalmsnta 2.5 a 4
veces {2.0X a 4X! mayor, ¥ ez canocida como &l estirado da
maguina. Esto carrespsnde & la elongacion el spandex da 150%
a 300% o méa. La <tensidn de alimm:taciin en el hilo de
Epandsx «8tdA directanente relacionsda con al =sticamients
{elongaczién) cel hilo de spancex. La tapaldn de alimentacidn
@8 tipicwwmente mantenida en wvalores que consisten <on

estirsmiento de magquina altc para el spandex.

Nogotrod Themoa encontrado gque 28 abtienen respltados
mejezados cuando el estiramientc del spandax total, medido en
la fibrica, w»& mantiene & 2X o monca. Este vaiar de=
estiramlento es el eBtiramiernts total d=l spandex, gque
incluys cvalquier estizamlaento del apandex gue eazd inclulds
en el pagualbe de sumlnistro como uUn hila hilade. Zl valor del
estiramientc rosidual provenieate del cgirado as descminado
yelajacién dZe paquats, ™BA", y waria Liplcamente de 0,05 &
0,15 para el spandex utllizads en tejido Ze telas de jercey
simples, eldsticas, de twjide circular. El estiramisnto tTotal
del spamdax en la tela es por lo tanto MG+ (1+PR), en donda
"MP* a5 el estirsnients da la mSpuing de punts.  EL

estiramiento di la micuina de punte ¢ la propeorclén de

HOJA CORREGIDA
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alimankacidn de hilo dure a la tasa de alimentacidén de

spandexr, ambca desda sus respectivae paguezes de soministro.

Er razdn a sng propiedadss d= tansién-esfusrze, loa
estiramientos de hilo spandex (estizado) més Doma la rengidn
aplivada al apandsx se incrementan: al conlbcaris, enire més
se adapte el uspandex mayer la tensidn en el hilo. Une sends
de hilo epandex tiplca, an una miguina de punto cicoular, se
mostrada escuemfticamante en la Figure 2. E1 hilc spandex 12
a= mide desde al paguete de suministre 36, scbre o a través
de un detactor de extremc de ruptura 3%, sobre unc o wASR
rodiiles ds cambio de direccién 37, y luego 3) plato portador
26, gQue guis el spandex a las agujas ¢& tejldo 22 vy bhacia la

puntaca.

HOJA CORREB{IDIA
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Para las telas tubulares, la sobre alimentacién forzada se
suministra tipicamente an un compactador 72, después de
secado con correa. En cualquier procesamiento de tela amplia
abierta o tubular, la temperatura de secado de la tela
durante el tiempo de residencia se usa por debajo de los

valores requeridcs para ajustar ¢on calor el spandex.

El disefo estructural de una tela de punto circular se ptede
caracterizar en parte per "“aberturas” de cada puntada de
tejido. Estas “aberturas” astdn relaclionadas con el
porcentaje de &rea pcrgue es abierte versus a aguel gue esta
cublerto con el hilic en c¢ada puntada (ver, per cjemplo,
figquras > y 3), y eatd relacionado con ¢l peso bésice de la
tela y el potencial de elongacién. Para las telas de tejido
de maya rigidas noc eldsticas, ei factor da cubrimiento (“CF”)
se conoce como una xedicién relativa de la acertura, El

factor de cubrimiento de la proporcién y se define como:

Cf = Y(tex} + L

Donde tex es el pcsc en gramos de 1000 metros de hilo duro, y
L ea la longitud de la puntada en milimetros. La Figura 3 es
un esquema de un patrén de puntada de Jjersey de tejido
simple. Una de las puntadas en el patrén ha sido zesaltado

para demoatrar como se define la longitud de puntada, “L*.

HOJA CORREGIDA
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Fara 1o5 hilea da conteo métrico Mm, 21 ter ez 1000 + bHm, al

facter de cubrimicnto se expresd altornativamentTe conc siguco:

GF = V{1000 /Hm} + L

Nosotros hemos enconizado gue las tsalas de jersay simple
glidnatlcss e tejido circular idtiles platesfss cde spancex
desnudo, de un hilo duro, 2o puedsn hacer s5in termosncursclde
31 el estiramienic Ze=l spandex sa mantiens 2X o menss, y si

la l;q'.a.l.a da punka se disefla vy =labore dentro de los sigquientsas

limitea preferidios:

- @1 factor de cubrimlento, el cual caracteriza la
apertura de la estructura dae penks, sstd entre 1.3 =

1.8, vy e= preferiblementa 1_4;

- Bl conten de hilo durs, Mm =& a partir da 3 a 85,
preferiblemente de 44 a €8, y miz prefersiblements de 4T

a 8d;

= El spandex tiens 17 a 33 dtax, prafeziblemente de 22 a

33 deexs
= Zreieriblemente, el contenide de) gpandex en la tels,

SOBze8 un pasn bésicc, es de 3,5% a 14k Yy &3 mas

prafariblanante dz 5% a 10%)

HOJA CORREGIDA
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- L& tela tejida asl [formacda tiene dcble encdglmiento
después de lavada y secado de 7% menos, prefericlemantsa
manos que 7% tanto ean Jas direcclones de leongitnd como

da anzhura:;

-~ La tela de trjldo tiene una elongacidn de 60% 4 mds,
preferlelonents del 60% a 1308 en la direccidn de la

longituz {urdiinbre) ;

- Prefercibiecmentes, el hile duro es ur hilo =nilada de

alyoddn ¢ de =lgoddn de £ibres da hilc sintérica.

Aunqua no se desee estsr ligads por nisaguna tsoria, sc crese
que al hilo duro en la eztzuctures da rejido reslste la fverze
tdal spandex gue actia para comprimir la munkada de tejide. La
efactividad de esta presistencis estd relaclieonada con la
estrncbura de Tejldo, como =e definid per 2l fastor da
cubrimients para uz conteo de hilo duro Be, el factor de
cubrimlanto e&a inversamsnte progorciponal a la lenglbng ce la
puntads, L. Esta longitud es ajuskable sobre la mAquina de

punto, ¥ o3 par lo tanto una variable clave para =1 contrel.

En rvaedn a cue el spandex no se Larmoendursce con el process
de a invencitin, el estirznmianto del spzndex debsr s=r al
m:emo #n &l jersey simple de iejido circuliar gue &n la tela
de punta, la teie Lerminada, o las etapas da procesamiento da
1s kala enire estas, dentro e los limites de error de asta

nedlicidn.
HOIA CORREGIDA




Para una tela jerscy de capa Dnica eldstica de tejide
circular, la calibracién aproplada de la méquina de telido sc
selecciona de acuerde con laa relaciones decl estado de la
técnica entre la cuenta de hilo duro y -a calibracién de la
mAquina de tejido. La escogencia de lLa calefaccidn puede ser
usada para optimizar &)l peso base del Jersay de capa unica

eldstico de tejldo circelar, por ejempio.

Los beneficios de esta invencién son cvidentes cuando el
proceso del estado de ia técnica mostrado diagramiticamente
en la Figura 4 es comparado con el proceso de la inveancién
mostrado diagraméticamente en la Figura 5. El tejido y acabo
tradicional requiere més etapas de proceso, mis equipc y més
operacicnes de labor intenaiva gue racen el métode de la
invencién como alternativo mostrade en la Figura 5.
Adicionalmente, eliminsnde el endurecimiento de alta
terperatvyra previamernte requerido {ver Figura 4{), ei proceso
de la invencién reducc el dafic que se hace por el calor a las
fibras como del algodén, reguiere menos o ningdn blanqueado,
y por lo tanto mejors la “mano” de la tela terminada. Come ua
beneficio adicional, 2os hiloa duros sensibles al calor
pueden sar usados en el procesc de la invencién para hacer
telas de jersey de capa 0Onica eldsticas de tejide circular,
incrementando asi ias posiblllidades para obtener productos

diferentes y mejorados.

HOJA CORREGIDA
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E]l uso de un suavizador es copcional, pero comiunmente tn
suavizador serd aplicado a la tela rtejida para mejorar
adicionalmente la manuallidad de la teia, y para lincrementar
1a movilidad de las puntadas del tejido durante el secado.
Loz suavizadores tales como SURESOFT® (Surry Chemical, HNorth
Carolina, USA) o SANDOPERM® SEI (Clariant) son tipicos. la
tela puadc ser pasada a través de un aguiero que contiene una
composicién de liguido suavizador, y luego a través de un
estrechamiento entre un par de rodillos de presién (rodillos

rellenaderes) para exprcimir el liquido en exceso de la telsa.

Tancién, las telas de jersey dnlco eldsticaa de tejido
circular tejidas por el método de 1la invencién y recalectadas
pcr doblado, no se arrugan al misme grado que laa telas de
solo ijersey telidas de tejids circuiar del estado de la
téenica. Dobleces y arrngas menos visibles y pocas en la tela
terminada pueden resultar en una produccidn incrementada para
corte y cocido de la tela sn una prends. También de manera
inesperada, las telas dc solo Jarscy elfisticaa de tejldo
circular de la invencién tienen un sesgo significativamente
reducido durante e> proceso sea en procesos de ancho ablerto
o acabado tubular, en comparacidén con las telas del estado de
la técnica. Cen un sesgo o espiralidad en exceac, las telas
son deformadas de manera diagonal y los cursos son “en el
empuje”, inaceptables. Las prendas hechas con %telaa sesgadas

ge torcerédn cuandc estin sobre el cwerpo.

HOJA CORRECQIDA
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Los siguientes ejemplos demueatran la invencidn y sus
beneficios. Da acuerdo al anterior, 108 ejcmples deben
mirarse comc ilustratives en su naturaleza y no como

restrictivos.

E los

Tejido y acabado de la tela

Las telas de so.¢ Jersey eldsticas de tejido circular con
sole spandex plateade con hilo duro psra los ejemplos fueron
tejidas sobre magquinas de tejido circular Pai Lung, sean: (1}
¢l modelo P1-FSIB/T, Con didmetro de cilindro de 16 puigadas,
calibre 28 {agujas por pulgada circunferencial) y 419
posiciones de alimentacién del hilo: o (2} el modeids PL-
XS3B/C, con diémetrc de c¢lilindro de 26 pulgadas, calibre 24,
y 78 posiciones de alimentacién de hilo. La méquina de
calibre 28 fue operada a 24 revoluciones por minute (rpm), ¥y

la miquina de calibre 24 a 26 rpm.

El detector de extremo roto en cada trayecto de alimentaciédn
de spandex (ver Figura 2) fue ajustado a una sensipilidad
reducida a la tensién del hilo, ¢ remosvido de las méquinas
para estos ejemplos. El detector de extremo roto era un tipo
gue estaba en contacto con al hilo, y por lo tanta inducia

tensidén en el spandex,

HOJA CORREGIDA
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Laa telas fueron tinturadas en una sclucién de 300 litros de
agua a 60°C durante 60 minutos, usando tintas reactivas y
otros constituyentes. La solucién de tinta contenia R-3BT
{215g), Y=-3RE (129%y), Na;SO0, (19.000g), y Ka,C0z (3000q).
Después de 10 minutos, al bafo de tinrtura fue drenado y
rellado para neutralizar con HAC (1509} durante 10 minutos a
60°C. Decspués de la neutralizacién, el bafic fue nuevamente
drenado y reilenado con agua limpia para un enjuague de 10
minutos. Subsecuentemente a la neutralizacién, ia vasija de
300 1litros fue llenada nuevamente con aguwa, y 150g de
SANDOPUR RSK {jabdén) que se agregd. La solucién fue calentada
a 98°C, y las telas fueron lavadas/enjabonadaa durante 10
minutos. Después de drenar y otros .0 minutos de enjuague

limpia, Xas telas fuercn sacadas de .a wvasija.

Las telas himedas fueron e¢ntonces deshumificadas por

centrifugaclién, durante 8 minutos.

Para la etapa final, se agregd un lubricante (suavizador) en
las telas er una asolucién de agua de 77 litros con el liquido
SANDOPERM® SEI(1153q). Las telas fueron sgecadas en un horno
de tendide a 145°C durante 30 gsegqundos a 508 de

sobrealimentacién.

El procedimiento anterior y los aditivos serén fam!liares
para aquallos experimentados en la técnica de fabricacidn de

textiles, y telas tejidas de solo jersey de tejido circular.

HOJA CORREGIDA
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Métodos analiticos
Estiramiento de spandex - El siguienta procedimiento,

conducido en un amrbiente a 20°C y 65% de humedad relatlva, sc

usa para medir catiramiento de spandex en los ejemplos.

- Destejer una nueatra de hilo de 200 puntadas (agujas} de un
curse Gnicc y separar el spandex y losa hilos durcs de esta
muestra. Una muestra mis larga es destejida, pero las 200

puntadas son marcadas al comienzo y ai finail.

HOJA CORREGIDA
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un circulo completec de 3€)*, el rizado es pasado como 1.0; y
3i los rizados son sclamente de 1B0°, el rizado es pasado

comno 1/2 etc. los valores de rizado de 3/4 o meros son

aceptables.

Factor da Cubrimiente

El factor de cubrimiento es una proporcidén y sc define como:

Cf o Y(tex) + 1L

Donde tex es el pesc en gramos de 1000 metros de hilo duro, y
L es la longitud de la puntads en milimetres. lLa Figura 3 e3s
un esquema de un patrén de puntada de jersey de tejido
simple. Una de las puntadas en el patrén ha saide resaitado
para demostrar como se define la longltud de puntada, “L”.
Para los hilos de conteo métrico Nm, el tex es 1000 + Nm, el

factor de cubrcimiento se expresa alternativamente como sigue:

Cf = ¥{1000/Mm) + L.

HOJA CORREGIDA
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NOBOTROS REIVIEDICAMDE:

1‘

Un mékedn pars hacer una tela de solo jersay (52) de
teiids circular «a Jle cual zs hilea deanudos de
spandex (12} de 17 a 33 drex son platesdss con uns o
masg hiles durns dz filamenio continuo o hllados (14},
o mezclaa de wllos, con una cuenta de hilo antre 35 a
8%, vy en la cual al spandex y los hilos Suros eon
platezadas en gada cursas del teiilde pearva producir tels
de acls jersey tejido clrzular (62), con un Factor de
eubrinlento de 1,3 a 1,9, en donde la mejora

comprarde:

Contrplar e: estiramianto u=obra 1a alimentacltn del
spatuléx de mods que <] hilc da zpandex np ses
estiracde »idas aili de 1008 de s=su Jongitud original
cuando se teje para [ormdr 13 tela de uwolo jersey de

tetide clzoelar (62): y

Tarminar y secar 1les tela tejida ({7D) mi=sntras se
manrisnd la tela a vna tempacatura por debelc de tal
temperatura reguerida para temnosndurecimiento sl

Snansex.
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2. El método da2 la eelvindicaclién 1, en dondae la tela

tejida (62! == mantiens 2 temperaiuras por debajs de

160°C duranke termlrada v secado {70}.

3. El método de la relvindicacién 1, en donde la Lelas
tajida {62) Elana una lengltud an La diceccidn da la
urdimbre v ae seca (70) ¢ ccmpasctada (72) mlentras ss

somete & una sobrealimentaciin en su longitud.

4. Bl métcde de 1a reivindicacidn 1, a5 doside Ia Lal:
tejide {62; tien= un cznitenido de spandex de 3,5% 2
148 de peso con base el paga kokzl de la tela por

metro cuadrado.

. El método da la rcalvindicagian 4, sn donde la iela
tejida (52) tiene un contenido de spandex da 5% & 10%
de peso con base el pesoc toial de la tela por mekrg

cusdradn,

6. Bl wékods de la reivindicaciss 1, en donda sl fackor de

recusrimientc de ia tela Lejlda (52) es 1,4.

V. El métods de la reivindicacisn 1, en donde el terminado
comprenda ung o miAs stapas ssalaccionadas wnkra sl
grupad cue consiste de: limpleza (64), blangueado
{bd), tinturado {64}, secade {70}, v compactado {72)

y caalguler comblnazidn de talea etapas.
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f. Kl méteds de la reivindicacidn 1, an donde el hil:z durc
(14) se selecclonm del gruoo qua conaista de algaoddn
hllade y &lgodén mezclade con £ibras o hileca

sintaticos,

9. Ura tTela de Jersey teijida eliatica de tejido clreular
{62) h=cha mediante un neétzdc para fabricar tela de
jersey Gtejids eldstica (62) en la cusl el hile
spandex sole (12; de 17 a 33 drex se plalaa gon uno o
inds hilos duros de filamento continue o hilado {14),
o mazzlias de estos, con contan de hilo dga A5 & BS, v
en el que lcs hilos duros y el spandex se platean an
cada 2rruga de tejlde para producir la tela de jeraey
tajida aidstica da rejlde <irenlsx {62) cen un factor
de cubrimients de enize 1.3 a 1.9, en donde la mejora

copprende:

Controlar 1a elasticidad on la  alimenbadion  dzl
spandex de modo gque al hilo ds scandex se eatira de
noe miz da 100% de «lavrgamiento d= =u  Zongitud
original cumandoe el tejido forma la Lelz de Hazsay

tejlda elastica de teiide circular {62); ¥

Terminar ¥y secar (701 la tela Ttejids mpientras se
manklens le& telsa a temperatura por denaje da %3l

iemperatura raguarida paca calaatar =1 spandex.

-y — —— —
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11.

12.

13.
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La tela de jersey tejida elidstica de tejido circular
{62} de la relvindicacién 9, en donde el hilo duro
{14} es algodén © una mezcla da algedén, y -a tela,
hecha an una temparatura pocr desbajo de tal
temperatura requerida para tarmoendurecer el spandex,

tlene un pesc base de 140 a 240 g/a°.

La tela de jersey tejida elédstica dc tajido circular
{62) de la reivindicacidén 9, en dorde la tela hecha
en una temperatura por debajo de tal temperatura
requerida para termoendurecer el spandex, tiene una
elongacién de por lo menos 60% en su direccién de

longitud (urdimbre},

La tela de jersey tejida eldstica de tejido clrcular
{62) de l1la reivindicacidén 9, en donde la tela hecha
en una temperatura por debajc de tal temperatura
requerida para termoendurecer el spandex resulta en
una tela que tlene de 7% de encogimiento después del

lavado.

Una prenda hecha a partir de tela de Jersey tejida
eléstica de tejido circular ({62), hecha a una
temparatura por debajo de 1la temperatura regquerida
para el teaermoendurecido del  spandex, de la

reivindicacién 9.
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Corraccionas a las Reivindicaciones

1. Por faver corrije las reivindicaciones 1-6 y 5-13 como sge

rmuesirg en las hojas zusiitutas adiunias.

Hax ptaz & loF Comantarios sobre Claridad/Unidad

2.1 ElL concepto sscritos establece que la reivindicacién
independiente i no es clara de acusrde con el articulo 6
PCT. De amusrdo con esto, la c#lvindicacidén 1 se ha
corregida,

2.2 El cancepts escriteo exzthabiece que lo® métodes y valores
medido= 58 wnan directamente. Czma tales, lcs métodos sa
deni comc parte de 1lm aeccién de Ejemploa Eaje el
encabezade “Métodna Araliticos”,

2.3 El concepto eacrito establece gue la reivindicacion 16 le
falta unidad con la reivindlcacién 1. De acuerdo con Bsto

Iz relvindicacisn 16 see ha corregido,

Respuesis a la Regla £6.2 (a) (ii)

3.1 & 1 concepto eacrito s=tablaze gue la materia ohjeto de
ln reivindicacidn 1 23 nueva e inventiva.

3.2.E1 concapto eacrito estable que D1 describe islas d=
tejidna cirﬁula::a que no tisnen L ser
termoandureritdae.

3.3 El concepto escrizo eatablece que la materiz ccjete de la

relvindicasidn 1 dliflara de la materia oojeta de bl.
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3.4.El SONCapLo gescrito estanlaece gue existe una
caracteristica técnica distiniiva de l= malbesis objetae de
ta pelivindicacién 1.

3.5 El concepio ascrikbse sstablace que una persona SxXpeEItda no
podeia ¢onslderar aplicar lz enssflanza da Ol a una tels
tejlda plana.

3.6 Ei concepto escrika satableca que tampsco la referencla
Dl-p4 describen ia invencicdn.

3.7 El ccocepto em=corito eskabis que la reivindicacion 1
¢umple los requerimienios de acuerde con loe articvles

33 1), 33 (2} ¥y 33 {3) ICT.

§. El concepto escrito establ=c: que las reivindicecicnea
dependlentas 2-8 zon nuevae @ inventivas.

.1 El concento escrito sstablese gue= la reivindicacisan 1& oo
PArace SRC NREVA.

5.2.E1 concenta escrizo establece qua D4, Hn las
relvincélesciones 1, 4, v 8, parecen deacriblr todaa las
caracimristicas del producto de la »alvindicacidn 16, Las
relvindicaciones 1 ¥ 4 da D4 (no hay reiwindicacitn Bl no
descrize una teia con avsancia de spendex termcendurecids.
ha falvindicacidén del aolicitanta {en referancis al método
ce la Reivionditacidon 1) describe que el estlramlente del
apandez no mas de 2ZX en bt2dido y 2cebedo & uma temperaluza
par tebais de la requerida pALH al soandex
terrcendurccido. B4 no descrike “no mda d= estirvamianko de
tejide 2¥ o no mAs d= 100% da aloogaciéin en tejido” ¥

eneefla al deecrlblr telas gua han sido tersoendurscizdas.



El examinador establece gue el solicitante adnite que el
productc de telas de jersey de capa sencilla hechas de
hilos duros/spandex piateados se describen como técnica
anterior, padgina 2, linea 12 a pégina 3, lines 9. Una tela
termo cndurecida no tiene las mismas caracteristicas de.
producte comc la tela inventiva que no ha sido
termsendurecida. El examinador nc piede ver una diferencia
estructural entre el producto final de ls té&cnica anterior
sobre ¢l producto cbtenide mediante el proceso de 1la
reivindicacién 1. Las telas termoendurecidas tienen
diferentes propiedades qQue las telas gue no han sido
termocendurecidas. Por ejemplc, las teias termoendurecidas
con spandex en cada curso tendrdn puntos de pegado en
donde los hiloa de spandex se han fusionado juntos. Asi,
es posible mediante andlisis meclnica de la tela
distinguir una tela termcendurecida de una gue no ha sido
termoandurcclda. El examinador también estableca gquec una
tela de tejide circuliar y de tejldo plano solo pueden ser
distinguidas cuando eilas vicnen directamente de la
maquina si los berdes estan presentes. Una pieza de tela
de tejido circular y tejidc plano, el corte de la tela
tejida, si serd distinguible basadc en el sesgo vy
espiralidad. Asi, es posible distinguir entre una tela
tejida circularmente y tejids plana a través de una

inspeccién cuidadosa de la tcela.

6.0 Tl concepto eacrito establece que las reivindicacicnes

dependientes 17-1% y 24 no parecen contener

caracteristicas adicionales para cumplir los



requerimientos de navedad inhibe el inventivo,

Si la

reivindicacién 16 de las cva.es ella depende es novedosa,

entonces de la miama manera, las geivindicaclones 17-19 y

24 son novedosas.

Respuasta a Otras Objeciones Adicionaleu[!o:nalea

7.1 El concepto escrito sstablece que la regla 6.3 (b) PCT nc

ha sido seguido an las reivindicaciones 1 y 16.

La

reivindicacién 1 y la reivindicacién corragida 16 incluyen

la frase “an donde la mejora comprende” que satisface la

regla. D1 describe ura tela tejida donle. La tela tejida

de jersey de capa

reivindicada nc es una tela tejida

dobla. Lag telas teiidas dobles y las telas tejidas

yencillas se hacen an diferentes miquinas y se hacen con

diferentes especificacionas de tejido técnico. De acuerdo

con asto, Di: no es una reforencia apropiada para la sl

preambulo de la relvindicacién 1 y la reivindicacidén 16.

€.2 Las reivindicacionces se ha corregldc para cumplir con la

Regla 6.2 (b) PCT.

B.3 las reivindicaciones se han renurerado para cumplir con

la regla 6.1 (b) PCT.

Fechadc: Sepfiemdu 12, 2005

Respetucsamente,

Aparece letra ileqible
Robert B. Furr, Jr.

Abogade del solicitante
Registro Numero. 32,985
Invista Technolegies S5.4.r.1.
Three Little Falls Centre
2301 Centerville Road

Wilmington, DE 19808 USA



REIVINDICACIONES

HOSOTROS REIVINDICAMOS:

1. Un método para hacer una tela de solo jersey (62) de
tejideo circular en la cual los hilos desnudos de
spandex (22} dec 17 a 33 dtex son piateados con uno o
maés hilos duros de filamento continuo o hiilados (14),
o mezclas de ailos, con una cuenta de hilo entre 35 a
85, vy en la cual el spandex y los hilos duros son
plateados en cada curso del tejido para producir tela
de aolc jersey tejido circular (62}, con un factor de
cubrimiento de 1,3 a3 1,9, en donde 1la mejora

comprende:

Controlar el estiramiento sobre la alimentaclidn del
apandex de modo que el nile de spandex no sca
estirado mAs alld de 100% de su longitvd original
cuando se teje para formar ia telia de solo jarsey de

tejido circular (62); y

Terminar y sgecar .a tela tejida (70) nientras se
mantiene la tela a una temperatura por debajo de tal
temperatura requerida para termoendurccimiento del

spandex.



2. El método de la reivindicacién 3, en donde la tela
tejida (62} se mantiene a temperaturas por debain de

160°C durante Lerminado y secado (70).

3. El métcdo de la reivindicacidén 1, er donde la tela
tejlda (62) ricne wuna longitud er la direccién de la
urdimbre y se seca (70) o compactada {72} mientras se

somete a una spbrcalimentacién en su longitud.

4. El método de la reivindicaclén 1, en donce la tsla
tejida (62} tiene un contenido de spandex de 3,5% a
24% de peso con hase el psso total de la tela por

metro cuadrado.

5. El nmérodo de la reivindicacién 4, en donde 1la tela
tejida (52} tiene un contenido de spandex de 5% a 0%
de peso con bass &l peso total de la tela por metro

cuadrado.

6. El método de la reivindicaciédn 1, en donde el factor de

recubrimientoc de la tela tejlda (62) es 1,4.

7. El método de la reivindicacidén 1, en donde el terminado
comprende una o més etapas selcccicnadas entre el
grups Que conslate de: limpieza (64), blanqueado
(64), tinturado (&4), secado (70), y compactado (72)

y cualquier combinacién de tales atapas.
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8. El método de la reivindicacién 1, en donde el hllo duro
{44) se selccciona del grupe que conslste de algodén
nilade y algoddn mezclado con fibras o hilos

aintéticos.

9. Ura tela de jcrsey tejida elistica de tejido clrcular
(62) hecha mediante un método para fabricar Ctela de
jersey tejlda eldstica (62) en la cusl el hile
spandex solo {12) da 17 a 33 dtex se platea con uno o
mds nilos dures de filamanto continuo o hilado (14},
o mezcLas de estos, con conteo de hilc de 35 a 85, y
en el que los hilos duros y el spandex se platean en
cada arruga de tejido para producir la tela de jersey
tejida eldstica da tejide circular (62) con un f[actor
de cubrimiento de entre 1.3 a 1.9, en donde ls mejora

comprende:

Controlar 1la elaaticidad en 1la alimentacién del
spandex de modo que-el hilo de spandex se eatira de
nc mas da 100% de alargamiento de su longitud
original cuando el tejido forma la itela de jersey

tejida eléstica de tejido clrcular (€2): y

Taerminar y secar (70) la tela tejida mientras se
mantiene la tela a cemperatura por debajo de tal

temperatura requerida para calentar e) sapandex.




10.

11-

12.

13.

3 - QOUTIT2
5,

La tela de jersey tejida elidstica de tejido circular
(62) de la reivindicacién 9, en donde el hilo duro
{14) cs3 algodén o una mezcla de algodén, y la tela,
hecha en uvna temperatura ppor debajo de tal
temperatura requerida para termoendurecer el spandex,

tiene un peac base de 140 a 240 g/m’.

La tela de jersey tejida elidstica de taejido circular
{62) de la reivindicacién 9, on donde la tela hechs
en una temperatura por debajc de tal Ctemperatura
requerida para termoendurecer ¢l spandex, Ttiene uaa
elongacidén de por ic menos 6C% en su direccléon de

longitud (urdimbre}.

La tels de jersey tejida eléstica de tejldo circular
{62) de la raivindicacidn 9, en donde la tela necha
en una temperatura por debajo de tal temperatura
requerida para termoendurecer cl spandex resulta en
una tela gue tiene de 7% de encogimiento despnés del

lavado.

Una prenda hecha a partir de tela de Jjersey tejida
aléstica de tejido circular (62), hecha a una
temperatura por debajo de la temperatura reguerida
parca el termpendurecido del aspandex, de la

reivindicaciédn 5.
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3.1
3.2

This is Applicant's response to the Written Opinion malled July 18, 2005.
Appendix A shows all ciaim amendments in rediined format.
Appandix B contains substitule pages showing amanded claims.

to the
Please amend claims 1-8 and 9-13 as shown in the atteched substitule shests.
] nis on Un

The Written Opinion states that Independent claim 1 is not clear according to Art. 8
PCT. Accordingly, cialm 1 has bean amendsd.,

The Wiitten Opinion states that the methads and masumdvaluosaradhcﬂyllnked
As such, the methoda are given as pent of the Examples section under tha heading
"Analytical Methods”,
The Written Opinion states that claim 16 tacks unity with dalm 1. Accordingly claim 16
has bagn amended. .

Response to Ruls §8.2()(il)
The Writien Opinion siates that the subject matier of claim 1 is new and inventive.

The Written Opinion stales that D1 discloses circutar knit fabric that does not have to be
heat sat.



33

3.4
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3.6
3.7

5.1
5.2

Attorney Docket LPS340PCT
Application Ne. PCT/US2004/017364

The Wittan Opinion states that subject matter of claim 1 diffars from Subject matier of
D1.

The Writien Opinion states that there is a technical distinguishing feature of the subjec!
matter of clalm 1.

The Written Opinion states that a skilled person would not considar applying the
teaching of D1 1o a plain knit fabric. .

The Written Qpinion states that naither reference D1-D4 discinses the invention.

The Wiitten Opinion states that caim 1 fulfills the requirements according to Articles
33(1), 33(2) and 33(3) PCT.

The Written Opinion states that depandent claims 2-8 are new and inventive.

The Wiitten Opinlon states that claim 18 does not appsar to be new.

The Written Opinion states that D4, in claims 1, 4, and 8, appears to disclose all the
product features of claim 16. D4 claima 1 and 4 (there is no claim 8) do not disdose a
fabric absent heat setling spandex. Applicant’s claim 16 (In reference to the method of
claim 1) discloses drafting spandex no mors than 2X in kniting and finiahing ata
tamperature below that required to heat set spandex. D4 does not disclose "no more
than 2X knitting draft or no more than 100 % siongation in knitting” and teaches away by
disclosing fabrics that have been heat set. Examiner siates that the applicant admits
that the product of single jersey fabrics made of piated spandex/hard yams is disclosed
as prior art, page 2, line 18 to page 3, line 8. A haat sat fabric does not have the same
product features as the inventive fabric which has not been haat set. The Examiner
cannot see a siructural difference between the final product of the prior art over the
product obtained by the process of claim 1. Haat set fabrics have different propertios
than fabrics that have not been heat sel. For Instance, heat set fabrics with spandex in
every course will have tack points where the spandex yarns have fused together. Thus,
it is poseible via mechanical analysis of the fabedc to distinguish a heat set fabric from
one thal has not baen heat set. Examiner also states that a circular knit and flat knit
fabric can only be distingulshad when they come directly from the machine ¥ the edges
are presant. A flat knit and circular knit fabric piece, cut from the as-kni fabric, will be
distingulshable based on skew and spirality, Thus, it is pessible to distinguish batwean
a fiat knitied and circularly knitted fabric through careful visual inspaction of the fabric.
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Written Opinion states that dependant claims 17-19 and 24 do not appear to contain
additional festures to meet the requiremants far novelty and inventiva step. f clalm 18
from which they depend ks novel, then likewise, claims 17-10 and 24 are novel.

Response to Other Forma/Further Objections
The Written Opinion siates that Rule 6.3(b) PCT has not been followsd in claims 1 and
18. Claim 1 and amended clalm 16 includa the phrase “wherein tha improvament
comgxises” which satisfies the rule. D1 discloses a double knit fabric. The claimed
single jersey knit fabric is not a double knit fabrdc. Double knit fabrics and single knit
fabrics are made on differant machines and are made with differers technical knitting
specifications. Accordingly, D1 is not an appropriata reference for claim 1 and claim 16
preamble.
Cleims have been amended to comply with Rule 8.2(b) PCT.
Claims have been renumbered to comply with Rula 8.1(b) PCT.

Dated: m_m_ﬁ'_ Raspectfully submitied,

B. Furr, Jr.
Altomey for Applicant
Registration No. 32,885
inviste Tachnologles 8.4 r.l,
Three Litlla Falis Centre
2801 Centorvile Road
Wilmington, DE 10808 USA
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WE CLAIM:

1. Amethod for making a circutar knit, singla Jersey fabric (62) In which bare
spandex yam (12} from 17 to 33 dtex is plated with one or more spun or continuous fiament
hard yarns (14), or blands thereef, with yam count from 35 to BS, and in which the spandex and
hard yamy(s} are plated in every knit course to produca the circular knit, single fersey fabric (62)
with a cover factor of from 1.3 to 1.8, wherein the improvemant comprises:

cantroiling the draft on the apandex feed so that the spandex yam is drafted no more
than 100 % elongation of its original length when knit to fonm the circular kni, single jersey
fabric (82); and

finishing and drying (70) the knit fabric while maintaining the fabric at a temperature
below such tamperature required to heat set the spandex.

2. Tha method of claim 1, whereln the knit fabric (62) ls maintained at temperatures
below 180°C during finishing and drying (70).

3. The method of clain 1, wherein the knit fabric (62) has a length in the warp
direction and Is dried (70) or compacied (72) while subject io an overfesd in its length.

4, The mathod of claim 1, wherein the knit fabric (82) has a spandax content of from
3.5% to 14% by weight based on the total fabric weight per square meter.

5. The mathod of claim 4, wherein the knit fabric (52)has a spandex contant of from
5% to 10% by weight based on the total fabric weight per square meter.

8. The method of claim 1, wherein the cover factor of the knit fabric (62) is 1.4,

1. The method of claim 1, wherein finishing comprises one or more steps selected
from the group consisting of: cleaning (64), bleaching (64), dysing (84), drying {70), and
compacting (72) and any combination of such steps.

8. ‘The method of claim 1, wherein the hard yam (14) is selectad from the group
consisting of spun cofton and cotton blended with synthetic fber or yam.
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B. A circular knit, elastic, single knit jarsey fabric (62) made by 8 methad for making
a circular knlt, single [ersey fabric (62) in which bare spandex yarn (12) from 17 to 33 dtex Is
piated with one or more spun or continuous flament hard yams (14). or blends thereof, with
yam count fram 35 to 85, and in which the spandex and hard yam{s) ara plated in avery knit
course 10 produce tha circular knit, single jersay fabric {62) with a cover faclor of from 1.3 to 1.9,
whargin the improvement comprises:

contsoling the draft on the spandex feed so that the spandex yam is drafted no more
than 100 % elongation of its ariginal langth when knit to form the circular kail, single jersey
fabric (82), and

finishing and drying (70) the knit fabric while maintaining the fabric at a temperature
below such tamperature required 1o haat set the spandex.

10.  The circular knit, elastic, singie knit jersey fabdc (82) of cigim 9, wherein the hard
yarn {14) is cotton or a cotton bignd., and the fabric, made at a temperature below such
temperature required to heat set the spandex, has a basis weight of from 140 to 240 g/m’.

11.  The circular knit, elastic, single knii jersay fabric (82) of claim 9, wherein the
fabric, made at a temperaturs below such temperature required to heat set the spandex, has an
elongation of at least 60% in its length (warp) direction.

12.  The circutar knit, elastic, single knit jersey fabric (82) of claim 9, wherein the
fabric at a temperature below such tamperature required to heat sel tha spandex resulting In a
fabric having a shrinkage of 7% or leas aftar washing.

13. A garment made from the circular knk, alastic, singla knit jersey fabric (82), made
at a temperature balow such temperature required to haat ael the spandax, of claim 5.
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Rolvindizaciinjest

1. En un méindo par hacer una lela de sdlo jarsoy de tejfido ciroular an lo cua fos hiloa dasnudos do spandex da

17 a 33 ditx son pivtesdss con uno o mas hilos durcs do lismaenio continuo o Niados. o rmazcias de o00s, con una cuenta
da hilo ontre 35 & £5, y an la cual el spandex y oa hios duros eon piatsados 6n cuda curso del tefldo pars producis tela da
aalo jersey 168do clrcutar, con un facior do culvimianto de 1.3 0 1.9, on donde la mejora Comprends:

Controlar ol estiromionto sobre la almentacidn del spandex de modo quu el hila de apandex no soa estirado mas alij do 2x
de au longitud original cuande sa (aje para formar ke fala de 20lo jersoy do fafido clreutar;

Tumiuryuwhtehhldnmmhuumnﬁﬂohmlummmmrdﬂhdnultunpemwunqu-hm
termoendurecimienio dej epandex.

8. Unméiada para hacer und (ola de jarsey tnfda eldslica do islkdo cireudar que consisto geencizimanta da:

Plotear un hilo de apandax desnudd con un hid durg, en donds of spandsx estd entro 17 a 33 diax y puedo sor
termoentureddo daniro de una ofidencia de temoendurecimisnio de por lo menos do 83% = una temperatura do
tarmoendurccimienio, y en donde el hio duro tiene una cuanta da hio lotel (Nrm) de 35 a BE: tejer choularmenta el Ko de
spandax piateado vy el o duro en cada curso de lejido pam formar una Wha da sob jemsey tefido que Gone un factor da
reoubrimiento ontre 1,3 a 1.0;

Coniralar In a’'mentacion del spandax de modo que 0] spandex an |a tela as estirado no mis do 2x da su longliud origina);

Mantonet ta tela por debajo de fa tamparatuza de termoendurecimionto del spandex durents ol procosamients siquiantg.
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Como xesultado del oxamen de forma, raalizado con fundamonto en el articulo 33 de
la Decisidn 486 de la Comialén do la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacién en Matreria de Patantes (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Gnica da la Suporintondencia de Industria y Comercio, as le comunica quo:

1. La solicitud no contiene la copia del documento an que conasta la caslén del
derecho a la patante del Lnvontor al solicitante o0 a su causanta. (Art. 26-X)
Dacinidn 406,

En cumplimiento de lo dispuesto por el articuloc 39 de la Decisidn 486, se le
requlere para que dentro dal término de dos meses aiguientes a la fecha de
notificacién del presents oficio, complete los requisitos anteriormsmte enunciados.
Bn caso ds no dar cumplimiento al pressnte requerimisanto, la solicicud se
conaiderard abandonada y perderd su prelacidn.

¥orifiquess ol proseante oficio cﬁ'n,f;}ne a lo dispuastp en el gumeral 5.2, literal
a), del capftulo gquintg del Litule pr;mro de la Circular Unica No.l0 de 2001.
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Bl anterior rimiento fue notificado por fijaciém an lisca da




