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PATENTE
DE
INVENCION

a favor de Dofia Lucia CORTES FAHPFAN, de nacionalidad
espaiiola, residente en Barcelona, Avda. Generalisimo
Franco, 606, por "PROCEDIUIENTO PaiiA LA FASKICACTON
DE HILADOS ELASTICOS™.

MEJORTA DESCRTPTIVA

La presente invencidn se refiere a un nuevo pro-
cedimiento para la febricacidn de hilados eldsticos.

Este procedimiento hace posgible obtener, en re-
lacidn con los métodos utilizados hasta la fecha, algzu-
nas ventajas gque resultan ser francamente ventajosas den=
tro del terreno de la fabricacidn de articulos textiles
diversos.

En efecto, es un hecho bien sabido que en la
oonfecgién'de prendas de vestir diversas, particularmente

las de uso femenino, tales como medias, leotardos y simi-
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lares, se utiliza hilos termopldsticos, hechos de resinas
sintéticas termoplédsticas, tules como poliamidas, poliu-
retanos u otros, los cuales son sometidos previesmente a
un proceso de falsa torsidn por el que adquieren una de=-
formecion permanente, en estado rizado, que les confieren
la deseada capacidad de extensidn eldstica en la direc-
c¢idn longitudinal,

Los hilados obtenidos de esta manera presentan
notables propiedades de elasticidad que dan lugar s una
clase totalmente nueva de articulos textiles, constituyen-
do, por consiguiente, un notable avance en la técnica tex-
til,.

Presentan, no obstante, a causa de estas propias
caracteristicas de elasticidad, alzunos inconvenientes
que se unanlfiestan principalmente en las fases de menipu-
lacidn de los hilos a través de los diversos medios uti-
lizados para manufacturarlos en articulos de diferentes
clases.

Por ejemplo, la torsidn presenta en estos hila-
dos para darles mas mencionadas cualidades de elasticidad
o extensidn, se ponen en evidencia en todas aquéllus ope-
raciones en las que los hilados son manipulados en esta-
do suelto o sﬁficientemente fiojo. Bn efecto, la rsferi-

da torsidn hace que los hilos flojos tiendan a cruzarse

" sobre si mismos para formar un bucle que, si la longitud

de hilo flojo es suficiente, se prolonga y progresa Ifore
mando un torcido gque enrolla conjuntamente loe (0s cabos

del bucle. Ello, como es natural, es causa de inconvenien-
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tes en el manejo de los hilos o en su avance enire los
dispositivos que los manipulen, euando en estas operucio-
nes tienen luger fases de trabzjo que han de ser recli-
zadas en estado flojo, por ejemplo en el enhebrado y pre=

Be paracidn de las mdquinas para la fabricacidn de géneros de
punto.

Mediante la presente invencidn se trata de eli-
minar este grave inconveniente que se dejar sentir en le
nanipulacidn de log hiludos textiles de la clase itencio-

10, nada, toda vez que proporciona un nuevo procedimiento para
la fabricacidn de teles hilados, por el cuzl resulia posi-
ble llegar a un nuevo producto industrial, consistente en
un nuevo hilado termopléstico, de ls clase indicada ente-
riormente, que presenta el coeficiente de elesticidad y

15. la capacidaed de extensidn propios de estos wateriales y que,
no obstente, tiene una abgolute estabilicad de forma en
estado relajado o flojo, de umanera gue no se enreda, en~
sortija ¢ enrolla sobre si mismo cuando es dejado en esta
condicidn.

0. Bstas y otraes ventajaes que resultarsn evidcntes
de la siguiente déscripeién, son conseguidas de acuerdo
con el procedimiento de la presente invencidn gue, en sus
1{neas generales, consiste en el hecho de someter un hilo
monofilamento que es extraido de un soporte de devenado en

25, condiciones de tensidn controlada, & une fase de avance é
cargo de un dispositivo de aliuwentacidn que lo suministra
& una velocidad previste a un umedio calefactor, en el cual

es sometido a un tratamiento téimico que eleva su tempera-
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tura, en cuyo estadoe se le aplica una torsidn que resulta

fijade al enfriarse el hilo, sometido seguidamente dicho
hilo & wproceso de orientacidn molecular.

Es evidente que un hilo de esta naturaleza, sS0-
metido simplemente @ un proceso de torsidn, adquiriria
una tendencia a ensortijarse y enrollarse sobre si mismo,
produciendo el conocidp inconveniente que se presente Co-
rrientemente en los hiladoes provistos de rizado permanente
0 de falsa torsidn conocidos hasta la fecha. En cambio, de
acuerdo con el procedimiento a gue se refiere la presente
invencidn se comunica al monofilamento, por ls combinecidn
de operaciones especifica descrite anteriormente, una es-
tructura o desarrollo helicoidal que le proporciona la ade-
cuads capacidad de extensidn. Dicho en otras palebras, es-
te hilo resulta capaz de ausentar de longitud bajo un es-
fuerzo de traccidén determinado, pero con.la posibilidad de
volver & su longitud originsl sin pérdida de sus cualidades
eldsticas, Ello tiene lugar con una simulidnea cancelscidn
o anulacidn de la tendencia gque una hélice de esta clase
presenta corrientemente en el sentido de enrollarse mds o
menos alrededor de su propio eje longitudinel y que daria
lugar al enrollamiento o ensortijamiento del monofilamento
cuando se encontrase en estado relejado.

De ouanto antecede se desprende que el procedi-
mientc es aplicable sobre toda clase de materisles termo-
pldsticos sintéticos, utilizédos corrientemente en le fa-
bricacidn de hilados extensibles para la formacidn de pren-

das de vestir en las que sea deseable 0 necesaria una subs-
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tancial elasticidad o capacidad de extensidn eldstica de

acuerdo con una o las dos dimensiones ortogonales princi-
pales. Ejemplos de tales materiales 1los constituyen los
monofilamentos de poliamidae, poliurctsncs u oi10s de ca-
racterisvicas mecénicas equivilentes.

Dentro de 1la posible selecciln de detalies fec-
noldgicos bajo los cuales se llsva a la prédctica el pro-
cedimiento cuyas lineas generales han sido descritas an-
teriormente, constituye wuna particularidad importante el
hecho de que el suministro o salida del hilc del soporte
de devanado sea llevado & cabd de uanera que su avance
resulte restringido mediante un dispositivo tensor, de for-
ma que el raferido hilo es entregado a las fases subsiguien-
tes del procedimiento en condiciones de tensidn preestable-
cidas y ajustadas de acusrdo con l2s necesidades que se
presenten en cada caso de aplicacidn durante el funciona-
miento dei dispositivo alimentaaor controlado.

EL tipo de soporte de devanado del gque se toma el
nilo para la iniciacidn del presente procedimiento puede ser
cualquiera que se adapta a lug fases siguientes del proce-
50; por ejemplo, puede tratarse de un soporte Ge los Lls—
mados pirns u otros que suministren el hilo bajo ciertas
condiciones de torsidn.

31 tratamiento tériico mediante ei cuasl se lleva
21 hilo a la teaperature de termofijacidn puede ser raaii-
zado por cualquiera de los :edios conocidos para esta finali-
dad,por ejemplo por paso a irzvéds de un tuoo 0 una cznal cur-

vog, 0 sovre una superficie asimismo curva, las cuales es-
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tén asociados debildamente con medios de calefaccidn o es-
tén formados, por s{ mismos, de forma que constituyen los
propios medios de calefaccidn, por ejemplo por el hecho
de estar constituidos por léminas metdlices a través de
las cuales se hace circular una corrienie eléctrica de
calefaccidén. La experiencia hs demostrado, no obstante,
que'se obtiene los mejores resuliados cuando el hilo mo-
nofilamento es hecho pasar por el interior de un recinto
ocupado por un fluido que se encuentra s .a temperatura
de calentamiento, de formas que dicho filamento adquiere es-
te temperaturs en el tiempo durante el cual esté circulan-
do por el interior de este recinto. Parz la calefaccion se
puede witilizar, en este caso, aire caliente o vapor gque
pueden ser suministrados por dispositivos convencionales,

En los otros casos, cuando Se hace paser el mo-
nofilamento en contacto con una superficie calentadora, es
preferible realizar este tratamiento haciendo pasar el mo-
nofilamento en contacto deslizenie con la superficie de
un cuerpo de bajo coeficiente de rozamiento, que, al mismo
tiempo, éea conductor del calor y que es caientado a la
temperatura de tratamiento por el medic adecuado que entre
en consideracidn.

El proceso de orientacidn molecular tiene por
objeto mejorar las propiededes mecanicas del monofilamento
¥y su efecto es el de aumentar el porcentaje de moléculas
de resina sintética que se hallan orientedas en el monofi-
lamento en la direccidn iongitudinal del mismo, y es lieva-

do a cabo, preferiblemente, sometiendo el monofilamento gque
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se desplaza continuamente & un estiraje que se obtiene,
por ejemplo, hsciendo pasar el hilo entre dos Jjuegeos de
cilindros que lo arrasirah o 1o dejan circular a distin-
tas velocidades, cuya diferencia es la que proporciona la
cifra de estirsje obtenida.

Latorsidn del monofilsmento puede ser llevada
a cabo en cualquiera de los dos sentidos S o % segin con=
venga, y ello en un grado tal que dicho monofilamento ad-
guiera preferiblemente un torcido de -2- a -40- vueltas
por cent{wetro. Estas cifras, que responden a las condi-
ciones przferides del procedimiento, no son estrictamente
ligitativas y pueden ser rebasadas en los casos eﬁ que
resulte conveniente 0 neceseric en relacidn con las demds
condiciones del procedimiento.

Los monofilamentos tratados en la forma descrita
hasta ahora son sometidos finalmente a la estabilizacidn
final de las carascter{sticas obtenides en las fases ante-
riores, lo cual es llevado a cabo, convenientemente, ha=-
ciendo pasar dichos monofilamentos torcidos y estirsdos,

a un tratamiento térmico bajo presidn, en autoclave ce-
rrado u otro tipo de aparato para tratamientos a presidn.

Una ventaje importante del procedimiento descri-
to, reside en el hecho de poder utilizar, para su puesta
en préctica, monofilameritos hechos de los materiales indi-
cados anteriormente y de las caracteristicas usuales en la
técnica. Aunque los mimeros de estos filementos no son
criticos dentro de ciertos lfmites, los mejores resultsdos

del procedimiento de la invencidn son obtenidos cuando se
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utiliza monofilamentos termdélésticos cuyos didmetros co-
rresponden a las denominaciones técnicas que van de =1C=-
denier en adelante; la eleccidn de esta ceracterisiica
dependerd de los resultados que se desea obtener en cada
caso de aplicacidn, sexmin resulte evidente parz el técni-
co en la materia.

Los valores de ias torsiones aplicadas a los
monofilamentos en las fases operatoriss descritas anterior-
mente, pueden varisr dentro de amplios 1imites, por cuyo
motivo esta caracter{stica no queda comprendida dentro del
espiritu de la presente invencidn. Un factor determinante
de estos valores, en relacidn con los resuliados que se
desea Obtener en cada caso, lo constituye el didmetro del

monofilamento utilizado, asi como las propiedades de re=-

sistencia mecénica del mismo, de donde se sigue que unos

simples ensayos previos en cada caso de remslizacidn permi-
tirdd encontrar de menera perticularmente fécil las condi-
clones de trabajo mds favorables para cada tipo de elabo-
racidn.

Es igualmente evidente que el procedimiento des-
crito puede ser llevado a la préctica por los medios y apa-
ratos usuales en la técnica, por cuyo motivo su puesta en
préctica no constituye une inversidn considerable cuando
ya se dispone de tales instalaciones.

Serdn independientes del alcance de la invencidn
los detalles técnicos y caracteristicas accesorias emplea—
des en la pueste en préciica de la misma, as{ como los me-

digs y eparatos utilizados para ello, por quedar todo con-
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prendido dentro del espiritu de las siguientes reivindi-

caciones.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencidn:

1. Procedimiento para la fubricacidn de hilados
eldsticos, caracterizado esencialuenie por el hecho de so-
meter un hilo termopléstico, monofilamento, que es extraido
de un soporte de devanado en condiciones de tensidn con-
irolada, & una fese de avunce a cargo de un dispositivo de
alimentacidn que lo suainistra o una velocidad prevista a
un uwedio calefactor, en el cual es sometvido a un tratamien-
to térmico que eleva su temperatura hasta el punto de fi-
jacidn, en cuyo estado se le aplica una torsidn que resul-
ta fijada al enfriarse el hilo, sometiéndolo seguidamente
a un proceso de orientacidn molecular.

2. Procedimiento para la fabricacién de hilados
elésticos, de acuerdo con la reivindicacidn 1, ceractleri-
zado esencislmente por ei hecho de que el hilo saliente del
soporte de devanado, tal como un pirn, es restringido en su
avance mediante un dispositivo tensor, de forme gue es en-
tregado bajo una tensidn previsia a la enirada del aliisen-
tador controlados.

3. Procedimiento para la fabricacidn de hilados
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eldsticos, de acuerdo con la reivindicacidn 1, caracteri-

zado esencialumente por el hecho de que el hilo monofila-
mento es hecho pasar por el interior de un recinto ocu-
pado por un fliido & la tempersztura de tratamiento, de
forma que dicho monofilamenio adquiere estu temperatura.

4. Procedimiento pasra ia fabricacidn de hilados
eldsticos, de acuerdo con iz reivindicacidn 1, carecteri-
zado esencialmentie por el hecho de que el tratamiento
térmico del hilo monofilamento es llevado a cabo haciendo
pesar este Ultimo en contacto deslizante con lz superficie
de un cuerpo de bajo coeficiente de rozamiento, termoconduc-
tor y calsntado a la tenperatura de tratamiento.

5. Procedimiento para la fabricacidn de hilagdos
eldsticos, de acuerdo con La reivindicacidn 1, curacteri-
zado esencilalmente por el hecho de gque proceso de orienta-
cidn molecular es llevado a cabo sometiendo el hilo mono-
filamento queé se desplaza continuamenve & un proceso de
estiraje.

6. Procedimientc pars lu fabricacidn de hilados
elédsticos, de mouerdo con la reivindicacidn 1, carscteri-
zado esencialmente por el necho de que la fase de torsidn
del monofilamento es llevada @ cabo en sentido S o 4 en un
grado tal que el monofilamento @adquiere un ftorcido de =2-
a =40~ vueltas por centfuetro de longitud.

7. Procedimiento pera ls fabricacidn de nilados
elésticos; de acuerde con la reivindicacidn 1, carscteriza-
do esencialmente por eiL hecho de gque el hilo monofilamento
estirado y torecido, es.sometido a un trataniento tdrmico

pajo presidn, de forua que la torsidn aplicada previamente
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es estabilizada en las caracteristicas fijadas.

8. Procedimiento para lz fabricacidén de hilados
elésticos, de acuerdo con las reivindicaciones 1 y 7y ca-
racterizado esencislmente por el hecho de que el trata-
miento térmico bajo presidn de los h'los wonofilumentos
torcidos y estiradoses llevado a caboen gutoclave cerrado.

g, Procedimiento pars le Tebricseidn de hilu-
dos eldsticos, de acuerdo con la reivimdicacidn 1, carac-
terizado esenciaimente por ei hecho de que 1los nilos uo=-
nofilamento utilizados en el procedimiento, son hilos cons~
titufdos por, a lo sumo, tres monofilamentos en t¥tuios
total de 15 denier en adelante.

10. Procedimiento para la fubricacidn de hilados
eldsticos.

La presente umemoria consta de once hojas folia-
dus escritas a mdquina por.una 3ola cara.

Barcelona, 3 de diciembre de 1963.
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