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P A T E N T E  DE I N T R O D U C C I Ó N  *********************************************
a favor de

LA SEDA DE BARCELONA, S.A. - de nacionalidad española - domici­
liada en Avda. José Antonio Primo de Rivera, n" 654, BARCELONA,

por t
"Procedimiento para la obtenoión de hilos elástioos revestidos".

—— 0O0: — —

M e m o r í a  d e s c r i p t i v a .
La presente patente se refiere a un procedimiento para la 

obtenoión de hilos elástioos revestidos, apropiados para la fabrioar* 
oión de medias terapéuticas, particularmente para medias femeninas 
que presenten cierta finura y aseguran un sostén efectivo pero sin 
apreturas de la pierna de la persona usuaria* es decir, sin causar
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ninguna molestia físioa.
Hasta ahorâ  se han llevado a cabo numerosos intentos para 

fabricar medias del tipo oonooido por "medias para varices", utili­
zando hilos constituidos por un alma elástica revestida; primeramen­
te se usaba un alma de caucho y más recientemente de un material elaa- 
tomérico (p.e. de "apanden"). En la presente memoria la palabra "span­
dex" se emplea como término genérico para designar una fibra sintéti­
ca ouya sustancia constituyente es un polímero sintético de cadena 
larga formado por, al menos un 85 % de un poliuretano segmentado. En 
ciertos casos, se fabrican medias totalmente oon hilos elásticos re­
vestidos y en otros, se alternan las pasadas de hilos elásticos re­
vestidos con pasadas de otros tipos de hilos. Muchas veces se tejen 
hilos termoplástioos sintátioos elásticos, formados por numerosos fi­
lamentos, rizados é buoleados, combinándolos con hilos elastoméricos 
revestidos y, los hilos extensibles termoplástioos se utilizan también 
para recubrir los hilos que forman el alma. En la mayor parte de los 
oasos, las medias tejidas enteramente oon hilo elastomérico revestido 
son muy gruesas y de aspecto desagradable. Por otra parte, en las me­
dias tejidas intercalando pasadas de hilo elastomérico revestido oon 
pasadas de otros tipos de hilos extensibles, por haber sido sometido 
el hilo extensible a un termotratamiento, su afinidad para el tinte 
no es siempre igual a la del hilo elástico revestido, dando por resul­
tado medias con barrados en el sentido de las pasadas.

Son numerosos los tipos de hilos spandex ó de elastomeros sin­
téticos disponibles en el comercio, ya sean revestidos o sin revestir, 
que se utilizan para tejer medias terapéuticas 6 para varices. Ya es 
sabido que un hilo elástioo revestido con un alma de spandex u otro 
elastómero, presenta numerosas ventajas sobre un hilo revestido con 
el alma de caucho, dado que un alma elastomérica no se deteriora por 
la acción de ciertos lubricantes, del lavado, ni a causa de su enve-
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jacimiento, como ocurre a las almas de caucho. No obstante, el hilo 
elastomérioo presenta una resistencia muy débil a la abrasión, parti­
cularmente a la abrasión produoida por el contacto directo con hilos 
finos de poliamida. Cuando se unen las mallas de hilo de pollamida a 
las mallas de hilo elastomérioo, el hilo de poliamida frota oontra el 
hilo elastomérioo en los puntos de oontaoto de las mallas, originando 
la rotura ó el deterioro del hilo elastomérioo. La rotura del hilo 
elastomérioo da lugar al corrimiento de las mallas ó a la formación 
de agujeros en las medias con la subsiguiente pérdida de la fuerza 
constrictiva de la media sobre la pierna de la persona que la lleve.

Un objeto del procedimiento de la presente patente es la ob­
tención de un hilo de spándex revestido por un hilo sintétioo termo- 
plástioo no elástioo arrollado sobre él, de forma que recubra total­
mente dicho hilo ó alma de spándex, a fin de evitar el contacto abra­
sivo del hilo de spándex con el hilo sintétioo no elástioo en las me­
dias terapéuticas en las que alternan pasadas de hilo no elástioo oan 
pasadas de hilo de spándex revestido. En la fabricación de medias te­
rapéuticas se alternan las pasadas de hilos elásticos revestidos can 
pasadas de hilos no elásticos, para mejorar el aapeoto y finura de la 
media, contribuyendo el hilo no elástico a dar forma y a limitar el 
alargamiento de la pierna de la media sin que se impida el desliza­
miento de la misma sobre la pierna de la persona que la usa.

Según el procedimiento de esta patente, se obtiene un hilo 
elástico revestido, apropiado para la fabrioaoión de medias terapéu­
ticas, recubriendo un alma de spándex con un hilo sintétioo, some­
tiendo luego el conjunto a un vaporizado al objeto de oontraer el hi­
lo termoplástioo de revestimiento, lo que tiene por efecto comprimir 
el arrollamiento heliooidal de hilo termoplástioo alrededor del alma 
de manera que dicho hilo termoplástioo penetre en dicha alma de spán­
dex, evitándose de este modo el deslizamiento del revestimiento duran-



5

10

15

20

25

30

te la obtención del tejido de punto, asi oomo la separación de las 
espiras helicoidales del hilo de revestimiento, durante el uso de la 
media.

Más especialmente, se obtiene un hilo elástico revestido 
apropiado para la fabricación de medias terapéuticas, recubriendo un 
alma de spándex oon un primer hilo termoplástioo no elástioo que se 
arrolla apretadamente alrededor del alma en una direoción, a razón de 
un gran número de espiras por unidad de longitud y, a continuación, 
arrollando apretadamente un segundo hilo termoplástioo no elástioo 
sobre el primer arrollamiento, en direooión opuesta y con un número 
de espiras por unidad de longitud menor que el primer hilo.

En los dibujos anejos, dados únicamente a titulo de ejemplo, 
vemos que !

La figura 1 es una vista en alzado lateral de una media feme­
nina del tipo terapéutico)

La figura 2 es una vista en alzado, muy aumentada, de una pe­
queña parte Mí la región de la pierna de la media, indicada por el 
rectángulo en linea de trazos -2- de la figura 1, y muestra el aspeo- 
to de las mallas del género en estado relajado (sin tensión);

La figura 3 es una vista en alzado similar a la de la figura 
2, pero que muestra el aspecto de las mallas cuando el tejido se esti­
ra a la vez en sentido longitudinal y en sentido transversal.

La figura 4 es una vista muy aumentada del hilo elástico reves­
tido que presenta partes del primer y del segando revestimientos par­
cialmente desarrolladas a partir de un extremo del núcleo ó alma de 
spándex;

La figura 5 es una vista de un corte transversal de la parte 
oentral del hilo elástico revestido, tomado sensiblemente según la li­
nea 5-5 de la figura 4.

Considerando particularmente a la figura 1, se ve que repra-
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sonta una media sin costura S, tejida en una máquina de género de 
punto circular y luego aprestada; no obstante, debe aclararse que las 
medias de sostén obtenidas oompletas por menguados, pueden tejerse 
igualmente en máquinas de género de punto que permitan la realización 
de los menguados. La media S comprende un dobladillo -10-, una faja 
de cierre del dobladillo -11-, una pierna -12- y un pie constituido 
por un talón -13-, una soleta -14- y una puntera -15-. El dobladillo 
-10- y la faja -11-, se realizan de la forma olaBioa en una máquina 
de género de punto circular y se prefiere realizarlas en hilo termo- 
plástico extensible del tipo crespón ó rizado por falsa torsión.

Una media S de sostén para varioes que presente una buena fi­
nura y sea totalmente funcional, oon características muy satisfacto­
rias desde el punto de vista terapéutico, puede obtenerse según se des­
cribe en el siguiente ejemplo :

La media S se teje en una máquina de género de punto circular
de doble alimentación de 400 agujas y un oilindro de agujas de 8? mm. 
(3& pulgadas). En primer lugar se teje el dobladillo -10- y la faja 
-11- con un hilo "super Loft" que alimenta las dos fonturas. Este ti­
po de hilo extensible se ha rizado por falsa-torsión, pasando el hilo 
a través de una zona oalentada y seguidamente a través de un huso des­
tinado a torcer y a destorcer el hilo en una operación continua única.

Una vez tejido el dobladillo -10- y la faja -11-, se empieza 
a tejer la pierna -la- con un hilo no elástico -Y- can el que se ali­
menta una fontura, mientras que la otra fontura se alimenta mediante 
un hilo elástioo revestido alternando las pasadas de ambos hilos 
en la pierna -13-, como se representa en lasfiguras 2 y 3- En el pre­
sente ejemplo el hilo no elástico -Y- es un monofilamento de poliami- 
da crudo (que no ha sido sometido a contracoión) de 22 dtex (20 den) 
y el hilo elástico -E- está constituido por un alma de spándex de 77 

dtex (70 den), designada por -25- en las figuras 4 y 5# y P<?r hilos
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de pollamida no elásticos de 22/6 dtex (20/6 den), designados por 
-26- y -27- en las mismas figuras, los cuales oonstituyen respectiva­
mente el primero y segundo revestimientos destinados a recubrir to­
talmente el alma -2$- y a protegerla contra el roce de las mallas de 
hilo no elástico -Y- en los puntos de contacto. El alma de spándex 
-25- es en un hilo de poliuretano. Mas adelante se desoribirá cómo se 
obtiene el hilo elástico -B-.

Después de tejer la pierna -12-, el hilo elástico revestido 
alimenta las agujas de la fontura principal y el hilo no elástico 

-Y- alimenta las agujas de la fontura auxiliar. Las dimensiones de las 
mallas en cada fontura son, preferiblemente, idénticas, aunque el hilo 
elástico revestido -E- tenga mayor diámetro que el hilo no elástico 
-Y-, a ouyo fin las agujas descienden de un valor ligeramente mayor 
en la fontura auxiliar, que en la fontura principal, Se prosigue el 
tisaje de la pierna disminuyendo progresivamente la longitud de las 
mallas en la forma clásica para reducir el diámetro del tubo resul­
tante, y el hilo elástioo -B- se alimenta a la máquina manteniéndolo 
a una tensión uniforme de 6 gr.; de manera que se mantenga estirado 
uniformemente todo el tiempo que dura el tisaje de la pierna -12-.

Una vez obtenida la longitud deseada de pierna -12-, se hace 
pasar la máquina al tisaje alternativo de forma olásica, para realizar 
la bolsa estrecha y profunda que forma el talón -13-. El talón -13- se 
realiza mediante un hilo crespón extensible de poliamida de 33 dtex/2 
fil (30/2 den) del mismo tipo que el utilizado para formar el doblar- 
dillo -10- y la faja -11-. Una vez terminado el talón -13-, la máqui­
na pasa nuevamente a tejer oiroularmente y se teje la parte que forma 
el pie -14-, idénticamente a la parte que forma la pierna -12-, me­
diante un hilo no elástioo -Y- que se teje nuevamente en pasadas al­
ternadas oon el hilo elástico revestido -B-.

Una vez terminado el tisaje de la parte de pie -14-, se rear-
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liza la bolsa de la punta -15- de manera, olásioa, con el mismo tipo 
de hilo crespón extensible de poliamida que se ha utilizado para te­
jer la bolsa del talón -13-. Según el procedimiento conocido, se deja 
una abertura al extremo de la punta de la bolsa -15- ana vez termina- 
da la media 3} esta abertura en la punta puede cerrarse ya sea por 
cosido ó utilizando una sobrehiladora de forma en si conocida.

Preferiblemente la media se pro-estabiliza a una temperatura 
de unos 120 "C, luego se la tiñe con el tinte deseado y finalmente se 
estabiliza a una temperatura de unos 118 EC. Aunque la media S es o ar­
paz de estirarse suficientemente para adaptarse a una gama importante 
de pies ó de piernas, se prefiere tejer medias de diferentes dimen­
siones de piernas y pies al objeto de obtener una gama completa de ta­
llas y asegurar de esta forma una oompresión oonveniente de la pierna 
para cada usuario.

Como ya se ha dioho, el hilo elástioo -E- está revestido y 
tratado de una forma especial de manera que quede completamente reou- 
bierta y protegida el alma de spándex -25** oontra la abrasión por ro­
ce oon los otros hilos.

El hilo elástico revestido -E- se obtiene oon una máquina 
de revestimiento de la siguiente forma. El alma de spándex -25- se 
devana de un tubo de alimentación y se pasa a una bobina de recogida! 
el tubo y la bobina se accionan a velocidades predeterminadas conve­
nientes. El alma -25- pasa a través de un primer y un segundo husos 
huecos; sobre ambos usos hay montadas sendas bobinas de alimentación 
rotativas en sentidos opuestos y oada una contiene un hilo de polia­
mida muitifilamento de 22 dtex/6 fil (20/6 den) con una torsión de 
20 *v/m ( vuelta por pulgada).

Después de pasar a través de los husos huecos, el alma -25- 
se estira un 153 % respecto a su longitud en estado relajado, mien­
tras que el primer y segundo hilos de revestimiento -26- y -2?- (fi-
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guras 4 y 5) se arrollan alrededor de ella. El primer huso, que apli- 
oa el primer hilo de revestimiento -26- al alma -25-* gira a una velo­
cidad de 12300 r.p.m., aplicándose una tensión de 20 a 55 g a dioho 
hilo de revestimiento -26- a fin de que se arrolle apretadamente al­
rededor del alma -25-. El segundo huso, que aplica el segundo hilo de 
revestimiento -27- sobre el alma -25-* gira a una velocidad de 10500 
r.p.m. y en un sentido opuesto al sentido de rotación del primer huso. 
Al hilo de revestimiento externo se le aplica una tensión de unos 20 

a 80 g de forma que también se arrolle apretadamente alrededor del 
primer hilo de revestimiento -26-. Dado que el alma de spándex -25- 
pasa a través del huso hueco y se alarga un 153 %, se arrollan a su 
alrededor (58 vueltas por pulgada) 2300 vueltas por 5 m del primer hi­
lo de revestimiento -28-, y (48 vueltas por pulgada) 1900 vueltas por 
m del segundo hilo de revestimiento -27-* se arrollan alrededor del 
primer revestimiento. El hilo elástico revestido -3- es arrastrado por 
una polea motriz y se arrolla sobre la bobina de reoogida bajo una ten­
sión de 0 a 2 g en estado parcialmente relajado. Dado que el alma -25- 
se alarga mientras los hilos de revestimiento se arrollan a su alrede­
dor, el número de espiras por unidad de longitud de los hilos de reven- 
timiento oreoe ouando el hilo elástioo revestido se relaja. Por ejem­
plo, encontrándose el hilo elástico revestido -B- en estado aflojado, 
se ha oomprobado que tenia 5500 espiras por m (140 espiras por pulgar- 
da) del primer hilo de revestimiento -26-, y 46OO espiras por m (117 

espiras por pulgada) del segundo hilo de revestimiento -27-.
Luego, las bobinas de reoogida del hilo elástico revestido 

se oolooan en una estufa de vapor y se tratan a una temperatura de 71 
a 77° durante una hora. La operación de tratamiento al vapor, que da 
lugar a la contracción del hilo de poliamida orudo que oonstituye los 
revestimientos -26- y -27- alrededor del alma -25-* tiene por fin man­
tener el hilo de revestimiento de poliamida en forma de espiras heli-

!



coidales y apretar los hilos de revestimiento alrededor del alma -25-.
Como muestran las figuras 4 y 5) los seis filamentos consti­

tuyentes de los hilos de revestimiento -26- y -27-* respectivamente* 
quedan dispuestos en forma aplanada, a la manera de una cinta, de&- 

5 pues de su arrollamiento alrededor del alma -25-* Después de tratar 
con vapor el hilo elástico revestido -E-, el revestimiento interno se 
aprieta alrededor del núoleo -25- y penetra en él, dando lugar a la 
formación de depresiones helicoidales, indicadas por -25&- Mi las fi­
guras 4 y 5. El tratamiento con vapor y el apretado subsiguiente de 

10 los hilos de revestimiento alrededor del alma -25- evita el desliza­
miento de los hilos de revestimiento, de forma que el alma queda siem­
pre protegida por estos hilos de revestimiento.

Igualmente debe destacarse que el vaporizado del hilo plás- 
tioo revestido -B-, aumenta su resistenoia a la rotura y a la oompre- 

15 sión. Por otra parte el tratamiento con vapor reduoe ligeramente el
alargamiento máximo del hilo elástioo revestido, no obstante, esta re­
ducción del alargamiento no es suficiente para que afecte desfavorar 
blemente su comportamiento en las medias. Por ejemplo, antes del tra­
tamiento oon vapor, el hilo elástioo revestido -E- se rompe bajo una 

20 traoción de 165 g* y un bucle de 152 mm (seis pulgadas) se alarga 152 
mm (seis pulgadas) cuando se suspende del bucle un peso de 57 g (dos 
onzas). El hilo elástioo -E- relajado tiene un diámetro de 0,166 mm, 
el hilo de revestimiento de base -26- tiene 5°500 espiras por m (275 

espiras por pulgada) y el revestimiento superior -27- comprende 4600 
25 espiras por m (117 espiras por pulgada). Después de efeotuado el tra­

tamiento con vapor, el hilo elástico revestido -E- se rompe al ser 
sometido a una tracción de 210 g y un bucle de 152 mm (seis pulgadas) 
se alarga 144 mm (5*75 pulgadas) al suspenderle un peso de 57 g (dos 
onzas). El hilo elástioo -E- relajado tiene entonces un diámetro de 

30 0,15 mm, el hilo de revestimiento de base -26- tiene 4900 espiras por
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m (125 espiras por pulgada) y el hilo de revestimiento superior -27- 
tiene 4160 espiras por m (105 espiras por pulgada).

Una vez el hilo revestido -E- ha sido tratado con vapor, se 
extrae de las bobinas de recogida de la máquina de revestimiento y se 
arrolla bajo una tensión muy débil en conos apropiados para máquinas 
de género de punto, aoabando el hilo con un 15 % de aceite para faci­
litar su tisaje.

El tejido de las medias de este ejemplo, presenta una densi­
dad de 216 mallas por om̂  (1392 mallas por pulgada cuadrada), cuando 
el tejido de la parte superior de la pierna se estira hasta sus limi­
tes extremos, tanto en sentido longitudinal como en el transversal.
Es evidente q.ue aumentará ligeramente la densidad de mallas del teji­
do en estado estirado, ouando las mallas estén más apretadas como súr­
cele en la parte inferior de la pierna -12- y del pie -14-.

Cuando se pone la media en la pierna y se estira el tejido, 
como se muestra en la figura 3, el hilo no elástico -Y- toma contac­
to con el hilo elástico revestido en cada punto de interconexión 
de las mallas de una hilada con las mallas de la hilada siguiente, 
además, el tejido y los hilos se estiran y deforman especialmente en 
la zona de la rodilla, de tal suerte q]ue el hilo no elástico -Y- se 
desplaza longitudinalmente respecto al hilo elástico revestido -E- en 
el punto de interconexión de las mallas, y el hilo no elástico -Y- 
tiende a trabajar y a abrirse camino penetrando en el hilo elástico 
revestido -E-. Si el alma de spándex -25- del hilo elástico revestido 
-E- no está suficientemente protegida por los hilos de revestimiento 
-26- y -27-y el hilo no elástico -Y- entra en contacto con el alma 
-25- cortándola rápidamente, dando lugar a una malla suelta ó a un 
orificio en la media. Sin embargo, en la media tejida con los hilos 
elásticos revestidos obtenidos según el procedimiento de esta paten­
te, el alma -25- está totalmente revestida y protegida por los hilos



de revestimiento -26- y -27- que impiden que el monof ilamento de po- 
liamida no elástico -Y- entre en oontaoto oon dioha alma.

EL monof ilamento no elástioo -Y-, tejido en pasadas alternas 
en el tejido, constituye un elemento necesario de la media, ya que p. 
e. las pasadas de hilo no elástioo -Y- contribuyen sensiblemente a 
comunicar una apariencia de finura al tejido, limitan la extensión 
del mismo y favorecen igualmente al encogimiento y a la estabiliza­
ción del tejido después de las operaciones de pre-estabilizaoión y 
apresto.

Aunque se ha comprobado que dichos hilos elásticos revestidos 
permiten la obtención de medias terapéuticas a entera satisfacción 
desde el punto de vista funoional y de buena finura cuando se tejen 
sin costura en la máquina de punto circular antedicha, pueden fabri­
carse medias terapéuticas de mayor finura empleando hilos de titulo 
más fino, utilizándose hilos de mayor titulo para medias terapéuticas 
destinadas a soportar condiciones más severas.

Dichas medias pueden tener una densidad de mallas en estado 
estirado, comprendida entre 150 a 310 mallas por om? (1000 y 2000 ma­
llas por pulgada cuadrada). Los hilos de revestimiento -26- y -27- 
pueden estar comprendidos entra 16 y 33 dtex (15 - 30 den) y es pre­
ferible que tengan pocos filamentos, al objeto de mantener un aspecto 
de finura en la media.

El titulo del alma de spándex -25- está, preferiblemente, com­
prendido en la gama de 44 & 154 dtex (40 - 140 den) y los hilos de re­
vestimiento aplicados sobre éste último se definen por la tabla si­
guiente !

Espiras por oentimetro
Antes del vaporizado Después del vaporizado

Capa intema 
Capa externa

43

39

70

53

41

38

68

51
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Los números de espiras de esta tabla se determinan ovando el 
hilo elástico -E- se encuentra en estado relajado. Se comprenderá que 
la importancia del revestimiento del alma de spànder está, ante todo, 
determinado por el número de espiras aplicadas por unidad de longitud 
y por el título de los hilos de revestimiento. Es preferible que las 
pasadas entremezcladas de hilo no elástico estén constituidas por 
un hilo de poliamida monofilamento comprendido entre 11 y 33 dtex (10 
- 30 den). Aunque en el ejemplo que se ha descrito, el hilo no elásti­
co -Y- y el hilo elástico revestido -E- alternan en un tejido "uno y 
uno", son posibles otras combinaciones, tales oomo "dos y uno", "dos 
y dos", "tres y uno", "tres y tres", etc.

N O T A

Se reivindioa como objeto de la presente patente de introduc­
ción :

1. - Procedimiento de obtención de hilos elásticos revestidos, 
apropiados para la fabricación de medias terapéuticas, caracterizado 
por arrollar apretadamente, en un sentido, un primer hilo sintético 
termoplástioo no elástloo, alrededor de un alma de material elastomé- 
rico; seguidamente, arrollar apretadamente un segundo hilo sintético 
termoplástioo no elástico, en sentido inverso al del primer hilo, al­
rededor de dioho primer hilo no elástico arrollado; y finalmente oar- 
lentar el hilo elástioo revestido así obtenido, de manera que se en­
cojan los dos hilos sintéticos de arrollamiento y que el primer hilo 
de arrollamiento penetre en el alma elatomérioa, al objeto de evitar 
cualquier movimiento longitudinal del revestimiento respeoto al alma, 
manteniéndose ambos hilos en su lugar.

2. - Procedimiento de obtención de hilos elásticos revesti­
dos según la reivindicación 1 caracterizado en emplear un núcleo elas- 
tomérioo de titulo comprendido entre 44 y 154 dtex; emplear hilos de



arrollamiento mono y/o muítifilamentos de titulo comprendido entre 
11 y 33 dtei, y arrollar el primer hilo de arrollamiento alrededor 
del alma a razón de 40 a 70 espiras por centímetro y el segundo hilo 
de arrollamiento con un número menor de espiras por unidad de longi- 

5 tud que el primer hilo de arrollamiento.
3« - Procedimiento para la obtenoión de hilos elástioos re­

vestidos.
Esta memoria consta de trece páginas, esoritas por una sola

oara.
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