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PATENTE DE INTRODUGCCION

a favor de '
LA SEDA DE BARCELONA, S.A. ~ de nacionalided espafiola - domici-
liada en Avda. José Antonio Primo de Rivera, n® 654, BARCELONA,
oY 3 '

"Procedimiento para la obtenocion de hilos elasticos revestidos'.

1000z

Memoria descriptivaes

La presente patente se refiere a un procedimiento para la
obtencion de hilos elasticos revestidos, apropiados para la fabrioe~
oion de medias terapéuticas, particularmente para medias femeninas
que presenten cierta finura y aseguren un gostén efectivo pero sin

apreturas de la plerna de la persona usuaria, es deoir, sin ceusar
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ninguna molestia fisicae

HBasta ahora, se han llevado a cabo numerosos intentos para
fabricar medias del tipo oonocido por "medias para varices", utili-
zando hilos constituidos por un alma elastica revestida; primeramen=
te se usaba un alma de caucho y mas recientemente de un material elase
tomérico (p.e. de "spandex"). En la presente memoria la palabra "spane
dex" se emplea oomo término genérico pare designar uwna fibra sintétie
oa ouys sustancia constituyente es un polimero sintético de cadena
larga formado por, al menos un 85 % de un poliuretano segmentado. En
ciertos casos, se febrican medias totalmente con hilos elasticos re-
veatidos y en otros, se alternan las pasades de hilos elasticos re=
vestidos oon pasadas de otros tipos de hilos. Muchas veces se tejen
hilos termoplasticos sintdticos elasticos, formados por numerosos fi-
lamentos, rizados 0 bucleados, combinandolos con hilos elastoméricos
revestidos y, los hilos extensibles termoplasticos se utilizan tgmbien
para recubrir los hilos que forman ol alma. In la mayor parte de los
casos, las medias tejidas enteramente con hilo elastomérico revestido
son muyy gruesas y de agpecto desagradable. Por otra parte, en las me~
dias tejides intercalando pasadas de hilo elastomérico revestido oon
vasedas de otros tipos de hilos extensiblesy yor haber sido somstide
el hilo extensible a un termotratamiento, su afinldad para el tinte
no es siempre igual & la del hilo elastico revestido, dando por resuls
tado medias con barrados en el sentido de lag pasadas.

Son numerosos los tipos de hilos spandex o de elastomeros sin-
téticos disponibles en el comercio, ya sean revestidos O sin revestir,
que se utilizan para tejer medias terapéuticas O para varices. Ya es
sabido que un hilo-elastico revestido con un glma de spandex u otro
elagtdmero, presents numerosas ventajas sobre un hilo revestido con
el alma de oaucho, dado que un alma elastomérica no se deteriora por

la socidn de oiertos lubricantes, del lavado, ni a ocausa de su enve-
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jeoimiento, como ocurre a las almas de ocauchos No obstante, el hilo
elastomérico presents una resistenocia muy débil & la abrasion, parti-
cularmente a la gbrasion producida por el contacto directo con hiles
finos de poliamida. Cuando se unen las mzllas de hilo de poliamida a
les mallas de hilo elastomérico, el hilo de poliamida frota contra el
hilo elastomérico en los puntos de contacto de las mallas, originendo
la rotura 0 el deterioro del hilo elastomérico. La rotura del hilo
elastomérico da lugar al corrimiento de las mallas & a la formaoidn
de sgujeros en las medias oon la subsiguiente pérdida de la fuerza
constrictiva de la media sobre la plema de la persons que la lleve.

Un objeto del procedimiento de la presente patente es la Obw
tencidn de un hile de spandex revestido por un hilo sintético termo-
plastico no elastico arrollado sobre él, de forma que recubra total-
mente dicho hile 0 alma de spandex, a fin de evitar el contascto abra-
givo del hilo de spandex con el hilo mintético no elastioo en las me-
dies terapéuticas en las que alternan pasadas de hilo no elastico con
pasadas de bilo de spandex revestido. En la fabricacion de medias te-
rapéuticas se alternan las pasedas de hilos elasticos revestidos con
pasadas de hilos no elasticos, para mejorar el sspeoto y finura de la
media, contribuyendo el hilo no elastico a dar forma y a limitar el
alergamiento de la pierna de la media sin que so impida el desliza-
miento de la misma sobre la pierna de la persona que la usae.

Segun el procedimiento de esta patente, se obtiene un hilo
elastico revestido, apropiado pars la fabricacidn de medias terapéu-
ticas, recubriendo un slma de spandex con un hilo sintéetico, some-
tiendo luego el conjunto a un vaporizado al cbjeto de oontraer el hi-
lo termoplastioo de revestimiento, lo que tiene por efecto comprimir
el arrollamiento helicoidal de hilo termoplastico alrededor del alma
de menera que dicho hilo termoplastico penetre en dicha alma de span=

dex, evitandose de este modo el deslizamiento del revestimiento duran—
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te la obtencidn del tejido de punto, asi como la separacién de las

espiras helicoidales del hilo de revestimiento, durants el uso de la
media.

MAs especislmente, se obtiene un hilo elastico revestido
apropiado para la fabricacidn de medias terapsuticas, recubriendo un
alma de spandex oon un primer hilo termoplastico no elastico que se
arrolla apretadamente alrededor del alma en una direccion, a rwzon de
un gran numerc de espiras por unidad de longitud y, a continuacidn,
arrollando epretadamente un segundo hilo termoplastico no eléstico
sobre el primer arrollamiento, en direcoidén opuesta y con un nimero
de espiras por unidad de longitud menor que el primer hilo.

En los ditujos snejos, dados Unicemente a titulo de ejemplo,
vemos que ¢

Lz figura 1 es uns vista en alzado lateral de una medis feme-
nine del tipo terapéuticos

La figura 2 es una vista en alzado, muy sumentada, de una pe-
quefia parte en la region de la pierna de la media, indiceda por el
rectangulo en linea de trazos =2~ de la Pigura 1, y muestra el aspec=
to de las mallas del género en estado relajado (sin tensidn)j

La figura 3 es una vista en alzado similar g la de la figura
2, vero que muestra el aspecto de las mellas cugndo el tejido se esti-
ra 2 la vez en sentido longitudingl y en sentido transversal.

La figura 4 es una vista muy aumentada del hilo elastico reves=
tido que presenta partes del primer y del segundo revestimientos par
cizlmente desarrolladas a partir de un extremo del nicleo O alme de
spandexs

Le figura 5 es una vista de un corte transversal de la parte
central del hilo elastico revestido, tomado mensiblemente segin la 1i-
nea 5«5 de le figurs 4.

Considerando partiocularmente a la figura 1, se ve que repre-
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sente una media sin costura S, tejida en una maquina de género de
punto ciroular y luego aprestada; mo obsiante, debe aclararse que las
medias de sosten obtenidas completas por menguados, pueden tejerse
iguslmente en méquinas de género de punto que permitan la realizacidn
de los menguados. La media S comprende un dobladillo -10-, una faja
de cierre del dobladillo ~ll=, una piema —12- y un pie constituido
por un t8lon -13-, una soleta =14~ y una puntera -15-. El dobladillo
~10~ y la faja =ll~, se realizan de la fomma clasica en una maquina
de género de punto ciroular y se prefiere realizarlas en hilo termo=
plastico extensible del tipo orespon & rizado por falsa torsidn.

Una media S de sostén para varices que presente una buena fi-
nura y sea totslmente funcional, oon caracteristioss muy satisfaoto-
ries desde el punto de vista terapéutico, puede obtenerse segin se des-
oribe en el slgulente ejemplo 3

La media S se teje en una maquine de género de punto ciroular
de doble alimentacidn de 400 agujas y un cilindro de agujas de 89 mm.
(3% pulgadas). En primer lugar se teje el dobladillo ~10- y la faja
wll= con un hilo "super Lofit" que alimenta las dos fonturas. Este ti~
po de hilo extensible se ha rizado por falss-torsién, pasando el hilo
& través de wna zona oalentada y seguidsmente a través de un huso des-
tinado a tovcer y a destorcer el hilo en una operscidn oontinua Gnicae

Una vez tejide el dobladillo =10=- y la faja wllw, se empleza
a tejer la pierna -12- oon un hilo no elastico =Y= oon el que se ali-
menta una fontura, mientras que la otra fontura se alimenta mediante
un hilo elastico revestido —E=, alternando lss pasadas de ambos hilos
en la piemma -12~, como se representa en lasfiguras 2 y 3+ En el pre-
sente ejemplo el hilo no elastico ~Y- @3 un monofilamento de poliami-
da crudo (que no ha sido sometido a contracoidn) de 22 dtex (20 den)
¥ el hilo elastico -E~ eata conatituido por un alﬁa de spandex de 77
dtex (70 den), designada por =25~ en las figuras 4 y 5, y por hilos
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de poliamida no elasticos de 22/6 dtex (20/6 den), desmignados :éor
=26= y =27= en las mismas figuras, los cuales constituyen respective=
mente el primero y segundo ravestimientos destinados a recubrir to-
talnmente el alma =25~ y a protegerla contra el roce de lag mallas de
hilo no elastico =Y~ en los puntos de contacto. El alme de spandex
-25~ o8 en un hilec de poliuretanc. Mas adelante se desoribird como se
obtiene el hilo elastico wB-.

Degpues de tejer la piemna ~12-, el hilo elastico revestido
~B= gliments las agujas de la fontura principal y el hilo no elastioco
-3~ gliments las agujas de la fontura auxiliar. Las dimensiones de las
mellas en ceda fontura son, preferiblemente, idénticas, sungue el hilo
elastico revestido ~Bw tenge mayor difmetro que el hilo no elastico
=T~y a ouyo fin las asgujss degoienden de un valor ligeramente mayor
en la fonturs auxiliar, que en la fontura principal, Se prosizue el
tisaje de le plerma disminuyendo progresivamente la longitud de las
mallas en la forma olasica para reducir el diametro del tubo resul-
tante, y ol hilo elastico ~E~ se alimenta a le maguine manteniéndolo
& una tensidn uniforme de 6 gr.j de manera gue se mantenge estirade
uniformemente todo el tiempo que dura el tisaje de la pierna =12~

Una vez obtenida la longitud deseada de piemms ~12-~, se hace
pasar la méquina al tisaje alternativo de forms olésica, para realizar
la bolsa estrecha y profunda que forma el talén =l3~. El talon ~13- se
realize mediante un hilo crespon extensible de poliamids de 33 dtex/2
£il (30/2 den) del mimmo +tipo que el utilizado pars formar el doblam
dillo =10~ y la faja =1l=. Una vez terminado el taldn -13-, la méqui-
na pasa nuevamente a tejer ciroularmente y se teje la parte que forma
ol pie =l4~-, idénticamente a la parte que forma la pierna —12=, mew
diante wn hilo no elastico ~Y~ que se teje nuevamente en pasadas ale
ternadas oon el hilo elastico revestido =Ew.

Una vez terminado el tisaje de la parte de pie —~l4~, s roa~
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liza la bolsa de 1la punta =15~ de maners clasica, oon el mismo tipe
de hilo orespon extensible de poliamida que se ha utilimado para te-
jer la bolss del taldn —~13-. Segin el procedimiento conocido, se deja
una aberturs sl extremo de la punts de la bolsa ~15- una vez termina~
da la media 8 esta sbertura en la punta puede cerrarseé ya sea por
cosido 6 utilizando una sobrehiladora de forma en si conooida.

Preferiblemente la media se pre-estabiliza s una temperatura
de unos 120 2C, luego se la tifie con el tinte deseado y finalmente se
astabiliza a'una temperaturs de unos 118 #C, Aunque la media S es oca~
paz de estirarse suficisentemente para adax’atarse a ung game importante
de pies O de plernas, se prefiere tejer medias de diferentes dimen-
siones de piernas y pies al objeto de obtener una gama completa de ta-
llapg y asegurar de esta forma una compresidn conveniente de la pierna
para cada usuario, |

Como ya se ha dicho, el hile elastico ~E- esta revestido y
tratado de una forma especial de manera que guede completamenie recu=
bisria ¥y protegida el alma de spandex ~25- oontra la abrasion por ro-
¢e ocon los otros hilos.

El hilo elastico revestido ~E- se obtiene oon wna maquina
de revestimiento de la siguiente forma. El alma de spandex =25 me
devana de un tubo de alimentacidn y se pasa a wna bobina de recogidaj
ol tubo y la bobina se acclonan a velocldades 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 alimentacion
rotativas en sentidos opuesios y cada una contiene un hilo de polia
mida multifilamento de 22 dtex/6 f£il (20/6 den) oon une torsidn de
20 v/m ( % vuelta por pulgada)s

Despues do pasar a traves de los husos huecos, el alma —25-
ge estira un 153 ¥ respecto & su longitud en estado relajado, mien~

tras que el primer y segundo hilos de revestimiento =26= y =27=- (fi-
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guras 4 y 5) se arrollan alrededor de ella. Bl primer huso, que apli~-
oa el primer hilo de revestimiento «26= al alma =25=-, gira a una Velo
oidad de 12300 repem., aplicandose una tensidn de 20 a 55 g & dioho
hilo de revestimiento -26- a fin de que se arrclle apretadamente agl-
rededor del alma =25~. El segundo huso, que gplica el segundo hilo de
revestimiento —=27- sobre el alma =25-, gira a una velocidad de 10500
TeDeme ¥ €n un sentido opuesto al sentido de rotacion del primer huso.
Al hilo de revestimienio externo se le aplica una tengidn de unos 20
a 80 g de forma que tamblen se arrolle apretadamente alrededor del
primer hilo de revestimiento —26=. Dado que el alma de gpandex -25-
pass a través del huso hueco y se alarga wn 153 %, se arrollan a su
alrededor (58 vueltas por pulgeda) 2300 vueltes por 5 m del primer hi-
lo de revestimiento ~28-, y (48 vueltas por pulgada) 1900 wuelias por
rm del segundo hilo de revestimiento —27~, se arrollan alrededor del
primer revestimiento. EL hilo elastico revestido —B- eg abrastrado por
uwa poles motriz y se arrollas sobre la bobina de recogida bajo una ten—
gidn de 0 2 2 g en estado parcislmente relajado. Dado que el alme =25
se alargs mientras loz hilos de revestimiento se arrol;l.an s su alredew
dor, el namero de espiras por unidad de longitud de los hilos de revosw
timiento orece ocuando el hilo elastico revestido se relaja. Por ejem-
plo, encontrandose el hilo elastico revestido =E- en estedo aflojado,
ge ha comprobado que tenis 5500 espiras por m (140 espiras por pulgem
da) del primer hilo de revestimiento —26-, y 4600 espiras por m (117
espiras por pulgada) del segundo hilo de revestimiento w=27w,

Inego, las bobinas de recogida del hilo elastico revestido
se colocan en une estufs de vapor y se traten & una itemperaturs de 7L
a 779 durante una hora. La operacion de tratamiento al vapor, que da
luga.i' a la contracoion del hilo de poliamida orudo que constituye los
revestimientos =26 y =27~ alrededor del alma =25-, tiene por £in mane

tener ol hilo de revestimiento de poliamida en forma de espiras heli-
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coldales y apretar los hilos de revestimiento alrededor del alma =25-,

Como muestran las figuras 4 y 5, los seis filamentos consti=
tuyentes de 1los hilos de revestimiento =26~ y -27-, respeotivamente,
quedan dispuestos en forma aplanade, a la manera de una ointa, des-
pues de su arrollamiento alrededor del alma —25-. Despues de tratar
con vapor el hilo elastico revestido ~E~, el revestimienio intemo se
aprieta alrededor del micleo —25~ y penetra en 61, dando lugar a la
formacién de depresiones helicoidsles, indicadas por ;-25a- en lag fi=-
guras 4 ¥y 5. El tratamiento con vapor y el aspretado subsiguiente de
los hilos de revestimiento alrededor del alma =25« evite el desliza-
miento de los hilos de revestimiento, de forma gue el alma queds siem-
pre protegida por estos hilos de revestimiento.

Igualmente debe destacarse que el vaporizado del hilo plas~
tico revestido -E~, aumenta su resistencia & la roturs y a la compre-
sion. Por otra parte el tratamiento con vapor reduce ligeramente el
alarganiento maximo del hilo elastico revestido, no obstante, esta re=
duceidén del alargamiento no es suficiente para que afecte desfavora=
blemente su comportamiento en las mediass Poxr ejemplo, antes del tra-
tamiento con vapor, el hilo elastico revestido ~E- se rompe bajo una
traccidn de 165 g, y un bucle de 152 mm (seis pulgadas) se slarga 152
on (seis pulgadas) ouando se suspende del bucle un poso de 57 g (dos
onzas)e El nilo elistico —E- relajado tiene un dismetro de 0,166 mm,
el hilo de revestimiento de base =26~ tiene 5.500 espiras por m (275
espiras por pulgeda) y el revestimiento superior ~27- comprende 4600
espiras por m (117 espiras por pulgada). Despues de efectuado el tre~
tamiento con vapor, el hilo elastico revestido =~E- se rompe &l ser
sometido a una traccidn de 210 g y un bucle de 152 mm (seis pulgadas)
se alarga 144 mu (5,75 pulgadas) al suspenderle un peso de 57 g (dos
onzas)s EL hilo elastico ~E- relajado tiene entonces un didmetro de

0,15 mm, el hilo de revestimiento de base -26~ tiene 4900 espiras por
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n (125 espires por pulgads) y el hilo de revestimiento superior —27-

1

)
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tiens 4160 espiras por m (105 espiras por pulgada)e.

Una vez el hilo revestido «E- hz sido tratado con vepor, se
extras de las bobinas de recogida de la maquina de revestimiento y se
arrolla bejo une tensidn myy débil en conos apropiados para maquinas
de género de punto, acabando el hilo con un 15 4 de aceite para faci=
litar su tissje.

El tejido de las medias de este ejemplo, presents una densiw-
ded de 216 mallas por on® (1392 msllas por pulgada cuadrada), ouando
el tojido de la parte superior de la pierna se estira hasta sus limiw
tes extremos, tanto en sentido longltudinal como en el tremsversal.
Bs ovidente gue aumentara ligeramente la densidad de mallas del teji-
do en estado estirado, ocuando las mallas estén mas spretadas como su=
cede en la parte inferior de le piema =l12= y del pie ~l4-.

Cuando se pone la media en la pierma y se estira el tejido,
como se muestrs en la figuras 3, el hilo no elastico ~Y- toma contao-
t0 oon el hilo elastico revestido ~BE- en cade punto de interconexidn
de las mallae de una hilada con las mallas de la hilada siguiente,
ademas, el tejido y los hilos se estiran y deforman ewpecialmente en
la zona de la rodille, de tal suerte que el hilo no elastico =Y- se
desplaza longitudinalmente respecto al hilo elastico revegtido —E- en
el punto de interconexién de las mallas, y el hilo no elastico —Y=
tiende a trabajar y a abrirse camino penetrando en el hilo elastico
rovestido ~E-. Si el alma de spandex —25- del hilo elastico revestido
~E- no esta suficientemente protegida por los hilos de revestimiento
=26= y ~27~, 61 hilo no elastico ~Y- entra en contacto con el alme
~25~ ocortandola rapidamente, dando lugar a una malla suelta 0 & un
orificio en la media. Sin embargo, en la media tejida con los hilos
elasticos revestidos obtenidos segin el procedimiento de esta paten-

te, el alma ~25~ esta totzlmente revestida y protegida por los hilos
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de revestimiento =26— y =27= que impiden que el monofilamento de po-

liamida no elastico ~Y~ entre en oontacto con dicha almas.

El monofilamento no elastico Y-, tejido en pasadas alternas
en el tejido, constituyye un elemento necesario de la medis, ya que p,
o. las pasadas de hilo no elastico —Y~ contribuyen sensiblemente a
comunicar una apariencia de finura sl tejido, limltan la extensidn
del mismo y favorecen igualmente al encogimiento y a la estabilizge
cidn del tejido despues de las operaciones de pre-estabilizacidn y
apresto.

Aunque se ha comprobado que diohos hilos elasticos revestidos
permiten la obtencién de medias terapéuticas a entera satisfacoidn
desde el punto de viste funcional y de buena finure cuando se tejen
sin costura en la maguina de punto cireular antedicha, pueden Fabrie
carse medias terapéuticas de mayor finura empleando hilos de t1tulo
més fino, utilizéndose hilos de mayor titulo pare medias terapéuticas
destinadas a soportar condiciones nas severase

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 bilos de revestimiento w26w y =27~
pueden estar comprendidos entre 16 y 33 dtex (15 ~ 30 den) y es pre-
ferible que %engan pocos filamentos, al objeto de mantener un aspecto
de finura en la media.

El titulo del alma de spandex ~25- esta, preferiblemente, come
prendido en la gama de 44 a 154 dtex (40 = 140 den) y los hilos do re-

vestimiento aplicados sobre 8ste Altimo me definen por la tgbla mi-

guiente 3
Eapiras por centimetro
Mntes del vaporizado Desgpues del vaporizado
Capa interna 43 70 41 68

(apa externa 39 53 38 5
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Los numeros de espiras de esta tabla se determinan ouando el

hilo elastico =E- se encuentra en estado relajado. Se comprendera gue
la importancia del revestimiento del alma de spindex estd, ante todo,
determinado por el numero de espiras splicadas por unidad de léngitud
¥ por el titulo de los hilos de revestimiento. Es preferible que las
pasadss entremezcladas de hilo no elastico -Y-, estén constituidas por
un hilo de polismida monofilamento comprendide entre 11 y 33 dtex (20
~ 30 den). Aungue en el ejemplo que se ha desorito, el hilo no elasti=
co ~Y= y el hilo elastico revestido =B~ alteman en un tejido "uno y
uno!, son posibles otras combinaociones, tzles como "dos y uno", "dos
h'g dc;s", "treg y uno", "tres y tres’, etc.

¥ 0 T A

Se reivindioca como objeto de la presente patente de introduc-
cion ¢

1, = Procedimiento de obtencion de hilos elasticos revestidos,
apropliados para la fabricacidn de medlas terapéuticas, caracterizado
por arrollar apretadamente, en un sentido, un primer hilo sintétioo
termoplastico no eléstico, alrededor de un alma de material elastome-
ricoj seguidamente, arrollar apreteademente un segundo hilo gintético
termoplastico no elés'bico, on gentido inverso gl del primer hilo, al-
rededor de dicho primer hilo no elastico arrollade; y finalmente oa~
lentar el hilo elastico revestido as{ obtenido, de menera que se en=
cojan los dos hilos sintéticos de arrollamiento y que el primer hilo
de arrollamiento penetre en el alma elatomérica, al objeto de evitar
cualguier movimiento longitudinal del revestimiento respecto gl alma,
menteniéndose ambos hilos en su lugare

2. = Procedimiento de obtenoidén de hilos elasticos revestis
dos segun la reivindicacidn 1 varacterizado en emplear un nicleo elas-

tomérico de titulo comprendido entre 44 y 154 dtex; emplear hilos de
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arrollamiento mono y/o multifilementos de titulo comprendido entre
1l y 33 dtex, y arrollar el primer hilo de arrollamiento alrededor
del elma & razon de 40 a 70 espiras por centimetro y el segundo hilo
de arrollamiento con un numerc menor de espiras por unidad de longi-
tud que el primer hilo de arrollamiento.

3o = Procedimiento para la obtencidn de hilos elasticos re-
vegtidos.

Esta memoria consta de trece péginas, esoritas por una sola

oarae.

7 G198
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