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PROCEDIMIENTO PARA 14 PROIIICCION' DE HILOS ELASTICOS

e o et

' olioitante: GOURTAULDS LIMITED, entidad inglesa, residents en

18 Hanover Square, Londres WiA 2BB, Inglaterra.

L Esta invenéién se relaciona con la pm.ducci‘énr de

- hilo eléstico. ' .
| Ya se conoce la fabricacién de hilo eléstico cu-
briendo un nficleo de material polimérico sintético eléstiao

con un hilo de cobertura., Igualmente, ya se conoce estabili
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zar el material polimérico sintético eléstico mediante su esti
rado y fijacibn del estirado medianfe calor antes de la cober-
tura, 0 en el transcurso de la operacién de cobertura.

La presente invencidén estd basada en la apreciacién
de que es ventajoso realizar el tratamiento téirmico después de
haber tenido lugar la operacidén de cobertura sobre el nlcleo
y que puede hacerse un uso m&s productivo de la instalacibén de
tratamiento térmico si esta dltima se separa de la méquina de
cobertura puesto que el hilo puede pasar de forma més répida a
través del equipo de tratamiento térmico que a través de una

méquina de cobertura. Por lo tanto, puede producirse un hilo

| elastico, estabilizado, cubierto, de forma mis econémica.

Ia invencién consiste en un método para producir un
hilo eléstico, que comprende desenrollar, de una bobina, un
hilo eléstico cublerto que tiene un nficleo de material polimé-
rico sintético eldstico, estirar el hilo eldstico cubierto
para extenderlo; ¥y calentar el hilo eléstico cubierto a la vez
que estd siendo estiraedo, para fijarlo en un estado estirado.

Ia invencién se describird a continuacién, a modo de
ejemplo, con referencia al dibujo adjunto que ilustra el méto-
do de producelén de un hilo eléstico de acuerdo con la inven-—
cién.

La figura 1 del dibujo muestra un hilo eldstico cu-
bierto 1 que estd siendo desenrollado de una bebina constitui-
da por un carrete 2 soportado en un brazo oscilante 3 montado
en un bastidor de méquina (no mostrado). El carrete 2 es accio
nado superficialmente por un rodillo 4 montado en un arbol mo-
tor 5. El hilo desenrollado 1 es conducido sobre una polea guia
6 y & través de un calentador 7 en el cusl se calienta median-

te contacto con una pleca metélica (no mostrada). Después de
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salir del calentador 7, el hilo 1 pasa alrededor de una polea

guia 8, sobre una barre gufa 9 y a través de una guia transver
sal 10 que dirige 2l hilo 1, bajo tensidén, sobre un carrete 11
montado en un brazo oscilante 12, igualmente montado sobre el
bagtidor de la mdquina, y accionado superficialmente por un
rodillo motor 13 montado en un Arbol 14. EL rodillo 13 es ac-~
cionado, por ejemplo, mediante una correa, por un motor de ve-
locidad variable (no mostrado) que permite que el hilo sea
arrastrado a través del calentador 7 a la velocidad correcta
para proporcionar el tratemiento térmico requerido. Le tempe-
ratura del calentador 7 es ajustable igualmente por medio de un
termostato (no mostrade). El rodillo 4 que alimenta el hilo al
interior de la etapa de estiredo y calentamiento, es accionado
a través de un dispositivo motor positivo (no mostrado) que in
corpora un engrenaje que permite el ajuste de su velocidad,

Los carretes 2 y 11 son accionados a tales velocida~
des que el estirado del hilo entre dichos carretes tenga lugar
bajo tensién, de modo que el hilo se extienda en un alargamien
to del 6rden del 150 al 290 % basado en la longitud no estirada
del hilo. El hilo puede ser enrollado sobre la bobina 2 con un
alargemiento de, por ejemplo, 100 % basado en la longitud no
estirada del hilo, siendo entonces solamente el alargamiento
adicional impuesto en la etapa de calentamiento del 50 al 190 %
de la longitud no estirada del hilo. Bl hilo 1 se enrolls en el
carrete 11 bajo tensidén de modo que el alargamiento impuesto
por el estiredo se fija en el hilo fras enfriarlo a una tempe-
tura inferior & la del calentador.

Te velocidad lineal del hilo, pasando a través del

calentador 7, puede ser de 45 a 400 metros/minuto, con preferen

cia superior a 200 metros/minuto. La placa calentada del calen-
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tador puede estar a una temperatura de 195 a 2452C y la longi-
tud del calentador es con preferencia tal que, en relacidén con
la veloeidad del hilo, la residencia de cualguier poreidn del
hilo eléstico cubierto en el calentador, es inferior a 1 segun
do, convenientemente inferior a 0,3 segundos, pudiendo ser in-
ferior a 0,1 segundos. La longitud y temperatura del calenta-
dor y la velocidad del hilo, se eligen para producir las carag
teristicas de alargamiento deseadas del producto.

AdemAs de estabilizar el hilo por reduccidén de su
alargamiento, el tratamiento térmico tiene el efecto de redu-
cir la cuenta del hilo en un porcentaje del 10 al 60 %, por
ejemplo de 11,1 a 6,6 tex, de 7,7 & 3,9 tex, de 5,5 a 2,2 iex,
de 4,4 a 1,9 tex.

Convenientemente, el hilo eléstico cubierto compren
de un niicleo de poliuretano segmentado sobre el cual se envuel
ve unea cubierta o revestimiento de un hilo de poliamida plano
multifilamentoso. Por ejemplo, puede utilizarse un hilo de
poliamida de siete filamentos y de 1,0 tex para cubrir un
hilo de poliureteno de 5,5 tex. Ia cobertura puede comprender
una o dos envolturas de hilo envuelto en una proporeidn de 1
g 10 vueltas por centimetro de nheleo que pasa por el punto de
envolture. Convenientemente, la envoltura, o cada una de ellas,
se aplica en una proporcidén de 1 a 4 vueltas por centimetro.
Une beja frecuencia de las vueltas de envolture c&ntribuye a
la fabricacidén de un hilo de bajo costo. Si se utilizan dos
envolturas, éstas se aplican por separado, si bien pueden apli
carse en la misma operacidn, pudiéndose aplicar en el mismo
sentido o en sentidos opuestos.

Con preferencia, el hilo de coberture se encuentra

en tal condicidén que se contrae durante el tratemiento térmico,‘
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por ejemplo, en un 5 & un 10 % basado en su longitud antes
del tratamiento térmico.

El tratamiento térmico reduce convenientemente el
alargamiento a la rotura del hilo eléstico cubierio hasta un
70 -~ 150 % basado en la longitud no estirada del hilo, siendo
el alargamiento & la roture aquel alargamiento que se traduce
en la roture de un componente del hilo cubierto. Normalmente,
el primero en romper es un componente de cobertura., Un hilo
eléstlico, estabilizado 2 un alargamiento dentro de la gama
mencionada, puede manejarse més facilmente en las dltimas eta-
pas de procesado. Por ejemplo, puede tejerse por punto, mas
facilmente, en une mdquine de tejedure por punto. El alarsa-
miento a la roture del hilo eléstico cublierto 1, desenrollado
del carrete 2, puede ser de 400 a 600 %. La reduccién en el
alargamiento a la rotura se consigue, en el ejemplo presente,
a través de dos factores. En primer lugar, la relajaci6n del
hilo de coberture y en segundo lugar la fijacién del alarga-
miento en el hilo de ndcleo. El alargamiento a la rotura del
hilo eléstico cubierto puede incrementarse de nuevo mediante
un tretemiento térmico después de la incorporeecidén del hilo en
un género.

Ia figura 2 del dibujo muestra un método alternativo
de desenrollar el hilo desde une bobina y alimentarlo al inte-
rior de la etepa de calentamiento. EL hilo 17 se enrolle sobre
un carrete 18 y se desenrolla en un extremo a través de una
gula 19 que tensiona al hilo para evitar que se enrede. El hilo
pasa entonces al interior de la linea de presién entre un ro-
dillo de presidén 20 y un rodillo accionador 21 y finalmente sg
bre un rodillo guia 6 antes de introducirse en el calentador 7

como en la figura 1, Ims restantes partes de la miquina de tra-
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tamiento son idénticas a las de la figura 1.

Ia figura 3 del dibujo muestra otro método pare ali
mentar el hilo al interior de la etapa de calentamiento. Sobre
los rodamientos 25 estd montado un carrete 24, cuyos rodamien-—
tos permiten que este Ultimo gire bajo la tensién del hilo que
estd siendo errasirado, desenrolldndose el hilo 26 del carrete
por medio de un rodillo accionador 27 y un rodillo de presién
28. El hilo pasa entonces alrededor de una polea guia 6, intro
duciéndose'a continuacién en el calentador 7 como en la figu-
ra 1. Para evitar una carrera rdpida, puede proporcionarse al-
gune resgtriceién fricecional en el carrete 24.

Ia investigacién del efecto del tratamiento térmico
sobre el hilo de material polimérico sintético eléstico utili-
zado como nficleo en el hilo eléstico cubierto producido segin
la presente invencién, confimma que el efecto sobre el nficleo
consiste en fijarlo temporalmente en un estado més fino. Por
ejemplo, un niicleo eldstico gque tiene un tex de aproximadamente
4,4, se redujo a un tex de aproximadamente 4,2 después de la
cobertura y antes del tratamiento térmico, mientras que des-
pués del tratemiento térmico el tex del nticleo era de aproxi-
medsmente 2,8, Convenientemente, el tex del nlicleo se reduce
por la cobertura y tratemiento térmico en una cantidad del 35
a 50 % basado en el tex original del nicleo.

Ie reduccién del alargamiento a le rotura del nlcleo
se ilustra mediante un ejemplo en el cual el slargemiento a la
rotura de un nbcleo de poliuretano de bajo médulo era de 550 %
antes de la cobertura, 425 después de la operacién de cobertura
pero antes del tretamiento témmico y de 270 % después del ira-

tamiento témmico (midiéndose el alargamiento a la roture, en los

dos ltimos casos, después de la separacién de la cobertura).
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El alargamiento & la rotura incrementé una vez més tras el ca-
lentamiento del hilo eléistico. Después de calentar en vapor

de agua, en un autoclave, durante 90 segundos aproximadamente,
el nficleo del hilo tenia un slargamiento a la rotura del 330 %
¥y un tex de aproximadamente 3,9.

Convenientemente, el nficleo del hilo eléstico produ-
cido segin la invencién, es un poliuretano de bajo médulo que
tiene una tenacidad a la roture (gremos fuerza/tex) inferior
a 7,0, con preferencia superior 2 5,0, y un alargamiento a la
rotura superior al 500 %. Con preferencia, el hilo se produce
mediante un proceso en el cual se estire inmediatamente des-
pués de su hilature en un grado comparativamente pequefio (infe
rior al 100 %). En la operacién de coberture, el hilo de nfi-
cleo se egtira preferiblemente en una cantidad superior &l

200 %, convenientemente en un 300 % eproximadamente.

Descrita suficientemente la naturaleze del invento,
asi como la menerd de realizarse en la préctica, debe hacerse
constar que las disposlciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundamental. También se hace constar que el invento
corresponde @ una solicitud de patente presentada en Inglate-
rra con el n@ 16.379/72 de 10 de abril de 1.972, acogiéndose
por lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios Inter
nacionales en vigor, siendo lo que constituye la esencia del
referido invento por lo que se solicita Patente de Invencidn
por 20 afios en Espafia, sobre:s PROCEDIMIENTO PARA LA PROIUCCION
DE HITOS ELASTICOS; caracterizdndose por lo siguiente:

1.~ Procedimiento para la produccibén de hilos elésti-

cos, caracterizado porque comprende las etapas de desenrollar
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de una bobina un hilo elistico cublierto que tiene un nacleo

de material polimérico sintético eldstico; estirar el hilo
eléstico cubierto para extenderlo; y calentar el hilo elésti-
co cublerto mientras estd siendo estirado al objeto de fijarlo
en un estado estirado.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque el calentamiento y el estirado del hilo elés-
tico cubierto, reduce su alargamiento & la rotura hasta un 70
a un 150 % basado en la longitud no estirada del hilo.

3+~ Procedimiento segin le reivindicacién 1 6 2, ca
racterizado porque el nficleo estd cubierto con un hilo con-
traibvle y el calentamiento del hilo elédstico cubierto es tal
que se relaja el hilo de coberfure contraible.

4,~ Procedimiento segin la reivindicacién 3, carac—
terizado porque el hilo de cobertura se relaja en un grado del
5 al 10 %, basado en su longitud no extendids antes de some-—
terse al calentamiento.

5.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, 2, 3 6

4, caracterizado porque el hilo de cobertura es un hilo de

poliemida,

6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 5, carac—
terizado porque el hilo de poliamida es un hilo plano multi-
filamentoso.

7.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque el hilo de coberture
comprende dos hilos aplicados por separado.

8.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque el hilo de coberture,
o cada uno de ellos, Se envuelve sobre el nfcleo en una propor

cién de 1 a 10 vueltas/cm de ndcleo que pasa por el punto de
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envoltura.

9.~ Procedimiento segin le reivindicacién 8, carac-
terizado porque el hilo de cobertura, o cada uno de ellos, se
envuelve sobre el ndcleo en una proporcidn de 1 & 4 vueltas/cm.

10.~ Procedimiento segin la relvindicaeién 1 6 2,
caracterizado porque el material polimérico elédstico es poli-
uretano,

11.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caclones anteriores, caracterizado porque la bobina de hilo
eléstico cubierto se acclona superficislmente pars desenrollar
el hilo de la misma y enviarlo a la etapa de calentamiento.

12.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque el hilo eléstico cu-
blerto se calienta durante el estirado en un periodo de +iempo
inferior a un segundo.

13.~ Procedimiento segun la reivindicacién 12, carac
terizado porque el periodo de calentamiento es inferior a 0,3
segundos.

14.~ Procedimiento segin la reivindicacién 13, carac
terizado porque el periodo de calentamiento es inferior a 0,1
segundos.,

15.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque el hilo eléstico
cublerto se calienta mediante contacte con una placa metilice
a ung temperatura de 195 a 24590C,

16.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
cacionas anteriores, caracterizado porque la velocidad lineal
del hilo en la etape de calentamiento es de 45 a 400 metros/mi

nuto.
17+~ Procedimiento segin la reivindicacidén 16, carac




13532 ...

terizado porque l1a velocidad lineal del hilo es de 200 a 400

metros/minuto.
18,~ Procedimiento para la produccién de hilos elés

ticos, tal y como queda sustancialmente descrito en la presen

| te Memoria e ilustrado en los dibtnjos adjuntos.

Esta Memorie consta de 10 hojas escritas a méquina
por una sola cara.
29 Wi 1973
Madrid, i
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