
PATENTE DE INVENCION 
Br. 16379/72.

PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE HILOS ELASTICOS

6̂ ¿%cá%z72¿g.* COURTAULDS LIMITED, entidad ing lesa, residente en 
18 Hanover Square, Londres W1A 2EB, In g la te rra .

. . j! . ' - . :

Esta invención se relaciona con l a  producción de 
h ilo  e lás tico . -

Ya se conooe la  fabricación de h ilo  elástico  cu­
briendo un núcleo de m aterial polimérico s in té tico  elástico

5. con un h ilo  de cobertura. Igualmente, ya se conoce e s ta b ili
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zar e l m aterial polimérico sin té tico  elástico mediante su es t i  
rado y fijac ió n  del estirado mediante calor antes de la  cober­
tura, o en el transcurso de la  operación de cobertura.

La presente invención está basada en la  apreciación 
de que es ventajoso re a liz a r el tratamiento térmico después de 
haber tenido lugar la  operación de cobertura sobre el núcleo 
y que puede hacerse un uso más productivo de la  insta lación de 
tratamiento térmico s i esta última se separa de la  máquina de 
cobertura puesto que el h ilo  puede pasar de foima más rápida a 
través del equipo de tratamiento térmico que a través de una 
máquina de cobertura. Por lo tanto, puede producirse un hilo 
e lástico , estabilizado, cubierto, de forma más económica.

La invención consiste en un método para producir un 
h ilo  elástioo , que comprende desenrollar, de una bobina, un 
h ilo  elástico  cubierto que tiene un núcleo de m aterial polimé­
rico sin té tico  e lás tico , e s t ira r  e l h ilo  elástico  cubierto 
para extenderlo; y calentar el h ilo  elástico  cubierto a la  vez 
que está  siendo estirado, para f i ja r lo  en un estado estirado.

La invención se describirá a continuación, a modo de 
ejemplo, con referencia a l dibujo adjunto que i lu s tra  e l méto­
do de produoción de un hilo  elástico de acuerdo con la  inven­
ción.

La figura 1 del dibujo muestra un hilo elástico cu­
bierto 1 que está siendo desenrollado de una bobina co nstitu i­
da por un carrete 2 soportado en un brazo oscilante 3 montado 
en un bastidor de máquina (no mostrado). El carrete 2 es accio. 
nado superficialmente por un rodillo  4 montado en un árbol mo­
to r  5. El h ilo  desenrollado 1 es conducido sobre una polea guia 
6 y a través de un calentador 7 en e l cual se calien ta median­
te  contacto con una placa metálica (no mostrada). Después de
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s a l i r  del calentador 7f e l hilo 1 pasa alrededor de una polea 
guia 8, sobre una barra guia 9 y a través de una guia transver 
sal 10 que dirige a l  h ilo  1, bajo tensión, sobre un carrete 11 
montado en un brazo oscilante 12, igualmente montado sobre el 
bastidor de la  máquina, y accionado superficialmente por un 
rodillo  motor 13 montado en un árbol 14. El rodillo  13 es ac­
cionado, por ejemplo, mediante una correa, por un motor de ve­
locidad variable (no mostrado) que permite que e l h ilo  sea 
arrastrado a través del calentador 7 a la  velocidad correcta 
para proporcionar e l tratamiento térmico requerido. La tempe­
ra tu ra del calentador 7 es ajustable igualmente por medio de un 
termostato (no mostrado). El rodillo  4 que alimenta e l h ilo  a l 
in te r io r  de la  etapa de estirado y calentamiento, es accionado 
a través de un dispositivo motor positivo (no mostrado) que in  
corpora un engranaje que permite e l ajuste de su velocidad.

Los carretes 2 y 11 son accionados a ta le s  velocida­
des que el estirado del h ilo  entre dichos carretes tenga lugar 
bajo tensión, de modo que e l h ilo  se extienda en un alargamien 
to del órden del 150 a l  290 % basado en la  longitud no estirada 
del h ilo . El h ilo  puede se r enrollado sobre la  bobina 2 con un 
alargamiento de, por ejemplo, 100 % basado en la  longitud no 
estirada del h ilo , siendo entonces solamente e l alargamiento 
adicional impuesto en la  etapa de calentamiento del 50 a l  190 % 
de la  longitud no estirada del h ilo . El h ilo  1 se enrolla en el 
carrete 11 bajo tensión de modo que e l alargamiento impuesto 
por el estirado se f i j a  en e l h ilo  tra s  enfriarlo  a una tempe-  
tura in fe rio r  a la  del calentador.

La velocidad lin e a l del h ilo , pasando a través del 
calentador 7, puede se r de 45 a 400 metros/minuto, con preferen 
cia superior a 200 metros/Sminuto. La placa calentada del calen-
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tador puede e s ta r  a una temperatura de 195 a 245^0 y la  longi­
tud del calentador es con preferencia t a l  que, en relación con 
l a  velocidad del h ilo , l a  residencia de cualquier porción del 
h ilo  elástico  cubierto en el calentador, es in fe rio r  a 1 según 
do, convenientemente in fe rio r  a 0,3 segundos, pudiendo se r in ­
fe r io r  a 0,1 segundos. La longitud y temperatura del calenta­
dor y l a  velocidad del h ilo , se eligen para producir la s  carao 
te r is t ic a s  de alargamiento deseadas del producto.

Además de e s ta b iliz a r  e l h ilo  por reducción de su 
alargamiento, e l tratamiento térmico tiene e l efecto de redu­
c ir  la  cuenta del h ilo  en un porcentaje del 10 a l  60 %, por 
ejemplo de 11,1 a 6,6 tex, de 7,7 a 3,9 tex, de 5;5 a 2,2 tex, 
de 4,4 a 1,9 tex.

Convenientemente, e l h ilo  e lástico  cubierto compren 
de un nácleo de poliuretano segmentado sobre e l cual se envuel 
ve una cubierta o revestimiento de un h ilo  de poliamida plano 
multifilamentoso. Por ejemplo, puede u tiliz a rse  un h ilo  de 
poliamida de s ie te  filamentos y de 1,0 tex para cubrir un 
h ilo  de poliuretano de 5)5 tex. La cobertura puede comprender 
una o dos envolturas de hilo  envuelto en una proporción de 1 
a 10 vueltas por centímetro de nácleo que pasa por e l punto de 
envoltura. Convenientemente, la  envoltura, o cada una de e llas , 
se ap lica en una proporción de 1 a 4 vueltas por centímetro.
Una baja frecuencia de las  vueltas de envoltura contribuye a 
la  fabricación de un h ilo  de bajo costo. Si se u tiliz a n  dos 
envolturas, éstas se aplican por separado, s i bien pueden ap li 
carse en la  misma operación, pudiéndose ap lica r en e l mismo 
sentido o en sentidos opuestos.

Con preferencia, e l h ilo  de cobertura se encuentra 
en ta l  condición que se contrae durante e l tratamiento térmico,
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por ejemplo, en un 5 a u n  10% "basado en su longitud antes 
del tratamiento térmico.

El tratamiento térmico reduce convenientemente el 
alargamiento a la  rotura del hilo  elástico  cubierto hasta un 
70 -  150 % basado en la  longitud no estirada del h ilo , siendo 
el alargamiento a la  rotura aquel alargamiento que se traduce 
en la  rotura de un componente del h ilo  cubierto. Normalmente, 
el primero en romper es un componente de cobertura. Un hilo  
e lástico , estabilizado a un alargamiento dentro de la  gama 
mencionada, puede manejarse más fácilmente en la s  últimas e ta­
pas de procesado. Por ejemplo, puede te jerse  por punto, más 
fácilmente, en una máquina de tejedura por punto. El alarga­
miento a la  rotura del h ilo  elástico  cubierto 1, desenrollado 
del carrete 2, puede se r de 400 a 600 %. La reducción en e l 
alargamiento a la  rotura se consigue, en e l ejemplo presente, 
a través de dos factores. En primer lugar, la  re la jación  del 
h ilo  de cobertura y en segundo lugar la  fijac ió n  del alarga­
miento en el h ilo  de núcleo. El alargamiento a la  ro tura del 
hilo  elástico cubierto puede incrementarse de nuevo mediante 
un tratamiento térmico después de la  incorporación del h ilo  en 
un género.

La figura 2 del dibujo muestra un método alternativo  
de desenrollar el h ilo  desde una bobina y alimentarlo a l in te ­
r io r  de la  etapa de calentamiento. El h ilo  17 se enrolla sobre 
un carrete 18 y se desenrolla en un extremo a través de una 
guia 19 que tensiona a l  h ilo  para ev ita r que se enrede. El hilo 
pasa entonces a l in te r io r  de la  lin ea  de presión entre un ro­
d illo  de presión 20 y un rodillo  accionador 21 y finalmente so 
bre un rodillo  guia 6 antes de introducirse en e l calentador 7 

' como en la  figura 1. Las restantes partes de la  máquina de t ra -



5

10

15.

20

25

30

- 6 -
=4

tsmiento son idénticas a la s  de la  figura 1.
La figura 3 del dibujo muestra otro método para a l i  

mentar el h ilo  a l in te r io r  de la  etapa de calentamiento. Sobre 
lo s  rodamientos 25 está montado un carrete 24) cuyos rodamien­
tos permiten que este último gire bajo la  tensión del hilo  que 
está  siendo arrastrado, desenrollándose e l h ilo  26 del carrete 
por medio de un rodillo  aocionador 27 y un rodillo  de presión 
28. El h ilo  pasa entonces alrededor de una polea guia 6, in tro  
duciéndose a continuación en e l calentador 7 como en la  figu­
ra 1. Para ev ita r una carrera rápida, puede proporcionarse a l ­
guna re stricc ió n  fricc io n a l en e l carrete 24.

La investigación del efecto del tratamiento térmioo 
sobre e l h ilo  de m aterial poliméiico s in té tico  elástico  u t i l i ­
zado como núcleo en e l  h ilo  elástico  cubierto producido según 
la  presente invención, confiima que e l efecto sobre e l núcleo 
consiste en f i ja r lo  temporalmente en un estado más fino . Por 
ejemplo, un núcleo elástico  que 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 tratamiento térmico el tex del núcleo era de aproxi­
madamente 2,8. Convenientemente, e l tex del núcleo se reduce 
por la  cobertura y tratamiento térmico en una cantidad del 35 
a 50 % basado en e l tex original del núcleo.

La reducción del alargamiento a la  rotura del núcleo 
se i lu s t r a  mediante un ejemplo en el cual e l alargamiento a la  
rotura de un núcleo de poliuretano de bajo módulo era de 550 % 
antes de la  cobertura, 425 después de la  operación de cobertura 
pero antes del tratamiento térmico y de 270 % después del t ra ­
tamiento térmico (midiéndose e l alargamiento a la  rotura, en los 
dos últimos casos, después de la  separación de la  cobertura).
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El alargamiento a la  rotura incrementó una vez más tra s  e l ca­
lentamiento del h ilo  e lástico . Después de calentar en vapor 
de agua, en un autoclave, durante 90 segundos aproximadamente, 
e l nácleo del h ilo  tenia un alargamiento a la  rotura del 330 % 
y un tex de aproximadamente 3,9.

Convenientemente, e l nácleo del hilo  elástico  produ­
cido segán la  invención, es un poliuretano de bajo módulo que 
tiene una tenacidad a la  rotura (gramos fuerza/tex) in fe r io r  
a 7,0, con preferencia superior a 5,0, y un alargamiento a la  
rotura superior a l  500 %. Con preferencia, e l h ilo  se produce 
mediante un proceso en e l cual se e s t ira  inmediatamente des­
pués de su h ila tu ra  en un grado comparativamente pequeño (infe 
i lo r  a l 100 %). En la  operaoión de cobertura, el h ilo  de ná­
cleo se e s tira  preferiblemente en una cantidad superior a l  
200 %, convenientemente en un 300 % aproximadamente.

N O T A

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, 
asi como la  manera de realizarse en la  práotica, debe hacerse 
constar que las  disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones de deta lle  en cuanto no a lte ren  su 
principio fundamental. También se hace constar que e l invento 
corresponde a una so lic itud  de patente presentada en Inglate­
rra  con e l nS 16.379/72 de 10 de ab ril de 1.972, acogiéndose 
por lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios In te r 
nacionales en vigor, siendo lo que constituye la  esencia del 
referido invento por lo que se so lic ita  Patente de Invención 
por 20 años en España, sobre: PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION 
DE HILOS ELASTICOS; caracterizándose por lo siguiente:

1 .- Procedimiento para la  producción de h ilo s e lá s t i ­
cos, caracterizado porque comprende las  etapas de desenrollar
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de una "bobina un h ilo  elástico cubierto que tiene un núcleo 
de m aterial polimérico sin té tico  elástico ; e s t ira r  el h ilo  
elástico  cubierto para extenderlo; y oalentar el h ilo  e lá s t i ­
co cubierto mientras está siendo estirado a l  objeto de f i ja r lo  
en un estado estirado.

2 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1, carac­
terizado porque e l calentamiento y el estirado del h ilo  e lás­
tico  cubierto, reduce su alargamiento a la  rotura hasta un 70 
a un 150 % basado en la  longitud no estirada del h ilo .

3 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1 ó 2, oa 
racterizado porque e l núcleo está cubierto con un h ilo  con- 
tra ib le  y e l calentamiento del hilo  elástico  cubierto es ta l  
que se re la ja  e l h ilo  de cobertura contraible.

4 .  -  Procedimiento según la  reivindicación 3, carac­
terizado porque e l h ilo  de cobertura se re la ja  en un grado del 
5 a l 10 %, basado en su longitud no extendida antes de some­
terse  a l calentamiento.

5 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1, 2, 3 ó 
4, caracterizado porque e l h ilo  de cobertura es un h ilo  de 
poliamida.

6 . -  Procedimiento según l a  reivindicación 5, carac­
terizado porque e l h ilo  de poliamida es un hilo plano m ulti- 
filamentoso.

7 . -  Procedimiento según cualquiera de las  re iv indi­
caciones an teriores, caracterizado porque e l h ilo  de cobertura 
comprende dos h ilos aplicados por separado.

8 . -  Procedimiento según cualquiera de la s  re iv ind i­
caciones an teriores, caracterizado porque e l h ilo  de cobertura, 
o cada uno de e llo s , se envuelve sobre e l núcleo en una propor 
oión de 1 a 10 vueltas/cm de núcleo que pasa por el punto de
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envoltura.

9 . -  Procedimiento según la  reivindicación 8, carac­
terizado porque el h ilo  de cobertura, o cada uno de e llo s , se 
envuelve sobre e l núcleo en una proporción de 1 a 4 vueltas/cm.

10. -  Procedimiento según l a  reivindicación 1 ó 2, 
caracterizado porque el m aterial polimérico elástico es p o li-  
uretano.

11. -  Procedimiento según cualquiera de las  re iv ind i­
caciones anteriores, caracterizado porque la  bobina de hilo  
elástico  cubierto se acciona superficialmente para desenrollar 
el h ilo  de la  misma y enviarlo a la  etapa de calentamiento.

12. -  Procedimiento según cualquiera de las  re iv ind i­
caciones anteriores, caracterizado porque e l h ilo  elástico  cu­
bierto se calienta durante e l estirado en un periodo de tiempo 
in fe rio r  a un segundo.

13. -  Procedimiento según la  reivindicación 12, carao 
teiizado porque el periodo de calentamiento es in fe r io r  a 0,3 
segundos.

14. -  Procedimiento según la  reivindicación 13, carao 
teiizado porque el periodo de calentamiento es in fe r io r  a 0,1 
segundos.

15. -  Procedimiento según cualquiera de la s  re iv in ­
dicaciones anteriores, caracterizado porque el h ilo  elástico  
cubierto se calien ta mediante contacto oon una placa metálica 
a una temperatura de 195 a 245SC.

16. -  Procedimiento según cualquiera de las  re iv ind i­
caciones anteriores, caracterizado porque la  velocidad lin ea l 
del h ilo  en la  etapa de calentamiento es de 45 a 400 metros/mi 
ñuto.

30. 17.- Procedimiento según l a  reivindicación 16, carao
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terizado porque la  velocidad lin ea l del hilo  es de 200 a 400 
metros/minuto.

18.- Procedimiento para la  producción de h ilos elás 
ticos, ta l  y como queda sustancialmente descrito en la  presen 
te Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 10 hojas escritas  a máquina 
por una sola cara.

2 3 WMadrid,
COURTAULDS LIMITED.
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