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PATENTE DE INTRODUCCION

a favor de
LA SEDA DE BARCELONA, S.A. = de nacionslidad espsfiola —~ domici-
liada en BARCELONA, Avda. José Antonio Primo de Riveras 654

por :
"Progedimiento mejorado para el estiraje de hilos de polimeros ginte-
ticog lineales".

10002

Memoria descriptiva.

Lg presente patente se refiere a un procedimiento mejorado
Para el estiraje de hilos de polimeros sintéticos lineales, median-
te el cual se consigue que los hilos estirados presenten un conjun—

to de propiedades que, hasta ahora, no se hs podido conseguir mediane
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Ya es oconocido en el estiraje de hilos sintéticos, el empleo

1o un simple estiraje.

de una varilla calentada dispuesta perpendicularmente a la dirsccion
de desplazamiento del hilo, de maners que el punto de estiraje quede
fijado sobre la superficie de la varilla de estiraje. Mediante este
estiraje se mejora la tenacidad de los hilos, los cuales adquieren al
mismo tiempo un alargamiento determinado. Al abandonar la fase de es~
tiraje, los hilos sufren una contraccion elastica, que viene definida
por la relacion entre la longitud tedrica del hilo, resultante de la
relecion de alargamiento de la maquina estiradora, y la longitud real,
deducida de la relacion entre el titulo del hilo sin estirar y el del
hilo estirado. Un hilo que despues de estirado se contraiga elasti-
camente en alto grado, durante su manipulacion se comportara mas sua=
vemente que un hilo en el que, despues del estiraje, solo se reduzca
ligeramente su longitud, Un hilo de gran contraccion elastica, da, en
la formacidn rapida de buoles de hilo en las maquinas de género de
punto, bucles de dimensiones menores gque un hilo de menor contraceion
elastica. Los filamentos corrientes de policaprolactama poseen una
contraccion elastica normal de un T %

Se encuentra egtrechamente relacionado con el estiraje, el
enoogimiento en agua hirviente, en el curso del oual la longitud pri-
mitiva del hilo experimenta una reduccion suplementaria. Los hilos nor-
males de policaprolactama de alta tenacidad y de elevado modulo elasw
tico, presentan un encogimiento a la ebullicibn, de 12 a 14 %. Natu-
ralmente, esta propiedad es muy enojosa en los diversos tratamientos
ulteriores, como por ejemplo en tintoreria.

Otra propiedad importanie a considerar es la resistencia a
la sacudida, es decir, la resistencia del hilo a una solicitacion de
corta duracidn, hasta la rotura. Hientras que en los ensgyos normales

de hilos, se estipulan 20 sogundos hasta la rotura o para la determi-



10

15

20

25

30

T 31683419

nacion de la resistencia a la rotura; la resistencia a la sacudida se
mide teniendo en cuenta la velocidad de tratamiento de la mayor parte
de las maquinas, en una duracion de 0,1 segundos. Para un hilo normal,
la resistencia a la sacudida es de 0,2 a 0,3 p,/den. La resistencia a
la sacudida tiene interés por estar relacionada con la aparicidn de
roturag.del hilo.

Por otra parte se conoce el estiraje de hilos poliamidicos a
temperaturas comprendidas entre 80%C y el punto de fusion del material
filamentoso. El hilo se calienta, por irradiacion calorifica de aire
caliente, de vapor de agua caliente, de 1iquidos calentados o de alea~
cicnes fundidas, hasta la temperatura de estiraje, sin que se utilice
en este cago una varilla de estiraje.

Con todos estos procedimientos se pretende conseguir unos hi-
loz de tenacidad lo mas elevada posible, sin que se tomen partioular—
mente en consideracion las otras propiedades de los hilos, que son im-
portantes para el trabajo. De esta forma se obtienen hilos que presen-
tan una contraccidn eléstica y un encogimiento a la ebullicidn relati-
vamente elevados, asi como una resistencia a la sacudida muy reducida.
Existe pues una necesidad técnica absoluta de efectuar el estiraje de
forma que se reduzcan el encogimiento a la ebullicidn y la contraccidn
elastioa y que, al mismo tiempo, se eleve la resistencia a la sacudida.

Se conoce tambien el calentamiento de hilos poliamidicos muy
retorcidos, para fijar térmicamente el cordonocillo, haciendo avanzar
el hilo rectilinecamente a través de una espiral constituida por wn hi-
lo metalico calentado. BEntre el hilo metalico y el hilo textil en mo-
vimiento no se produce friccion alguna y el hilo toreido no vuelve a
ser estirado durante el curso de dicho calentamiento.

Se ha descubierto ahora que pueden obtenerse hilos de polime-
ros lineales sintéticos que presenten un debil encogimiento a la ebu~

1licidn, una resistencia a la sacudida muy elevada y una contraccidn
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elastica myy reducida, estirando los hilos a temperaturas que se acer-
quen al punto de fusidn del material filamentoso, Gnicamente si Auran~
te el curso del estirsje se disponen log hilos en espiral, en la zona
de estiraje, alrededor de una varilla recta calentada cuyo eje longi-
tudinal esta dispuesto en la direceidn de estiraje. El estiraje confor-
me al procedimiento de esta patente puede efectuarse en la zona de egw
tiraje de una maguina egtiradora, entre el dispositivo alimentador y

el dispozitivo de descarga, como tambien directamente en el extremo de
una pua de hilatura, en el proceso conocido por hilatura oon estiraje

o en el proceso de hilatura directas

BEn el procedimiento de la presente patente, la varilla de esti~
raje, a lo largo de la cual ss arrolla el hilo en espiral, ejerce tres
funciones, a saber: 1) precalentamiento del hilo aun no estirado, a
la temperatura de estiraje, 2) fijacidn del punto de estiraje en camo
de una temperatura muy elevada, y 3) postcalentamiento del hilo ya es—
tirado.

El hilo circula con una pequeiia tensiodn prebiminar a lo dargo
de la varilla de estiraje, para ser llevado, despues de una transioidn
mas o menos rapida, & la tensidn de estiraje. La tensidn de estiraje
resulta de la friceidn del hilo con la varills de estiraje y depende
del angulo de enlazedo con la varilla.

Es verdaderamente sorprendente que g6lo con esta disposicidn
se modifique ventajosamente la contraccidn elastica, el encogimiento
a la ebullicidn y la resistencia a la sacudida, simultaneamente y en
una medida considerable, En efecto, por el procedimiento de la paten—
te se reduce la contraccidn eléstica de 7 a 4 y hasta a O %. Ello re-
presenta un cambio importante cuando se piense que una reducoidn del
1 % de la contraccidn elastica del hilo, da lugar a que la longitud
de un calcetin aumente en 1 ome. El encogimiento a la ebullicidn se re-

duce de 12 a 14 < hasta a T=5 % y se obtiene de esta forma une mejors
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considerable del encogimiento ulterior y, por consiguiente, de la conw
servacion de las dimensiones de los productos. La resistencia a la sa~
cudida casi se dobla. Bste resultado no se logre empleando una plancha
de precalentado, una varilla nommal de estiraje y una plancha de pogt-
calentado. Es cierto que pueden oblenerse efectos individuales, como
la disminucion del encogliiento arrollando varias veces el hilo sobre
oilindros calentados, pero estos dispositivos no son atiles cuando se
trata de modificar ventajosa y simultaneamente las otras propiedades.
Sin contar que no es econdmico el montaje de los oilindros calentados
sobre las maguinas ya existentes, ya que ocasionan un consumo muy ele—
vado de energla calorifica y que el calor desprendido debe evacuarse
do nuevo del recinto climatizado por el aire acondicionado, de coste
elevado.

El hecho de que con el procedimiento de estiraje de la pre—
sente patente se obtengan efectos particularmente nuevos se verifica
simplemente en gue sobre el mismo aparato se pueden tratar en las mis-
mas condiciones, hilos monofilamentos y multifilamentos, y que los hi-
log presenten los mismos valores fingles. Cuando se utiliza una plan-
che de calentamiento de construccion normel, los monofilamentos y los
multifilamentos presentan grandes diferencias en‘sus propiedades a
consecuencia de las condiciones de transmisidn de calors

Puede efectuarse el procedimiento de la presente patente sew
gun une serie de foimas de realizacion diferentes.

En el caso ocorriente, se efectia el estiraje en una maguina
estiradora, utilizando la materia prime usual. Pero tambien pueden
utilizarse hilos que hayan sido hiledos a grandes velocidades, por
ejemplo a una velocidad superior a los 1.000 m/minuto. BEgtos hilos no
gon adecuados pare ser estirados por los proocedimienios ya oconocidos.
La elevacion de la velocidad de hilatura y, por consiguiente, el ren—

dimiento de las maquinas de hilatura, enouentra su limite en el pre-es~
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tiraje de los hilos que son hilados en las maguinas de hilatura. El
empleo de hilos hilados a gran velocidad es ventajoso, ya que se ob=
tiene un mayor rendimiento de las maquinas de hilatura. Cuando se es~
tira conforme al procedimiento de la patente, el estiraje es comple-
tamente independiente del pre-estiraje, que puede ser tan elevado co-
mo seé quiera. Medianie el empleo de la varilla de estiraje segin ol
procedimiento de la patente, es posible, en caso de que el estiraje
en la maquina estiradora sea minimo, obtener hilos con las mejores
propiedades. Mientras que las velocidades normales de hilatura se si-
tllan entre 700 y 1.200 m/minuto, por el procedimiento segin la presen=
te patente es posible emplear hilos que han sido extraidos en el mo-
mento de su hilatura a velocidades de 2,000 - 3.000 m/min.

Una forma de reslizacion particular del procedimiento de la
presente patente consiste en hacer que el estiraje siga directa © in-
mediatamente al proceso de hilatura. Los hilos extruidos, degpues de
abandonar lg celds de hilar, se estiran sobre la varilla de estiraje
segin el procedimiento de la patente y seguidamente se recogen a gran
velocidad. De esta forma los dogs procesgos operatorios de hilature y
estiraje se reinen en uno solo, pudiéndose trabajar igualmente a ve-
locidades de estiraje muy elevadas, como por ejemplo de 2,000 a 3,000
m/minuto. Egta forma de realizacidn constituye un procedimiento parti-
ecularnmente racional,

Bl procedimiento de la presente patente puede aplicarse a hi-
los de polimeros lineales, tales como poliamidas, poliuretanos, POLié s~
teres, etc. Bs especialmente apropiado paras hilos poliamidicos tales
como los de policaprolactama y para los hilos de policondensados de
diaminas y de acidos dicarboxilicos. Tambien es igualmente aplicable
a los moncfilamentos, a los multifilamentos ¥y a lo cables de fibras
(por ejemplo los cordoncillos de 140 filamentos individuales).

La varilla calefactora se mantlene, durante el estiraje, a
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wna temperatura que, generalmente, se sitia de 50 a O °C, preferible-

mente de 40 a 5 9C, por debajo del punto de fusidn del amterial fila~

mentoso. En el ovaso de hilos de policeprolactama la temperatura de la

varilla calefactora se sitlla entre 165 y 215 20, preferiblemente enire
175 y 210 ¢C. Las temperaturas bptimas dependén de la materia constiy

tuyente de los hilos y éueden establecerse mediante ensayos prelimina—
res. Se estira a una temperatura & la que el filamento despues de es-

tirado presente una contraceion elastica minima. A la nisma temperatu-
ra la resistencia & la sacudida alcanza un maximo.

Sesun el procedimiento de la presente patente, la varilla de
estiraje se adapta al material a estirar en cuanto a su longitud y dia~-
netro. La varilla es, ventajosamente, tanto mayor cuanto mas lo es el
diametro de los filamentos individuales del hilo a estirar o cuando de-
ban estirarse simultaneamente varios hilos. Su longitud es, generalmen—
te de 10 a 150 om., preferiblemente entre 20 y 80 cm. y su diametro en—
tre 1 y 30 mm., preferiblemente entre 2 y 10 mmn. En caso de un diametro
mayor, la varilla se sustituye por un tubo.

Generalmente los filamentos se arrollan varias veces alrede~
dor de la varilla de estiraje. Variando el numero de espiras puede va~
riarse la posicion del punto de estiraje. Bn general son suficientes
de 0,5 a 5 espiras.

Bn las figuras 1 a 6 se representan distintas formas de eje-
cucion de la varilla de estiraje. Las figuras 1 y 2 muestHan, en vis~
tas lateral y frontal, un simple alambre metalico de forma ocurvada
particular, ejecutado bajo la forma de un alambre metalico de resisten—
ola calefactora. Lz forma especial eg debida a que el hilo, duranie su
recorrido, debe aplicarse sobre la resistencia. El hilo se arrolla al~
rededor de la perte superior -l- y de la parte inferior —2- formando
una espiral alrededor de los alambres metalicos adyacentes -3~ y =4,

evitandose el deslizamiento de dicha espiral fuera de la varilla, me-
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diente las extremidades arqueadas =H=-, El espacio intermedio entre los
alambres netalicos —3- ¥y —4- estd relleno de un adhesivo parg nantener
la separacidn. -6~ es un termoelemento soldado que permite esitablecer
la temperatura del alambre calefactor. En los exiremos —T= estan situa-
dos los bornes de conexidn, que son desplazables para variar la resis-
tencia y con ello regular la femperatura de los alambres calefactores
individuales. La varille de estiraje, segin la cantided de walor disi=-
pada por el material aplicado, presenta wna cierta distribucidn de
temperatura. En el caso de un multifilamento y de alambres metaliocos
gruesos, el calor cedido al hilo es tan fuerts que la temperatura del
lado de entrada disminuye, a menos que se disminuya la seccidn eléo-
trica de la varilla; entonces la resistencia aumenta y de esta forms
gumentan la absorcidn de energla y la temperatura. No hay ninguna di-
ficultad en emplear como varille de estiraje tubos estirados que pre-
sentans en funcion del desprendimmiento de calor, una distribucidn
uniforme de la temperatura.

La figura 3 puestra otra forma de realizacioOn. Como puede ver-
se en la figura 4, la varilla calefactora se compone de dos alambres
metalicos de seccidn transversal semicircular unidos entre si median-
te un agente adhesivo resistente al calor, La entrada y salida de la
corriente se efectua por los emtremos —8-. IEn el extremos de la va-
rilla calefactora va montado un guiahilos -9= por el cual puede enfie=
larse el filamento por una ranura lateral. Bl guiahilos estg montado
giratorio alrededor de la espiga -1C-. Con la zyuda del toxnillo ~llw
puede fijarse el guiahilos en cualquier pogicidn y establecer de esta
forma el numero de espiras alrededor de ls varilla calefaotora.

Se representa en la figura 5 una forme de construccion parti-
cularmente simple. La entrada de corriente, como puede verse en la fi-
gura 6, se efectia por un hilo metalico ~12- situado en el centro del

tubo, El hilo metalico egts soldado a la punta -13~ y la envolvente del
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tubo sirve de superficie calefachora. Bl bome de conexidn =ld~ esta
montado de forma movil sobre el tubo. En el tubo hey, ademas, montam
do un térmdmetro a resistencia ~15- cuyas conexiones salen fuera del
tubo, obteniéndose ds esta forma una medicion precisa y simple de la
temperatura.

Ventajosamente se utiliza como material constituyente de la
varills un acero que contenga niquel, por ejemplo VA, al objeto de evi-
tar la oxidacion. El material puede ser endurecido, o endurecido al
cromo, para evitar que resulie rayado por el maberiel del hilo que
contiene dxido de titanio. En vistes a la obtencidn de una tensidn de
estiraje lo mas uniforme posible, la superficie se matea, BEvidentem
mente, son aln posibles otras formas de realizacidn, por ejemplo, por
revestimiento del elemento calefactor con un material ceramico tal co-
mo un esmalte o por la colocacidn de tubos cerémicos.

La figura 7, muesira el montaje de la varilla de estiraje
sobre una estiradora normal. La varills de estiraje ~16~ posee, ven-

tajosamente, una longitud que corresponde a la longitud del campo de

estiraje. El devanado del hilo a la salida de la varilla de estiraje

puede hacerse por el rodillo loco -17- del dispositivo de arrastre o
por ¢l mismo cilindro de arrasitre —18-, La varilla de estiraje se fi-
ja por ejemplo sobre el pequefo soporte ~19- que lleva al mismo tiem-
po el rodillo loco ~17~. Entonces es posible aplicar a mano, sin uti-
llaje especial, el hilo ouya tension se reduce al arrollarse alrede-
dor de la varillas de estiraje.

La varilla de estiraje es siempre utilizable, igualmente pa ~
ra ol estirado directo sobre la maguina de hilar, oomo se represents
en la figura 8. El hilo abandona la celda de hilar —2l-, pasa por el
guiahilos ~22~, el cilindro de acabado —23~ y un freno —24- antes de
ser aplicado sobre la varilla de estiraje —25~. A partir de la vari-

1la de estiraje el hilo es arrastrado por el sigtema de cilindros de
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a rrastire -26-, provisto de un rodillo loco para el arrollado multi-

ple, ¥ se le envia a un cilindro desviador ~27- para ol bobinaje en
~28-, Tambien puede estirarse el hilo sin apresto.

La varilla de estiraje puede tambien realizarse en una fore
ma similar para cables mas fuertes, por ejemplo cordoncillo de rayon
o cable de fibras, pudiéndola instalar segin una disposicién corres~
pondiente en las maguinas mayores equipadas con otros sistemas de ci-
lindros.

Para la realizacidn del procedimiento se coloca el hilo de
manera normal sobre la maguina. Bl punto de estiraje se encuentra,
por ejemplo en la forma de realizacidn segin la figura 7, sobre el ci-
lindro alimentador —~20-. El hilo se arrolla despues una o varias vee
ces, alrededor de la varilla de estiraje y se le introduce en el guiam
hilos =9- del extremo de la varilla de estiraje. De este hecho &l pun-
to de estiraje se situa sobre la varilla de estiraje. La tension de
estiraje aplicada por los cilindros de arrastre —18-, alcanza, des-
pues de un oierto arrollamiento alrededor de la varilla de estiraje,
una amplitud por la gue el hilo empieza & deslizarse. Se produce de
esta forma un punto de estiraje fijo sobre la varilla de estiraje, pun—
to que divide la varille en dog zonas, una zona de precalentamiento ¥
una zona &e post-calentamiento. La zona de precalentamiento sirve pa~
ra calentar el material filamentoso por encima del punto de solidifi-
cacion del polimero, para permitir que ceda facilmente en el punto de
estiraje. La zona despues del punto de estiraje sirve para reducir la
contraceitn elastica y pars eliminar el encogimiento a la ebullicion.
Segin el nGmero de espiras, pueden hacerse mas grandes o mas pequefias
lac zonas sobre la vaerilla de estiraje, al objeto de obtener un hilo
con les propiedades deseadas. Para fijar el punto de estiraje en un
sitio £ijo, conviene matear la varilla. La verilla puede presentar una

seccidn trensversal oval, si bien el punto de estireje puede retroceder
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oada vez de 1809 segin el ntmero de espiras. En efecto, en el sitio de
curvatura mas pequefia, se produce tamblen un salto elevado de tensidn
v por consiguiente un sitio para la fijacion del punto de estiraje del
material polimerc.

La ventaja prineipal del procedimientc de la presente patente
regide en la posibilided, mediante un procedimiento de estiraje unico,
de obtener hilos que presentan un encogimiento a la ebullicidén muy deé-
bil, una contraccion elastica muy reducide y una resistencia a la sa-
cudida muy elevadae Por oirs parte, se puede estirar un material hila~
do a gran velocidad, lo que permite un mayor rendimiento de la maguina
de hilatura. La combinacion del estiraje conforme a la patente, con
ung magquine de hilatura constituye un método particularmente racional

en lo que se refiere al gasto de la instalaocidn.

EJEMPLO

SESESNS

Se estird un hilo monofilamento de policaprolactama, con un
titulo de 83 dtex, en una maguina corriente tordedora — estiradora en
la relacién 1 : 4,1 con una velocidad de arrastre de 320 m/min. En cine
co ensayos sucesivos se efectud el estiraje en el campo de estiraje de
la manera sigulente :

1) estiraje normal con cilindros no calentados.

2) estiraje sobre una barra Achat fria, una sola espira.

3) estiraje sobre una barra Achat caliente (170°C), una sola espira.

4) estiraje sobre una barre Achet caliente (170%C) y post-celenta—
miento sobre una varilla cslentads segin la petente (figuras 1y
2), longitud de 25 cm. 17580, dos espiras y diametro de 2 mm.
(tensidn de servieios 1,5 R

Los valores para la contraceidn elastica (Rf), el encogimien—
to a la ebullicidn (K), la resistenoia a la sacudida (Ag), la resisten—

cia (F), el alargemiento (D) y la resistencia a la sacudida en caso de
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solicitacién lenta (4p p) se dan en la tabla siguiente. Entre otras,

h. esiz e P
LSRR ST ¢

la tabla contiene las indicaciones sobre la dispersion (V) de los va-
lores principales para diferentes ﬁuestras del mismo hilo.

El encogimiento a la ebullicidn (K) se establecid por el cam-
bio de longitud de un hilo, el cual se midid entes y despues de un
proceso de hervido de 20 min. a presion normal. EL cambio de longitud
en & designa el encogimiento a la ebullicidn. la contraccidn elastioa
(Rf) se establecid por la relacidn entre la proporcidn de estiraje,
caloulada sobre la maquina, y la relacién entre el titulo del hilo es-
tirado y el del hilo sin estirar, expresandose en % La resistencia
a la sacudida (Ag) se determind con el péndulo de ensayo de la resis—
tencia el chogue, por el cual el hilo tensado se somete a una traceidn
despues de un golpe de péndulo., Por el trabajo del péndulo absorbido
por la rotura del hilo se establecid la magnitud medida en relacidn con
el titulo del hilo tensado.

De los valores numeéricos de la tabla se desprende que el pro=
ocedimiento de la presente patente, para una primera materia dada, pro-
porcicna un encogimiento a la ebullicién minimo; una contraccidn elds-
tica minima, y una resistencia a la sacudida méxima. Es de notar que
tambien la regularidad de la materia, partiocularmente pars el alarge-
miento, es esencialmente mas favorable que por el procedimiento de es-
tiraje normal.

T A B L A

Bstiraje de wn hilo monofilamento en una maquina torcedora~estiradora
normale

Estiraje l:4,1, titulo bruto: 83 dtex. Velocidad de abrastre: 320 m/min.
varilla de estiraje segin las figuras 1 y 2, diametro 2 mm.

tension: 1,5 V.



Ne Condiociones Rt % K&  Ag vd P
' ym/deno Ag g/den.

1 estiraje normal 5,8 11,6 0,356 25,3 6,04 27,8 0,604 5,51 18,8

2 estiraje s/barra
Achat fris,una espira 5,0 11,1 0,321 22,8 6,44 32,0 0,758 3,78 12,6

3 estiraje s/barra
Achat caliente a
17090 4,0 11,6 0,408 10,5 6,09 29’2 0’626 296 12’8

4 estiraje s/barra
Achat calentada y
8/plancha calentada
3'16090 3’0 9,7 03495 9’8 6’42 28’9 0’677 3’46 13,9

5 estiraje s/varilla
s/las instrucciones
de la presente pate,
a 1759 2,9 6,3 0,619 12,0 6,21 35,1 0,729 3,66 8,4

Con log hilos obtenidos segin el estiraje 1 y segin el estiraje 5 se
fabricaron celcetines de forma corriente en una maguina Cotton. Medidos segui-

damente los calcetines obtenidos, se obtuvieron los siguientes valores :

egtiraje 1 estiraje 5
Longitud de la plerna 17,3 om 21 com
Mallas /om 12,0 - 19,4 --19,8
ensayos de elasticidad, para un mismo
esfuerzo de tension
pierna 33,5 cm 37,2 cm
pie 23,2 ™ 25,6 "

Como muestra la comparacidn de los valores numéricos, se puede fabri-
car con un menor consumo de hilo, calcetines identicos cuando se utiliza para

este £in el hilo estirado segin el procedimiento de la presente patente.
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Se reivindica como objeto de la presente patente s

1. -~ Procedimiento mejorado pars el estiraje de hilos de po-
limeros sintéticos lineales, a temperaturas cercanas al punto de fusidn
del material filamentosgo, caracterizado porque el estiraje de los hilos
se efectla arrollando los hilos en espirsl scbre une varilla recta cae-
lentada dispuesta en la gona de estiraje con su eje longitudinal en la
direccidn del estiraje.

2. - Procedimiento segin la reivindicacion 1, caracterizado
en que el estiraje se efectus entre el dispositivo de alimentacidn y
el dispositivo de descarga de la maguinae

3o = Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracterizado
en que el estiraje se efectia directamenie sobre el hilo recién hilem
do, tan pronto como abandong la celds de hilax.

4e = Procedimiento segin la reivindicacidn 2, caracterizado
en gue se utiliza como materia primas un hilo fuertemente estirado, que
se ha hilado e una velocidad superior a los 1,000 m/min.

5+ = Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a 3, carac-
terizado en que la temperatura de la varilla de estiraje se sitla en~
tre el punto de fusion del material filamentoso y una temperatura ine
ferior a éste en 502(C,

6+ ~ Procedimiento mejorado para el estiraje de hilos de po-
1imeros sintéticos lineales.

Esta memoria consta de trece paginas, escritas por una sola
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