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PATENTE DE INVENCION
a favor 58:‘
FARBUERKE HUECHST AKTIENGESELLSCHAFT, vormals fleister Lucius &
Briining, de nacionalidad alemana; residente en Frankfurt (main)
(Répdblica Fedaral Alemana), por:
"PROCEDIMIENTD Y APARATO RARA EL HILADO DE MASAS FUNDIDAS DE PQ
LIMEROS SINTETICOS"
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lemoria deseriptiva

La presente invencidn concierne a un procedimiento per
feccionado para la fabricacién por el procedimiento de hilado -
de masas de fusifn de fibras e hilos sintéticos provistos de =~
buenas propiedades textiles, Para el hilado de polimeros de ba-

ja viscosidad se empleaban hasta aquf cabezales de hilado pro=
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vistos de perforaciones. relativamentes alejados entre s, y pre-
cisamente dispuestas a una distancia de aproximadamente 10 mm,
medida entre el centro de una perforacion y el centro de otra
perfo?aciﬁn, para impedir que los distintos hilos se pegasen

unc a otro en el conducto de hiladu..Sin embargo, estos proce-
dimientos y aparatos de hilado conocidos tienen el inconvenien-
te de una capacidad de produccion minima.,

Por la Patsnte fréhcesa 1.257.932, asi como por las Pa
tentes estadounidenses 3.118.012 y 3.115.,385, es conocido sl
procedimiento de hilado de hilos de polimeros sintéticos con ca
bezales de extrusion cuya distancia entre laé perforaciones es.
de 0,125 a 3,2 mm, medida sntre el centro de una parforacién y
el centro de otra, realizando un fuerte chorro de un agente -
de gnfriamieﬁto, por ejemplo airs, un répido enfriamiento de los
hilos inmediatamente debajo del cabezal de hilado. Con ello, se
quiers evitar que los hilos quéden pegados entre si. La veloci-
dad de la corriente ds ;genta de enfriamiento depende del paso
de la masa fundide por unidad de 'superficie del cabszal de hilo.
Sin embargo, se ha comprobgyo gue este procedimiento es inadecug
do pa}a la slaboracion de $ateria prima de baja viscosidad par-
que, con una distancia inferior a 3,2 mm entre los agujeros del
cabezal, no es ya posible enfriar tanto un hilo de polimeros de
baja viscosidad que no se pegue a otros cuerpos capilares,

Si se4emplea materia priﬁa de la viscosidad corrients,por

ejemplo poli(tereftalato de etilenglicol) de una viscosidad intrin
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seca de 0,67; medida an Hna solucibn al 1 % en peso en fenol/tg
tracloroetano 3/2 a 202 C., aun cuando, soplando debajo del ca-
bezal de hilado, puede aumentarse la tengiﬁn de hilado y también
e@plgarse un cabezal con distancias'éntre agujeros inferiores a
3,2 mm ~aquf también medidas entre el centro de un agujero y el
centro de otro agujero- sin que los hilos se pagﬁen entre si, -
sin embargo los hilos resgltan enfriados de maneré muy desigual
deba jo del cabezal ae hil&do. La resistencia de los hilos asf{ =
obtenidos y luego estirados es considerablemente inferior a la
de los hilos ob?enidos por procedimientos clfsicos.

Ademds, es sabido por la Patente fr;ncesa 1,347,985 =
gue la resistencia, especialmente la de hilos de poliésteres de
elevada viscosidad, puede ser mejoiada reduciendo ia tensidn del
hilado mediante un llamado "calentador", El empleo de placas de
cabezales de un niimerc de agujeros superior al de los cabe?ale;
élésicos es, sin embargo, imposible con este procedihianto, per.
que entﬁnces no puede evitarse gue los'hilos se peguen unos a =
otras.

Ahora bien, se ha hecho la sorprendente comprobacidn -
de gue una combinacibn especial de una corriente de agente de ~
gnfriamiento debajo del cabezal de hilado con un sistema de ca~-
lentamiento de la misma que equilibre el balance térmico en la
superficie del cabezal de hilado conduce a la evitacién de los

inconvenientes deseritos. En el procedimiento hasta aquf conoci

do, correspondiente a la Patente francesa 1.257,932, le es res=-
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tado constantemente calor al cgbezal de hilade por la corriente
de agente de enfriamiento, La magnitud de dicha sustraccion de
calor puede ser estimada, Para la transmision de caler con una
corriente forzada de agente de enf}iamientobsobré la placa plana,,

con temperatura constante de pared, vale

Nu = 0,332 , Re, 1/2 . Pr 1/3

siendo
Nu = fndice de Nusselt = &1
Re, = indice de Reynold en el punta x, = W. 1,y
Pr = indice de Prandtl = /%: )~

En dichas fdormulas, son
= el Indice de tranpmisién de calor

la longitud caracteristica

3]

= 8l coeficiente de conductibilidad térmica

A

1

A

‘W = la velocidad sn sl punto X

M= la viscosidad cinematica del agente de enfriamiento
a = el Indice de conductibilidad térmica.

(De "Grundgesetze der Warmeubertrangung" ds Grobar, Erk y Grigull,
Springer Verlag 1. 961, pag. 194, ecuacion 94).

Para las cond1c1anes corrientes de hilado de una masa
fundida, la ellmlnaclon de calor por una corriente de aire de
enfriamiento, de temperatura ambiente y de determinada veloci-
dad, dirigida sobre. sl cahezal de hilado, puede ser sstimada

par tantoi

Velocidad del aire en metros/segundo: 2 5 10
Eliminacion de calor en vatios/m2 T E500 9630
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Esta eliminacidn de calor de la superficie del cabezal

de hélado es impedida en parte ssencial, segﬁn>la presente inven
Cién, mediante un calentamiento adicional de dicho cabezal. Cons
tituye el objeto‘de la presente invenciﬁn un procedimiento para

el hilado de masas fundidas de polimeros sintéticos a través de ca
bezales de hilado cuya distancia entre perforaciones es de 3,5 -
hasta aprox. 10 mm, hedida entre el centro de una perforacidn y

el centro de otra, soplénausa sobre los hilos hilados una corriep
te de un égente géseoso de enfriamiento inmediatamente debajo =

del cabezal y formando un dngulo de 108 hacia abajo hasta 602 ha

cia arriba, referido a la vertical a la direccibn de movimiento

de los hilos, caracterizado por el hecho de alimentarse constan-
temente al cabezal de hilado calor adicional durante la operacién
de hilado, calor cuya cantidad es requlada de modo que aquivalg

a no menos de la.mitad y a no més de la cantidad total del calor
restado por sl soplado al cabezal de hilado.

La nueva alimentacifn del calor restado al cabezal de -
hilado de su superficie por la corriente:dél agente gasecso de -
enfriamientd se verifica venta josamente mediante un calentamien—
to eléctrico directo del cabezal de hilado o por un dispositivo
de irradiaciéq de calor, Como dispositivo directo de calentamiep
to eléétrico es de.considerar, por ejemplo, un calentamientu.por
resistencia‘eléctrica empotrada en la placa de cabeial, un‘caleﬂ
tamiento por induccién o un calentamiento por cérriante; pardsi~

tas; como dispositivo de irradiacifn de calor se emplea, por ejem
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pla, un’disﬁositiva de irradiacién por-rayos infrarrojos.

El agente gaseoso de enfriamiento 9mpleado para soplar
sobre los hilos hilados es, preferiblemente, aire de temperatura
ambiente, aun cuando es también posible emplear otros gases y va
pores inertes al material del cdabezal y al material de los hilos,
por ejemplo nitrdgeng, gnhidrido carbbnico y a veces también va-
por de agua.’Aun cuando, como temperatura del agente gaseoso de
enfriamisnto, se prefiers la temperatura amblentas, la temperatu-
ra de agente de enfriamiento pueds perfectamente ser también mds
elevada; gin émbaréo, debe ser considerablehanté inferior al pup
to de fusidn del material de los hilos. Un agente gaseoso de en~
friamiento de una ﬁghparatura superior a la.temperathra ambientea
pueds utilizarse, por ejemplo, en él caso del emplec de vapor de
agua. La velocidad del agents gaseoso de enfriamiento %isne que

ser regulada de modo gue gse verifigue un rdpido enfriamiento de

‘los hilos hilados despufs de su salida del cabeial, aun cuando,-

naturalmente, no deba-verifiCarse soplado alguno con una corrien
te demasiado fuerte de agente de enfriamiento. _

La cantidad de galor para conducir adicionalmente, se~
gln la invencibn, al cabezal de hilado durante la operacidn de -
hilado depende, entre otros, de la temperatura y de la velocidad
de la corriente dal agénte de enfriamiento, as{ como de.su direg
cibn. Aun cuando la corriente de agente de enfriamiento estd di=-
rigida en primer 1dgar contra ;09 hilos hilados, sin embargo, no

es posible evitar gue el agente de enfriamiento se ponga en con-
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tacto también con el cabezal., La cantidad de calot para alimentar
adicionalmente al cabszal de hilado es determinada de la manera
me jor mediante uno o algunos sencillos ensayos preliminares, de-
termindndose la cantidad del calor para alimentar de modo que no
se verifique durante un tiempo prolongado enfriaminta esencial
alguno de la placa de cabezal,

Un'aparatn adecuado para la aplicaciéﬁ del procedimiegto
segdn la invencion consiste en un cabezal de hilado de masa fundi-
da con una distancia entre agujercs de 3,5 hasta aprox., 10 mm, me-
dida entre el centro de un agujero y el centro de otro, en un dis-
positivo de calentamiento eléctricordé dicho cabezal unido al mis-
mo, Y en uﬁ diqusitivo de soplado, Qispuesto debajo'del cabeza},
para soplar sobre los hilos hilados por el cabsezal con un angulc
de 108 hacia abajo hasta 602 hacia arriba, medidos con referencia
a la vertical a la‘direccién de movimiento de'los hilos. En lugar
del dispositive de calentamiento electrico unido al cabezal, que,
como ya se ha dicho, puede ser sspecialmente un disposigivo de ca-
lentamiento eléctrico por resistencia empotrado en la placa de ca-
bezal, un dispositivo de calentamiento por induceion o un disposi-
tivo de calentamiento por corriontes parasitas, puede emplearse
también un dispositivo de irradicacién de rayos infrarrojos, dis-
puesto debajo del cabezal y dirigido contra el mismo. E1 dispositi
vo de irradiacidn de calor dirigido al cabezal puede ser reemplazado
venta josamente por un dispositovo de irradiacion dispuesto inmedia-

tamente debajo del cabezal, cuya direccidén de irradiacidn resultan-
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te estd dirigida paralelamente a la placa He cabezal, El cabezal

de hilado de masa fundida es, preferiblemente, de un acero pobre

en carbono con un Indice de irradiacion de calor superior a 0,3,
Como es sabido, el coeficiente de irradiacion es definido .

ﬁor.el cociente de la irradiaciﬁn efectiva y‘de la irradiaciﬁn,po~

sibls de calor que.irradiaria un cuerpo completamente negro. Los

coeficientes de irradiacion del cabezal corriente de hilado de masa

-fundida de aceros de aleacién rica y de superficie pulida son, aprg

ximadamente, de 0,2, Es facil comprender gue, cuando se emplean ta-

les cabezales, es desfavorable especialmente el calentamiento por

transmision de irradiacidn, porque, con coeficientes minimos de -

irradiacidny es dificilmente posible'la transmision por irradiacion
de una suficiente cantidad de calor. Sin embargo, se ha comprobado '
gue, al aumentar la aspereza ds la superficie libre del cabezal,
pueden alcanzarse, especialmente despuds del empleo de lubrifican-
tes o de una reiterada coccion en bafios salados,.indices de .irradia
cion de 0,8 y mas,

La presente invencion es empleada con éxita para el hila
do de masas fundidas de poliéstares lineales, vy paftibularmente de
poli(terefpalato de etilengiicdl), asi como de poliamidas como la

Poliamida 6 y la Poliamida 66, y de ppliolefinas como ‘polietilenc

-y polipropileno.

K] > ” 3
Digass todavia que, por el procedimiento segun la inven-
.’ » . s > o :
cion, pueden producirse también hilos hilados rizados potencialmen
’ - i 3 ] ’ L
te, los cuales, despues del estiramientoc y de provocar el rizado,

por Bjemplo‘mediante un corto tratamiento de los hilos distendidos



por vapor recalentado, se rizan tridimensionalmente,Con ests abjs
to, se sopla solo unilateralmente sobre los hilus hilados salidos
del cabezal una corrisnte de agente de enfriamiento posiblemente
185 de temperatura ambiente, S5i no se desea un rizado potencial, se sg
pla sobre los hilos hilados, posiblemente, desde todos los lados,
La presente invencidn sirve para aumentar la capacidad
de hilado, partiendo de mgéas fundidas, de hilos sintéticos, -
especialmente de hilos de titulo particularmente fino, por ejem-
190 plo de hilos de poliéster del tipo llamado de algodon. Este, se-
gén el procedimiento de fabricacién conocido en la actualidad, y
precisamente el hiiédo de masa fundida sin soplado sobre los hi
los y calentamiento adicional dsel cabezal; tiene después del 85~
tiramiento de la mercancia sobre la via de cinta una resistencia
195 de mas de 5,5 g/den. Si se emplea el llamado soplado corto segdh
gl procedimiento descrito en la Patente Francesa,1.257.932, la
resistencia de los hilos resultantes es reducida por el desigual
enfriamiento de los hilos hilados sensibles y por la fuerza co-
rriente de aire soplada a poca distancia debajo del cabezal, Es-
200 te inconveniente no se presenta cuando se emplea la presente in-
vencion. Empleando el procedimiento de la invencion y el ecorres—
pondiente aparato, se alcanza el mismo aumento de capacidad qﬁe
se obtiene cuando se emplea el procedimiento de la Patente fran-

cesa 1.257,932, pera se evitan los inconvenientes gque se presen-

205 tan en este procedimiento conocido,
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En las ﬁigs. 1y 2, sé rep;egenta1asquemétibamente
formas de ejecucién preferidas deliaparato para la aplicacidn
del procedimisnto sSegin la invencion, Los-hilos 4 son hilados
por el cabezal 1. El dispositivo 3 de irradiacion de calor -gue
hay debajoc del cabezal yAque estd dirigido contra el cabazal en
la Fig, 1, v dispuesto'direcﬁamente debajo del cabezal y dirigi-
do paralalamenteva la placa de cabezal en la iig, 2- vyelve a
alimentar al cabezal de hilado una parte eséncial del calor que
es rostado por el soplado sobre lds hilos 4, y restado por tan-
to también al cabezal de hilado 1 por el aire de enfriamiento
que sale de los dos cabezales de éopladq 2,

Los ejemplos siguientss tienen que servir para explicar
la presente invencion.

Ejemplo 1

Se funde en una prensa de extrusion poli(tereftalato de

etilenglicol) seco de una viécosidad intr{nsqca de 0,45 (medida

an una sﬁlucién de 1% en peso de una mezcla de fenol y de tetra-
cloroetano en una relacion de‘peso de 3:2, a 202 C.) y es hila-
do por cabezales de hilado redondos de un diametro activo ds -
110 mm. Un. tal cabszal de Filado contiens 336 perforaciones de

un didmetro de 0,25 mm y dispuestas a una distancia de 5,3 mm,

.distancia modida entre un centro de'agujern y el centro de aotro.

Por dichas perforaciones se extruyen,. por minuto, 358 g de masa

fundida, cuya temperatura es de 270 C, antes de la entrada en

cahazal de hilado.
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Segln la Fig., 1, se encuentra dispuesto, 25 mm por de-

~

bajo del cabezal de hilado, un cabezal de soplado a una distan-
cia de 20 mnm de los hilos hilados; dicho cabe,al de soplado, que
tiene una seccidn transversal de 35 x 105 mm., sopla por hora
25 Nm> de aire de tomperatura ambiente,
R ;L

Segun la Fig, 1, del otre lado de los hilos se encuen-
tra un dispositive 3 de i¥radiacidn de calor a una distancia de
5 cm del cabeial,'de una capacidad instalada de 800 vatiaos, Los

hilos son extraidos, de manera conocida, a razdn de 800 m/min y

) . + 7 -
astiradas a continuacion,

Los hilos y fibras obtenidos segin el ejemplo anterior
son adecuados ~debido a su baja viscosidad de solucidn—- para la

fabricacion de tejidbs de un comﬁnrtamientn particularmente bue-

£jempla 2

Se %unde en una prensa de extrusidn poli(tereftalato
de etilengliééi)secoq?e una viscosidad intrinseca de 0,45 (medida
en una solucidn de 1%’en peso de una mezcla de fenol 9 de tetrag-
cloroctano en la relaciSn de peso 3:2, a 208 C.)'y se hila por
cabezales redondas de un diametro activo de 110 mm. Un tal cabe-
zal de hilado contiene 336 perforacionss de un didmetro de 0;25
mm,.dispuestas a una distancia de 5,3 mm, medida entre un centro
de agujero y el centro de otro.;ﬁbr dichas perforaciones, se ex-
truyen por minuto 358 g dg masa fundiag; cuya temperatura antes

de su entrada en el cabezal de hilado es de 2702 C,



'Sagﬁn la Fig, 2, el cabezal superior de soplado se sn-
cuentra dispuesto 40 mm debajo del cabezal de hilado y a 20 mm de
los hilos hilados, El cabezal inferior de soplado esta dispuesto
100 mm debajo del cabéqu de hilado y' a 30 mm de los hilos hilados.,

260 Los chorros de aire dirigidos hacia arriba forman con la horizon-
tal un éngulo de 502 C, Por ambos cabezales se sopla aire de tempg

ratura ambiente, par el superior 23 Nms,_y por el inferior 40 Nmz.

La seccion transversal de ambos cabezales de soplado es de 35 x 105
mm,rcoincidiendo con la horizontal la mayor dimension.
265 Inmediatamente debajo del cabezal de hilado ée encuentra
dispuesto un dispositivo céncava de irradiacidn de -calor de 5.cm.
de altura y 130 mm de didmetro interior. Sy capacidad instalada
s do 1,5 Ku. )
l Los hilos son sxtraidos a razén de 800 m/min y estirados
270 a continuacidn,
Ejemplo 3
Se funde en una prensa.de extrusion poli(tereftalato do
etilanglicol) seco de una viscosidad intrinsecd de 0,68, medida .

‘como sn los Ejemplosranterigfes, y se hila por cabszales de hilado

215 radondos de ;n didmetro activo de 110 mm.
Un tal cabezal de hilado conticne 600 perforaciones do un
diametro de 0,25 mm, dispuestas a una distancia de 3,9 mm, medida
entre el centro de un agujero y el centro ds otro, Por dichas per-

foraciones, se extruyen por minuto 300g de masa de fusion, cuya

280 temperatura antes de la entrada en el cabezal de hilado es de 2872C. -
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En la Fig., 2, se encuentran dispuesstas, a la misma distap

3 v
S, -y
L
2y

L,

4

‘:;‘7‘:’:’; 1 l l lv: i

cia que en el Ejemplo 2, dos cabezales de soplado, como se ha des-

crito, soplindose por el superior 40 Nm~ y por el inferior 20 Nm°

de aire de temperatura ambiente,

285 Inmediatamente debajo del cabszal de hilado s8 encuentra
dispuesto un dispositivo céncavc de irradiacidn de calor, de una
altura de § cm y de un diametro interior de 130 mm, Su capacidad
instalada es de 1,5 Ku.

Los hilos hilados son extraidos a rezén de 1350m/min, y

290 lusgo estirados’de manera conocida en una prcporcién de 1:2,7, y fi
jédos; Su resistencia es de 5,7 g/den” con un alarggmiento de 13%.
Ejemplo 4

Se funde en una prensa de extrusion granulado scco deu
Poliamida 6, de una uiscosidad relativa de 2,3 (medida como rela-

295 cion de los tiempos de paso de una solucién al 1% en peso en aci-
do'sulfﬁrico al 96% con respecto al disolvente puro) y se hila
por cabezales de hilado redondos de un diametro active da 110 mm.
Tal cabezal de hiladd contiene 600 perforaciones de un didmetro
de 0,25, a una distancia de 3,9 mm, medida entre centro y centro

300 de agujero. Por dichas perforaciones se extruyen por minuto 400 g
de masa fﬁndida, cuya temperatura antes de su entrada en el cabe-
zal de hilado es de 2+5§ C.

En la Fig. 2, se encuentran dispuestos a la misma dis-
tancia indicada en el Ejemplo 2, dos cabezales de soplado, por .

305 el superior de los cuales se soplan 40 Nm3 de aire de temperatu-
=
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ra ambiente.

Inmsdiatamenfe debajo del cabezal de hi;ado 88 encueh—
tra dispussto dn dispositivo cﬁnﬁavo de irradiacién’de calor, de
una altura de 5 cm y de un didmetro interior de 130 mm. Su capﬁ~
cidad instalada es de 1,5 k. »

Los hilos hilados son extrafdos a razén de 900 m/min. Y
luego estirados y fijados de manera conocida.

Esta patente de invenciﬁn se corressponde a la deposita-
da en Alemania (Replblica Federal Algmana) con el n{mera P 19 05
507.3 y tione la prioridad de fecha 5 de Pebrero de 1,969 por =
acogerss a los beneficios del artfculo él del vigente Esﬁafutu -
sobre la Propiedad Industrial y del artfoulo 48 del Convenio ds
la Unién de Paris. | | ’ ‘

REIVINDICACIONES

1), Procedimiento para el hilado de masas fundidas de -
polimeros sintéticos por cabezales de hilado chya distancid en-
tre perforaciohes es da 3,5 a 10 mm ~medida ;ntrs centro y cen-
tro de perforaciﬁnF soplando sobre los Hilos hilados una corriep
te de un agente gaseoso de enfriamiento inmediatamente debajo =
del cabszal,. con unnénguloﬁde 102 hacia abajo hasta 609 hacia -
arriba, medide con referanﬁia a la vertical a la direccidn de mg’
vimiento de los hilos, caracterizado por el hécho de conducirse
adicionalmente y de manera con?inua calor al cabezal de hilado -

durants la opesracifn de hilado, calor cuya cantidad es regulada

dgsmodo que equivale a no menos de la mitad y no mds de la canti
/ : :
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dad total del calor restado al cabezal de hilado por el soplado,
| 2). Procedimiento seglin la reivindicacidn 1), caracteri
zado por verificarse la realimentacién‘dal calor restado a la su-
perficie del cabezal de hilado por la corriente dsl agents gaseo~-
335 so de enfriamiento mediante un calentamiento eléctrico directo del
cabezal de hilado, ‘

3). Procedimiento gegﬁn la reivindicacifn 1), caracteri
zado por verificarse la éealimsntaciﬁn del calor restado a la su~.
perficie del cabezal de hilado por la corriente del agente gaseg

340 so de enfriamiento mediante un dispositivo de irradiacidn de ca-
lor. _

4). Aparato para la aplicacidn del procedimiento de la
reivindicacidn 1), caracterizado por estar constitufdo por un ca
begzal de hilado de masa fundida con una distancia entre perfoia—

345 ciones de 3,5 a 10. mm, medida entre centro y centro de perfoxa-
cidn, por un dispositivo de calentamiento eléctrico del mismo
unido a dicho cabezal y por un dispositivo de soplado, dispuesto
deba jo del cabezal mencionadq, para sgplar saobre los hiles hila-
dos por'el cabezal con un 4ngulo de 102 hacia abajo hasta 602 ha

350 cia arriba, medido con referencia a la vertical con respecto a
la direccidn de movimiento de los hilos,

5) Aparato para la aplicacifn del procedimiento de lév
reivindicaciﬁn 1), caracterizado por estar constitufdo por un
cabezal de hilado de masa fundida con una distancia entre perfo-

355 raciPnes de 3,5 a 10 mm, medida entre centro y centro de perfora-

cidn,,por un dispositivo de irradiacidn de rayos infrarrojos,




dispuesto debajo del cabezal y dirigido contra el mismo, aéi comg
par un dispositivo, dispuesto.debajo del cabezal, para soplar
sobre los hilos hilados por el cabezal con un angulo de 102 hacia

360 abajo hastazﬁﬂﬁ hacia arriba, medido con,;eferencia<a la vertical
con respecto a la direccidn de movimiento de los hilos,

6). Aparato para la ejecucion del procedimieﬁto de la
reivindicacion 1), caracterizado por un cabezal de hilado de mas,
fundida con una distancia entre perforaciones de 3,5 a 10 mm, me-

365 dida entre centro y centro de perforac&én} por un dispositivo de
irradiacion de rayos infrarrojos, dispuesto,inmédiatamante debajo
del cabezal, de direccidon de irradiacion resultante dirigida pa-
ralelamente a la placa de cabezal, ?Si como por un dispositive
de soplado, dispuesto debajo del cabezal, para soplar sobre los

370 hilos hilados por el cabezal formande un angulo de 108 hacia aba-
jo'hasta 602 hacia arriba, medido con referancia a la vertical
con respecto a la direccion de movimiento de los hilos,

7). Aparato segin las reivindicaciones 4) a 6), caractg
rizado por ser el cabezal de hilado de masa fundida de un acero pg

375  bre en carbono, de un indice de irradiacion de calor supsriora0,3,

8). "PROCEDIMIENTO Y'APARATD PARA EL HILADO DE mASAS

FUNDIDAS DE PDLIMERDS SINTéTICUS".

Esta Memoria consta dieciseis hojas foliadas y mecano-
grafiadas por un solo lade de sus caras.

Madrid, 3 de fe ohde 1970
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FIG. 2

Escala variable

Modrid, 3 Febrara 1970
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