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por V3INT3 aHos

solicitaba en 3soaña a favor de iiOHATíPS^ flCHAAMPPARAíEí: 

3.V., de nacionalidad holandesa, por "Método para la faoriea 
ción de nilo sin torsión o eubstancialsaente sin torsión", 

con prioridad de la solicitud holandesa 7501535 de fecha 17 
febrero 1975- ---- -- - ----------------------- - -------

MINORIA 9BSCRIPTIVA

la invención se refiere a un método para la fabri­
cación de hilo sin torsión o substancialmente sin torsión y 
al hilo fabricado por la aplicación de dicho método. Al apli 

5. car este método, se utiliza como material Básico una cinta o
mecha, que consiste en tu material fibroso aue contiene al 
menos dos componentes, uno.de los cuales al menos es un adhe 

sivo en potencia. SI material básico escocido puede consistir 
por lo tanto en material de fibra cortada con la adición !e 

13. al menos un componente fibroso poteneialmente adhesivo, bien
en forma de fibra cortada bien en forma de filamento conti­
nuo, o de un material fibroso bicomponente con el componente 
potencialmente adhesivo en la periferia de la fibra. Loe pro 
cabimientos a los cuales so somete la cinta o la mecha inclu 

15. yen al menos.el estiraje en h&nedo de la cinta o la mecha na



ra formar una cinta fibrosa mAr delgada, la aplicación de tor 

eión previa y la unión -3e esta cinta fibrosa; realizándose 
la unión oor activación del componente potencialmente ad.heaJL 

vo y secado de la cinta fibrosa. - - - -------< - - —  - —

La patente española &s 406.394 da a conocer un tal 

método en el que tienen lugar la activación y secado después 

de formar una bobina. 3ste método adolece del inconveniente 
del "fenómeno de migración" ya indicado en la patente holanda 

ea nc 144.679 {solicitud de patente española n9 419.747). 9e 
ta última patente describe una solución a este problema do 
migración completando al menos al activación y el secado con 
anterioridad al bobinado de la cinta fibrosa, por ejemplo, 
llevando la cinta fibrosa en contacto directo con una super­
ficie caliente, por ejemplo, un tambor. Podría iniciarse la 

activación ya antes del estiraje en húmedo humedeciendo la 
cinta o la mecha con un líquido caliente; en el caso de esti 

rar con un líquido frío, no podría iniciarse la activación 
hasta hacerse contacto directo con la superficie caliente. Kn 

el primer caso, ello conduce a contaminación tanto de los me 

dios de estiraje como de la superficie caliente, mientras 
que en el segundo caso sólo se contamina la superficie calían 
te, si bien da lugar a una activación inferior. No obstante, 
pudo resolverse este último problema, tal como se describe en 
la solicitud de patente holandesa no 74.06039 (solicitud de 
cátente española n.s 436.913) elevando el contenido reducido 
en humedad de la cinta fibrosa al nivel requerido desnués 

del estiraje en númodo y aplicación de torsión previa. Pe rea 
lizÓ pulverizando la cinta fibrosa, con un chorro de líquido



haciéndola pasar por un liquido o vapor de liquido, o utili­
zando la unidad de torsión previa descrita en la solicitud 

de patente holandesa n? 74.11139 (solicitud de patente espa­
ñola n& 440.170. No obstante, no pudo evitarse la contamina­
ción de la superficie caliente. - - - - - - - - - - - - - - -

Es una finalidad de la presente invención proporcio 
nar un método para la fabricación de hilo sin torsión o suba 
tancialmente sin torsión, evitando tanto el fenómeno de mi­

gración como la contaminación de las partes de la máquina. -

Para lograr esta finalidad, se ha encontrado cier­

to número de enlució es en que se activa y se seca la cinta 
fibrosa antes de bobinar sin contacto alguno entre la cinta 

fibrosa y las partee de la máquina. Se ha intentado realizar 
la activación y el secado haciendo pasar la cinta fibrosa hd 
meda a través de un espacio en el cual se sopla aire calían 
te; no obstante la transferencia térmica era tan pequeña que 
habría de aplicarse una velocidad de pasada muy lenta. Se 
acompañó do pérdidas enormes de humedad, impidiendo el proce 
so de activación. Tal como se ha descrito en la solicitud de 

patente española n? 419.747 arriba citada, el inconveniente 
de que se separen las fibras de la cinta a alimentar es me­

nos acusado en este caso si, después de aplicación de la tog 

sión previa, se aplica una cantidad adicional de humedad a 
la cinta antes de que penetre en el espacio de activación y 
secado arriba mencionado. Otra solución para lograr la fina 
lidad es utilizar vapor en condensación en vez de aire callen 
te; ae describa esta solución en la solicitud de patente ho-
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landeaa n? 73*14584 (solicitud de patente española nc 

420.136)* Si bien esto, o sea, la activación por vapor en 
condensación representa una mejora considerable sobre la ac­

tivación por aire caliente, loe medios utilizados para este 

5. método se hacen considerablemente más complejos por necesi­
dad de instalar una linea de vapor. Efectivamente no había 
pérdidas de humedad en comparación con el uso de aire calien­

te de modo que se realiza una activación adecuada. - - - - -

Otra finali íad de la invención es proporcionar un 

10. un método para la fabricación de hilo sin torsión o oubctfui

cialmente sin torsión, con el logro de una velocidad de pa­
sada considerablemente más elevada y con la detención de la 
evaporación del contenido en humedad requerido para la acti 
vación. ---------------- --------- ----------- ----------

15. De acuerdo con la invención, después de aplicar la
torsión previa y el suministro de humedad adicional, se hace 

pasar la cinta fibrosa por un espacio estrecho y se calienta, 
dando lugar a la evaporación de una pequeña cantidad de hume 

dad en la cinta fibrosa y una saturación rápida de humedad 
?0. en dicho espacio estrecho, Je modo que se active suficientemen

te el componente potencialmente adhesivo por la humedad resi 

dual en la cinta fibrosa. Puede aplicarse el calor de dos ma 

ñeras distintas: primero, por un campo electromagnético gene 
rado en la cinta fibrosa, por ejemplo en un homo le raüio- 

25. frecuencia. En tal caso, el asnecio estrecho arriba citado a
través del cual se hace pesar la cinta fibrosa consiste en 
un tubo colocado en dicho homo. No hay transferencia térmica



5

que liedte la velocidad .le pasada; se calienta directamente 

la humedad en la cinta fibrosa por la energía de radiofrecuen 
cia generada en la cinta fibrosa. Se evapora una pequeña can­

tidad de humedad hasta que se obtiene un equilibrio entre el 

5. contenido en humedad de la cinta fibrosa y en el tubo alrade
dor de la cinta fibrosa; siendo suficiente la humedad resi­
dual en la cinta fibrosa suficiente para permitir una buena 

activación. Después de que la cinta fibrosa sale del horno de 
radiofrecuencia, la humedad en la cinta fibrosa ha quedado 

10. reducida en tal grado que no tienen lugar fenómenos de migra
ciÓn después del bobinado. Pe denomina un tal procedimiento 
"presecado". El secado es posible también, naturalmente, por 
la aplicación de calentamiento por radiofrecuencia, pero es 
muy antieconómico: se gasta una cantidad considerablemente 

15. más pequeña de energía para elevar la cinta fibrosa a la tem
peratura correcta en comparación con mantener la temperatura 
hasta que toda la humedad haya desaparecido. Después de acti 

vación por calentamiento y presecado por radiofrecuencia# se 
gán se ha indicado arriba, el hilo así obtenido puede eecar­

po. se, sin contaminación de las partes de la máquina, por con­
tacto directo con una superficie caliente antes de su bobina 
do. Se describe este procedimiento en la solicitud de patea, 

te española 419.747 arriba citada. Bn la fabricación de hilo 

sin torsión por la aplicación del método arriba citado con 
35. la ayuda de un homo de radiofrecuencia, son factibles regí­

menes de producción de hasta 400-800 m/min. Alternativamente# 
puede aplicarse el calor llevando la cinta fibrosa en contato 
to directo con una superficie caliente, que está dotada de



un escudo situado a una muy corta distancia de esta superfi­
cie. Fi se utiliza un tambor caliente para este propósito, 
este tambor junto con el escudo forma un estrecho espacio ci 
lindrieo. Por medio de contacto directo se obtiene una buena 

transferencia térmica. También en este caso, se evapora sólo 
una pequeña cantidad de humedad y se establece rápidamente 
un equilibrio entre el contenido en húmedo de la cinta fibro 

sa y el contenido en humedad del espacio cilindrico estrecho, 
asegurando una buena activación por la humedad residual en la 

cinta fibrosa. Si bien este método da lugar a contaminación 
de la superficie del tambor, puede reducirse conaíderablemen 
te calentando el escudo en vez del tambor. Cubriendo el tam­

bor sólo parcialmente con el escudo, la cinta fibrosa experi 
mentará una reducción muy elevada de su contenido en humedad 

en la parte no cubierta del tambor; nuevamente se seca pre­
viamente la cinta fibrosa, entre tanto convertida en hilo, y 

entonces puede secarse más y bobinarse, o primero bobinarse 
(fenómenos de migración ya no aparecen) y luego secarse. - -

A continuación se describen varios aspectos del mé 

todo según la invención.

SI material básico puede consistir en una cinta o 
en una mecha. Aquí se define una cinta como un haz de fibras 

paralelas, y una mecha es una cinta estirada y torcida. Si 

bien una mecha esté torcida de esta forma, puede obtenerse 
de la misma un hilo substancialxente sin torsión; porque des 
pués del estiraje de la mecha se obtiene otro haz de fibras 
paralelas, o sea, una cinta fibrosa más delgada. Fiando el



¡naterial básico bies una mecha bien una cinta y con la apli­
cación de un manuar be estiraje único, es posible llegar a 

una cinta fibrosa bel espesor deseado, para producir a coati 
nuación de la adhesión el hilo sin torsión. Por ejemplo, uti 
1 izando los medios de estiraje de tres rodillos descritos en 
la solicitud de patente holandesa ns 74.04653 (solicitud de 
patente española na ¿36.165), se puede producir un hilo sin 

torsión directamente de una cinta por el método según la pre 
eente invención. - —  - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La cinta o mecha consiste en material fioroso que 

contiene al átenos dos componentes, siendo al manos uno de los 
mismos un adhesivo en potencia. Por lo tanto el material bá­
sico puede ser como sigue: - - - - - - - - - - - - - - - -

(a) material de fibra cortada con la adición de al me
nos un componente potencialmente adhesivo bien en 

forma de fibra cortada bien en forma de filamento 
continuo. Como el material de fibra cortada que no 
muestra propiedades potencialmente adhesivas, pue­
den utilizarse fibras celulósicas naturales tales 

como algodón, fibras celulósicas sintéticas tales 
como fibras de rayón viscosa y fibras sintéticas ta 
les como las de poliáster, poliacrilonitrilo y el 

alcohol polivinilieo estabilizado o mésalas apropia 
das de estas fibras. Como componente de fibra poten 
cialmente adhesivo, pueden utilizarse fibras hincha 

olee, gelatinizablee o solubles en agua, tales como 
las de alcohol polivinilieo inestabillzado (dispon!



bles y aplicables como fibras o como filamento con 
tinuo), y fibras de alr inato, asi como fibras solu 
bles en disolventes orgánicos tales como acetona, 
Acido fórmico y Acido ceático o en mezclas de agua 
con disolventes orgánicos, por ejemplo, fibras !e 
diacetato y triaca tato; - - - - - -  —  - -------

(b) fibras multicomponentes de las cuales al menos un

componente en la periferia de la fibra es un adhe­
sivo en potencia, tal como un lino con la paja eli 

minada de manera especial o una fibra sintética con 
un envolvente de alcohol nolivinílico. - - - - - -

Primero se estira la cinta o mecha en un estado hú 
modo; se describe el procedimiento As estiraje en húmedo, 
asi como las ventajas asociadas con cinismo, con detalle en 
la patente española na 343.372, que no obstante no se refie­

ro a los medios de estiraje de tres rodillos descritos en la 

solicitud de patente española na 436.165 antea citada. Si se 
utiliza un filamento continuo como componente potencialmente 
adhesivo -un filamento de alcohol polivinílico- este filamen 
to, tal como se describe en la solicitud do patente holande­

sa n* 73.0?R59 (solicitud de petante española na 423.751) 
puede añadirse también en los rodillos de alimentación de los 
medios de estiraje, siempre que el alcohol polivinílico haya 
sido activado ya de forma suficiente. Dado que se ha de evi­

tar la contaminación, ce mejor añadir el filamento continuo 

en los últimos rodillos de loe medios lo estiraje. - -------



Después de estirada., ee aplica torsión previa a la

cinta fibrosa más delgada asi obtenida, por ejemplo por me­
dio del uso de la unidad de torsión previa dada a conocer en 
la patente española no 343*272. Después de la torsión previa, 

se aSade más humedad; dado que los procedimientos de estira­
je y torsión previa reducen el contenido en humedad en la 

cinta fibrosa más delgada, conduciendo a una activación ina­

decuada. La aplicación de la torsión previa y del suministro 

de humedad adicional puede realizarse con la ayuda de los me 

dios de torsión previa de la solicitud de patente holandesa 
n? 74.11139 (solicitud de patente españolan? 440.170). -----

Subsiguientemente se activa el componente potencial 
mente adhesivo de la cinta fibrosa. Pe ha encontrado que du­
rante el proceso de calentamiento la temperatura de la cinta 
fibrosa no aumenta más alió de unos 70*C, siempre que la cin 
ta fibrosa todavía contenga humedad suficiente. La temperatu 

ra de la cinta fibrosa no subirá hasta que la cantidad de hu 

me dad evaporada de la cinta séa tal que no pueda lograrse una 
buena activación. Piempre que se utilice un componente poten 
cialmente adhesivo que tenga una gama de disolución inferior 
a 70?C, se asegura una activación suficiente por el calenta­

miento de la cinta fibrosa húmeda para producir un hilo de 
resistencia adecuada. Sí fenómeno descrito aquí es un factor 
limitativo en la selección del componente potonoialmente adhe 
aivo. Hasta ahora se utilizaba corrían temente una fibra de al 

cohol polivinílico hilada en húmedo para esta finalidad, o 
sea, una fibra de PVA hilado en una solución de sulfato sódi­
co. Se utilizaba tal fibra potencialmente adhesiva para acti­



var la cinta fibrosa en el tambor caliente, según se descri­
be en la patente holandesa na 144.679 (solicitud de patente 
española na 419.747). la gama de disolución de laa fibras po_ 

teneialmente adhesivas actualmente disponibles y aplicables 

en el procedimiento aquí descrito está por encima de 70*? C.
No obstante, la aplicación de estas fibras no permite una bus 
na activación sobre un tambor caliente. Se ha resuelto este 

problema deteniendo la evaporación de la humedad en la cinta 
fibrosa durante el calentamiento; entonces puede elevarse la 

temperatura de la cinta fibroea por encima de 709C sin una 
pérdida considerable de humedad. A este efecto una parte de 
la superficie del tambor caliente está dotado d* un escudo, 
tal que durante el calentamiento de la cinta fibrosa que pa­

sa por la parte cubierta del tambor se establece rápidamente 
un equilibrio, con poca evaporación, entre los contenidos en 

humedad de la cinta fibrosa y del espacio entre el tambor y 

el escudo. No obstante permanecerá el inconveniente de conta 
minación por depósitos de unión en la superficie del tambor 
con el uso de un tambor caliente. Puede impedirse esta corita 

minación de gran manera calentando el escudo además del tam­
bor, lo que permite reducir la temperatura del tambor. - - -

En vez de un tambor caliente con escudo, puede ele 
verse la temperatura de la cinta fibroea húmeda por encima de 
709C sin considerable pérdida de humedad haciendo pasar la 

cinta fibrosa a través de un tubo de pequeño diámetro coloca 
do en la cavidad resonante de un homo de radiofrecuencia.
Sin transferencia térmica, se eleva la temperatura por encima 

de 70?C por la aplicación de un campo electromagnético genera
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do en la cinta fibrosa. También en este caso, se establece 

rápidamente un equilibrio, sin considerable pérdida de hume­

dad, entre el contenido en humedad de la cinta fibrosa y el 
contenido en humedad Jel ambiente del tubo. - - -  - -  - -  -

5. Después de activación se aplica un proceso de seca

do previo. En este proceso ae extrae humedad de la cinta fi­

brosa activada hasta que la cinta no muestre fenómenos de mi 
gración durante el secado posterior después de bobinado en 

una bobina apropiada. Entonces el contenido en humedad de la 
10. cinta fibrosa activada corresponde prácticamente con la can­

tidad total de "liquido de hinchamianto* de las fibras en el 
haz de fibras; se trata del liquido dentro de las fibras y no 
entre las fibras. La cinta estirada, activada y previamente 
secada ee de suficiente resistencia para su bobinado. - - - -

15. Si se utiliza para el proceso Ae activación un tam
bor parcialmente cubierto por un escudo, el secado previo 
tendrá lugar en la parte no cubierta del tambor. Escogiendo 

un material apropiado pera la superficie del tambor, puede 
limitarse la contaminación de esta superficie. Por ejemplo, 

20. puede utilizarse para esta finalidad el politetrafluoroetile
no. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Si se utiliza un homo de radiofrecuencia para la 

activación, la cinta fibrosa activada, a la salida del tubo 
colocado en este homo, perderá tanta humedad que ya se puede 

25. bobinar la cinta en el estado previamente secado. - - - - - -
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Deapuás da bobinarse, se puede secar aún más la 

cinta fibrosa activada y previamente secada o el hilo previa 
mente secado. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Naturalmente es posible realizar todo el proceso de

5. secado antes del bobinado haciendo pasar la cinta fibrosa ac
tivada por encima de la superficie del tambor durante un p¡e 

riodo de tiempo suficiente o aplicando calentamiento por ra­
diofrecuencia. No obstante, ha de rechazarse este último mé­
todo por razones de eficacia.------ - - -------— -----

10. Ejemplo

Se preparó como material básico una mecha, consis­
tente en un 94,5% de rayón viscosa y un 5,5% de fibras de al 
cohol polivinilico no estabilizadas. El índice de embebido 

del rayón viscosa, o sea la cantidad de agua que se puede ab

15. sorber en las fibras, expresada como porcentaje en peso de

las fibras, era del 100%. La gama de disolución de las fibraa 

de alcohol polivinilico era de 759 - 809 <3; la salificación o 
disolución hasta una viscosidad de 550 centipoiees necesitó 
un 700% de agua.(con respecto al peso en seco del alcohol pg.

20. livinilico). De estos datos se dedujo que, para disolver el
alcohol polivinilico en la aecha hasta el Índice de viscosi­
dad arriba dado, se necesitaba un 133% de agua (con respecto 

al peso en seco de la mocha). Además, el titulo de la oecha 
era de 760 tex. ------------------------------ -----------

25. se sumergió la mecha en un baño de agua a una tem­

peratura de 2090 durante un periodo de 3 segundos, entonces



se estiró en húmedo con una relación de estiraje de 15,3 (da 

modo que sa pudiera conseguir finalmente un hilo de 15 tex) 
y se le aplicó una torsión previa. A continuación se le pul­

verizó agua adicional. Kntoncos el contenido en humedad de 
la cinta fibrosa era del 112% (nuevamente con respecto al pe 

so en seco de la cinta). Pe hizo pasar la cinta fibrosa asi 
humedecida a un tambor de calentamiento, siendo la velocidad 
de entrega de la cinta le 200 m/min. - - - - - - - - - - -

Después de 14 vueltas alrededor del tambor calente 
do a 1409C, correspondiente a un tiempo de calentamiento de 

2,1 seg a la velocidad de entrega dada, la temperatura de la 
cinta fibrosa era de 769c y su contenido en humedad era de 
un. 38%, mientras que 0,5 seg más tarde la temperatura de la 

cinta había aumentado a 87^0 y al contenido en humedad hacia 
bajado a 27%. La resistencia Lea del producto del hilo final 
mente obtenido fue de 1260. -------------------------------

Después de 9 vueltas alrededor del tambor ahora calen 
tado a 1609C, correspondiente a un tiempo de calentamiento de 
1,4 seg a la velocidad dada de entrega, la temperatura de la 

cinta fibrosa era do 76oc y su contenido en humedad de un 
55%, mientras después de 0,5 seg, la temperatura de la cinta 
habia aumentado a 869c y el contenido en humedad había disminuí 

do a un 37%. 151 producto de resistencia Lea del hilo finalmon 
te obtenido fue de 1320. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

No obstante, c ando se utilizó un tambor de calenta 
miento dotado de escudo, se encontró que el hilo producido



fue considerablemente mée fuerte. Un escudo de aluminio aire 

dador de una parte del tambor de calentamiento a una distan­
cia de 1 san de la superficie contiene una ranura para la ali 

mentación de la cinta fibrosa. Raspuda de 10 vueltas alrede­

dor de la parte cubierta del tambor, correspondiente a un 
tiempo de calentamiento de 1,5 aag a la velocidad de entrega 
dada, y 5 vueltas alrededor de la parte no cubierta del tam­

bor, se obtuvo un nilo con un producto de raéistencia Lea de 
1750. Si bien no ae pudo establecer en que grado el estenio 
reduce el régimen de evaporación del agua en la cinta fibro­

sa, se detuvo la evaporación aparentemente de tal manera que 
se obtuvo una resistencia considerablemente mayor del hilo.-

Debe observarse que un Lea es la longitud de ensayo 

del hilo, correspondiente a la longitud de 80 vueltas alrede 
dor de un carrete que tiene una circunferencia de 1 ,5 yardas 

(aprox., 137 cm) mientras que la resistencia a la rotura del 
hilo es el peso en libras (avoirdupois) a que ee rompe la ma 

deja de 80 vueltas y el producto de resistencia Lea es el 

producto de esta resistencia a la rotura multiplicado por el 
número inglés. Un hilo la 50 tex corresponde al número in­
glés Me 12. Un los tres casca arriba citados, la resistencia 

leí hilo a la rotura obtenida fue respectivamente 105 libras, 

110 libras y 145 libras (aprox., 47,72, 50 y 65,90 kg reapeje 
tivamente) de modo que el producto do resistencia Lea fue de 
1260, 1320 y 1750, respectivamente. - - - - - - - - - - - -

N O T A

So declaran de novedad y propiedad para HspaiSa, sus



territorios y plazas de soberanía, las siguientes: - - - - - 

R E I V I H D I C A C I O H H S

1 . - Kétodo para la fabricación de hilo sin torsión 

o substancialmente sin torsión, a partir de una cinta o me­
cha que consiste en un material fibroso que contiene al menos 

dos componentes, siendo al menos uno un adhesivo en potencia, 
en el cual se somete la cinta o la mecha a cierto número de 

procesos, incluyendo al menos el estiraje en húmedo de la cin 

ta o la mecha para dar uaa cinta fibrosa más delgada, la apli 
caoión de torsión previa, la aportación de humedad adicional 

y la unión de la cinta fibrosa por activación del componente 

potencialmente adhesivo, y el secado de la cinta fibrosa, ca 
racterizado porque después de la aplicación de la humedad 
adicional se hace pasar la cinta fibrosa a través de un espa 
ció estrecho y calentado, dando lugar a la evaporación de 

una pequeSa cantidad de humedad en la cinta fibrosa y una ea 
turación rápida de humedad^en dicho espacio estrecho, de tao- 
do que se activa suficientemente el componente potencialmente 

adhesivo por la humedad residual e; la cinta fibrosa. - - -

2. - Método según la reivindicación 1, caracteriza­
do porque se activa la cinta fibrosa por un campo electromag 
nético generado en la cinta fibrosa. - - - - - - - - - - -

3. - Método según la reivindicación 2, caracteriza­
do porque se activa la cinta fibrosa en un horno de radiofre 
cuencia. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -



4. - Método según la reivindicación 3, caracterizado 

porque se hace paear la cinta fibrosa por un tubo situado en 

la cavidad resonante del homo de radiofrecuencia. - - - - -

5. - Método según la reivindicación 1 , caracterizado 

porque realizándose la activación haciendo pasar la cinta fi­
brosa por un tambor de calentamiento# dicho tambor de calentg 
miento está parcialmente cubierto por un escudo y se activa 
la cinta fibrosa en la parte cubierta de la superficie del 

tambor. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

6. - Método según la reivindicación 1 , caracterizado 
porque realizándose la activación haciendo pasar la cinta fi­
brosa sobre un tambor, dicho tambor está parcialmente cubier 

to por un escudo calentado, y se activa la cinta fibrosa en 

la parte cubierta de la superficie del tambor. - - - - - - -

7. - Método según cualquiera de las reivindicaciones 
anteriores, caracterizado porque se seca previamente la cin­
ta fibrosa después de activación y antes del bobinado de di­
cha cinta fibrosa. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

8. - "METODO PARA LA FABRICACION DE HILO 3IN TORSION

0 SU3STAKCIALKENTE SIN TORSION".---------- -----------------

Todo ello conforme ae describe y reivindica en la 
presente memoria que consta de diecisiete hojas foliadas y



mecanografiadas por una cola de sus caras
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