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La presente invencién se refiere a un procedimiento
de fabricacién de un hilo parcialmente orientado de polis
mide, especificamente nylon 6 (policapronamida), a un prg
cedlmlento pera la fabrlcac16n de nhilos texturizados a --
partlr de diche hilo pre-orlentado, v & 10° productos ob-
tenidos por medio de dicha texbturizacién.

-E1l hilo pre~orientado de nylon 6 es en si mismo un -~
nﬁevo‘producto vy forma un objeto de la presente invencidn.,

La preparacidén de hilos parcialmente orientados di-—-
rect“nente en el hilado ha adcuirido gran interés indus—-
trlal, especialmente para la preparacién de hilos texturi
zadoé a partir de dichos hilos pre-orientados.

Dicho procedimiento se ha aplicado industriszlmente -
en el caso de hilos de poliéster, que se producern a altas
velccidades de hilado y por lo tanto tienen un grado més
0 menos mercado de pre-orientzcibn, y gue después se some
ten a un procedimiento de texturizacién por falso retorel
miento y curado térmico del falso retorcido ¥ simultinea
finalizacién del estiramiento. Ia fabricacidén de hilos ~
de poliéster pre-orientados en grqdo més o menos marcado,
por hilado a alta velocidad, es comocida desde hace mucho
tiempo.

Por el contrario, no se conoce una fabricacidén andlo
ga de hilos de poliamidas, en particular de nylon 6 (poli
capronemida, obtenida generalmente por polimerizacidn de
caprolactama). Es cierto gue se ha propuesto, y tal Pro=-
ceso se describe en la patente de los ZE.UU. ne 3.601,972
a nombre de Rogers, preparar hilos de nylon 66 téxturizag

do un hilo pre-estirzdo pércialmente, completdndose el es

tiramiento en la texturizacién con una proporcién entre -
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[-1la relacién de estiramiento en la etapa de texturizaciédn

¥ la relacién de estiramiento en la etapa de pre-estirp--
miento que varia preferiblemente entre 0,3 y 0,8, y una =

relacidén de estiramiento total en las dos operaciones que

~es de alrededor de 1:3 {menor que la relacidén normal de -

estiramiento del nylon 66). No obstante, este hilo pre-
orientado no se prepara por hilado a alté velocidad.

La velocidad normal de hilado para el nylon 6 es de
600 a 1200, o como mdximo de 1500 metros por minuto, EL
hilo se extruye des@e hileras adecuadas, se enfria, se le
aplica un acabado, § el hilo se recoge o enrolla después.
Tal hilo es précticaﬁente ne orientado, o puede conside~-
rarse cue lo es. A primera vista podria parecer que la -
velocidad de enrollamiento del hilo podria aumentarse, y
que, aumentando dicha velocidad,;sg obtendria un hilo ~ -
orientado en grado'progresiVamenté mayor. Sin embargo, -
se encuentira que tal operacidén es imposible de efectuar,
al meﬁos a2 escala industrial, desdé un punto de vista - -
préctico. ' '

Lo que realmente ocurre es que z medida que se aumen

“ta la velocidad de enrollamiento del nylon 6, y particu~-

larmente cuando excede de 1500 metros por minuto, se pro-
duce naturalmente una cierta orientzcién del. hilo, pero -
las caracteristicas dinamométricas del propio hilo se ha-

cen extremﬁdamente irregulares, como se pone fdcilmente -
de manifiesto por medio de diagramas carga-alargamniento -
que muestran caracterfsticas variables de un punto a otro
del hilo. Ademds, a medidanque se aumenta la veloéidad,

el enrollamiento alrededor de una bobina se hace cada vez

mis diffeil, las vueltas y las capas del hilo tienden a -~
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- solaparse ¥ a deslizar unscs sobre- otras, con lo que la bo-

bina se hace mis inutilizable po*que es imposible desenro

llar regularmente el hilo de ellay Y si la velocidad se -

aumenta aln mds,:la bobinag se aplasta completanente,

Por consiguiente, un experto en ia.técnica que se =
Propusiera preparar hilo de nylon 6 ﬁarcialmenté orienta~-
do, posiblemente con el objeto de texturizarlo después, -
llegar{a a la conclusién. de que la operacibn no puede rea

lizarse. Hay que advertir que no se encuentra un COpoOr=—

. tamiento de esta clase cuando se procesa hilo de polids—-

~ter, que se fabrica industrialmente a alta veloc1dad, ya

que puede obtenerse con grados de orientacidn regularmen—
te cr901entes, a cualguier velocidad de hilado. _

Es cierto que durante mucho tiempo se ha sabido gue
los hilos sintéticos se deterioran a medida gue envejecen,
al cabo de un cierto perfodo de tiempo, debido a fendme—-
nos de crlstallzac16n y otras causas, de modo que los hi-
los no orientados no pueden almacenarse durante neses y -
usarse después sin inconvenientes, y por lo tanto la esta
bilidad de los hilos en almacenamiento es funcién de la -
velocidad de recogida. Sin embargo, si- el hilo de poliés
ter se emplea inmediatamente después de su fabricacidn o

al cabo de poco tlempo, es completamente satisfactorio in

~dependientemente de g qué velocidad se ha hilado., Con --

respecto al enveaeclmlepto, los -hilos de poliéster hilados
por ej. a alrededor de 2500 metros por minﬁto, tienen ysa
unha vida de almacenamientorperfectamente satisfactoria,

La firma solicitante ha encohtrédo ahora sorprenden-
temente en la invencién que.es posible obtener un hilo de

nylon 6 que tenga cualguier grado desezdo de pre-orienta~
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_cibén y que tiene caracteristicasIQﬁe son estables en el -
tiempo, y'ﬁor lo tanto una vida de almacenamiento satisw-—
factoria, y obtener bobinas sabtisfactorias y regularmente
enrolladas de dicho hilo, que puedén desenrollarse fécil-
mente y son adecuadas para uso industrial, por ej. para -
su posterior texturizacibn, por un procédimiénto que se -
caracteriza porgue el hilo se hila gegin la téenica nor——
mal de hilado,'que comprende un enfriamiento de los fila-:
mentos extrufdos y 1a-aplicaci6n de acabadog a los mismos,
se hace pasar después a través de una zona de acondiciona
miento mantenida a una temperatura'que estd correlaciona-
da con la velocidad de enrollamiento o recogida del modo
que se especifica mAs adelante, y después se recoge a wna
velocidad no inferior a 3000 metros por minuto, y preferi
blemente superior.

La correlacidn entre las temperaturas de acondicio——
namiento y la velocidad de enrollamiento se define por el
diagrama de la Fig. 4, cue se describird mis adelante, --
gue define lastemperaturas a la que hay qﬁe mantener la -
zona de abondicionamiento'para cada velocidad de enrolla-~
miento, con una tolerancia de alrededor de 25% en més o -
en menos., '

No hay ningin 1limite superior para la velocidadAde -

recogida, pero en la prictica por encima de 4700-5000 me-

De este modo se obtiene un hilo cuyo grado de orien=-

tacibn es perfectamente satisfactorio para una operacién

de las caracteristicas del hilo cuando se envejece que —-

pricticamente es ilimitada para fines industriales.

tros por minuto el hilo estd casi completamente orientado.

de texturizacidn posterior, y garantiza una estabilidad - |
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ble anteriormente sélo en hilo no orientado, y con ua es

lizar el falso retorcido, y el estiramiento se completa -~

-
Hojn nham. 2.

B3 hilo asi obtenido se considera un nuevo hilo, ya

que reine las Propiedades ‘del grado deseqdo de pre-orien-

ta016n, una constancia de caracteristicas de un punto 8 -

otro del hilo y'una regularldad del desenroll@do, obteni~
tabllldqd de tales propleaﬁdes coen el tlemno cue no tiene
el hilo no orientado.

E1l hilo pre-orientado asi obtenido puede texturizar-
se después por cualquier método conocido, por ejemplo ha-
¢iéndolo pasar a través de un aparato en el que se somete

a un falso retorcimiento ¥ a un calentamiento para estabi

simulténeamente. El hécho de que tal finalizacibn se efec
tia simulténeamente g la Texturizacibn y por lo tanto'en;_
caliente, en condiciones que no son normales para un hilo
de poliamida, no es perjudicial, como se ha comprobado. -
Si se desea, la finalizacién del estiramiento y la textu-
rizacién pueden efectuarse en secuencis inmedista en 1o~ .
gar de al mismo tiempo.

También es posible efectuar un segundo tratamiento,
incluyendo otra estabilizacién con calor, péra obtener hi
los voluminosos que tiemnen caracteristicas deseadas, =n
general, la palabra'"texturizacién", usada en esta memoris
descriptiva, ha de entenderse que comprende cualquier tra
tamiento con001do'que se use actualmente con rela016n 8 =
hilos de poliamids orientados,

‘Los dibujos adjuntos ilustran varias realizaciones,

¥y en tales dibujos:

La Fig, 1 ilustra eSquemétlcqmente un aparato para -

efectuar el procedimiento de. prepara016n del hllo pre—orlep
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| tado;

la Fig. 2 ilustra:un aparato, conocido per se, para
texturizar y completar el estiramiento del hilo pre-orien
tado; " '

la Fig. 3 ilustras, en comparacién entre ellas, una =
bobina de hilo tal como se obtendria por el prodedimiento
convencional, usando sin embargo una veiocidad superior a.
la normal, y tal como se,obfiene por el procedimiento Se-
gin la invencién;

la Fig, 4 es un diagrama que ilustra la correlacién
entre la velocidad de enrollamiento (en m/min) en abscim-
sas, ¥y la temperatura del tubo asociado, en 2C, en ordena
das, ¥ ,

la Fig. 5 es un disgrama gque ilustra la correlacidn
preferida entre la velocidad de enrollamiento (en m/min)
en abscisas, y la longitud del tubo asocciado (en m) en or
denadas. ‘ '

El abarato para ia preparacidén del hilo patentado se
gin la invencién comprende una hilera 10 de la que salen

haces de filamentos 11, un tubo 12 en el que el hilo se -

~enfrfa por medios conocidos, que no se ilustran, por ejem

plo haciendo pasar transversalmente una corriente de aire
de un lado a otro d¢ dicho tubo, unas gufas 13 para el —-
hilo que también sirven para aplicar el acabado y que pue
den tener cualquier estructura conveniente, un tubo calen
tado 14 de acondicionamiento, unos cilindros 15 para apli
car wn acabado, y un dispositivo de enrollamiento 16 So——
bre el gue se forman las bobinas. En el dispositivo ilus

trado especificamente, se producen dos bbbinas de hilo al

mismo tiempo, y hay presentes dos guias de hilo para dis-
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L tanciar convenientemente los hilos para la operacién de -
enrollamiento. EL dispositivo de enrollamiento no se - -
— ilustra, ya que es de cvalouier tipo conocido.
. Ta Pig., 2 1lustra cémo, aplicando uno de los sistemas
de texturizacién conocidos, el hilo pre-orientado 20 obte .
nido por medio del dispositiv§ de la Fig. 1 se desenrolla
.de la bobina 18, se recoge por un grupo de cilindros 21,
se hace pasar a través de un primer dispositivo de curado,
por ejemplo en contacto con una p;ada calentada 22, y g -
través de un dispos;tivo de falso fetprcimiento de cupl--
quier clase adecuadg, se estira por medio de un érupo de
cilindros 24 gue tiene una velocidad suficiente para conw
pletar el estiramiento, se hace pasar a través de un se--
gundo dispositivo estabilizador, por ejemplo una estufa -
cerrada 25, se estira por medio dé un grupo de cilindros
26, y se enrolls en 27, E1 dlSpDSltlvo 25 ¥ los cilindros
26 (cuyo fin es reducir la elastlcldad ¥y aumentar el volu
men del hilo) pueden omitirse en otros sis temws de texturi
zacibn, y los dispositivos ﬂlustra&os pueden sustituirse
por otros dispositivoes conoc1doh.ﬁ_' o
En la Fig. 3 en (A) se muesﬁrd una boblna de hilo 30
que se ha obtenido por hilado con la técnlca conocida a -
una velocidad de alrededor de 2000—2500 metros por minuto,
¥ en B una bobina 31 que se ha obtenido apllcando la in——
vencibn., Se ve que la primeras es irregular y deforme has
ta tal punto que es imposible desenrollarls = ¥ us arla.
La, veloc1dqd de enrollamiento para la formgeidn de -
las bobinas en 17 de 1a Pige 1 es al menos de 3000. El -

intervalo de ve1001dad mis bajo preferido es de 3200 a =

3300 metrou por minuto. ILa estirabilidad residual del hi
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1 .}_lo,'es decir la proporcidén en cue ain debe estirarse para
completar su orientacidén, es de 1,15—1,3 en el intervalo
de velocidades preferido, El aparato de la Fig. 2 ha de
regularse en consecuencia para completar el estiramiento.
5 La longitud del tubo 14 de ascondicionamiento es pre-
feriblemente mayor que la distancia desde ia entrada del

. tubo hasta las hileras 'y puede ser, por ej. del orden
- de 1,5 a 4 metros, preferiblemente 2-3 metros, en el in--
tervalo preferido de velocidades. Pueden adoptarse otras
10 long 1tudes, como °e dirgd mds adelante. Las caracteristi
cas restantes del anar ato pueden ser convencionales, con
respecto particularmente a las hileras, al tubo de enfrig
miento, la aplicacién de acabados, las caracteristicas de
é“t0° ete. La temperaturas medla del tubo de acondiciong
15 mlento, medida como la temperatura del aire en su interior
a velocidades de enrollamiento de 1 3200-3300 metros /min, -
es preferiblemente alrededor de 3U°C' la tewmperatura en -
cada punto puede variar y generalmﬂnte varia a lo largo -
del tubo, siendo mds alta en su parte superior.

20 Con referencia ahora a la Fig. 4, ésia mestra un dig
grama que define larcorrelacién'entre la velocidad de en~
rollamiento y la temperatura de:la zona de acondicionamien
to vertical a través de la que ﬁasan los filamentos extrui
dos tras su solidificacién por enfriamiento ¥ antes de ==
25 -ser recogidos, zona que estd normslmente definida por el
tubo de acondicionémiento, regpectivanente a la entrada -
(punto mis alto) donde estd en un méximo, y la salida - -
(punto més bajo) donde estd en wn hinimo, estando eviden-

temente las temperaturas de las zonas intermedias compren

30 didas entre dichos extremos. Por "temperatura de la zona

=

15127
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|- vertical" 4§ "del tubo" han de entenderse las temperaturas

" del aire de dicha ‘zona o tubo,

Para cada velocidad de enrollamienté marcada en las
abecisas y etpresqdaa en metros por minuto, 1as temperatu~-
ras Optimas en la zona de acondicionamiento vert;cal, es
decir en el tubo de acondicionamiento, estén comprendidas
entre un miximo en la entrada, indicadas-por ls curva su-
perior A, vy un minimo en 1la salida, indicadas por la cur-
va inferior B. Como se ve, las dos curvas estén con pen-
diente hacia abajo, y desde las temperaturas superiores -
que corresponden a ias velocidades més bajas se pasa, a -
medida cue aumenta la velocidad, & temperaturas progresi-
vamente menoress Por ejemplo, mientras que a una veloci-
dad de enrollamiento de 3000 m/miﬁ las temperaturas 6pti-
mas estdn comprendidas entre 602 & 1302C, a 3500 m/min ai
chas temperaturas esténcomnrendidas entre 422 vy 882¢. Por
encima de 3800 m/min, las curvas se hacen sustancialmente
horlzontqlee ¥ las temperaturas puelen Varlar entre 252 y
452C gproximadamente. : '7,{;i

Son posibles, sin embargo,rﬁériaciones;con respecto
a las temperaturas -6ptimas, dentro del alcarce de la ine=-
vencién, en cualquier punto y a cualculer velocidad, sien
do dichas variacionés de hasta 25% por encima o por debajo
de los valores éptimos, naturalmente con wn minlmo consti
tuido por la temperatura de la nave de hllado.

Se ve que por encima de 3800 m/min es vosible, por -

. medio de un control adecuado de la iemneratura de la nave
de hilado, prescindir de calentumlento alguno, y por lo -

tanto incluso :omitir totalmente el tubo de aconlelOHa——

miento, sin apartarse demasizdo notablemente de las condi
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|_ciones antedichas, y permaneciendo por lo tanto dentro ~-
del amplio alcance de la invencién. Idealmente, sin emw-
bargo, sienvre existe una "zona de acondicionamiento®, en
el sentido de que cuando se obtienen en la nave de hilado
temperaturas aceptabies en un cierto intervalo de veloci-
dades de recogida, la "zona de acondicionamiento" puede -
identificarse con la propia nave.

La Fig. 5 ilustra un aspecto preferido de la inven--
cién. Hay Que resaltar que por razones téenicas es desea
ble que la ocupacién de espacio, y particularmente la al-
tura de las unidades de hilado, se mantenga en un minimo.
Por otro lado, la altura sélo puede variarse sustanciale—-
mente variando la longitud del tube de acondicionamiento,
siempre que las partes de la unidazd situadas por encima ¥y

-por debajo del mismo, que pueden llamarse la "zona de so-~
lidificacién" y la "zona de reoogida", téngah alturas mi-
nimas fijadas de modo bastante riéido por c¢ondiciones £i-
sicas y geométricas. Por Lo tanto es deseable reducir la
longitud del tubo de acondicionzmiento al minimo. En al-
gunos casos, el aumento de dicha longitud por encima de -
su minimo, hasta un cierto punto, mejora la regularidad -
del hilado y la calidad del hilo, y por ello‘compensa el
aumento de ocupacién de espacio., ILa longitud éptima del
tubo depende de las temperaturas de acondicionamiento, y
como estds dltimas son funcién de la velocidad de enrollg
miento, dicha longitud variard correspondientemente segin
esta realizacién preferida de la invendién, ¥y hay unos,;i
mites preferidos superior e inférior, siendo este Wltimo

- sustancialmente obligatorio, de la longitud del tubo de ~

acondicionamiento, para cada velocidad de enrollamiento.




10

- 15

20

25

30

. 15127

Hoja nam. 11

e Dicheos limites de longitud se ilustran en la Fig. 5,

en la que las lineas A’ y B’ indican respectivamente las -

- longitudes méxima y minima del tubo en netros, adoptadas -

preferiblemente para cada velocidad segin esta realizacién
de la invencibn. Claro estd, el tubo podr{a también ser -
més largo, y ello no interferiria con el hila ado, pero lg ~
ocupacién adicional de espacio serfa una desventaje no com

pensada por ninguna ventaja. ELl diagrama se interrumpe a .

la velocidad de enrollamiento de 4000 m/min, ya que por en

cima de ella se puede traebajar a temperaturas tan préximas
a la tempersturs ambiénte, Yy con longitudes tan pequeiias -
del tubo, que la presencia del tubo de acondicionamiento -
Ya no tiene una importancia criticﬁ; aunque si tal- tubo ~—
existe, su longitud ya no puede redu01rge el un grado im——
portante. Los expertos en la bécnlca Ya no tendrdn difi--
cultad alguna para elegir la longltud bptima en cada caso,

tenlendo en cuenta las temperauurhg que se ‘adopten del tu—

bo de acondlclonamlento. E _

Se ilustrardn ahora varias réé liz a01one dé lé inven-
cién haciendo referencia a las Tabias 1 a 3 que 31guen.

La Tabla 1 1lustra 1lg nreparackén de hllOS ore~orien-
tados segin la invencidn (ejemplos l~9) En todos los ca-
$0s se ha emnleado polimero de nvlan 65 obtenido por poll—
merizacidn de caprolactama, tal como se usa normalmenue en
la 1ndustr1a para hacer hilos de. nylor 6. Se usaron para
el hllado hileras con orificios capilares que tenien un -~
diémetro de 25 micras. El acwbédo usado era un acabado ~—

normal disponible en el comercio para esta clase ‘de polimeA

Jro. En la columa 1 se tabulan las velocmdades de enrolla

mlento, expresadas en metros por mlnuto. En las columnas




P

10

15

20

25

30

15127

-{indica la velocidad de traslacién del hilo en la texturi-

1loja m‘lm.lz

L2 v 3 se,indican las temperaturas del aire en el tubo 14
de acondiclonamiento, medidas respectivamente cerca de la
salida del tubo, en su parte inferior, ¥y cerca de la entra
da del tubo, en la parte superior. Ias columnas 4, 5, 6
y 7 indican las caracteristicas del hilo obtenido: recuen
to en dtex.. y mimero de filamentos, carga total de rotu-
ra en gramos, tanto por ciento de alargamiento en la rotu
ra, ¥y tanto por ciento de contraccibn en vépor. Las cam~-
racteristicas estructurales y mecdnicas del hilo son esta
bles en el ﬁiempo,'y;se muestran sustancialmente inaltera
das cuando se miden mis de seis meses y un afio mds barde.
La Tabla 2 ilustra la preperacidén de hilos texturiza
dos a“partir de hilos pre-orientados tales como los de la
Table 1 (ejemplos 10 a 18). Ia columa 1 indica 108 Teoe
cuentos en dtex y en ndmeros d¢;§ilamentos en los hilos,
La columna 2 indica la relacidn de estiremiento en 1a tex
turizacién, es decir la relacidn residual de estiramiento
de los hilos pre-orientados. Ta columma 3 indica el nﬁmg
ro de vueltas de falso retorcimiento por metro, que puede
ser impartido indiferentemente con cualquier tipo de husi
1lo o dispositivo retorcedor. En. todos estos ejemplos, =
no se han efectuado todas las operaciones del diagrama —-
completo de ls Fig, é, ¥ el segundo dispositivo de curado
25 y los cilindros que siguen 26 se han omitido. Por lo
tanto habla s6lo un dispositivo de curado,'que en el caso
espedifico era una estufa cerrads, y la columa 4 indiea

las temperaturas del aire de dicha estufa.. ILa columna 5

zacién. Las columnas 6, 7, 8 ¥ 9 indican las caracteristi

~

cas de los hilos obtenidos, respéctivament% la tenacidad
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en gramos por- dtex, el alargamiento en la roture, el tanto
por ciento de contraccién en vapor, y la rigidez del rizo

medida por el método HATRA.

' La Tabla 3 ilustra, de modo anilogo a la Tabla 1, la

preparacidén de hilos pre-orientados a velocidades de enro-
llemiento de mis de 3300 m/min. GComo se ve, las caracte--
risticas de estos hilos pre-orientados son sustancizlmente
las miéhas oue las de los hilos descritos en la Tabla 1, -

¥ por lo tanto puedeﬁ usarse pera hacer hilos texturizados

exactamente iguel que como se describe en la Tabla 2.

H
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REIVINDICACIONES

7 Los puntos de invencién propia y nueva, que se pre—-
sentan para gue sean objeto de esta golicitud de Patente
de Invencién en Espafia, por VEINTE aflos, son los que se -
recogen en las reivfndicaciones siguientes:

12.- Procedimiento para la fabricscién de hilos par-
cialmente orientados de poliamida, en particular nylon 6
(policapronamida), caracterizado porgue los Filamentos hi
lados se enrollan a una velocidad no inferior a 3000 me-—-
tros por minuto y poroue dichos filamentos se hacen pasar
a través de una zona de acondiciopnsmiento desoués de ha-
ber sido enfriados y antes de ser enrollados.

28.~ Un procedimiento segdn:la.reivindicacién 12, en
el que lg zona de acondicionamiento es ung zona calentada.

2.~ Un procedimiento segin la reivindicacién 12, en
el que las temperaturas de la zona de acondiclonamiento -

estdn correlacionadas con la velocidad de. enrollaniento -

- del modo definido por el diagrama de la'Fig. 4,

8.~ Un procedimiento segiin la reivindicscidn 13, en

el que la velocidad de enrollamiento no excede de 5000 me

tros por ‘minuto.

52.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 12, en
el que la longitud de la zona de acondicionamiento estd -

comprendida entre 1,5 y 4 metros.

%4~ Un procedimiento segin 'la reivindicacibn 12, en
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—el que las temperaturas de la zonz de acondicionamiento,

para cuzlouier velocidad de enrollamiento, estdn compren—

-didas entre 25% mis y 25% menos que las temperaturas defi

nidas por el diagrama de la Figura 4,

/ &,~ Un prodedimiento segin la reivindicacién 1z, ca
racterizado porgue 1aé temperaturas de la zéna de acondi-
cionamiento varfan-a lo largo de dicha zona, desde un mé-
ximo en su entrada hasta wn minimo en su salida, estondo
definidas dichas temperaturas méxima y minima por el dia=
grama de la Pig., 4, con una tolerancia de 25% por encima
0 ﬁor'debajo de los valores definidos en dicho diagrama.

8,~ Un procedimiento segln la reivindicacidn lg, ca
racterizado porque la zona de acondicioﬁamiento es suston
cizalmente vertical.

9%.- Un procedimiento segin la reivindicacién 12, ca
racterizado poraque 1z zona de acondicionamiento esté defi
ﬁida por un tubo de acondicionamiento calentado sustancial
mente vertical, '

102.~ Un procedimiento segin la reivindicacién 12, ca
racterizado porque la velocidad de enrollamiento es al me
nos de 3800 m/min y la zona de acondicionamiento no estd
calentada. 7

1l12.- Un procedﬁmiento segiin la reivindicacién 1z, ca
racterizado porque la longitud de la zona de acondiciona=
miento estd comprendida, para cualouier velocidad de enrg

llamiento dada, entre un miximo y un mfinimo definidos res

_pectivamente por las curvas A’y B de la Fig. 5.

122,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 12, ca
racterizado porque la temperatura mixima de la zona de -

acondicionamiento varia desde 1302C méis 25% hasta 459C mds
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_?5%, ¥ su temperatura minima varié desde £02C menos 25%
hasta la.temparatura ambiente. o

1%a,- }IOLEDIUIENTO PLRA Th FABRICACION DE HILOS PAR~
CIALVENTE ORIENTADOS DE POLIAKIDA.

7 Tal y como se ha descrito en 1a Memoria que antecede,
representado en los dibujos que se acompanan ¥y para los
fines que se han eape01flcado. ' '

Esta Memoria consta de diecinueve hojas escritas{gi

méquina por una sola cara. I .
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