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"Procedimiento y aparsto pars el tratamiento
iérmico de hilos en movimiento".

mESm=

BRITISH NYLON SPINNERS LIMITED, entidad ingleea,

residente en Pontypool, mbnmouthehire, Inglaterrsa.

Beste invento se refiere a un procedimiento y a

un aparato pars el tretamiento térmico de hilos o hebras

en movimiento y aunque no exclusivamente, se relaciona

de modo especlal con el tratamiento mencionado mediante

caler seco. En esta memoria y en las re;vindicaoidqog,_
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la denonminscidn "hilo o hebra® se utiliza para indicar
egtructurag de filamento &nioé o miltiple, y comprende
cuerdas o cordonesg sencillos o combinados, y de extremos‘
Unicos o en forma de tela, tal como Los tejidos de
cordones para cubiertas de automdvil.

A menudo es preciso someter un hilo en movimiento
o una pluralidad de ellos & un tratamlento térmico, por

ejemplo durante el estirado bajo tensidn, o durante los

procedimientos de rizado, tal como los que dependen de
ladaformacidn de los hilos o hebras sintéticos por falso
tércido 0 por paso de los mismos, aun calientes, por un
borde o filo., La eficiencia del aparato de caldeo puede
muy bien ser ei factor principel en la productividad
del proceso o procedimiento de que se trate; ya que
las consideraciones de espacio impedirdn a menudo que el
aparato de caldec sea mAs que, como meximo de una exten—
sidn de relativamente pocos metros, y esto limitard
la velocidad a que el hilo o hilos pueden hacerse pasar
a través del aparato de caldeo, para que el tratamiento
térmico pusda ser eficaz.

Para el tratamiento térmico de los hilos sinté-
ticos, tal como los de nylon, se conocen varios tipos
de aparatos‘de caldeo, 2lgunos dependientes de la conduc-
cibn, y algunos que dependen de la irradiacidn y convec—
cidn pare llevar a cabo le transmisidn de calor desde
elbelemsnto de caldeo al hilo, Una de las formas mds
sencillas de aparato para la conduccidn del calor, es una
plancha curveds y caldeada, con la que el hilo forma un
contecto de linea adecuado, pero este aparato tiene el

inconveniente de que dado qus.elﬁoalor ee aplica solamente

’
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‘ a un lado del hilo, la temperatura media de éste ha de
ser siempre inferior a la que tiene la superficie de la
Placa, & la qﬁe se fundirfan o degradarfan los filamentos
del hilo o hebra en contacto con dicha placa. As{, para

5. cada hilo o hebra determinado, exisite ure temperatura

méxima claramente definida,por encima de la cual no es

prudente trabajar, y el unico medio de aumentar la efi-

ciencia del aparato es disponer un contacto de 1{nea

con el hilo, de mayor longitud que, como ya se ha dicho,
10. corrientemente es imposible por consideracionss de espacio.

Una forma sencilla de aparato de radiacidn comprende un

#f - tubo metélico lleno de aire, por el centro del cual se

hace pasar la hebra o hilo; lasg paredes del tubo se

calientan por bobinas eléctricas de caldeo enrolladas
55, a su alrededor. Este tipo de aparato tiene ventajas ;;
| sobre el tipo de contacto, dado que todos los lados 1

del hilo o hebra pueden calentarse simultdneamente

en el mismo grado, y la temperatura de los elementos

de caldeo puede elevarse bastante por encima de la tem—
' 20, peratura de fusidn (o degradacidm) del hilo, a grandes

velocidades de éste; sin estropearloe

Lo que se requiere de cualquier aparato de
tratamiento térmico, es que caliente el hilo hasgta la
temperatura deseada, yAlo congerve a dicha temperatura

P5. durante un tiempo suficiente para conseguir el fin o

propésito del tratamiento, o sea, la estabilizacidn del
N hilo o hebra si se trata de un material de esta natursleza
‘ tal como de nylon gue tisesne la propiedad de esgstabilizarse
b 3 permanentemente por el calor en la forma por é1 adoptada

30, en el momento del tratemiento térmico. Lo que la
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temperatura y el tiempo serdn en un caso dado, dependerdé
de la naturaleza del tratamiento, de la indole del hilo
o filamento v de su didmetro, y del tipo de aparato de
caldeo; pero en cada caso existird un tiempo finito
(y una distancia correspondiente) durante el cual algumas
0 todas lasg partes de cada longitud sucesive del hilo
que pasa a través del dispésitivo de caldeo o en contacto
con éste, aumentard de temperatura hacia la temperatura
deseada o de equilibrio.

Un objeto de este invento es proporcionar un
procedimiento y un aparato convenientes en los que el
tiempo y la distancia en que las secciones o longitudes
sucesivas del hilo se elevan a la temperatura de equili-
brio, puedan reducirse con‘respecto al tiempo y a la
distancia anteriormente usados, de modo que el hilo o
hebra pﬁeda tratarse a velocidades lineales superiores
para una longitud dada de aparato de caldeo,

Otro objeto de este invento es propbrcionar un
aparato de caldeo del hilo dotado de varias zonas de
caldeo, en cada una ds las ocumsles la distribucidn de tem~
peratura es préacticamente uniforme en la mayor parte
de la zona, |

Este invento, en otro aspecto, comprende un
procedimiento para el tratamiento térmico de hilos en
movimiento, especialmente hilos continuos de filamentos
de materiales sintéticos termopldsticos, en cuyo proce-
dimiento el hilo se hace pasar & través de une envoltura
de caldeo, en el que se someten secclones o longitudes
sucesivas del hilo primero al caldeo 2 una temperatura

considerablemente superior a la temperatura de equilibrio
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del tratamiento, durante un tiempo suficiente para
elevar la temperatura del hilo précticamente a dicha
temperatura de equilibrio, pero insuficiente para perju—-
dicar o degredar el materiel del hilo, y en segundo
término, se somete al caldeo a la temperatura de equili-
brio, durante un tiempo suficiente para lograr el propé-
gito del tratamiento., Este invento, en otro aspecto,
comprende aparatos para el tratamiento térmico de hilos
en movimiento, especialmente hiios de filamentos conti-
mos de material sintético termopldstico, que se despla-
zan a través de aquél; dicho aperato comprende umna
envoltura de caldeo térmicamente aislada, provista

de ura zona definida de caldeo _prévio y de una ZOTE.
definida de caldeo a la temperatura de equilibrio, y
con medios para suministrar calor a dicha zona de caldeo
previo, y medios para~suministrar'calor a la mencionada
zona de equilibrio; los medios pwimeramentg'citados se
adaptan para suministrar calor a una témperatura superior
a la de los medios citados en segundo lugar.

Para que la naturaleza de este invento pueda
hacerse evidente, se describe a contimacidn, con re-
ferencia al dibujo adjunto, un aparato adecuado, junto
con el procedimiento para usarlo, a que se refiers este
invento,.

En el dibujo adjunto,

La fig.. 1 es un corte longitudinal de dicho
aparato, por la linea C-C de las figs. 2 o 3.

La fig. 2 es un corte por la linea A-A de 1=
fige 1o

La fige 3 s un corte por la linea B-B de la.
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El aparato comprende esencialmente une envol-
tura 1 de caldeo, de seccidén transversal rectangular
de unos 60 cms. de longitud, por un espacio central de
la cuaise hacen pasar dos hilos o hebras 3, 5, que
circulén en la direccidn de la parte inferior a la
superior de la envoltura. Los hilos o hebras, despuds
de alcanzar la velocidad total de desplazamiento, se
insertan en posicidn funcional en el interior de la
envoltura, por medio de un elemento de cierre %; repre-
sentado esqueméticamente en la fig. 1, que lleve guias
9, 11 ¥y 13, 15 para el hilo, en sus extremos superior e
inferior, respectivamente. Como se indica por la linea
de trazo y punto y las lineas conti{nuas que representan
el elemento 7 en dos posiciones, dicho elemento puede
realizar: = movimiento lateral, con objeto de poder des-
rlazar las hebras o hilos a travds de ure ranura longi-
tudinal de @pvhebrado 17 a la posicidn de trabajo y fuera
de ella, dentro de la envoltura, ya que no se desea
insertar los hilos o hebras hasta que se desgplazan a la
velocidad de trabajo, a causa de la temperatura muy
elevada del aparato. La envoltura comprende un revesti-—
niento 19 de aluminio'que en su interior forma dos
zonas diferenciadas de caldeo 21, 23, contiguas ¥y

térmicamente aisladas, de las cuales la primera (zon2

‘21 de caldeo previo) se halla a una temperatura conside-—

rablemente superior‘a la reinante en la zona 23 (de equi-
librio). Los elementos de caldeo de ambas zonas éstén
térmicamehxe aislados del revestimiento 13, por materia;

les macizos aislaﬁtes 25; y los dos extremos de la
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envoltura estdn térmicamente aislados de la atmdsfera

por bloques 27, 29 de material solido aislante. Las dos

zomas estdn térmicamente aisladas una de otra pPor un
espacio de aire 31 de unos 3 mm. de espesor, entre las pla~
cas metdlicas extremas de las dos zonas de caldeo.

Como se indica en las figs. 1 y 2, la parte
del aparato que limita la zona 21 de caldeo previo
tiene un doble elemento eléctrico de caldeo 33 en forma
de J interconectedo, cada una de cuyas~ramas esté sol-
dada dun bloque de bronce o latdn 35 de seccidn horigon-
tal eé forma de U y que comprende un alambre de resis-
tencia eldctrica empotrado en material refractario
aislante en el interior de un tubo de acero inoxidable
y estd preparado para producir una temperatura de
trafamiento de unos 4602C, Los hilos 3, 5 se desplazan
en el interior del espaéio central lleno de aire, que
comprende la zona 21 de caldeo previo, entre las ramas:
del elemento 33 y se calientan por irradiacidn y por
el aire caliente en aquel alojado. Como puede verse en
la fige 2, la ramura 17 de introduccidn se reduce hacia
ol interior hasta una anchura interns de 1,6 mme y el
elemento 7 estd conformedo para ajustarse perfectamente
en el interior de la parte exterior de la ranura, pars
completar el aislamiento térmico de este lado d%la
envoltura cuando los hilos estdn en posicidn de trabajo
en el interior. La entrada a la parte estrecha de la
ranura se limita“por dos blogues macizos 39, 41 de
material aislante, La ranura estd tembién preperada a
través del bleque extremo 27, como se indica en 37 de

la fig; 2 y del bloque extremo 29, Es preferible que
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exista un espacio de aire de un%431mn§ ﬁéganchura
entre el exterior.de‘los bloques 39, 41 y el interior
del elemento 7, cuando éste se halla en la posicidn
cerrada, para que el efecto sobre la temperatura de los
espacios prra el hilo dispuestoé en el interior del
aparato de caldeo, al retirar el elemento 7 de la parte
exterior de 12 ranura, no sea demasiado promunciado,
y @ fin de que la temperatura se eleve rédpida y directa-
mente a la de funcionamiento, cuando los hilos se intro-
ducen. |

Ceomo se representa en lag figs. 1 y 3 la parte
del aparato que constituye la zZona .23 de caldeo de
equilibrio, tiene dos elementos metélicos 43, 45, rara-
lelos, de unos 6 mm. de espesor, cada uno de los cusles
contiene un alambre de resistencia eléctrica enterrado
en un material refractario aislante, y cada uno flangueado
por ambos lados, por placas de latén o bronce 47, 49 y 51,
53, respectivamente. Los elementos estdn preparados para
producir una temperatura de tratamiento de 2602C,, por
ejemplo, los hilos o hebras 3, 5 se desplazan en ol
espacio lleno de aire, de la zona 23 de caldeo de
equillibrio entre las placas 49 y 51, que estdn separadas
una de otra por 4,8 mm., después de haber sido introdu~
cidos a través de la ranura 17, convergente hacia el |
interior,a la posicidn de trabajo en el interior de la
envoltura. Los hilos se calientan por irradiacidn desde
las placas ae Bronce o latdn 49, 51 y por el aire caliente
que entre ellas se encuentra. La ranura se estrecha hasta
1,6 mm. por medio de bloques de mgterial aislante |

maoizo 55, 57. Las placas de bronce o latén 49 y 51,
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estdn conectadas por una tira 59 del mismo material,
en el lado mds alejado de la ranura,

. Para la conservacidn de las condiciones de
uniformidad de temperatura en cada una de las zoras,
se considera como muy importante el reducir al minimo
pbr buen aislamiento térmico y por la eficiente
distribucidén de calor en cada una de aquéllas, las
pérdidas térmicas o la deficlente distribucidn del
calor por conveccidn. El aislamiento térmico depende,
por una parte, del espesor de la ranura de introduccidn
17, y por otra, de la eficiencia de aislamiento de
los medios 7 adoptados para cerrar la ranura cuando los
hilos o hebras ocupan su posicidn de trabajo.

Como comprenderdn facilmente las personas peri-

. tas en la materia, la pérdida de calor por conveceidn

no serd tan pérjudicial cuando el aparato de caldeo
estd montado horizontalmente, como cuando se halle dis-

puesto verticalmente, ya que en'el Primer caso se

establecerd un demcenso de temperature a través del

didmetro vertical de la seccidn transversal del aparato
de caldeo, o sea perpendicular a la trayectoria del

hilo o hebra, mientras que en el segundo caso, el des-
censo de temperatura se realizaréd en la direccién de
desplazamientd de la hebra. En el primer caso, la tempe-
ratura en el aparato de caldeo, a lo largo del recorrido
del hilo, serda précticamente congtante; en el segundo,
no. En realidad, la dlferencia de temperatura entre la
parte guperior y la_inferior de un dispositivo de caldeb
ﬁontédo verticalmente ¥y que tenga una ranurs de introduc-

0idn.de 6435 mme de aﬁcho, desprovista de cierre, pusde
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llegar & ser hasta del 50%, o sea la temperatura en la
parte ipferior del dispositivo de caldeo serd 50% menor
gque la temperatura de equilibrioideseada. 8i as{ ocurre,
desde luego, el tratamiento térmico mecesario, o sea la
estabilizacidén del torcido en un hilo o hebra, no se
realizard eficientemente , si llega a realizarse del
algzin modo.

Bl aislamiento térmico eficiente del espacio
que contiene los elementos de caldeo, &8 necesario, -
en el caso de dispositivos decaldeo montados vertical-
mente, por la razén adiciomal de que los efectos de 1a
conveccidén de la atmdésfera ambiente, sobre la parte
exterior del aparato de caldeo, tenderfan en otro caso
a reproducirge en los elementos del dispositivo de
caldeo, dando asi lugar a un descenso de temperatura
a lo largo del redorrido del hilo.

Congiguientemente, la ranura e introduccidn
del dispositivo de caldeo ha de ser de ancho‘muy reduci-
do y el espacio que rodea los elementos de caldeé ha
de calorifugerse para evitar practicamente el paso
de calor al exterior del dispositivo de caldeo que se
halla en contacto con la atmésfera ambiente.

| Con preferencia los elementos de caldeo de
la zona de equilibrio, entre los cusles pasa el hilo,
estdn tambidn muy poco separados. |

Cuando, como se representa, se hacen pasar
simulténeamente dos o mds hilos a través del aparato
del caldeo a que esgste invento se refiere, es conveniente
guiar aquellos en el interior y mantenerlos en posiocidn

en este sitio de tal modo que diches h;xgg-gggin
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‘quiera de las superficies de los elementos,

- estar incorporadoz en la mase del material oonductor

de calcr o, como se indioa, acoplarse o disponsrse en

241548

dispuestos en el plano de la separacidn entre los elementos
de caldeo de equilibrio, para evitar que se forme un

contgecto apreciable de cualguisra de las hebras con oual-

Ademds, la temperatura de una zona del aparato
de caldeo del hilo, cerca de la trayectoria de éste,
se mantiene & un valor practicamente uniforme en toda
la zona, por la disposicidn en la que los elementos
del aparato de caldeo se hallan en contacto de conduccidn
térmica en toda su longitud o en perte de ella, con
material macizo buen conductor del calor, tal como bronce
o latdén en forma de bloqueé dispuestos para rodear o
formar contacto con los mencionados elementos de caldeo,

tal como se describe con referencia al aparato explicativo,

Bl material macizo conductor del calor, assgure
la répida transmisidén del calor en la direccidn longitudk
nal del dispositivo de caldeo, y, cuando ésfe‘se halla
nmontado verticalmente, el efecto de dicho suministro
continuovde calor, por conduccidn, a todas las partes
de cada zona del aparato de caldeo, es suficientemente
grande para contrarrestar prédcticamente el efecto de la
pérdida conti{nua de calor por conveccidn, en la direc-
cién ascendente & lo largo del espacio del hilo en el
aparato de caldeo.

Como es natural, la forma del material macizo
conductor de calor, dependerd del tamafio y de la forma
de los élementos eléctriﬁos de caldeo que sea preciso

utilizar en combinacidn con aquél. Los elementos pueden




posicidn de tranemisidn térmica en la superficie del
material citado. En un aparato de caldeo verticalmente
nontado, como ayuda parz elevar la temperatura de la
parte inferior del aparato, o de una zona del mismo, &
' Se la temperatura deseada, los elementos eléctricos de
caldeo pueden tener su efecto, de calefaccidn reforzado
en la parte inferior, por la adicidn de otros alambres
de resistencia, o preparandolos de forma fal que PpPropor-—
cionen calor adicional en la parie que se degee. Por
10. ejemplo, los elementos, en la forme representada, ss
disponen curvados en Jj © cuando tienen fdrma helicoidal,
pueden estar menos geparados en la parte inferior; que
en cualquiera otra seccidén de su longitud. En estas
circunstancias, puede ser suficiente que el material
515. macizo conductor de calor se incorpore o0 se acople a
la parte del elemento de caldeo en la que el efecto de
calefaccidn se refuerza.
Como antes se indicd, losraparatos de caldeo
‘de la indole a que se hace referencia,vencuentran,una
20. aplicacidén Util en los procesos para el rizado de hilos
o hebras en movimiento, mediante la estabilizacidn del
falgso torcido que se les bhaya comunicado. La memoria de
la patente Espafiola n? 229.787 describe, entre otras
cosas, un procedimienéo de esta ﬁaturaleza, en el que
25, un tubo rotativo de torsidn provisto, por ejemplo, de
un revestimiento o manguito de caucho, comunica torsidn
falsa a una o varias hebrasg que pasan por el tubo en

contacto con el manguito, por un lado de su eje, y las

partes sucesivamente torcidas del hilo se hacen pasar a

' 30.  través de un aparato de caldeo para sstabilizar el torcido
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en la hebra, El aparato a que este invento se refiers,

es muy adecuado para llevar a cabo la estabilizacidn
citada del torcido en el proceso de rizado. En un ejemplo
del uso de dicho aparato se hizo pasar hiloc de 100 deniers
de filamentos miltiples de polihexametileno-adipamida por
un tubo de torcido tal como el descrito en la memoria de
la Patente Espafiola n€ 229,787, antes citada, para comuni=-
car falsa torsidn a la hebra que a continuacidn v en
estado de torsidn elevada, se calentaba por pasc & través
de un aparato de acuerdo con este invento. En las condi-
ciones de torsidn comunicadas al hilo, el denier virtusl
de éste en el aparato, era aproximedamente de 150.y su
velocidad lineal, debido & la cantidad de contraccidn,
era de 75 m. por minuto a8l enrollarse el hilo a 111 m.
por minuto. En la forma de aparato empleado, la primera
zona de 101,6 mm. de longitud, se calentaba por un elambre
de registencia eldctrica, a 6802C, (siendo ésta la
temperatura alcanzada por un par termoeldctrico que se
permitfa que alcanzara la temperatura de equilibrio en
la atmdsfera, en el centro de la zoma). La éegunda ZONA,
de 355,6 mm. de longitud, se calentaba a 2508C. El hilo
rizado, estabilizado de este modo por el aparato explica-
tivo, era de calidad comparable al hilo obtenido en |
condiciones andlogas pero empleando un aparato de caldeo
con un reflector eliptico de 914 mm. 2 una temperatura

de 380%C. (este aparmto de caldeo tenfa un consumo total
de potehcia'anélogo).

BEn un apafato de caldeo de dos zonas del tipo

representado en el dibujo, utilizado en un proceso andlogo

para rizar por falsa torsidn hilos.aevdeﬁierAsb 0. 70-de
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- filamentos miltiples de polihexametileno-adipamida, las
dos zonas del aparato estaban a 4502C, y a 2602C, respec-
tivamente, con log hilos enrollados & una velocidad de
144 m/minuto (o 111 m/minuto para los hilos de denier 70).

5, Las léngitudeé de las dos zonas eran de 196,85 mm, y de
355,59 mm., respectivamente.

Se comprendere desde luego que aunque el aparato
que acaba de describirse permite realizar la estabilizacidn
del hilo en una atmdsfera seca, es posible inyectar vapor

10, en una de las zonas o en ambas, de tal modo que la estabi-
lizacidn se realice en ure atmdsfera himeda. Anélogamente,
la atmdsfera en el interior del aparato puede ser otro
gas inerte con preferencia al aire o al vapor. Ademés,
la seccidn transversal del aparato no es desde luego

15, necesario que sea rectangular, pudiendo ser de la forma
circular o el{ptica.
N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del

invento, as{ como la manera de realizarlo en la pféotica,
éo_ debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
| indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle

en cuanto no alteren su principio fundamental. También

se hace constar que el inventd. corresponde a las patentes

inglesaspreséntadas con las fechas y mimeros siguientes:
05, 25 de abril de 1957, n? 13143/57; 11 de septiembre de 1957,
‘ ne 28618/57 y 10 de diciembre de 1957, n® 38306/57,

acogiendose por lo tanto a los beneficios que conceden los

Convenids Internacionales en vigor, siendo lo que consti-
; tuge: la eseneia del referido*invemto v, por lo que se |
3b. : solicita Patente aa Invenoion por 20 aﬁos en Espaﬁa
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“Procedimiento y aparato para el tratamiento térmico de

ﬁilos en movimiento"; caracterizandose por lo sigulente:
- ; 12 .- Procedimiento para el tratamiento térmico
de 1ilos en_movimiento, caracterizado porgue el hilo se
f5, hace pasar & lo largo de una envolitura de caldeo, y las
longitudes sucesivas de dicho hilo se scmeten en ells,
Primero al calor a una temperatura considerablemente
saperior a la temperatura de equilibrio del tratamiento,
durante wn tlempo suficiente para elevar la temperatura

10. del hilo practicamentes a la menciomada btemperatura de
ejuilivrio, pero insuficiente para deteriorar o degradar
el material del hilo, y luego se sgsometen & caldeo & la
temperatura de equilivrio, durante un tiempo suficlente
para lograr el objeto del tratamiento.

15, 29 .~ Procedimiento, segun lo especificado en la
reivindicacidn 12, caracterizado porque el primer trata-
miento térmico y el segundo tratamiento térmico se realizan
en zonas adyacentes, térmicamenie aisladas uma de otra N
de la atmésfera ambiente,

- 20. 32,.~- Procedimiento, segun lo especificado en la
reivindicacidn 28, caracterizado porgue la distribucidn
de temperaturas en las proximideades de la trayectoria
del hilo en c=dz zonz, es practicamente uniforme.

42,~ Procedimiento, segin lo especificado en la
25, reivindicacidn 38, caracterizado por calentarse hilo

continuwo de filamentos de nylon, mientras se encuentra en

estado altamente torcido, para estabilizar la torsidn,
52,- Procedinmiento, segin lo especificado en la 4
reivindicacidn 32, caracterizado por tratarse una serie

30,  de hiles simultdneamente.
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62 - Procedimiento, segin lo especificado en la

reivindicacidn 12, caracterizado porgue el primer trata-
miento térmico se realiza por irradiacidn desde medios
calentados que limitan un espacio a través del cual pasa el
hilo, sin formar contacto con ellos, y por paso & travds
de gas calentado en el interior del espacio citado.

72 .~ Procedimiento, segin lo especificado en la
reivindicacién 58, caracterizado porgque el gas es aire,

82 ,- Procedimiento, segin lo especificado en la
reivindicacidn 5e¢, caracterizado porque el gas e€s Vapor.

9¢2 .~ Procedimiento, segin lo especificado en la
reivindicacidn 6e8, caracterizado porgue el sezundo trata-
miento térmico citado es de la misma naturaleza que el
primer tratamiento térmico mencionado.

102,~ Procedimiento, segin lo especificado en la
reivindicacién 98, caracterizado porque el gas es 9irc.

112,~ Procedimiento, segun lo especificado en
1a reivindicacidn 98, caracterizado porque el gas es VEDPOT.

122 ,~ Aparato pera la aplicacidn prdctica del
procedimienté anteriormente especificado, caracterizado
por comprender una envoltura de caldeo, térmicamente |

aislada, que contiene una zonz limitada de caldeo previo -

v una zona limitada de caldeo deegquilibrio, y medios para
suministrar calor a la zona de caldeo previo, y medios
para suministrar calor a la zona de caldeo de equilibrio;
los medios primeramente citados estén preparados pera
suministrar calor a uma temperatura superior a la de los
medios citados en segundo lugar.

132, Aparato; segin lo especificado en la

reivindioacidn 128, carecterizado porque las dos zomas




De
10.
154
20.
25,

|

- .13 - é?4q

241548

limitadas estédn adyacentes y térmicemente zisladas una
de otra.

142,- Aparato, seain lo especificado en la
reivindicacién 13§, caracterizado poraus los medios citadoé
estdn constitufdos por resistencias eldctricas.,

152 .~ Aparato, sezin lo especificado en la
reivindicacidn 148, caracterizado porque los medios
para suministrar calor & la zona de caldeo previo,
limitan un espacio por el cual puede desplazana%l hilo
gin entrar en contacto con dichos mediose.

168 .~ Aparato, sezin 1o especificado en 1a
reivindicacién 158, caracterizado porque los medios para
suministrar calor a la zoma de caldeo de equilibrio,
limitan un espacio por el cual puede desplazanﬁel hilé.

172 .~ Aparato, segin lo especificado en 1la
reivindicacién 165, caracterizado porgque los medios para
suministrar calor a las dos zonas menciomadas, comprenden
material macizo conductor del‘calor, en contacto con las
resistencias eléctricas citadas en toda su longitud o
en parte de ella.

182 .~ Aparato, segin lo especificado en la
reivindicaoién 173, caracterizado porque el materisl
macizo conductor de calor estd constituido por bronce
o latén en forme de bloques.

192,.- Aparate, sesin lo especificado en la

reivindicacidn 162, caracterizado por contener una ranura

de introduccidn en la direccidén longitudinal de la envol-
tura y a través de un lado de la misma, y provista de un
elemento de cierre para dicha ranura; ésta estd preparada

para cerrarse y aislaréﬁ‘Pﬁﬁetigafx¢t§§micgm§gﬁe,ae»la_
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atmbésfera, por el medio de clerre menciomado, cuando el
hilo se halla en posicidn de trabajo en el interior del
aparato. | '
. ; _ 20%,~ Aparato, segin lo especificado en la
5. reivindicacidn 195, caracterizado porque la ranura es
convergente hacis el interior ¥ su anchura inferiorres
del orden de 1,59 mm, ‘
212,~ Aparato, segin lo especificado en la
reivindicacién 19§, caracterizado porque el elemen%o
§10. de cierre lleva guias para el hilo, en sﬁg partes superior
e inferior y estd preparado pare desplazar los hilos a
través de la ranura, a la posicidn de trebajo en el
interior del aperato. _ "
222 ,~ Procedimiento para el tratamlento férmico
j 15, - de hilos en ﬁdvimiéntd; caracterizado por permitir la |
‘ estabilizacién de la torsién de un hilo mévil de nylon,
Practicamente tal como se ha descrito. o
23%2,~ Proocedimiento y é@afato para el tratamlento
térmico de hilos en movimiento; tel y como queda

20. sustancialmente descrito en la presente memorla e ilustrado

|

JLgcho hojas escritas

en los adjuntos dibujds.

J. GOMEZ AceBo | Rs
P'P
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