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a nombre de BEERING NILLIKEN RESEARCH CORPORATION, entidad 

nortesmericsna, establecida en P.O. Box 1927, Cpartanburg, 

Carolina de l Sur, Estados Unidos de América, por:
tu?*-? \-D̂ -i ̂  :¡i ?? -,m -p Tf-v TlTivi iwr

Este invento se r e f ie r e  a aparatos para e l  tratamien­

to  de h ilos y, más particularmente, se r e f ie r e  a aparatos 

nuevos que pueden emplearse para e l  tratamiento posterior 

de uno o más h ilos a los que se lia dado e lastic idad , para r i -  

5 zar por medio de un f i l o  uno o más h ilos tem op lásticos , para

r iza r  por medio de un f i l o  y simultáneamente tra ta r poster io r­

mente uno o más h ilos a los que se lia dado e lastic idad , en 

una operación combinada, y para rea liza r  diversas otras ope­

raciones y conbinaciones de operaciones sobre h ilos termoplás- 

10 t ic o s .
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Se dispone en e l  comercio de cua.3q.uier número de los de- 

nc.nine.dos h ilos " e la s t iflo a d o s " o "estir^b les" que se emplean 

en la  tejedura de ^eneros de medias, jerseya, "blusas, láminas 

y otros a i'tícu los de este t ip o  y para hacer géneros de punto 

5 empleados en la  fabricación  de -tales artícu los . En la  mayoría 

de los casos, la  razón primordial o.el empleo de un h ilo  elas­

t i f  ic  ado, o sea, a l que se lia conferido e lastic idad ) en la  fa ­

bricación de ta les  te jid o s  y artícu los es la  de obtener un te­

jid o  que tenga naturaleza e lá s t ica , pero en algunos casos la  

PO razón primordial de l empleo de un h ilo  e la s t ific a d o  es la  de

obtener un te jid o  con volumen incrementado, y todavía en otros 

casos, se desea igualmente obtener estas dos ca racterís ticas. 

Los productos que poseen una o ambas de estas características 

como resultado de haber sido fabricados a p a rtir  de h ilos e las- 

qjy t i f ic a d o s , han encontrado gran aceptación y, en lo, actualidad, 

se venden en grandes cantidades.

Puede comunicarse una naturaleza e lá s t ica  a un h ilo  te r -  

moplástico por cualquiera de diversos procedimientos bien co­

nocidos, Uno de estos procedimiento oemprende retorcer fu erte-  

20 mente un h ilo , f i j a r  por ca lor la  torsión en e l  mismo y, luego, 

destorcer e l  h ilo , de modo que los filamentos d e l h ilo  queden 

fuertemente cargados. Tal procedimiento puede rea liza rse  con 

aparatos usuales para torcer y e s ta b iliza r  por calor o puede 

rea lizarse con aparatos de fa lsa  torsión , especialmente á ise - 

25 Hados para este f in , pero en esta Hemoria no haremos d is tin ­

ciones entre los h ilos producidos con los d iferen tes tipos de 

aparatos de tors ión , y todos estos h ilos  se denominará;), h ilos 

"e la s tifloa d os  por par de g iro " .

Un segundo procedimiento para comunicar naturaleza e lás- 

30 t ic a  a un cabo de h ilo  comprende hacerlo pasar, mientras se en-
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cuentra a -temperatura elevada, en tom o de l borde a filado  de 

un miembro de l&aina para tensar asi e l  h ilo  de t a l  modo que 

sus filamentos tiendan a asumir una configuración muy convolu— 

cionada. Este método de dar e lastic idad  a h ilos tennoplásticos 

de filamentos continuos es muy deseable por la  razón de que Ice. 

h ilos e la s tificad os  por este método tienen normalmente poca o 

ninguna tendencia a torcerse y pueden emplearse fácilmente 

en un solo cabo. D ifie re  asimismo de la  mayoría de los otros mé­

todos de dar e lastic idad  a h ilos termoplásticos porque 3a natu­

ra leza  e lá s tica  de un h ilo  tratado de este modo es sólo parc ia l­

mente aparente después del paso del h ilo  en torno del f i l o  de 

la  lámina, y es necesario un tratamiento térmico para desarro­

l la r  su plena naturaleza e lá s t ica . Los h ilos e la s tificad os  por 

este procedimiento se denominan en esta Memoria h ilos "e la s ­

t ifica d os  por f i l o " .

Todavía otros métodos para comunicar una naturaleza elás­

t ic a  a h ilos teimoplásticos de filamentos continuos comprenden 

las operaciones de r iz a r  mecánicamente e l  hil.o y f i j a r  .par ca­

lo r  e l  rizado resultante de los mismos. E l rizado mecánico ne­

cesario en ta les  procedimientos puede conseguirse por cualquie­

ra de diversos métodos d iferen tes ta les  como hacer pasar e l h ilo  

a través de un par de ro d illo s  ondulados emparejados, fo rza r 

e l h ilo  dentro de una cámara rizadora o haciendo punto con eL 

h ilo  obteniendo un te jid o  muy tupido, deshaciendo luego este 

te jid o , y los h ilos producidos por todos estos métodos se deno­

minan en esta memoria h ilos "rizados mecánicamente".

Recientemente se ha encontrado, que las característL cas 

de h ilos  e la s tific a d os , ta les  como los arriba descritos, pue­

den modificarse por un tratamiento térmico de sobrealimenta­

ción para hacer que lo s  h ilos sean especialmente ventajosos

3
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este modo comprende, en la  mayoría de los casos, un medio de 

alimentación del h ilo , un primer medio de avance del h ilo , un 

calentador del tipo de plac ,, un segando medio de avance del 

h ilo  que hace que e l  h ilo  avance a una velocidad menor que e l  

primer medio de avance del h ilo ,  y un medio co lector del h ilo . 

Este aparato es completamente independiente del de dar e la s t i­

cidad a l h ilo , y e l  hecho de que se requeran aparatos separa­

dos para dar e lastic idad  y para e l tratamiento posterior hace 

necesaria una inversión relativamente grande para e l  equipo 

y para e l  espacio. Además, los gastos de tratamiento son re la ­

tivamente grandes por causa de la  mano de obra necesaria para 

manejar e l  h ilo  una pluralidad de veces y la  energía requeri­

da para calentar loo dos calentadores del h ilo  indep a lien tes  

usados en los aparatos para dar e lastic idad  y de tratamiento 

posterior.

Es un objeto de este invento crear* métodos y aparatos 

mejorados para e l  tratamiento posterior de h ilos  e la s t l í lo a ­

dos.

Otro objeto de este invento es e l de crear aparatos, 

u tilizando un so lo  calentador, que pueden emplearse para dar 

olas tild ad  por f i l o  y para tratar* posteriormente, de modo s i­

multáneo, a un h ilo  terraopldstico o que pueden emplearse para 

rea lisa r  cualquiera de estas operaciones de modo independien­

te .

pluralidad de h ilos , y para torcer luego los h ilo s  juntos para

4



formar un h ilo  reunido ¿Le denier to ta l relativamente grande

Todavía otro objeto del invento es e l  de crear métodos y 

aparatos mejorados para re a liz a r  una o más operaciones de tra ­

tamiento, una de las cuales, por lo  menos, u t i l iz a  temperatu­

ras elevadas, sobre uno o una pluralidad de cabos de hilos te r -  

moplásticos.

Otro objeto del invento es e l  de crear aparatos pera dar 

e lastic idad  por f i l o ,  que sim plifican la  variación y e l control 

de las variables de l procedimiento.

Be acuerdo con este invento, se crean aparatos que ccm- 

prenden un calentador ro ta tivo , un medio de avance del h ilo  pa­

ra hacer avanzar uno o una pluralidad de cabos de h ilo  termoplás- 

t ic o  a dicho calentador ro ta tivo  a una primera velocidad lin ea l 

seleccionada, un seguido medio de avance del h ilo  para r e t ira r  

dicno uno o ñas cacos ao ni no ñor calentador de n iro a una se­

guida velocidad l in e a l, y medios p.:..r,,. n..,cer parar dicho calen­

tador de h ilo  de t a l  modo que tenga una velocidad p e r ifé r ica  

seleccionada con re lac ión  a la  velocidad a la  cual dicho uno 

o más cabos de h ilo  son hechos avanzar cor los medios de avan­

ce del h ilo . Con preferencia^. e l  calentador de h ilo  cemprende

un ro d il lo  escalonado que tiene dos superfic ies calentadoras 

diferentes de diámetros d istin tos y e l  aparato comprende con 

preferencia  todavía otro medio de avance del h ilo  para hacer 

avanzar uno o más cabos de h ilo  term oplástico a la  parte de

diámetro mayor del calentador de ro d illo  escalonado, y una 

lámina con un f i l o  situado operativamente muy cerca junto a 

la  parte de mayor diámetro de dicho calentador, ¿Le t a l  modo 

que dicho uro o más cabos de h ilo  puodagéer retirados de la  

parte de diámetro mayor de dicho calentador de h ilo  y en to r­

no del f i l o  de dicha lámina en una trayectoria  en ángulo agudo.
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dor de n ilo  puede emplearse para una operación de tratamiento 

posterior y puede emplearse ui¿ solo medio de avance del h ilo  

para r e t ir a r  e l h ilo  o los hilos de la  parte mayor del calen­

tador y hacerlos avanzar a la  parte de menor diámetro del ca­

lentador. El aparato está también prov isto , de preferencia, ccn 

medios do acciona.j.iento de nuevo tipo  que describiremos luego, 

que permiten va riar ccn fa c ilid ad  la  velocidad re la t iv a  ¿e avan­

ce del h ilo  pao los diversos medios de avance d e l h ilo .

una ope i. moren de tra^a—Lento posterior, Lmj. como la  a r r i­

ba descrita, se r ea liza  en los casos en que se desea comunicar 

a un h ilo  una naturaleza muy voluminosa, y da aparentemente co­

rno resultado que se le  camunuque esta  ca rac te r ís tica  a un h ilo  

proporcionando condiciones que son favorables p a ra  que se fo r ­

men fuera de fase los rizados de filamentos adyacentes del h ilo , 

eanpléandose aquí la  palabra "rizados" para in c lu ir  ondulaciones,. 

espiras, y dobleces. En otras palabras, en e l  punto en que e l  

h ilo  se pone en contacto con e l  calentador del h ilo  en un pro­

cedimiento de este t ip o , no hay res tr icc ión  la te ra l sobre e l  h i­

lo , y la  res tr icc ión  a l movimiento de avance del h ilo  ofrecida 

por e l  calentador del h ilo  favorece la  expansión la te ra l del h i­

lo  en un punto del trayecto del h ilo  que precede ininediatemente 

a l calentador del h ilo . La expansión la te ra l del h ilo  da cano 

resultado que los filamentos del mismo estén separados en e l  es­

pacio de modo que los rizados de cada filam ento pueden faenarse 

independientemente y de t a l  modo que los rizados de los filamen­

tos adyacentes estén en aran medida fuera de fase o a l  menos no 

coinciden de modo preciso, be verá fácilmente que un h ilo  puede 

tener una gran magnitud de e lastic idad  con muy poco volumen s i 

los rizados de los filamentos adyacentes están en gran narte
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en fase pero que s i loo rizados estár fuera* de fa s e , esto hace 

que las fib ras  adyacentes de i  h ilo  sean mantenidas normalmente 

aparte entre s í ,  salvo en puntos de contacto espaciados perió­

dicos.

Además de dar condiciones ta les  que los rizados de las 

fib ras  adyacentes del h ilo  tiendan a formarse inicialmente fue­

ra de fa se , e l  tratamiento fórmico de sobrealimentación s irve 

temblón para, a l menos, en parte , f i j a r  por ca lo r los rizados 

en este estado pora reducir de este modo la  tendencia a que los 

rizados, depuós de haber sido eliminados por tensado del h i lo , 

vuelvan a formarse de t a l  modo que estén en gran medida en f&- 

se. Además, e l  tratamiento térmico de sobrealimentación actúa 

para, a l menos en parte , e s ta b iliza r  e l  M ío , de modo que su 

grado de e lastic id ad  no sea luego sometido a cambios grandes 

como resultado de la  liberac ión  de es fu erzos 'la ten tes y, en e l 

caso de h ilos e la s tificad os  por f i l o ,  s irve también para desa­

r r o l la r  una parte del rizado que era originariamente de natu­

ra leza  la ten te .

Bm empleo de un calentador ro ta tivo  para rea liza r  un tra ­

tamiento térmico de sobrealimentación sobre un h ilo  e l e t i f i c a ­

do Ira resultado ser sorprendentemente ventajoso, y esto ocurre 

particularmente en e l  caso de M íos e la s tificad os  por f i l o .  Has­

ta  ahora, la  práctica general ha sido emplear un calentador de 

placa estacionario para tratar*' posteriormente M íos e la s t i f ic a ­

dos y  ta les  hilos tratados posteriormente han sido en general 

sa t is fa c to r io s , pero ahora se ira v is to  que la  tensión necesaria 

para hacer* correr un h ilo  ca ls ificado  sobre la  superfic ie de 

un calentador del M ío , a l  menos en algunos casos, a fecta  de mo­

do adverso a las propiedades d e l M ío  y que se puede obtener *un 

M ío  con un mayor grado de rizado estab ilizado y volumen apre-

7
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dablemente mayor, a igualdad de los demás factores , con un ca­

lentador ro ta t itv o  que con un calentador de placa. Además, la  ra ­

pidez de la  transferencia de ca lor del h ilo  con un calentador 

ro ta tivo  es excelente, de modo que la  f i ja c ió n  por ca lor del 

g h ilo  puede conseguirse ou un tiempo br-evisimo y pueden mantener­

se velocidades relativamente grandes d e l h ilo  sin sa c r ific a r  la  

calidad en e l  producto terminado.

Se describ irá  ahora una rea lización  espec ífica  preferida 

de acuerdo can este invento con referencia  a los dibujos adjun- 

2_Q tos , en los cuales:

La f i g .  l  es una v is ta  esquemática en perspectiva que 

muestra las partes principales en su posición ;

la  f i g .  2 es un alzado fron ta l d e l componente rizador y/o 

de tratamiento térmico del aparato de la  f i g .  1; 

qg la  f i g .  3 es un alzado la te ra l del componente rizador y/o

de tratamiento térmico d e l aparato, cuso se ve r ía  mirando desde 

la  derecha, uacia la  izquierda en la  f i g .  2 ;

la  f i g .  g es un alzado la te ra l del c arpónente rizador y/o 

de tratamiento térmico de l aparato mirando desde la  izquierda 

20 en la  f i g .  2 de los dibujos;

la  f i g .  5 es una sección de la  parte de rizado y/o de tra ­

tamiento térmico del aparato, dada por la  lín ea  5-5 de la f i g .  4;

la  f i g .  6 es un alzado posterio r del carpónente rizador 

y/o de tratamiento térmico d e l aparato;

25 la  f i g .  7 es una sección a escala ampliada de l conjunto de

ro d illo  calentador dada en esencia por la  lín ea  7-7 de la f i g .

4;

la  f i g .  8 es una sección del conjunto de r o d il lo  de guía 

no calentado hecha en esencia por la  lín ea  8-8 de la  f i g .  4;

30 la  f i g .  9 es una v is ta  desde abajo de un extremo del bra-

-  8 -
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zo portador de la  lámina.

Con referencia  a la  fñ- de ros dibujos con mayor deta­

l l e ,  se ilu s tra  un ienero de armazón 10 que puede ser, y can

preferencia es, una parte de una continua usual de reducir por 

torsión , y soportados por e l  miembro 10 hay una pluralidad de 

medios de alimentación de h ilo , dos de los cuales se ilustran  

y se indicen de modo general por los números de referencia  12

y 14. Los medios de alimentación de h ilo  12 y 14 comprenden 

husos respectivos 16 y 17 para soportar centradamente bobinas 

o sim ilares de h ilo  18 y 19 de modo que los cabos de h ilo  20

y 22 puedan ser retirados de las bobinas por encima a través 

de medios de guía 24 y 26, situados en los e jes  centrales pro­

longados de los  husos 16 y 17. Como luego resu ltará  más compren­

s ib le , e l  aparato de este invento puede emplearse para tra ta r 

a l  mismo tiempo cuatro o más cabos de h ilo  por la  disposición 

de un número carrespondiente' de medios- de alimentación de h ilo , 

pero para comprender por completo e l  invento sólo es preciso i lu  

tra r  dos de estos medios de alimentación.

Desde los mec.ios de guía 24 y 26 los  cabos de h ilo  20 y 

22 se iíacen pasar a reguladores de tensión 28 y 30 que pueden 

ser, y con preferencia son, d e l tipo  descrito  en la  Patente 

de BE.UU. No. 2.790.611. Los cabos 20 y 22 se hace pasar des­

pués a un conjunto combinado de rizado por f i l o  y tratamiento 

por f i l o  que en general se indica con e l  número de referencia  

32 y que describiremos después con mayor d e ta lle . Después de 

haber recib ido e lastic idad  y/o de ser objeto de tratamiento, 

los cabos de h ilo  20 y 22 son guiados en tom o de un carrete 

aceitador 34 que se sumerge en un bailo de aceite dentro de 

una cubeta 36 y es puesto en rotación por un motor e lé c tr ic o  

38 a una velocidad calculada para suministrar una cantidad de

9
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aceite a los cabos de h ilo  20 y 22 a f in  de ponerlos en debi­

das condiciones para la  tejedura, punto o s im ilar, los cabos 

de h ilo  20 y 22 se hacen pasar luego a través de una guia 40 

a Ui,a máquina de torcer y a rro lla r  indicada de modo general 

por e l  minero 42 y que aquí se ha ilustrado como compuesta por 

un equipo usual de a n illo  y cursor, los medios 42 tuercen los 

cabos de h ilo  20 y 22 pera formar un h ilo  reunido que luego 

se recoge sobre un tubo adecuado o s im ila r, indicado por a l nú­

mero de re ferencia  44.

E l aparato incluye asimismo medios de accionamiento (no 

ilustrados) para los medios de recogida 42 y medios para a p li­

car y desaplicar do modo se lec tivo  los medios de accionamiento, 

de modo que e l  funcionamiento de los medios de recogida pueda 

interrumpirse temporalmente en e l  caso de que se rompa un h ilo  

o para su stitu ir  e l  cono 44 cuandoée ha recogido sobre é l  una 

reserva completa de h ilo . Estos dos componentes d e l aparato pue­

den ser adecuadamente de diseñó y construcción usuales, sin  em­

bargo, y por esta razón no se describirán en d e ta lle .

Con re ferencia  particu lar a las f ig s .  2 a 9 de los dibu­

jos , se ilustran  en e lla s  dos miembros de soporte 46 y 48 a los 

cuales se asegura por medio de pernos 49 y 50 una caja de so­

porte 52, y asegurado a l borde superior de la  ca ja  52 por medio 

de to m illo s  54 y 56, hay un brazo 58 que tiene en su extremo 

superior una ménsula 60 formada integralm ente, para soportar 

tensores del h ilo  26 y 30. -También soportado por un brazo 58 

hay un primer medio de guía 62 formado con preferencia de un 

m ateria l cerámico y que tiene una pluralidad de canales de guia 

64 para mantener los cabos de h ilo  20 y 22 en relación  espacia­

da-. Situado inmedianternente debajo del miembro de guia 62 yéo- 

portado asimismo por un brazo 58 hay un medio de guía del tipo.

10
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de peine 66 que tiene una pluralidad de espigas 68. -21 míembio 

de guía 66 puede p ivotar de nodo ajustable en un plano en ge­

neral v e r t ic a l en virtud de es ta r asegurado por un solo torn i­

l l o  69 que puede a flo ja rse  para e l  ajusto ¿ e l medio de guía 66.

Ilontudo a través de un caequ illo  70 y libremente ro ta tivo  

como resultado de estar montado en co jinetes de an tifr ic c ión  71 

y 72, hay un árbol 73 que lle v a  un ro d il lo  74 de un primer me­

dio de avance del h ilo  indicado de modo general por e l  número 

de referencia  76. E l caequ illo  70 se extiende a través de una 

ranura 77 de una pared la te ra l de la  ca ja  de soporte 52 y esta 

asegurado en posición por una tuerca 78 que se ap lica  a rosca 

en e l extremo exterior del caequ illo . La tuerca 78 s irve  asimis­

mo para asegurar un extremo de una placa de soporte alargado 79 

que tiene una abertura a través deía cual se extiende e l  cos­

q u illo  70 y esta construcción tiene la  ventaja de que permite a 

la  placa 79 p ivotar, para fin es de ajuste de su posición, en 

torno del e je  central del árbol 73 aflojando la  tuerca 78. la  

placa 79 lle v a  un muñón 80 que se extiende bajo un pequeño án­

gulo con e l  e je  del árbol 73 y en torno del cual está  montado 

un segu do ro d il lo  82 del medio de avance del M ío  76.

los medios de avance de l M ío  76, consisten en un doble

nenio de avance del h ilo  diseñado para hacer avanzar de -odo 

imperativo una pluralidad de cabos de M ío  en dos ocasiones, 

d iferentes a dos velocidades lin ea les  d iferen tes y  por esta ra­

zón caca uno re ros ro r r llo s  /4 c o^rán ps ovrs uos -re partos 

correspondientes de diámetro d is tin tos . E l r o d i l lo  74 tiene una 

primera parte 84 de mayor diámetro que está separada por una 

pestaña 86 de una segunda parte 88 de menor diámetro y e l  rod i­

l l o  82 tiene partes correspondientes 90 y 92, separadas por

una pestafia 94. nos ro d illo s  74 y 82 están provistos de yargañ­
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tas p e rifér icas  96 y 90, respoc tivamente, y la  correa le  impul­

sión ICO descensa dentro de las ¿%:ryantas 96 y 98 y se o.. Cien-

-1.0̂1* miO--íde alrededor de los rod illo s 74 y. d/ t .11 U- n. ,0' i-* i -h- O-M

r o d i l lo . son he en os a ira r de t a l modo que pn.

tes ae ios ma.-.mh-O.'J úGnyan las mism.-s velocida

los cabos de h ilo  2C y 12 pa; . trevés de :

Olí 619.1̂ Q hidíím G -i. oí;

 ̂ en "Gomo do no di os di

en tom o de los ro d illo s  74 y o2 de s ôdo .¿ue 

sean hechos ovonzar ¿o modo imperativo a lo  la r  no de la  tra - 

10 yectoría  del h ilo  a una velocidad l i i ie a i  seleccionada dep-.-li­

díente de la  velocidad de rotación de los rod illo s  74 y 32. Co­

mo resultado de que e l  e je  de rotación del r o d il lo  74 está fo r ­

mando ángulo con e l  e je  de rotación del r o d il lo  82, las vueltas 

adyacentes de h ilo  en torno de los dos ro d illo s  permanecen en 

15 relación  espaciada y hay poca o ninguna abrasión del h ilo .

' Desde los medios 76 de avance d 1 h ilo , los  cabos de h ilo  

20 y 22 son hechos pasar en relación  espaciada ... ti* ves do un 

.medio de guía 102 del tipo  de peine asegurado a un apéndice 104 

que se entiende lateralm ente, del brazo 58, por cualquier medio 

2o adecuado ta l  cono e l  to rn il lo  106, y luego son hechos pasar a

un calentador de h ilo  indicado de nodo general por e l  número 

de re ferencia  108. El calentador 108 comprende un ro d il lo  es­

calonado 110 soportado por un árbol 112 (véase f ia .  7 ) montada 

por medio de cojinetes de an tifr ic c ión  114 y 116 dispuestos 

25 dentro de un soporte en sorna de manguito i l o  que se entiende

en parte a través del r o d i l lo  110 y que está  roscado en mía 

abertura adecuada 12C de la  pared de la  ca ja  de soporte 52.

Se disponen medios, que cemprenden un tubo do aceite 121 y la  

copa 122 para introducir un lubricante a la  superfic ie del ár- 

3Q bol 112 entre los co jinetes 114 y 116. Soportado por un entre—

12
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lao dol árbol 112 íiay im cubo 124 desde e l  cual í 

pluralidad de patas o brazos, una de las cuales es v is ib le  en 

126,. para soportar un miembro anular 128 d istribu idor d e l ca­

lo r  que tiene forma ue 1  en sección. E l numero de brazos o pa- 

 ̂ tas soportados por e l  cubo 124 debe ser e l  mínimo necesario pa­

ra e l  adecuado soporte del miembro 128 y tres  patas son en ¿gene­

ra l su fic ien tes . también, las patas 126 y e l  manguito 118 se ha­

cen con preferencia de un m ateria l t a l  cano e -  acero inoxidable 

con un coe fic ien te  re dativamente bajo de conductividad ténaica 

(es decir, por debajo de 0,1 a 0,2 ca lorías por segundo por 

grado centígrado a 100-C) de modo que la  perdida de calor por 

conducción y la  temperatura de los miembros de soporte 114 y 

116 se mantengan en un mínimo.

E l miembro 128 d stribu idor del ca lor s irve como s oporte 

de un primer miembro aiular 130 de contacto del h ilo  y un segun­

do miembro miniar de contacto 132 de menor diámetro provistos, 

en cedo, caso, de ranuras de guia del h ilo  134 y 136, respecti­

vamente, que sirven para mantener una pluralidad de cabos de 

h ilo , mmentras están en contacto con las superfic ies p e r ifé -  

2Q ricas de los miembros 130 y 132, en relación  espaciada uno con 

respecto a otro. Los miembros 130 y 132 de contacto del h ilo  

están someidos a desgasto considerable como resultado de estar 

continuamente en contacto, cuando funciona e l  aparato, con uno 

o más cabos de h ilo  en movimiento y, por esta  razón, se hacen 

25 con preferencia de m ateria l res isten te a l desgaste, t a l  como 

acero inoxidable. Sin embargo, como quiera que ta le s  m -teria- 

les  no poseen en general una elevada conductividad térmica, los 

miembros 130 y 132 deben ser relativamente delgados en espesor 

rad ia l y deben estar en contacto con e l  miembro 128 d is tr ib u i­

do dor uel ca lor en una superfic ie lo  mayor posib le. E l miembro

13
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128, con preferencia, se hace de mi m aterial como e l  cóbre que 

telina un ocePrcrGurc remuUva¿iLente cucr^ac le  co¡.j.uuc ul u lad  

térmica (es d ec ir, de más de 0,2 o 0,3 calorías por grado por 

segundo a 100^C) para asegurar una transferencia rápida y uni­

forme del calor a las su perfic ies  in ter io res  del miembro 130 o 

132 de contacto del h ilo .

E l miembro anular 128 de distribución  del calor es calen­

tado por un calentador e lé c tr ic o  de res is ten c ia  138 que está 

asegurado a mía cara del miembro 128 por cualquier medio ade­

cuado y se extiende en esencia en toda la  distancia alrededor de 

la  cara la te ra l del miembro 128. El calentador 138 ¿e res isten ­

cia  e lé c tr ic a  es alimentado con corriente e lé c tr ic a  por medio de l 

conductor 140 que se extiende desde un extremo del calentador 

138, axialmente a l árbol 112, hasta un a n illo  rozante 142 a is ­

lado del árbol 112. El otro extremo dea calentador 13o está pues­

to  a t ie r ra  a l miembro 128 d istribu idor del ca lo r  que está so­

portado por las patas 126, e l  cubo 124 y e l  árbol 112, dando 

todos e llo s  por sucesión un c ircu ito  de retorno e lé c tr ic o  a un 

segundo a n illo  rozante 144 que está roscado sobre una sección 

menor del árbol 112. Una escob illa  de carbónl45 está montada 

en un soporte adecuado 148 y  está en contacto rozante con e l  

a n illo  142, y  una segunda escob illa  de carbón 148, montada en e l  

soporte 149, está en contacto e lé c tr ic o  con e l  a n illo  rozante 

144. Par^ completar e l  c ircu ito  e lé c tr ic o , las escob illas 145 

y 148 están conectadas a una fuente adecuada de corriente e léc­

t r ic a , preferentemente a través de un transformador va r ia b le , r e -  

ostato o s im ilar, de modo que la  energía suministrada a l calen­

tador 138 pueda controlarse fácilmente para mantener los  miembros 

130 y 132 de contacto del h ilo  a una temperatura apropiada.

Para reducir aun más las perdidas de ca lo r desde las su-
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porfíe les  calen1;adaf.' del c a ta ta d  M* se dispone un disco

150 de m aterial a islante entre e l  miembro 128 y la  cai*a adya -̂ 

cente de la  ca ja  52 y un seyyndo disco o .anillo-de m aterial 

aislante 152 se dispone a l otro lado del miembro 128 e incluye 

parte 154 que se extienden entre las patas 126. Los discos de 

m aterial aislante 15^ y  152 se.mantienen en posición por placas 

extremas 156 y  157 y  por una pluralidad de to rn illo s  158 que 

se extienden a través de los dos' discos de m aterial a islante y 

los sujeten contra caras la te ra les  opuestas del miembro anular 

1 2 8 .
Después&e pasar en una vuelta  parcia l en torno d e l ca­

lentador de h ilo  108 dentro de las gargantas 134 del miembro 

130, los cabos de h ilo  20 y 22 son retirados en una forma en 

ángulo agudo entorno del f i l o  159 de la  lámina 160 de t a l  mo­

do que e l  f i l o  159 esté situado en e l  v é rtic e  del ángulo agudo 

en la  trayec toria  del h ilo . El f i l o  159 está situado operati­

vamente en una proximidad tan cercana a l miembro 130 de contac­

to  del h ilo  de l calentador 108 que los cabos de h ilo  20 y 22 

tengan poca oportunidad de en friarse antes de su contacto con 

e l  f i l o  y estén a una temperatura elevada cuando pasan en to r­

no del f i l o  de la  lámina. La lámina 160 es mantenida en su s i ­

t io  por un miembro porta-lámina, indicado de modo general por 

e l  número de referencia  162, que describiremos luego en d e ta lle .

Para ayudar a guiar los cabos de h ilo  20 y 22 en torno del 

f i l o  de la  lámina 150 y para ayudar a controlar la  tensión en 

los cabos de h ilo  20 y  22 a medida que pasan en torno a l f i l o  

159 se dispone un ro d il lo  no calentado indicado por e l  número 

164. E l r o d il lo  164 puede hacerse don preferencia de acero in ­

oxidable o cualquier otro m aterial res isten te a l desgaste y, 

con preferencia , tñene una suave su perfic ie  p e r ifé r ic a  contra

15
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la  cual pueden pasarse los cabos de h ilo  20 y 22 en contacto 

de fr ic c ió n  deslizan te. E l r o d i l lo  164 está soportado por un 

árbol 166 que está montado por medio de un casqu illo  168 y 

puede g ira r  libremente gracias a co jinetes de a n tifr ic c ión  170 

y 172. E l casqu illo 168 está montado dentro de una ranura 174 

en la  cara la te ra l de la  ca ja  52 y es reten-do en su posición 

por una tuerca 176 que se ap lica  a rosca sobre e l  extremo del 

casqu illo  que se extiende hacia afuera.

Desde e l  r o d il lo  164 los cabos de h ilo  20 y  22 son hechos 

pasar a un medio de guía 178 que hemos ilustrado ¿e l t ip o  h e li­

co ida l. La ¡guía h e lico id a l 178 sirve para retener los cabos de 

h ilo  20 y 22 en relación  espaciada uno con respecto a l otro 

y es soportada por un brazo 180 asegurado a la  caja 52 por un 

t o m i l lo  182. Desde la  guía 178, los cabos de h ilo  20 y 22 sen 

hechos pasar de nuevo a l medio de avance del h ilo  76, sen en­

vueltos una o más veces en torno de las partes de menor diáme­

tro  88 y 92 de los rod illo s  74 y 82 y luego son hechos pasar a 

la  guía del tipo  de peine 184 que s irve  de nuevo para retener 

lo s  cabos de h ilo  20 y 22 en relación  espaci-ada uno con respec­

to  a l otro. Desde la  guía 184, los  cabos de h ilo  20 y 22 pasan 

en vuelta  parcia l alrededor del miembro amular calentado 132 

del calentador de h ilo  108 y luego en tom o de un miembro de 

guía de espiga 186 soportado por e l brazo 180. Los cabos de hi­

lo  20 y 22 son hechos pasar luego a un segundo medio de avance 

del h ilo  indicado de modo general por e l  número de referencia  

188.

Los medios 188 de avance del h ilo  son en general sim ila­

res a los  medios 76 de avance del h ilo  y comprenden un primer 

ro d il lo  190 soportado por un árbol 192 que está  montado a tra ­

vés de un casqu illo  193 y que puede g ira r  libremente gracias a

-  16
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los  co jinetes de sn tifr ic c ió n  194 y 196. E l caequ illo  193 se 

extiende a través de una ranura 200 de la  caja 52 y está ase­

gurado en su s i t io  por una tuerca 202. Una'placa de soporte 204 

está asegurada entre la  ca ja  52 y la  tuerca 202 de modo que pue­

de p ivotar de modo ajustable en torno del e je  de l r o d il lo  190, 

y soportado por la  placa 204 hay un muñón 206 en tom o del cual 

está montado un segundo r o d il lo  208. los  ro d illo s  190 y 208 es­

tán en cada caso provistos de una garganta disenada para guiar 

un miembro de coi-rea c ilin d r ic a  210 que asegura que los dos ro­

d illo s  sen hechos g irar a las mismas velocidades p e r ifé r ica s . 

Se notará asimismo que los e jes  de rotación de los rod illo s  190 

y 208 están en ángulo entre s i de modo que una pluralidad de 

vueltas de h ilo  en torno de los dos rod illo s  quedan separadas 

en e l  espacio una de otra. Desde lo s  medios 188 de avance del

h ilo , los  cabos 20 y 22 son hechos pasar a l r o d il lo  aceitador 

34 y a los medios de recogida 42 en la  fauna antes descrita . 

Extendiéndose a través de la  paite in fe r io r  de la  caja

52 hay un árbol de accionamiento 212 que es impulsado en sin­

cronismo con ios medios de impulsión para los medios de reco­

gida 42 y que, convenientemente, puede extenderse a lo  largo

de una continua de re torcer y s e rv ir  una pluralidad, de esta­

ciones. E l árbol 212 l le v a  una rueda dentada 214 dentro de la

caja 52, que engrana con una rueda accionada 216, estando es­

ta  última montada en torno de un manguito 218 en filado a tra ­

vés de un o r i f ic io  adecuado de la  pared de 2a caja de soporte 

52. La rueda 216 puede g ira r  libremente en v irtud  del co jine­

te 220 y lle v a  asegurado a una de sus caras la te ra les  un p r i­

mer miembro de embrague 222 en fonna de disco de un embrague 

indicado de modo general por e l  número de referencia  223. El 

miembro de embrague 222 está diseñado para aplicarse a un

17
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segundo miembro de embrague 224 soportado por una cara de una 

rueda dentada múltiple 228 montada para rotación sobre co jine­

tes de a n tifr ic c ión  ta les  como co jinetes de bolas 228 situados 

sobre un muflón 230 que se extiende a través del manguito 218.

La superfic ie  in te r io r  del manguito 218 y la  superfic ie del mu­

ñón están provistas de roscas parejas de modo que, por rotación 

del muhón 230, es movido axialmente pera efectuar la  aplicación 

o la  desaplicación del embrague 223. Un pifión 232 está asegura­

do a un extremo del muflón 230 por medio de un to rn il lo  de f i j a ­

ción 234 y, engranando con e l  pifión 232, hay una cremallera 236 

en un extraño de un miembro de v a r i l la  de control 238 que puede 

moverse a lo  largo en virtud  de un r o d il lo  240 asegurado a la 

caja 52 por medio de un to rn il lo  242 y una segunda guia 244 ase­

gurada a la  ca ja  52 por medios adecuados, ta les  como to rn illo s  

246 y 248. La v a r i l la  de contro l tiene una engalladura 250 que 

se extiende hasta e l  frente del aparato para perm itir a l opera­

r io  efectuar con fa c ilid ad  e l  movimiento longitud inal de la  va­

r i l l a  de control 238 de nodo que e l  pifión 232 es hecho g ira r y 

los miembros de embrague 222 y 224 son aplicados o separados, 

según se desee.

La rueda dentada m últiple 226 constituye una parte d e l me­

dio de accionamiento para e l  r o d il lo  calentador 110, los  medios 

de avance del h ilo  76 y 188, y e l  r o d il lo  f r ió  164 y permite que 

la  velocidad de funcionamiento de estos componentes d e l aparato, 

uno con respecto a otro,, sea variada con fa c ilid ad , la  rueda den­

tada múltiple 226comprende una manguito central 252 soportado 

por uno o más co jinetes 228 y, asegurada a l manguito 252, o fo r ­

mando parte integrante de áb., hay una primera rueda dentada 254 

que, con preferencia, tiene 400 dientes. Dos ruedas dentadas 

mas 258 y 260, separadas por un disco espaciador 262, se aplican a

18
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por to rn illo s  264, 265 y 266. E s ta ,construcción peimite que se 

puedan cambiar* con fa c ilid a d  las ruedas 258 y 260 por ruedas 

de ta¿ra....o d iferentes y, co.-.no se comprenderá mejor luego, esta 

es um̂  v caja ca3.'c'-.o toros jrca aej. u o .

0̂-4. rue^La (.Lencaoa 25l insulso au rooOj-lo calenLc^dor olO a 

través de úna rueda dentada 268 asegurada a l árbol 112 por medio 

de un to rn illo  de f i ja c ió n  272 e impulsa asiriano a l r o d il lo  no- 

calentado 164 a través de uno rueda 274 asegur oda por medio de 

una tuerca 275 a un caequ illo  con pestaña 276 que a su vez está 

asegurado a l árbol 166 por medio de un to rn il lo  de f i ja c ió n  278 

(véase la  f i g .  8 ). Esta construcción es ventajosa por la  razón 

de que pem ite cambiar fácilmente l a  rueda 274 por otras ruedas 

de tamaños d iferentes para va ria r asi la  velocidad de funciona­

miento del r o d il lo  no calentado 164 con respecto a le. velocidad 

de funcionamiento del r o d i l lo  calentador 110. Pura hacer posible

e l  engrane adecuado de las ruedas 254 y 274 con la  var ación en

tamaño de la  rueda 274, se rosca mi hu sillo  de gato 282 a tra ­

vés de la ca ja  de soporte 52 y se apoya contra e l  caequ illo  168. 

Como e l  hu sillo  282 está aproximadamente en lín ea  con la  ranura 

174 a través de la  cual se monta e l cas g u illo  168, se puede, aflo­

jando la  tuerca 176 y ajustando 1 hu sillo  282, situar de modo 

preciso e l  árbol 166 a distancias variab les de la  p e r ife r ia  de 

la  rueda 254 para acomodar ruedas dentadas de tamaños d iferen­

te:

nos ruedas fácilmente intercambiables de la  rueda múl­

t ip le  226 sirven para impulsar los medios 76 y 188 de avance del 

h ilo , La rueda 260 impulsa e l  medio de avance 76 a través de un 

piñón 284 que está asegurado a l árbol 73 por cualquier medio 

adecuado ta l como e l  t o m i l lo  de f i ja c ió n  286, y la  rueda 258

19



impulsa e l  medio 188 de avance del h ilo  a través de un pifión 288 

asegurado a l árbol 192 por medio de un t o m i l lo  de f i ja c ió n  290, 

por ejemplo. La distancia del árbol 73 a la  rueda 260 es ajusta- 

ble de modo preciso en v irtud  de la  ranura 77 de la  caja 52, la  

 ̂ tuerca 7o, y un h u sillo  de gato 292 roscado a través de la  caja 

52 en alineación general con e l e je longitud inal de la  ranura 

77 y esto peimite los ajustes para asegu rar'e l engrane adecuado 

de la  rueda 260 y de ia  rueda 284 con una variación  re la t iv a ­

mente grande en lo s  tamaños re la tivo s  de las dos ruedas, únalo—

PQ gánente, la  distancia de l árbol 192 a la  p e r ife r ia  de la  rueda

258 es fácilmente ajustable en virtud  de la ranura 200, la  tuer­

ca 202 y un h u sillo  de gato 294, de modo que e l  tamaño re la tiv o  

de la rueda 288 con respecto a la  rueda 258 puede también variar­

se fácilm ente.

La citada construcción es muy ventajosa ya que permite va­

r ia r  la  velocidad de funcionamiento de los dos meemos de avance 

del h ilo  76 y 188 de un modo sistemático coniespecto a la  ve­

locidad de rotación del r o d il lo  calentador 110. Por ejemplo, si 

la  rueda 254 se construye con 100 dientes y la  rueda 260 tiene 

20 dientes del mismo tamaño que la  rueda 254, un cambio de un dien­

te en la  rueda 254 representa un cambio de exactamente ly  en 

la  velocidad de funcionamiento d e l medio 76 de avande d e l h ilo  

con respecto a 1a. velocidad de rotación del r o d i l lo  calentador 

110 y la  velocidad re la t iv a  de estos dos componentes puede va- 

2$ riai'se en escalones de ly  sobre una. gama relativamente grande. 

Además, observando e l  numero de dientes en la  rueda 260 (es ta  

información puede estamparse fácilmente en una cara la te ra l de 

cada rueda), sustrayendo e l  nárnero de dientes de 100 y aplican­

do una constante, un operario puede en un momento determinar 

30 fácilmente la  d iferen cia  procentual en la  velocidad de avance
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de cualquier sección del medio 76 de avance d e l h ilo  y la  ve lp - 

cidaa p e r ifé r ica  de cualquier sección de l r o d i l lo  calentador 

110. Lo mismo vale con respecto a 1... velocidad de funcionamien­

to de los  medios 188 de avance d e l h ilo  con relación  a la  del 

ro d il lo  calentador 110 salvo que en este caso e l  número de dien­

tes de la  rueda 258 es e l  fa c to r  determinante.

Asegurada a la  cara extrema ex terio r del pifión 232 por 

medio de to rn illo s  296 y 298 hay una leva  de disco 300, y ase­

gurado a la  cara de la  leva  de disco por medio ¿e un t o m il lo  

302 hay un pequeño casqu illo  304 y una espiga 305 en tom o de 

la  cual está  enlazado un extremo de un ca lle  f le x ib le  306. El

cable f le x ib le  306 se extiende a través de una abertura 308 de 

la  caja 52 y en torno de una polea de guía 310 a los medios de 

desembrague que actúan para dete^ner e l  funcionamiento del equi­

po retcreedor 42 y asegura que e l  embrague 223 se desaplica 

par- rotación del muñón 230 cuando se te rr in a  e l  funcionamien­

to del equipo torcedor 42. Un p e r r i l lo  312 está asegurado a 

pivotamiento a la  caja de soporte 52 por medio de un t o m il lo  

314 y, en e l  funcionamiento normal, se ap lica  a una superfic ie  

de leva  316 de la  levar 300 para impedir lar rotación  de la  leva  

y la  desaplicación del embrague 223. La extremidad superior del 

p e r r i l lo  312 está conectada a través de una b ie la  318 a l 

núcleo 320 de un adenoide 322, y c ene otando eléctricamente 

e l adenoide 322 a uh medio de parada e lé c tr ic o  usual, no ilu s ­

trado, y cargando por muelle e l  cable 306, puede efectuarse s i­

multáneamente la  parada automática del componente rizador por 

f i l o  del aparato y del componente de recogida d e l aparato, al 

romperse e l  h ilo . Con esta disposición, la  v a r i l la  de control 

238 se emplea sólo para poner en funcionamiento e l  aparato.

Si no se desea la  parada automática, la  leva  de disdo 300 se
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hace g ira r con respecto a l piñón 232 de ta l  modo que cu ndo 

esté funcionando e l  aparato, e l  ca lle  306 se entienda a tra ­

vés del e je  de rotación de la  leva  300, se desconecta e l  so- 

lenoide 322, y e l  p e r r i l lo  312 se nueva a mano desde la  posición 

$ operativa, la  parada y la  puesta en marcha del aparato se efec­

túan entonces por medio de la  v a r i l la  de control 238.

E l número de referencia  326 indica un brazo de soporte 

que constituye una parte del porta-lámina 162. Este brazo t i e ­

ne una parte superior 327 que, en funcionamiento normal, se ex- 

10 tiende en un plano en general horizontal, una parte de cuerpo 

arqueada 328, y una parte de sa lien te taladrada en e l  centro 

329, y está asegurado pivotadámente a la  caja 52 por medio de 

una espiga 330 que se entiende a través del ánima de la  parte 

de sa lien te 329. La parte superior 327 del brazo 326 está pro- 

1 $ v is ta  de un chavetero y montado a deslizamiento en este chave- 

tero  iiay un brazo aplanado 332 situado de modo ajusta-ble ccn 

respecto a l brazo de soporte 326 por medio de un to rn il lo  de 

ajuste 334 que se extiende a través de una parto colgante 336 

del brazo 332 y está roscado en la  extremidad superior d e l bra- 

2o zo de soporte 326. E l to rn il lo  de ajuste 334 esta provisto de

una garganta que se ap lica  a los bordes in ter io res  de una mues­

ca 338 de la  par-te colgante 332 para asegurar que e l  brazo se 

mueve longitudinalmente con e l  to rn il lo  de ajuste 334 y perma­

nece en cualquier posición eHagida.

25 La extremidad de ia  derecha del brazo 332, mirando en

la  f i g .  3 de los dibujos, cuelga ligeramente y está  estrecha­

da para formar una parte en cuña 339 que tiene una cara supe­

r io r  que se extiende en general tangenciaimente a la  superfi­

c ie  p e r ifé r ica  del r o d il lo  calentador 130, y una cara in fe r io r  

30 que se extiende en general tangenciaimente a la  superfic ie pe-
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r i fé r ic a  del r o d il lo  no calentado 164. Una grapa e lá s tica  b i­

furcada 340 que tiene un par de ramas 341 y 342 (véase f i g .  9) 

está asegurada a -.a cara superior de l brazo 332 junto a su par­

te en forma de cuña, y las ranas 341 y 342 tienen partes 343 

y 344 que se entienden a través de muescas opuestas en los  lado: 

del brazo 332 en general perpendicularmente a l  e je  longitudinal 

del brazo. Las partes terminales de las remas 341 y 342 se ex­

tienden en general paralelas a la  cara in fe r io r  de la  parte en 

fonaa de cuña 339 y están cargadas contra la  superfic ie de Ja 

misma por la  e lastic idad  de la  grapa e lá s tica . Esto hace posi­

b le que se inserte una lámina entre las partes terminales de 

la3 ramas 341 y 342 y la  cara in fe r io r  de la  parte en forma de 

cufia 339 y que se apoye e l  borde dorsal de la  lámina contra las 

partes 343 y 344 que se extienden en general perpendicularmente 

a l e je  longitudinal del brazo 332 de modo que la  lámina queda 

de este modo situada de modo preciso con respecto a l brazo. Es­

te  simple medio de retención de la  lámina es ventajoso también 

por las razones de que e l  brazo 332 puede hacerse fácilmente de 

cobre u otro metal con una conductividad térmica relativamente

a lta  de modo que e l  ca lor es derivado rápidamente de la  lámina, 

por la  razón de que la  parte en forma de cuna 339 se extiende 

entre la  lámina y e l  r o d il lo  calentador y s irve para aislar* en 

parte la  lamina del ro d il lo  calentador, y por la  razón de que 

e l  M ío  puede hacerse pasar en lig e ro  contacto de deslizamien­

to  con la  cara in fe r io r  de la  lámina y en friarse rápidamente 

después de su paso en torno del f i l o .

Unido pivotadamente a la  parte in fe r io r  del brazo de so­

porte 326 por medio de una espiga 346 hay un miembro fiador de 

v a r i l la  348 que tiene una parte arqueada 350 y una parte recta  

352 con una extremidad roscada 354. La parte recta  del miembro
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fiador de v a r i l la  se extiende a través de un anima de une. guía 

c ilin d r ica  de espárrago 35o que está  asegurada pivotadamente a 

la  caja 52. 8'n muelle h e lico id a l de compresión 358 está montado 

sobre la  parte recta  de la  v a r i l la  fiadora  348 y es mantenido 

en estado comprimido por medio de la  tuerca 360 de modo que se 

apoya contra una cara dei espárrago de guía 356 y, a s i, empuja

normalmente a l Iraso 326 pa 

lo j  mirando en la  f i g .  3 de

na que pivote en e l  sentido de l re­

íos dibujos. Para lim ita r  de modo

ajustáble la  magnitud máxima en la  cual e l  brazo de soporte 326 

puede p ivotar hacia dentro en dirección a l  r o d i l lo  no calentado 

164, e l  brazo de soporte 326 está provisto de una lengüeta in ­

teg ra l 364 taladrada para r e c ib ir  un to rn il lo  de f i ja c ió n  366 

que se apoya contra la  caja. 52 cuando e l brazo de soporte 326 

estáen posición operativa. Se verá que ajustando e l  t o m il lo

de f i ja c ió n  366 y aju: tundo e l  t o rn il lo  334, puede regularse

fácilmente e l  ángulo que forma la  lámina 160 o amo una tangente

a la  p e r ife r ia  del ro d illo  calentador 110 y e l  grado en e l  cual 

e l  miembro de brazo 332 se extiende entre los ro d illo s  110 y

164 para dar un ángulo optlmo en la  trayec toria  del h ilo  cuan­

do un cabo de h ilo  pasa desde e l  r o d il lo  calentador 110 en tor­

no del f i l o  de la  lánina y luego en tom o del r o d il lo  no calen­

tado 164. la  parte curva de le. v a r i l la  fiadora  348 permite que

e l  brazo de soporte 326 pivote hacia fuera de t a l  modo que una 

lín ea  rec ta  que se extiende desde e l  centro de la  espiga 346 

a l e je de rotación del espárrago 356 pase por e l  e je  de p ivo- 

tamiento del brazo de soporte 326 cuando e l  brazo de soporte 

es pivotado hacia fuera desde e l  r o d il lo  f r i ó  164 de modo que 

la  carga del resorte 358 empuja luego a l  brazo de soporte 326 

ñera pivotar en dirección contraria a l r e lo j mirando en la  

f i g .  3- La magnitud máxima en la  cual e l  brazo de soporte 326
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puede pivotai- de este modo está lim itada por e l  c.intacto de 

la  parte arqueada 350 de la  v a r fla  fiadora  348 con la  parte de 

sa lien te 32$ del brazo de soporte c ilin d r ico  326, de modo que, 

cuando e l  brazo de soporte es pivotado en una medida máxima en 

dirección contraria a l re lo j mirando en3a f i g .  3, es manteni­

do en esta posición por la  carga del muelle 358 y  la  extremi- 

uad no soportada uel orazo o32 esta  en una posación ccnvenien— 

ue p.va Cf.'momî  la  Im in a  loo . l i r a  ayucisr ar p ivosaiionto 

del brazo de soporte 326 desde la  posición operativa a la  posición 

de cambio de la  lámina y viceversa  se dispone una empuñadura 

368 que puede hacerse* convenientemente de una p ieza con e l bra­

zo 326.

En e l funcionamiento, e l  aparato está equipado con ruedas 

dentadas y  cabrestimites para e l  medio de avance del h ilo  de ta l 

modo que e l miembro anular 130 del calentador de h ilo  108 tenga 

una velocidad p e r ifé r ica  aproximadamente igua l o ligeramente 

superior a la  de la  parte 84 del r o d i l lo  74 y con preferencia 

que tenga desde 1% a 15% aproximad.mente de exceso de la ve lo ­

cidad p e r ifé r ic a  de la  superfic ie  84 del r o d il lo  74, e l  ro d illo  

f r ió  164 tenga una velocidad p e r ifé r ica  ligeramente menor que 

la  velocidad p e r ifé r ica  d e l miembro anular 130 y con preferen­

cia  de 5% a 25%- aproximadamente menos que la  velocidad p e r i fé r i­

ca de l miembro anular 130, -la parte 88 del r o d i l lo  74 tenga 

una velocidad p e r ifé r ic a  menor que la  velocidad p e r ifé r ica  de 

la  parte 84 del r o d il lo  74 y  preferentemente de 5f a 15% apro­

ximadamente menor, e l  r o d i l lo  190 tenga una velocidad p e r i fé r i­

ca de 5% a 40%, y con preferencia de 15% a 35% menor que la  ve­

locidad p e r ifé r ica  de la  parte 88 de l r o d i l lo  74, y que e l  

miembro anular 132 del calentador 108 y e l  r o d i l lo  190 tengan 

aproximadamente velocidades isrífé  ricas iguales (es decir, con
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preferencia con no más de 5$-- a 15̂ - de d ife ren c ia ). En otros 

términos, e l  aparato se establece de modo preferente de modo 

que la  sobrealimentación neta durante la  operación de e la s t i-  

- ficac ión  por f i l o  sea de 57' a 1%  y de 15y a 35y durante la

5 opez-ación posterior de tratamiento térmico. Esto vale para,

suataacialmente, todos los h ilo s , pero e l  grado exoato de so­

brealimentación necesaria para obtener resultados óptimos va­

r ia rá  con e l tipo  particu lar de h ilo  a tra ta r. Una corriente 

e lé c tr ic a  es alimentada entonces a l calentador 108 de ta l modo 

10 que los miembros anulares 130 y 132 sean calentados a una tem­

peratura de por lo  menos unos 82 y, con preferencia , a una 

temperatura de por lo  menos unos 127^0, pero no a una tempera— 

tura ta l  que dé cano resultado que e l  h ilo  se ca lien te a par* 

encima de su temperatura a la  que adquiere carácter pegajoso.

15 Con e l  embrague 223 desaplicado y los medios recogida 42 

inoperantes, se en filan  luego uno o una pluralidad de h ilos 

desde los medios de alimentación 12 y 14 a través, en cada ca­

so, de uno de los reguladores de tensión 28 y 30 a los medios 

de guía 62. Cada uno de ios cabos de h ilo  se sitúa entonces en 

20 gargantas separadas ¿c los  medios de guía 62 y es luego pasado 

por la  guía de peine 66 a l r o d i l lo  74 del medio 76 de avance 

del h ilo . Los cabos de h ilo  son envueltos a continuación en 

e l  sentido den r e lo j (mirando en la  f i g .  3) una o más veces en 

torno de las partes de mayor diámetro de los ro d illo s  74 y 82 

25 y son pasados luego a través de la  guía de peine 102 de t a l

modo que los dientes de la  guía mantengan a los h ilos en relación  

eropaciada unos de otros. Cada uno de los h ilos es coloca­

do después en una de las gargantas del miembro c ilin d r ico  130 

del calentador de h ilo  108, y con e l  brazo de soporte 326 p i-  

votado hacia fuera desde 2a caja 52, de modo que la  lámina
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16Ò esté en posición inoperante, los cabos de h ilo  son llevados

en vuelta  paré'ial en torno del ro d illo  no calentado 164 y a la  

¿pula uc h ilo  esp ira l 178. E l brazo de soporte 326 es pivotado 

a continuación de ta l  modo que lo lámina 160 quede dispuesta en­

tre  los rod illo s  164 y 110 y de t a l  modo que los cabos de h ilo

pasen en torno de lodaáina en trayectoria  en ángulo agudo con 

e l  f i l o  de la  lámina en e l  v é r tic e  d e l ángulo, los cabos de h i­

lo  sen luego en filados a través de la  ¿púa esp ira l 178 de t a l  

modo que sean retenidos en relación  espacit-ada entre s i y son 

pasados mía o más veces alrededor de las partes de menor diá­

metro de los ro d illo s  74 y 82. los cabos de h ilo  son enfilados 

después a través de la  guía de peine 184 de t a l  modo que sean

mantenidos en relación  espaci-rada y cada uno de los cabos es co­

locado en una diferen te de las gargantas del miembro anular 132 

del calentador de h ilo  108 y conducidos en una. vuelta parcia l 

alrededor del calentador, alrededor de la  espiga de guía 186

y a los medios 188 de avance del h ilo . Los cabos de h ilo  son 

luego envueltos una o más veces en torno de los rod illo s  190 

y 208, pasados en contacto con e l  r o d il lo  aceitador 34 en una 

vuelta parc ia l, y luego son llevados a través de los medios de 

guía 40 hasta e l  equipo torcedor 42. E l aparato es puesto 

entonces en funcionamiento por medio de la barra de cantml 

238 y funciona sin u lte r io r  atención hasta que la  alimentación 

de algún h ilo  se agote o un paquete de recogida se llene en

toda su capacidad, salvo que, s i un h ilo  se rompe, e l  funcio­

namiento del aparato se t em ina de modo automático por medio

del solenoide 322 en la  forma antes descrita .

En la  anterior descripción de una rea lizac ión  específica  

del aparato y del método para usarlo, se ha apuesto que 

e l  aparato ha de emplearse para rea liza r  una combinación de
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e la s t ific a c ió n  por f i l o  y -tratamiento, térmico posterior, pero, 

como mnto:.: se iia dicho, e l  aparato puede emplearse para re a li­

zar cualquiera de estas operaciones individualmente. Para rea­

l iz a r  una operación de e la s t if ic a c ió n  por f i l o ,  sin operación 

de tratamiento térmico posterior en uno o una pluralidad de 

h ilos , e l  aparato es en filado cono antes se ha descrito  salvo 

que, después de pasar en tom o del r o d il lo  f r ió  164, ios h ilos 

son pasados alrededor ¿e 1:1 espiga de guía 186 y luego a los 

medios 188 de avance del h ilo  sin ser hechos avanzar una segun­

da vez por e l  medio 76 de avance del h ilo . Se escogen entonces 

las ruedas dentadas de t a l  modo que la  velocidad re la t iv a  de fun­

cionamiento de los medios 76 de avance del h ilo  y de los medios 

188 de avance del h ilo  sea t a l  que dé un grado apropiado de so­

brealimentación para e la s t i f ic a r  por f i l o  e l  h ilo  particu lar 

que se está tratando.

Para rea liza r  una operación de tratamiento térmico poste­

r io r  sobre uno o más cabos de h ilo  sin rea liza r  una operación 

de e la s t ific a c ió n  por f i l o ,  e l  aparato se e n fila  como se ha 

descrito para rea liza r  las dos operaciones, salvo que e l  h ilo  

es retirado del r o s il lo  calentador 110, pasado en torno de la  

espiga de guía 186 con o sin contacto con e l  r o d il lo  f r ió  164 

y luego es hecho pasar directamente a los medios 188 de avance 

del h ilo  sin ser avanzado una segunda vez por los medios 76 

de avance del h ilo . E l contacto con e l  r o d il lo  f r ió  164 es usual­

mente ventajoso porque da como resultado un enfriamiento más 

rápido del h ilo  y permite mantener e l  h ilo  bajo una tensión 

menor en e l  punto en que se aparata del r o d il lo  calentador' 110. 

Entonces se eligen  las ruedas dentadas para que e l  medio 76 de 

avance del h ilo  76 y e l  188 sean operados a una velocidad apro­

piada para dar e l grado deseado de sobrealimentación para una

24:135
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operación de tratamiento térmico posterior. Por supuesto, en 

este procedimiento es necesario que sean suministrados uno o 

mas h ilos e la s tiíica d os  por los medios 12 y 14 de alimentación 

de h ilo , ya que e l  h ilo  no es hecho pasar en torno del f i l o  de 

la  lámina 160 y, de hecho, la  l&nina 160 puede suprimirse por 

completo cuando e l apérate se emplea para este f in .  A este rese 

pecto debe mencionarse también que e l  grado de sobrealimenta­

ción requerido para obtener los mejores resultados con h ilos

e la s tiíicad os  por par de g iro  os generalmente muciio menor que 

e l  requerido con h ilos e la s tifloados  por f i l o  y que los h ilos 

rizados mecánicamente y mientras que en general un 15-35% de 

sobrealimentación da los mejores resultados con h ilos  e la s t i f i -  

cados por f i l o  y rizados mecánicamente, en general un 5-20% 

de sobrealimentación da los mejores resultados a l re a liza r  una 

operación de tratamiento térmico posterior* con h ilos e lastiíicados

por par.

E l aparato de acuerdo con este invento puede emplearse 

también para encoger térmicamente h ilos termoplásticos no elas­

t i f  icados , por ejem pli, en la  fabricación  de h ilos de refuerzos 

par,, cabeteria de señora, y representa un avance considerable 

-  sobre los aparatos actualmente empleados para este f in .  Los 

M ío s  termoplásticos comercialmente disponibles tienen corno de 5

a 25% de "encogimiento res idu a l", según se ha v is to , de modo que 

encogerán en esta magnitud cuando se somenten a las temperaturas 

elevadas empleadas en e l  planchado, lavado y teñ ido, y es nece­

sario  aue este encogimiento residual sea eliminado antes de que

los h ilos se empleen en la  tejedura de la  parte ¿ e l refuerzo de 

ca lce te r ía  de señora o para otros fin es análogos ya que, do otro 

modo, e l  encogimiento subsiguiente de l M ío  deformará e l  panto 

y la  forma del te jid o  o género o a rtícu lo  terminado. Actualmente

f

)
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e l  procedimiento más común pai'a elim inar e l  encogimiento re s i­

dual de los  h ilos  tem op lásticos comprende a rro lla r  e l  h ilo  so­

bre un núcleo aplastadle y calentar luego e l  h ilo  en una cámara

de vapor o similar. 3sto procedimiento tiene e l  inconveniente

de que d como resultado e l  mantenimien co del h ilo  a una tempe­

ratura elevada durante un periodo de tiempo prolongado, con e l  

consiguiente amarilleamiento y  la  pérdida lóg ica  en res istencia  

a la  tracción . Otro inconveniente de t a l  procedimiento es que 

e l  h ilo  de todo e l  paquete no se contrae de modo uniforme de 

manera que, cuando con e l  h ilo  se hacen luego te jid o s , los te -  

- jid o s  resultantes no tienen aspecto uniforme, se ha sugeri­

do también que los h ilos tennoplásticos sean encogidos por ca­

lo r  haciéndolos pasar en contacto con un calentador estaciona-

r io , pero este procedimiento no ha encontrado ningún grado

apreciable de éx ito  comercial por l a  razón de que, 

se pone bajó su fic ien te tensión para conseguir un

s i  e l h ilo

S 1 S -

fa c to r io  de contacto con e l  calentador de l h ilo , la  tensión en 

e l  h ilo  es tan grande que no se consigue un buen encogimiento 

térmico y, s i uno coloca e l  h ilo  bajo una tensión su fic ien te­

mente baja para obtener una buena contracción térmica, entonces 

no se logra un grado sa t is fa c to r io  de contacto con e l  calentador 

de h ilo . E l Procedimiento últimamente mencionado tiene e l 

inconveniente adicional de que éL h ilo  es desgastado de modo in ­

necesario perno resultado de su contacto frotante con e l  calen­

tador de h ilo .

E l aparato de acuerdo can e l  presente invento hace posible 

un procedimiento para, contraer técnicamente h ilos termoplás- 

ticos  sin ninguno de ios inconvenientes entes citados. Con e l  

aparato de este invento, la  su perfic ie  del calentador que se 

ap lica  a l h ilo  se mueve con e l  h ilo , de modo que no hay
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abrasión oe en e  y no se requere una gr*mi tensión pai'a arras­

tra r  e l  h ilo  sobre 3a su perfic ie  del calentador. E l h ilo  puede 

alimentarse a la  superfic ie  calentada móvil bajo una tensión 

su fic ien te pai-a obtener un grado excelente de encintado dol M- 

lo  y un contacto íntimo de todos los filamentos dol h ilo  con 

e l  calentador, y puede re tira rse  de la  su perfic ie  calentada 

móvil bajo una tensión tan baja que se obtenga un grado exce­

len te de encogimiento. A causa de la  e fic a z  transferencia de 

calor a l h ilo , es posible emplear un periodo cortísimo de ca l­

deo de modo que no haya amarilloamiento del h ilo , o haya poco, 

que haya pérdida minina de res is ten c ia  por e l  h ilo , y e l  h ilo  

puede ser trabado a una velocidad muy grande. Además, hacien­

do avanzar imperativamente e l  h ilo  a l calentador a una v e lo c i­

dad lin e a l seleccionada y retirando e l  M ío  de l calentador a 

una velocidad lin ea l constante e leg ida , se obtiene cono resul­

tado inherente que e l  h ilo  se c antraiga de modo uuifonae, de 

manera que los te jid os  formados con é l  tengan un aspecto uni­

forme.

Para emplee.!' e l aparato ccmo se ha ¿escrito en Iqóue 

antecede para contraer termicemente hilos teimop-nst-icos, el 

i.m'..ra*60 se en—ría  co o se m* mesen Lío realizar u  truGm—

úo Gemrco pos uenor- o.o un nilo emâ  ¡jirieaoo^ ô e.^cogen 

entonces las ruedas de modo que el M ío sea hecho avanzar pol­

los menos  ̂o a U-ia velocidad suiioiontomon^o por encníín ¿e 

la  velocidad a la  cual e l M ío es hecho avanzar por los medios 

18C, para dar e l grado deseado de encogimiento térmico, y como, 

en general, es aconsejable eliminar e l encogimiento residual 

del hilo en aa mayor medina posioro, la  veloeidaa de Mooreali— 

mentación por los medios de avance 76 con respecto a los medios 

ni general ser la  máxima posibloéin que e l  h ilo se
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a flo je  o, en oti'.s  palabr.,s, de $ a 40%, dependiendo del enco­

gimiento residual en e l  h ilo  particu lar que se esté tratando.

En este procedimiento, la  velocidad p e r ifé r ica  del calentador 

de n ilo  puede variarse desde un va lor aproximadamente i fu a l a 

npiél a l cual es hecho avanzar e l  h ilo  por los medios 76 hasta 

la  velocidad a la  cual e l  h ilo  es hecho avanzar por los medios 

186, pero para obtener e l  mejor contacto entre e l  h ilo  y la  su­

p e r fic ie  del calentador, es en general p re fe r ib le  que la  v d  o- 

cidad p e r ifé r ic a  del calentador sea aproximadamente igua l o l i ­

geramente superior (es decir, de 1 a 5% mayor) que la  v e lo c ie  

dad a la  cual e l  h ilo  es hecho avanzar por los  medios 76.

En v is ta  de la  discusión que antecede se verá también que 

e l  aparato de acuerdo con este invento puede emplearse adecua­

damente para rea liza r  una operación combinada de estiramiento 

en ca lien te y contracción térmica sobre un h ilo  term oplástico. 

Tal operación combinada se rea liza  ahora sobre h ilos tem oplás- 

ticos  en la  fabricación  de cordoncillo  para neumáticos y simi­

lares, y particularmente en e l  caso de h ilos  de te r fta la to  de 

p o lie tilen o  y nylon 66 da como resultado un producto con una 

mayor res istenc ia  a la  tracción, una mayor módulo de e lastic idad , 

y un producto que es más estable que e l  que puede producir­

se por medio de una operación de contracción térmica sola. Se 

dispone actualmente de aparatos para rea liza r  satisfactoriamen­

te una operación combinada de estiramiento en ca lien te y con­

tracción térmica en la  fabricación de cordoncillo  para neumáti­

cos a p a rtir  de h ilos termoplásticos, pero e l  aparato del inven^- 

to no obstante, representa un avance m ateria l por la  razón de 

que es más sen c illo  y más v e r s á t i l  que lo s  aparatos actualmente 

disponibles. Además, da como resultado un producto más sa tis fac­

to r io  por la  rrzón de que la  operación de contracción térmica

32



10

t

15

25

249Á35
de la  operación ccmainada puede rea liza rse  más eficazmente.

Para rea liza r  una operación combinada de estiramiento en 

ca lien te y contracción térmica con aparatos cono antes se han 

descrito , e l  aparato se e n fila  cano para rea liza r  una opera­

ción de tratamiento térmico posterior sobre un h ilo  e la s t i f ic a -  

do y  se eligen  las ruedas dentadas que den ccrno resultado que

e l  calentador del h ilo  tenga una velocidad p e r ifé r ica  superior 

a aquélla a la  cual e l  h ilo  es hecho avanzar por los  medios 76 

y por los medios 188. El hecho de que la  velocidad p e r ifó t ic a  

del calentador del h ilo  esté por encima de la  velocidad a la

cual e l  h ilo  es hecho avanzar por lo s  medios 76 hace que e l  h i­

lo  sea estirado en ca lien te a medida que entra en contacto con 

e l  calentador, por la  razón de que e l  h ilo  tiene una menor re­

s is ten c ia  a la  tracción a una temperatura elevada. En otras pa­

labras, a medida que e l  h ilo  se aproxima a l calentador de h ilo , 

es calentado por radiación y durante una corta distancia des­

pués de que e l  h ilo  toca e l  calentador e l  grado de contacto es 

tan lig e ro  que e l  h ilo  puede correr fácilmente sobre la  super­

f i c i e  del calentador, y como quiera que e l  h ilo  tiene menor re­

s is ten cia  a la  tracción cuando está  ca lien te , e l  estiramiento 

d e l h ilo  queda confinado a una zona que se extiende desde un 

punto en la  trayec toria  del h ilo  inmediatamente antes de aquél

en e l  cual e l  h ilo  toca e l  calentador hasta un punto en la  tra ­

yectoria  del h ilo  donde e l  grado de contacto entre e l  h ilo  y 

la  su perfic ie  del calentador es su fic ien te para impedir que e l  

h ilo  se deslice sobre la  su perfic ie  del calentador. E l h ilo  

puede ser estirado en ca lien te en este punto de la  trayectoria  

del h ilo  en cualquier magnitud deseada poco distante de aque­

l l a  a la  cual e l  h ilo  pierde uniformidad, pero e l  grado óptimo 

de estiramiento en ca lien te es en general de 1% a 15% depen-
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Riendo del h ilo  particu lar que ee está tratando. La magnitud en 

que e l  h ilo  es después contraído por e l  ca lor a medida que aban­

dona la  su perfic ie  del calentador depende de la  velocidad de 

movimiento de la  superfic ie  del calentador oon relación  a la  

velocidad de movimiento de las superfic ies que tocan e l  h ilo  

de los  medios de avance 188 y, en la  mayoría de lo s  casos, es 

ventajoso e le g ir  ruedas dentadas para e l  aparato, ta les  que 

e l  h ilo  sea contraído en l a  máxima magnitud posible o, en otras 

palabras, de 5% a 25%y dependiendo del h ilo  particu lar que se 

está tratando.

E l aparato de acuerdo can este invento es también adecua­

do para rea liza r  una operación combinada de estiramiento en cag­

ü en te  y de e la s t ific a c ió n  por f i l o  de acuerdo con e l  método 

de la  so lic itu d  de Patente de EE.UU. No. 630.325. En este t ip o  

de operación combinada, e l  aparato es en filado y operado ccmo 

se ha descrito antes para rea liza r  una operación de e la s t i f ic a ­

ción por f i l o  solamente, salvo que, en este caso, e l  r o d il lo  

calentador 108 está engranado con re lac ión  a los  medios 76 y 

188 de avance del h ilo  de t a l  modo que e l  h ilo  sea estirado 

a b á llen te  a medida que pasa desde lo s  medios de avance 76 a l 

r o d il lo  calentador.

Existen también diversos otros procedimientos para en fila r  

aparatos como antes se han descrito para rea liza r  diversas com­

binaciones de operaciones, ta les  ccmo estirado en f r ío ,  estirar- 

do en ca lien te , contracción térmica, f i ja c ió n  por ca lor, elas­

t if ic a c ió n  por f i l o ,  post—tratamiento térmico, aceitado y re ­

unión. Por ejemplo, uno o más h ilo s  pueden hacerse pasar desde 

la  guía 62 a lo s  medios de avance 188 y estira rse  en f r ío  a 

medida que sen hechos pasar en torno de la  espiga 186 a la  p r i­

mera sección de los  medios de avance 76 y  contraerse luego por e l
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ca lor a medida ene son nachos pasar en lom o del r o d il lo  calen­

tador 108 a la  segunda sección de los medios de avance 76; o 

uno o más h ilos pueden hacerse pasar desde la  ¿piia 66 a la  p r i­

mera sección de loa nonios 7ó de avance de l h ilo , es tira rse  en 

cari ente a medida (¿no non neones pasar* a Graves de los  medios 

de guía 102 a la  primera sección del r o d i l lo  calentador 188, 

pasarse otra vez a través de la  guía 102 y de nuevo a la  p r i­

mera sección del r o d il lo  calentador 108, de modo que están en con­

tacto con esta sección del r o d il lo  calentador en más de 36o gra­

dos, contraerse tázmicamente a medida que son hechos pasar a la 

segunda sección do los medios de avance 76 y* f i ja r s e  por ca lor 

a medida que son hechos pasar en tom o de la  segunda sección del 

r o d il lo  calentador 108 a los medios 188 de avance del h ilo . Si 

no se desea que e l  h ilo  o los h ilos sean aceitados, pueden hacer­

se pasar directamente desde los  medios 188 de avance del h ilo  a 

través de medios de guia apropiados a los medios de recogida 

42 de mono que no toquen e l  r o d il lo  acoitador y ,  cuando se 

están tratando varios cabos de h ilo , pueden recogerse in d iv i­

dualmente sin ser reunidos, par 2a disposición Re medios sepa­

rados de recogida para cada cabo de h ilo .

En v is ta  do la  descripción anterior, serán fácilmente e v i­

dentes pera los técnicos diversas otras modificaciones en e l  apor­

rato de este invento y en los procedimientos para emplearlo .

Esta so lic itu d  que corresponde a la  presentada en los Es­

tados Unidos de América e l  9 de Junio de 1958) bajo e l  rúm. 

740.637, se acoge a los benefic ios del a rtícu lo  51 del vigente 

Estatúe o soore Propiedad Industria l.
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Los puntos de invención propia y nueva que so presentan 

para que sean objeto de esta Patente ¿e Invención en España, 

por VEIlmE alias, son los sigu ientes:

M.-Un aparato para tra ta r  un trozo  de h ilo  en movimien­

to que comprende en combinación, un medio de alimentación de hi­

lo , un medio de calentamiento de h ilo , una lámina que tiene un

-ii .n iituado junto a dichos medios de caleubamiento, medios de

30

guía para guiar un cabo de h ilo  a contacto con dichos medios de

calentamiento y lúe,yo en tom o de dicha lámina en ana trayec­

to r ia  en ángulo agudo estando dicho f i l o  situado en e l vórtice  

del ángulo, medios de avance del h ilo  para r e t ir a r  e l  h ilo  de 

dicha lámina y hacerlo avanzar a una velocidad lin e o ! se lecc io ­

nada, medios de guía pora .guiar de nuevo dicho h ilo  EL contacto 

con dichos medios de calentamiento y un segundo medio de avan­

ce del h ilo  para re tira r ' luego dicho M ío  de dicho calentador 

del h ilo  a una velocidad lin e a l seleccionada menor que dicha 

primera velocidad l in e a l mencionada.

2 -  Un aparato según se re iv in d ica  en e l  punto 1, en aL 

cual dichos medios de calentamiento comprenden un ro d il lo  ca­

lentado e inc hipen mea ios de accionamiento para dicho ro d il lo .

3- ' .— Un aparato según se re iv ind ica  en e l  yunto 2, en el 

cual dichos medios de calentamiento de M ío  consisten en un ro­

d i l lo  escalonado que tiene dos superfic ies c ilin d r ica s  de diámo- 

tro  diferentes y en e l  cual dicho almo es guiado operativamente 

a contacto con la  superfic ie  c ilin d r ic a  de diámetro mayor an­

tes de su contacto con dicha lámina y a contacto con la  super­

f i c i e  c ilin d r ica  de menor diámetro después de su,contacto con 

dicha lamina.
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4 - *— Un aparato segdn e l  punto 3, en e l  cual dicho ro­

d i l lo  escalonado p dichos segundos medios de avance del h ilo  

son operativamente accionados le  t a l  nodo que la  velocidad pe­

r i fé r ic a  o su p erfic ia l de dicha su perfic ie  c ilin d r ic a  de menear 

diámetro sea api'oni.s.aduuente igua.í. a IsL velocidad lin e a l a la  

cual es avánzalo e l  h ilo  por dichos segundos medios de avance 

del iliuO#

5- -.- Un aparato para e l  tratamiento de iiilos  que o em­

prende , en canbinación, un medio de alimentación de h ilo , un 

primer medio de avance del h ilo  para hacerlo avcnzai* a lo  la r ­

go de una trayectoria  lin ea l a una primera velocidad se lecc io ­

nada, un ro d il lo  calentador del h ilo  que tiene superfic ies c i ­

lindricas primera y segunda de diámetros d iferen tes, medios pa­

ra calentar a l menos una parte p e r ifé r ic a  de cada una de dichas 

superfic ies c ilin d r ica s , medios de guia para guiar dicho h ilo  

desde dichos primeros medios de avance del iiilo  a contacto con 

una pa,.te calentada de la  superfic ie c ilin d r ic a  de dicho rod i­

l l o  calentador de .na,or diámetro, una lámina que tiene un f i l o  

situado junto a dicha su perfic ie  c ilin d r ica  de mayor diámetro,

un seguido medio de' avance del h ilo  para r e t ir a r  e l  h ilo  de dicho 

calentador ¿e l h ilo  en torno de dicha lámina en una trayectoria  

en ángulo agudo con dicho f i l o  situado en e l  vé rtic e  del ángulo 

y para hacer avanzar dicho h ilo  a lo  largo de la  trayectoria  

del h ilo  a una segunda velocidad lin ea l seleccionada, medios 

para guiar dicho h ilo  desde dichos segundos medios de avance 

del h ilo  a contacto su p e r fic ia l con la  su perfic ie  c ilin d r ica  

de dicho ro d il lo  calentador que tiene e l  diámetro menor, un 

tercer medio de avance del h ilo  para r e t ir a r  luego e l h ilo  de 

dicha superfic ie  c ilin d r ica  de diámetro menor y para hacer 

avanzar e l  h ilo  desde dicha su perfic ie  c ilin d r ic a  de diámetro
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Lie ñor y para nacerlo avanzar a una tercera  velocidad lin e a l se­

leccionada que es menor que dicha sobanda velocidad lin e a l, y 

medios p̂ .rc. i-ecoyor lúeyo dicho h ilo .

6- - .-  Un aparato seyún se re iv in d ica  en e l  punto 5̂  que 

incluye medios de accionamiento para dichos medios de avance del 

h ilo  y dicho r o d il lo  calentador del h ilo  pera proporcionar ope­

rativamente rotación de dicho r o d il lo  calentador a una ve lo ­

cidad re la t iv a  ta l  que diche, superfic ie c ilin d r ica  de mayor diá­

metro tenga u a velocidad su p erfic ia l en exceso de la velocidad 

lin e a l a la  cual e l  h ilo  es operativamente avanzado por dichos 

prim eros medios de avance del h ilo  y ta l que dicha superficie 

c ilin d r ic a  de menor diámetro tenga una velocidad su p erfic ia l 

aproximadamente igual a la  velocidad l in e a l a la  cual dicho h i­

lo  es avanzado operativamente por dichos terceros medios de avan­

ce del h ilo .

7- '. -  Un aparato según se re iv in d ica  en e l  punto 6, en e l  

cual dichos medios de avance de l h ilo  y dicho r o d il lo  caleatar­

dor son accionados operativamente de t a l  modo que dicha super­

f i c i e  c ilíd d r ic a  de mayor diámetro tenga una velocidad p e r ifé ­

r ica  de 1;' a 15% mayor que la  velocidad lin e a l a la  cual es 

avanzado e l  h ilo  por dichos primeros medios de avance del h ilo  

y la  velocidad p e r ifé r ica  de dicha superficie c ilin d r ic a  de me­

nor diámetro d if ie r e  en nó más de 15% de la  velocidad lin e a l a 

la  cual e l  h ilo  es avanzado por dichos terceros medios de avan­

ce del h ilo .

8- . -  Un aparato según e l  punto 7, en e l  cual dichos se­

gundos medios de avance del h ilo  hacen avanzar operativamente 

e l h ilo  a una velocidad que es de. 5% a 15% mena.- que la  -velo­

cidad a la  cual e l  h ilo  es avanzado por dichos primeros medies 

de avance del h ilo .
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9 -  Un aparato según e l  punto 8, en e l  cual dichos te r ­

ceros medios de avence del h ilo  hacen avanzar opei'ativarente

e l h ilo  a una ve locidad que es de 5h a 35% menor que la  ve loe i -  

cad a la  cual es avaíizado por dichos segundos no dios de avance 

5 del M ío .

10- . -  Un aparato según e l  punto 5, que incluye un rod i­

l l o  sin calentar dispuesto en relación  de paso del h ilo  entre 

dicna su perfic ie  c ilin d r ic a  de mayor diámetro y dichos segun­

dos medios de avance del h ilo  y medios para accionar dicho ro-

10 di l io  sin calentar de 'ja l modo que tenga una velocidad p e r ifé ­

r ica  menor que la  velocidad l in e a l de movimiento, del h ilo  en 

contacto superficia l, con e l  mismo.

11M — Un aparato según se re iv in d ica  en e l  punto 5, que 

incluye un r o d il lo  de aceite situado en relación  de paso del 

15 M ío  entre dichos terceros medios de avance del h ilo  y dichos 

medios colectores de h ilo ,  medios para guiar dicho h ilo  a con­

tacto con la  su perfic ie  p e r ifé r ic a  de dicho r o d il lo  de aceitar 

en contacto de un arco de menos de 3603, medios de accionamien­

to para hacer g ira r de modo p os itivo  dicho r o d il lo  de aceitar 

20 y medios para suministrar un recubrimiento de aceito a la  su­

p e r fic ie  p e r ifé r ic a  de dicho r o d il lo  de ace ita r donde nicho 

h ilo  toca con é l .

12 -.- Un aparato para tra ta r  una pluralidad de cabos de 

M ío , que cemprende, en combinación: una pluralidad do medios 

25 de suministro de M ío , una pluralidad de reguladores de ten­

sión del h ilo  para re c ib ir , en cada caso, un caso de M ío  pro­

cedente de uno de dichos medios de suministro, un ro d il lo  ca­

lentador de h ilo  que tiene un par de superfic ies c ilin d ricas  

rasuradas de aiámetro darerentes, menios para oáremear dioñas 

30 superfic ies c ilin d r ica s , medios para guiar dicaos cabos de h ilo
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desde dichos reguladores de tensión a, en cada caso, una d ife ­

rente de -as r.muras de la  su perfic ie  c ilin d r ic a  de mayor diá­

metro , una lamina con un f i l o  situado junto a dicha superficie 

c ilin d r ic a  de mayor diámetro, un medio de avance del h ilo  que 

incluyo a l menos un áñembro de r o d il lo  inpulsado, medios para 

¿juiar dichos cabos de h ilo , en relación  espaciada entre s i ,  

desde dicha su perfic ie  c ilin d r ic a  de mayor diámetro en torno 

de ciaha lámina e una trayectoria  angular aguda y a la  super­

f i c i e  de dicho r o d il lo  de dichos medios de avance del h ilo  y 

luego a la  superficie c ilin d r ic a  de menor diámetro de dicho 

calentador de h ilo , un segundo medio de avance del h ilo  para 

re c ib ir  dichos cabos de h ilo  después de su contacto con dicha 

superfic ie c ilin d r ic a  de nenctf diámetro y para hacerlos avan­

zar de modo imperativo a un., velocidad lin e a l menor que aque­

l l a  a la  cual son hechos avanzar por dichos primeros medios de 

avance del h ilo , y medios para torcer luego juntos dicha plura­

lidad de cabos de h ilo  y recoger e l  cordón compuesto resultante.

13-.- Un aparato para dar e lastic idad  a un h ilo  termo- 

p lástico  y que incluye un calentador de r o d il lo  que tiene una 

su perfic ie  de caldeo c ilin d r ica , que comprende una lámina que 

tiene un f i l o  situado junto a la  su perfic ie  calentada, medios 

p.ra guiar dicho h ilo  a contacto con dicha superfic ie  calenta­

da y medios de avance del h ilo  para r e t ir a r  dicho h ilo  desde 

dicho calentador en torno de dicho f i l o  en una trayectoria  an­

gular aguda'-estando dicho f i l o  situado en e l  vé rtic e  del ángu­

lo ; la  mejora que comprende una segunda su perfic ie  calentada 

c ilin d r ic a  en dicho calentador de h ilo , siendo dicha segunda 

superfic ie  de menor diámetro que dicha primera superfic ie  c i­

lin d rica  calentada, medios para guiar dicho h ilo  desde dichos 

medios de avance del h ilo  a contacto con dicha segunda super-
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f i c i e  c ilin d r ica  calentada, y  un segando medio de avance del 

h ilo  pai'a r e c ib ir  luego e l  h ilo  y iiacerlo avanzar imperativa— 

mente a mía menor velocidad que aquella a la  que es hecho avan­

zar por dichos primeros medios de avcncc de l h ilo .

$ 14 -.- Un aparato para e l  tratamiento posterior de un ca­

bo de h ilo  que ha recib ido e lastic id ad , que comprende un p r i­

mer medio de avance del h ilo , un segundo medio de avance de l 

h ilo , un ro d il lo  calentador dispuesto en relación  intermedia 

de paso de l h ilo  con respecto a dichos dos medios de avance 

10 del h ilo , y  medios de accionamiento para impulsar operativamen­

te dichos medios de avance de l h ilo  y  dicho r o d il lo  calenta­

dor de t a l  modo que la  velocidad a la  cual dicho h ilo  es avenza 

do por dichos segundos medios de avance d e l h ilo  sea menear que 

la  velocidad a la  cual e l  h ilo  es hecho avanzar por dichos p r i-  

15 meros medios de avance de l h ilo  y dicho r o d il lo  calentador

tiene una velocidad p e r ifé r ic a  aproximadamente igu a l a la  velo­

cidad a la  cual e l  h ilo  es avanzado por dichos segundos medios 

de avance del h ilo .

15^.- Un aparato según e l  punto 14, que incluye medios 

20 de guía para guiar*, en relación  espaciada entre s í,  una plu­

ralidad de cabos de h ilo  a cada uno de dichos medios de avan­

ce del h ilo  y en e l  cual una su perfic ie  p e r ifé r ic a  ¿e dicho ro­

d i l lo  calentador tiene una pluralidad de ranuras que se extien­

den circunf erenciahnente, cada una de las cuales está  dispues- 

25 ta  y es de anchara su fic ien te para r e c ib ir  un cabo de h ilo  y

retenerlo  en relación  espaciada con respecto a un cabo de h ilo  

situado en otra de dichas ranuras.

16--.- Un aparato según e l  punto 14, en e l  cual dicu os 

leedlos de accionamiento cemprende una rueda dentada múltiple 

30 compuesta de una primera rueda componente para accionar' dicho
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ro d il lo  orientador, *011 carpónente dentado fácilmente intercam­

biable pora accionar dichos primeros medios de avance del h ilo  

y un segundo componente dentado fácinaente intercambiable para 

accionar dichos segundos medios de alance del h ilo .

$ 17 -.- Un apamito según e l punto 16, en e l  cual dichos

primeros y segundos medios de avance del h ilo  son accionados 

desde d icha  rueda m últiple a través, en cada caso, de una rue­

da menor, e incluyen medios para ajustar de modo preciso la  

distancia de cada una de dichas ruedas menores a l e je  de rota- 

10 ción de dicha rueda m últip le.

18e.— Un aparato según se re iv in d ica  en e l  punto 16, en 

e l  cual dicha rueda dentada m últiple l le v a  un elemento de em­

brague en un.. cara la te ra l de la  misma, e incluye una rueda 

dentada dispuesta coaxialmente con respecto a dicha rueda den- 

1$ ta la  múltiple y l le v a  un segundo elemento de embrague, y me­

dios para efectuar e l  desplazamiento ax ia l de dicha rueda múl­

t ip le  para aue resu lte lo. aplicación y desaplicación de dichos 

dos elementos de embrague.

19í U n  aparato para tra ta r  un trozo  de h ilo  en movi- 

20 miento, que comprendo una caja de soporte, un munón soportado

por dicha caja do soporte, una rueda dentada múlti le  montada 

para rotación en tom o de dicho muñón, comprendiendo dicha rueda 

dentada murjupio cma plaralmao. ne eaumentos nen jacos, a l 

menos uno do los cuacos es sa o iln en reo cm b ia b le  or eceiiien—

2$ tos dentados de tamaños d iferen tes, uki r o d il lo  calentador de 

A*iilo soportado por dicha ca ja  de soporte, medios para accio­

nar dicho ro d il lo  calentador de h ilo  desde un elemento dentado 

de dicha rueda dentada m ú ltip le , a l  menos un medio de avan­

ce del h ilo  soportado por dicha caja de soporte, una peque.a 

jO rueda dentada que engrana con dicho elemento dentado fácilmen-

42



K

IC

15

25

30

2 4 9 1 3 5

te  intercambiable para accionar dicho necio de avance del m ío , 

necios de ojrntc para variai* la  ¿¡isnancia entre e l  e je  de i*eta—

ción de dicha pegiLeña rueda dentada y e l  e je  de rogación de d i­

cha rueda m últiplo, con lo  cual 1.;. velocidad re la t iv a  le fu -

cionaaíento de dicho medio de cvance del h ilo  y dicho ro d il lo

calentador puede variarse fácilm ente y las velocidades re la v i-  

va.s de fuñe i  onai.iien t  o son depencientoc direcúaieir^e de loo ta—

¡caños i'e la t í  vos de los elementos dentados de dich:., rueda den­

tada m últip le.

201- Un aparato de tratamiento de iiilo s  que o deprende, 

en combinación, una caja de soporte, un árbol de impuroion mon­

tado a través de dicha ca jr de soporte, un engranaje de impul­

sión soporte do por dicho árbol de impulsión, un manguiu o sopor­

tado por dicho, caja de soporte y que se .atiende parale lo 

a dicho árbol do impulsión, un engranaje impulsado montauo en 

tom o de dicho manguito y que engrana con diCito engranaje de 

impulsión, llevando dicno engi.*nnaj.c impulsado en u. a coa a ia -  

te ra l d e l mismo un miembro de embrague de l t ip o  de ciscos, un 

muñón que se extiende a través de dicho manguito en aplicación 

roscada con é l ,  un engranaje múltiplo montado en torno de dicho 

muñón, llevando dicho engranaje múltiple un segundo miemoro ue 

embrague del t ip o  de discos en orna cara la te ra l del mismo para 

hacer pareja coa e l  miembro ae en Drague de dicno engranaje i---** 

pulsado, mía pluralidad de medios de avance del h ilo  soporta­

dos por dicna caja de coporte, u ro d il lo  calentr.uor soport¿-- 

do por dicha ca ja  do coporte, una prui-alidad de ¿apuei-os engra­

najes gura accionai* dicho r o d il lo  calentador y cienos mearos 

de avance de l h ilo  desde dicno en gre ía je  m últip le, un piñón 

asegurado a dicho muñón, una v a r i l la  de. control montada a des­

lizam iento sopor tiña  por dicha caja de soporte, remondo d i—
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gha v a r i l la  le  control '¡mía ci'cma-lera en un entreno de na mis— 

--r. que engrana con dicho pidón de dicho muñón, de ..i.oao pro e l  

movimiento lon.gitudinal de dicha, va ri l i a  de control da como re­

sultado e l  desplazamiento an ia l de dicho encana je  m últiple pa­

ra efectuar con e l lo  e l  embrague o la  desaplicación de dichos 

dos miembros do embrague y la  puesta en narcha o la  parada del 

funcionamiento de dichos- medios de avance del h ilo  y de dicho 

r  o d i l io  calentador.

21. Un sp;.ra'Jo pa^a e l  tia ta ;.len to  do iiilo s , que in­

cluye la  combinación que comprende uií órbol de impulsión, un 

o. menaje de impulsión soportado por dicho árbol, uî  manguito 

f i j o  que se entiende en ¿general p:.ra-le lo a l e je  de rotación de 

dicho engranaje de impulsión, un engranaje impulsado montado 

en tom o de dicho manguito un muñón roscado a través de dicho 

manguito, medios de control para hacer g ira r  nicho muñón denlo 

co o resultado e l  movimiento aniel de l mismo, un miembro de 

embrague soportado por dicho engranaje impulsado, un engranaje 

múltiple montado para rotación  en tom o de dicho muñón, un se­

gundo miembro de embi-ague soportado por dicho engranaje múlti­

p le ae ra l modo que j.a rotación no dicho muñón efectúe la  a p li­

cación y la  desaplicación de dichos dos miembros de embrague, 

m.a pluralidad de medios de avance del h ilo  y un ro d il lo  ca­

lentado impulsado desdo dicho engranaje m últip le, un medio de 

recogida para recoger un cabo de h ilo  después de que sobre e l  

mismo han actuado dicho medio de avance d e l h ilo  y dicho rod i­

l l o  calentador, medios de accionamiento que incluyen un medio 

de desaplicación para poner en marcha y parar dichos medios de 

recogida, y medios que conectan dicho muñón con dichos medios 

de desaplicación, con lo  cual la  manipulación de dichos EB dios 

de control s irve para poner en marcha y parar aimaltáneamente
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dichos medios de avance del h ilo , dicno r o d il lo  calentador' y 

dichos medios de recocida.

2;<m.- Un aparato para dar* e lastic idad  a un trozo de h ilo  

en movimiento, que cemprende, en combinación: uii r o d il lo  calen­

tador, una lánina con un f i l o  situado operativamente próximo 

o, la  superfic ie  de dicho ro d il lo  calentador, y medios para 

asegurar dicha lámina en posición operativa , incluyendo dichos 

medios últimamente citados un miembro de brazo alargado que 

tiene una parte extrema aplanada y estrechada que se extiende 

operativamente entre dicha lánina y dicho r o d il lo  calentador, 

un resorte bifurcado asegurado a dicho brazo con partos in ter­

medias ue las remas do areno muelle que o 0-<miennen en ^enor^i 

perpendicularnente a l e je  lonpitudinax de nicho miembro de 

brazo en contacto con e l  bordo de dicha ranina alejado de d i-

15 cho f i l o , y con par-tes  tej-Uim-^re^ ue dichas r' i n m o xt o na reno, o—

se en contacto con mía cara de dicha lámina. y en general pura—

le la s  a la cara de dicha parte e x tra la estr echada alejada de

30

dicho r o d il lo  calentador, orondo ta r  la  sujeción do dreno mue­

l l e  a dicho brazo que dichas partes terminales de aichas ra­

mas em .ujen a la  fuerza a dicha lamina a contacto con dicna par­

te extrema estrechada, con lo  cuar dicna Icmua oo optraían 

finnemente centra dicho miembro de brazo, es situada de modo 

preciso por apoyo contra dichas partes intermedias ae ras ra­

nas citadas y es aislada táuricamente de dicho r o d il lo  calen­

tador por dicha parte extrema estrechada de dicho miembro de bra­

zo.

23?;.- Un acerato según e l  punto 22, en e l  cual dicho 

miembro de brazo está  provisto de un par de muescas opuestas 

oaru re c ib ir  dichas partes intermedias de dichas ramas y dicha 

parte extrema estrechada de dicho orazo es de t*amafio suf j.cien ce
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para proteger en esencia iodo e l  citado miembro de lóminoi, 

enccpci6n de dicho f i l o ,  de dicho r o d il lo  calentador..

24-.- Un aparato según e l  panto 22, en e l  o nal dicho 

miembro de brazo está  fcurado de un m ateria l que tiene una con­

ductividad térmica relativamente a lta  de modo que e l  ca lor es 

conducido rápidamente desde dicha lánina, y que incluye medios 

de guía para guiar dicho h ilo  después de su paso en tom o de 

dicho f i l o ,  en contacto deslizan te con la  cara de dicha lámina 

alejada de dicho ro d il lo  calentador.

25^.- din aparato para e l  tratamiento de h ilos , que com­

prende, en combinación, una caja de soporte, un árbol montado 

a troves de dicha ca ja  de soporte, un ro d il lo  calen ador sopor­

tado por dicho árbol, un miembro de lánina con un f i l o  situado 

operativamente próximo a la  superfic ie  p e r ifé r ic a  de dicho ro­

d i l lo  calentador, y medios de retención pura dicha lámina jue 

comprenden un primer brazo pivotado a dicha caja y un segundo 

brazo soportado por dicho primer brazo y entendiéndose en gene­

r a l en ángulo recto con é l ,  teniendo dicho segundo brazo un ex­

tremo no soportado situado operativamente próximo a nidio rod i­

l l o  calentador, medios de sujeción soportados por dicho extre­

mo no soportado para asegurar dicha lámina, medios paro- ajus­

ta r  la  posición de dicho segundo brazo longitudinalmente con 

respecto a dicho primer brazo, medios de carga que empujan a 
dicho primer brazo a posición operativa, y medios de tope ajus- 

tables para lim ita r la  extensión en la  cual dicho primer brazo 
puede ser pivotado por dichos medios de carga, de modo que, por 

e l  movimiento de dicho segundo brazo con re lac ión  a dicho p r i­

mer brazo y  ajuste de dichos medios de tope, tonto e l  plano de 

dicha Innina con relación  a una tangezbe a dicho r o d il lo  câ * 
lentador como la  distancia do dicho f i l o  a dicho calentador
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26- :.-  un aparato sepan o l punto 25, en e l  cual diodos 

medios de carpa cosprendcn una v a r i l la  de fiado r unida p ivota- 

¿aaen.e en un entreno dicho p r i ie r  "brazo, mi ospái'rago de

3 -soporte que se extiende desde dicha caja y que se ap lica  a des­

lizam iento con dich..-., v a r i l la  de fia d o r, pu-diendo p ivo tar dicho 

espárrago do soporte en torno de un e je  en penerai perpendicu­

la r  a l e je  longi'tudinal de dicho v a r i l la  do fia d o r, y un ..melle 

de compresión soportado en la  extremidad no soportada de dicha 

10 v a r i l la  de fiador y  que se apoya centra dicho esparrágo de so­

porte.

27- .-  Un apai'ato según e l  punto 26, en e l  cual la  re la ­

ción de posición de dicho espárrago de soporte, e l  e je  de pivot a- 

miento de dicho primer brazo, y* e l  punto en e l  cual dicha va-

15 r i l l a  de fiador está  unida p ivot adamante a dicho primer brazo, 

es t a l  que cuando dicho brazo de soporte es p ivot ado desde la  

posición operativa, una lin ea  que se extiende desde dicho punto 

de unión a dic.n espárrapo de soporte pasa a travos del e je 

de pivotamiento de dicho primer brazo, con lo  cual dichos medios 

20 de carga empujan luego a dicho primer brazo a un posición ino­

perante.

28- . -  Un aparato para tra ta r un trozo  en movimiento de 

h ilo  termoplàstico, que co aprende medios, incluyendo un calen­

tador de h ilo , para comunicar una naturaleza e lá s tica  a dicho

25 h ilo , medios de avance para hacer avanzai' imperativamente dicho 

h ilo  a una velocidad lin e a l seleccionada despuás de su paso a 

relación  operativa con dicho calentador, medios para guiar d i­

cho h ilo  desde dichos medios de avance a relación, operativa con 

dicho calentador una segunda vez , un segundo medio de avance del 

30 h ilo  p,.u-a copel* luego dicho h ilo  y hacerlo avanzar impe ra t i va-
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mente a mía velocidad lin e a l menor que di oh... primera velocidad, 

y medios para recoger luego dicho h ilo .

29- .— Un aparato para tratsu* un trozo de h ilo  en movi-

mient o.

Tal y cono se ha descrito en la  memoria que antecede,

representado en lo s  dinaj os que se acompaíími p* con los fines 

que se han especificado.

Esta Honorio, consta de cuarenta y ocho hojas esc iita s  a 

máquina por una sola cera.

Hadimd,
18 AGO, 1859

F.A.

n f f . 48
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