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.Es sabido que e l esmaltado de lo s hiles; metálicos tiene el 

objeto de obtener en el h ilo  una capa, protectora de una o varias 

materias órgano-sintúticas que se presentan en origen en forma 

de resinas.

Para obtener este resultado, hay que disolver la  resina o 

resinas no fldidas en uno o varios disolventes apropiados,pres­

tándose el liquido viscoso a s í  obtenido, llamado barniz., para un 

revestimiento.- .uniforme déla superficie del h ilo .

Es sabido que, de manera gen eral,.la  operación que sigue la 

de revestimiento del hilo con un barniz consiste en evaporar* lo s 

disolventes v o lá tiles que han servido de vehículo a las- resinas y 

en someter estas últimas a un tratamiento tármico adecuado a su 

naturaleza, para darles las.cualidades deseadas, provocando este 

tratamiento tármico, como es sabido, una.polimerización de la  re­

sina para transformarla en esmalte.

En la  práctica actual, la s  operaciones indicadas anterior­

mente son efectuadas de manera continua en el mismo recinto ca­

lentado que forma parte de un conjunto, llama lo homo de- esmaltar.

Para aumentar la  eficacia -da este horno de esmaltar, existen ¡ 

d istin tas soluciones, que tienden todas, aún concsrvando la s  cua­

lidades del h ilo , a adoptar unas velocidades lin eales lo  más 

grandes posibles durante la  operación de esmaltado, para aumentar i 

a s i  la  producción. *

Ahora bien, una condición necesaria para obtener en e l  h ilo  

un resultado determinado os la  de que le sea cedida, una cuntida!



de calor cuando menos igual a un valor determimdo por elemento 

de longitud L durante e l  tiempo de paso T de dicho elemento a tra­

vés del recinto calentado, de longitud L, conocido con e l nombre.

de laboratorio. La velocidad lin eal del hilo ea igu_;l a .
IT "

Esta, velocidad podrá aumentarse por tanto:

le) aumentando L.

3R) disminuyendo T.

SB) combinando estas dos acciones.

Examinamos estos tres puntos:

IB) s i  aumento de L es limitado por la s  dimensiones y o l cos­

te de l a  instalación y por la  longitud de hilo no sostenida o no 

guiado entre la s  poleas situadas antea y después del laboratorio.

2B) La disminución de T: puede obtenerse aumentando la  canti­

dad de calor transmitida áL barniz por unidad de tiempo en cada 

punto del laboratorio, es decir a) actuando árticamente sobre la  

intensidad de la s  fuentes de calor del recinto, sea b) mejorando 
la s  fuentes de calor para que la s  mismas actden de manera uniforme, 

con igualdad de. temperatura, en todo e l  espesor del barniz, sea 

por f in  c) combinando la s  dos acciones anteriores.

Adoptando la  solución a ) , se está expuesto, a urque e l gradien­

te de temperatura dentro de la . capa de barniz sea pequeño, a obtene 

la  evaporación repentina de '.los disolventes' v o lá tile s , susceptible 

de provocar en la  superficie del barniz unas irregularidades per- : 

ju d ic ia les para la  sucesión de la s  operaciones y la  calidad del 

esmalto.
La solución b) no puede ser considerada más que conjugando 

dos modos de calentamiento, es decir e l da convección, que. actda 

más bien sobre la superficie, y el de irradiación, que penetra en 

e l barniz que cubre el h ilo , antes y después de reflexión sobre 

su superficie pulida.
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El aumento del calentamiento por convecd-.ón supone una ven­

tilación  forzada; e l  aumento de la  irradiación sa  obtiene en la s

por tanto con e l aumento de la  temperatura del recinto que he­

mos considerado en a ) .

En defin itiva , se llega a s í  a la  solución c) que se u tiliz a  

corrientemente, pero que presenta los inconvenientes siguientes:

1) hacer evaporar lo s disolventes en condiciones; que no son 

forzosamente la s  más adecuadas para esta operación auxliar.

2) efectuar la  cochura del barniz, es decir la  polimeriza­

ción de la s  resinas en un recinto que contiene: vapores de d iso l­

ventes orgánicos vo lá tiles que pueden ser perjudiciales para 

esta operación y que, siendo combustibles, corren el riesgo de 

inflamarse o de hacer explosión en e l  laboratorio, en presencia 

de a ire .
Las d istin tas investigaciones efectuadas por la  so lic itan ­

te sobre estos problemas no han podido aclarar de manera eviden­

te todas la s  acciones mátuas, frecuentemente perjud iciales, entre

ción de los disolventes v o lá tile s y de l a  polimerización de la s  

resinas. Sin embargo, e sta s  investigaciones han- demostrado que 

esta áltlma no interviene de manera sensible más que cuando e l 

barniz se  encuentra suficientemente lib re  de sus disolventes y 

que no puede concluir sino despuós de una eliminación muy avan­

zada de estos áltimos.
La presenta, invención aporta una solución sa tis fa c to r ia  a 

este problema, consistiendo esencialmente en efectuar l a  po li­

merización fin al de das resinas en un recinto, separada del re­

cinto en e l  cual tiene lugar la  evaporación de los disolvente.

El aumento de L puede a s i  no efectuar sino este recinto de

realizaciones c lásicas con una fuente de calor más intenso, y

lo s  fenómenos oomplejos que e l proceso de la  evapora-
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evaporación. 31 recinto en e l cual se efectúa la  polimerización 

puede ser por otra parte de elevada temperatura y de pequeña lon­

gitud y e sta r  situada, por otra parte, paralela u oblicuamente 

con respecto a l  otro y contiguo a á l . Las dimensiones del conjun- 

90.- to resultan reducidas con respecto a  la s  que corresponden a la  

disposición c lásica .

Queda bien entendido que en el caso de hornos de varios mul- 

t i f i lo s  se puede prever el tabicado de la s  cámaras de evaporación 

y de cochura de forma de poder obtener para cada una de óstas 

95.-  unas curvas óptimas de temperaturas correspondientes a d istin tos 

barnices, utilizados separadamente.

Según la  presente invención, e l barniz del h ilo  que entra en 

el recinto de polimerización ha sido liberado a s i  de la  mayor par­

te de sus disolventes v o lá tile s , llevándose esta operación p&e- 

100. -  liminar hasta un punto ta l  que lo s residuos eventuales de d iso l­

ventes contenidos en el barniz no constituyen ya inconveniente 

alguno para la  operación de polimerización propiamente dicha.

Una cámara de evaporación según la  invención es realizada 

para obtener la  eliminación progresiva de los disolventes en la s  

105.- mejores condiciones de e ficácla . En particu lar, su calentamiento 

queda asegurado por medios que permiten darle a la  curva de tem­

peratura una forma tal- que la  evaporación de los disolventes ha 

concluido incluso antes de que e l hilo salga, de dicha cámara. Se 

deriva de ello  que, estando ya prácticamente seco el barniz, en 

110.- la  parte adyacente a la  salida, de- l a  cámara de evaporación, la  . 

polimerización de la  resina puede empezar ya en esta cámara. A 

p a rtir  de la  entrada en la  cámara, de polimerización propiamente 

dicha, la  temperatura del h ilo  puede ser llevada bruscamente a l  

valor requerido para la  polimerización, sin  que sea de tener nin- 

115.- guno de lo s inconvenientes indicados anteriormente.



Las calorías de los vapores de disolvente,..extraídos de la. 

cámara de evaporación en puntos distribuidos juiciosamente,pue­

den ser recuperadas y u tilizadas particularmente para e l calen­

tamiento to ta l o parcial de la s  d istin tas partes del homo. Tal 

120.- recuperación térmica puede ser realizada bien dirigiendo' lo s va­

pores extraídos directamente hacia los puntos de empleo, bien 

sometiéndolos además,' previamente, a una combustión c a ta lít ic a .

La presente inevción,sus características técnicas y sus 

ventajas serán comprendidos mejor leyendo la  descripción siguíen- 

125.- te de un ejemplo de realización y examinando los dibujos, que la  

acompañan. Queda bien entendido que el ejemplo de realización 

descrito e ilustrado no tiene carácter lim itativo alguno en cuan­

to a lo s modos de realización de la  invención y a la s  ap licacio­

nes que de ésta, pueden hacerse.

13C.- La figura 1 representa una v is ta  en sección esquemática de

una instalación que comprende un horno de esmaltar segdn la  pre­

sente invención.

Las figuran 2 y 3 representan unas v is ta s  en sección de l a  

cámara de evaporación segdn la invención con la  disposición de 

13S.- lo s  elementos de calentamient o. '

La figura 4 representa una v ista  en sección transversal de 

la  cámara, de evaporación de la s  figuras 2 y 3', con e l modo de 

montaje de los elementos de calentamiento.

Las figuras 5 y 6 representan unas v is ta s  en sección de una 

140.- cámara de polimerizaci ón segdn la invend. ón.

' ' La figura 7 representa una v ista  esquemática que muestra e l 

conjunto que rodéala cámara de evaporación de la s  figuras 2 y 3 

y e l  horno ca ta lítico  de combustión de los disolventes y que 

muestra, como complemento de la  figura 1, un sistema de recupe- 

145.- ración del.calor creado por dicha combustión, y
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ha figura 8. representa una. v ista  esquemática, de un horno 

cata lítico  y Re su regulación*
Se Rescribirá ahora una instalación de esmaltado en su con­

junto, a s í  ccmo sus distintos elementos constitutivos, entre los 

150.- cuales se encuentran un homo de preparación del cobre y un hor­
no de esmaltar propiamente dicho segdn la. Invención. En este 

. ejemplo de realización se considera, la aplicación de la  combus­

tión por catá liso s de los disolventes que tiene por fin  la  recu­

perad! ón del calor creado durante dicha combustión y Ha elimina- 

155.- ción de los riesgos de contaminación de la  atmósfera ambiente; 

se mostrará detalladamente^ con esta ocasión^ e l encauzatuiento 

a travós de los- d istin tos elementos de la  instalación, de lo s 

vapores y de los gases de combustión.

Se ve en la  Fig. 1 que el h ilo  trefilado  f  forjado en f r ío ,  

160.- que sale de un depósito de alimentación no representado, pasa 

sobre un dispositivo de transmisión 1 y entra en la  cámara del 

horno a donde sufre la  operación da preparación para e l esmaltado 

Esta, preparación puede simplemente tener por f in  lim piar e l  

h ilo por calentamiento, haciendo circular' en e l homo 3 lo s  pro- 

le y .-  ductos de combustión de los disolventes en el bloque de c a tá li­

s is  3. S i fuera a l propio tiempo necesario recocer el h ilo ,e sta  

preparación tiene generalmente lugar en una atmósfera neutra o 

reductora, calentada por un medio adecuado.
El h ilo pasa luego sobre la polea de transmisión 4, se en- 

170.- fr ía  y se arro lla  sobre la  polea 5 donde es enfriado, de ser ne­

cesario, por cualquier* medio conocido adecuado (aire  ambiente, 

chorros de a ire , intercambiadoras varios de circulación de agua,

de vaporización, e tc .) . Pera luego a un aplicador de barniz y 

atraviesa, una h ilera (no representada en la  Ü g . 1) antes de en- 

175.- trar  en la  cámara del homo de evaporación autónomo, indicado en
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su conjunto en 6.

Este horno se compone de un cuerpo 7 (Figs. 2,3 y 4) de ma­

te r ia l resistente a l calor, que está aislado térmicamente y que . 

delimita una cámara, de evaporación interior 8 (Fig. 3 ), de sec- 

180.- ción rectangular? estro cha.

El calentamiento queda asegurado por resistencias e léctricas 

enfundadas llamadas calrods 9 (Figs. 2, 3 y 4 ), de la s  cuales se 

puede regular fácilmente, por medios conocidos, el número y l a  

distribución.

185.- Para evitar la  deformación de los calrods, es preferible que

uno de sus extremos, por ejemplo el extremo A (Fig. 4) sea f i jo ,  

atravesando e l otro, B, libremente la  pared 7 del homo. Din forro 

C asegura e l aislamiento térmico y la  estanqueidad.

Al propio tiempo que el medio de calentamiento por elementos 

190.- eléctricos y nueva puesta en ciclo en n , m*, m** de lo s  productos

de combustión catálica de los disolventes, pueden u tiliza rse  fuen­

te s de calor de irradiación in frarro ja, convenientemente dispues­

ta s  en esta cámara.

31 conjunto de estos dispositivos permite combinar el caLen- 

195.- tamiento por irradiación con el calentamiento por convección for­

zada. Se realiza a s i  una distribución adecuada de la s  temperatu­

ras a lo  largo de la  cámara del horno que. permite evaporar lo s 

disolventes simultáneamente en la  superficie y en todo el espesor 

de la capa de barniz-, según su propia, curva de evaporación.
200.- En el ejemplo de realización descrito e ilustrado de la  ins­

talación, la  regulación de la s  temperaturas queda asegurada me­

diante la  regulación de la  energía consumida por lo s calrods u ti­

lizando una o varias sondas de mando dispuestas en la  cámara. Di­

chas sondas podrían también modificar, de manera conocida, el rá- 

205.- gimen de circulación de los gases para obtener la  regulación de-
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seada de la s  temperaturas, actuando sobre la  velocidad de los 

ventiladores o la  posición de la s  d istin tas válvulas situadas 

en la s  fundas de circulación*
A la  salida de la  cámara 8 del horno de evaporación 6,1a 

capa de barniz tiene que ser enfriada antes del paso sobre la  

polea 10 (Fig. 1)* En e l caso de h ilo  de pequeño diámetro, el 

enfriamiento por el aire ambiente es generalmente su ficiente. 

Tara hilos más gruesos, se enfria con todo medio adecuado más- 

potente.
S i , en una disposición d istin ta de la  de l a  F ig . 1 , e l  

horno de polimerización estuviera situado en la  prolongación 

del homo de evaporación, este enfriamiento seria  in ú t il , ya 

que e l h ilo  no se apoyaría ya sobre una polea. Sin embargo, se 

describirá la  disposición de. la  Fig. 1 ya que la  misma permite 

lim itar la s  dimensiones del conjunto y u tiliz a r  todo e l tra ­

yecto del h ilo .
Despuás da pasar sobra la  polea 10, el h ilo  entra en e l 

homo de polimerización 11 que., en e l ejemplo de realización 

ilustrado en l a  Fig. 1 está  dispuesto paralelamente a l  horno 

de evaporación 6 y contiguo a l  homo de preparación del h ilo  2 , 

de modo que tiene con áste una. pared común, lo  cual reduce tam- 

bián la s  dimensiones del conjunto. Es evidente que, aún respe­

tando el principio aegdn l a  invención de separación de lo s hor­

nos' de evaporación y de polimerización, este último puede esta r , 

dispuesto con respecto a l primero de cualquier manera adecuada 

que se desee. Por e jen pío, puede., e sta r  situado, como ya. se Ka - 

dicho, en la  prolongación del homo de evaporación, desplazado 

paralelamente con respecto a áste , a formar ccn ÚL un ángulo 

cualquiera. Asimismo, e l  homo de polimerización puede consti­

tu ir  una unidad independiente con respecto a l  horno de prapa-
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Como la  cámara Reí homo Re polimerización 11 es completa­

mente d istin ta  Re lá. cámara 8 Reí- horno Re evaporación 6, la  

atmósfera puede ser en e lla  muy d istin ta . Durante la  operación 

340.-  Re polimerización se puede a s i  ev itar la  presencia Re Ciertos 

cuerpos que existe en los disolventes' y que son perjudiciales 

para la  polimerización. Incluso, puede: crearse en e lla  una a t­

mósfera particu lar, favorable para esta operación. '

. En e l ejemplo de la  Fig. 1, e l horno 11 en calentado por 

345.-  los productos de combustión del bloque cata lítico  3. 3s eviden­

te que e l  calentamiento puede ser asegurado por cualquier otro 

medio, sólo o complementario.

La cámara del homo (F igs. 5, 6) es estrecha y e l  a i s la ­

miento tármico realizado por la s  paredes tiene que ser más es- 

250.- merado que para, e l horno de evaporación, siendo más elevadas 

la s  temperaturas que reinan en e lla .
Se puede vetaj osamenta hacer muy plana la  curva de tempe­

ratura de la  cámara de polimerización anulando e l efecto de 

chimenea gracias a l  mantenimiento de una pRasión relativa nula 

255.-  en correspondencia de la s  plaquetas 12 (Fig. 6) regulando la  

depresión en la. caja 13.

A la  salida del horno de polimerización, e l  h ilo  es en­

friado por un medio adecuado, luego se arrolla sobre la  polea 5 

(Fig. 1 ) , por ejemplo de aluminio, que contribuye a l  enfriamient 

260.- del h ilo  y que puede ser  enfriada e lla  misma.

El hilo atraviesa una: segunda ve z e l  aplicador de barniz 

y una nueva h ilera  (no representada), cerrando a s i  e l circu ito  

que comprende lo s  hornos de evaporación y de polimerización, 

varias veces, segán e l námeye de pases deseados.

265.- DespuÓs de su dltimo pase por el honor de polimerización,

se arro lla  sobre la  polea 14 (Fig. 1 ), para d ir ig irse  hacia el



Los árboles de la s  poleas 1, 5, 10 son accionados preferible 

mente de modo que se reduzcan la s  tensiones del h ilo  a lo  largo

370.- de su trayecto.

Los disolventes evaporados en e l  horno 6 (Fig. 1) son con­

ducidos a l  bloque'catalítico 3 con e l a ire  aspirado en lo s  dos 

extremos del homo por un conducto 15 que comunica con la  so lida 

de este dltimo y por otro conducto 16 que comunica con un punto 

375.- adecuado situado entre lo s  extremos del homo.

Un calentamiento de complemento y de regulación queda ase­

gurado por una llegada de gas combustible 17 (F ig . 8) (gas de 

ciudad, propano, butano, e tc .)  situada ju sto  antes de los elemen­

tos cata lítico s 18 del bloque 3, o por resistencias e léctricas. 

380.- Es importante disponer las llegadas de gas muy cerca de los e le­

mentos ca ta lítico s para evitar la  formación de una mezcla ex­

plosiva en e l volumen situado, más arriba.

Una cánula p ir  orné trica  19, dispuesta a la salida del bloque 

3, manda la  llegada de gas o de la  corriente de. calentamiento de 

385.- la s  resistencias e léctricas, para, mantener constante la  tempera­

tura, a la  salida de dicho bloque. .

S i esta temperatura es demasiado elevada sin  calentamiento 

de complemento, puede preverse antes del bloque 3 (Fig. 1) una 

entrada de aire regulable a mano o automáticamente.

290.- En caso de corte de corriente o de parada de los ventilado­

res de circulación de los fld iáos gaseosos, una compuerta eléc­

tr ic a  80 (F ig . 8) cierra la  admisión de gases de calentamiento.

Es evidente que con un calentamiento de complemento e lé c tr i­

co será un interruptor que corte la  corriente.

293.- En caso de rotura de uno de los h ilo s, e l esmaltado de los



otros hilos puede seguir y la  fa lta  de disolvente es compensada 

automáticamente por una aportación complementaria de calo rías, 

puliendo seguir en fabricación los otros h ilos. 3n caso de rotura 

de todos los h ilo s , queda establecido un rágimen de circulación, 

5C0.- siendo suministrado e l  calor por la  fuente o fuentes- de calenta­

miento de complemento, y la s  temperaturas se mantienen en el con- ! 

junto de la  instalación sobre valores adecuados.

' El encauzamiento de los gases está representado esquemáti­

camente, en la s  figuras que ilustran, la  descripción, con una 

305.- línea interrumpida, provista de flechas.

Se ve a s i  que. la  aspiración de la  atmósfera, del homo de 

evaporación se efectda en dos puntos, de modo que pueda evitarse 

la  concentración de disolventes- en la  parte del horno adyacentes 

a su sa lid a , para no alcanzar e l lím ite in ferior de contenido 

310.- explosivo. Actuando sobra los listones 21 y 22 (Fig. 2) y la s

depresiones creadas en 25 y 2 t, ajustadas mediante válvulas re­

gulables, es incluso posible invertir e l sentido de circulación 

de los gases en esta parte del homo.

A la  salida del bloque catalítico  3 una parte de los pro- 

315,- ductos de la  combustión puede ser aspirada e impelida hacia e l  

horno de evaporación 6 en uno o varios puntos M, M*, K" (F ig .7) 

mediante un ventilador 25. Una toma de aire regulable está pre­

v ista  entre la  válvula 26 y la  aspiración de dicho ventilador.

Este conjunto de venas gaseosas, d istribuidas en e l homo de ; 

320.- evaporación, condiciona la  forma de la  curva de temperatura da 

evacuación de los disolventes.

Otra parte de los productos de la  combustión (representada 

en l a  Fig.' 1 ) , se divide en dos venas despuás del bloque cata­

l í t ic o  5. Una de estas venas, regulada por la  válvula 27, es 

325.- .'admitida a la  aspiración del ventilador' 28, rechazando los: gases .
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hacia el exterior de la  instalación. La otra es; aspirada por 

e l  ventilador 39, con una aportación eventual de aire regulada 

por la  válvula. 30, para ser impelida hacia lo s hornos de pre­

paración del cobre 8 y da polimerización 11, en los cuales es 

330.-' distribuida por los Conductos 31 y 38 mediante de f ie  ct ores, ..

< como los'representados en 33 (H g. 5).

A la  salida de estos hornos, lo s gases vuelven a. lo s con­

ductos 34 y 35 para ser admitidos a la  aspiración del. ventila­

dor de evacuación 38.

335.- No se volverá a hablar* del rágimen. de circulación estable­

cido en los dos hornos, que ha sido descrito anteriormente.

Para un determinado rágimen de circulación de lo s  ild idos 

gaseoso, la  velocidad del ventilador 29 (Fig. 1) y la  del ven­

tilador 35 (F ig . 7) son mantenidas constante. Como la s  posicio- 

340.- nes de lo s  liston as situados en los extremos de lo s hornos, y 

la s  de la s  d istin tas válvulas son f i j a s ,  la s  d istin tas alimen­

taciones que tienen lugar en cada uno de lo s puntos de la  in s­

talación seguirán siendo constantes, con la  condici ón de que 

quede, también constante la  depresión que. reina, en e l extremo 

345.- del circuito . Para e llo , e l ventilador 38 (Fig. 1) g ira  a ve­

locidad constante. Como la s  condiciones de presión que actúan 

sobre su impulsión puedan ser variables (impulsión que des-- 

emboca en una gran chimenea y que puede ser puesta en parale­

lo can ias, impulsiones de otras instalaciones), una entrada 

350.- de a íra  36 provista de una válvula de eje  excéntrico, que H e- - 

va un contrapeso, mantiene constante la  depresión en la  eva­
cuación de los humos?.

. Aun cuando no se ha representado y descrito sino un ejem­

plo de realización de la  invención, queda bien entendido que 

355.- no se desea lim itarse a estas formas particu lares, dadas sim­

plemente a t itu lo  de ejemplo y sin  carácter restric tiv o  alguno,



y que pbr consiguiente todas le s  variantes que utilicen, lo s  mis­

mos medios y realicen la s  mismas fundones técnicas descritas 

anteriormente caeránddentm de lo s  lim ites de la  presente inven- 

360.- ción.

^ueda bien entendido que todo lo  que antecede, excepto la  

combustión de lo s vaporea de disolvente por c a tá l i s is ,  se a p li­

ca también a los casos en que los disolventes v o lá tile s  y combus­

tib le s  llevan en suspensión la s  resinas destinadas para e l  esmal- 

365.- tado.

N O T A.-

Los puntos de invenoión propia y nueva que se presentan para 

que sean objeto de. esta Patente de Invención en España, por vein­

te  años, son los siguientes:

370.- i s . -  Horno y procedimiento de esmaltado de h ilos metálicos,

en los- cuales se prevén tre s recintos d istin tos para efectuar en 

e llo s  sucesiva y respectivamente, en mejores condiciones para 

cada una de e l la s ,- la s  tres- operaciones : 1) de precalentamiento - 

: para limpiar y/o recocer e l h ilo ; 2) de evaporación - para, elim i- 

375.- nar los agentes-volátiles de la materia, de revestimiento del h ilo , 

y 3) de polimerización de dicha materia, caracterizados por e l ... 

hecho de que, para reducir la s  dimensiones del conjunto, dichos 
tres recintos están dispuestos paralelamente, siendo lateralmente 

contiguos lo s recintos respectivos de precalentamiento y de p o li-  

380.- merisación.

33.- Horno y procedimiento de esmaltado de hilos: metálicos 

segán el punto,l^J caracterizados por e l  hecho de que lo s tre s 

recintos paralelos en cuestión sen lateralmente contiguos entre si.

. 33 .- Horno y procedimiento de esmaltado de hilos', metálicos, 

385.- segán lo s puntos 13 y 3.3, caracterizados por e l  hecho de que lo s
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agentes v o lá tile s , procedentes del recinto de evaporación, sa­

len de: áste por dos puntos distintos, y, despuás de haber sido 

quemados en un bloque ca ta lítico , son en parte evacuados y en 

parte inyectados, en varios puntos apropiados., en e l recinto 

390.- de evaporación.

40. -  Homo y procedimiento de. esmaltado de hilos; metálicos, 

segdn lo s puntos 13 y 3S, 6 23 y 3S, caracterizados por e l  he­

cho de que una parte de los gases calientes que salen del. blo­

que c at a l í t  icos sirve de complemento de calentamiento para lo s 

395.- recintos de precalentamiento y de polimerización.

5B.- "HORRO Y PROC'EDBHEUTODE ESMALTADO DE HILOS METALICOS" 

todo t a l  y conforme se describe en la  presente Memoria, la  cual 

consta de .399 líneas y a títu lo  de ejemplo se representa, en Ios- 

adjuntos dibujos.
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