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MEMORIA DESCRBTIVA 

que se presenta para unir a la  so lic itu d  

de

C A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

formulada e l  4  de Noviembre de 1963  ̂ con el n̂ a 293.135

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE aSos

a nombre de AMERICAN CHAIN & CAREE OOSPANY, INC., entidad 

norteamericana, establecida en 230 Parle; ¿venus, Nueva York, 

N .Y., Estados unidos de America? por:

"MEJORAS INTROmCIDiS EN M  FABRICACION DE UN& VAINA P6RA 

CABIE DE EMPUJE Y TRACCION".

Este invento se re fie re  a cablea de empuje y  tracción 

que tienen una vaina revestida de alambre enrollado h e lic o i-  

dalmente y  ferrada con tubo de p lá stico . Más particularmen­

te ,  se re fie re  a un cable de empuje y tracción de este tip o ,

3 en e l  cual e l  forro de p lá stico  está  deformado hacia aden­

tro  en porciones del mismo en toda su longitud, y  a un má-
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Vainas con forro da p lástico  y  estructura de alambre 

se u tiliza n  extensamente para cablea de empuje y  tracción 

como altern ativa  a  los conjuntos de cable más costosos que 

llevan articulaciones e sfé rica s . Be un conjunto forrado de 

p lá stico , e l  elemento de nácleo Realizable es capaz de estar 

en contacto deslizante con todo e l  ánima d e l forro y s i  bien 

es menos caro que e l  tipo  con articulaciones esférica s, se 

encuentra expuesto a fricció n  e s tá tic a  y dinámica notabismen 

te  mayor durante e l  funcionamiento, ¿un en e l  caso de que se 

haga un gran esfuerzo para lubricar adecuadamente la  super­

f i c i e  de contacto entre e l nácleo y el forro y la  fricc ió n  en 

un cable de empuje y  tracción de este tipo exige que tengan 

que aplicarse en e l  extremo de manipulación d e l conjunto 

fuerzas mucho mayores que lo  que es necesario teóricamente 

para manejar una carga determinada en su extremo de trabajo.

XI propósito principal de este invento reside en pro­

porcionar un conjunto mejorado de cable de empuje y trac­

ción forrado de p lástico  y revestido de alambre cuyo coste 

sea tan bajo como e l  de loa actualmente disponibles, pero 

que sea notablemente más e fic ie n te  en su funcionamiento y en 

particu lar en lo  que se re fie re  a la  fr icc ió n  sobre e l  e le ­

mento de nácleo Realizable*

En lin eas generales, la  nueva vaina para cable de en** 

puje y tracción comprende una envolvente exterior antopor­

tante de alambre enrollado helicoidalmente con la s  espiras 

sucesivas tocándose y un fo rre  p lástico  tubular in terior que 

tien e una lu z  nominalmente uniforme, que es deforrado hacia 

adentro en porciones a lo largo de toda su longitud, prefe­

rentemente ,  e l  alambre es plano y  e l agujero d el forro tien e
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nominalmente una sección transversal circu lar uniforme* Más 

p artí culormente? e l  forro p lástico  es desplazado por compre** 

eián ejercida directamente por e l  enrollado del alambre de 

envolvente y es deformado hacia adentro por e l  alambre que 

constituye la  envolvente en una zona h elico id al en toda la  

longitud correspondiente a la  h áliee del alambre enrollado*

Guando se combina esta vaina con un núcleo f le x ib le  

en un conjunto de cable de empuje y  tracción, e l  elemento 

de núcleo entra sólo en contacto con e l  ánima del forro en 

la s  porciones deformadas hacia adentro de date y  delim ita 

junto con e l  resto del única oquedades aptas para a lo jar 

un lubricante* Bu consecuencia.? e l  forro de la  vaina no 

puede estar en completo contacto de deslizamiento? que abar­

que toda la  superficie? con e l  elemento de núcleo en toda 

la  longitud del conjunto, sino toca el elemento de núcleo 

solamente a lo largo de sus nodos que se extienden h ad a  

dentro? que no sign ifican  más que una parte del ánima del 

forro* Entre estos puntos de contactó de deslizamiento? la  

superficie del ánima está separada del elementó central y 

retendrá cantidades sustanciales del lubricante que se 

ap lica  a l  núcleo durante e l  montaje. ío r  medio de ensayos 

comparativos ha quedado; perfectamente demostrado que esta  

deformación intencionada d e l forro en e l  nuevo conjunto? 

que trae consigo un contacto de deslizamiento interrumpi­

do entre e l forro y e l  elemento de núcleo? resu lta  en una 

reducción considerable y sorprendente de la  cantidad de 

fr icc ió n  estática  y  dinámica que se produce durante e l 

funcionamiento *

El invento proporciona tambián un nuevo mátodo de 

R a n e a r  .a ta  nueva vaina. ?n lín e a , generales .MBreníe
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la s  operaciones de desplazar axialmente y  g ira r  una longi­

tud de tubo de p lástico  en relación  a una longitud de alam­

bre, trasladando axialmente la  longitud de alambre hacia el

tubo, sustancialmente perpendicular a l e je  d el tubo, y  en­

rollando e l alambre helicoidalmente en una sucesión de es­

piras adyacentes alrededor del tubo suficientemente apreta­

do para deformar e l  ánima del tubo hacia dentro en porcio­

nes del mismo en toda su longitud* En consecuencia, una ca­

r a c te r ís t ic a  esencial del nuevo método consiste en que e l  

alambre de revestimiento es enrollado helicoidalmeate de 

una manera t a l  que forma in s itu  la  superficie de contacto 

interrumpida, requerida para e l  ánima del forro* una técni­

ca p articu lar de efectuar esta deformación no uniforme del 

ánima d el forro consiste en traslad ar un alambre plano ha­

c ia  e l  tubo con e l  plano del alambre inclinado un ángulo 

agudo respecto a l eje  dei tubo, de modo que una a ris ta  de 

esquina del alambre danta e l tubo para fornar en e l  ánima 

del tubo un salien te que se extiende haíicoidalmente hacia 

dentro*

A continuación se describen modos de realización  pre­

ferentes del invento, en relación con los dibujos adjuntos, 

en los cuales*

l a  figu ra  1 es un alzado parcialmente seccionado d e l 

aparato para producir la  nueva vaina, de acuerdo con e l  mé­

todo del invento?

La figu ra 2 es una v is ta  en planta p arcia l del apara­

to  de la  figu ra  1?

La figura 3 es una sección p arcia l ampliada tomada 

segán la  lín ea  3-3 de la  figu ra  1;

l a  figu ra  4  es una sección parcial ampliada tomada
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según la  lín ea  4-4 de la  figura 1 , y

Las figuras 5 hasta 8 son sanciones parciales amplia­

das de d istin tas formas del nuevo conjunte de cable de em­

puje y tracción*

Refiriéndonos primeramente a laa figuras 1  hasta 4 t en 

e lla s  se ha representado una forma particularmente ventajo­

sa d el aparato para llevar a la  práctica e l  método de este 

invento* un alambre de acero lo  y representado aquí a modo 

de ejemplo como uno con una sección transversal esencialmen­

te  rectangular, es obligado a avanzar según su e je  por medio 

de ro d illo s de arrastre caracterizados por 11* Varios de es­

tos ro d illo s pueden estar alineados para proporcionar a l  alam­

bre la  velocidad de avance deseada y  a su vez pueden estar 

movidos por una caja de engranajes de velocidad variable ade­

cuada.

Transversalmente a l  alambre lo  se está  moviendo una 

longitud indefinida de tubo p lástico  ext ruido sin  costura 

12, que puede ser de un nylon, de un polietiíen o de a lta  den­

sidad, de p o litetraflu o r-etilen o  etc* y tener un espesor de 

pared moderado elegido teniendo en cuenta resisten cia  y f le ­

xibilidad* Para algunos usos puede ser p referib le  nylon. Be­

ben preverse medios giratorios adecuados para trasladar e l  

tubo 12 en la  dirección de su eje  y a l mismo tiempo hacerlo 

g ira r a una velocidad t a l  que la  velocidad tangencial de su 

superficie exterior se aproxime lo más posible a la  ve lo c i­

dad de avance d el alambre lo* Ayuda a aplicar e l  método se­

gún e l  invento, e l  prever medios para poder variar tanto la  

velocidad de traslaci& i como la  de rotación del tubo de 

p lástico 12*

Como a.e ha representado en las  figuras 1 y  2, e l tubo
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dos 13 y  14, dispuestos e l  uno sobre e l otro alrededor de 

los ejes respectivos 15 y  16, que están inclinados respec— 

to a la  trayectoria  del tubo 12 un ángulo suatancialmen t  e 

3 igual a l ángulo de la  hálice del revestimiento de alambre

que ha de formarse, los ro d illo s  formadores 13 y 14 son 

movidos en sentidos opuestos pero a la  misma velocidad, 

siendo otra vez ventajoso que e llo  tenga lugar por medios 

de velocidad variable# La anchura de los ro d illo s  13 y 14 

10 es sustancialmente mpyor que la  anchura del alambre plano 

10 y  la  circunferencia de trabajo del ro d illo  superior 13 

es uniformemente l is a ,  mientras que e l ro d illo  In ferior 14 

tiene una forma que incluye una ranura 17, t a l  como se mues­

tr a  en la  figura 3. La ranura 17 tiene un p e r f i l  transver- 

15 sal de una 7 deformada, de modo que comprende un largo la ­

do Inclinado 18 cortado a un ángulo agudo de sólo aproxi­

madamente cinco grados a p artir de la  circunferencia nomi­

nal del cilindro que constituye e l  ro d illo  14* El resto 

de la  ranura 1? está  definido por un lado muy corto de 

2Q fuerte pendiente 13, que define junto con e l  lado 18 un 

ángulo recto . Fara la  mayor parte de tamaHos de alambre 

plano lo ,  una anchura to ta l de la  ranura 17 t íp ic a  puede 

ser 4 ,8  mm, y  la  anchura to ta l de cada uno de los dos ro­

d illo s  13 y  14 puede tener un valor típ ico  de aproximada- 

25 mente 13 mm.

Orientado hacia la  rendija formada entre ios rodi­

l lo s  13 y  14 hay dispuesto un apoyo e lá stico  20 constitui­

do por un sa lien te  de metal duro resisten te a l  rozamiento 

que termina en un plano perpendicular a l e je  de avance 

30 del alambre lo y que está  separado de la  lin ea  v e r tic a l

-  6 -



de centros comdn de los ro d illo s  enfrentados 13 y 14 una d is­

tancia ligeramente superior qu.e e l  radio que se desee para 

e l  la  vaina que vaya a fabricarse. En consecuencia; a medí—

. da que la  vaina se va formando del modo abajo d escrito; en- 

5 tr a  en contacto con e l saliente d el apoyo e lá stico  20 y es

apartada de la  lin ea v e r tic a l de centros común de le s  rodi­

llo s  enfrentados 13 y  14 alejándose del alambre plano 10 

que va avanzando. Tal como se muestra en la  figu ra 1 ; esta 

desviación es hacia la  izquierda de la  lín ea  de centros ver- 

10 t ic a l  anteriormente mencionada y puede ascender típicamente 

a aproximadamente 1,6  mm.

En e l  mátodo de funcionamiento más usual, e l  alambre 

plano lo  es trasladado forzado a lo largo de su e je  por lo s  

ro d illo s  de alimentación 1 1 , para entrar en contacta con la  

13 parte más a lta  del ro d illo  formador in fe rio r  14 en d irec­

ción sustancialmente tangencial, dentro de la  ranura 1? de!* 

aquáí* El ro d illo  formador 14 d irige  entonces e l  alambre lo  

debajo d el tubo de p lástico  12 t a l  como se  indica en la  f i ­

gura 1 . Cuando e l  alambre 10 se mueve con la  su p erficie  del 

2Q tubo 12 que está girando, es doblado un cuarto de circunfe­

rencia hasta entrar con e l  saliente del apoyo e lá stico  20 

en un contacto t a l  que permita e l  deslizamiento. Entonces 

es enrollado en forma de ^&tice siguiendo e l giro alrede­

dor d el tubo 12 hasta entrar en contacto con la  parte más 

25 baja del ro d illo  formador superior 13, y  completa entonces 

una vuelta completa en e sp ira l. Las vueltas adicionales su­

cesivas ae van formando d el mismo modo general, de manera 

que surge de los ro d illo s  formadores una vaina completa 

forrada con e l  tubo p lástico  12 y  cuya envolvente constitu­

yo ye e l  alambre plano 10 enrollado helicoidalmente alrededor
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de aquél, con las  espiras sucesivas adyacentes lateralmente 

entre s i .

una característica  importante de este método reside en 

* que e l  tubo de p lástico  12 sufre la  deformación in s itu  a 

 ̂ . medida que e l  alambre es arrollado alrededor de é l)  y  esto

tiene logar por ejemplo como sigue; Puesto que e l  alambre 

plano 10 permanece en la  ranura inclinada 1? a medida que 

la  envolvente de alambre es arrollada, un borde de esquina 

de aquél es levantado respecto a l otro en el momento en que 

10 e l alambre 10 entra por primera vez en contacto con el lado 

in ferior d el tubo de plástico 12 . Esto se  ilu s tr a  más clarar- 

mente en la  figu ra  3, donde para mayor claridad no ae ha re­

presentado la  orientación inclinada de los ro d illo s  13 y  14.  

En consecuencia, esta  esquina levantada se incrusta dentro 

15 de la  pared del tubo 12 basta rebasar e l  lím ite elástico  de 

éste y  formar un nodo en e l  ánima del tubo. Este efecto de 

indentaclón continda durante este cuarto de vuelta in ic ia l 

del alambre 10 alrededor del tubo 12, hasta que un punto 

dado sobre e l  alambre alcanza e l  saliente d e l apoyo e lás- 

2o tico  2o. Cuando e l alambre entra en contacto con e l  salien­

te  plano del apoyo e lá stico , que es paralelo a l  e je  d e l tu ­

bo, e l  plano principal d el alambre es vuelto a llev ar & una 

orientación paralela respecto a l tubo. Este estado del pro­

ceso está representado de l a  mejor manera en l a  figu ra  4*

25 Sin embargo, l a  inden tacú ón formada previamente por la  a r is ­

ta  d el alambre queda en e l  tubo después de que e l  alambre 

haya sido llevado otra vez a la  orientación paralela, pues­

to  que la  superficie de trabajo del ro d illo  formador supe­

r io r  13 es suavemente c ilin d rica , asegura que e l  alambre 

30 10 permanezca con esta orientación paralela a medida que
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ae produce cada vu elta  sucesiva de éste . Durante esta operal 

ción de enrollado h elicoid al del a l sobre se ejerce una fuer­

za de compresión importante sobre e l tubo de p lá stico  12, de 

modo que los diámetros exterior e in terio r del tubo se redu­

cen algo. Puesto que no existen  mandriles para soportar eL 

tubo 12, éste  tiene c ie rta  lib erta d  de movimiento y  puede emer­

ger de los ro d illo s  13 y 14 formando un ligero  ángulo después 

de que haya sido arrollado alrededor de 41 e l  alambre que 

constituye la  envolvente.

IQ E l producto del método anteriormente d escrita  se maes­

tra  en la  fig u ra  5 .  Comprende un alambre plano 21 de sección 

transversal sensiblemente rectangular enrollado h e íico id a l-  

mente con la s  espiras sucesivas tocándose la  una a la  otra  

para formar un revestimiento exterior .antoportante a irece- 

13 dor de un forro  tubular in terio r de p lástico  22.  El forro

tiene un ánima 23 de sección transversal nominal constitui­

da uniformemente por una circunferencia que ha sido defor­

mada hacia dentro por e l alambre envolvente 21 en una fran­

ja  h elico id a l 24 en toda la  longitud del forro en corres- 

2Q pendencia con la  h é lice  formada por e l  alambre envolvente

21.  l a  franja h e lico id a l deformada hacia dentro 24 es crea­

da in a itu  durante la  fabricación por e l  efecto de dentar 

que e jerce  una a r is ta  del alambre envolvente 21 t a l  como 

se ha descrito arriba. En la  fig u ra  6, se ve que la  sec- 

25 cián transversal d el alambre envolvente 21 es lig a r  emente 

cóncava por el lado exterior, lo  cual es una consecuencia 

natural del enrollado h elico id al de lo  que en principio era 

un alambre verdaderamente plano.

La figu ra  5 representa una sección t o t a l  a  través 

30 d el nuevo conjunto de cable de empuje y  tracción y  por tan -
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to incluye un elemento Re núcleo 25 Realizable Re ^

transversal c ircu lar que pueda ser un elemento ala b a d o ca­

bleado o estirado unitariamente. Hay que hacer resa ltar que 

estando e l elemento Re núcleo 25 en contacto Re d esliz amien­

to  con la  vaina, no puede tocar e l  ánima Reí forro 22 en toda 

la  longitud en un contacto completo superficie a superficie* 

á l  contrario, e l elemento Re núcleo 25 está en contacto Re apo­

yo discontinuo, sólo con los nodos helicoidales 24 , y  delimi­

ta  conjuntamente con e l reato Ral ánima Ral forro 22 huecos 

26.  S i a l elemento Re núcleo 25 ea untado con un lubricante, 

durante e l funcionamiento e l lubricante se acumula en Ice  hue­

cos 26 y  proporciona la  necesaria p elícu la  contra la  fricc ió n  

para la  zona aislada 24 donde e l elemento de núcleo 25 está 

en contacto con e l  forro 22.

pna muestra esp ecífica  Re un conjunto Re cable Re empu­

je  y tracción , lubricado, semejante a l  representado en l a  f i ­

gura 6, fu# deaplazado con una carrera de 76 mm con una fre ­

cuencia de quince carreras por minuto, un to ta l Re Ros mil 

c ic lo s  contra tma carga Re peso muerto Re 47 ,5  Rg en e l  extre­

mo de sa lid a . Despuás Re un ensayo tan riguroso, sólo fuá ne­

cesaria una fuerza Re 58 Rg en e l extremo del operador para 

superar la  fricción  e stá tica . Según nuestro conocimiento ba­

sado en la  mejor información disponible, cables de empuje y 

tracción convencionales forrados Re nylon y revestidos Re 

alambre son absolutamente incapaces de proporcionar una e f i ­

ciencia operacional tan sólo aproximada a este n iv e l.

Las figuras de la  deformación intencionada que pueden 

formarse sobre e l  forro de p lástico  del nuevo conjunto, no 

se limitan &* ninguna manera a la  representada en la  f  jgx-

* *
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ra  5 . Ĥ no-s observado que la s  propiedades f ís ic a s  y las d i­

mensiones del alambre plano u tilizado para formar una envol­

vente pueden ser variadas hasta e l punto de producir una ex­

tensa gema de figuras de deformación del fo rro . Lo mismo vale 

para otras variables ta le s  como la  velocidad de avance del 

alambre piano que proporcionan los ro d illo s de alimentación, 

la  disposición angular de los ro d illo s formadores respecto 

a l  eje del tubo y  su velocidad de g iro , los p e rfile s  de loa 

ro d illo s conformadores, e tc . Con propósito de ilu s tra r  e l  ca­

so, se han representado algunos ejemplos de estas variantes 

en las  figu ras 6 hasta 8.

3R la  figu ra  6, l a  vaina está hecha otra vez da un 

alambre plano 2? enrollado helicoidalmente con espiras adya­

centes, formando un revestimiento alrededor de un forro tur- 

bular de pl&stico 28, con un elemento d eslizab le  de núcleo 

contenido dentro de Óste. En esta realización  se  ha u t i l i ­

zado la  tendencia, arriba citad a, del alambre plano de formar 

una sección exteriorícente cóncava durante la  operación de 

enrollado h elico id a l de modo que la  zona cen tral del alam­

bre 27 marque un nodo h elico id al 30 sobra e l  ánima del forro 

28 para proporcionar la  pretendida superficie de apoyo dis­

continua, Esta realización de acuerdo con l a  figu ra  5 puede 

ser conformada en e l  aparato descrito en relación con las 

figuras 1 hasta 4, peía la  a r is ta  del alambre 27 no es in­

crustada dentro del forro 28 por una ranura en e l ro d illo  

conformador in ferior t a i  como la  ranura i? .  3H la  figu ra  7 , 

un alambre envolvente 32 está  enrollado alrededor de un fo­

rro 33 para formar una vaina dentro de la  cual está monta­

do un elemento de núcleo 34 , pero en esta realización se

permite a l  alambre 32 retener su orientación inclinada que
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la  ha sido impartida por la  ranura 1? en e l  ro d illo  confor­

mador Inferior 14 y e l  sa lien te del apoyo e lástico  2o no 

lo  vuelve a  la  posición paralela  respecto a l  eje del forro* 

Sin embargo, de nuevo se forman nodos h elicoid ales 35 sobre 

5 e l  ánima del fo rro , para proporcionar a l  elemento de ndcleo

34 un contacto de deslizamiento discontinuo. En la  figura 8, 

se ha empleado un alambre envolvente 37 cuya sección trans­

versal tiene forma de paraíeíogramo de manera que una espi­

ra  del alambre envolvente solapa parcialmente la  siguiente 

lQ del modo representado. El alambre envolvente 37 es aplioado

alrededor de un forro 38 para formar una vaina en la  cual 

se encuentra montado un elemento de n icle  o desíiza&le 39* 

y  es e l  ánima del forro está  imprimido una meseta h e lico i­

d al 40 para formar la  superficie discontinua de apoyo. Cuan- 

1$ do e l  alambre envolvente 37 es enrollado de acuerdo con'el

mátodo de laa figuras 1 hasta 4 , e l  borde anterior 37R del 

alambre envolvente 37 sufre cierto  aumento de espesor en 

comparación con e l  borde de sa lid a  opuesto.

la s  formas ¿e realización de las figuras 5 hasta 8 

20 sirven meramente para ilu stra r  la  variedad de configuracio­

nes del producto d el invento que pueden producirse enrollan­

do un alambre envolvente helicoidalmente alrededor de un 

forre de p lástico  de modo que e l ánima del forro se defor­

me radialmentc hacia dentro. Estas figuras son en cierto  

25 orden esquemáticas, pues representan la  deformación inten­

cionada del forro de p lástico  en una forma bastante exage­

rada. En realidad, los salien tes helicoidales formados so­

bre e l  ánima, del forro pueden sobresalir sólo unas pocas 

centesimas de milímetro radialmente hacia dentro, pero eao 

30 es completamente suficiente para lib ra r  a l  elemento de nd-
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Oleo deslizable da un contacto do apoyo con e l forro e3¿teh-" 

dido a toda la  superficie y para orear huecos en lo s  cuales 

pueda quedar alojada e l  lubricante. También es ú t i l  en la  

práctica proporcionar cierta  holgura entre e l elemento de 

n dele o y e l  forro de la  vaina, para f a c i l i t a r  e l montaje de 

la  unidad, aunque con finalidades ilu stra tiv a s  ae haya indi­

cado eñ la s  figuras 5 hasta 5  uniformemente un contacto d i­

recto entre los rellanos helicoidales d el forro y e l  elemen­

to  de nácleo. En consecuencia, es posible que e l  elemento 

de nácleo no esté en contacto con todos los rellanos debido 

a la  holgura entre ese elemento y  e l  fo rro .

Debe sobreentenderse también que e l  concepto "cable 

para empuje y traccidn" t a l  como se usa aquí, no excluye con­

juntos de cable en los cuales e l  elemento de nácleo esté ex­

puesto durante e l  uso únicamente a tracción o únicamente a 

compresión.

N. 0  T a

20

loe puntos de invención propia y nueva que se presen­

tan para que sean objeto de esta laten te  de invención en 

Espada, por VEINTE ahos, son loa siguim .tes:

lia. -  Mejoras introducidas en la  fabricación de una 

25 vaina para cable de empuje y tracción que incluye una envol­

vente antoportante exterior de hilo  enrollado h elico id al­

mente con espiras sucesivas adyacentes una a o tra, estando 

caracterizada dicha vaina por un forro tubular in terior de 

p lástico  que tiene un ánima nominalmente uniforme que esté  

30 deformada hacia adentra, en porciones de la  misma en toda

13 -
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2a. -  negaras de acuerdo con e l  punto 1 ,  en que las 

espiras de dicho h ilo  son adyacentes una a otra la te r a l-  

sienta y e l  ánima nominalmente uniforme de dicho forro in te­

rio r de p irático  es c ircu la r .

3&+ -  Mejoras de acuerdo con cualquiera de lo s  puntos 

1 $ 2* en que dicho forro de p lástico  está  apretadamente en­

cerrado inmediatamente dentro de dicha envolvente, y e l áni­

ma de dicho forro está  deformada hacia adentro por dicho 

hilo*

4a . -  Mejoras de acuerdo con e l  punto 3* en que dicha 

ánima del forro está  deformada hacia dentro por dicho h ilo  

en una zona h elico id al correspondiente a  l a  h áíice  de di­

cho h ilo .

5* . -  Mejoras de acuerdo con cualquiera de loe puntos 

1  a 4 : en que dicho forro de p lástico  ea de nyíon.

6a. -  Mejoras de acuerdo con cualquiera de los pun­

tos 1  a 5# en que dicho h ilo  es plano y de seccián trans­

versal substancialmente rectangular.

?s . -  Mejoras de acuerdo con cualquiera de lo s  pun­

tos l a  5 ; en que dicho h ilo  es plano con una seccián trans­

versal substancialmente en forma de un paralelogr emo, y  una 

espira d el h ilo  se superpone parcialmente a la  siguiente.

8o. — Mejoras de acuerdo con cualquiera de lo s  pun­

tos 1  a ?  en comhihacián con un elemento de alma f le x ib le  

contenido deslizahlemente dentro de dicho forro , aplicán­

dose dicho elemento de alma a i ánima del forro solamente en 

la s  porciones deformadas interiormente del mismo que d e fi­

nen huecos con e l  resto de dicha ánima adaptados para con­

tener un lubricante.

— 14 —
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9^. -  Rejeras introducínas en la  fabricación ¿e nns¿ 

vaina para cable de empoce y  tracción.

Tal y  como se ha Rescrito en la  Señoría que antece­

de, representado en los dibujos que se acompasan y  con los 

fin es que se han especificada.

Bata Memoria consta de quince hojas e scrita s  a máqui­

na Por una sola cara.

Madrid, 1 1  ENE S M

F. í .

9 .

-  15 -
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