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El sector técnico del invento es el de la fabricacién
de las redes.

En los telares de fabricacién de redes, hay necesidad
de prever una lanzadera para cada conjunto de agujas de for-
macidn de los nudos. Es por tanto necesario un nimero muy
elevado de estas lanzaderas.

Cada lanzadera debe ofrecer un tamafio transversal tan
pequefio como sea posible. Es por ello por lo que se la cons-
tituye por medio de dos cosbados, generalmente de chapa em-
butida, reunidos segiin un nfcleo central. Por cuestiones de
econom{a, las tolerancias de fabricacidn de estas lanzade-
ras son amplias. Por otra parte en la propia utilizacién,
tales Srgenos son objeto de deformaciones a menudd impor-
tantes.

En el manejo de un telar, una parte relativamente gran-
de de los tiempos de operacidn esté ocupada por el guarneci-
do de las lanzaderas. Este guarnecido moviliza igualmente
una mano de obra numerosa.

El presente invento tiene particularmente por objeto
remediar con su aplicacidn, los gastos de mano de obra y re-
ducir los tiempos operatorios, haciendo automitica la eje-
cucién del guarnecido por series importantes de lanzaderas.

Concierne a este efecto a un procedimiento de guarne-
cido con gyuda de hilo, de lanzaderas de telares para con-

feccionar redes, procedimiento segin el cual, una lanzadera
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incompletamente desguarnecida ofrece una extremidad de hilo
sobrante que se alinea conjuntamente bajo tensibén con un ra-
mal de hilo de guarnecido, se solidariza el hilo de guarne-
cido y el hilo que rebasa en las partes conjuntas, luego se
corta la parte de hilo que rebasa sguas abajo de la solida-
rizacidén y se procede entonces al guarnecido de la lanzade-
ra, antes de cortar este hilo de guarnecido entre lanzadera
guarnecida y emplazamiento de solidarizacibn. En un modo de
puesta en prlctica particular de tal procedimiento, la soli-
darizacibn es efectuada por soldadura, por aplicacibn de un
campo de alta frecuencia, por ultrasonidos o por cualquier
otra técnica, con o sin aporte de materia de soldadura. Tal
aporte puede resultar indtil, especialmente cuando tales hi-
los estin constitufdos por filamentos de matérias plésticas
sintéticas termofusibles.

En lo que concierne al mantenimiento bajo tensibn de la
extremidad de hilo que rebasa, afn solidario de la lanzadera,
esta accidn puede ser obtenida por gravedad, proveyendo la
extremidad de este hilo de un contrapeso, €l cual es libe-
rado por corte de dicho hile, despuds de la ejecucidn de la
soldadura.

Con vistas a asegurar la sutomaticidad de las operacio-
nes en repeticibén, las diferentes lanzaderas a reguarnecer
son colocadas en un almacén, donde se encuentran apiladas,
con los contrapesos de tensidn de los que estd provisto ca-
da hilo de guarnecido en un emplazamiento correspondiente
de dicho almacén, permitiendo mantener dicho contrapeso en
yuxtaposicidn, separadamente de las lanzaderas desguarne-
cidas, yuxtapuestas a su vez en otro emplazamiento.

Siempre con el mismo objeto, el almacen de lanzaderas
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a reguarnecer esti dispuesto verticalmente y las lanzaderas
son extraidas de ‘el sucesivamente por su parte inferior.

Como existe ventaja en efectuar el tratamiento de sol-
dadura de los hilos dispuestos horizontalmente en el propio
emplazamiento de la soldadura, una lanzadera extrafda hori-
zontalmente es sometida a un alineamiento, siguiendo la ex-
tremidad de hilo cargada con el contrgpeso el mismo movimien-
to para ser llevada por ejemplo a posicidn vertical lo que
pone bajo tensidn dicho hilo.

Por un movimiento de tumbado después de la puesta en
vertical de este hilo efectusdo en el mismo plano de la lan-
zadera y splicacidn intermedia de la extremidad del hilo car-
gada con el contrapeso scbre un brgano de mantenimiento, se
lleva la lanzadera a una posicibn tal que la extremidad de
hilo que sale de ella tiene, entre lanzadera y brgano de
mantenimiento, un ramal horizontal Yy, nés alld del Srgano
de mantenimiento otro ramal vertical, del cual estd siempre
suspendido el contrapeso lo que asegura la tensidén de los
dos ramales.

En la ejecucidn de esta fase, el hilo es tumbado en el
conjunto de soldadura en la proximidad de una extrenidad
aguas arriba del hilo de guarnecido que permanece alli de
una operacién anterior, hilo de guarnecido que proviene de
una bobina de reserva suficientemente voluminosa. Después
del accionamiento del puesto de soldadura, el segundo ramal
de hilo provisto aln de un contrapeso es cortado entre el
brgano de mantenimiento y el puesto de soldadura, y se
arrastra en rotacibn la lanzadera a reguarnecer gque se lle-
na de hilo gue proviene de la bobina conectada entonces al

hilo que rebasa.
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Una vez llena la lanzadera, se para automédticamente,
gracias , un palpador, el movimiento de rotacibn, el hilo
de bobina es cortado aguas abajo del puesto de soldadura,
la lanzadera es liberada de su arrastre en rotacidn y es
llevada por gravedad a un almacén receptor teniendo esta
liberacibn por efecto provocar ademés la admisién de una
nueva bobina a reguarnecer.

El invento comprende igualmente los mecanismos gue per-
miten la puesta en préctica de tal procedimiento, mecanismos
que agrupan en un bastidor los elementos de accionamiento de
los mbviles que les componen, asi como una mesa sobre la que
aparecen los diferentes puestos necesarios, a seber: un
puesto de situacién de un almacén de lanzaderas a reguarne-
cer, de eje vertical, un puesto de extraccibén de corredera
sub~yacente de movimiento horizontal de traslacién de tal
lanzadera y de su contrapeso de tensibdn, un postigo rotati-
vo de elevacidn en situacidn vertical de dicha lanzadera,un
brazo rotativo de tumbado de dicha lanzadera con su hilo en
un puesto de soldadura y de conduccidén de la lanzadera entre
costados de arrastre en rotacidn y, bajo un mandril de pla-
tos giratorios y de agarre de la lanzadera, un pasillo de
cafda que conduce a la entrada de un puesto de recepcidn de
un almacén separable, de eje horizontal, de lanzaderas re-
guarnecidas.

La descripcibn siguiente, con referencia a los dibujos
adjuntos a titulo de ejemplo no limitativo, permitird com-
prender mejor cémo puede ser puesto en préctica el invento.

La figura 1 muestra un esquema perspectivo de una dis-
posicidn de puesta en préctica de este procedimiento.

La figura 2 muestra una vista desde arriba general de
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la disposicidn de una mesa de soporte de los diferentes pues=-
tos operatorios.

La figura 3 muestra a mayor escala una parte de esta
mesa.

La figura 4 representa otra parte de ella.

El dispositivo representado comprende un almacén 1 con
dos alojamientos, uno para un apilamiento 2 de lanzaderas
planas de telar de fabricar redes, de forma cilindrica, su-
ficientemente envolvente para asegurar el mantenimiento de
las lanzaderas circulares apiladas, teniendo el otro aloja-
miento una forma prismitica abierta lateralmente a fin de
nantener un apilamiento de contrapesos cuadrados 4, indivi-
dualmente unidos a los ramales de restos de hilos que per-
manecen, respectivamente sobre cada una de las lanzaderas 2.
Estas lanzaderas son en efecto extraidas de su telar una vez
que su reserva de hilo se hace insuficiente y esta extrac-
cidn puede tener lugar de preferencia sistem&ticamente una
vez que se ha acabado un trozo de red. Se reemplazan por
lanzaderas llenasw

Bajo el almacén 1 colocado verticalmente, actiia segfln
la flecha Fl en traslacidn horizontal alternativa, una co-
rredera que lleva sobre un soporte 5 una lanzadera 2 § su
contrapeso 4 de plano, sin que nada sea modificado en la se-
paracién de la lanzadera, del hilo 6 ¥y del contrapeso 4 a
la posicidn que corresponde a las referencias 2a, 4a y 6Ga.
Por pivotamiento segiin la flecha F2, el soporte 5 es eleva~
do y lleva la lanzadera 2 a una situscifn 2b en la que apa-
rece en un plano vertical. En esta situacién, la lanzadera
2 es libre de dejar vacisr su hilo 6 para que el contrapeso

pase de la posicibn 4b por gravedad a una posicidn 4bl, si-
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tuada por debajo del nivel de un drgano de parada temporal

8 cuya misidn se explicard a continuacidn.
Un segundo soporte de tumbado 7, mbévil alrededor de una
articulacién 9 de eje horizontal y que sigue su trayecto in-
150.= dicado por la flecha F3, toma de nuevo la lanzadera del so-
porte de elevacién 5 y la lleva a una posicibn 2¢c. En el
curso de este movimiento, el hilo 6¢ viene a descansar sobre
el brgano 8 de parada intermedia y es tumbado sobre una par-
te fija 10 de una disposicibén de soldadura susceptible de
155.,~ ser recubierta por un elemento mdvil 11, Este hilo 6 es ex~
tendido en estas condiciones de manera conjunta con el ra-
mal 12 que sale de una bobina 13 de hilo de guarnecido de
lanzadera, ramal 12 que pasa también sobre el drgano de pa~
rada temporal 8 y sobre el elemento 10 del puesto de solda-
160.~ dura.
Se procede entonces al cierre del puesto de soldadura
y de corte por el elemento mbévil 11 aplicado sobre el ele-
mento fijo 10 para la soldadura, entre la extremidad 12 y
el hilo 6. Se realiza la aplicacidn de energia y de materia
165.,~ eventual de soldadura y se procede entonces al corte del
hilo 6 entre el puesto 10 y el drgano 8 o entre este Gltimo
y el contrapeso 4 gue ocupa la posicidn 4bl. El contrapeso
4 es entonces liberado para una nueva utilizacidn.
El ramal 6 dejado sobre la lanzadera 2 es unido por sol-
170.~ dadura al ramal 12 que sale de la bobina 13 y luego el pues-
to de soldadura es abierto. La lanzadera 2 en su posicidn
2¢ es puesta en movimiento de rotacidn y se llena de hilo
que proviene de la bobina 13.
Cuando la 1anz§dera en la posicidn 2¢ es llenada, un

175.~ delgado palpador 14 introducido entre los dos costados de
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la lanzadera recibe el apoyo de las capas de hilos bobine-

dos y provoca la paradé de la rotacibn y luego la accibn de
brganos de corte entre la lanzadera en posicidn 2¢ y el ele-~
mento de soldadura 10.

Los brganos de arrastre en rotacidén se abren y permi-
ten la caida de la lanzadera llena a la posicibn 2¢ en un
pasillo 15 subyacente, al pie de la cual esté situado un
almacén 16 receptor de dichas lanzaderas llenas, bajo el
efecto de un 8rgano de empuje 17 que actla transversalmente.

Por otro lado, la parte restante del hilo 12 después
de egte corte permanece tumbads sobre una placa 10 del pues-
to de soldadura, en espera del ramal que rebasa de una lan-
zadera siguiente a guarnecer.

Tal proceso operatorio permite por tanto almacenar en
apilemiento, en el almacén 1, las lanzaderas a guarnecer,
cuyos hilos 6 rebasantes han sido unidos cada uno a su con-
trapeso 4; tal contrapeso tiene preferentemente la forma de
una mazarota prismitica que es bien retenida en el aloja-
miento de almacén y desliza en &1 ficilmente; estd provisto
de medios de unidn instanténeos a la extremidad del hilo
correspondiente, que rebasa la lanzadera. Esta forms permi-
te el apilamiento de plano de dichas masas en el alojamien-
to correspondiente, en forma de pasillo, del almacen l. La
situacibn vertical de estos apilamientos en el almacén 1
permite una extraccibn por corredera y depdsito en el sopor-
te 5 de elevacibn sin que se cambien las posiciones relati-
vas entre lanzaderas 2 y contrapeso 4.

El pivotamiento transversal segin la flecha F2 lleva
el hilo 6 a la vertical y, bajo la tensidn dada por el con-

trapeso 4 este prepara la puesta a longitud del ramal de
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hilo 6 necesaria para la soldadura y para la transferencia
de la lanzadera 2, entre su posicién 2b y su posicién 2c,
de manera que el hilo 6, tensado, puede ser tumbado en el
puesto de soldadura conjuntamente con la cabeza del remal
12 que sale de la bobina 13.

La soldadura puede ser efectuada directamente, por
aplicacién de un campo eléctrico, de una accidn térmica,

o alin aplicacidn de ultrasonidos, directamente si se trata
de materias constitutivas de hilo aptas para un reblande-
cimiento y luego una solidificacién después de la detencién
dél tratamiento. Este es el caso para las materias plésti-
cas termofusibles. Se puede también considerar el aporte al
puesto de soldadura de un elemento de unibén de una natura-
leza termofusible que tenga los mismos efectos de reunidn,
si los hilos en cuestidn no ofrecen por si mismos estas pro-
piedades, como es el caso general para las materias de hi-
latura clisicas. Pueden ser también considerados otros me-
dios de ensamble o unidn, por ejemplo por aporte de cola
que contenga un disolvente de alta volatilidad.

Cualquiera que sea el modo de unibén considerado entre
el remal 6 y el ramal 12, la situacibén dada al puesto de
soldadura en la horizontal, permite después del corte que
sucede al final del llenado de lanzadera, conservar en este
puesto la extremidad cortada del ramal 12 favorablemente
en espera de una yuxtaposicibén siguiente con un ramal 6
unido a una lanzadera llevada ulteriormente. Las disposi-
ciones que permiten la realizacifén de los movimientos an-
teriormente descritos pueden ser reunidas en las dos caras
de una mesa 18 que sparece més especialmente en la figura

2. Por el lado del almacén 1, la cara superior de esta me-
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sa 18 estl provista de un elemento receptor 19 en el que se
encaja la base abierta de dicho almacén o reserva l. Este
elemento receptor tiene una serie de léminas 20 mandadas por
gatos 21 alternativamente, enfrente del alojamiento de las
bobinas 2 y, enfrente del de,los contrapesos 4, una pinza
22 maniobrada por un gato 23. B-ajo la abertura prevista en
el soporte desplazado 24 de este conjunto con relacidn a la
mesa 18, entre este soporte y la mesa, aparece una correde-
ra 25 de transferencia, de una bobina y del contrapeso co-
rrespondiente, liberados por la holgura de los gatos 2l ¥y
23 de los apilamientos que las coronan y esta corredera 25
es accionada por el vastago de un gabto 26 situado bajo di-
cha mesa.

Esta corredera 25 lleva la bobina 2 y su contrapeso 4
extraidos en el campo de barrido del soporte oscilante 5
de elevacidn, que tiene muescas a este efecto, estando pro-
visto este soporte 5 de balancines 27 opuestos, portadores
de pared de roldanas 28, balancines maniobrados en aproxi-
macidn y alejamiento mifuos por gatos 29. Igualmente el so-
porte 5 esth provisto de una pinza 30 de mordazas engrana-
das, maniocbrada por un gato 31 Gnico y estas mordazas de
puntas permiten la toma del contrapeso 4 al mismo tiempo
que las roldanas 28 cooperan al mantenimiento rodante de
la llanta de la lanzadera 2 en la posicibn 2a.

El soporte 5 de elevacidn esté asociado a un brazo os-
cilante 32 alrededor de un eje 33 bajo la accidn de un gato
situado bajo la mesa 18. Este soporte 5 es asi susceptible
de venir a tumbarse sobre la corredera 25 para venir a aco-
ger una lanzadera en posicibn 2a j su contrapeso en posi-

cibn 4a, y luego, por elevacidn gracias al brazo 32, llevar
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la lanzadera en cuestién a un plano vertical -posicibn 2b-
en la gque el contrapeso en posicidn 4b puede ser dejado por
la pinza 30. La lanzadera 2a puede girar sobre las roldanas
28 a fin de dejar descender el contrapeso a posicibn 4b1 SO0=
bre un tope asociado a una pinza 34 menicbrada por un gato
35 de mantenimiento temporal del contrapeso y de expulsidn
después del corte del hilo.

Conviene observar que en esta posicidn, la lanzadera
llega a la situacidén 2b es mantenida por las roldanas 28 en
la proximidad de un didmetro horizontal.

La méquina tiene ademds un segundo brazo de transferen-
cia 36 (figura 4) y de tumbado, articulado alrededor de un
eje 37 y maniobrado por la cabeza del vistago de un gato 38
situado bajo la mesa 18, estando provisto dicho brazo 36 de
18minas de recogida o toma 39 manlobradas por gatos 40, que
permiten la puesta de la lanzadera en posicibn 2b seglin un
diémetro sensiblemente vertical, en emplazamientos dejados
accesibles entre las roldanas 28.

La toma de lanzadera es sbendonada por las roldanas 28
una vez que estd asegurada por las léminas 39. El soporte 5
es colocado en posicidn retirada y el brazo de transferen-
cia 36 es rebatido a la horizontal (flecha F5)’ sin que por
ello sea dejada la pinza 34.

La lanzadera en posicidn 2¢ es llevada axialmente fren-

te a un plato 41 que forma mufiequilla rotativa arrastrada

. por polea, correa 42 y motor 43. Frente al plato 41 aparece

un contra-plato 44, montado libre en rotacibén sobre un so-
porte de cojinete 45 a su vez desplazable axialmente, bajo
la accidn de un gato 46, sobre columnitas de guiado 47.

De esta manera, la lanzadera en posicibn 2¢ puede ser
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apretada entre el plato 41 motor y el contraplato 44 libre
¥ las liminas 39 puedén gser ocultadas asi como el brazo 36
antes de la puesta en rotacidn por el motor 43. Una vez con-
seguida esta puesta en rotacibn, un gato 40 permite emcajar
en el canto de la lanzadera el palpador 14 ya citado, que
manda la parade del motor una vez gque el llenado de la lan-
zadera es suficiente.

Durante esta parada, los gatos 40 y 46 son maniobrados
en retroceso, lo que por una parte oculta el pasador 14 y
por otra parte separa el plato 41 del contraplato 44 y la
lanzaders llena cae en el pasillo 15 frente al tambor re-
ceptor 16 montado bajo la mesa 18 sobre trenes de rodillos
inclinados 49. En la base del pasillo, un gato 50 situado
bajo la mesa acciona el empujador 17 de insercidn de las
lanzaderas llenas en el almacén 16.

Entre el apoyo 8 y el conjunto robtativo que lleva el
plato 41, enfrente del plano barrido por el brazo 36, apae-—
rece un puesto de soldadura y de ejecucidn de cortes alter-
nativos, designado en general por la referencia 10. Tiene
por una parte, los gatos destinados a la ejecucidn de los
movimientos de corte, movimientos de cierre de los elemen-
tos de impresibén entre los que la soldadura es ejecutada y
de los elementos de calefaccibn, por ejemplo,- Por otra
barte, enfrente de este puesto, si la soldadura tiene una
materia de gporte, se ha previsto igualmente un puesto de
gatos designado en general por la referencisg 1l en la fi-
gura 4, que lleva a los moldes la materia de aprobacidn con
vistas a su conformacidn.

De este modo, una vez que es tumbado el hilo mantenido

unido al contrapeso en posicidn 4b1 en la pinza 34 y que
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pasa sobre el soporte 8, paralelamente al ramal de hilo 12,
en espera, que sale de la bobina 13 y que ha permanecido tum-
bado en el mismo puesto 10, a continuacién de la terminacidn
de una operacién anterior, el cierre del sistema de solda-
dura 10 es efectuado después del aporte eventual de una ma-
teria de unidn desde el puesto 1l; la operacibém de soldadu-
ra es terminsda y el hilo que sale del contrapeso en posi-
cién 4b, es cortado.

El bobinado es efectuado y al final de la operacidn de
llenado, el hilo que proviene de la bobina 13 es cortado en-
tre el puesto 10 y el puesto de arrollamiento.

Las operaciones pueden ser realizadas automdticamente
a partir de la apertura del puesto de bobinado.

Bien entendido, esta disposicidn esta provista de una
18gica de mando automltico que asegura la distribucibn a los
diferentes gatos y motor de las energias de accionamiento
deseadas, a las cadencias de sucesiones apropiadas, no te-
niendo necesidad esta ldgica actualmente hi de una descrip-
cidén ni de una representacidn particular.

Se obtiene asi un conjunto que permite con cadencia
elevada, el llenado sistemdtico répido de lanzaderas en
cuestién, entregadas y retiradas del almacén, ficilmente
almacenables cerca del telar y cerca de la mAquina de guar-
necido respectivamente.

Esto aporta una notable economia de mano de aobra y
un scorbtemiento de los tiempos operatorios, al precio de
una simple vigilancia peribdica de aporte y de retirado de
los almacenes, compatible con otras ocupaciones de vigilan-

cia de la marcha de los telares en particular.
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se presen—
tan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn en
Espafia, por veinte afios, son los siguientes:

19,~ Procedimiento para guarnecer con ayuda de hilo,
lanzaderas de telares para confeccionar redes, caracteriza-
do por el hecho de que una lanzadera incompletamente des-
guarnecida, que deja rebasar lateralmente un ramal de hilo
de guarnicién, es objeto de una operacidn de solidarizacidn
entre remal de hilo que rebasa y una extremidad de hilo de
nuevo guarnecido tomando a partir de una bobina de reserwva,
para proceder a continuacién al guarnecido de la lenzadera
¥ luego finalmente cortar este hilo de nuevo guarnecido en=-
tre lanzadera y emplazamiento de ejecucidn de la operacidn
de solidarizacibén, a fin de dejar alli en reserva la extre-
midad de dicho hilo de nueva guarnicidn.

22.~ Procedimiento segln el punto 12, caracterizado
por el hecho de que el ramal de hilo que rebasa es aplica~-
do bajo tensidn, conjuntamente éon la extremidad del hilo
de nuevo guarnecido, en el emplazamiento de ejecucidn de la
operacidn de solidarizacidn.

39,~ Procedimiento segln el punto 22, caracterizado
por el hecho de que la extremidad de hilo bajo tensidn es
separada, después de la operacidn de solidarizacibn, de los
medios de mantenimiento bajo fensidn.

40, Procedimiento seglin uno cualquiera de los puntos
12 a 32, caracterizado por el hecho de que la solidariza-
cibén es efectuada por soldadura.

59,~ Procedimiento segin uno cualquiera de los puntos

12 a 42, caracterizado por el hecho de gue la solidariza-
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c¢idn es efectuada con sporte de materia.

62.,~ Procedimiento segiin uno cualquiera de los puntos
12 a 52, caracterizado por el hecho de que la extremidad
bajo tensibn es mantenida en este estado por accidn de la
gravedad sobre un contrapeso unido a dicha extremidad.

72,~ Procedimiento segin uno cualquiera de los puntos
12 a 62, caracterizado por el hecho de que los hilos con-
juntos para la operacidén de soldadura estén dispuestos ho-
rizontalmente.

82,- Procedimiento segln el punto 72, caracterizado
por el hecho de gue cada lanzadera a guarnecer es presen-
tada en un plano horizontal con un contrapeso en el mismo
plano en la extremidad de su hilo que rebasa, el conjunto
es alineado en un plano vertical y, al ser mantenido el con-
trapeso, la lanzadera es tumbada en su propio planoc con re-
batimiento del ramal de hilo que rebasa alrededor de un pun-
to de apoyo intermedio, con conservacidn de la accibn del
contrapeso sobre la tensidn.

92,~ Procedimiento segln el punto 82, caracterizado
por el hecho de que después de la separacibén del contrape-
so, entre este Ultimo y el emplazamiento de soldadura pos-
teriormente a &sta, la lanzadera es desolidarizada de su
brgano de tumbado y es sometida a un arrastre en rotacifn,
con parads automitica de este ltimo al final del guarne-
cido, cote de hilo entre lanzadera y emplazamiento de sol-
dadura, expulsién de la lanzadera guarnecida y admisidn de
otra lanzadera a guarnecer en las fases operatorias, en re-
peticibn,

102.~ Procedimiento segln el punto 92, caracterizado

por el hecho de que las lanzaderas a guarnecer son llevadas



415.~ a apilamiento con sus contrapesos y admitidas por gravedad
en las fases operatorias de guarnecido, manipuladas mecénica-
mente de modo temporal con los contrapesos entre estas Glti-
mas y expulsadas solas por gravedad y luego por empuje a la
reserva 0 almacen una vez guarnecidas.

420,= ll2.~ Mecanismo de puesta en practica de un procedi-
miento segln uno cuslquiera de los puntos 12 a 102, carac-
terizado por el hecho de que agrupa en un bastidor los ele~-
mentos de accionamiento de los mbviles que le componen,asi
como una mesa sobre la que aparecen los diferentes puestos

425.- necesarios, a saber, un puesto de colocacidn de un almacen
de lanzaderas a reguarnecer, de eje vertical, un puesto de
extraccidn con corredera subyacente, de movimiento horizon-
tal de traslacibn, de tal lsnzadera y de su contrapeso de
tensibn, un postigo rotativo de elevacidn a posicibn verti-

430,~ cal de dicha lanzadera, un brazo rotativo de tumbado de di-
cha lanzadera con su hilo en un puesto de soldadura y de
transporte de la lanzadera entre costados de arrastre en ro-
tacidn y, bajo un mandril de platos giratorios y de agarre
de la lanzadera, un pasillo de caida que conduce a la en-

435,«- trada de un puesto de recepcidén de una reserva separable,
de eje horizontal, de lanzaderas reguarnecidas.

122.- "PROCEDIMIENTO PARA GUARNECER CON AYUDA DE HILO,

LANZADERAS DE TELARES PARA CONFECCIONAR REDES Y MECANISMO
PARA SU REALIZACION", todo tal y conforme se describe en la

440,~- presente Memoria, la cual consta de 441 lineas y a titulo
de ejemplo se representa en los adjuntos dibujos.
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