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El invento se re fie re  a un procedimien­

to  para fab ricar h ilos  de goma o sustancias sim ilares, 

especialmente con dispersiones acuosas de caucho, pro-
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cedimiento en el cual una cin ta  de goma sin  fin  prepara­

da sobre una base (c in ta  o sim ilares) , después de la  

s o l id if ic a c ió n  correspondiente se re tira  continuamente 

de la  base, con preferencia  en estado aún v is co s o , y 

una. vez desprendida de la  misma se le  da la  forma de 

un h ilo  bajo tensión de tracción  y mediante rotación  

constant e.
Un aparato para fab ricar  h ilo s  según el 

presente procedimiento se compone, según e l invento, 

funuamentalmente de una cin ta  vectora  sin f in ,  condu­

cida sobre d isco s , la  cu a l, por ejem plo, al atravesar 

un recip ien te  llen o  de una dispersión de caucho adecua-

20

da, con preferencia autovulcanizante, queda cubierta 

por lo s  dos laaoa con una p elícu la  de goma, que luego, 

para in ic ia r  la  aut ovu lcan ización , se hace pasar por un 

aparato calentador, y de la  cual las cintas de p e lícu ­

la  de ambos lados se separan a tensión por mecanismos 

de to rs ió n , que tuercen las cintas apretando unas contra 

otras las su p erfic ies  que han de pegarse entre s i ,  de

manera que se transforman en un h ilo  de goma uniforme 

de sección  redonda y de su p erfic ie  l i s a ,  e l cual puede 

25 ser ya devanado y vulcanizado para term inarlo.

El aparato para este procedimiento per­

mite la  producción continua de dos cintas de p e lícu la  

por cada cin ta  vectora , y su elaboración no interrjam- 

pida en h ilos sin fin  de sección redonda.

3° Ahora b ien ; s i  se trate  de la  fa b rica ­

ción  de estos h ilo3 al por mayor, so lo  Be podrá obte­

ner una producción racionalizada, no colocando simple­

mente unos tras otros varios  aparatos de la  clase men­

cionada, sino empleando un aparato m últiple. Entonces
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es conveniente que este aparato contenga un numero ma­

yor de cintas v ectora s , pareciendo ventajoso que varias 

* de la s  mismas o todas e lla s  pasen por un recip iente de 

la  dispersión común, y lu ego , para lograr e l grado da 

vulcan ización  o ae sequedad necesario para e l procedi- 

40 miento u lt e r io r ,  se las conduce a un mecanismo de ca­

lentamiento también común. De este modo es también 

posib le dar a l aparato calentador ta l forma que se re­

duzcan a un mínimo las pérdidas de ca lo r .

para poder disponer a la  menor d istan - 

45 c ia  posible entre s í  las d istin ta s  cintas vectora s ,

con e l fin  de economizar e l espacio ocupado por todo 
-bá
^  e l aparato y aprovechar en forma concentrada, y por 
lu
L’ tanto económica, e l recip ien te  de la d ispersión  y e l 
•'ñt-
'•■■■ aparato calentador, se recomienda co locar  a ltern ativa - 

50 mente a d istin tas alturas lo s  aparatos de tors ión  y

de devanado correspondientes a cada una de las cintas 

vect oras.
Además, según e l  invento , la  mayor fa ­

c ilid a d  de acceso y de se rv ic io  de todos los  aparatos 

55 de tors ión  y de devanado, se consigue con preferencia

disponiendo todos lo s  correspondientes a un grupo de 

cintas vectoras en un plano paralelo a dicho grupo.

2b muy conveniente una forma de rea lización  del apara­

to  en la  cual las cintas vectoras se enrollan en el 

60 campo de lo s  aparatos de to rs ió n , o sea en un trayecto

determinado, en un ángulo que puede ser igual a 90° o 

menor.

El empleo de cintas vectoras delgadas de 

cantos agudos, elegidas pare la  obtención de las p e l í ­

culas de caucho en forma de c in ta , y su paso v e r t ic a l

3 -
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por e l recip ien te  de la  d isp ersión , ofrecen  ventajas 

importantes y esenciales para todo e l procedimiento.

Bajo la  acción de la  tensión  s u p e r fic ia l 

se forman las pe lícu las de caucho sobre las  cintas vec­

toras con su p erfic ie  ligeramente abovedada, de manera 

que e l grueso de las pe lícu las disminuye hacia los  bor­

des, con lo  cual no solo es especialmente e fica z , en la  

subsiguiente tors ión  pera formar e l h ilo ,  la  aglutina­

ción  en lo s  delgados bordes de las p e lícu la s , debido a 

su perfecta  adaptabilidad, sino que ademas los  h ilos  

obtenidos tienen una su p erfic ie  que prácticamente es 

absolutamente l i s a ,  cosas ambas que no se lograrían em­

pleando cintas de p e lícu la  cortadas. Las cintas de pe­

l íc u la  retiradas por e l mecanismo de tors ión  tien en , a 

consecuencia de lo s  a fila d os  cantos de las  cintas v e cto ­

ras, que en c ierto  modo dan por s í  mismos la  lín ea  de 

desgarro, bordes r e c t ilín e o s  y lim pios.

Además, la  fuerza ue la  gravedad, junto 

con la  coherencia o adhesión de laB cintas vectoras con­

ducidas verticalm ente, determina una d istribución  sin ­

gularmente buena de la  d ispersión  del recipiente y con 

e l lo  une, formación de pe lícu las extraordinariamente uni­

forme, Solo es preciso ca lcu lar la  longitud del tra ­

yecto  lib re  entre e l recip ien te  de la  d ispersión  y el 

a.parato calentador de ta l  manera que no pueda sobreve­

n ir e l chorreo .d istrib u id or  de la  d ispersión  sobre las 

cin tas vectoras antes de la  entrada en e l aparato ca­

lentador.
La anchura y el grueso de las pelícu las 

de caucho, y por tanto e l grueso del h i lo ,  pueden gra­

duarse en e l  aparato del invento sancillamente variando

4
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la  anchura de la  cin ta  vectora  o la  v iscosidad  y concen­

tra c ión  de la  dispersión de caucho.

pero la  forma de obtención de la  cin ta  

de p e lícu la  con arreglo al invento o frece  además en fo r ­

ma sen cillís im a  la  posib ilidad  de produ cir, en lugar 

de un h ilo  de sección  constante, h ilo s  que, por ejem­

p lo , a d istancias iguales ofrezcan engrosamientos que 

pueden serv ir  pera ev ita r  que e l h ilo  de goma, se corra 

dentro del te jid o  al cual se incorpora. t-ara este f in  

so lo  es necesario aumentar a las d istancias deseadas 

la  cahtidad de dispersión  retenida por la cin ta  v ecto ­

ra. Esto puede conseguirse, por ejem plo, haciendo que 

la  c in ta  vectora , en lugar de bordes p ara le los , los  ten­

ga ondulados, con lo  cual alternativamente se ensancna 

y se estrecha; pero también puede tener la  su p erficie  

de la  cinta vectora  alternativamente prominencias y 

represiones, pues así la s  depresiones retienen una can­

tidad mayor de d ispersión  que las prominencias, Al tos-
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cer una cin ta  de pe lícu la  obtenida de este  modo se pro­

ducen en lo s  lugares de mayor acumulación de masa unos 

engrosami ent. os o nudos, que dan al h ilo  la  necesaria su­

je c ió n  en el te jid o .
El procedimiento de torsión  que convier­

te  la  cin ta  de pelícu la  en h ilo  redondo se hace con arre­

glo a l invento de un modo especia l. En e fe c t o ,  se ha 

comprobado que la  cin ta  de p e lícu la , cuando por el meca­

nismo de tors ión  es retirada de la  cin ta  vectora en un 

plano perpendicular a la  su p erficie  de la  misma, o bien 

forma una su p erfic ie  c i l in d r ic a  en vu e lta s  e sp ira les , has­

ta  que se encuentran los bordes de las diversas vueltas 

de la  c in ta  de p e lícu la , -  con lo  cusí a l progresar la

5
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tors ión  3e logra  e l apretamiento recíproco de dichos 

"bordes, de manera que se produce un h ilo  hueco no solo 

formado en su sección  de una sola capa anular, sino tam­

bién  provisto en su su perficie  de un reborde de a g lu ti­

nación en lín ea  e s p ira l, - o bien muchas veces la  to r ­

sión  de la cin ta  de p e lícu la  se hacé sobre su linea  me­

dia como e je  lon g itu d in a l, con lo  cual e3te procedimien­

t o ,  como lo  demuestra un se n c illo  experimento con una 

cin ta  de t e la ,  tiene que coñaue ir a un plegado de la  

cinta de p e lícu la  en forma de S , lo  cual a su vez im­

pide la  formación de un hilo de su p erfic ie  l is a  y de 

sección  en capas esp ira les.
Ahora b ien , e l invento se basa en la  com­

probación de que se puede in flu ir  en la  formación del 

h ilo  retirando la  cinta de goma de la  cin ta  vectora  en 

d irección  oblicua situada fuera del plano de sim etría 

perpendicular a la  su perficie  de dicha cin ta  vectora ,

145 Esta retirada oblicua tien e por consecuencia que la

cin ta  de p e lícu la  en la  torsión  se en rolle  desde un bor­

de , y las d istin ta s  vueltas cónicas se coloquen las unas 

sobre las otras o dentro de las o tra s , como cuando se 

hace un cucurucho de pe,peí (pero en e l presente caso 

150 continuo) , con lo  cua l, dada la  fonna pecu liar antes

descrita  de las cintas de p e lícu la , se produce un h ilo  

c il in d r ico  y prácticamente l i s o ,  con sección  de capas 

esp ira les y 3in oqueuad ax ia l.

Con arreglo a l  invento esto pude conse- 

155 guirse sencillamente enrollando la  cin ta  vectora  en

e l campo del mecanismo de to rs ió n , en un ángulo menor 

de 90°.

Para obtener un h ilo  uniforme y bien a-

-  6 -
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^ glutinado ea conveniente qpe las su p erfic ies  de la  ci n-

160 te. de pe lícu la  que se han de pegar se aprieten entre s í

J en forma adecuada. Esto se consigue según el invento con­

v irtien d o  la  c in ta  de p e lícu la  en un h i lo ,  ba jo Ira cc ión , 

y con torsión  mayor de la  que sería  necesaria para dar 

una forma puramente geom étrica, con lo  cual además e l 

16 5 h ilo  formado experimenta una presión radial por lo s  dos

ro d illo s  del aparato de torsión  que están apretaaos 

Tono contra otro., adecuadamente por medio de fuertes re­

so r te s ,

170

I-
N 'a-*

17 5

Para poder ca lcu lar acertadamente la  t r « c «  

ción  que se ha de e je rcer  sobre la  cinta de goma y la  

sobretorsión  en cada caso, iaproporción entre la  v e lo ­

cidad de avance de la  cin ta  vectora y la  velocidad de 

tra cc ió n , o sea e l mimero de revoluciones de los  apara­

tos torcedores, tienen que ser graduadles de diverso mo­

d o , o sea que se han de poder m odificar correspondiente­

mente,

Luego el h ilo  aglutinado que sale del apa­

rato de tors ión  tiene que devanarse.

Pero e l devanado, s i en e l h ilo  no ha de 

18ü quedar ninguna tensión de to rs ió n , que al desdevanarlo

(ó a f lo ja r lo )  lo  d e jaría  l ib r e  y determinaría la  forma­

ción  de la zo s , no pueue hacerse en la  forma normal por 

mero enrollamiento en un carrete o devanadera. Como 

la  c in ta  de goma se en rolla  al to r ce r la , y las d is t in - 

185 tas vueltas se pegan entre s í  y ya no se sueltan, es ne­

ce sa r io , en e fe c to ,  para ev itar e l inconveniente mencio­

nado, que e l h ilo  formado experimente al devanarlo una 

rotación  constante y continua en torno de su e je  lon g i­

tu d in a l, con un número de revoluciones que corresponda al

7
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^30 número de vueltas pegadas, Para e l lo  es absolutamente

igual que el aparato de to rs ió n , para pegar íntimamente 

la s  vueltas del h i lo ,  g ire  a mayor número de rev o lu cio -
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neB, ya que toda torsión  que exceda de la  de aglutina­

c ió n , se suprime completamente por s í  misma en e l  movi­

miento longitudinal del h ilo  detrás del aparato to rce ­

d or, pues cada pedazo de h ilo  torc id o  sobre la  torsión  

de aglutinación  antes del aparato torcedor compensa in ­

mediatamente esta sobretorsión  (que ya no está intima­

mente pegada como la  de aglu tinación , sino que cede e lá s ­

ticamente) con la  contratorsión  igual que eeproduce des­

pués del aparato torcedor,
Ahora b ie n , con arreglo a l invento , para 

devanar e l  h ilo  sin  tensión  de to r s ió n , y por tanto pa­

ra l ib e r ta r lo  de la  tors ión  inherente a l mismo, con pre­

ferencia  se aprovecha e l p r in c ip io , conocido en el pro­

cedimiento de h ilatura , del curso o " tra v e lle r ” , o bien 

e l del huso de a le ta s , aunque aplicado en este caso en 

forma nueva para lo s  e fectos  de la  destorsión* Así co­

mo lo s  mecanismos de devanado que trabajan con arreglo 

a este p rin cip io  tenían hasta ahora la  misión de comu­

nicar una torsión  a los hilos aun no torcidos , durante 

su enrollamiento en el ca rre te , en e l presente caso t ie ­

nen que rea liza r  e l e fecto  inverso, por cuanto realizan 

una d estorsión , o sea que deshacen las tensiones de 

to rs ió n , j.-'ara que lo s  h ilos  no se peguen en los meca­
nismos de devanado, se hacen pasar sobre rod illo s  por 

ta lco  o sim ilares.

Los h ilos que pasan a los aparatos enro­

lladores se dejan entregados a s í  mismos para la  auto- 

vu lcan ización  cuando e l  material e3 autovulcanizador, -

8
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como e l  que debe emplearse con p referen cia , -  o se po­

nen a une aceleración  mayor en lo s  carretes en un hor­

no, o finalm ente, para aumentar el rendimiento económi­

co del proceso de trabajo y la  velocidad de este ú l t i ­

mo hasta la  medida máxima, con arreglo a l invento se 

exponen a un aparato calentador en el carrete durante 

e l mismo procedimiento de devanado.

Para separar las  part ículas de caucho 

que muchas veces se adhieren a los bordes y lados es­

trechos de las cintas vectoras después de quitar la  pe- 

i l í c u la ,  se disponen mecanismos de raspado adecuados, 

por ejem plo, r o d illa s  de cuero. Estos aparatos pueden 

simultáneamente, según e l invento, emplearse para ha­

cer parar automáticamente, cuando se rompe un h i lo ,  la  

cin ta  vectora  correspondiente y todos lo s  correspon­

dientes aparatos de tors ión  y de devanado , pues la  pe­

l íc u la  de caucho que a l romperse un h ilo  queda en la 

cin ta  vectora se pega en e l mecanismo de raspado, con 

lo  cual en este se desarrolla  una, fuerza que cuida de 

desacoplar e l mecanismo y por tanto 4© QLue se suspenáa 
b u  funcionamiento como se deses,.

También es posib le rea liza r  la  parada 

eléctricam ente , La p e lícu la  de caucho que permanece 

en la  cin ta  vectora  cuando se rompe un h i lo ,  interrum­

pe entonces una corriente continua cuyo c ir cu ito  cierran 

dos resortes de contacto que se deslizan sobre la  c in ­

ta v e cto ra , y entonces por medio de un relevador se in ­

terca la  una corriente de tra b a jo , que efectúa la  para­
da.

En el dibujo se representa esquemática­

mente un& forma de ejecución  de un aparato para la  pro­

ducción simultánea de un gran número de h ilos  con arre-
-  9 -
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glo a l invento. En é l  hay diez aparatos unidos en una 

sola  in sta lación , Claro es que también puede agripar­

se un número mayor de dichos aparatos.
La figu ra  1 representa un corte v e r t ic a l ,  

la  figu ra  2 una v is ta  de frente y la  figura 3 un corte 

por la  lin ea  -a -b - de la figura  1. En la figura 4 se 

representa en corte la  c in ta  vectora  cargada a los dos 

lados con la  p e lícu la , y en la  figura 5 una cinta vec­

tora  ae anchura alternativamente mayor y menor, v is ta  

ote fren te .
Las cin tas vectoras sin fin  3 y 4 ,  con­

ducidas sobre lo s  discos 1 y 1* y 2 , 2* que giran en 

sentido con tra rio , atraviesan e l recipiente 5» que con­

tiene la  dispersión de caucho y que en e l fondo tiene 

para cada cinta vectora  un o r i f i c i o  con empaquetadura 

6 , y ,  para poder sacar las cintas en caso de necesidad, 

3e hace convenientemente de tres  partes, con los cual 

lo s  planos de d iv is ión  siempre pasan por lo s  o r i f i c io s  

6.
Después de la  longitud de trayecto lib re  

necesaria páía la  formación uniforme de lo s  depósitos 

de p e lícu la , las cintas vectoras 3 y 4 se conducen a 

un aparato calentador que se compone adecuadamente de 

una camisa 7 aisladora del calor y de un cuerpo de ca l­

deo 8 e lé c tr ico  o de otra  clase dispuesto dentro de d i­

cha camisa entre los dos grupos de cintas vectoras.

Con esta d isp os ic ión  se tiene la  ventaja de una mayor 

economía de ca lo r , ya que e l irradiado por el cuerpo ie  

caldeo 8 se u t i l iz a  en todas partes.
En su caso para la  mayor desecación pre­

v ia  de las pe lícu las de caucho, una vez que las cintas

10
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vectoras han dejado en su marcha descendente lo s  d iscos 

superiores 1* y 2 ’ , se puede disponer otro aparato ca- 

f lentador 9 para cada uno de lo s  dos grupos de cintas

vectoras.
Después de s a l ir  las cintas de este apa­

rato calentador ad icion al» las pelícu las de caucho son 

290 retiradas de e lla s  y torcidas por los  mecanismos de

torsión  10 y 11. Estos mecanismos, por lo s  motivos 

arriba expresados, lo  mismo que lo s  correspondientes 

aparatos devanadores 13 y 15» están dispuestos a lte r ­

nativamente a d istin ta s  alturas y en un plano paralelo 

295 a cada grupo de cintas vectora s , con lo  cual las mis-

300
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mas se tuercen o enrollan  por los  ro d illo s  12 en un án­

gulo correspondiente en e l campo de los  aparatos to r ­

cedores.
para ev itar la  aglutinación  de los  h ilos 

después del devanado, entes de entrar en los  aparatos 

devanadores pasan sobre lo s  r o d il lo s  17 por un r e c i ­

piente llen o de ta lco  o sim ilares.

En las  figuras 1 y 2 se representan por 

v ía  de ejemplo aparatos devanadores según el p rin cip io  

del cursor, por el cual e l  h ilo corre a lo s  carretes 13 

15 al través de lo s  cursores 14, 16, que van guiados 

en a n illo s  y son arrastrados y puestos en movimiento 

c ircu la r  por e l h ilo  retirado de lo s  carretes movidos.

Esta s o l ic itu d , que corresponde a la  pre 

sentada en Austria e l 14 de febrero de 1934 , bajo el 

número 992, se acoge a lo s  ben e fic ios  del artícu lo  51 

del vigente Estatuto de Propiedad Industria l.

11
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Los puntos de invención propia y nueva 

que se presentan para que sean ob jeto  de este ¿atente

de VEINTE años, son los  siguientes:
1? - Un aparato para fab ricar h ilos de

goma o estructuras sim ilares de lá tex  u otras d isper­

siones o emulsiones semejantes, caracterizado por que 

varios  pares de d isco s , cintas vectoras de p e lícu la s , 

aparatos de tors ión  y aparatera devanadores están reuni­

dos en una sola  in sta lación  con uno o varios  aparatos 

de caldeo y aparatos pera re c ib ir  o para transportar

la  dispersión  de caucho,
2? - Un aparato según se reiv ind ica  en 

e l punto 19 , caracterizado por que varias de las cintas 

vectoras (3 ,4 ) o todas e lla s  atraviesan un recip ien te

ae d ispersión  (5) común.
3? - Un aparato según se reiv ind ica  en 

lo s  puntos 19 y 29 , caracterizado por que varias de las 

c in ta s  vectores (3 ,4) o todas e lla s  atraviesan un apa­

rato de caldeo (7 ,8) común.
49 - Un aparato según se re iv ind ica  en 

los  puntos 19 a 39 , caracterizado por que los  aparatos 

de tors ión  (10, l l )  y aparatos de devanado (13,15) co­

rrespondientes a las  d istin ta s cintas vectoras contiguas 

están dispuestos alternativamente a d istin tas alturas.

59 - Un aparato según se reiv ind ica  en 

lo s  puntos 1? a 49 , caracterizado por que los apara- 

340 tos de tors ión  (10, l l )  y aparatos de devanado (13,15)

correspondiáantes a un grupo de cintas vectoras estén 

dispuestos en un plano paralelo a dicho grupo de cintas.

12
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6? - Un aparato según se re iv in d ica  en e l 

punto 19 , caracterizado por que las cin tas vectoras se 

paran automáticamente y por separauo cuando se trompe 
e l h ilo .

7? - Un aparato según se re iv in d ica  en 

lo s  puntos 1? a 69 , caracterizado por que, la  d irec­

ción  del movimiento de la s  cintas v ectora s , v e r t ic a l  

o poco apartada de la  v e r t ic a l ,  y una longitud de tra ­

yecto l ib re  calculada lo  suficientemente grande, entre 

e l recip ien te  de la  d ispersión  (5 ) y e l aparato de ca l­

deo (7 ,8) ,realizan  una d istribu ción  uniforme de la  d is ­

persión recib ida  por la s  cintas vectoras y por consi­

guiente una formación uniforme de la  p e lícu la . 

v 8? - Un aparato según se re iv in d ica  en

los  puntos 19 a 7 ? , caracterizado por que la  in ten si- 

Jdad del calentam iento, la  rapidez del movimiento de &- 
vanee de las cintas vectoras y la  velocidad de tra c­

c ió n , o sea el número de revoluciones de los  aparatos 

torced ores, pueuen regularse.

99 - Un aparato para la  fabricación  de 

h ilos  aé caucho o estructuras s im ila res, de lá tex  o 

dispersiones o emulsiones semejantes, caract erixado por 

que la  cantiuad de d ispersión  admitida por la s  cintas 

vectoras se aumenta y disminuye alternativemente a d is ­

tancias determinadas , de manera que en dichos puntos se 

producen en e l h ilo  alternativamente lugares mas grue­
sos y mas delgados.

109 - Un aparato según se re iv in d ica  en 

e l punto 99 , caracterizado por que el aumento y dismi­

nución a ltern ativos de la s  cantidades de dispersión  ad­

mitidas por las cintas vectoras se consigue dando a ésta
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d iferen te  ancho a lte rn a tiv o , por ejem plo, ondulando los

lados de dichas cin tas.
11? - Un aparato según se re iv in d ica  en 

lo s  puntos 9? y 10?, caracterizado por que e l  aumento 

y disminución a ltern ativos de le  cantidad de d isper­

sión admitida por la s  cin tas vectoras 3e consigue pro­

veyendo la  su p erficie  de las  mismas alternacivomente 

de prominencias y depresiones.

12? -Un aparato para fab ricar h ilos de 

goma o estructuras sim ilares de lá tex  o dispersiones 

o emulsiones semejantes, caracterizado por que las  pe­

lícu la s  de caucho se retiran  de las  cintas vectoras con 

una torsión  mayor de la  que sería  necesaria para la 

formación puramente geométrica del h ilo .

13? - Un aparato para fabricar h ilos 

de goma o estructuras análogas de lá tex  o emulsiones 

o d ispersiones s im ila res, caracterizado por que la  pe­

l íc u la  es retirada por e l mecanismo de tors ión  de la  

cin ta  vectora  en d irección  oblicua situada fuera del 

plano de sim etría perpendicular a la  su perficie  ae la  

c in ta  vectora .
395 14? - Un aparato según se re iv in d ica  en

el punto 13?, cer&cterizado por que la  cin ta  se enro­

l l a  en e l campo del aparato torcedor en un ángulo me­

nor de 90°.
15? - Un aparato para fabricar h ilos  de 

400 goma o estructuras análogas de lá tex  o dispersiones o

emulsiones sim ilares, caracterizado por que según e l 

conocido p rin cip io  del huso de aletas o del cursor, los  

mecanismos devanadores (13 , 15) estén dotados de un 

e fecto  de destorsión  para devanar lo s  h ilos de goma.
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16? -  Un aparato según se re iv in d ica  en 

e l punto 15?, caracterizado por que e l número de revo­

luciones de lo s  mecanismos devenadores se gradúa de ma­

nera que el producto terminado quede una vez devanado, 

completamente ó casi completamente l ib re  de tors ión .

17? -  Un aparato según se re iv in d ica  en 

lo s  puntos 15? y 16?, caracterizado por que el h ilo  se 

termina y vulcaniza en lo s  aparatos devanadores duran­

te  e l  devanado.
18? -  Un aparato para fab ricar  hi-los de 

goma o estructuras análogas.
Tal y como se ha d escrito  en la  Memoria 

que antecede, representado en el dibujo que se acompaña 

y con los fin es  que se han esp ecifica do .

Esta Memoria consta de quince hojas es­

c r ita s  por una sola  cara.
Madrid, 14 de febrero de 193é,

P. A.
Alberto do fcdzafcniL
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