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11 presento Invento ¿se refiere a hilos de 
goma, y uno de los objetos del mismo consiste en la 
provisión de dichos hilos en tal forma que permita 
la alimentación fácil de una máquina para la fabrica 

5 eión de producios terminadoo a base de did¿ os hilos. 
Con :1 fin de realizar este objeto» el in­

vento consiste n m  articulo que comprende series 
de hilos do gom unidos entre si adhesiva, pero se­
parablemente, en disposición paralela, formando un 

10 conjunto de hilos. dichas series de hilos se yuxta­
ponen de modo que formen una cinta, adheridos entre 
si con suficiente fuerza para mantener la integridad 
de dicho conjunte en uso normal, pero no tanto que no 
sea posible efectuar la separación de los hilos enan­

te do se desee,
ara lo mejor comprensión del invento, se 

hace referencia a los dibujos adjuntos que, e titu­
lo de ejemplo, ilustran una realización del invento, 
y en los cuales:

20 im fig. 1 es una viste en plano que ilus­
tra diagrasatieelnente fases del proceso de fabrica­
ción de hilos de gom con arreglo al presento inven­
to.

La fig, 2 es una vista lateral, parcialseji 
25 te en corte transversal, do ciertas partes de las 

ilustradas en is fig. 1*
La fig. 3 es una viste m  perspectiva que 

muestra un método alterno de componer hilo de goma,
La fig. 4 es una vista similar que ilustra 

30 otra fase del proceso.
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na fíg. 5 G3 mm vista di&gramática que mues­
tra el modo en que el producto obtenido por el presente 
invento puede utilizarse en un telar.

uas figs, 6 y 7 son vistas lateral y en plano 
resoec ivamente, de carácter mayormente diagramático, y 
que muestran un método de hacer hilo de látex de goma, 
esencialmente a base ucl presente invento.

Las figs. 3 y 3 son vistas similares a las 
de las figs. 6 y 7t y muestran otro método para hacer 
hilo a base de látex.

Las figs. 10 y 11 son vistos diagremá ticas 
que ilustran el motivo de la inclinación de la cuchi­
lla o disco de corte que aparece en Las figs. 1 y 2.

¡ja fig. 12 es una viste díagraaatica de una 
modificación de le disposición ilustrada en las figu­
ras 1 y 2.

íü fig. 13 muestra la cinta enrollada on un
plegador.

La fig. 14 ilustre otro método de utilizar
la cinta,

.1 método preferido ue fabricar hilo de go­
ma cortado con arreglo d  presente invento, conprende 
las fases de reunir series de hojas planas circulares 
y superpuestas de goma que pasajeramente quedan unidas 
entre si por adhesión, haciendo girar de canto dicho 
conjunto contra el filo de una cuchilla que, a su vez, 
gira rápidamente, de tal suerte que corta una cinta 
continua de la pila de hojas. Jictia cinta se compone 
de hilos de gome dispuestos paralelamente entre ai y 
unidos por adhesión, siendo tal la naturaleza de la
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unión entro hilos contiguos, que aun manteniendo la 
forma de Is cinta en los na nejos corrientes se pue­
den, sin embargo, separar, si se desee, y sin ningu 
na dificultad. A medica que se efectúa su corte se 

65 retira la cinta y oe la enrolla en un soporte ade - 
cuado, o bien se la embala de cualquier modo que pejr 
sita su cómodo manejo. Los hilos de que se compone 
la cinta se pueden separar en cualquier momento en 
que se trate de utilizarlos sueltos* Aunque les ho- 

70 jos de goma se pueden apilar antes de su vulcanización, 
es generalmente preferible vulcanizarlas antes de so­
meterlas a la operación de «irte. Generalmente se reú­
nen hojas sin vulcanizar, cortadas o no a medida, se 
las apila, dejándolas unidas entre si por adhesión de 

75 tal modo que los hilos queden unidos en forma de cin­
ta según se indicó anteriormente, asto se puede hacer 
adecuadamente empolvando las hojas de talco, la mayor 
parte del cual se vuelve a quitar, de suerte que las 
hojas no quedan adheridas firmemente, sino únicamente 

30 unidas ligeramente, a operación de unir las hojas ae 
puede efectuar enrollando en un tambor u otro ¿iisposi 
tivo adecuado una hoja de goma sin vulcanizar y de en 
pesor conveniente, hasta que se hoya conseguido un 
conjunto del espesor deseado, empolvándose la hoja con 

85 talco durante la operación de enrollamiento. Al termi­
nar esta fase, el cuerpo de goma se puede cortar del 
rollo, disponiéndole en una mesa donde se aplana, cor­
tando a continuación el conjunto entero en forma de 
anillos, según se ve en 2 en las figs. 1 y 2. Los re- 

90 cortes de goma que resultan de las operaciones anterio

ESPECIAL MOVIL
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res, se devuelven a 1© calandria pura su nueve utili­
zación* 1 conjunto anular de hojas que en un caso ti. 
pico puede tenor un espesor de media a une pulgada, 
se coloca a continuación en dolies adecuados con el 
fia de limitar aun dimensiones laterales y radiales, 
y so somete a vulcanización, después se coloca sobre 
una meia giratoria como la que se muestra en 3 en la 
fig. 2, cuya mesa giratoria esta cubierta por una ca 
pa de goma flexible sin vulcanizar 4, y la pila 2 d 
hojas de goma se sujeta en la superficie de dicha ca 
pa 4 nocíante go:m laca o algún otro agento de adhe­
sión. El conjunto cató ahora dispuesto para la opera 
ción de corte.

Una maquina construida pora tal fin compren 
de un cortador en forra de disco 6, montado en un ojo 
inclinado 7 y que gira a sucha velocidad, mientras que 
la mesa rotativa lo hace con bastante mas lentitud. Do 
preferencia, la operación do corte se inicia en la 
circunferencia interior del cuerno anular, y sigue ha 
cia fuera con dirección a la periferia do la pila; el 
araneo radial de la cuchilla hacia fuera a una distan­
cia determinada, depende del taraco de la pieza de go­
ma cortada durante cada revolución de la mesa girato - 
ria.

Para que el cortador 6 funcione debidamente, 
su eje debe ostar inclinado de tai nodo que interaecte 
le superficie superior ele- la m bu giratoria sustancial- 
mente por el eje de la misma. Teóricamente ésto traería 
consigo un cambio contínuo en la posición angular del 
eje 7 a medida que progresan las operaciones de corte,
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pero basta con adoptar una porción intermedia, L ia n - 

ten! endose la cuchilla continuamente a un albulo de­
terminado, lo cual da rosultav-os satisfactorios.

,1 motivo de tal aradura angular se' con - 
125 prende examinando las figs. 1 y 11, la primera ae 

las cuales muestra el cortador de frente y la secun­
da una vista en plano dol alano. Suponiendo que el 
cortador y la pieza a trabajar giran respectivamen­
te en las direcciones indicadas por lee flechas, no 

130 cabo duda de que el punto £  de la fig. 10, en el
cual la operación de corto se inicia en la hoja su­
perior, se halla bastante mas avanzado que el punto 
en el cual se corta la última hoja de la pila .Tam­

bién se desprende de la vista en plano de la fig. 11 
135 que si el cortador estuviera dispuesto en un ángulo 

de 30 grados con relación al plano de la mesa gira­
toria (lo cual sería el caso si su eje se hallara en 
posición paralela a dicho plano; entonces e l punto a* 
(correspondiente al punto ¡a da la fig„ 10) ae halla- 

14ü ría bastante más alejado del eje uc rotación de la 
mesa giratoria Mue el punto ]¿. or consiguiente, el 
plano de corte no se halla a un ángulo recto con re­
lación a la si$>orficie de las hojas y m  se produce 
un hilo rectangular. Jna disposición similar causará 

145 además inevitablemente una frotación excesiva de la 
superficie cortada de la capa ut soporto 4 contra la 
superficie plana de la cuchilla, lo que tiendo a su 
vez a torcer el filo de la cuchilla y a estropear la 
capa de soporte. Las citadas dificultados se eliminan 

150 inclinando la cuchilla hacia adelante, según se ve en
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la íig» 11, lo suficiente para poner el punto a en
línea con la circunferencia j¿ del conjunto 2. En
otras palabras, el recio de dicho punto a es enton 
oes sustancialnente igu 1 al uul cunto b y a los de 
los otros puntos en el filo del cortador entre los 
puntos a y h* ©a decir, que todo el filo cortador 
corresponde entonces sustañe i altéate a la circunfe­
rencia c* Desde luego, ésto so puede ufixTiar lite - 
raímente tan solo en el cuso ue una circunferencia
dada, pero existe mayor dificultad en el caso de un 
pequeño radio interior* A medica que aumento el ra­
dio sobre el cual trabaja la cuc ¿il,a, disminuye la 
dificultad de tener juego libre, y el único efecto 
producido por el cambio cenáiste en que con radios 
grandes la pared interior ae la pila de hojas se %  
dina ligeramente* din embargo, la cuchilla trabaja 
sin tropiezos y las condiciones generales para efee 
tuar la operados son enteramente satisfactorias, 
ueda entendido que e debe proveer al cortador ue 

abundante cantidad o agua cuando está funcionando. 
Puesto que la cuchilla penetra ligeramente en la 034 
perfieie superior do la capa 4, se obtiene un corte 
limpio en la hoja inferior, lo mis; o que en las do­
mas hojas*

d  problema de cortar simultáneamente una 
pila ue hojas de goma obteniendo una cinta, se puede 
resolver también con ayuna de un cortador cóncavo o 
cuchilla rotativa de forma de cazuela, según se "■uso 
ira en 8 de la fig* 12* .hi este caso, el corto se 
efectúa hacia adentro donde la circunferencia exte-



- Ó - 1 4 2 8 2 4

rior» y gracias n la loras cóncava o de cazuela del 
cortador, :ucda el espacio necesario para el mate - 
rial cortado* También en el caso de este, disposición 
conviene que la cuchilla este inclinada aproximada- 

lo5 mente en el mismo ángulo que la cuchilla plana, con 
el fin de producir hilo de sección transversal rec­
tangular . La construcción y conservación ú lu cu - 
chilla cóncava es, sin embargo, sigo dificil y, por 
lo tonto, se prefiere, en general, el cuchillo plu- 

190 no 6*
La cinta £  obtenida d,.".l modo 'antes üescrjL 

to, se puede guiar, apartándola -el punto de corte, 
por medio do rodillos adecuados, uno de los cuales 
se ve en la fig. 1 en 10; después se enrolla en una 

196 vara, o en caja u otro recipiente* Durante su paso 
ai dispositivo de embalaje o, si so desea, a una 
©poca posterior, so efectúa ol secado de la cinta.
:jt general, el producto se envío directamente en 
forma de cinta a tejedores, calceteros y trenzado- 

2 0 res u otros que utilicen el hilo en forma de cinta 
en sus procedimientos do fabricación. De este modo 
el trabajo que supone el deshacer el enredo de hi­
lo que resulta do las operaciones de corte anterio 
res, se evite completa-monte.

209 ¡j& cinta so puede dividir en sus hilos eo® 
ponentes en cualquier punto deseado, di el hilo se 
destina a operaciones de tejer, trenzar o ai llares, 
es preferible colocarle en la máquina eluboradora 
bajo forma de cinta, separando ^ jtorioraontc los hj.

210 los. Con tai fin la cinta se puede enrollar en un pa



lo o vi ja cilindrica 12, fies. 5 y 13 ¿ con al fin de 
obtener la tensión deseada para la fabricación, la 
viga ve provista de un tambor-freno 13 que comunica 
con un freno de fricción o /.a-jtiía m  frenar 14 áis- 

215 puerta de tal nodo que se puede variar la tensión
se,.un las necesidades del servicio. Jo esta viga los 
hilos individuales figs. 4 y 5, se guian, por ©i 
larguero superior del telar al cilindro auxiliar. Jn 
su camino por la máquina los hilos se guian entre los 

220 dientes de un peine 16. 0© mantienen necesaria rúente 
bajo fuerte tensión y son alargados aue .o durante las 
operaciones de tejer, y dicha tensión, en combinación 
con la acción del peine, fácilmente raspe la unión en­
tre los hilos y subdivide la cinta en ios hilos que la 

2¿£ componen, incidentclncnte con la operación principal 
del telar, ¿ji la fig. 5 el plegador es aereado con 17, 
las remesas con IB y el batán con 20. Las remesas de 
goma no se muestran. .1 suministro del hilo al telar 
o a la trenzado:.© vn la forma citada ofrece la eran 

230 ventaja de que es sucho más fácil mantener una ten­
sión uniforme de los hilos que se incorporan el tejido 
de lo que sería posible de otro modo.

Otro método de suministrar hilo de goma a 
r.íáqulnas tales corto les citados anteriormente,tendían 

235 do el mismo tie^o los hilos, se ilustro en la figura 
14. Le cinta X se lleva a 1© máquina, dispuesta en 
una caja u otro recipiente 35, se la teco pesar por 
una rueda ..e alimentación 36 do un tipo muy en uso en 
les inu es trias de gorja, y desde ella, a través del pe¿ 

240 no 16, a los dispositivos ...a tejer, tronzar, etc. Fijo

- s - 1 4 2 8 2 ̂



i* M entimos |
en el eje de la rueda re alimentación 33 hay un tam­
bor 37 por el cual pasa una cinta de Tronar 36, un 
extremo de la cual so bula sujeto fijaiaeato, mien­
tras ,ue el otro lleva ur. peso 43 i*ue produce la 
resistencia o el tiro necesario para fresar la rota­
ción de la rueda de aliacntucióru ficha rueda tiene 
dos juegos de dedos divergentes, entro los cuales se 
coge y sujeta La cinta, constituyendo dichos denos un 
laberinto que evita que resbalo ¿a cinta en la rueda.
' or consiguiente, tal arreglo da un método muy adecúa 
do tiara producir tensión en serios enteras de Pilos, 
y puesto que estos se hallan unidos entre si, por lo 
menos temporalmente, ¿ que la tensión se efectúa por 
el mismo mecanismo, se produce y anal lene uniforme 
dicha tensión. Las dificultadus existentes hasta aho­
ra para dar idéntica tensión a serios de hilos de go 
¡m independientes, hansido, por lo tanto, vencidas.

Al preparar los hilos para nigua otro uso, 
es necesario dividir lo cinta en hilos individúalos, 
enrollar éstos, colocarlos en cajas, enrollarlos so­
bre núcleos de cualquier tipo o formar con ellos pa­
quetea adecuados para los usos a -que se destinen, di­
chas operaciones se efectúan fácilmente deaenro lando 
las cintas de los rollas forados a ra íz de las opera 
clones de corte, colocándolas bajo presión y haciéndo­
las pa£»r por un peina o utilizando algún otro proce­
dimiento para separar ios hilos, m  separación no ofre 
de dificultades, exponioudo los hilos a distintas ten­
siones con o sin ayuda de alguna ligera acción de ti­
ro lateral, y haciéndolos avanzar hasta el punto don-
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de se han de utilizar. Cometo se trata de cubrir de 
otra materia los hilos individuales, m  f^nersiwen- 
te preferible 1 procedimiento ilustrado en la «Si 
ra 5, es decir, llevzr lo.\- hilos individuales a los 
distintos husillos o cabezales do cubrir, dn todas 
1'-s operaciones antes descritas se obtiene mi. con­
siderable economía con el manejo del género entre­
oí pinto de corte y 1c operación en que se usa fi­
nalmente el hilo.

21 método antes descrito no dsp onde de 
ningún proceso especial de fabricar hojen de goma, 
que se obtienen sen directamente de látex por méto­
dos conocidos, o mediante les operaciones corrientes 
de las fabricas do piezas de gm>>a* También, según so 
indicó más arriba, la operación de corte se puede lie 
var a cabo con las hojas sin vulcanizar, vulcanizán­
dose posteriormente los mismos hilos o cintas inmer­
giéndoles en agua caliente, o de cualquier otro modo 
adecuado# Ge comprando, sin embargo, fácilmente, que, 
en el estado actual de la técnica, es preferible el 
método antes descrito.

s nerfeetomente posible producir uno cinta 
tal como la descrita en máquinas similares a las usa­
das hasta ahora en lo fabricación de hilo de gomo eoj* 
todo, enrollando en un tambor de corte 22, fig* 3. de 
forma corriente, cilindros o tubos superpuestos ae lio 
je de gom, cor turnio a continuación el conjunto# ^uoda 
entendido que cada hoja £ de la cena de goma ue se 
muestra en el tambor, es un cilindro completo, en lo 
cual se distingue de Ir estructura que se obtiene en-

-n - 1 4 2 8 2 4



rollando sobro ai aiaaao on ls periferia del tambor 
uno hoja larga. Cordado a trovos de todo el espe­
sor de aojas do gatas coa una cuchilla circaLur ro­
tativa 23, girando a alta velocidad $ accionada'

3''5 axialisente coa relucida al ienhor a velocidad uni- 
forse, mientras que el tambor gira a una velocidad 
fija, y suponiendo que las hojea £ están unidas en 
tro si temporalmente del m í o-ve ;nodo que las hojas 
de la pila 2» so obtiene ana cinta coi apuesta do hi- 

310 los individuales unidos entre si por adhesión, cada 
uno de los cuales está cortado de la hoja• La cinta 
asi conseguida se puede tratar a continuación del 
miaño modo Hm  la cinta £  autos descrita.

^adianto cualquiera de ios meiodos ante - 
315 rieres se pueden cortar hilos de longitud mucho m ~  

yor quo la obtenida 'aaste ahora par procedimientos 
usuales.

La ventaja do manejar series do hilos míen 
tras están unidos temporalmente, se puede obtener tag 

320 bien cuantío los hilos se fabrican a buso de lutcaubas 
figs. 6 y 7 ilustran diagrama i cálmente un procedí - 
miento de producir hilo de osle modo* , ji dichas figu 
ras, se muestra en 24 un tanque ue látex, cuyo tonque 
tiene cerca de su fondo una serio de pequemos orifi - 

325 cios a través de los cuales m  fuerza el látex, que
pasa a un baño de coagulación 25. sos hilos individua­
les so sacan de dicho b&¿«o sea por d  lacillo ranorado 
20 o por un rollo en foriüu uo curróte 27* ;,1 poa-cx* en 
contacto lateral dichos hilos mediante cualquiera de 

330 los dispositivos antes citados, y uno vez que se lian
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sacado» se puede conseguír su • -Jhcsión mátua en el gra­
do in leudo p-.ra los fines de sie invento, es decir» 
;ue 1". unión entre hilos contiguos sea tan dóbil ûe 
en ceso de necesidad se puo&ji nuevanente separar sin 

335 dificultad ninguna. I03 gnipos de hilos ani obtenidos 
pueden adoptar le fama do cintas planas o más bien r§. 
dondeadas o le cuerdas, o se h s puedo dar cualquiera 
otra form cotpr. tibie con su uso final y con Ion pro­
cesos a que se les ha fe someter. Se pueden empolvar 

340 de talco los intersticios de Ion hilos al efectuarse 
su unión, ser. 1 fin de facilitar su separación ulte­
rior.

nen para suministrar chorros 1- látex a una cinta de 
transporte de movimiento continuo 31. 31 primer cho- 

350 ito de látex aplicado de esto modo es arrastrado por 
lo cinto c través de una cacara calentadora, donó-. se 
seca ; endurece, di secundo chorro de látex se deposi­
to al lodo del filamento endurecido y pasa por una se­
gún da cámara calentadora 33. -.ni. s operaciones se rep¿ 

355 ten hasta que m  haya fcrmdo el numero leseado de hi­
los. Todos esos hilos se helian un contacto por adhe- 
sión entre si, y el ¿..yodo de adhesión se puede mití^tr 
empolvando ligeramente de talco los hilos inmediatamen. 
te desv-ués ■. e su endurecimiento. TanV-ioa en este cas© 

300 se obtiene una cinta, como la descrita anteriamonto.

Otro método de fabricar hilo de goi-sa de lá-
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la retira de la cinta trans vertedora al final de 

su curso super icr y se Ir. sane ja a continuación lo 
nisro que las cintas cortadas.

’/n todos los retodos artos descritos se ob 
tiene la ventaja de que los hilos se entregan para 
una operación determinada uniios entro si, nm  m  for­
ma do una cinta, de un cuerpo carecido a una cnerda o 
formando cualquier otro conjunto adecuado, en el cual 
los hilos individuales se unen con suficiente solides 
para asegurar la integridad el conjunto durante su 
mine jo normal, mientras que, por otro lado, se pueden 
separar los hilos en un momento deseado del proceso do 
su utilización, /.domas, el invento trae consigo una 
economía considerable en la fabricación de hilos cor­
tados de nona, puesto que la producción de hilos bajo 
forma de cintas elimina casi completamente el trabajo 
necesario hasta ahora pare deshacer el enredo de hi - 
los descaes de Is operación de corte. Según re ho ex­
plicado enteré oriente, este trabajo constituía hasta 
ahora ol reyor gasto individual en la producción de 
hilos cortados do ¡m m .

U 0 T A.

n resúmen, la XNV&rClOn que se
solicita, recaerá sobre las re ivi nai cae iones siguie|i 

335 tos;
1. Perfeccioncbúentos introducidos en la %  

brieación de hilos de goma, carao uerizauos por el he­
cho de que los hilos he ir/>m se nievan hade las má­
quinas consumidoras bajo forma ae un conjunto de hi- 

390 los, compuesto de una pluralidad e hilos individua-



los unidos entre si separablemente por xw medio do
r adhesión, y pnrqu-': dicha unión entre loo hilos indji 

vidus los ne rompe durante la. >:lÍBentación de 1a es­
quí ¡a consumidora, suerte ■ ue loa hilos entran en

395 la roquín?! individualmente y separados entre si.
2. Perfeccionar!;-ntor introducidos m  la 

fabricación de hilos da gome, nerón reivindicación 1, 
caracterizados por el hecho cíe ue los hilos del con­
junto de hilos se mantienen bajo ime tensión sustan-

400 cialmente uniforme, mientras que se llevan hacia la 
maquina consumidora y durante su separación*

3. Perfeccionamientos introducidos en la 
fabricación de hilos de goma, se ún reivindicaciones 
1 y 2» caracterizados por el hecho de que los hilos

405 se apartan entre si mientras ¡me el conjunto so mantie 
no bajo tensión.

4. Derfeccionamientos introducidos on la fa 
briceción de hilos úe goma, serón reivindicación 3,ca 
rscterizados ñor el hecho de que los hilos citados ajj

410 tcríomente quedan separados antro si con solo pasar­
les entre los dientes de un peine.

5. Perfeccionamim.tos introducidos en lo fa 
bri©ación de hilos de ¡pn, sepún cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores» caracterizados por el he

415 cho de ue los hilos del conjunto de hilos catán yux­
tapuestos oí forma de una cinta.

6. ? er teo o lora e ionios introducidor* en la fa 
bricación de hilos de goma, se/nin reivindic ción 5,ca 
motorizados por el hecho de que la cinta -mies cita-

420 da tiene el mismo esnosor que cad? hilo individual.
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7. Porfe •ícioosnic’iito'" ir-tro neldos la fa­
bricación de hiles de goma, serón rHivindr roción 6 ,ea- 
rac torillos por el bocho de i-e cada sino de los hilos 
citados anteriormente, tiene forma Toetancutar.

8. ¿ crfcccionaniĉ to," intro: ucidos m le fa­
bricación de hilos de joña» se úí cualquiera de las 
re¿vindicaciones 5 a 7» caracterimdon por el hecho de
que los hilos ce tedian unidos entre si solamente por 
la adhesión inherente de 1* cor--* sin vulconi'/5or, es - 
ta nao la unión 1 i litada por el hecho do que . c puede 
deshacer fácilmente, con el fin do separar unos de
otros los distintos hilo3 .

9. ^crfeccionftnientop introducidos en la fa­
bricación de hilos ao 05136, se, un reivindicación 8,ca­
rácter inados por el bocho de rué la unión rueda liti­
gada radiante la introducción on los intersticios de 
loa hilos de polvo do talco u otro producto similar.

1C* Perfeecioncniento *■■ introducidos on lo fa 
biicación de hilos he gome, según curIquiere de les 
reivindicaciones 5 - 9 ,  carácter irados por el hecho 
do ^ue al conjunto de hilos se nrolla sobre un nú­
cleo.

11. Perfeccionamientos intro ¡bieldos en. la fa­
bricación de hilos de gana, según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizados .por el he 
eho de que el conjunto de hilos ae obtiene auperpo - 
ni cuido una pluralidad de hojas de gom, obteniéndose 
li i ¡<J> Uv*.u03 ión niti-̂ ada entre dichas hojas y cortándo­
las simultáneamente nodiante un dispositivo cortador, 
entra al cual y el conjunte de hojas existe un movi-
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5  CENTIMOSriaato de alinsútaeión relativo.
1?. ’krfaeciaíiasá ialr-j..aei‘ os c.*u la fa— 

fricación ¡lo hilos do coim, s:, ua reivindicación II,co­
ra eterizados por si hacho ¿o q*e dichas hojas do {¿osa 

455 se retinen, sin vulcanización prc-via, que eu Wüesión 
vitagads se consigo oapolvccido do talco o un producto 
iñ-iilar, l,*.c distintas hojas.

lo. . -’X*' (:'Cciou&uxunvCs x..iti'Oclidoos en. la fa­
bricación do LIlos le £0:xa, sc^dn reivindicación 12, ea- 

46' rae tapizados per el Lecho de -Huo el conjunto de hojas 
se vulcaniza antes de cortarlas.

14. ?c rf cc ionarioa lo o introducidos «n la fa­
bricación le hilos 1c jome, secón cualquiera de laa rej, 
vindicaciones 11 a 13, cnrucU¿:irados por el hecho de

405 que laa hojas so opilan sobre una r^au giratoria áurea 
te las operaciones de corte, y v<a el corte se efectúa 
desde la. cara superior os la pila hacia «bajo.

15. Pox'fcccioiiútóieatoa introducidos en la. fa­
bricación de hilos do zona, soo’ún reivindicación 14,ca-

470 re eterizados por el Locho de -,ue *.1 conjunto ue coloca 
sobre una hoja o capa elástica, _*.) uUi i. -.;ÜXv*0 la cuchilla 
cortar e travos del conjunto alcanzando la hoja o capo 
elástico.

.13, ?er£eceioaaaic.ios intrú. .ácidos en la fe- 
4?5 brlcaeion de hilos ue ¿pm, so^ua cualquiera de las reí

vindicaciones 11 a 15, corooler iradoo por ei hecho de que 
los hojas de qoeb. aún circularos, y porque el corte so 
efectúa simule:, do la cIrcunfe* cncú del conjunto.

1?, Perfeccionsnicntos intro- unidos en ls íh- 
490 brice.clon, do hilos *e cesa» 5C0ún cualquiera de laa zei-
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vindicaciones 11 a 16» caracterizados por el bocha de
que las hojas de corta tienen fortx anillar» y porgue el
corte se efectúa siruisrJo lf circunferencia interior
del conjunto.

18. ^erf eeeionf; si «utos introducidos cu la fa­
bricación le Míos de ¿trw» se- un cualquiera do las rej, 
vindicaciones 11 a X?» carácter i-ador» por el bocho de 
que 1a pila M  hojas giro de canto be ció el eje áe la 
cuchilla, mientras que la cuchilla está cccionade to­
cia lo pile» do sitarte que corta continuamente hilos 
de ¿os» de las bojes respectivas.

19. ?erfeceionanicnt os introducidos en la fa­
bricación de Míos de ¿otar, ee^ún cualquiera le las r©i 
vindicad ones 11 a 18, caracterizados per ol h: cío do que 
el corte se efeetuh por une cuchilla que ¿ira a mucha
velocidad.

20. Perfeccionamientos introducidos en la fa­
bricación de hilos de gpiae, serán cualquiera de las rei 
vindicaciones 11 s 19» con arreglo a las cíales las ho­
jas de goma son de forma circular o anular, caracteriza 
dos por el hecho do quo les hojas se cortan de una se­
rio de hojas superpuestas de gona sin vulcanizar, vul­
canizándose des ¡uós el conjunto re hojas cortadas, con 
servando su forma circular o anular.

21. Perfeccionamientos introducidos on la fa­
bricación do hilos do gona» segur, cual pilera da las reí 
vindicaciones 11 a 20, caracterizados por el hecho de 
cue el conjunto de hilos se retira del punto donde se 
efectúa ol corte, empaquetándolo. por ejemplo ourollóji 
dolo on un soporte.
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22, Se reivindica, por ultiao, como objeto 
sobre el que ha de recaer la PATENTE DE IHV12ICI0K que 
se solicita por ?EDTK ÁHOS en Sspaüa,
»??$m&iQnmmos introducidos kh la fricación de

515 HILOS DE GOMA»,

Todo conforro queda expresado en ln presen­
te neaorie, que consta de diecinueve hojas escritas a 
laáquina por una sola (jara, y planos que se acospafian.

Madrid, 13 de julio de 1936.
ALFONSO UNGRIA.
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