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El presente lnven to se reflere a un procedi-
miento ¥y a un aparato para la fabricacidn de un material
planoc rizedo, o sea, provisto de estriasgr en partioular
cintas de papel rizado para filiros de oigarrillos.

Los papeles rizados s ya conocidos y, ade-
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mids de aplicarlos a otros muchos usos, se les viene usan

do en gran escala para la elaboracién de filtro para ma-
nufacturam de tabaco, especialmente oigarrillos. Como quise
ra que en esita clase de Iiliros es neoesario dar a las cin-
tas de papel planas ung iorma de tapén cilindrico , han de
tener las mismas solamente una escasa rigidez, por lo menos
en una direceidn, il comprimir una cinta de papel no rizado
para formar un rollo cilindrico, se fomerian en ella plie
gaes irregulares y arbitrarios aplastamientos con el resul
tado de una seccidn de rollo irregular provists de cavida-
des y de canales ilnooherentes, 0 sea, de una estructura to-
talmente inadecuada para usos de filtraje, En cambio, el pa
pel rizado no gdolece de estos inconvenientes y, por consi-
guiente, ha llegado a ser usado casl exoclusivamente para los
tapenes filtrantes de papel,

El rizado de las cintad de papel facilita tam-
bién la camfeccidn mesdnica de estos tapones filtrantes yfi
ademids, oommfiere a estoc la plena garantia de porosidad re
querida,

Hasta ahora, el papel rizado se venlia fabrican
do oasi exclusivamente sezin un procedimiente iniversalmemte .
comooido en el cual, una cinta de papel sin fin y himeda
pasa sobre un cilindro caliente, secandose en éste y sepa-
rédndola luego con rascador sin filo, en ocuya operacidn la
cinta de papel antes lisa es recalcada en direccidn de 1la
narcha y dotada de pliegues transversales, por lo cual, tie
ne lugar al mismo tiempo una compresidn del material y, asi,

la ointa rizada viene a tensr siempre por unidad la longl-
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tud un mayor peso que antes cuando era lisa, es decir, el
aumento de peso es proporcional a la llamada relacidn de rizadu
dura. Si, por ej., se transforma la cinta de papel original-
mente 1isa en papel rizado con una relacidn de rizadura de
331, una unidad de longitud dsl producto confeccionado pue-
de extenderse esntonces hasta tres weces su longitud y guedar
allsada en forma de una cinta llana o Ssea, gue en estado ri-
zado tiene tres veces el peso de la cinta lisa,

Bn una ointa de papel rizado confeccionada segin
este procedimiento, los pliegues rizados y§ estrias estan co=-
locados transversslmente al sentido de la marcha del papel.
Aln cuando el rizado de dicha cinta es indispensable, el sen
tido del mismo transversalmente a la cinta haoe cada vez mas
complicadas las miquinas elaboradas de filtros y complica
el proceso respectivo. Como gquiera gue el rpllo de filtro se
confeociona juntando una o varias tiras de papel de una am- -
chura preestipulada, lo cual no es posible mis que vertical-
mente a los pliegues rizados, hay que cortar cada vex de las E
anchas cintas de papel rizsdo unas tiras de la indicada an- ;
chura, por lo cual no pueden ser éstas mAs largas que la an~
chura de la cinta rizada en cuestidn. & continuacibn estas
tiras son conducldas en sentido longitudinal, o sea psralela
mente a los pliegues, al dispositivo frunocidor de la maqui-
na elaboradora de tapones filtrantes.

Para hacer posible una fabricacidn continua se
colocah estas tiras de papel rizadas longitudinalmente en 1
la y se las introduce ininterrumpidamente en el dispositive
fruncidor, Presoindiendo del mecanismo de corte y transpor-

tador de efecto intermitente necesario para ello y que presu
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pone una elevada propensidén a las averiaa,'la escagsa
longitud de las tiras mencionadas ocasiona una serie de
dnsuficiencias altamente perjudicilales, Al objeto de que
la entrada de las tiras sucesivas en el dispositive frun
cidor se desarrolle con seguridad, no se pueden utilizasr
tiras mds ancmas de 4 s 5 cms, 10 oual, dadas las necesi-
dades de naterial condiclionadgs por las dimensiones y den
sidad del rollo de filtro, obliga a apllar de cuatro a seis
tiras rizadas unas sobre otras y manupularlas conjuntamen-
te en el dispositivo fruncidor, viniendo asi a complicarse
mAs todavig el aparato de alimentacidn, Puesto que hasta
ahora no es conoocida ninguna otra modalidad de fabriogcidn
continua, se¢ oregron infinidad de gparatos mecanicos para
elle {ver p, ej., solicitud de patente alemana nim. M 13,327
/79b/27) con la consiguiente introduceidn en la practica.
Asimismo Tué sugerido oportunamente pegar a mano entre si
las respeoctivas tiras rizadas con la 1dea de facllitar de
este modo un régimen deltrabajo continuo {( ver patente alem,
nd, 826,257).

adends de esta diftcultad de la alimentacidn
ha resultado ser, por otra parte, un inconvenlente el hecho
de que el primero y Ultimo filtro de cada tira rizada de
longitud limitada haya de ser considsrado como desperdiolo,
puesto que ambos pueden ser precisamente la unidén de las
tiras consecutivas, Esto tiene cue ser evitado pues, al tra-
tarse de tiras no pegadas una detrds de otra, puede ficilmen

te desprenderse del cigearrillo una parte del filtro y, si
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efectivamente van pegadas las mismas entrs si, podria
el borde plegado perjudicar el efeoto Tiltrante,

Por oonsiguiente, se deja sentir la necesi-
dad de un procedimiento sencillo para la oonfscoidn de
materigl plano rizado eil cualquier sentido deseado a par
tir de ung cinta lisa de wateriasl, y de un aparato paras
la fabrinacidn de una cinta de material sin fin rizada lon
gltudinalmentae,

Bl presente invento se refiere a pn prooedi-
miento de esta clase y estd caracterizado por el hebho de
conTerir a la ointa lisa de materiml un ocardoter flexible
y porque se la riza y estira por medio de un eatriado sub-
sigulente, de tal modo gque dicha cinta viene a tener por
unidad de longitud, a lo sumo, &l mismo pesc que la misma
unidad de longltud de la cinta lisa de material,

Este invento se refiere, después, a un apara-
to para la citada finalidad, caracterizado por unos dlspow-
sitivos de tratamiento para la consecucidén de la deseada
flexibilidad de la citkada cinta Xisa, por unos Organos
que producen un estriado de esta cintg con estirado simul-
téneo de la misua, en donde las estriss vienen a estar dis
puestas aproximadamente en paralelo al sentido longitudi-
nal de la ointa en cuestidn, y por una instalaciédn de se~
cado para la citada cinta rizada de esta manera,

La ointa de material filtrante confecclonada
segin el invento de acuerdo a este procedimiento en el apa

rato mecionado, estd caracterizada por una cinta sin fin
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eon una estructura longitudinsl parzalela al sentido del

avanoe, compuesta alternativimente de material mis compac

t0 y menos compacto.

i base de las flguras 1 a 13 desorlbimos deta-
lladumente el invento con 21 ejemplo de una ejeocucidn, en
donde muestran:
las figs, 1y 2, 1la proyeocidn vertical y horizontal respeg

tivamente de un e jemplo de ejecucidn del apa
rato segin nuestro invento, en reproduecidn
saquemdtica,

Las figs, % a 10, cada una, una seccidn y proyeocidn horizon-
tal respectivamente, las cuales correspon-
den por pares, y cue reprodugcen en esoals
anpliada el aspeoto por diferentes lusgares
de la cinta de material gue pasa por el apa
rato en cuestidn,

'Las figs, 11 v 12, seuda secciones de una olnta estirada y
ondulada.

La fig., 13, una fotograria de alpunas uusstras del material
obtenido segin el invento,

Bl presente proce.imlento de rizadeo ase material

plano se diferencia sistemdticamente de todos los demis méto-
d0s conoocidos hasta alora por el conocimiento, comflrmado
experimentalmente, de yue el proceso de rizado no ha de te-
ner, cowmo hasta shora se suponia, por cansecuencia una ror-
zosa compresidn del uwaterial por unidad de longitud, sino
que, también, puede ser llevado a cabo merced a un alarga-

miento de la estructura dsl waterial., De ello resulta enton
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ces una cinta rizada de material que, por unidad de longi-
tud tiene, g lo suno, el mismo peso y, en la mayoria de

los casos, incluso menor »eso :u< la clnta de material 1i-
80, . Dpesar de s£llo s: puede lograr una consideravle rela-
c¢ibn de rizadura, por ejemplo, del Srden de 1:2, por lo
cual, después de realizado sl alisamiento de la cinta rizg
da, ésta vienes a temr, por unidad ce longitud de la cin-
ta original y en idéntica proporcidn unss dimensiones mayo-
res, Unas porciones de idéntioca superricie e la cinta ori-
ginal y de la rizada y luego nuevamente alisada posmeen en-
tonces un peso diferente, o sea, que proporciomalmente a la
relacidn de rizadura, la cinta slisada es mds ligera.

Bl proceso de rizado y estirsdo se hace ue pre-
ferencia, aungue no necesarignente, gl mismo tiempo, & tal
fin, previamente hay que conlferir una duetilidad a la cin-
ta de materisl plano gue debe surrir el tratamiento, lo
cual se hace por riego con un liquido, por tratamiento a
vapor, por calentamiento, mediante un bafio liquido‘o por
medio dez otro procedimiento apropiado, seglin sea la clase
del materisl, Zste tratamiento se lleva a cabO con carac-,

ter continuo en la cinta de material movida con una velow
cidad counsiunte,

&1 proceso de rizado y de estirado del umate-
rial plano oportunamente ductilizado se hace en wmarcha con
tinua, por ejemplo, mediante un dispositivo de g¢stampaci dn
apropiados, en dade tlene lugar un estriado durante el

ocual se sujetan dos zonas esirecims de material a lo largoe
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da cada estria y se deforma la zona central que‘queda en-
tremedias; Debldo g las zonas laterales sujetas, la defor
macidn de la zona central no pueds tener lugar mids que con
el estirado simultéineo del material comprendide en ese lu-
gar. Este proceso s desarrolla sucesivumente en un sin fin
de estrigs paralslas y suministra una cinta rizada con super
ficie gumentada a costa del espesor del material en el lu-
gar respective, Las diferencias de densidad en senptido trans
versal al estri ado de la cinta pueden dar, segin se guiera,
sstrias de paredes mas delgadas y uordes mAS gruesos o, a la
inversa, paredies mas espesas y vordes méds delgades. (fig.

11 y 12. )

51, por sjemplo, se efectua un estriado de lsa
ointa del material en su direccidn longitudingl entonces,
una vez realizado el proceso de rizado y de estirado, la
misma conserva aproximadamente la misma anchura gque antes,
De alisar nuevamente la cinta rizadag de esta manera, re-
sulta entonces la misma con una anchura agrandada en la
relacibn de rizadura,

El alargamiento del material plano depende, spo
bre todo, de la profundidad de cada una Ge las estrias y,.
segin sea la clase de waterial, puede ser mayor © menor
proporcibn. Si hay que estriar una cinta a mayor profundi-
dad de la que corresponde a la capacldad de .largamiento
del respectivo material, se practicard entonces un estrig-
do en varlas etupas sucesivas en cuyo cusoc, entre dos eta-

pas, la cinta en cuestidn puede adquirir una anchurs algo
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rizado, pero con menor anchura en comparacién con la cin-

ta lisa primitiva, aln cusndo experimenta aqui tembién un
aunento superficial a oosta de la densidad del material.

La menclionada cinta de material rizado requiere,
generalmente, un trateamiento ulterior para recobrar la consiag
tencia, poplejemplo un secado, pudiéndosela luego dividir en
tires mas estrechas y enrrollarla en bobinas de reserva o
transformarla inmediatamente,

Para alpunos usos, por e¢j., para la confeccidn
de cintas de material para filBros, puede ser deseable una
perforacidn del uaterial plano la cual sz llieva a cabo con-
venientemente antes de conferir ductilidad a dicha ointsa,

o bien, después de haber recuperado la consistencia a con~
tinuacidn del proceso de rizade y estirado, con o sin tra-
tamiento ulterior, Los proeedimientos de perforacidn mas
convenientes para esta finalidad estan descritos en la so-
liottud de patente principal suiza nf, 95;066 ¥, en cler-
to modo, tiemen aplicacidn al objeto que aqui nos coupa.
Para semsjantes cintas de papel para filtros pueds ser tam-
bién ventajoso interrumpir el estriudo regular del material
rizado, 1o cual puede conseguirs: por medio de un segundo
estriado con dirferente sentido de las estrias, Pero, como
es natural, este estrigsdo gruzado ha de llevirse a cabb en
un momento en que el material sea todavia ddctil, Por Qlti-
mo hemos de referirnos todavia al hecho de gue, para fines

de filtraje, el alargamiento del material tiene que hacer-
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se con tal intensidad que en la cinta de material rizado
aparezcan aberturas y grietas arbitrgriamente distribui-
das.

las figs. 1 y 2 muestran a titulo de ejemplo,
la ejecucidn de un aparato para confeccionar cintas sin fin
de material para filtros ocon rizado longitudinal, awopla-
dos para la fauricacidm racional de tapones tiltrantes, En
aquella cinta lisa de material 1, por ejemplo, de papel abe
sorbente, circula desde la bobina de reserva 2 a través de
un dispositivo de perroracidn compuesto de un cilindro dentg
do 3 y del correspondicnte contracilindro 4, o de otros br-
ganos apropiados de perforacién, Por detras de este dispo-
sitivo perforador, la cinta de material queda entonces pro=-
vista de los agujeros de los érganos desfibrados de ha ma-
nerg representada en las figuras 3 y 4., La cinta perforada
llega después al dispositivo §, en el cual se la humedece
0 se la expone a la acoldn de vapor de agua para que tenga
la deseada flexibilidad., Ldglocacmente, ha de tener el ma-
terigl wia resistencia a la tracoidn suricientemente grande
al objeto de garantizar el paso pafecto del mismo por todo
el dispositivo.

Ia cinta de material duotilizada y psrforada
sufre goto seguido una deformacidén en el aparato de rizar
y estirar 6 de varias escalas, S8e supone aqui due la estam-
pacidn tiene lugar por medlo de un oierto nlmero de parejas
de cilindros, de las cuales la primera esté numerada con

7,8 y la segunda, con 9,10, Al objeto de lugrar una reduceidn

- 10 =
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~y
de anchura, que se supone deseable, ha sido <.sminuida

la separscion de las aristas de estampacién de las pare-
Jas de c¢ilindros consecutivas, El aumento de las revolu-
oiones de la parcja 9,10, obra en idéntice scntido frente
a la pareja 7,8, La reduccidn de anchira de la cintg de
materlal 1 no tiene-que ser necesariamente tan grande co-
no se especifica en las figuras 1 y 2., La anchura de cin=-
ta punteada resulta, sobre todo cuando el material experi-
menta un intenso alargamiento,

Las figuras 5 y 6 muestran el a@pecto de la
mencionada otnta 1 detras de la primera pareja de oilin-
Aros 7, 8 y, las figuras 7,8 detrds de la Gltima pareja
9,10, Sezlin sea la configuracidén de los cilindros estampa
dores, la densidad del material puede ser mayor, lo mismo
en los bordes de las estriss segin flg. 11 que en las pa-
redes, segin fiz. 12,

Después que la ointa de material 1, ondulada
longitudinalmente y perforada abandona el aparato de rizado
y de alargamiento 6, para =ntonces por una pareja de cilin
dros 11, 12, compuesta de oillindros de puntear o de grafi-
lar, o de otros debvidamente conformados, lo cual deforma
de manera irregular los pllegues rizados longitudinales re-
fulares, dc modo que la cinta ondulada en sentido longltu~
dinal venga a tener un sinnimero .e estrias longitudinales
entrelazadas, como sefialan las figuras 9 y 10, &4 continuae-

0idén, la cinta 1 va a parar a un aparato de tratamiento ule-

terior que, en este cas9, se compone de una placa secadora
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13 con calefaccidn eléstrica 14, En estado diatil, la cin-
ta 1 rizada longitudinalmente puede facilmente sufrir de-~

terioros y, por consigulents, no debe ser oprimida contra

la placa secacora 13 por ningin uedio mecanico, Para esta
finalidad ha sido, mas bien, provista de una corriente de

alre dirigida contra la mencionada cints 1 a través de las
toberas 15 que, si se desea, puede a su vezser calentiada

o servir también para enfriar la cinta 1.

Al secar la precitada cinta rizada longitudinal
menta, la misma experimental normalmente una reduccidn de
anchura ( no seflalada en las Tigs, 1 y 2). En ocaso de desear
lo, este efecto pucde ser.todavia aumentado, llevando a ca=-
bo ung ligera compresidén lateral, por ejemplo, merced a unas
oorrientes laterales de aire comnprimido desde unas toberas
especiales, La medida de la contracidn lateral de la cinta
que se estd secando depende alin, como es natural, de la cla-
se de material asi como de las variaciones de densidad pro-
vocadas con el prooeso de alargamiento las cuales, a su ves,
estan determinadas por la forma de las estrias estampadoras,

S1 se desea, la cinta de material 1 ya consisten
te precedente del .parato de tratamiento ulterior pueds gtra=-
vessir un segundo dispositivo de perforacidn compuesto de l1los
oilindros 16 y 17, en ocuyo oaso se puede eventualmente pres-
oindir del primer dispositivo perforador 3,4,

La cinta de material 1 obtenlda de la manera
expuesta en su estado definltivo es, ghora dividida por los

rodillos de cuchillas glratorios 18,19, en tres tiras 1la,

- 12 -
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Ib, lo, las cuales se enrollan seguidamente en boblnas de
reserva 20, 21, 223.

Bl aparato reproducido en la figdira l y 2 pue~
de ser sensidblamente dimplificado, de acuerdo eén la clase
de la cinta de material =z elaborar y al uso que se vaya s
dar a las tiras de wmaterial filtrante, Por aJemplo, sc pue-
de prescindir completamente ¢e los dlspositivos periorado-
res 3,4 y 16,17, sobre todo cuando, merced a un alargamien-
to bastante 1nt6nso, aparccen aberturas y grietas distribui-
das arbitrgriamente, Después, el estriado con solo una pgre-
ja de cilindros estampadores 7,8 ofrece va una banda de mate~
rial ondulada longltudinalmente, susceptible de una excelente
aplicaocidn, en donde la anchura de la cinta lisa primitiva
permanece practicamente invariable., En este caso, sin embar-
g0, e3 aconsejable el empleo de una pareja de cilinéros fine
mente grafilada,ll, 12, para evitar canales longitudinales
ocontinuos,

La figcura 19 duestra una fotografia de ouatro
muestras de material 4,B,C y D, las cuales fueron obtenldas
con un aparato de la clase antes descrita, equipado solamen<
te con una pareja de cilindros estampadpres, El rizado en las
sugtro muestras se ha llevado a cabo de idéntice manera si
bien, en las muestras 4 y B tuvo lugar una perforacidén antes
y después respectivamente del proceso de rizado yialargado,
pero desistiendo del tratamientoc con :‘um cilindro%grafilado
Las muestras C y D muestran una cinta rizada y alargada con

tratamiento posterior con un oilindro grafilado baste y fino
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respectivanente, En todos los o3sos es vlen visible el
estriade longitudinal, habiendo ppocedido aqui a alargsr
el material -un delgado pgpel seoante- hasta el punto de
aparecer un fuerte agrietamiento, lo cual simplifica sen-
siblemente el fruncido de las bandas de material realiza-
do en sentido transversal a las estrlas longltudinales y
suministra unos rollos filtrantes altamente eficaces, isi=-
mismo se reconoose laramente la estructura longitudinal al-
ternando una densidad del naterisl mayor y menor respecti-
vamente, en sentido transversal a estas estrias alargadas,
Esta solicitud que corresponde a la presentge-
da en Suiza, el 15 de Febrero de 1;955, bajo el nimero
16,108, se acoge a los beneficios del articulo 51 del vi-

gente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

-000- N OTA =000~

Los puntos de invenciédn propia y nueva que
se presentan para quc sean objeto de esta Patente de In-

vencidén en Kspafia, por VEINTE afios, son los siguientes;
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18,- Procedimiento para la confeccidén de mate-
rigl plano rizado en un sentido cualquiera a partir de
una cinta lisa de material, cakacterizado porque la cinta
de materlal es duotilizada y, medliante un estrdado susi-
gulente, rizads y alargada, viniendo a tener con ello, por
unidad de longitud, a lo sumo el mismo pesoc que una idén-
tica unidad de longitud de la cintg lisa mencionada.

2%,- Aparato para elaborar una cinta sin fin de
material rizado longl tudinglmente con el procedimiento se-
gin la reivindicacidn 1, ocaracterizado por dispositivos de
tratamiento para conferir a la ointa lisa en ocuestidn la
deseada duotilidad, por elementos para producir un rizadec
de la cinta de material teniendo simultédneamente en cuen-
ta 1la misma, en ouyo casa las estrias rizadas tiensn un
curso sproximadamente paralelo a la direccidén longitudinal
de la oitada cinta de material, y por un dispositivo para
tratamiento ulterior de la cinta,

3%, Progedimiento segin se reivindica en el pun-
to 1, para un materiasl plano adecuado para fines de filtra-
oibén, ocaraoterizado por una cinta sin fin con una estructu=-
ra longitudinal paralela al sentido de avance, consistente
en uh material mds compacto y menos compacto altermadamente.

4%, Procedimiento segin peivindiocacidn 1,
caracterizado porque el material planc a elaborar es duc=-
tilizado por un proceso csontinuo,

5¢,- Procedimiento segin reivindicacién 4, ca-

racterizado porque el material plano del tipo del papel

- 10 -
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es ductilizado por riego con agua.

62.~ Procedimiento segfn reivindicacidn 4, ce-
racterizado porque el material plano del tipo del papel es
ductilizado por tratemiento con vapor de apua caliente,

7.~ Procedimiento segﬁn reivindicacién 1, ce-
racterizado porque el rizede y alargemicnto ze realiza en ré-
gimen contf{buo en uns cinta de materisl que ciroule coj uni-
formidad.

88.- Procedimiento segfin reivindicacién 1, ca-
racterizado porque merced sl aslargemiento se estadlece una
relacidn de rizadura de hesta 1:2.

98,- Procedimiento segfin reivindicaecién 1, ca®
racterizado porque el rizado y el alarremiento se hacen al
mismo tiempo ¥ el materiel plano es alargado en sentido ver-

ticel a la direccidn de las estrias rizedas,

102.~ Procedimiento segfn reivindicacidn 9, ca-

racterizado porque durante el rizado, guedan sujetas cada
vez dos zonas de material contiguas y paralelas y la zona
central intermedia es deformada al objeto de fommar estrias
rizadas, quedando el materisl estirado simulténeamente.
1lle,- Procedimiento segfin reivindicacién 10,
caracterizado porgue el vproceso de rizado y alargamiento ge
lleva a cabo en zonas de material 6onsecutivas ¥y muy Jjuntes,
12¢,- Procedimiento segln reivindicacién 10 y
1l, caracterizado porqgue en el proceso de rizado y slarga-
miento la superficie es agrandada a costa de la densidad del

material de les zonas ecstiradas.
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13e2,. Procedimiento segfin reivindicacidn 12,

carac terizado porque en régimen continuo se riza una cin-

ta de materiel en sentido longitudimel y, al mismo tiempo,

se la alargs en sentido tramsversal, en cuyo caso la an-
olra de esta cinta permancce oconstante, al menos aproxime-~
dsmente .

l4e,~ Procedimiento sepfin reivindicacién 12, ca-
racterizado porque en régiren continuo se riza una cinta ﬁe
material oblicuamente al sentido longitudinal y, de paso,
gse la alerga e¢n sentido transversal a lss estrias rizadag,

1592, Procedimiento segn reivindicacién 13, oca-
racterizad porgue durante la confeceién de las estrias, la
densidad del material permesnece prfcticamente invariable,
pero disminuyend en las psrsdes. '

16.,~ Procedimiento segfin reivindicacién 12, ca-
racterizad porque durante la confeccidn de las estrias riza-
das la dengi dad del matei:‘ial disminuye en el borde superior
e inferior de las mismas, pero permanece prfcoticamente in-
varisble en las pearedes de dstas.

i7¢,~ Procedimiento segfn reivindicaeién 10, ca-
racterizadc porque en una sucesidn directa, es rizada y alar-
gada escalonadamente una cinta de materiel plano.

189, Procedimiento sepgfn reivindicacidy 1, ca-
racterizadn porque | sl material planc es trataedo ulterior-
mente confiriéndole de muevo oconsistencia despuéds de realiza.
do el rizado y alarrgmiento.

192,- Procedimiento segfin reivindicacifin 18, ca-
racterizado porguve la cinta de mmterial plano movida de ma-
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nera continua es calentada y, de paso, reducida su an-~
chura por contraceidn.

208,~ Procedimiento segfn reivindicaeidn 1,
carescterizado porgue el material plano es perforado an-
tes del proceso de rizado y alargamiento.

al%,. procedimiento segfn reivindicacién 1,
caracterizad porque el materiel plano rizad y despro-
visto de nuevo de su ductivilidad es perforadn;

229, ~ rrocedimientd segdn reivindicacidn 1,
caracterizado porque después del proceso de rizad y alar-
gemiento, el material plmo todavia ductil es sometido &
otra deformacién, gmedande asf{ las estrias rizadas interrum-
pidas y deformadas en muchos lugares,

43e,- Procedimiento segfin reivindicacidn 23,
caracterizad porque se procede al punteado del msterial
plano rizado.

232,~ Procedimiento segfin reivindicacién 23,
carecterizad porque 88 procede al grafilado del material
plano rizado.

449,~ Procedimiento segfin reivindicacidn 12,
caracterizado porque durente el proceso de alargemiento la
densidad del materisl experimenta una reduccién hasta
la formacién de grietas y aberturas repetidas arbitraria-
mente. |

&5%,- Aparato segdn reivindicacién 2, carso-
terizado porque una pareja por lo menos de cilindros. de-

formadores provistos de un sinmimero de aristes esnulares

et
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de estampacidn, gque engranan reoiprooamente;

278, Aparato seglin reivindicaoiédn 26, caracte-
rizado por varias parejas de eilindros derormadoreé situa-
dos sucesivamente en el paso de la cinta del material, en
donde las aristas anulares de estampacidn de la pareja de
cilindros subsiguientes tienen una separacidén axial entre
8 menor que en la pareja precedante.

282 .~ Aparato segin reivindicaciém 27, caracte-
rizado pyrgue todos los cilindros tienen un didmetro igual
y estan equipados con wmedios de accionamiento, en donde la
pareja de oilindros precedentes gira con un nimero de revolu-
oliones menor que el de la pareja signiente.

298 .. Aparato segin reivindicacién 2, caragcte~
rizado por un dispositivo de tramiento ulterior consisten-
te en una placa secadura de superficie liza y provista de oca- -
lefacoldn, sobre la que se desliza la oints deformadora de
material y por una toberas de ailre comprimido para la opre-
sién neumfitica de esta cinta contra lu placa mencionada,

30%,-~ iparato segin reivindicacidn 29, caracte-
rizado por toberas de aire ocomprimido laterales auxiliares
para la produccibn de una presidn que reduzca la anchura de
la cinta de material rizado.

31¢.- Procedimiento segin reivindicacidn 3, oca-
raocterizado por una relacidn de rizadura de l:il hasta 1:2
transversalmente al curso de las estrias entre la cinta
de material rizado y la alisada.

328 ,~ Procedimiento segin reivindicacidn 3, ca-

- 1% -
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de 1:1 hasta l:2 entire superficies identicas de la cinta
rizada y la alisada.

23%,- Procedimiento segin reivindibidn 3, ocarac-
terizado por estrias rizadas con una mayor densidad de mate-
rial en las aristas superiores e inferiores, de las mismas
que en sus paredes,

342, .~ Procesdimiento segin reivindicacidm e, ca-
ryoterizado por estrias rizadas con una densidad de mate~
rial en las aristas superiores e inferiores mas reducida
que =n las paredes de las mismas,

35¢,~ Procedimiento segin reivindicacidn 3, ca=-
racterizado ppr una perforacidn adicionalmente practicada
con respecte a la eatructura longitudinal.,

362.- Procedimiento segin reivindicacidén 3, oca-
racterizado por una estruoctura longitudinal compuesta de
un sinumero de canales longlfudinmles contigios formados
por las zonas paralelas de wmaterial en sectoreas cortos
por medio de estructuras itransversales.

37%,- Procedimiento segin reivindieacién 3, ca-
racterizado por un sinmumero de grietas y aberturas repar-
tidas arbitrariamente en las zonas dghaterial menos densas,

388,~ Un procedimiento y aparato para la confec-
oién de material plano rizado a partir de una cints lisa
de material, |

- Tal y como se ha desorito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y con

los fines que se han especificado.



Esta Memoris consta de veintidds hojas, ¥y

la presente, esoritas a maquins por una sola cara.

Madrid,

"4 JUN. 9B :

MCR/. - 2§ -
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