
por "PROCEDIMIMTO, CON SU BARATO REALIZADOR, PARA PRODU­

CIR EN CONTINUIDAD HILAZA DE PAPEL", a favor de DON RQNALD 

HIRSCH MARES, de nacionalidad estadounidense, domiciliado 

en DALLAS, Texas.- Estados Unidos de Amérioa. "73.00 3ove- 

reing Row".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La p re ^ n te  invención se re fie re  a un procedimiento, 

con su aparato realizador, para producir en continuidad hi­

laza  de papel.

Esta invención en su aspecto mas amplio concierne a 

5. la  fabricación  de h ilaza , cordón o cinta de papel y mas en

p articu lar  a un perfeccionado procedimiento y aparato para 

la  manufactura de h ilaza  de papel rizada, cordón o cinta a- 

simisno retorcid a, desde m aterial de papel laminar.

Uno de lo s  ob je to s de esta  invención es proveer una pro-

10 . ducción masiva a a lta  velocidad vallándose de un procedimien­

to que permite convertir un ro llo  de papel barato en lámina 

en h ilaza  de papel, para lo  cual la  hoja de papel es rajada, 

rizada y humedecida para terminar enrollada la  h ilaza  sobre 

husos que constituyen la  únioa fuerza de propulsión para mo-

15. ver la  h ilaza de papel a través del c ic lo  de recorrido sin
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la  interposición de ro d illo s  al imentado res en el camino que 

recorren l a s  hebras o ramales desde el m aterial en lámina con 

el cual estas hebras permanecen integramente conectadas mien­

tr a s  son arrastradas a través del cid .o de recorrido median­

te el accionamiento de lo s  husos.

Otro objeto de la  invención es proveer un procedimiento, 

con su aparato realizador, para im partir humedad a la s  hebras 

o ramales de cinta de papel mientras están integramente conec­

tadas con el papel en lámina, cuyas hebras son rajadas en una 

parte restringida de oada ramal de papel dentro de la  cual se 

rea liz a  l a  operación de rizado respecto a cada una de la s  re­

ferid as hebras mientras se rea liza  su trán sito  con movimiento 

lib re  de contactos en la  totalidad de su recorrido desde la  

conexión in tegral con e l m aterial de papel en lámina hasta que 

son enrolladas en lo s  husos.

Todavía otro objeto de esta  invención es proveer un proce­

dimiento y aparato realizador paia en ro llar h ilaza  de papel 

rizada rajada desde un ro llo  de m aterial laminar de papel re­

lativamente seco con cuyo procedimiento una m ultiplicidad de 

t i r a s  de h ilaza de papel son arrastradas por husos asociados 

que constituyen la  fuerza de propulsión para mover la s  seccio­

nadas t i r a s  a través de la  máquina sin que la s  mismas contaoten 

con ro d illo s  alimenta dores y en cuya máquina la  aplicación de 

humedad a l a s  t i r a s  individuales está confinada a l área inme­

diata dentro de la  cual se rea liza  e l rizado de l a s  t i r a s  mien­

tr a s  estas  t i r a s  tran sitan  en movimiento continuado desde el 

referido ro llo  de m aterial en hoja de papel relativamente seco.

Un u lte r io r  objeto de es ta  invención es proveer un proc&* 

dimiento para formar h ilaza de papel rizada en una máquina uni­

taria  en l a  que e l papel es suministrado a la  máquina en forma
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de un ro llo  de m aterial de papel en lámina en un estado rela­

tivamente seco y es desenrollado por fuerzas acumuladas desa­

rro llad as por el tiró n  de a n illo s  v ia je ro s  asociados con husos 

individuales en lo s  cuales es enrollada l a  h ilaza  de papel y 

donde la s  t i r a s  son individualmente sometidas a una operación 

humectadora lim itada al tramo de recorrido en que la  t t r a  es 

rizada en h ilaza de papel evitando que báje la  fuerza tensora 

del papel parala acción de fuerzas de arrastre  acumuladas en 

el m aterial en hoja del ro llo  de papel para asegurar la  tra n s­

misión de la s  n ecesarias fuerzas de a rrastre  con objeto de de­

senrollar dicho papel del ro llo  de m aterial en lámina sin in­

terposición de ro d illo s  allmentadores.

Otros u lte r io re s  ob jetos de la  invención residen en la  cons­

trucción y disposición de l a s  páretes de una máquina para hen­

der, t r a ta r , retorcer y en ro llar papel en h ilaza  de papel mietb- 

tr a s  permanecen integramente unidas a una lámina de papel seco 

suministrada desde un ro llo  como se expondrá mas completamente 

en la  descripción siguiente referid a a l a s  figu ras de la s  t r e s  

láminas de dibujos anexas, como realización  del invento sin 

carácter lim ita tiv o .

En lo s  dibujos!

La f ig .  18 es una v ista  en planta de l a  máquina de esta in­

vención ilustrando esquemáticamente el procedimiento y disposi­

ción de la  máquina para producir h ilaza de papel rizada de acuer­

do con esta invención;

La f ig .  23 es una v is ta  de extremo de la  máquina de esta  

invención mostrando esquemáticamente la  manera según la  cual e l 

m aterial de papel laminar relativamente seco es hendida en t i ­

ras y arrastrada a través de la  máquina por fuerzas de propul­

sión desarrolladas por e l movimiento de lo s  v ia je ro s  y husos



asociados y mostrando mas particularmente la  manera según la  

cual es aplicada humedad a lo s  ramales individuales de t i r a  de 

papel restrin g id a a l tramo de recorrido en el que la s  t i r a s  se 

someten a l a s  operaciones de rizado;

5. La f ig . 3& es una v is ta  ampliada mostrando el oamino que

recorre la  t ir a  de papel después de haber sido rajada desde el 

m aterial de papel laminar hasta que la  h ilaza  de papel ya riza­

da es enrollada en el huso y mostrando particularmente el cami­

no de l ib r e  trán sito  en el movimiento de la  t i r a  de papel des- 

10 . pués de. haber sido oortada desde la  lámina hasta ser enrollada

como hilaza rizada en el huso sin la  in terposición  de ro d illo s  

alimentadores con respecto a la  t i r a  o h ilaza ; y

La f ig .  49 es una v is ta  p e r fe c t iv a  de una m ultiplicidad 

de husos asociados con individuales a n illo s  v ia je ro s  y mostran- 

15. do particularmente la  manera según la  cual son generadas fu er­

zas de propulsión por lo s  a n illo s  v ia je ro s  y husos asociados 

para t ir a r  de la  h ilaza de papel rizada a través de la  máquina 

sin contacto con ro d illo s  alimentadores*

La. h ilaza de papel de esta invención está  particularmente 

20. pensada para uasrla en la  Patente N3 2.721 y462 por '*Paper -Ssam—

le s s  Circular Tubular Knitted Product" de 25 de Octubre de 1955, 

y para uso en lo s  produotos manufacturados en el Automatic Me- 

chanism fo r d osin g  and Cutting Paper Seamless Circular Tubular 

Knitted Products de la  Patente NC 2.819.467 de 14 de Enero de 

25* 1958, y para uso en lo s  Knitted Paper Products de la  so licitu d

Serial N2 542.078 de 21 de Octubre de 1955* y para uso en lo s  

Knitted Paper Yardage and Method of Producing the Same de la  

solicitu d  689.886 de 14 de Octubre de 1957.

Esta invención está proyectada para un procedimiento, con 

30. su aparato realizador, para manufacturar en continuidad h ilaza
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de papel rizada desde m aterial de papel en lámina relativamen­

te seco en cuyo procedimiento se obtiene una a lta  velocidad de 

funcionamiento mediante u tilizació n  de fuerzas de propulsión 

acumuladas de todos lo s  husos en lo s  que son enrolladas la s  

t i r a s  de papel cortadas desde dicho m aterial de papel laminar, 

después de tratamiento y retorcido de l a s  mismas. La invención 

elimina lo s  re trasos a través de a rra stre s  fr ic c ió n a le s  en la s  

t i r a s  de papel cortadas desde el ro llo  de lámina, de papel oca­

sionados por el contacto de l a s  t i r a s  con ro d illo s  de alimenta­

ción* Hay en esta  invención distribuidos en el camino a reco­

rrer por la s  t i r a s  en movimiento ro d illo s  de alimentación ex­

tendidos en al trayecto desde la  hoja de papel hasta el huso en 

que se enrolla la  h ilaza de papel. Se emplean medios de guia 

para d ir ig ir  l a s  t i r a s  de papel a través del baño de inmersión 

siendo después la  t i r a  sometida a una operación de rizado por 

una fuerza impartida a la  misma desde el a n illo  v ia jero  asociado 

con cada huso. La eliminación de todos lo s  ro d illo s  alimentado- 

res asegura el mantenimiento de la  forma de la s  t i r a s  de papel 

y ev ita  aplastamiento de la s  mignas y mas particularmente e l i ­

mina englobamientos de la s  t i r a s  individuales durante e l  fun­

cionamiento a a lta  velocidad y asegura la  uniformidad del en­

rollado de la  h ilaza  en lo s  husos individuales. La humedad es 

impartida a la s  t i r a s  individuales solamente sobre aquella par­

te de la  longitud de la s  mignas que está  sometida a torcimien­

to , asegurando a s i el mantenimiento de la  fuerza de tensión de 

la s  t i r a s  desde el momnhto en que son cortadas desde la  lámina 

del ro llo  de papel relativamente seco hasta el momento en que 

la  t ir a  es humedeoida y rizada como preparación para su enro­

llam iento sobre el huso.

Refiriéndonos a lo s  dibujos en mayor d e ta lle , con la  re fe -3 0 .
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¡rencia 1 se designa e l armazón de la  máquina incluyendo una 

estructura de armazón suplementaria j? en la  que están monta­

dos lo s  husos y el mecanismo para e llo s . EL armazón 1, inclu ­

ye una plataforma 2  que tiene un par de postes 4  espaciados 

en lo s  que se enmanga el a je  .5. Este e je  2  tien e  un disposi­

tiv o  2  centrador de papel y un dispositivo tensor I  asociado 

con el e je  para controlar la  uniforme rotación del e je  ^  en 

dirección horaria cuando se mira al extremo del e je  mostrado 

en la  f ig . 25. El d ispositivo centrador 2  provee unos medios 

de montaje para el ro llo  8 de m aterial de papel en lámina. Es­

te  ro llo  tien e aproximadamente 4 0 "  de diámetro y está  r e la t i ­

vamente seco. El m aterial de papel laminar del mismo es reci­

bido desde la  fábrica  de papel en un estado relativamente se­

co y no hay humedad añadida a l mismo. Este papel seco posee 

seco considerable fuerza tensora y puede ser arrastrado a tra ­

vés de una serie de cu chillas representadas en 2  y Í 8  tenien­

do medios de a ju ste 11 por la s  cuales la  lámina seca es cor­

tada en t i r a s  como se indica en 1¿ en la  f ig . 1&. En una for­

ma de la  invención un ro llo  de papel de m aterial en lámina de 

un ancho de lámina de 1 2 "  puede ser hendido en 64 ramales, â - 

proximadamente, dependiendo del a ju ste  la te r a l  de la s  cu ch illas 

2  y ÍQ. E stas  t i r a s  pueden tener de ancho, aproximadamente,

3/16 de pulgada. Las t i r a s  ILg son desplegadas por medio de un 

peine representado en 14 desde el cual unas t i r a s  son d ir ig i­

das hacia delante como se representa en lj? y o tras t i r a s  son 

d irig id as hacia a trá s  como se representa en 1€¡. E stas t i r a s  no 

contact¿tR con ro d illo s  allmentadores sinó que reciben su pro­

pulsión por fuerza procáde-nte de lo s  a n illo s  v ia je ro s  y lo s  

husos mostrados en general en l í  y 18.

La f ig .  23, ampliada en la  f ig . 38, es una v ista  del ani -



TCFB

5.

1 0 .

15.

20.

25.

-  7 -

259302
l io  v ia jero  y huso en conjunto 1 J . El huso está mostrado en 

19 montado sobre e je  ^0 verticalmente dispuesto impulsado a 

través de correa 21 que pasa sobre polea guia ^  y es impul­

sada desde el tambor ^2 montado en e je  impulsor .24 enmangado 

en e l armazón suplementario j?. La correa también impulsa 

a l huso adyacente próximo representado en 25 en la  f ig . 4s y 

pasa aslmigno alrededor de poleas impulsoras representadas 

en 26 y .22 en e je s  de huso 28 y 29 del conjunto de a n illo  via­

je ro  y huso d i^ u esto  hacia la  parte p o sterio r en la  f i l a  de 

estos conjuntos representada en 18. La correa jgL es guiada so­

bre e l ro d illo  2P y retorna a l tambor impulsor jg  como se mues­

tra  en la  f ig .  4a .

Los a n illo s  v ia je ro s  asociados con cada uno de lo s  husos 

están indicados en 2 1  y 22 y estos giran de un lado a otro del 

oamlno de recorrido indicado en 21 y 2A* Los husos giran a 

a lta  velocidad y la  acción de sube y ba ja  del camino de reco­

rrido de a n illo  es un fa cto r determinante en la  velocidad de 

colocación de la  h ilaza  rizada de papel en lo s  husos en igua­

l e s  y sim étricas oapas. El movimiento de lo s  a n illo s  v ia je ro s  

l î  y 12 que corren dentro de lo s  caminos de recorrido 21 y 14 

d*a al papel el necesario torcim iento y mantienen una predeter­

minada tensión en cada t i r a .

Entre él an illo  v ia jero  y e l peine 14 se interponen me­

dios p rov istos para humedecer la s  t i r a s  de papel seco confort

me pasan desde el m aterial en lámina de papel 8. como se mues­

tr a  mas en p artiou lar en la  f ig . 33, la  t i r a  de papel en el 

trayecto  ü  pasa a través de un o ja l guia de papel seco 22 

a una artesa 22 en la  que hay tr e s  barras estacion arias aspa— 

ciadamente extendidas que se indican en 21* 1§ y 22 . La arte­

sa 21 contiene fluido de tratamiento 40 ta l como agua & otros3 0 .
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agentes humectantes. La baria redonda 21 está situada debajo 

del nivel del líquido mientras que la s  barras redondas 28 y 

39 lo  están por encima de dicho n iv e l. La t ir a  seca 12 pasa 

a l agente hume de cedo r rodeando la  barra estacionaria  22 y es 

obligada a pasar hacia arriba entre la s  espaciadas barras 28 

y 22 situadas por encima del nivel del líqu id o . La t ir a  de pa­

p e l, ahora humedecida, es pa^.da sobre la  barra o rod illo  41 

que está positivamente impulsado en dirección antihoraria y 

ayuda a mover la  t i r a  de papel hacia el a n illo  torcedor. La 

t i r a  de papel es guiada en el conjunto 12 por medio de la  guia 

ojalada 42 montada en la  placa 42 acharnelada en 44 para per^- 

m itir a esa placa 42 moverse hacia arriba y hacia abajo a tra­

vos de un camino v e rtic a l de unas 6 " ,  aproximadamente. La dis­

tan cia  6 "  está sincronizada con e l movimiento d^pista de re­

corrido 21 hacia arriba  y hacia abajo del huso asociado a tra­

vés de un camino de unas 1 3 " ,  aproximadamente, de suerte que 

cuando la  guia 42 está en su extrema posición superior la  p i  je­

ta 22. está en la  posición extrema y con esta  p is ta  en la  extre­

ma posición in fe rio r  la  guía 4g se mueve a la  posición extre­

ma in fe r io r . El montaje en charnela 44 actúa hacia arriba y ha­

cía abajo.

EL a n illo  torcedor actúa para im partir un movimiento de to r­

sión a la  t i r a  12 para r iz a r  la  t i r a  en h ilaza  entre el tope 

de torcim iento establecido por el ro d illo  41 y e l  a n illo  to r ­

cedor en 21* La humedad impartida a la  t i r a  12 por el agente 

humedecedor 42 os eficaz  para perm itir a l a  t i r a  de papel entre 

el ro d illo  41 y ol v ia jero  g ira to rio  21 r e c ib ir  un torcimiento 

relativamente apretado formando h ilaza  a l mismo tiempo que la  

h ilaza  está  siendo arrastrada en la  dirección indicada por la  

flech a 42* La, fuerza tensora de la  t ir a  de papel es aumentada
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por e l torcimiento dentro del tramo que se extiende desde el 

ro d illo  41 a l a n illo  v ia jero  31. lo  cual compensa el posible do 

crecimiento en fuerza tensora establecido por la  humedad de la  

t i r a  da papel. Asi# la  capacidad de la  t i r a  de papel para trans- 

5. m itir  una fuerza de arrastre  desde el ro llo  8 de papel de ori­

gen a l huso 12 no está menoscabada conforme la  t i r a  se mueve 

seca en e l tramo 13 y asimismo la  parte de la  h ilaza por debajo 

del rod illo  41 y sobre el a n illo  v ia jero  21 aunque aun húmeda, 

a l ser rápidamente retorcida aumenta realmente la  fuerza tenso- 

10. ra del ramal de suerte que la  oapacidad del ramal para transmi­

t i r  una fuerza de tracción  a la  lámina de papel desenrollada 

ha aumentado en lo  que a estos elementos concierne. Consideran­

do que puede haber tan tas t i r a s  como suponen lo s  sesenta y cua­

tro  ramales individuales de papel, porciones de la s  cuales son 

15. secas y aplanadas y porciones de la s  cuales están humedecidas

y retorcid as conectadas en serie , la  fuerza acumulada de estas 

t i r a s  en to ta l  puede ser empleada para a rra stra r  el m aterial 

laminar de papel desde el ro llo  8 a trav és de la s  cu ch illas 2 

y 10 de una manera uniforme, con.tinua y rápida, para efectuar 

20. él simultáneo hendido y subsiguiente tratamiento y retorcimien­

to. de la s  t i r a s  de papel en h ilaza  a a lta  velocidad. El sufi­

ciente secado de la  h ilaza es efectuado por una diseminación 

de l a s  g o tita s  de humedad conforme la  h ilaza  es enrollada en 

lo s  husos. En toda l a  an terior descripción se han considerado 

25. aisladamente lo s  conjuntos de a n illo s  v ia je ro s  y husos y medios 

para guiar en e llo  la  h ilaza  de papel, pero se entenderá que 

todos lo s  conjuntos son sim ilares y que la  anterior descripción 

está hecha para re fe r ir s e  a todos lo s  conjuntos sim ilares usa­

dos en la  in sta lac ió n .

- 9 -

30. Se entenderá que la  porción en torcim iento de la  h ilaza es-
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tá  confinada a l tramo de la  mi ana entre el tope provisto por 

el rod illo  41 y e l a n illo  torcedor ^1 mientras que la  porción 

plana de la  t ir a  ge extiende desde el ro llo  8 a través de la s  

cu ch illas ^  y ¡10, el aparador 14 . la  parte de t i r a s  IJ2 y Í6, 

y l a  parte de t i r a s  que se extiende desde e l  tanque de tra ta ­

miento ta l como e l 40 hasta el ro d illo  41.

la  importancia del presente desarrollo en el arte  se con­

siderará cuando se tenga en cuenta que e l promedio de ro llo  

8 de m aterial de papel en lámina de .4 0 "  de diámetro y 1 2 "  de 

ancho para veinte l ib r a s  de papel es del orden de cuatrocien­

ta s  a quinientas l ib r a s  y sin embargo este pesado ro llo  de pe- 

pel pus de ser arrastrado desde el ro d illo  por lo s  aproximada­

mente sesenta y cuatro ramales de h ilaza de papel que están in i­

cialmente en varios anchos* ta le s  como de 3/16 de pulgada. La 

fuerza acumulada de lo s  aproximadamente sesenta y cuatro rama­

l e s  de h ilaza  es adecuada para g irar en continuidad el ro llo  

conforme la  lámina de papel es arrastrada a trav és de l a s  cu­

c h illa s  cortadoras y sobre lo s  ro d illo s  guia y a trav és de lo s  

a n illo s  v ia je ro s  torcedores a lo s  husos sin el efecto retarda­

dor que de otra manera se impondría por la  in terposición  de 

ro d illo s  de frio ció n  en e l camino de oada ramal de papel, cada 

uno de estos ramales de h ilaza de papel es de lib re  recorrido 

y no contacta por fr icc ió n  rodillo^alierntadores sino que t ie ­

ne un movimiento de traslació n  respecto a lo s  ro d illo s  guia, 

eliminando todo aplastamiento que pudiera efectuarse sobre la s  

f ib ra s  de lo s  ramales de papel y el ominando hinchazones o arra- 

cimamientos de lo s  ramales de papel.

El sistema de alimentación de esta invención ha sido desa­

rrollado para sa tis fa cer  problemas p ecu liares a la s  propieda­

des fib ro sas y re la tiv a  rigidez de la s  t i r a s  de papel. Sin
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embargo, se entenderá que e l  procedimiento y aparato aquí, 

d escritos son ap licab les para producir h ilazas desde cual­

quier material que tenga sim ilares c a ra c te r ís t ica s  a l papel; 

a s i  cualquier m aterial que tenga rigidez re la tiv a  cuando se­

co y que tenga relativamente baja fuerza tensora cuando se 

le  tr a te  para im partir flex ib ilid a d  para fin e s  de torcimien­

to , puede ser manejado por la  presente invención. El mecanis­

mo impulsor ro ta torio  está esquemáticamente indicado en 46 y 

está vinculado a l e je  impulsor que sirve para impulsar si­

multáneamente todos lo s  husos de la  máquina. Estos husos es­

tán divididos en grupos de a cuatro, dos de lo s  cuales están 

situados en una f i l a  la te r a l  de husos soportada por e l arma­

zón de la  máquina que se extiende hacia delante con respecto 

a la  posición dáL peine 1^, y lo s  o tros dos husos están situa­

dos en una f i l a  lateralm ente dispuesta que se extiende hacia 

a trá s  de la  posición del peine De esta  manera la s  fuer­

zas de arrastre  del m aterial laminar de papel y del ro llo  8 

están simótricamente d istribu id as.

El procedimiento de esta invención ha sido encontrado co­

mo altamente provechoso en l a  producción de h ilaza  de papel 

analta velocidad y a bajo p recio , y aunque la  invención ha si­

do d escrita  para c ie r ta s  p referid as realizacion es de la  misma, 

se entenderá que pueden hacerse modificaciones y es deseo el 

que se entienda que ninguna lim itación  acerca de esta inven­

ción puede imponerse siempre que está dentro de la s  fin a lid a­

des de la s  siguientes reivindicaciones.
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Hecha la  descripción del presente invento se declaran co­

mo nuevas y de propia invención la s  reivindicaciones siguien­

te s !

1 .  -  Procedimiento, con sus aparato realizad or, para pro-

5. ducir en continuidad h ilaza de papel, para enrollar h ilaza

rizada desde un m aterial que es relativamente rígido cuando 

se encuentra en estado no tratado y que tien e baja fuerza 

tensora cuando está en estado tratad o, caracterizado por mon­

ta r  rotatoriamente un ro llo  de m aterial laminar no tratado,

10 . hender t i r a s  desde dicho ro llo  ro ta to rio , unir el extremo te r ­

minal de l a s  t i r a s  a husos rotariamente impulsados y arras­

trar la s  t i r a s  desde el citado ro llo  ro tatorio  a través del 

tensado de l a s  t i r a s ,  pasando estas t i r a s  a trav és de una zona 

de tratam iento, y retorciendo oada una de la s  t i r a s  tratad as 

15. lo  suficientemente pronto después de su paso a través de la

zona de tratamiento para compensar la  pérdida de fuerza ten­

sora causada por la  fase del precedente tratamiento antes de 

que ta l pérdida de fuerza tensora produzca rotura, formando 

el citado torcim iento de la s  t i r a s  individuales en h ilaza a 

20. cada una de e lla s  mientras son arrastradas la s  t i r a s  desde el
ro llo  de m aterial en lámina.

2 . — Procedimiento, según la  reivindicación 1 , caracteri­

zado porque el tratamiento está dispuesto de ta l manera y pa­

ra una duración de tiempo su ficiente que vuelve al m aterial

25. f le x ib le  y dócil para la  subsiguiente operación de re to rc i­
miento.

3 . -  Procedimiento, según la  reivindicación 1 , para enro­

l l a r  h ilaza retorcida desde un m aterial que es relativamente
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rígido cuando está en estado seco y^ue tiene relativamente 

baja fuerza tensora cuando está en condición númeda, carac­

terizado por montar rotatoriamente un ro llo  de dicho mate­

r ia l  en forma laminar y en condición relativamente seca, a- 

rrastrar el m aterial en lámina desde e l ro llo , hender el ma­

te r ia l  laminar en t i r a s  relativamente secas* conectar lo s  

extremos term inales de la s  t i r a s  individuales a husos rota­

toriamente impulsados y a rra stra r  l a s  t i r a s  desde el mate­

r i a l  en lámina por rotación del mismo y efectuar su corte en 

t i r a s  relativamente secas, impartiendo humedad a cada una de 

la s  t i r a s  sobre una parte restringida del camino de un reco­

rrido de e lla s  y retorciendo la  porción humedecida de la s  t i ­

ras para formar h ilaza  mientras se arrastran la s  t i r a s  desde 

el ro llo  de m aterial en lámina relativamente seco, estando 

la s  porciones relativamente secas y la s  porciones húmedas r i ­

zadas de dichas t i r a s  dispuestas en serie  y operando la s  fa­

ses de retorcido impartidas a la s  porciones humedecidas de 

la s  citadas t i r a s  para mantener la  fuerza tensora de cada una 

de e l la s  gubstan cialmente unifórme y compensada para la  re­

ducción de dicha fuerza tensora debida a la  humectación de 

la s  expresadas t i r a s ,  con lo  cual cada t i r a  constituye un ra­

mal transmisor de fuerza para mantener continuamente en rota­

ción el ro llo  de m aterial en lámina desde la s  fuerzas de pro­

pulsión desarrolladas por lo s  husos rotatoriam ente impulsados.

4 . -  Procedimiento, según la  reivindicación 1 , para produ­

c ir  h ilaza rizada, caracterizado por comprender t i r a s  hendi­

das desde un ro llo  de m aterial laminar relativamente seco 

mientras se desenrolla este m aterial en lámina a través de 

fuerzas de tensión conjuntamente aplicadas mediante la s  va­

r ia s  t i r a s  hendidas desde dicho m aterial en lámina para

- 13 -
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impartir movimiento de traslació n  a la s  t i r a s  individuales 

para deslizar la s  t i r a s  desde el m aterial en lámina hasta 

lo s  husos ro ta to rio s  individuales, estableciendo un tope de 

retorcim iento en cada una de l a s  t i r a s  mientras estas se 

mueven, impartiendo humedad a una porción de oada una de la s  

citadas t i r a s  antes del tope de retorcim iento de e lla s , con 

lo  cual cada t i r a  comprende una. porción seca y una porción 

humedecida en serie , retorciendo individualmente la s  t i r a s  

subsiguientemente a su movimiento pasado el tope de re to rc í -  

miento, siendo llevado a cabo el retorcim iento de cada t i r a  

individual en ta l cercana sucesión a la  fase  de humectación 

que la  referid a operación de retorcim iento aumenta la  fuerza 

tensora de ta l  t i r a  compensando la  reducción de fuerza tenso­

ra. causada por la  humectación, y almacenando la s  retorcid as 

t i r a s  en operativos husos individuales para im partir fuerzas 

de a rra s tre ,a  trav és de la s  porciones secas y húmedas de la s  

t i r a s ,  a l ro llo  de m aterial laminar.

5. -  Procedimiento, según una cualquiera de la s  reivindi­

caciones 1 a 4, caracterizado porque la  operación de reto rcer 

l a s  t i r a s  aumenta la  fuerza tensora de la s  t i r a s  individuales 

lo  su ficien te  para ev itar la  rotura de la s  t i r a s  individuales 

que de otra manera podría ocu rrir.

6 . -  Procedimiento, según la s  reivindicaciones 4 o 5, ca­

racterizado porque la s  porciones relativamente seca y húmeda 

retorcid a de dichas t i r a s  están dispuestas en serie y la s  ope­

raciones de retorcim iento impartidas a la s  porciones húmedas 

de la.s mismas trabajan  para mantener la  fuerza tensora de cada 

una de dichas t i r a s  substanclalmente uniforme y compensar la  

reducción de fuerza tensora debida a la  humectación de la s  

mismas, de suerte que cada una de la s  referid as t i r a s  oonsti-
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tuye un ramal trangnisor de fuerza para mantener en continua 

rotación el ro llo  de m aterial de papel en lámina desde fuer­

zas de propulsión desarrolladas por lo s  husos rotatoriamente

impulsados.

7 . -  Procedimiento, según una cualquiera de la s  reivindi­

caciones 1 a 6, caracterizado por in c lu ir  la s  fases de d is­

tr ib u ir  c ie r ta s  de la s  citadas t i r a s  en una dirección hacia 

delante y , simultáneamente, d istrib u ir o tras de la s  referid as 

t i r a s  en una dirección hacia a trás con respecto a la  posición 

en la  que la s  t i r a s  son cortadas desde el m aterial en lámina.

8 . -  Procedimiento, según una cualquiera de l a s  reiv indi­

caciones 1 a 7, caracterizado porque e l m aterial en lámina es 

papel.

9 . -  Procedimiento, según la s  reivindicaciones precedentes, 

en que el aparato realizador de la  producción de h ilaza  desde 

un m aterial relativamente rígido cuando está en estado seco

y que tien e  baja fuerza tensOra cuando está en condición tra ­

tado, se caracteriza por comprender, un armazón, una p lu ra li­

dad de husos y medios de enrollamiento asociados llevados por 

dicho armazón, medios impulsores para la  rotación de lo s  c ita ­

dos husos y medios de enrollamiento, un ro llo  de m aterial en 

lámina relativamente rígido enmangado paya rotación en el ar­

mazón, un cortador múltiple para hender en t i r a s  el mencionado 

m aterial laminar, una conexión entre cada una de la s  expresa­

das t i r a s  y lo s  husos individuales, cuyas t i r a s  foiman la  úni­

ca conexión entre el ro llo  de m aterial en lámina y lo s  husos, 

un medio de tratamiento llevado por el marco del armazón, me­

dios de guia para d ir ig ir  cada t i r a  a través de lo s  medios 

de humectación para ap licar humedad a la  migna, y medios re - 

toroedores digtuestos inmediatamente después de lo s  medios



de tratamiento en la  lin ea  de recorriólo de cada t ir a  para re­

to rce rla , operando dichos medios impulsores como la  única po­

tencia motriz para arrastrar la s  citadas t i r a s  a travos del 

cortador y en ro llarlas  en lo s  mencionados husos por fuerzas 

de tensión que se extienden a través de la s  propias t i r a s  desr- 

de lo s  expresados husos hasta el referido ro llo  de m aterial en 

lámina rotatoriam ente enmangado.

1 0 . -  Procedimiento, según la  reivindicación 9, en que el 

aparato realizador del mismo se caracteriza porque lo s  medios 

para tra ta r  l a s  t i r a s  comprenden una artesa  longitudinal que 

contiene un agente humectante en el que una pluralidad de di­

chas t i r a s  pueden ser simultáneamente tratad as.

11 . -Pr#cedimiento, según la s  reivindicaciones 9 o 10, en 

que el aparato realizador del mismo se caracteriza porque lo s  

medios de tratamiento están situados a una preseleccionada d is­

tancia por delante de lo s  medios de arrollam iento.

12 . -  Procedimiento, según una cualquiera de la s  reivindi­

caciones 9 a 11, en que el aparato realizador del mismo se ca­

racteriza  porque lo s  medios retorcedoras están situados entre 

lo s  medios guia y lo s  husos.

' 1 3 .-  Procedimiento, según una cualquiera de la s  reivindi­

caciones 9 a 12, en que e l aparato realizador del mismo se ca­

racteriza  porque lo s  medios retorcedores son del tipo en a n illo .

1 4 . -  Procedimiento, según una cualquiera de la s  reivindi­

caciones 9 a 13, en que el aparato realizador del miaño se ca­

racteriza  porque lo s  medios retorcedoras están montados para 

movimiento en pivoteo.

15 . -  Procedimiento, según una cualquiera de la s  reivindi­

caciones 9 a 14, en que el aparato realizador del mi ano se ca­

ra cte riz a  porque en el camino a recorrer por cada t i r a  está
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situado un tope de retorcimiento entre el citado cortador y 

el huso que corresponda a aquella t i r a ,  siendo una sección del 

m aterial el único m aterial que se extiende entre e l referido

tope de retorcim iento y el huso.

1 6 . -  Procedimiento, según una cualquiera de la s  reiv indi­

caciones 9 a 15, en que el aparato realizador del mismo se ca­

racteriza  porque lo s  medios retorcedores están situados inme­

diatamente después de lo s  medios de tratamiento en el camino

de recorrido de dichas t i r a s ,  estando asociados lo s  citados me­

dios retorcedores con lo s  mencionados medios enrolladores para 

retorcer la s  t i r a s  tratad as en h ilaza  mientras giran lo s  refe­

ridos husos tirando de la s  t i r a s  desde el expresado ro llo  de 

m aterial en lámina.

17 . -  Procedimiento, según una cualquiera de la s  reivindi­

caciones 9 a 16, en que el aparato realizador del mismo se ca­

racteriza  porque lo s  medios de tratam iento están situados ju s­

tamente delante de lo s  medios retorcedores en el camino a re­

correr por l a s  t i r a s .

1 8 . -  Procedimiento, según una cualquiera de la s  reivindi­

caciones 9 a 17, en que el aparato realizador del miaño se ca­

racteriza  porque lo s  medios retorcedores están dispuestos para 

im partir una predeterminada tensión a la  t i r a .

19 . -  Procedimiento, según una cualquiera de l a s  reivindi­

caciones 9 a 18, en que el aparato realizador del mismo emplea 

el agüe, como medio de tratam iento.

20. -  Procedimiento, según una cualquiera de la  s reivindi­

caciones 9 a 19, en que el aparato realizador del mismo emplea 

e l  papel como m aterial laminar de origen.

21. -  Procedimiento, con sus parato realizador, para produ­

c ir  en continuidad h ilaza  de papel.



18

'Según se describe y reivindica en la  presente memoria 

que consta de dieciocho hojas fo liad as y mecanografiadas por 

una sola cara y de úna lámina de dibujos.

Madrid? a 28 de Junio de 1960.

RON ¡AID HIRSCH MARES, 

p. a.
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