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:'pbr PPROCEDIMIENTO, CON SU APARATO REALIZADOR, PARA PRODU-

CIR EN CONTINUIDAD HILAZA DE P4PEL”, a favor de DON RONALD
HIRSCH MARKS, de nacionalidad esta:iounidense. domiciliado
en DALLAS, Texag.~ Estados Unidos de América. 77800 Sove-

reing Row”,

MEMORIA DESCRIPTIVA

la presente invencidn se refiere a un procedimiznto,
con su aparato realizador, para producir en continuidad hi-
laza de papel.

Esta invencién en su aspecto mas amplio concierne a
la fabricacibén de hilaza, cordén 0 cinta de papel y mag en
partiocular 2 un perfeccionado procedimiento y aparato para
1‘5 manufacture de hilaza de papel rizada, cordén o cinta a-
gimiegmo retorcide, desde material de papel laminar.

Uno de los objetos de esta invencién es proveer una p ro-
duccién masiva a alta velocidaed valiéndose de un procedimien~
to que permite convertir un rollo de papel barato en lémina
en hilaza de papel, para 10 cval 1la hoja de papel es rajada,
rizada y humedecida para terminar enrollagds la hilaza gobre
hugos que constituyen la Gniee fusrza de propul sién para mo-

ver la hilaza de papel & través 4el clclo de recorrido sin
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la interposicién de rodillos alimentadores en el cmino que
recorren 12s hebras 0 ramales desde el material en lémina con
el cual estas hebrag bemanecen integramente cone otadas mien-
tras son arrastradas a través del ciclo de recorrido median-
te el accionamiento de los husose

Otro objeto de 12 invencién es proveer un procedimiento,
con su aparato realizador, para impartir humeded a lag hebres
o rémales de ointa de papel mientras est4n integramente conec-
tadag con el papel en l4mina, cuyas hebrag son rajadas en una
barte restringida de cada ramal de papel dentro de la cusl se
realiza la operacifn de rizado respecto a cada una de las re-
Teridas hebras mientras se realiza su trdnsito con movimiento
1ibre de contactos en 1a totalidad de su recorrido desde l1a
conexién integral con el material de papel en ldmina hagta gue
son enrollades en 1l0s husos. -

Todavia otro obdjeto de esta invencién es proveer un prode-
dimiento y aparato realizador pare enrollar hilaza de papel
rizada rajade desde un rollo de materisl laminar de papel re-
lativamente seco con ouyo proaeciimiento una mul tiplieidad de
tﬁ‘.ras de hilaza de papel s=on arrestradas por husos asocledos
que constituyen la fuerze de propul sién para mover las secclo-
nadasg tiras a través de 1a mdquina gin que lag mismas contaofen |
con rodillos alimentadores y en ouya méquina la splicacién de
hunmedad a las tiras individuales estd confinada 21 4rea inme-
diata dentro de la cual se realiza el rizado de lasg tiras mien-
tras estas tiras transitan en movimiento continuado desde sl
referido rollo de material en hoja de papel relativamente seco.

Un wlterior objeto de esta invencién as proveer un proce-
dimiento para formar hilaza d¢ papel rizada en una miquina uni-

taria en la que el papel es suministrado a 1a migquina en forma
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de un rollo de material de papel en l4mina en un estado rela-
tivemente seco y es desenrollado por fuerzas acumuladas desa—
rrolladas por el tirfn de anillos viajeros asociados con husos
individuales en logs cuales es enrollada la hilaza de papel y
donde las tiras son individualmente sometidas a una operacién
humectadora limitada &l tremo de recorrido en que 1la tira es
rizada en hilaza de papel evitando gue baje 1a fuerza tensora
del papel parq’la gccibn de fuerzas de arrestre acumuladas en
el material en hoja del rollo de papel para asegurar la trans
micién de las necesarias fuerzas de arragtre con objeto de de-
genrollar Aicho papel del rollo de material en 1édmina «in in-
terposicién de rodillos alimentadore s.

Otros ulteriores objetos de la 4invencién residen en 1la cons—
truccibn y digposicibn de las paretes de unz mégquina para hen-
der, tratar, retorcer y enrollar papel en hilaze de papel mien-
tras pemanecen integramente unidas a una lémina de papel seoco
suministrada desde un rollo como se expondréd mas completamente
en 12 descripcién siguiente referids a las figuras de las tres
léminas de dibujos anexas, como realizacién del invento sin
caracter limitativo,

" En los aibujoss

la fige 12 es una vista en planta de 1la méquina de esta in-
venclén ilustrando esqueméticemente el procedimiento y digposi~
cién de la méquina para produeir hilaza de papel rizada de acuer-
do con esta invenciénj

la fige 22 es una vigta de extremo de la méquina do esta
invencifén mostrando esyuemdticemente 12 menera segln la cusl el
material de papel laminar relativamente seco es hendida en ti-
ras y arrastrada a través de la mdquina por fuerzas de propul=-

sién desarrollades por el movimiento de los Viajeros y husos
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asoclados ¥ mostrando mas particularmente la manera segln la
cual es aplicada humedad a 10s ramzles indivigueles de tira de
papel restringida al tramo de recorrido en el que las tiras s
some ten a lae operaciones de rizado;

La fig. 39 es una vigta ampliada mogtrando el camino que
recorre la tira de papel despubs de heber sldo rajada desde el
material de papel laminar hasta que la hilaza de papel ya riza—
da es enrollada en el huso y mostrando particularmente el cami-
no de libre tréngito en el movimiento de 1a tira de papel des-
pués de haber sido gortada desde la 1lémina hagta ser enrollada
como hilaza rizada en el hugo sin 1a interposicién de rodillos
alimentadores con respecto a la tira o hilaza; y

la fig. 42 es una vigta pe‘rspeetiva de una multiplicidad
de husos asociados con individuales anillos viajeros y mostran—
do particularmente la manera segfin 1a cual son generadas fuer—
zag de propul sibn por los anillos viajeros y husos asociados
para tirar de la hilaza de papel rizade a través de 1la méquina
sin contacto con rodillos alimentadores.

la hilaza de papel de esta invencién estd particulzrmente
pensada para usgrla en la Patente N2 2,721,462 por "Faper Seam-
less circular Tubular Knitted Product” de 25 de Octubre de 1955,
Yy para ugo en 1log productog manufa ctui'adOS en el Automatip le-
chanisn for Closing and Cutting Paper Seamless Cir cwler Tubular
Knitted Products de 1a Patente N2 2,819.467 de 14 de Enero de
1958, y para uso en 10s Knitted Paper Products de 1a solicitud
Serial N¢ 542,078 de 21 de Octubre de 1955, ¥y para uso en 1los
Knitted Faper Yardage and Method of Producing the Same de 1a
s0licitud 689,886 de 14 de Octubre de 1957

Esta invencibn estd proyectada para un procadimiento, con

su aparato realizador, para manufacturar en continuidad hilaza



de papel rizada gde sde matarial de papel en lémina relativamen=—
te seco en cuyo procedimiento se obtiene una alta velocidad de
funcionamiento mediante utilizaocibn de fuerzas de propul sién
acunuladas de todos los husos en 10s que =on enrolladas las
Se tiras de papel cortadas desde dicho material de papel laminar,
después de tretamiento y retorrido de las mismes. la invencién
elimina 1los retrasos a través de arrastres fricclonales en les
tiras de papel cortadas desde el rollo de 14mina de papel oca-
slonados por el contacto de las tires con rodillos de alimenta-
10 cifn. Hay en esta invencibn distribuidos en el Bmino a reco-
Trrer por las %iras en movimiento rodillos de alimentacién ex-
tendidos en el trayeoto desde la hoja de papel hagta el huso en
que se enrolla la hilaza de papel. Se emplean medios de gufia
rara dirigir lag tiras de papel a través del bafio de inmersibn
15, siendo degpués 1a tira sometida a una operacibn de rizagdo por
una fuerza impartida a la misma desds el anillo viajero asociado
con cada huso, la eliminacibn de todos los rodillos alimsntado-
res asegura el mantenimiento de la forma de las tiras de papel
y evita aplastamiento de las mis;nas y mag particularmente eli-
20, mina englobamientos de las tiras individuales durante el fun-
ci‘dnamiento a alta velocidad y asegura la uniformidad del en-
rollado de la hilaza en los husos individuales. la humedad es
impartida a las tiras individuales solamente sobre aguella par-
te de la longitud de las migmas que estd sometida a torcimien-
254 10, asegurando asi el mantenimiento de la fuerza de tensién de
lag tiras desde el momento en que son cortadas desde 12 l4mina
del rollo de papel relativamente seco hasta el momento en que
la tira es humedeclida y rizada como preparacibén para su enro-

llamiento sobre el husoe

30 Refiriéndonos a 1os dibujos en mayor detalle, con la refe-
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rencia 1 se designa el amazén de la mdquina incluyendo una
estructura de amazén suplementarie 2 en 12 que estdn monta-
dos 10s husos y el mecanigmo para ellos. Bl arm@zén 1 indu
ye una plataforma 3 que tiene un par de postes 4 espaciados

en 10s que se enmanga el aje S BEste eje 5 tiene un disgposi~
tivo & centrador de papel y un digpositivo tensor [ asociado
con el eje para controlar la uniforme rotacifn del eje 5 en
direccibn horarie cuendo se mira al extremo del eje mostrado
en la fige 28, E1 dispositivo centrador § provee unos medios
de montaje para el rollo 8 de material de rapel en lémina, Eso-
te zollo tiene aproximadamente 40’’ de dildmetro y estd relati-
vamente secO. El material de papel laminar del mismo es reci-
bido desde la f4brica de papel en un estado relativamente se-
cO ¥y no hay humedad afiadide 2l misgmo. Bgte papel secoO poses
sec0 consgiderable fuerza tensora y puede ger arrastrado a tra-
vés de una serie de cuchillas reprosentadas en 9 y 10 tenien-
do medios de ajuste 11 por las cusles la 14mina seca es cor-
tada en tiras como se indics en 12 en la fig, 12, En una for-
me de la invencién un rollo de papel de materi=l en lé4mina de
un ancho de l4mina de 12’/ puede ser hendido en 64 ramales, o
proximadamente, dependiendo del ajuste latersl de las cuchilles
9y 10. Estag tiras pueden tener de ancho, aproximedamente,
3/16 de pulgada., lag tiras a2 sonbde@legadas por medio de un
Peine representado en 14 dé sde el cual unas tiras son dirigi-
das hacia delante como se representa en 15y otras tiras son
dirigidas hacia atris como se ropresenta en 16. Estag tiras no
contactin con rodillos alimentadores sinbd que reciben su pro~
pul sibn por fuerza procede=nte de 105 anillos viajeros y 10s
husos mogtrados en general en 17 y 18.

la fig. 22, ampliada en la fig., 38, es una vigta 4el ani-
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1lo viajero y huso en conjunto 17. El huso estd mostrado en

19 montado sobre eje 20 verticalmente dispue sto impulsado s
través de correa 21 que pasa sobre polea gufa 22 ¥ es impul-
sada desde el tambor 23 montado en eje lmpul sor 24 enmangado
en el armazén suplementario 2. la correa 21 también impul sa
al huso adyscente préximo representado en 25 en la fig. 42 y
pasa asimigno slrededor de poleas impul soras representedas

en 26 y 27 en ejes de huso 28 y 29 del conjunto de anilio via-
Jero y huso digpuesgto hacla 1la parte posterior en la fila de
estos conjuntos representada en 18, la correa 21 es guiada go-
bre el rodillo 30 y retorna al témbor impul sor 23 como ge muaeg-
tra en la fig. 48, ,

Los anillos viajeros asociados con cada uno de 10s husog
estén indicgdos en 31 y 32 ¥ est’os giran de un lado & otro gdel
camino de recorrido :lndiéado en 33 ¥y 34. los husos giran a
ealte velocidad y 1a accién de sube y baja del cemino de reco-
rrido de anillo es un factor determinante en la velocidad de
colocacién de 1a hileza rizada de papel en los husos en igua-
lesy simétrices capas. Bl movimiento de los anillos viajerog
2 ¥ 22 que corren dentro de 1os caminos de recorrido 22y 3.:1..
da al papel el necesario torcimiento y mantienen una predeter-
minada tensifn en cada tira.

Entre el anillo viajero y el peine 14 se interponen me~
dios provistos para humedecer las tiras de papel seco confor-
me pasan desde el material en lé4mina de papel 8. Como se mues
tra mas en particular en la fig., 38, la tira de papel en el
trayecto 1% pasa & través de un ojal guia de papel seco 35
a una artesa 36 en la que hay tres barras estacionariag espa~
ciadamente extendidas que se indican en 31 2_8_ y 32. lz arte~
sa 36 contlene fluido de tratemiento 40 tal ocomo agua ¢ otros



agentes humectantes, lz barm redonde 21 esth situada debajo‘
del nivel del 1iguido mientras que las barras redondas 38 y
ig 1o estén por encima de dicho nivel. La tira seca 18 pae
al agente humedecedor rodeando la barra estacionaria 37 y eg
5 obligada a pasar hacla arriba entre las espaciadas barras 38
y 22 sltuadas por encima del nivel del lfquido. La tire de pa-
pel, ahora humedecida, es pasda sobre la barra o rodillo 41
que estd positivamente impulsedo en direccién antihoraria y
ayuda a mover la tira de papel hacias el anillo torcedor. la
10. tira de papel es guiada en el conjunto 17 por medio de la guis
ojalada 42 montada en la placa 43 acharnslade en 44 para per-
mitir a esa place 43 moverse hacia arriba y hacia abajo a tra-
vés de un cemino vertical de mnas 6°/, aproximademente. la dig-
tanola 6°’ est4 sincronizeda con el movimiento depista de re-
15, corrido 33 hacia arriba y hacia abajo del huso asociado a tra-
vés de un camino de unas 13°’, aproximadamente, de suerte que
cuando la gufa 42 estd en su extrema posicibn superior ja pin-
ta 33 estd en 1la posicibn extrema y con esta pista en la extre-
ma posicidn inferlor 1a gufa 42 ‘se mueve & 12 posicién extre-
20, me inferior. El montaje en charmele 44 actée hacla arridba y ha-
els abajo.
El anillo forcedor actta para impe riir un movimiento de tor-
sifn a 12 tira 15 para rizar la tira en hilaza entre el tope
de torcimiento establecido por el rodillo 41 y el enillo tor-
25 cedor en 3l. l2 humedad impartida a 1a tira 15 por el egente
humedecedor 40 es eficaz para pemitir a 1a'tira de papel entre
el rodillo 41 y el viajero giratorio 31 recibir un torcimiento
relativamente apretado formando hilaze al mismo tiempo que 1la
hilaza ésté slendo arrastrada en la direceifn indicada por la

30, flecha 45 la fusrza tengora de 1la tire de papel eg aumentada
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por el torcimiznto dentro del tramo gue ge extiende desde el

rodilio 41 al anillo viajero 31 lo cual compens® el posible de-
crecimiento en fuexrza tensore egtablecido por la humedad de la
tira de papel. Asf, la capacidad de 12 tire de pepel pare trang-
mitir una fuerza de arrastre desde el rollo 8 de papel de ori-
gen a2l huso 19 no estd menoscabada conforme 1z tira se mueve
seca en el tramo 15 y asimismo la parte de 1a hilazs por debajo
del rodillo 41 y s=obre el anillo viajero 31 aunque aun hfme da,
al ser répidamente retorcida aumenta reslmente 12 fuerzs ten 50~
ra del ramal de suerte que la capacidad del ramal para transmi-
tir una’ fuerze de traccifn a la lémina ge papel desenrollaga
ha aumentado en 10 que a estos elementos conclerne. Consideran—
do que puede haber tantas tiras como suponen 1los sesente y cua-
tro ramales individquales de papel, porciones de las cuales son
secag y aplanadas y porciones de las cuales estén humedecidas
¥y retoreldas conectadas en serie, la fuerza acumulada de estas
tires en total puede ser empleada para arragtrar el material
laminar de papel desde el rollo 8 a travég de las cuchillag 9
¥y 10 de una manera uniforme, continua y répida, para efectuar
el simul tdneo hendido y subsiguiente tratamiento y retorcimien—
to. de las tirags de papel en hilaza a elta velocidade El sufi-
clente secado de la hilaza es efectuado por una digeminacién
de las gotitas de humedad conforme la hilaza es enrollade en
los hugos. En toda la anterior descripcién se han considerado -
alsladamente 105 conjuntos de anillos viajeros y husos y medios
para guiar en ell0 1a hileza Qe papel, pero se entenderd que
todos los conjuntos son similares y que la anterior dsscrip cibn
est{ hecha para referirse a todos 10s conjuntos similares usa—
dos en la instalacibdn,

Se entenderd que la porcién en torcimiento de la hilaza es-
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t4 confinada al tramo de 12 migna entre el tope provisto por
el rodillo 41 y él énillo torcedor 31 mientras que la porcibn
plana de 12 tira se extiende desde el r0llo 8 & través de las
cuchillas 9 y 10, el sparador i4, 12 parte de tires 15y 16
¥y la parte de tiras que ge extiende desde el tanque de trata—
miento tal como el 40 hasta el rodillo 41.

la importancia del presente deserrollo en el arte se con-
slderard cuando se tenga en cuenta que el promedio ds rollo
8 de material qde papel en 1fmina de .40’‘ 3e didmetro y 12’ de
ancho para veinte 1ibras de papel es del orden de cuatrocien-
s a quinientas 1ibras y sin embargo este pesado rollo de =~
pel puede ser arrastrado desde el rodillo por los aproximada~
mente sesenta y cuatro rameles de hilaza de papel que eghtén inde
clalmente en varios anchos, tales como de 3/16 de pulgada. la
fuerza acumulada de 1los gproximadamente sesenta y cuatro rama-
les de hilaza es adecuvada para girar en continuidad el rollo
conformg 12 14mina de papel es arrastrada a través de las cu-
chillas cortadoras y sobre los rodillos gufa y & través de los
anillos viajeros torcedores & 1los husos gin el efecto retarda-
dor que de otra manera se impondria por la interposicién de
rodillos de friccidén en el camino de cada ramel de papel. Cada
uno de ectos ramales de hilaza de papel es de libre recorrido
¥ no contacta por friceién rodillos/aliemtadores sino que tie-
ne un movimiento de traslacibn respecto a 10s rodillos guia,
eliminando todo aplastamiento que pudiera efectuarse sobre las
fibras de 105 ramales de papel y eleminando hinchazones 0 arra-
clmamientos de los ramales de papelo

El sisteme de alimentacién de esta invencifn ha sido desa-
rrollado para stisfacer problemas peculiares a las propieda-

des fibrosag y relativa rigidez de las tiras de papel. Sin
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embargo, se entenderf que el procedimisnto y aparato aquf

descritos son aplicables pare producir hilszas de cde cual—
guier material que tnga similarey caracteristicas al papel;
asi cualquier material que tenga rigidez relativa cuando se-
co ¥ que tenga relativamente baja fuerza tensora cuanio ge
le trate para impartir flexibilidad pera fines de torcimien-
to, puede ser manejado por la presente invencibén. El mecanis-
mo impul sor rotatorio estf esquemdticamente indicado en 46 ¥
est? vinculado 2l eje impul sor 24 que girve para impul sar si-
mmtéqeamente todos 1o0s husos de 1la méquina, Ectos husos es-
tén divididos en grupos de a cuatro, dos de 10s cuales estdn
situados en una fila lateral de husos soportada pOr el arma-
zén de la miquina que se extiende haciz delante con respecto
& 12 posicién del peine 14, y los otros d0s husos estén situs~-
dos en una flla lateralmente digpuesta que se extiends hacia
atrés de la posicibn del peine 14, De esta maners las fuer-
zag de arrastre del mzterial laminar de papel y del rollo 8
ectin simétricamente distribuidas,

El procedimiento de sgba invenoién ha sido encontrado co-
mo altamente provechoso en 1a produccibén de hilaza de pavel
a-alta velocldad y a bajo precio, y aunque la invencién ha gi-
do descrita para clertas preferidas realizaciones de la migma,
se entenderd que pueden hacerse modificaciones y es dese0 el
que se entiende que ninguna limitacibn acerca de esta inven-
cibn puede imponerse slempre que estd dentro de las finalida~

des de las siguien tes reivindica cioness
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Hecha la de scripcifn del presente invento se declaran co-
mo ﬁuevas y de propia invencibn las reivindicaciones siguien-
tess

e~ Procedimiento, con sus aparato realizador, para pro-
ducir en continuidad hilaza de papel, para enrollar hileza
rizada desde un material que es relativamente rigido cuando
se encuentra en estado no tratado y que tiene baja fusrza
-tensora cuando estd en estado tratado, carscterizado por mon-
tar rotatoriamente un rollo de material laminar no tratado,
hender tiras desde dicho rollo rotatorio, unir el extremo tar-
minal de lag tirags a husos rotariamente impul s2dos y arras~
trar las tiras desde el citado rollo rotatorio & través del
tensado de las tiras, pasando estas tim s a travds de una zona
de tratamiento, y reto;oiendo cada una de lag tiras tratadas
lo suficientemente pronto despubs de su paso a través de 1a
zona de tratamiento para compenger la pérdide de fuerza ten-
sora caussda por la fase del precedente tratamiento antes de
que tal pérdida de fuerzs tensora produzea roturz, formando
el cltado torcimiento de las tiras individuales en hilaza a
¢c2da una de ellas mientras son arragtradas las tiras desde &l
rollo de materisl en lémina,

20~ Procedimiento, segln la reivindicacibn 1, caracteri-
zado porque el tratamlento estd dispuesto de tel menera y =~
ra una duracién de tiempo suficiente que Vuelve &l material
flexible y d6cil para la subsiguiente operacién ds retorci-
miento.

3e= Procedimiento, segin la reivindicacibn 1, para enro-

dlar hilaza retorcida desde un material que es relativamente
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rigido cuando esté en estado seco Yhue tiene relativamento
baja fuerza tensora cuzndo estd en condicibn ntmeda, carac-
terizado por montar rotatoriamente uwn roilo de dicho mate-
rial en forma laminar y en condicién relativamente seca, a-
rragtrar el material en lémina desde el rollo, hender el me~
terial laminar en tiras relativemente secas, conectar los
extremos terminalesg de las tiras individuales a husos rota~
toriamente impuleedos y arrastrar lag tiras desde el mate—
rial en lémina por rotacién del mismo y efectuar su corte en
tiras relativamente secas, impertiendo humedad a cada una de
lag tiras sobre una parte restringidas del camino ds un reco-
rrido de ellas y retorciendo la porcién humedecida de las ti-
ras para formar hilaza mientras ge arragtran las tiras desde
el rollo de material en l4mina relativamente seco, estando
las porciones relativamente secas y las porciones hfmedas ri~
zadag de dichas tiras diguestas en serie y operando las fa-
ses de retorcido impartidas a las porciones humedecidas de
las cltadas tiras para mantener la fuerze tensora de c2da una
de ellas substencialmente uniforme y compensada para 1a re-
duecifn de dicha fuerze tensora debida a la humectacidn de
ias expre sadag tiras, con lo cual cada tira constituye un ra-
mal transnisor de fuerza para mantener continuamente en rota-
cifn el rollo de material en l4mina desde las fuerzas de pro-
pul sin desarrolladas por los husos rotatoriamente impul s2do s,
4.~ Procedimiento, segtn la reivindiocacién 1, para produ-
cir hilaza rizada, ceracterizado por comprender tiras hendi-
das desde un rollo de material laminar relativamente seco
mientras se desenrolla este material en l4mina a travids de
fuerzas de tensidén conjuntamente aplicadas mediante las va-

rias tiras hendidas desde dicho material en l1l4mina para
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impartir movimiento de traslacldén a las tiras individquales
para deslizar las tiras desde ol material en idmina hasgta
los husos rotatorios individuales, estableciendo un tope de
retorcimiento en cada una de lag tiras mientras estas se
mueven, impartiendo humedad a una porecibn de cada una de lasg
citadas tiras antes del tope de retorcimiznto de ellas, con
1o cual de tira comprende una porcién =sca y una porcién
humedecida en serie, retorciendo individualmente lasg tiras
subsiguientgmente a su movimiento pasado el tope de reteorei -
miento, siendo llevado a cabo el retorcimiento de cada tira
individual en tel cercena sucesifn & la fase de humectacibn
que la referide operacifn de retorcimiento aumenta la fuerza
tensora de tal tira compensando la reduccibén de fuerza tenso-
ra causada por la humectacibn, y elmacenando las retoregidas
tiras en operativos husos individuaeles para impartir fuerzas
de arrastre,a travéds de las porciones secas y htmedas de lag
t1lrag, al rollo de material laminar,

Se~ Procedimiento, segin una cualquiera de las reivindi-
caciones 1 a 4, caracterizado porque la Operacibn de retorcesr
lag ¥iras aumenta 12 fuerza tensore de las tiras individuales
lo suficiente para evitar la rotura de las tirag individuales
que de otra manera podria ocurrir.

6o~ Procedimiento, segfin las reivindicaciones 4 o 5, oa~
racterizado porque las porciones relativemente seca y himeda
retorcide de dichas tiras estdn dispuestas en serie y las ope—
raciones de retorcimiento impartidas a lags porciones hlmedas
de las mismas trabajan pere mantener la fuerza tensora de cade
una de dichas tiras substancislmente uniforme y compensar la
reduccién de fuerza tensora debida & 12 humectacibn de las

mismas, de suerte que c2da una de las referidas tiras consti~-
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tuye un ramal transmisor de fuerza para mantener en contfnua
rotacifn el rollo de material de papel en 1l4mina desde fuer—
zas de propul sién desarrolladas por los husos rotatoriamente
impul s2d0z.

Te~ Procedimiento, segfin une cualguiera de lag reivindi-
caclones 1 a 6, caracterizado por incluir las fases de dis
tribulr clertas de las citadas tiras en una direccidn hacie
delante ¥y, simul tdneamente, distribuilr otras de les referidas
tiras en una dirsceidn hacia atrés con respecto a la posicién
en la que lasg tiras son cortadas desde el material en l4mina,

8¢~ Procedimiento, seglin una cualquiera de lag reivindi-
caclones 1 a 7, caracterizado porque el materisl en 14mina eg
papele

9¢= Procedimiento, segln las reivindicaclones precedentes,
en que el aparato realizador de 12 produccidn de hilaza desde
un material relativamente rfgido cuando estd en estado seco
¥y aue tiene baja fuerzae tensora cuando estd en condicién tra-
tado, se caracteriza por comprender, un armazbn, una plurali-
dad de husos y medios de enrollamiento asociados llevados por
dicho armazbén, medios impul sores para la rotacifén de los cita-
@0s husos y mediog de enrollamiento, un rollo de materiel en
1l4mina relativamente rigido enmangado parz rotacifn en el ar~
mazbén, un cortador mtltiple para hender en tiras el mencionado
material laminar, unz conexifn entre cada una de las expresa-
das tiras y 1os husos individueles, cuwyas tiras fomman la tni-
ca@ conexifn entre el rollo de material en l4mine y 1l0s husos,
un medio de tratamiento llevado por el mareo del ermazén, me-
dios de gula para dirigir cada tira a través de logs medios
de humectaoibn para aplicar humedad a la migma, y medios re-

torcedores dispue stos inmediatemente después de log medios



de tratamiento en la 1inea de recorrido de cada tira para re—
torcerla, Operando dichos medios impul sores como la fnica po-
tencia motriz pare arrastrar lag citadas tires a travéds gel
cortador y enrollarlas en 1los menglonados hugos por fuerzas
5, de tensién que se extienden a través de las proples tiras des
de 10g expresados husos hagta el referido rollo de materisl en
lémina rotatoriemente enmangado,
10.~ Procedimiento, segln la reivindicacibdn 9, en que el
aperato realizador del mism0 e caracterlza porque 1los medios
10. para tratar las tlras comprenden una artesa longitudinal que
contiene un agente humectante en el que una pluralidad ade Qdi-
chag tiras pueden ser simﬂténeaﬁente tratadas.
1l.-Prpcedimiento, geglin 12s reivindicaciones 9 0 10, en
que el aparato realizador del mismo se caracteriza porque los
15, medios de tratamiento estdn situados a una preseleccionads dig-
tancia por delante de los medlos de arroliasmiento.
12,~ Procedimiento, segfin una cualquiera de lag reivindi-
caclones 9 2 11, en que el aparato realizador del mismo ge ca-
racteriza porque log medios retorcedores estédn situados entre
20, los medios guia y 1os husos.

“ 13.- Procedimiento, sgegfin une cualquiera de las reivingdi-
caclones 9 & 12, en que el aparato realizador del miemo se ca-
racteriza porque logs medios retorcedores son del tipo en anillo,

14.- Procedimiento, gegfin una cualquiera de las reivindi-
25, caciones 9 a 13, en que el aparato reallzador del misno se oo~
racteriza porque los medios retor cedores estdn montados paxa
novimiento en pivoteo.
15~ Procedimiento, segfln una cuslgulera de las reivingi-
caclones 9 a 14, en que el aparato realizador del mismo se ca-

30 racteriza porque en el camino & recorrer por cada tira esté
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situado un tope de retorcimiento entre el citado cortador y
el hugso que corresponda a aquella tira, siendo una seccibén del
material el fnico materisl que se extiende entre el referido
tope de retorcimiento y el huso.

16.~ Procedimiento, sgln una cualquiera de lag reivindi-~
cacioneg 9 a 15, en que el aparato realizador del miemo se ca-
racteriza porgue 1los medios retorcedores estdn situados inme-
diatamente degpués de los medios de tratemiento en el camino
de recorrido de dichag tiras, estendo asociados los citados me~
dios retorcedores con 1los mencionados medios enrolladores para
retorcér las tiras tratadas en hilaza mientras giran los refe-
ridos husos tirando de las tiras desde el expresado rollo de
material en lémina,.

17.~ Procedimiento, segln una cualquie.ra de lag reivindi~
caclones 9 a 16, en que el aparato realizador del mismo se ca-
racteriza porque logs mediogs 4e tratamiento egtdn sgituados jus
temente delante de los medios retorcedores en el @mino a re-
correr por las tiras.

18.,~ Procedimisnto, segln una cualquiere de les reivindi-
caclones 9 a 17, en que el aparato reelizador del mismo se oo~
racteriza porque log medios retorcedores estén digpue stos para
impartir una predeterminada tensibn a la tira.

19.~ Procedimiento, segfin una cualquiera de las reivindi-
caclones 9 a 18, en gue el aperato realizador del mismo emplea
el agus como medio de tratamiento.

20s~ Procedimiento, segln una cualquiera de 12 s reivindi-
cdclones 9 a 19, en que el aparato realizador del mismo emplea
el papel como material laminar de origen.

2l e~ Procedimiento, con sus parato realizador, para produ-

cir en continuigad hileza de papele
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Segln se describe y reivindica en la preeente memoria
que congta de dieciocho hojas foliadas y mecanografiadas por
una s=0la e2ra y d: una lémina de dibujoss

Madrid, & 28 de Junio de 1960,

RONALD HIRSCH MARKS.
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