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Este invento se refiere a un método para pre~
parar urdimbre para entretejer y tejer punto di-
vidiendo longitudinalmente material en hojas.

Es comecido dividir material en hojas longi-
tudinalmente en una pluralidad de filamentos exten-
didos longitudinalmente, y después desenrollar es-
tos filamentos en bobinas, tubos de enrollar o
conos ., Para entretejer o tejer punto, estas bobinas,
tubos de enrollar o conos deben ser ajustados enton=
ces v los filamentos desenrollados de las bobinas,
tubos de enrollar o conos en un enjulio. El enjulio
se coloca despues adyacente a un telar o maquina de
tejer punto y entonces se entreieje o teje a punto
una textura que contiene filamentos de urdimbre,

Be un objeto de este invento reducir ele tiem—
poy coste de preparar los filamentos de urdimbre
antes de entretejer o tejer punto.

Este invento consiste en un método de entre-
tejer o tejer punto o preparar un enjulio, inclu-
vendo la division del material em hojas en una plu-
ralidad de filamentos de extensidn longitudinal y,

o hacer avanzar estos filamentos continuamente en el
telar de entretejer o en la mdquina de tejer punto,
o desenrollar los fiiamentos continuamente en un en-
julio. Los filamentos pueden ser subsiguientemente
desenrollados del enjulio en un telar de entretejer
o en unamaguina de tejer punto. Pyr conveniencia,

la operacidn de divisidén se denominard aqui "corta-
do", aunque algunas operaciones de divisidn pueden

no ser extrictamente operaciones de corte.
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La mayor ventaja de este método es que los
filamentos no necesitan ser desdevanados indivi-
dualmente en, por ejeuplo, cono independientes, si-
no que pueden mantenerse en plano similar al de la
hoja, excluyendo costosas preparaciones de urdim-
bre; los filamentos, sin embargo, pueden recibir
un "cruce" (es defir, separarse em dos capas por
lo menos) si se desea para un manejo o manipula=-
cién mds fédcil, para reducir la friccién o el ro-
ce y reducir la propensién a la generacién del efec-
to de electricidad estdtica. La posibilidad de efec~
tuar un cruce se describe mds detallan damente en la
solicitud de Patente britdnica N° 49973/64

Ademds de evitar la necesidad de hilar, enrql-
lar vy urdir el hilado, puede ahorrarse espacio de
factéria v se puede lograr aligerar la produccién
continua de urdimbres.

Asi, para entretejer, la hoja puede ser enro-
llada en el enjulio y cortada después de ser des=
enrollada de aquel, pasando los filamentos a través
de los hojales de los lizos. Para tejer a punto,
los filamentos pueden ser conducidos de igual modo
a través de los ojales del cabezal de tejer, de mo-
do que no se necesite el hilado, Esto evita la ne-
cesidad de urdir como tal, y cualquier necesidad de
preparar hilado antes de entretejer o tejexr punto.

i los filamentos se desdevanan en el enjulio,
este puede ser preparado independientemente del te-
lar o de la m‘aguina de tejer punto, es decir, en

una unidad separada conteniendo medios de cortar y



10

15

20

25

30

310170
un soporte de desenrollar conteniendo el enjulio

en el que pueden ser directamente enrollados los
filamentos cortados en cuglquier longitud que sea
necesario., Consecuentemente, el enjulio puede ser
insertado en el telar o en la mdquina de tejer pun~
to, segin sea el caso.

De esta manera, el corte puede realizarse a
gran velocidad de un rollo mds grande que el que
se podria acoplar a un telar o mdquina de tejer
punto individuales, y dichos telar y miquina de te=-
jer punto pueden recibir la longitud de urdimbre
requerida para su programa de produccidn.

Ademds, utilizando una unidad separada para
preparar el enjulio, pueden prepararse filamentos
méds uniformes de lo que podrian producirse en un
telar o mdquina de tejer punto sujetos a vibracio-
nes y en los que la velocidad lineal del filamen-
to de wrdimbre es baja. La uniformidad de los fi-
lamentos puede ser critica eun los casos en que se
utilicen urdimbres de gran densidad, o en los que
la horizontalidad sea por si misma importante pa-
ra la estructura del tejido o cuando es importante
la apariencia nivelada de ciertos tejidos,

Para facilitar el enrollado y desenrollado del
enjulio, pueden intercalarse hojas, por ejemplo de
papel, con los filamentos continua o irregularmente.

Cuando un rdlo del material en hoja esté a pun-
to de terminarse, puede unirse el extremo de otiHo
rollo al del primero, soldando por ejemplo si se

trata de una resina termopldstica utilizando, di-
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gamos, una pieza transversal caliente. Si es adecua-

do pueden utilizarse medios quimicos o adhexivos
para unir los extremos; puede pegarse una cinta ad~
hesiva transversalmente para unir los rodillos.
Cuando se unen los extremos de los rollos no hay ne=~
cesidad dé re-enroscar Pudiendose lograr asi un fune-
cionamiento con continuidad. Naturalmente, la dis-~
posicion debe ser tal que cuando sean cortadas las
hojas, los filamentos individuales ;Si formados no
se despeguen por la unidn.

El corte puede realizarse por medio de, por
ejewplo, cuchillas fijas, rotatorias u oscilantes,
por tundidura a través de la aplicacidén de energia
eléctrica (es decir, utilizando arcos para cortar
material pldstico), por energia guimica, por calor
o energia luminosa, por medio de alambres calientes,
por accién de corte a chapas, por medic neumadticos,
o por medios hidrdulicos. Algunos métodos de cor-
te son ya conocidos. En consecuencia, el corte pue-
de efectuarse a través de una pluralidad de cu-
chillas paralelas, por ejemplo cuchillas finas, es~
paciadas entre si en distancias adecuadas, ¥y pre-~
feriblemente dispuestas y wmontadas que puedan gi-
rar durante el corte., Siempre que el corte se rea-
lice utilizando ctichillas o por accién cizalladora,
pueden acoplarse medios afilantes. POr e jemplo, las
cizallas rotatorios pueden ser dispuestas de modo
que se auto-afilen, o pueden montarse medios de
afilar adyacentes a las cizallas de modo que entren

en contagto con los mismos cada porcidén del hoxrde
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cortante una vez en cada revolusién, o periodica=-
mente, segiin sea necesario. Las cizallas pueden es-
tar ademds, o alternativamente, dispuestas para
set sustituidas rdpidamente. E¥ conveniente pPoO-

der sustituir las cizallas individualmente o0 en
grupos, y poder cambiar el espesor de las mismas
por una sencilla sustitucidn,

UNa disposicién sencilla para conseguir esto
comprende una barra soporte rotatroria de perfil no
circular en su seccidén transversal, en la que se mon=
tan cizallas y espaciadores, teniendo ambas una ra-
nura radial de modo gque puedan ser montadas sobre
la barra afianzdndose en su posicidén por presidn
axial,

Para evitar los efectos perjudiciales debidos
a distorsidén de la cuchilla o ejes tundidores o so-
portes de otros medios de corte, estos medios pueden
ser montados por secciones, diffamos de 6 a 10 pul-
gadas ( unos 15 a 25 cmts.) de largo, para hacer
posible que se corte cualquier ancho de material en
hoja, Las bandas entre las secciones de cuchillas
o cizallas u otros medios de corte pueden ser des-
enrolladas para tirarlas junto con las bandas la-
terales del material en hoja.

Pueden emplearse varios medios para dar una
alta densidad de urdimbre sin trabamientos ni otras
dificultades en el corte. P r ejemplo, las hojas
cortantes deben ser equidistantes en su separa-
cidn y, si se estima conveniente pueden quitarse

ciertos hilos, digamos desenrolldndolos. Pueden em~
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plearse fresas cortadoras o accién cortante por
chapas para dar mds espacio entre los filamentos
individuales.

Para el corte neumwdtico o hidrdulico pueden
dirigirse chorros de alta velocidad de gas o li-
quido contra el material en hoja. Para mejorar el
efecto cortante, el gas puede ser utilizado con par-
ticulas sdlidas, por ejemplo arena. Si se requie-
ren boquillas individuales, éstas pueden ser escalonad
das (por ejemplo en tres o mds hileras) en relacidn
con la direccién de recorrido del material en ho-
ja, para dar un espaciamientoAtransversal fino en-
tre los chorros. Dicho escalonamiento es m-as gene~-
ralmente aplicable a los medios de corte y, por ejeun-
plo, pueden escalonarse alambres calientes o puntos
de arco eléctrico,

Pueden adoptarse medios para reducir la gene-
racién o descarga de electricidad estdtica, Si los
aceites antiestdticos conocidos no son suficiente=
mente eficaces para la produccidén a gran veloci-
dad, pueden disponerse conductores, por ejemplo es-
cobillas de contacto, tocando a los filamentos, o0
deberd realizarse el corte en un liquido conductor.
Este liquido puede utilizarse para enfriar la cu-
chilla o cizalla u otros medios de corte o, alter-
nativamente, puede utilizarse un chorro de aire pa-
ra el enfriamiento.

En la preparacion de la operacion de tejer, a
fin de simplificar el hilado de los filamentos a

través de los ojales de los lizos, puede utilizarse
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un trenzado y/o ligamento en bastidor con los me=-

dios de corte montados sobre el bastidor mismo,
Esto puede hacer posible el cambio conveniente

de la densidad del hilo y/o el caracter de la ur-
dimbre.

E1 ancho minimo de los filamentos dependera
del material mismo, de su grosor y de los medios
de corte empleados. P r ejemplo, una pelicula de
poliéster de 1/4 de milésima (unos 0,006 mm.) de
grueso puede ser cortada por cuchillas rotatorias
de un ancho de 2 mm. o metnos.

La densidad de los filamentos puede ser efec—~
tivamente alterable montando una linea de medios
cortantes adecuados (por ejemplo, alambres ca-
lientes o arcos eléctricos) sobre un soporte que
girard sobre un eje en angulos rectos al plano del
material en hoja, ddndose asi el ancho mdximo de fii-
lamento (y la densidad minima) cuando la linea de
medios cortantes esté en dngulos rectos al eje lon-
gitudinal del material en hoja. Dicha disposiciédn
puede utilizarse con o sin espiga de conduccién (men—
cionada mds adelante).

El ntmero de filamentos puede ser incrementado
utilizando dos o m’as capas del material en hoja,
preferiblemente cortando todas las capas simulté-
neamente; los filamentos de las diversas hojas pue-
den ser llevados a través de los ojales de los lizos
o guias del cabezal de tejer punté, o el enjulio,
en la forma apropiada. Si se utiliza una capa o mas

de una capa, los filamentos pueden ser desplegados
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en abanico o condensados, digamos utilizando es~
pigas de conduccidn, Para adaptabilidad, estas esa
pigas de conduccidn pueden ser montadas sobre una

barra giratoria de modo que se pueda alterar el
egpaciamiento efectivo. Por ejemplo, una hoja tri-
ple de 108 (unos 25 cmts.) podria proporcionar asi

tres veces mas filamentos que, a su vez, con la ayu-

da de los espigas de conduceién, proporcionarian

cualquier ancho adecuado de seccidén de urdimbre requer:

do, menos o mayor de 10" (unos 25 cmts, (.

Al cortar una o mds capas del material en ho-
Ja, los filamentos resultantes pueden utilizarse
como hilo monofilamento o multifilamento. Por ejem-
plo, al cortar uma sola capa de material en hoja
con una densidad de unos 30 filamentos por pulga-
da (unos 12 filamentos por centimetro), cada fila=
wento Unico debe ser utilizado como un hilo o, al=-
ternaticvamente, dos o mis filamentos pueden usar-
se juntos para formar un hilo. Comootro ejemplo,
pueden cortarse juntas tres capas con una densi-
dad de, digamos, 30 filamentos por pulgada (unos
12 filamentos por centimetro) en cada capa, cortan-
do asi 90 filamentos podrian utilizarse igualmente
en una variedad de densidades de hilo.

Particularmente en el tejido de punto, puede
usarse un peine fino para alinear los filamentos
planos antes de que lleguen al cabezal de tejer pun-
to, Yy esto también puede ser de ayuda al entretejer.
Se apreciara que si se corta una hoja de 1/2 milé~

sima (unos 0,013 mm.) de grosor por ejemplo, en 30
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filamentos por pulgada (unos 36 filamentos por
centimetro), los filamentos son todavia planos.
Una ventaja de esta disposicién es que se puede
eliminar o reducir la fricecién y el roce entre los
filamentos individuales, reduciendo asi la gene-
racién y efectos de la electricidad estdtica, y la
interferencia mecénica,

El material en hoja usado depende del tejido
0o punto requerido y de la naturaleza de los mate-
riales adicionales usados, por ejemplo para la trae-
ma , E; material en hoja puede ser rizado transvere
salmente de modo previo.

SE sugieren los siguientes materiales como ade-
cuados para la hoja: papel, pldsticos, por ejemplo
polimeros acrilicos, poliésteres resinas de polia~
mida tales como nylon o poliolefinas, fieltros u
otras fibras aglutinadas, tales como fibra de vi-
drio, bandas aglutinadas, cAUCHO, materiales com-
puestos y metal.,

Los tejidos que se pueden producir comprenden:
respaldos para alfombras tejidas o encopetadas (tuf—
ted), relpudos, tapiceria, cortinas, pafios indus-
triales, tales como telas de filtro, mantas, pafios
de vestir, cintas entretejidas o de punto, cinchas
y colgaduras.

Si el material es suficientemente plédstico a
teuperaturas ambiente o calentados, las propieda-
des de los filamentos pueden ser modificadas estirdne
dole. Esto puede no solo alteral la forma de su sec=

cidn transversafil, desredondeando por &jemplo la sec=
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cién transversal rectangular, dino que puede tam-
bién cambiar el denier de los filamentos W alterar
ia estructura cristalina o wolecular, Utilizan-

do una resina termopldstica, por ejemplo, los fi-
lamentos pueden ser calentados antes de estirarlos,
aunque esto no sea necesario con otros filamen-

tos plédsticos o con filamentos finos de metal. Al~
ternativamente o ademds, los filamentos pueden ser
calentados después de estirar, segin el grado de es-
tabilidad requerido, El esgtirado puede efectuarse
pasando el plano o planos lisos a través de dos pares

de rodillos girando a velocidades diferentes, o usan=
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do el rollo de material en hoja mismo en lugar de
uno de estos pares de rollos.

La delgadez de los filamentos puede alterar-
se cambiando el calibre de la hoja, antes de cor-
tar, para estiramiento de ésta.,

Los filamentos pueden ser formados con un ri-
zopagando la hoja o los filamentos entre un par de
rodillos estriados, de modo gue las estrias produz~-
can una deforwmacién del hilo, A menudo serd necesa-
rio someter la hoja o los {ilamentos a alguna for=
me de tratamiento para fijar en los mismos la de=
formacidén presente, Este tratamiento dependerd de
la naturaleza del material hilado. P,r ejemplo, si
el hilado estd formado poruna resina termopldsti-
ca, la hoja y los filamentos pueden ser calenta-
dos antes del paso por los rodillos estriados, du-
rante esta operacién o después de la misma, y después

enfriados, dependiendo la secuencia de los materia-
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les empleados vy del efecto que se desee alcanzar,
Puede elegirse la forma de la estria adecuada al
tipo de rizo requerido,

E] invento tambien comprende un aparato pa-
ra llevar a cabo el método antes descrito y los en-
julios enrollados o el tejido producido por el mé-
todo.

El invento serd también descrito por via de
ejemplo, con referencia a los disefios gque se acomw
pafian, en los que:

la figura 1 es un diagrama esquemdtico del apa-
rato para realizar un método de acuerdo con este
invento,

La figura 2 es una vista& superior parcial es-
quemdtica del aparato de la Figura 1,

La fifura 3 es un diagrama esquemdtico del apa-
rato modificado para llevar a cabo un método de acuerd
do con este invento.

La figura 4 es una vista diagramdtica de una ci-
zalla giratoria utilizada en el aparat%o de la figu-
ra 1,

lLa figura 5 es una vista de una hoja cortadora.

La figura 6 es una vista de una pieza separa-
dora,

La figura 7 es una vista en perspectiva de una
parte de la barra soporte,

La figura 8 es un corte esquemdtico, similar
a la figura 4 pero mostrando una cizalla modificada,

La figura 9 es un corte esquemdtico lateral

de la parte del aparato de la ligura 1, modiflicada
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mostrando la cizalla de la figura 8, y en una es=-
cala ligeramente mayor,

La figura 10 es una vista diagramdtica de una
tundidora,

La figura 11 es una vista diagramdtica late-
ral de la tundidora de la figura 10, mostrando la
tundidora en funcionamiento.

La figura 12 es una seccidén horizontal esque~
madptica de un cortador de hierro caliente y de un
rollo de material en hoja, y

La figura 13 es una vista sus perior esquemd-
tica de un medio cortador hidrdulico o neumdtico.

En la figura 1 estd montado un rolle de ma-
terial en hoja 1 en el enjulio, y el wmaterial en
hoja es llevado a una cizalla rotatoria 2 funcio~
nando en conexidén con cilindros soporte 3, La ci-
zalla 2 corta el material en hoja longitudinalmen~
te en una pluralidad de filamentos, y estos filaw-
mentos pasan a través de un elemento térmico 4 y
sobre rodillos estiradores 5 que giran a tal velo=-
cidad como para alargar los filamentos calentados.
La posicién del elemento térmico puede variarse pa=-
ra calentar el material en hoja antes del paso por
la cizalla 2 o durante el mismo, En los casos en
que se usa pelicula orientada, el elemento térmico
puede no ser necesario. También en algunas otras
aplicaciones, puede no ser necesaria la pelicula
orientada y asi, para muchas aplicaciones, el ele~
mento térmico puede ser supérfluo. Los filamentos

pasan a través de las gufas 6 y son a continuacién
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entrete jldos o tejidos a punto en una miquina 7,

La mdquina 7 no se ilustra en detalle, puesto que
las mAdquinas adecuadas para entretejer o tejer pune
to son bien conocidas en el arte. Si la wdquina 7

es una mdquina de entretejer, las guias 6 pueden ser
los ojales de los lizos. La mdquina 7 puede ser re-
emplazada alternativamente por un soporte de des-
plegar.

Puede proveerse un cilindro de opoyo montado al
otro lado del material en hoja para la cizalla 2 que
proporcione un yunque para cortar, asi{ como también
pueden proveerse medios de enfriamiento y anti-
electricidad estédtica,

Se apreciari que, en la figura 2, los espa-
ciadores entre las hojas 9 de la cizalla 2 han si-
do mmy agrandados.

En la fifura 2 , el rollo 1 proporciona matee
rial en hoja que eg conducido a la cizalla 2 y de
aqui a través del elemento 4 y los cilindros 5 de
forma gimilar a la ilustrada en la figura 1, Des-
de los cilindros 5, los filamentos pasan por la pa-
sada de un par de cilindros estriados calentados 10,
vy los filamentos estriados emergentes son fijados
en esta configuracidén cuando se enfrian.

Seglin se muestra en la figura 4, las hojas de
cizalla generalmente circulares 11 y las piezas dis=-
tanciadoras 12 generalmente circulares, de radios
mds pequefios que las hojas de cizalla 11, est¥an mon-
tadas en una barra soporte 13, Las partes extre-

mas de la barra soporte no se muestran en la figu-



10

15

20

25

30

- 15 -

ra 4; sin emwbargo, el extremo izquierdo (con re-
ferencia al diseffo) de la barra soporte 13 estd
provisto deun tope y las hojas de cizalla 11 y las
piezas distanciadoras 12 se encuentran sujetas con-~
tra este tope por medio de un muelle de compre-
sién 14 que se comprime por medio de una tuerca
roscada 15 atornillada en un fileteado 16 de la ba-
rra soporte 13,

Las hojas de cizalla 11 y las piewas distan-
cladoras 12 tienen cada una una ranura radial de
ancho d, que comprende al lateral de la secci‘on
transversal cuadrada de la barra soporte 13, Alter=
nativamente, la barra soporte 13 puede ser de sec~
cién transversal circular y tener un pasador, siendo
las piegas distanciadoras 12 conformadas adecuada-

mente,

Para sustituir una hoja de cizalla 11, o para ine

settar piezas distanciadoras de .espesor diferente ¥y
guitar o afiadir al mismo tiempo més hojas de cizalla
11, si se deseagp se afloja sencillamente la tuer-

ca 15, se realiza la operacidn y despues se ajus-

ta de nuevo la tuerca 15.

En las figuras 8 vy 9 se imparte un cruce a los
filamentos 1lb utilizando piezas disstanciadoras 1z,
12b de didmetros diferentes y apartando los filamen-
tos 1lb sobre los rodillos espaciados 3a y 3b. El ma-
terial en hoja lleva como referencia la .

En las figuras 10 y 1ll, se imparte un cruce
a los filamentos 1lb utilizando el efecto inheren-

te de los discos tundidores 21 a través de los cua-



10

15

20

25

30

310170 il

les avanza el material en hoja 1la. Estos discos

tundidores pueden ser dispuestos para que se au-
toafilen por su miitua accidén reckificadora.

En la figura 12, los alambres 22 estidn monta-
dos sobre un bastidor soporte 23 para formar una
accidén de medios cortantes, vy el bastidor 23 gi-
ra en 24 sobre un eje, en Angulos rectos al pla-

no del material en hoja procedente de un rollo 1.

Seg’un se indica en la figura 12 el ancho miximo eficaz

del bastidor 23 es b, y el bastidor 23, puede hacer-
se girar a fin de dar un ancho efectivo mds peque-
fio a, incrementandose asi la densidad de los fila-
mentos,Solamante se muestra una seccién de los me~

dios cortantes, v las demas acciones pueden ser

transversalmente ajustables a fin de permitir el ajus~

te angular de los bastidores individuales 23.

En uso, los alambres 22 estdn calentados y se
elige un material en hoja adecuado de modo que el
mismo sea cortado por los alambres. Si se desea,
los alambres 22 pueden ser sustituidos por puntos
de arcos dispuestos para estar préximos y/o al la-
do del material en hoja para proveer una corrien=-
te continua de arcos para el corte del material en
hoja.

La figura 13 muestra medios de corte neumdti-
cog o hidrdulicos en los que se montan boquillas
26 en un soporte 27 para cortar el material en ho-
ja que pasa en direccién de la flecha 28, Segin se
muestra, las boquillas tienen un radio que es con-

siderablemente mayor que el ancho de cada filaawen-
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to individual y estén escalonados en cinco hile-
ras a fin de dar el ancho de filamento deseado.

Deberd entenderse gue pueden efectuarse mo=-
dificaciones y variaciones sin apartarse del espi=
ritu y finalidad de los conceptos novedosos del
presente invento.

N O T A

Se reivindocan como propios Yy nuevos para gue
sean objeto de una patente de invencidn en Espafia,
por veinte afios, reivindicdndose la prioridad de
las Patentes depositada en Inglaterra el 10 de Mar~
zo de 1.964, bajo el n? 10,148, y el 15 de Junio de
1.964 bajo el n? 24,782, los puntos siguientes:

1l,~ Un método de entretejer o tejer punio o
preparar un enjulio, incluyendo la division de un
material en hoja en una pluralidad de filamentos
de extensidn longitudinal, y de hacer avanzar es-
tos filamentos continuamente en un telar de entre-
tejer o en una mdguina de tejer punto, o de desde~
vanar los filamentos continuamente en un enjulio.

2.~ Un método de entretejer o tejer punto o
preparar un enjulio, seglin se reivindica en la rei~
vindicacion 1, estando montado el extremo de otro
rollo de material en hoja sobre el extremo del pri-
mer rollo cuando éste se encuentra casi gastado,
siendo la unidén de tal manera que cuando las ho~-
jas son divididas, los filamentos individuales asi
formados no se separen por la unién.

3.- Un método de entretejer o tejer punto o

preparar un enjulio, segin se reivindica en la rei~-
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vindicacién 1 o en la reivindicacién 2, en el
que la divisién es efectuada por arcos eléctricose.

k.= Un método de entretejer o tejer punto o
preparar un enjulio, segin se reivindica en la
reivindicacién 1 o en la reivindicacidén 2, en el
que el efecto divisor se logra por medio de alamw-
bres calientes.

5.= Un método de entretejer o tejer punto o
preparar un enjulio, segin se reivindica en la rei-
vindicacién 1 o en la reivindicacién 2, en el que
el efecto de divisién se efectida por chorros en
aguja de alta velocidad de gas o liguido.

6.~ Un método de entretejer o tejer punto o
preparar un enjulio, segin se reivindica en cual-
quiera de las reivindicaciones precedentes, en el
que los medios de divisién estdn escalonados en re-
lacion con la direccidén del trayecto del material
en ho ja.

7.~ Un método de entretejer o tejer punto o
preparar un enjulio, segyn se reivindica en cual-
quiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que el
aparato utilizado comprende un soporte que lleva
una serie de medios divisores adecuados, siendo el
soporte giratorio sobre un eje en dngulos rectos
al plano del material en hoja, para alterar la den-
sidad de los filamentos,

8.~ Un método de entretejer o tejer punto o
preparar un enjulio, segin se reivindica en cualw
quiera de las reivindicaciones 1 o 2, en el que la

divisién se efectiia por medio de hojas de cizalla
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giratorias.

9.- Un método de entretejer o tejer punto o
preparar un enjulio, segin se reivindica en la
reivindicacidn 8, en el que la division es efec-
tuada utilizando una disposicidén gque comprende una
barra soporte giratoria de perfil no circular en
su seccidén transeversal, en la que se encuentran
montadas las cizallas y los espaciadores tenien-
do cada cizalla y espaciador una ranura radial de
modo que puedan ser fijadas sobre la barra, estan-
do las cizallas y espaciadores sujetas en posicién
por presidn axial,

10.~ Un método de entretejer o tejer pumnto o
preparar un enjulio, seglin cualquiera de las pre-
cddentes reivindicaciones, en el gque los medios de
divigsidén estdn montados en secciones, siendo des-
devanadas las bandas entre las secciones de los me-
dios de divisidén para tirarlas.

11,~ Un método de entretejer ; tejer punto o
preparar un enjulio, segin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, en el que se cortan si-
multdneamente dos o mds capas del material en ho=-
ja.

12.- Un método de entretejer o tejer punto o
preparar un enjulio, segin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, en el gque se prepara
un enjulio aparte del telar de entretejer o de la
mAquina de tejer punto, en una unidad independien~
te comprendiendo medios de divisién y un soporte de

plegar conteniendo el enjulio en el que son enro-
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llados los filamentos divididos, directamente.

13.~ Un método de entretejer o tejer punto o
preparar un enjulio, smegin se reivindica en cual-
quiera de las reivindicaciones precedentesx, wiendo
dexdevanados los filamentos divididos en un enju-
lio y subsiguientemente desdevanado el enjulio en
un telar de entretejer o en una médquina de tejer
punto,

14 .- Un método de entretejer o tejer punto o
preparar un enjulio, segin se reivindica en cual-
quiera de las reivindicaciones précedenter, utili-
zédndose los filamentos divididoe como hilo monofi-
lamiento en el telar de entretejer o midquina de te-
jer punto,

15.= Un método de entretejer o tejer punto o
preparar un enjulio, megin sge reivindica en cual-
gquiera de las réivindicacioners 1 4 13, siendo usa-
dos los filamentos divididos como hilo multifila-
mento en el telar de entretejer o en la mdquina de
te jer punto.

16,- Un método de proporcionar y arrollar una
serie de filamentos en un miembro rotatorio como
preparacidn para el tejido en red wsando los fila-
mentos como material para la citada red, o llevar
a cabo cualquier otra operacidn con los filamentos,
que comprendan la divisién de una ldmina en una se=-
rie de filamentos extendidor y arrollar estos fi-
lamentos en forma continua en un miembro rotatorio.

17.- UN METODO DE ENTRETEJER O TEJER PUNTO 0

PREPARAR UN ENJULIO.



- 21 -

Todo conforme se describe en la meumoria que
antecede, se ilustra como ejemplo de ejecucion en
lo# planos unidos a ella y Ee reivindica en su No=
ta.

Eata memoria consta de veiniiuna hojas folia-
das y escritas a maquina por una sola cara y pla=
nox que la acompafian.,

Madrid, 5 de Marzoz de 1,965

ALEXANDER MIRSKY
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