
REIVINDICACIONES

1. Una máquina rebobinadora (120) para enrollar material tejido (W) en un cilindro (64) 

alrededor de un núcleo (62), la máquina comprende:

un tambor de enrollado (50) que puede girar alrededor de un eje central y alrededor del cual 

se dirige el material tejido (W) a ser enrollado;

un bucle continuo (52) separado del tambor de enrollado (50) y donde el tambor de enrollado 

(50) define un punto de contacto a través del cual se inserta el núcleo (62) y a través del cual 

se dirige el material tejido (W) cuando se enrolla el material tejido (W) alrededor del núcleo 

(62), el bucle continuo (52) se configura para moverse en una dirección opuesta a una 

dirección del tambor de enrollado (50) en el punto de contacto para enrollar el material tejido 

(W) alrededor del núcleo (62); y

un rodillo de presión (54) que define un espacio de enrollado (N) con el tambor de enrollado 

(50) y el bucle continuo (52), el rodillo de presión (54, 54A) es móvil con respecto al bucle 

continuo (52) y el tambor de enrollado (50) para permitir un aumento en un diámetro del 

cilindro (64) en el espacio de enrollado (N) durante el enrollado del material tejido (W) 

alrededor del núcleo (62);

en donde el bucle continuo (52) hace avanzar el núcleo (62) a través del punto de contacto 

definido por el tambor de enrollado (50) y el bucle continuo (52).  

2. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 1, donde el bucle continuo (52) es 

móvil con respecto al tambor de enrollado (50) para cambiar un espaciado del punto de 

contacto.

3. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 1, donde el rodillo de presión (54, 

54A) se posiciona con respecto al bucle continuo (62) y el tambor de enrollado (50) con un 

mecanismo de posicionamiento (70) que proporciona al menos uno de movimiento 



compuesto, movimiento curvo y movimiento recíproco lineal.

4. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 1, que comprende adicionalmente un 

rodillo de presión (54B) adicional que es móvil con respecto al bucle continuo (52), el rodillo 

de presión (54A) y el tambor de enrollado (50) para permitir un aumento en un diámetro del 

cilindro (64) en el espacio de enrollado (N) durante el enrollado del material tejido (W) 

alrededor del núcleo (62).

5. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 4, donde el rodillo de presión (54A) 

tiene un primer mecanismo de posicionamiento (72) que proporciona un movimiento curvo 

para el rodillo de presión (54A) y el rodillo de presión (54B) adicional tiene un segundo 

mecanismo de posicionamiento (70) que proporciona el rodillo de presión (54B) adicional 

con un movimiento compuesto.

6. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 1, donde el bucle continuo (52) tiene 

una extensión que se orienta hacia el tambor de enrollado (50) que define una superficie en 

la que viaja el cilindro (64) en el espacio de enrollado (N).

7. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 1, que comprende adicionalmente una 

superficie de enrollado (60) adaptada y configurada para administrar un núcleo (62) en el 

bucle continuo (52) en el punto de contacto entre el bucle continuo (52) y el tambor de 

enrollado (50).

8. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 7, donde la superficie de enrollado 

(60) se desarrolla alrededor del tambor de enrollado (50) y se extiende hacia el punto de 

contacto entre el bucle continuo (52) y el tambor de enrollado (50). 

9. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 1, que comprende adicionalmente al 

menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo y se encuentra configurado para 

acoplarse a un extremo del núcleo y transmitir movimiento giratorio al núcleo durante el 

enrollado del material tejido alrededor del núcleo.



10. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 9, donde el al menos un ensamblaje 

de acoplamiento (80) al extremo del núcleo acopla el núcleo (62) luego de que el núcleo (63) 

fuera girado y puesto en contacto con el material tejido (W).

11. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 9, donde el al menos un ensamblaje 

de acoplamiento (80) acopla el núcleo (62) luego de que el núcleo (62) fuera girado y el 

núcleo fuera puesto en contacto con el bucle continuo (52).

12. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 9 donde el al menos un ensamblaje 

de acoplamiento (80) al extremo del núcleo se desacopla del núcleo (62) antes de que se 

complete el enrollado del cilindro (64) en el núcleo (62).

13. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 9, donde el al menos un ensamblaje 

de acoplamiento (80) al extremo de núcleo comprende un manguito portaherramientas (82) 

configurado para acoplarse a una superficie interna del núcleo (62).

14. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 9, que comprende adicionalmente 

un segundo ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) separado lateralmente 

del al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80), los ensamblaje de 

acoplamiento al extremo del núcleo (80) se adaptan y configuran para aplicar la tensión axial 

al núcleo (62) durante el enrollado del material tejido (W) alrededor del núcleo (62). 

15. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 1, donde el bucle continuo (52) 

cambia la velocidad con respecto a una velocidad del tambor (50) de enrollado durante el 

enrollado del material tejido (W) alrededor del núcleo (62).

16. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 15, donde el bucle continuo (52) 

reduce la velocidad con respecto a la velocidad del tambor de enrollado (50) para avanzar el 

núcleo (62) a través del punto de contacto entre el tambor de enrollado (50) y el bucle 

continuo (52).



17. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 15, donde el bucle continuo (52) 

reduce la velocidad con respecto a la velocidad del tambor de enrollado (50) para avanzar el 

cilindro (64) desde el ensamblaje de enrollado (N).

18. Una máquina rebobinadora (120) para enrollar material tejido (W) en un cilindro (64) 

alrededor de un núcleo (62), la máquina comprende:

un tambor de enrollado (50) giratorio alrededor de un eje central y alrededor del cual se dirige 

el material tejido (W) a ser enrollado; y

un bucle continuo (52) espaciado del tambor de enrollado (50) y donde el tambor de enrollado 

(50) define un punto de contacto a través del cual se inserta el núcleo (62) y a través del cual 

se dirige el material tejido (W) cuando se enrolla el material tejido (W) alrededor del núcleo 

(62), el bucle continuo (52) se adapta y configura para moverse en una dirección opuesta a 

una dirección del tambor de enrollado (50) en el punto de contacto y para cambiar la 

velocidad con respecto a una velocidad del tambor de enrollado (50) durante el enrollado del 

material tejido (W) alrededor del núcleo (62);

en donde el bucle continuo (52) hace avanzar el núcleo (62) a través del punto de contacto 

definido por el tambor de enrollado (50) y el bucle continuo (52)

19. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 18, donde el bucle continuo (52) es 

móvil con respecto al tambor de enrollado (50) para cambiar un espaciado del punto de 

contacto.

20. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 18, donde el bucle continuo (52) 

tiene una extensión que se orienta hacia el tambor de enrollado (50) que define una superficie 

en la que viaja el cilindro (64) en el espacio de enrollado.



21. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 18, que comprende adicionalmente 

una superficie de enrollado adaptada y configurada para administrar un núcleo (62) en el 

bucle continuo (52) en el punto de contacto entre el bucle continuo (52) y el tambor de 

enrollado (50).

22. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 18, donde el bucle continuo (52) 

reduce la velocidad con respecto a la velocidad del tambor de enrollado (50) para avanzar el 

núcleo (62) a través del punto de contacto entre el tambor de enrollado (50) y el bucle 

continuo (52).

23. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 18, donde el bucle continuo (52) 

reduce la velocidad con respecto a la velocidad del tambor de enrollado (50) para avanzar el 

cilindro (64) desde el ensamblaje de enrollado (N).

24. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 18 que comprende adicionalmente 

al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) y se encuentra 

configurado para acoplarse a un extremo del núcleo (62) y transmitir movimiento giratorio 

al núcleo (62) durante el enrollado del material tejido (W) alrededor del núcleo.

25. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 24 donde el al menos un ensamblaje 

de acoplamiento al extremo del núcleo (62) acopla el núcleo (62) luego de que el núcleo fue 

girado y puesto en contacto con el material tejido (W).

26. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 24 donde el al menos un ensamblaje 

de acoplamiento al extremo del núcleo (80) acopla el núcleo (64) luego de que el núcleo fue 

girado y el núcleo puesto en contacto con el bucle continuo (52).

27. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 24 donde el al menos un ensamblaje 

de acoplamiento al extremo del núcleo (80) acopla el núcleo (62) luego de que el núcleo (62) 

fue girado y el cilindro (64) se encuentre en contacto con el tambor de enrollado (50) y el 

bucle continuo (52).



28. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 24 donde el al menos un ensamblaje 

de acoplamiento al extremo del núcleo (80) se desacopla del núcleo (62) antes de que se 

complete el enrollado del cilindro (64) en el núcleo (62).

29. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 24, donde el al menos un ensamblaje 

de acoplamiento al extremo de núcleo (80) comprende un manguito portaherramientas (82) 

configurado para acoplarse a una superficie interna del núcleo (62).

30. La máquina rebobinadora (120) de la reivindicación 24 que comprende adicionalmente 

un segundo ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) separado lateralmente 

del al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80), los ensamblajes de 

acoplamiento al extremo del núcleo (80) se adaptan y configuran para aplicar la tensión axial 

al núcleo (62) durante el enrollado del material tejido (W) alrededor del núcleo (62). 

31. Un método que comprende:

hacer girar un tambor de enrollado (50) alrededor del eje central del tambor de enrollado (50) 

y dirigir un material tejido (W) alrededor del tambor de enrollado (50);

posicionar un bucle continuo (52) en una relación separada con respecto al tambor de 

enrollado (50) para formar un punto de contacto entre una superficie del bucle continuo (52) 

orientado el tambor de enrollado (50) y el tambor de enrollado (50);

insertar un núcleo (62) y dirigir el material tejido (W) a través del punto de contacto entre la 

superficie del bucle continuo (52) que se orienta hacia el tambor de enrollado (50) y el tambor 

de enrollado (50);

con el bucle continuo (52), hacer avanzar el núcleo (62) a través del punto de contacto 

definido por el tambor de enrollado (50) y el bucle continuo (52), 



posicionar un rodillo de presión (54, 54A) con respecto al bucle continuo (52) y el tambor de 

enrollado (50) para definir un espacio de enrollado con el tambor de enrollado (50) y el bucle 

continuo (52); y

operar el bucle continuo (52), el tambor de enrollado (50) y el rodillo de presión (54,54A) en 

una forma tal para enrollar el material tejido alrededor del núcleo (62) en el espacio de 

enrollado y para formar un cilindro (64) de material tejido enrollado (W).

32. El método de la reivindicación 31 que comprende adicionalmente mover el bucle 

continuo (52) con respecto al tambor de enrollado (50) para cambiar una separación del punto 

de contacto.

33. El método de la reivindicación 31 que comprende adicionalmente mover el rodillo de 

presión (54, 54A) con respecto al bucle continuo (52) y el tambor de enrollado (50) para 

permitir un aumento en el diámetro del cilindro (64) en el espacio de enrollado durante el 

enrollado del material tejido (W) alrededor del núcleo (62). 

34. El método de la reivindicación 31 que comprende adicionalmente mover el rodillo de 

presión (54, 54A) con uno de movimiento compuesto, movimiento curvo y movimiento 

recíproco lineal.

35. El método de la reivindicación 31 que comprende adicionalmente mover un rodillo de 

presión (54B) adicional con respecto al bucle continuo (52), el rodillo de presión (54, 54A) 

y el tambor de enrollado (50) para permitir un aumento en el diámetro del cilindro (64) en el 

espacio de enrollado (N) durante el enrollado del material tejido (W) alrededor del núcleo 

(62).

36. El método de la reivindicación 35 que comprende adicionalmente mover el rodillo de 

presión (54B) con un movimiento curvo y mover el rodillo de presión (54B) adicional con el 

movimiento compuesto.



37. El método de la reivindicación 35 que comprende adicionalmente mover el rodillo de 

presión (54B) adicional para acoplar el cilindro (64) durante la descarga del cilindro (64) del 

espacio de enrollado. 

38. El método de la reivindicación 35 que comprende adicionalmente operar el bucle 

continuo (52), el tambor de enrollado (50), el rodillo de presión (54A) y el rodillo de presión 

adicional (54B) en una forma tal para enrollar el material tejido (W) alrededor del núcleo 

(62) en el espacio de enrollado y formar el cilindro (64) con el cilindro (64) separado del 

tambor de enrollado (50).

39. El método de la reivindicación 35 que comprende adicionalmente operar el bucle 

continuo (52), el tambor de enrollado (50), el rodillo de presión (54A) y el rodillo de presión 

adicional (54B) en una manera tal para cambiar la separación entre el tambor de enrollado y 

el cilindro (64). 

40. El método de la reivindicación 39 donde la etapa de cambio de la separación entre el 

tambor de enrollado (50) y el cilindro (64) incluye cambiar la separación en respuesta a una 

señal generada mediante un sensor que mide una característica del cilindro (64) durante un 

ciclo de enrollado.

41. El método de la reivindicación 31 que comprende adicionalmente acoplar el núcleo  (62) 

con al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo, y transmitir movimiento 

giratorio al núcleo (62) durante el enrollado del material tejido (W) alrededor del núcleo (62) 

con el al menos un ensamblaje de acopamiento al extremo del núcleo (80). 

42. El método de la reivindicación 41 donde la etapa de acoplamiento del núcleo (62) con el 

al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) incluye acoplar el núcleo 

(62) luego de que el núcleo haya comenzado a girar y estado en contacto con el material 

tejido (W).



43. El método de la reivindicación 41 donde la etapa de acoplamiento del núcleo (62) con el 

al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) incluye acoplar el núcleo 

(62) luego de que el núcleo haya comenzado a girar y el cilindro (64) haya entrado en 

contacto con el bucle continuo.

44. El método de la reivindicación 41 donde la etapa de acoplamiento del núcleo (62) con el 

al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) incluye acoplar el núcleo 

(62) luego de que el núcleo (62) haya comenzado a girar y el cilindro(64) se encuentra en 

contacto con el tambor de enrollado (50) y el bucle continuo.

45. El método de la reivindicación 41 que comprende adicionalmente el desacople del al 

menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) del núcleo (62) antes de 

completar el enrollado el cilindro (64) en el núcleo (62).

46. El método de la reivindicación 41 que comprende adicionalmente operar un manguito 

portaherramientas del al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) 

para acoplarse a una superficie interna del núcleo (62).

47. El método de la reivindicación 41 donde la etapa de acoplamiento al núcleo (62) con al 

menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) comprende el uso de un 

primer ensamblaje del acoplamiento al extremo del núcleo (80) para acoplar un extremo del 

núcleo (62), y el uso de un segundo ensamblaje del acoplamiento al extremo del núcleo (80) 

para acoplarse a un extremo axial opuesto del núcleo (62), y aplicar una fuerza axial al núcleo 

(62) con los ensamblajes de acoplamiento al extremo del núcleo (80).

48. El método de la reivindicación 31 que comprende adicionalmente soportar el cilindro 

(64) en el espacio de enrollado (N) mediante el bucle continuo (52). 

49. El método de la reivindicación 31 que comprende adicionalmente cambiar una velocidad 

el bucle continuo con respecto a la velocidad del tambor de enrollado (50) en una forma que 

permita que un centro del cilindro (64) de enrollado se traslade lejos del tambor de enrollado 



(50) a lo largo del bucle continuo.

50. El método de la reivindicación 31 donde la etapa de operar el bucle continuo, el tambor 

de enrollado (50) y el rodillo de presión (54, 54A) en una manera tal de enrollar el material 

de tejido (W) alrededor del núcleo (62) en el espacio de enrollado y formar el cilindro (64) 

incluye cambiar una velocidad del bucle continuo con respecto a la velocidad del tambor de 

enrollado (50) durante el enrollado del material tejido (W) alrededor del núcleo (62).

51. El método de la reivindicación 31 donde la etapa de operar el bucle continuo, el tambor 

de enrollado (50) y el rodillo de presión (54, 54A) en una manera tal de enrollar el material 

de tejido (W) alrededor del núcleo (62) en el espacio de enrollado y formar el cilindro (64) 

incluye reducir una velocidad del bucle continuo con respecto a la velocidad del tambor de 

enrollado (50) para hacer avanzar el núcleo (62) a través del punto de contacto entre el tambor 

de enrollado (50) y el bucle continuo.

52. El método de la reivindicación 31 donde la etapa de operar el bucle continuo, el tambor 

de enrollado (50) y el rodillo de presión (54, 54A) en una manera tal de enrollar el material 

de tejido (W) alrededor del núcleo (62) en el espacio de enrollado y formar el cilindro (64) 

incluye reducir una velocidad del bucle continuo con respecto a la velocidad del tambor de 

enrollado (50) para hacer avanzar el bucle (64) del ensamblaje de enrollado.

53. Un método que comprende:

hacer girar un tambor de enrollado (50) alrededor del eje central del tambor de enrollado y 

dirigir un material tejido (W) alrededor del tambor de enrollado (50);

posicionar un bucle continuo en una relación separada con respecto al tambor de enrollado 

(50) para formar un punto de contacto entre una superficie del bucle continuo orientado el 

tambor de enrollado (50) y el tambor de enrollado (50);

insertar un núcleo (62) y dirigir el material tejido (W) a través del punto de contacto entre la 



superficie del bucle continuo que se orienta hacia el tambor de enrollado (50) y el tambor de 

enrollado (50); 

con el bucle continuo, hacer avanzar el núcleo (62) a través del punto de contacto definido 

por el tambor de enrollado (50) y el bucle continuo; y

operar el bucle continuo y el tambor de enrollado (50) en una forma tal que se enrolla el 

material tejido (W) alrededor del núcleo (62) para formar un cilindro (64) de material tejido 

enrollado que incluye cambiar una velocidad de la cinta con respecto a la velocidad del 

tambor de enrollado (50) durante el enrollado del material tejido (W) alrededor del núcleo 

(62).

54. El método de la reivindicación 53 que comprende adicionalmente mover el bucle 

continuo con respecto al tambor de enrollado (50) para cambiar una separación del punto de 

contacto. 

55. El método de la reivindicación 53 que comprende adicionalmente acoplar el núcleo (62) 

con al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80), y transmitir 

movimiento giratorio al núcleo (62) durante el enrollado del material tejido (W) alrededor 

del núcleo

56. El método de la reivindicación 55 donde la etapa de acoplamiento del núcleo (62) con el 

al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) incluye acoplar el núcleo 

(62) luego de que el núcleo (62) haya comenzado a girar y estado en contacto con el material 

tejido (W).

57. El método de la reivindicación 55 donde la etapa de acoplamiento del núcleo (62) con el 

al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) incluye acoplar el núcleo 

(62) luego de que el núcleo (62) haya comenzado a girar y el cilindro (64) haya entrado en 

contacto con el bucle continuo.



58. El método de la reivindicación 55 donde la etapa de acoplamiento del núcleo (62) con el 

al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) incluye acoplar el núcleo 

(62) luego de que el núcleo (62) haya comenzado a girar y el cilindro (64) se encuentra en 

contacto con el tambor de enrollado (50) y el bucle continuo.

59. El método de la reivindicación 55 que comprende adicionalmente el desacople del al 

menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) del núcleo (62) antes de 

completar el enrollado el cilindro (64) en el núcleo (62).

60. El método de la reivindicación 55 que comprende adicionalmente operar un manguito 

portaherramientas (82) del al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo 

(80) para acoplarse a una superficie interna del núcleo (62).

61. El método de la reivindicación 55 que comprende adicionalmente proporcionar un 

segundo ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) lateralmente opuesto al  

menos un ensamblaje de ensamblaje al extremo del núcleo, que se acopla a un extremo 

axialmente opuesto del núcleo con el segundo ensamblaje de acoplamiento al extremo del 

núcleo y que opera los ensamblajes de acoplamiento al extremo del núcleo para aplicar una 

fuerza en el núcleo (62). 

62. El método de la reivindicación 53 que comprende adicionalmente soportar el cilindro 

(64) con el bucle continuo durante el enrollado del material tejido (W). 

63. El método de la reivindicación 53 donde la etapa de cambiar la velocidad del bucle 

continuo con respecto a la velocidad del tambor de enrollado (50) incluye reducir una 

velocidad de superficie tangencial del bucle continuo con respecto a una velocidad de 

superficie del tambor de enrollado (50) para hacer avanzar el núcleo (62) a través del punto 

de control entre el tambor de enrollado (50) y el bucle continuo.



64. El método de la reivindicación 53 donde la etapa de cambiar la velocidad del bucle 

continuo con respecto a la velocidad del tambor de enrollado (50) incluye reducir una 

velocidad de superficie tangencial del bucle continuo con respecto a una velocidad de 

superficie del tambor de enrollado (50) para hacer avanzar el cilindro (64) enrollado del 

ensamblaje de enrollado.

65. El método de la reivindicación 53 donde la etapa de operación del bucle continuo y el 

tambor de enrollado (50) en una forma tal para enrollar el material tejido (W) alrededor del 

núcleo (62) para formar el cilindro (64) de material tejido (W) enrollado incluye mover la 

superficie del bucle continuo orientado hacia el tambor de enrollado (50) en una dirección 

opuesta a la dirección de avance del núcleo (62) a través del punto de contacto entre el tambor 

de enrollado (50) y el bucle continuo.

66. El método de la reivindicación 53 donde la etapa de operación del bucle continuo y el 

tambor de enrollado (50) en una forma tal para enrollar el material tejido (W) alrededor del 

núcleo (62) para formar el cilindro (64) de material tejido enrollado (W) incluye mover la 

superficie del bucle continuo orientado hacia el tambor de enrollado (50) en una dirección 

opuesta a la dirección de avance del cilindro (64) a lo largo del bucle continuo.

67. Un método de enrollado de un material de tejido (W) alrededor de un núcleo (62) para 

formar un cilindro (64) de un material tejido enrollado (W) que comprende:

proporcionar un tambor de enrollado (50) y un bucle continuo en una relación separada con 

respecto al tambor de enrollado (50) para formar un ensamblaje de enrollado;

girar el tambor de enrollado alrededor de su eje central;

mover el bucle continuo en una dirección tangencial a su superficie;

alimentar un material tejido (W) hacia el ensamblaje de enrollado;



dirigir un núcleo (62) hacia el ensamblaje de enrollado, el núcleo (62) para el enrollado del 

tejido alrededor de este;

con el bucle continuo, hacer avanzar el núcleo (62) a través del ensamblaje de enrollado 

definido por el tambor de enrollado (50) y el bucle continuo-

girar un cilindro (64) en el ensamblaje de enrollado mediante la colocación del cilindro (64) 

en contacto con el tambor de enrollado giratorio y el mover continuamente el bucle; y

cambiar la velocidad del bucle continuo con respecto a la velocidad del tambor de enrollado 

(50) giratorio a medida que un cilindro (64) se enrolla.

68. El método de la reivindicación 67 que comprende adicionalmente mover el bucle 

continuo con respecto al tambor de enrollado (50) para cambiar la distancia de un espacio 

entre el bucle continuo y el tambor de enrollado (50).

69. El método de la reivindicación 67 que además comprende:

acoplar un extremo axial del núcleo (62) con al menos un ensamblaje de acoplamiento al 

extremo del núcleo (80) luego de que el núcleo (62) haya comenzado a girar y el cilindro 

(64) se encuentra en contacto con el tambor de enrollado (50) y el bucle continuo; y 

transmitir movimiento giratorio al núcleo (62) con el al menos un ensamblaje de 

acoplamiento al extremo del núcleo (80).

70. El método de la reivindicación 69 que comprende adicionalmente acoplar un extremo 

axialmente opuesto del núcleo (62) con un segundo ensamblaje de acoplamiento al extremo 

del núcleo (80) donde el segundo ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) es 

lateralmente opuesto al al menos un ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80), 

y operar el ensamblaje de acoplamiento al extremo del núcleo (80) para aplicar una fuerza en 

el núcleo (62) durante el enrollado de un material tejido (W) alrededor del núcleo (62).



71. El método de la reivindicación 67 que comprende adicionalmente soportar el cilindro 

(64) con el bucle continuo (52) durante el enrollado del material tejido (W). 

72. El método de la reivindicación 67 donde el movimiento del bucle continuo (52) tangencial 

a su superficie se proporciona en una forma tal que la superficie que entra en contacto con el 

cilindro (64) se mueve en una dirección opuesta a la dirección de avance el cilindro (64).

73. El método de la reivindicación 67 que comprende adicionalmente acoplar una periferia 

del cilindro (64) con al menos un rodillo de presión (54,54A) y mover el al menos un rodillo 

de presión (54, 54A) con respecto al tambor de enrollado (50) y el bucle continuo (52) para 

permitir un aumento en el diámetro del cilindro (64).


