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PATENTE DE INTRODUCCION 
por 10 años

por "UNAS MEJORAS EN LOS PROCEDIMIENTOS DE FABRICACION DE 
ELEMENTOS LAMINARES CURVADOS TRANSVERSAIMENTE, SUSCEPTIBLES 
DE HILATURA", a favor de D. Manuel Monfort Lo zar, de nacio­
nalidad española, domiciliado en Barcelona, Recaredo, 2 y 4.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de introducción se refiere a unas 
mejoras introducidas en los procedimientos actualmente co­
nocidos para la fabricación de elementos laminares curvados 
tranaversalmente y susceptibles posteriormente de hilatura?

5. empleándose de un modo preferente para la obtención de 
ciertos tejidos bastos de recubrimiento.

Como es sabido, dicho tipo de elementos laminares cur­
vados transversalmente, se aplican a la fabricación de te-



jidos de recubrimiento interior o fúrro para múltiples apli­
caciones del tipo de zapatería, tapicería y similares. Di­
chos elementos se emplean en contraposición a los de tipo 
celulósico, natural o artificial que se empleaban con ante- 

5. rioridad con el nombre de rafias, para la fabricación de los 
tejidos de recubrimiento para la finalidad dicha.

Las principales ventajas que aportan los elementos la­
minares de este tipo, estriban en su mayor resistencia me­
cánica, insensibilidad comp3s6a a la humedad y resistencia a 

10. la abrasión, siendo por ello especialmente preferidos a los 
del tipo anteriormente utilizado.

Los perfeccionamientos objeto de la presente Paten­
te estriban de un modo esencial en producir el curvado trans 
versal de los elementos laminares, por medio de un sistema 

15. de rodillos ranurados, intercalados entre dos tambores pión 
cipales que a la vez que producen el estirado de los elemen­
tos laminares previamente cortados en tiras, facilitan tam­
bién, por acción de uno de ellos, la calefacción necesaria 
de dichos elementos para su conformación posterior, pose- 

20. yendo por lo tanto uno de dichos tambores, medios internos 
de calefacción del tipo que se desee, como pueden ser eléc­
tricos, por agua caliente o vapor, etc., mientras que el 
otro tambor no posee medio alguno de calefacción, por lo que 
su temperatura es comparativamente fría. Es esencial además, 

25. que dichos tambores produzcan el estirado de las tiras indi­
viduales que deben ser luego curvadas transversalmente, pa­
ra lo cual existe diferencia de velocidades entre el tambor 
dotado de medios de calefacción y el segundo del par princi­
pal, por lo que se produce dicho fenómeno de estirado.

. Los rodillos ranurados, en número de ¿Los preferente­
mente, quedan situados en la zona intermedia entre los dos

30



tambores principales, recibiendo las tiras individuales 
en su interior y produciendo su conformación curvada trans­
versal.

La retención de las tiras laminares individuales que 
deben ser conformadas, a la entrada del conjunto de los dos 
tambores principales y asimismo a la salida de los mismos, 
se efectúa por medio de sendos pares de rodillos de reten­
ción situados respectivamente a la entrada y a la salida.

El corte de los elementos laminares individuales se 
produce por medio de un sistema de cuchillas que actúa so­
bre la pieza laminar que es arrastrada por un conjunto de 
rodillos y procedente de una bobina.

El conjunto de elementos laminares curvados transver­
salmente, pasan despuás a las respectivas bobinas para su 
arrollamiento.

Para su mejor comprensión, se adjunta a titulo de ejem 
pío, un dibujo explicativo de las mejoras objeto de la pre­
sente Patente.

La figura 1 es ípia vista esquemática completa que re­
presenta el conjunto de elementos interesados en las presen­
tes mejoras.

La figura 2 es una vista en planta que corresponde a 
la representación integral de los elementos interesados en 
las presentes mejoras, de acuerdo con la figura 1.

La figura 3 muestra un detalle de uno de los rodillos 
de arrollado transversal de los elementos laminares.

El elemento de partida para la fabricación de los ele­
mentos laminares curvados transversalmente, lo constituye 
una banda laminar plana-1- de considerable anchura, que es­
tá arrollada en una bobina de almacenamiento -2-, monta­
da sobre un eje horizontal -3-, cuyo soporte no se ha re­
presentado. Dicha bobina facilita el material de un modo
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continuo a un conjunto de rodillos dispuestos en dos hi­
leras paralelas superior -4- e inferior -5-; recorriendo 
dicha banda -1- de un modo sucesivo los rodillos dichos y 
recibiendo la acción de una serie de cuchillas de corte 
-6- dispuestas encima de uno de los rodillos de la alineg 
ción superior, cuyas cuchillas tienen por misión efectuar 
el corte en tiras longitudinales de igual anchura, de la 
banda principal, de modo que dichas bandas o tiras -7- son 
guiadas por el último de los rodillos de la serie inferior 
-5- y pasan después a un conjunto de rodillos -8- y -9-, 
los cuales efectúan su retención, siendo paso previo al 
calentamiento de las tiras -7- por medio de un tambor prin­
cipal -10-, de considerables dimensiones, que recibe las 
tiras dichas en una zona de su periferia, existiendo me­
dios internos de calefacción en dicho tambor -10-, que 
pueden ser de tipo eléctrico, por agua caliente, vapor u 
otros, los cuales tienen por misión elevar la temperatu­
ra de las tiras laminares -7- a 80-1003 C, a efectos de 
conseguir una plasticidad suficiente en dichas tiras para 
su conformación individual.

La conformación de las tiras dichas se lleva a ca­
bo por medio de los dos rodillos conformadores -11- y -12-, 
situados a continuación del tambor principal -10- y cuya 
característica más importante estriba, tal como se puede 
apreciar en el detalle de la figura 3, en poseecmúltiples 
ranuras -13- de fondo arqueado, las cuales actúan de modo 
que al penetrar en su interior las tiras laminares indi­
viduales, éstas son curvadas transversalmente de un modo 
permanente, dado su estado de calentamiento. La fijación 
de la curvatura transversal conferida a las diferentes ti­
ras laminares individuales, se hace por enfriamiento propio,
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fomentado en particular por el segundo tambor principal de 
arrastre -14-, el cual recibe en su periferia a los elemen­
tos ya curvados transversamente, cuyo enfriamiento produce 
la fijación de la estructura curvada. A continuación de di­
cho tambor -14-, los elementos individuales son recogidos 
por el par de rodillos -15- y -16- de retención, después 
de los cuales se distribuyen ya a las bobinas -17- de reco­
gida.

Los dos tambores principales -10- y -14- efectúan ade­
más de la labor dicha de calentamiento y fijación de los ele 
mantos individuales, un estirado complementario, por lo cual 
el rodillo -10- tiene una velocidad menor que el rodillo 
-14-, correspondiendo la velocidad del par de rodillos -8- 
y -9- a la del tambor principal -10-, mientras que los ro­
dillos posteriores -15- y -16- giran a la velocidad del tam­
bor -14-.

Todo cuanto no afecte, altere, cambié o modifique la 
esencia de las mejoras descritas, será variable a los efec 
tos de la actual Patente.

NOTA.
Se reivindica como objeto de esta Patente de introáuc

ción:
1.- Unas mejoras en los procedimientos de fabricación de ele­
mentos laminares curvados transversalmente, susceptibles 
de hilatura, caracterizadas por comprender la disposición 
de dos tambores principales de arrastre de los elementos 3n 
dividuales laminares, uno de los cuales está calentado y 
recibe a dichos elementos después del conjunto de cuchillas 
de corte y procede a su calentamiento al coincidir en una zo­
na de su periferia,mientras que el segundo reduce la tempera 
tura de los elementos individuales curvados a la temperatu-



-  6 -
^'V._

9 9

tf'

ra ambiente, quedando dispuestos entre ambos tambores prin 
cipales, el conjunto de rodillos dotados de ranuras de fon­
do curvado destinados a curvar transversalmente dichos ele­
mentos laminares.
2. - Unas mejoras en los procedimientos de fabricación de 
elementos laminares curvaos transversalmente, suscepti­
bles de hilatura, según la reivindicación 1, caracteriza­
das por la disposición de sendos pares de rodillos prenso­
res y de arrastre a la entrada de los elementos laminares 
en el primero de los dos tambores principales y a la sali­
da de los mismos, recibiéndolos el primero de ellos del tren 
de rodillos de arrastre y corte, mientras que del segundo 
par de rodillos, los elementos individuales curvados trans­
versalmente pasan a las bobinas de arrollado.
3. - Unas mejoras en los procedimientos de fabricación de 
elementos laminares curvados transversalmente, suscepti­
bles de hilatura,según la reivindicación 1, caracteriza­
das porque el primer tambor principal posee medios autóno­
mos de calentamiento y está impulsado a una velocidad menor 
que la del segundo tambor principal, produciéndose un esti­
rado de los elementos laminares entre ambos tambores, pose­
yendo los pares de rodillos de entrada y de salida, prenso­
res y de arrastre, igual velocidad que los rodillos princi­
pales adyacentes que les corresponden.

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran 
en la esencialidad de la Patente de introducción definida en 
las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:
4. - "UNAS MEJORAS EN LOS PROCEDIMIENTOS DE FABRICACION DE 
ELEMENTOS LAMINARES CURVADOS TRANSVERSAIMENTE; SUSCEPTIBLES 
DE HILATURA".

Consta la presente memoria de siete hojas foliadas,



' í t

-  7 -

¿y t
mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos unidos a 
la misma.

Barcelona, ? 9 OC*í ^64
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