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El presente invento se refiere a un método y a
una mdquina para la elaboracién de una composicidn de fi-
bras en continuo, o mas particularmente & un paguete sin
fin de fibras compuesto de capas de fibras escalonadas y
realizado a partir de una plureslidad de capas de_iﬁﬁf&s
individuales, La composicién continua de fibras %?‘équ

LI IR}

minard en la presente solicitud de Patente como un® paque-

te sin fin de fibras compuesto‘ae capas escalonades.

El invento es una mejora introducida en'ghestro
Mezclador de Fibras descrito en la Patente de los BE, UU
nimero 3.208.107 y a nuestro Mezclador Autométich;ée Fi-
bras descrito en la Patente del Reino Unido nimero- 18394/
68 cuyas Patentes elaboran ambas un solo paquetea§§3mate-
rizl fibroso cada vez,

La mezcla de las fibras representa un problema
urgente particularmente en la industria textil del algo-
dén, puesto que las investigaciones han revelado los efec

tos de las propiedades de las fibras sobre el rendimiento

del proceso y sobre la calidad del producto. Para igualar

las propicdades de fibras muy diferentes y para obtener la

uniformidad del material mecesarie para un trabajo con al-
to rendimiento en las fébricas modernas, la mezcla eficaz

de numercsos paquetes de fibras individuales en el proce-

go inicial de abertura es una operacioén vital.

Entre los inconvenientes inherentes a las maqui-
nas que sirven para mezclar las fibras actualmente en uso
podemos citar: la mezcla incompleta de las fibras, las
combinzciones extremadamente limitadas que pueden obtener-
se en una mdquina, las velocidades de produceidn relativa-

mente bajas y las grandes superficies de suelo necesaries.
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El invento provee un método y una mdquina que
abre y mezcla las fibras con un elevado grado de eficacia;

La utilizacidén de lo que puede ser considerado
como un paquete continuo de fibras, el cual efectivamente

no tiene final, elimina todos los problemas asociados con

el tratemiento del extremo de un paguete Unico o ﬁé'ﬁn

paquete en una sole unidad y mejora asi la eficacié:

De acuerdo con un asp;cto del invento,.bh néto~
do para abrir y mezclar lesg fibras, consiste en cbibcar
paquetes de fibras compuestos de capas de fibras; - sUper—
puestas y escalonadas, para-formar un paquete siﬁgfin com-
puesto de capas escalonsdas con un espesor predeﬁéihinado,
en limitar este paquete de fibras lateralmente, eﬂ:@blocar
el paquete horizontalmente hasta que su cara vertical de-
lantera quede detenida contra un dispositivo de tope y en
arrancar entonces mecanicamente unos ramilletes de fibras
de dicha cara del paquete por medio de un dispositivo de
arranque que tiene un movimiento alterno vertical, mien-
tras que el paquete esta sujeto con una fuerza predetermi-
nada contra el dispositivo de tope.

De acuerdo con otro aspecto del invento el apara
to que sirve para abrir y mezclar los paquetes de fibras,
estéd constituido por una correa transportadora sin fin en
la que los paquetes de fibras pueden situarse en posicién
escalonada y superpuesta para former un paquete sin fin
compuesto de varias capas escalonadas por un espesor pre-
determinado, un par de correas transportadoras laterales
sin fin situzdas en un plano vertical en cada lado de la
correa transportadora y dispuestas verticalmente respecto

8 esta, haciéndose por lo menos wna parte del trayecto de
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las careas laterales en planos paralelos los unos con los
otros, unas barras de detencién verticales separadas late

ralmente en dicho extremo de suministro de la correa trans

portadora para que el paquete este presionado contra ellas,'

ts s e

una unidad de arranque mecanico de los ramilletes, mopntada

LY

en el otro lado de las barras para sacar ramilletég'ée la
cara delantera sujeta del paquete, mientras éste é@éda su
jeto con una fuerza predeterminéda contra el disﬁﬁé{tiﬁo
de detencidn, y unos medios para animar la unidad‘aé arran
que de un movimiento alterno en un plano verticak;---

Se describird ahora con més detalle un:giamplo
de wn método y un aparato con arreglo al invento;?ﬁécien—
do referencia a los dibujos adjwntos, en los cuaiq%}

La figura 1 representa una vista tridimensional
del aparzto;

La figurs 2 representa una vista esquemdtica en
planta del aparato para mostrar el movimieato de las pla-
cas empujadoras y del paquete sin fin compuesto de capas
escalonadas de fibras; y ‘

Ia figura 3 representa una vista en planta de un
conjunto de barra de tensidn y de mantenimiento que mues-
tra un dispositivo de ajuste.

Se harid shora referencia a los dibujos. Tal y
como puede verse con mas claridad en la figura 1, las ca-
pas 11, gsacadas de los paquetes individuales de fibras
estdn colocadas extremo contra extremo en un transporta-
dor de cualquier tipo de construccidn spropiado tal como

wna correa sin fin 200 y aplicadas de manera escalonada

la wna encima de la otra, formando efectivamente un dispo-

sitivo sin fin compuesto de capas escalonadas, concretamente

H
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Moy

un paquete compuesto continuo 25, ILas capas de un primer
paguete de fibras ocupan la posicién inferior sobre la co-'
rrea transportadora 200; 1las capas de un segundo paquete
de fibras estan situadas en la posicidn superior siguiente,
rero decaladas hacia adeleante a una distancia deté%ﬁihada
respecto a la capa situada inmedietamente debajo ée?eilas;
(vna distancia de 30 em - un pie - d8 resultados satisfac—

.
ot 0

torios), se colocan las capas pfocedentes del ter&efnpaqqg
te de fibras en la posicidn siguiente y asi sucesivémente,
colocando asi en posicidn escelonada todas las capms'.y pre
parando el paquete continuo compuesto de varias cé?ég 25,

~ Aunque esto no sea esencial para el inveﬁ%b} pre-
ferimos presentar una superfiecie frontal vertical{ﬁi?na,
20{, del paquete continuo 25, en el cabezal del dié%ositi-
vo de traztamiento 33. Para obtener dicha superficie fron-
tal vertical plana 201, las porciones o partes qué sobresa-
len de todas las cupas i1 y que se extienden mds alld de
la extremidad de la capa inferior delantera, se eliminan
tan solo en la operacién de carga inicisal,

Pare mantener la formacién de wn paguete conti-
nuo 25, asi como un funcionamiento ininterrumpido de la
miéquina de abvertura y de mezcla 13, es necesario que se rea
lice un apilamiento periddico de les capas 11; En primer
lugar, se sitia una capa procedente del primer paquete en
lz posicidén inferior, a continuacién se coloca una capa pro
cedente del segundo paguete en la siguiente posicidn supe-
rior y se prosigue as{ hasta que el numero deseado de ca-
pas 1{ haya sido incorporado al paquete compuesto 25,

Ademds, para soportar el paguete continuo de fi-

bras 25, el transportador 200 estéd sincronizado con los
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transportadores verticaleé 202 y 203, los cuales sirven
en conjunto para mantener y transportar el paguete contf-
nuo 25, dentro o fuera del canal 83 del mezclador de fi-
bras 13. Cuando las capas {i penetran en el canal 83 del
mezclador de fibras 13, se mantiene el contacto entre el
paquete continuo 25 y los transportadores verticales 202
¥y 203. Dichos transportadores 202 y 203 pueden se;-he
cualquier tipo usual en esta técnica pero preferié&gzuti-
lizar correas sin fin provistas de listones 204, :

Lasg superficies en contacto con las fibras;ae los
transportadores 202 y 203 convergen sobre una dis%é@pia
determinada entes de tomar una posicidn paralela &:bérma-‘
necer en ella, Ia convergencia de las superficie?{@e con-
tacto de las correas de transporte 202 y 203 se bbt;ene
gituando y colocando los rodillos de guia 205 y 206, mon-
tados sobre unos ejes 207 y 208, de forma que estén SOpOr=
tados en rotacion por los cojinetes 209 y 2{0 ¥y los coji-
netes asociadog, no representados. Logs trangportadores de
alimentacidn 202 y 203 estan soportados por los rodillos
de arrastre 211 y 2i2 ¥y los rodillos locos 2i3 Yy 214. Los
rodlllos de arrastre 211 y 212 estan suaetos 2 unos ejes
215 y 216 montados de forma que puedan girar en unos coji
netes 217, 219, 218 ylos cojinetes asociados no represen- '
tados. Los rodillos locos 213 ¥ 214 estén sujetos a los
ejes 227 y 228, soportados en rotacidn por los cojinetes
superiores 229 y 230 y por dos cojineteé inferiores 23i y
otro cojinete no representado.

Las correas de alimentacidn 202 y 203 estan sin-
cronizadas y accionadas por sus superficies en contacto

con las fibras que se desplazan en la misma direccién, por
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medio de cualquier dispositivo de accionamiento, por ejem-—
plo los engranajes cénicos 220 y 221, montados sobre los
ejea 215 y 216, que estdn acoplados con los engranajes cé-

nicos 222 y 223 montados sobre el eje 224 situado de mane-

ra que pueda girar en los cojinetes 225 y 226. o

Los transportadores de alimentacién verticales

.

202 y 203 y el transportador horizontal 200 estan g¢giona
dog por cualguier dispositivo con par variable, taiicbmo un

motor de par varisble 239, por medio de una correa eéruza-

da 232 que arrastra las poleas 233 y 234 montadas'ébﬁ%e

los ejes 236 y 215 respectivamente. et

s v,

El rodillo delantero 240 de la correa triandporta-
dora estd sujeto al eje 241, el cual esta montadozgé}mane-
ra que pueda girar en el cojinete 243 y en el cojinete aso-
ciado no representado,

El paquete continuo 25 avanza hasta el cdnjunto,
de entrada del dispositivo de tratamiento 33 animado de
wn movimiento vertical alterno, y esta mantenido, con una
fuerza predeterminada, sobre las barras de tensién y de man
tenimiento 27, mientras que los dientes 30 (figura 3) de
los cilindros de tratamiento 3i'y 32 que giran en sentido
inverso y que no se representan, arrancan los manojos de
fibras 35 del paquete continuo 25. Esta fuerza aplicada
al paguete continuo 25 y por consiguiente ejercida por es-
te sobre las barras de tensidn y de mantenimiento 27, pro-
cede de un dispositivo con par variable, tal como el motor
239, Ia fuerza se transmite, a través del dispositivo de
accionamiento, a las superficies en contacto con las fibras,

del transportador 200 y de los transportadores de alimenta-

cién verticales 202 y 203, tal y como se ha explicado mas
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arriba, La regulacién de la fuerza ejercitada por él pague
te continuo 25 en las barras de tensién y de mantenimiento
27 constituye un medio para controlar el ritmo de produc-
eibén del dispositivo mezelador de fibras 13.

Haciendo ahora referencia a la figura 3, éi'%éma-
fio del manojo puede controlarse regulando la profuﬁdﬁdéd

* L

de penetracion de los dientes del ecilindro de tratap%ento
30, a través de los intersticios.248 de las barras%2%ade
tension y de mantenimiento, en la cara delantera del?baque—
te continuo 25, Para una descripcién completa del:vabezal
del dispositivo de tratamiento 33, y del conjunto Eé'barras
de mentenimiento 249 conviene referirse a la Pateh@é:humero
3.208.107. El1 dispositivo de ajuste de las barras{éé-ten—
8idén y de mantenimiento 27, bajo la forma de un conjunto
unitario 249 regula la profundidad de penetracién de los
dientes 30 del cilindro de tratamiento, en la direccién in-
dicada por las flechas C y D, en la cara delantera de un
paquete continuo 25. El conjunto de la unidad de barras de
mantenimiento 249 estd mantenido y ajustado por cualguier
medio usval en esta téenica, por ejemplo mediante cuatro
unidades de ajuste 250 que cooperan entre sl y que consis-
ten en un blogue 251 sujeto de manera rigida, en las tuercas
252 y en la barra roscada 253 sujeta al conjunto 249, Aflo |
jendo y apretando las tuercas 252 situadas sobre la barra
roscada 253 que pasa libremente a traves del bloque 251, el
conjunto de barras de tensidén 249 se desplaza y se mantiene
en le posicidén adecuada para el tratamiento.

Haciendo ahora referencia a las figuras f y 2,

conforme el conjunto de entrada del dispositivo de trata-

‘miento 33 se desplaza con un movimiento de vaivén vertical,
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congtituye un procedimiento para obtener una prodﬁqéion

gracias al dispositivo descrito en la Patente de los EE.
UU. 3,208,107, extrayendo los manojos 35, no representa-
dos, del paquete continuo 25, las placas de empuje 244 y
245 sujetas y accionadas gracias a cualquier dispositivo

te v e

usual en esta técnica, por ejemplo mediante los cilindros
hidraulicos 246 y 247, desplazan la superficie ver%;éal

201 de la cara delantera del paquete continuo 25 segﬁn un
movimiento horizontal periddico transversal como 1b 1hd1-

can las figuras 1 y 2. El movimiento transversal d& ls

parte delantera del paquete 25 durante el tratamiento,

’

Ty,

congtante a cualquier velocidad deseada. AT

Haciendo referencia a la figura 2, en funéﬁéﬁamieg
to normal, el ciclo de alimentacidén del dispositivo mezcla
dor de fibras se realiza de la siguiente forma:

Etapa I : conforme el cabezal de trataniento 33'
se desplaza con movimiento de vaivén verticalmente, el pa-
quete continuo 25 es "avanzado" y queda mantenido con una
fuerza predeterminada contra las barras de tensidn y de
mantenimiento paralelas 27 durante un intervalo de tiempo
programado,

Etapa II : cuando el avance previsto ests termi-
nado, la fuerza ejercitada por la correa transportadora
sinecronizada 200 y log transportadores de alimentacidn 202
y 203 deja de actuar. En este momento la placa de empuje
244 desplaza la superficie vertical delantera 201 del pa=-
quete 25 sobre una distancia predceterminada a partir de la
posicién X hasta la posicién Y, gracias a la accién del
c¢ilindro hidradlico 243,

Etapa IIT : cuando la placa de empuje 244 se ha
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desplazado a la distancia prescrita, que se termina en A,
se acciona el cilindro hidraulico 246 utilizando cualquier
medio de control convencional, por el contactor 256, que

hace volver la placa de empuje 244 a su posicidn original,

LA R N ]

A. El contactor 256 es accionado por la protuberanpig 254
que existe sobre la barra 255 sujeta a la placa de:éﬁiuje
244.
Etapa IV : cuando la pléca de empuje lleéésé;su
posicidn original A, se repite la Etapa I, actuanddiél
contactor 256 sobre el dispositivo de alimentacidm, '{motor
de alimentacidn 239). El contactor 256 es accionéﬁﬁﬂpor
la protuberancia 257 dispuesta sobre la barra 255~§¥53ta

s *

a2 la placa de empuje 244. ' L
Etapa V ¢ cuando se termina el intervalo progra-
mado de "avance" (por cualquier dispositivo convencional
de programacidén, por ejemplo un relé eléctrico con trinque
te, no representado) el cilindro hidradlico 247 es accio-'
nado y la placa de empuje 245 desplaza la superficie delan-
‘tera 201 del pagquete continuo 25 a una distancia predeter-
mineda a partir de la posicién Y hasta la posicién X.
Etapa VI : cuando la placa de empuje 245 se ha

desplazado a una distancia prescrita, que se termina en B,

.el cilindro hidraulico 247 es accionado por un dispositivo

de control convencional por ejemplo por el conmutador 260,
haciendo volver la placa de empuje 245 a su posicion ofi-
ginal B. E1 contactor 260 es aceionado por la protuberan-
cis 258 de 1la barra 259 sujeta a la placa de empuje 245.
Cuando la placa de empuje 245 alcanza su posicidn
original B, la protuberancia 261 de la barra 259 entra en

contacto con el contactor 260, el cual acciona el disposi-
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tivo de alimentacidén. E1 paquete continuo 25 avanze de
nuevo y empezando por la Etapa I, el ciclo entero se re-
prite durante el funcionamiento continuo del dispositivo

mezclador de fibrag 13.

Cuando el modo de funcionamiento del aparato |

*

mezclador de fibras se realiza a "peticion", la sfghiénte
méquina de la linea de febricacién controla la salida del

AL

mezclador de fibras 13 realizdndose una produceids ‘por
etapas. El ciclo de alimentacidn sigue el mismo esijuema

indicado més arriba; sin embargo, cuando el mezclado¥ 13-

ha cumplido con la demanda de la siguiente miquina+de le

linea de fébricacién, el paquete contiﬁuo 25 se ré%i?a o]
se aleja de las barras de tensién 27 al invertirs@fé} sen
tido de funcionamiento de la correa transportadora.;in-
cronizada 200 y de las correas de alimentacidn 202 y 203
durante un tiempo predcterminado de antemano, Cuando

este intervalo de tiempo estéd terminado y que el paquete"
continuo 25 se encuentra alejado a la distancia presecri-
te de las barras de tensidn 27, el sistema de alimentacién

deja de recibir energia y queda parado hasta que la si-

 guiente mdquina de la linea de fabricacién necesite mas

material fibroso para su tratamiento.

En respuesta & una seflal eléctrica de pedido,
procedente de la siguiente mdquina que necesita material,
el sistema de alimentacidén del mezclador recibe energia
y el paquete 25 se desplaza hacie adelante en direceidn
a8 las barras de tensioén 27 y al cabezal de tratamiento
33, y la produccidn se reanuda.

Cuando el paquete 25 estd ea curso de desplazamien

t0 hacia adelante o alejado del cabezal de tratamiento 33,
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" se ha desplazado a la distancia prescrita, que se termi-

- 12 =

ylas rlacas de empuje 244 no trabajan y permanecen en su

posicidn retirada original, A y B, respectivamente.
Para un funcionamiento con produccién mds fuer-

te, el ciclo de alimentacidén del mezclador de fibras 13

tr s e

funciona como sigue: ..

Etapa I : mientras el cabezal de tratamiéd%o

13 se desplaza altermativamente en el plano vertigal, el i

- * LI

pagquete continuo 25 "avanza" y queda mantenido coh' uha

*

fuerza predeterminada contra las barras paralelas deé ten
sidn y de mantenimiento 27 durante un intervalo de:dfdem~

po programado, La fuerza se determina en :E‘unciéiégl

2t ¥,

ritmo de produccidn deseado. -

Etepa IT : cuando el intervalo de "avataeh pro

et

gramado esta terminado, el paquete continuo 25 se aleja

o se retira del cabezal de tratamiento 33 en razén de

la inversién del sentido de marcha del motor de alimenta

cién 239, que acciona durante un intervalo de tiempo pro- |
gramado los transportadores 200, 202 y 203. \ %

Etapa IIT : cuando el intervalo de tiempo pre-

visto esta terminado y que el paquete continuo 25 se en-
cuentfa alejado a la distancia deseada (wna distancia ade
cuada es de 25 a 100 mm - 1 a 4 pulgadas) a partir de las
barras de tensién y de mantenimiento 27, la placa de empu §
je 244 se desplaza frente a la superficie vertical 201 o
del paquete 25 a una distencia predeterminada desde la
posicién X haste la posicién Y, debido a la accidn del
cilindro hidrailico 246,

Etapa IV : una vez que la pleca de empuje 244

na en A', el cilindro hidraulico 246 es accionado por un
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dispositivo de control convencional, tal como el contac—
tor 256, que hace volver la placa de empuje 244 a su po-
sicidén original A, El contactor 256 es accionado por la

protuberancia 254 de la barra 255, sujeta a la placa de

empuje 244.

» .
. -

Etapa V : cuando la placa de empuje 244‘;1€ga a

su posicidn original A, se repite la Etapa I. El.mdtor

de alimentacidn 239 es accionado por un dispositf#éjhe

.

control convencional, tal'éomo el contactor 256, y ‘el
paquete continuo 25 "avenza". El contactor 256 es-secio-

nado por la protuberancia 257 de la barra 255, cﬁéﬁgn la

placa de empuje 245 llege a su posicidn original.@"vﬁ
. Btapa VI : cuzndo el tiempo programado ‘de "aven

LI |

ce" de la Etapa I estd terminado, se repite la Etapa II.

El paquete continuo 25 es retirado por la invefsién del
sentido de giro del motor de alimentacidn 239 que accio-
ne los transportadores sincronizados 200, 202 y 203, du-
rante un intervalo de tiempo programado. \

Etapa VII : cuando €l intervalo programado es-

t4 terminado y que el paquete continuo 25 se encuentra
retirado a la distancia deseada , (25 a 100 mm, - 1 & 4

pulgadas) a partir de las barras de tensidn y de manteni-

mieto, (27) la plseca de empuje 245 desplaza la superficie

vertical frontal 201 del paquete 25 a una distancia pre-
determinada desde la posicidn Y hasta la posiecidén X, de-
bido & la accién del cilindro hidraulico 247.

Etepa VIITI : cuando la placa de empuje 245 se

ha movido a la distancia prescrita, que se termina en B',
el cilindro hidratlico 247 es accionado por unos medios

de control convencionales, tales como el contactor 260,
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que hace volver la placa de empuje 245 a su posicidén ori-
ginal A. El contactor 260 es accionado por la protube- |
rancia 258 de la barra 259 sujeta a la placa de empuje
245.

Al lleger a su posicidn original B, la protube-

. %

rancia 261 de la barra 259 entra en contacto con €1, éon-

E I

tactor 260 que acciona el motor de alimentacién 239, E1

- * &

paquete continuo 25 " avanza " de nuevo y, empezaﬁ&bfpor

la Etapa I, se repite el ciclo entero de por si, durante |

el funcionamiento en continuo del aparato mezclador e fi-

PR

bras 13. il

El invento no se limita a la utilizacién:de“dis- |
positivos hidraulicos como medios para cumplir 1a§t§}stig |
tas funcicnes durante el funcionamiento del aparato y se
podrian utilizar por ejemplo medios mecdnicos neundticos
o eléctricos. |

En resumea: La Patente de Invencion que se goli-

cita deberd recaer sobre las siguientes
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REIVINDICACIONES

1. Un método y un aparato para abrir y mezclar |
fibras,'caracterizéndose dicho método porgque consiste en
colocar unos paquetes en forma de capas de fibras de mane-
ra que estén superpuestas y escelonadas para formé;.;h ra-
quete continuo ccmpuesto de capas escalonadas con un espe-

..v

sor predeterminado, en mantener dicho paquete de flgras
lateralmente, en desplazar el paquete horlzontalméﬂte ha-
cia edelante hasta que su cara vertical delantera se halle
en una posicidn de contencidn contra dicho dispositvitro de
tope y a continuacidn en errancar mecdnicemente r&@@lletes
de fibraes de dicha cara del paquete por medio de éé:aispo-
sitivo de arranque de ramilletes animado de un mo?%é}ento
alterno vertical, mientras que el paquete estd mantenido
édn une fuerza predeterminada contra el dispositivo de to-
pe. |

2, Un método segin la reivindicacion 1, caracte
rizado porque incluye la etapa que consiste en desplazar |
el extremo delantero del paquete, ?onpuesto de ma sola peza, entre
dos posiciones 1{mites en un plano horizontal, durante le
operaéién de arranque de los ramilletes o entre sucesivas
operaciones de arranque de ramillete.

3. Un método segin la reivindicacion 1, caracte
rizado porque incluye la etapa que consiste en comprimir
progresivemente el paquete compuesto, de una sola pieza,
en un plano horizontal para obtener un pequete aprisicmado
provisto de lados paralelos.

4. Un método segun la reivindicacion 1, carac-
terizado porque el paquete se aplica contra el dispositivo

de tope que tiene la forma de elementos de tope separados
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horiiontalmente Y que se extienden verticalmente, y por;
que el dispositivo que girve para arrancar los ramilletes'
tiene un movimiento vertical de arriba a abajo y vicever-
sa, a lo largo de la cara delantera aprisionada del pa-
quete compuesto para sacar ramilletes de fibras dg'i;s
partes de dicha cara del paquete que estén situaéég'éntre

E

los elementos de tope. -

.
oo

5. Un método segim las reivindicacioneg;;:y 4,
caracterizado porque incluye la fijacidn de todo el espe-
sor del extremo delantero del paquete compuesto &rr<tada
cara lateral a una cierta distancia hacia atrds iéépecto'
a su cara delantera y en empujar el extremo del éééhete

o FF

de un lado al otro alternativamente. Nl

6. Un método segun las reivindicaciones 1 y 4,
caracterizado porqgue el paquete compuesto esta presiona-
do contra log elementos de tope, se detiene el avance del
dispositivo de presiodn, se desplaza lateralmente el extre
mo delantero del paquete, se ejerce de nuevo la presidn
de avance, se detiene de nuevo esta presién, se desplaza
el extremo del paquete en la direccién opuesta, y se re-
pite'el ciclo empezando por una etapa de avance de alimen
tacidn, _

7. Un método segun las anteriores reivindicacio
nes, caracterizado porgque incluye la introduccién de ca-
pas de fibras diferentes para realizar un proceso de mez-
cla de las fibras.

8. Un método segin la reivindiczcion 1, carac-
terizado porque se sitian las capas de fibras en posicidn
escalonada quedando superpuestas hacla adelante y mante-

niendo la formacién de un paguete continuo colocando ca-
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pas suplementarias que contribuyen a la formacidén del pa-
quete a partir de su parte inferior hacia arriba y hacia
adelante en el dispositivo que realiza el avance del pa-

quete compuesto hasta la posicion en la que se realiza el

$es2 04

arrangue de los ramilletes. . =

9. Un método segun la reivindicacion 1, carac-

LI

*

terizado porque incluye la etaga que consiste en‘géytar
iniecialmente los extremos delanteros de las capaé’édper-
puestas y escalonadas hacia adelante de los paque%éé de
fibras del paquete compuesto, para formar uns cara'éérti
val a partir de la cual han de ser arrancados loéﬂiémil;g
tes de fibras. ’ Jifi

- 10. Un. método y un aparato para aebrir izﬁ};zclar
paquetes de fibras, caracterizado el aparato porque inclu
ye una correa transportadora sin fin en la gque pueden co-
locarse paquetes de fibras superpuestos de menera escalo-
nadg para formar un paquete econtinuo compuesto de capas
escalonzdas de espesor predeterminado, un par de correas
transportadorassgin fin laterales dispuestzs en un plano
vertical en cada lado de la correa transportadora y ver-
ticalmente respecto a ésta, haciendose por lo menos una
parte del trayecto de las correas laterales en unos pla-
nos parzlelog los unos con los otros, unas barras de re-
tencién verticales separzdas lateralmente en dicho extre-
mo de salida de la correa transportadora para que el pa-
quete sea presionzdo contra ellas, y una unided mecénica
de arranque de los ramilletes montada en el otro lado de
las barras para sacar ramilletes de la cara delantera apri

sionada del paquete, mientras estéd sujeta con una fuerza

predeterninada contra el dispositivo de tope, y unos me-
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~dios para animar la unidad de arranque de ramilletes de

un movimiento de vaivén en un plano vertical.
11. Aparato segiun la reivindicacién 10, caréctg
rizado porque las correas transportadoras laterales estdn

guiadas de modo que apliquen una fuerza convergenfe a las
o *

caras laterales del paquete compuesto y se desplabéh'a

L

continuacidén en unos planos paralelos. iy

12. Aparato segin la‘}eivindicaciop;10:'é’ractg
rizado porque la correa transportadora y las corrééé sin
fin laterales tienen un dispositivo‘de accionamiente co-
man, de modo que tengan movimientos sincronizadoé{iéstan—
do dicho dispositiéo ée accionamiento dispuesto déj%al
manera que el paquete compuesto se desplace haciéhééelan-
te por etapas a intervalos programédos en el tiempo.

13. Aparato segun una cualquiera de las reivin-
dicaciones 10 4 12, caracterizado porgue consiste ademds
en un par de placcs empujadoras lz=terales montadas parale-
lamente la una con la otra en el extremo de salida de la
correa transportadora para que se acoplen con las caras
laterales del paquete compuesto adyacentes a su cara de-
lantera, y unos medios que sirven para accionar las placas
empujadoras lateralmente en un plano horizontal.

14, Se reivindica por Gltimo, como objeto sobre

que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:

"UN METODO Y UN APARATO PARA ABRIR Y MEZCIAR FIBRAS".
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en 1la

presente Memoria, que consta de diecinueve péginas mecano;

grafiadas y dibﬁjos adjuntos.

s.%500

Madrid, 30 Mayo 1968" .

BERNARDO UNGRIA
p.p.

-
* .

-
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