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Este invento se refisre al peinado y estiraje
de fibras textiles, en particular las fibras de lana y la$
sintéticas de diversas longitudes de hebra, tales (por |
ejemplo) como las de cinco a veinticince centimetros de
longitud, por un tambor de puntas rotativo y principal,
con el cual cooperan uno o mds rodillos de peinesoperati-
vas para enganchar a las fibras y peinarlas y estirarlas .
segln van siendo allmentadas a través de la mdquina por
el trincado de rodillos de entrega con marcha mds répida{
auxiliados por los rodillos de peines cuando snganchan a;

las fibras, !

En la slaboracidn de fibras textiles de la hew

!
bra arriba mencionada, se utilizan generalments cajetineq
para cardar con portaagujas de vaivén. Estas mdquinas so&
relativamente complicadas y costosas, y limitadas en su
velocidad de funcionamiento en razdn a sus movimientos alk
ternativos, También se necesitan varias de esas méquinas-
para elaborar las fibras hasta un puntoc que se alcanza
por el presente invento con un solo aparato., Se han in-

tentado otras mdquinas de varias formas, pero por una u o=

. tra razdn, nunce han alcanzado una utilizacidn general,

Al llevar adelante este invento, se ha provisto
una serie de cabezales, cada uno de los cuales, como se
ve en la Fiqura 5, tiene un gran tambor o cilindroc prine
cipal y giratorio, recubierto de un forro cardado, y se
conduce hasta una gufa, (y alrededor de ella), transversal
a la cara del cilindro e inferior al eje de éste, un na=
terial que se sxtenderd alrededor del cilindro en una ex-
tensidn mayor que la mitad de su circunferencia, y de |

nuevo en otro punte inferior con referencia al cilindro, .



se ha provisto un medio de entrega quse marcha a una VBloJ
cidad mucho mayor que la velocidad de la superficie del %
cilindro, de modo que tirade las fibras hacia fuera delg
cilindro & un ritmo mayor que la marcha y alimentacidn |
5 de las fibras por él cilindro, adelgazando asi las fibras
en una relacidn aproximada de 1 a 3 a 1 a 10, Se han PrOm
visto uno o mds rodillos de trabajo relativamente mis pe-

quefios con forro de carda y situados en un punto o puntos

predeterminados alrededor del cilindro principal, los cua
10 les proporcionan un medio para dar una accidn previa de
estiraje a las fibras en una o mds etapas, seguido por

el estiraje final por los rodillos de entrega. Una serie
de estos cabezales se disponen en paralelo como muestra

la Figura 1, para recibir una serie de cintas de carda,

15 mientras que la entrega de una série de cabezales se ali-

menta en paralelo a un cabezal final que la entrega a uno?

o mds enroscadores o mecanismos de peinado, f

En los dibujos adjuntas:

La Figura 1 es una vista esquemdtica en planta

2 de mdquina para realizar el procedimiento del invento;

La Figura 2 es una vista esquemdtica en planta

de la transmisidn de fuerza para la mdquina;
La Figura 3 es una vista semejante a la Figura

' 1 de una modificacidng '

25 La Figura 4 es un alzado de la Figura 3;

La Figura 5 es un alzado lateral que ilustra

ampliamente en esquema las partes esenciales de un cabew-
zal ‘del invento;
La Figura 6 es un alzado de un pormenor que mueF-

30 tra la carga de los medios de entrega desde uno de los capw
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bezales; y

La Figura 7 es una vista en perspectiva de un
pormenor para ajustar el rodillo de trabajo,. )

Con referencia a los dibujos de la Figura 1, ,
hay una serie de cabezales, cuatro en el dibujo presentad;,
10, 11, 12 y 13, aunque este ndmeroc puede variarse, cadaf
uno de los cuales recibe una seris de cintas de carda (en§
el dibujo se musstran seis) con los ndmeros 15, 16, 17, 1?,
19 y 2, de un convertidor de hilo tal, por ejemplo, camo;
una maquina de cardar, Cada uno de los cuatro cabezales Z
entrega su cinta o tarea como en 22, 23, 24 y 25, cuyas ;
cintas se hacen dar vuelta alrededor de los montantes 26,2
27, 28 y 29, u otros medios de alinear las cintas de modu%
que puedan ser alimentadas en relacidn paralsla en generai
como 8n 30, 31, 32 y 33 en uno o mds cabszales 35, los ;

cuales son accionados de tal modo que no se produce nine .

guna holgura o flojedad en inguna de las cintas que sa les

alimentan, Desde este cabezal 35 (o cabezales) la obra pue-

de salir como un cabo de un solo estiraje y es enrollado
por un cahezal enroscador o un equipo de peinado 36 en un
envase o cilindro 37, {
En algunos casos, como los mostrados en las Fiw
rguras 3 y 4, en lugar de disponer la conduccidn de las fiw
%bras peinadas y estiradas desde cada uno de los cabezalesl
10, 11, 12 y 13 como se ve en la Figura 1, se hacen pasar>
las fibras peinadas y estiradas desde cada uno do cstos ;
cabezales a través de un par de puntales guia 110 y 111,
y luego sobre un rodillo 112, que estd inclipado unos 459;

con rslacidn al recorrido de las Fibras, pasando estas

|
sobre la parte superior del rodillo y alredsdor del mismoi
i
i
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. dor 116 y el enroscador 117, Los procedimientos de las

de modo que se extienden como en 113 en dngulo recto con

su recorrido desde las guias 110 y 111, Las fibras sstie

H
i

radas desds cada uno de las cabezales van dispuestas de
modo semejante, Sin embargo, las fibras de estos cuatro
cabezales van dispuestas en dos grupos, de modo que las
fibras 113 a que vienen del cabezal 1l se superponen a
las fibras 113 del cabezal 10. Andlogamente, las fibras
113c que proceden del cabezal 13 se superponen a 1as fie
bras 113b del cabezal 12 (como se ve en la Figura 4),
Las fibras de los dos grupos se disponen en cierto modo
lateralmente como se ve en la Figura 3, y las fibras del
primer grupo estdn encima y separadas de las fibras del
sequndo grupo, de modo que las fibras de ambos grupos no
se tocan, Las guias 118 y 119 ayudan a la separacidn de

los grupos. Las fibras de estos dos grupos, con sus capas

en esta forma superpuesta, pasan luego a un cabezal 35
como se ve en las Figuras 3 y 4, con upa capa sobre la
otra, en vez de con una capa horizentalments al lado de

la otra como muestra la Figura 1, y estos dos grupos de

; fibras son otra vez peinadas y estirados en el cabeczal 35

en forma separada y axil del cabezal 35, En este caso, he-
mos escogido la guia de las fibras de modo que una mitad :
de las fibras o un grupo de ellas pase al interior de un?
tubo condensador 114 y un enroscador 115, y la otra mitai

o grupo de las fibras pase al interior del tubo condensas
!
Figuras 1 y 3 son semsjantes, excepto en cuanto a la dis-

!

posicidn vertical y horizontal de las fibras, :

Cada uno de los cabszales 10, 11, 12, 13 y 35

. . : . . !
son ssencialmente idénticos, y proporcionan un peinado y
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- estiraje de las fibras de las cintas a travds de ellos, Y.

pusden describirse mejor con referencia a la Figura 5,

donde la obra se designa en gensral con 40 y es conducida

: hacia y alrededor de upa guia o varilla 41 que tiene una

?
superficie cilindrica fija, y de aqui, sobre un cilindro

o tambor principal 42 cubierto como en 43 con forro de 1
carda que tiene unas puntas 44 emergiendo del mismo e inJ
linadas hacia atrds desde un radio que avanza en la dirac}
cidn del movimiento de la superficie, Este forro de carda;
puede ser forrado de cafamazo, o bien, metdlico, con lasi
puntas sobresaliendo substancialmente unos seis milimetro%
mids alld de su bass, El material de obra con algln espesoi
se dispone en los extremos de las puntas, y luego se ;le-§
va a ser enganchado por uno o mds rodillos de peinss opeJ
rativos 45 y 457, y luego, a un medio de entrega designa-
do en general por 46, El medio de entrega comprends un

par de rodillos estriados de acero 47 y 48, con un rodillb

49 cubierto como en 50 por caucho eldstico que es empujado

‘ hacia los rodillos separados y estriados 47 y 48, El maw

térial se entrega como en 51, Cada uno de los rodillos

i operativos 45 o 457 va cubierto con forro de carda 52

N
H
i

del mismo cardcter general que el forro de carda 43 y 44;
y tienen espigas o peines 53 andlogamsnte inclinados haw-
cia atrds., La posicidn de cada rodillo operativo es tal
que queda separade del cilindro principal por unz dig -
tancia calibrada que depende del caracter del trabajo,

Se observard que el material se alimenta subs-

: tancialmente en un punto 55, donde es tangente a la guia

4) y es alimentado desde el cabezal substancialmente al

punto 51 o 56, donde entra en contacte con el rodillo su-’
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perior 49, 50 del medio de entrega., El cilindro de puntas
42 estd descentrado de la linea recta entre el medio de
alimentacidn y el eje del rodille 42, estando bastante en-
cima de una linea recta entre estas dos partes, de modo
que la obra pusde disponerse alrededor de una parte mayor
que la mitad de la circunferencia del tambor de puntas 42,
proporcionando asi un suficiente contacto de las puntas
con la obra, aun cuando se monte sobre los extremos de
las puntas, de modo que se produzca una alimentacidn de
la obra dentro de la mdquina, a la vez que también propor=
ciona una suficiente retencidn para que la obra sea empu-
jada dentro de las puntas, de modo que los medios de es-
tiraje y entrega 46, por razdn de su superior velocidad
superficial, tirardn de las Pibras una de la otra y las

entregardn en cualquier punto de tres a diez veces mds

deprisa de lo que ellas entran en el cabezal o cabezales.'

¢ c s !
Una operacidn de estiraje y peinado se producs

por la razdn de que los rodillos de peines operatives 45 :

funcionan a una vélocidad superficial mds baja que la ve-

locidad superficial del cilindro o rodillo principal 42,
Puede haber dos rodillos de peines operativos 45 y 457,
como musstra la Figura 5, y cuando son dos,operan a dife-

rentes velocidades de superficie, operando el primero a

una velocidad superficial inferior a la del que opera a

continuacidn. Se ha comprabado que las fibras, al ser cons

!

ducidas sobre el .rodillos principal 42, permanecen subs- |

tancialmente en los sxtreros 2 las puntas, y se extienw
den radialmente hacia fuera de las puntas del rodillo
principal, El primer rodillo de peines operativo 45, con

el que hacen contacto las fibras, tiende a tirar de las
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fibras sacdndolas del rodillo prineipal y llevarlas a las
puntas del rodillo opsrative mds lento en 57, causando :
asi un estiraje de las fibras a través de los peines o

puntas del primer rodillo aperative 45, para obtsner una |

accidn de poinado y estiraje. Andlogamente, el segundo ro

dillo operativo 45° tomard las fibras cuando salen del prii-
mer rodillo de peines operativo y son llevadas por el ro-i
: i

dilla principal 42 y estdn todavia sobre la superficis |
!
o extremos de las puntas del cilindro principal, y aunque

: i
el segundo rodillo operative 45° gira a un ritmo mds réui
pido que el primer rodillo de peines operativo, va toda-é
via @ una marcha mis lenta gue el rodillo de puntas priné

cipal 42, Por consiguiente, ocurrird una accidn semejantel

en razdn a las fibras recogidas por el segundo y méds len%
to rodillo de peines operativo 45° con las fibras que ené
tran en las puntas en 589 de este rodillo mds lento 457, ‘
y vuelven a2 recibir una accidn combinada de peinado y
estiraje., Sin embargo, cuando las fibras salen del Glti-‘
mo de los rodillos de peines operativeos, la posicidn de

los rodillos de entrcga es tal que las fibras son luzgo

- llevadas a las puntas del rodillo de puntas principal en

59, y como el mecanismo de entrega estd marchando mds dew
prisa que la velocidad superficial del primer rodillo de
peines operativo, la fibras serdn estiradas a través de
las puntas del rodillo de puntas principal, y serdn pei- .
nadas y estiradas otra vez. La relacidn de las velocida-;
des superficiales de los rodilles de puntas puede ser co~
mo de 17 a 12, :
Se suceden asi tres acciones de estiraje y pei{

nado con solo dos rodillos cperativos, habienda una aceidn
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adicional de peinado y estiraje sobre el ndmero de rodi-
llos operativos 45 y 457,

El cilindro rotativo de puntas o tambor 42 y
los rodillos de acero estriado 47 y 48 van montados en
cojinetes fijos adecuados, El rodillo 49 cubierto de cau-
cho va apretado contra los rodillos estriados 47 y 48 por
los muelles 65 aplicados contra las palancas articuladas
66 que apoyan en los extremos 67 del rodillo 49, Los co-
jinetes 71 para los rodillos de peines operativos tiensen
una prolongacidn ascendente 72 que pasa a través de una
ranura 73 de una placa 74, Esta prolongacidn 72 va pro-

vista de un taladro roscade que recibe al tornillo 75 mon

tado en los cojinetes 76 y 77, permitiéndole que dé vuel=-
tas, pero sin moverse en sentido axil, Asi, cuando el tore
nille 75 gira, lo que puede hacerse por medic de la cabew

za 78, el cojinete 71 ss desplazard a lo largo de la rae

nura 73 para mover el rodillo de peines operativo hacia el

cilindro principal 42, o alejdndose de 1. En todos los
icasos, sin embargo, el rodillo de peines operativo tiens
gsus dientes lejos o separados ds los dientes del rodillo j
de puntas principal en una distancia calibrada y prede=-
terminada, que dependerd del cardcter del trabajo, !

Una transmisidn de movimiento para la mdquina

Epuade proveerse como muestra la Figura 2, partiendo de

un motor 80 hacia los drboles Bl,82 que se extienden en

dngulo recto, y de aqui, a los cabezales., El cabezal 35
estd accionado por correa o por cadena como en 83, hasta
el rodille estriado delantero 48 sobre el drbol 84; de
aqui, por los engranajes 85, 86 y 87, aceiona al rodille

estriado posterior 47, y desde el 4rbol 48 el tambor 42 es
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accionado por los engranajes 88, 8% y 90, El enroscador

es accionado por los medios positivos 91 desde sl 4rbol

' B4,

Una transmisidn semejante se utiliza para los

:

cuatro cabezales paralelos por medioc de la cadena 95 u
otros medios positivos al drbel de accionamiesnto 96, so- -

bre e)l cual van montados todos los rodillos estriados an-%
teriores de los cuatro cabezales, mientras que los rodie ;
llos estriados posteriores de los cuatro cabezales san ;
accionados por sl drbol 97 a través de los engranajes 984
99 y 100, y todos los tambores principales de puntas son %
accionados sobre el drbol 101 por los engranajes 102, lUS;

y 104 desde el drbol 96,

i

REIVINDICACIDNES

Los puntos de invencidn propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa=-

tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afos, son los

- siguisntes:

)

lo= Un procedimiento para tratar cintas textie
les homogéneas y condesnsadas seglin se toman de una miquie
na convertidora de hilo, que comprende coger las cintas |
textiles con puntas alimentadoras, y desplazar dichas pun=-
tas para estirar las cintas a través de otras puntas Sew
mejantes, y luego coger las cintas y estirarlas a'través‘

de dichas puntas alimentaderas para, en ambos estirados,

- - 10 -
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enderezar y adelgazar las fibras,

2.~ Un procedimiento seqin la reivindicacidn 1,
en el que dichas otras puntas se mueven en el mismo sentiT
do a una velocidad inferior a la de dichas puntas alimen-!
tadoras,

3.~ Un procedimiento para tratar cintas textie
les homogeneas y condensadas,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-

-

teceds, representado en los dibujos que se acompafian y co
los fines que se han especificado,
Esta Memoria consta de once hojas escritas a
e . d
maguina por una sola cara,

Madrid, 29 ‘JUL.‘%S

P. A,

-1l -
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