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Esta invencidn se refiere a wn método de pro-

:ducir cintas peinadas de un materisl de lena, hecho pa-
_sar por un proceso de lavado, secado y transportado a
_una tolva para lena en el sistema de hilature de estem-
"Yre.

Un objeto de la invencidén es proporcionar un
método nuevo y eficaz para producir cintas peinadas de
buena calidad, mientras se reduce el nlimero de procesos
gin perder las caracterf{sticas inherentes de la lana.

Otro objeto de la invencidén es reducir los cos-
tos de produccibén de cintas peinadas, reduciendo grande-
mente el nfmero de operarios con el barato equipo utili-
zado.

Un objeto adicional de la invencién es incre-—
mentar el rendimiento de produceidén aboliendo procesos de
peinado de entrecruce con gill o peine de varillas des~
pués del proceso de cardado e incorporando, en su lugar,
un sistems de alto estirado, mientras gus se establece
una conexidén operante entre el funcionamiento coordina-
do de las peinadoras y el funcionamiento de un gill de
alta velocided.

Podavia un objeto adicional de la invenciédn es
conseguir la racionalizacién de la operacidn, recibiendo
mechas pasadas a través de diversos procesos en un bote
sin ovillarlas como en la téenica anterior,

Convencionalmente, la produccién de cintas pei-

nadas en el sistema de hilatura de estambre francés, com-

prende transferir un materisl de lana secado, después de

ser lavado g una tolva para lana, alimenter el material
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desde el al interior de la tola de un abridor, alimentar
automaticamente el material abierto al interior de las
tolvas de un grupo de cardas, por medio de un transpor-
tador conectado a dichas tolvas de carda, condensar un'
grupo de mechas cardadas procedentes de dichas cardas pae
ra formar una sola mecha, que después de ser ovillada,

es hecha pasar sucesivemente a través de un primero, un
segundo y un tercer gill de entrecruce para efeciuar su
peinado con gill, siendo luego tratada en una peinadora
francesa pare peinarla, recibir la mecha asi peinada en
un bote, hacer pasar la mecha peinada por un cuarto pei-
nado con gill de la misme, hacerla pasar & travées de una
nueve lavadora egulpada con gill posterior con objeto de
volver a lavar, secar y peinar con gill dicha mecha, se-~
guido por ovillado y tratarla finalmente en un gill de
entrecruce de acabado, formando asi una cinta peinada; de
este modo, el material ha de pasarse por siete—ocho pro-
cesos de peinado y de tratamiento con gill, después de
yue se carda, antes de gue pueda formarse una cinta pei~
nade.

Como se describe anteriormente, en la hilatura
de lana de la tecnica anterior, un material de lana ha de pa
sarse a traves de varias maguinas separadas, variando- en-
tre siete-ocho procedimientos, antes de que pueda transfor—
marse en ung cinta peinada de buena calidad.

BEsto es debido a que las fibras de lana, al con—
trario que las fibras de algodon y que las fibras quimi-
cas o sintéticas, tiene escamas y rizos y esta contaminada
con aceite j grasas. Incluso si se intenta la automatiza-j

cidén continua de la fabricacion de cintas peinadas como en
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el sistema de hilatura de algoddn, reduciendo el mimero
de procesos, es practicamente imposible producir una
cinta peinada que tenga la misma calidad que una produ-
cide por el sistems convencional consituido por muchos
procesos. n

La mayor dificultad en la Ffabricacidn de cin-
tas peinadas es el problema de conseguir el funeionzmiento
coordinado o interconectado de las peinadoras y de un gill.
Este problema no pareceria ser muy serio desde un punto
de vista mecanico, pero, de hecho, muchos intentos y es=-

fuerzos previos han llegado a un punto muerto, en 10 que

- concierne a la calidad de las mechas o a la desigualdad

en el espesor de las mechas asi producidas.
Una causa del punto muerto puede encontrarse en
le orientacidn de las fibras de las mechas procedentes de

las peinadoras. La orientacion de las fibras es tal que
]

el extremo frontal de cada mecha es perpendicular a su

eje geométrico longitudinal, con las mechas dispuestas
longitudinalmente en rlacidn parcialmente superpuesta,
presentando asi una desigusldad periddica en el espesor
de la mecha en sus extremos superpuestos. Por lo tanto,
el estirado de mechas en tales condiciones producird una
rotura de la mecha y una desigualdad en el estirado, im-
pidiendo producir una cinta peinada satisfactoria.

Por 1o que se conoce y cree, no se he propues—
1o ningun enfoque préctico de la solucidn de dicho pro-
blema. De hecho, ni siquiera se ha puesto en uso précti-
co algin aparato satisfactorio.

.Por 1o que se conoce, en un sistema para el fun-
cionamiento coordinado de les peinadores y de un gill, se

han hecho intentos para corregir la orientacidn de las

. 31.10.69 -l -
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fibras, en un esfuerzo de evitar la ocurrencia de desi-
gualdades de estirado, seperando mechas peinadas en un
estado inclinado. Sin embargo, tal método de correccidn
es todavia ineficaz para eliminar la desigualdad del es-
tiraje y no se ha obtenido ninguna cinta peinadora gue
tanga la misma calidad que el producido pof el sistema de
peinado no continuo convencional.

El proximo problema es reducir el ntmero de pro-
cesos de peinado de entrecruce con gill después del car-
dado del material y antes de su peinado. En la técnica an~
terior, como se describe anteriormente, el materizl se
hece pasar a través de tres gills de entrecruce, a saber,
el primero, segundo y tercer gills de entrecruce y, duw
rante estos procesos de peinado con gill, se requieren
complejos procedimientos para estirar el material y ovi-
llar las mechas procedentes de las peinadoras respectivas.
Por lo tanto, se requieren muchos operarics, lo que hace
subir los costos de produccidn.

Por lo que se conoce, el problema antes mencio-
nado tampoco se resuelve.

La presente invencidn proporciona un método
y un aparato que resuelve todos estos problemss, tenien-
do éxito en la produccién autometica continue de cintas
peinadasg a partir de un material de lana transportado a
una tolva para lana.

Se cree que se hard notorio por la descripcidh
siguiente que la invencidn hace posible producir cintas
peinadas de buena calidad sin ninguna desigualdad, emplean
do, en particular, un dispositivo de estiraje especial en f

cada proceso e instalando un dispositivo de entremezclar
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especial entre una peinadora y wn gill.

En los dibujos adjuntos:

Ia figura 1 es una vista de disposicidn que
muestra procedimientos tipicos para incluir la presente
invencions

La figura 2 es una vista latersl que muestra

la parte principal de unos primeros medios de estirado,

conectados a un procedimiento de cardado;

Le figura 3 es wna vista en planta de dicha par-
te principal;

La figura 4 es una visia lateral que muestra una
conexién entre un gill posterior y unos segundos medios
de estirajes

Las figuras 5 a é son vistas laterales que mues-
tran reslizaciones para interconectar una peinadora, unos
medios de entremezelar y un gill de alte velocidad;

La figure 8 es una vista en planta aumentada de
una placa de control;

La figura 9 es un alzado de dichos rodillos de
placa de controls

Lea figura 10 es uwna vista lateral aumentada de
unos medios entremezcladores del tipo de tableros

La figura 11 es una vista en planta de los me-
dios mostrados en la figura 10;

La figura 12A ilustra la orientacién de las fi-
bras de las mechas entregadas desde peinadoras separadas
0 independientes, convencionales; y

ILa figura 12B ilustra una orientacidén de fibras
que ha sido corregida por la presente invencidn,

BEn la figura 1, que muestra la disposicidn de

- G -
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procesos tipicos para realizar la invencidn, el numero

1 denota una maqguina de lavado de lana pare lavar materia-
les de lana; 2, una secadora pars secar la lanslavada; y

3 un depdsito de lana, que se usa para almacenar tempo-
ralmente el material de lana seco hasta que se alimenta

al interior de las tolvas de un grupo de cardas 5, 5', 5"...
5%, Bl nimero 6 denota un transportador de correa para )
superponer mechas SA entregadas desde dicho grupo de car=
das e introducirlag en unos primeros medios de estirado

7, provistos de un cambiador de botes automdticos y 8 un
bote de gran tamaifio para recibir la mecha SB estirada

por dichos primeros medios de estiraje. El nimero 9 de=~
nota una nueva lavadora para volver, lavar y alisar las
mechas SB, alojadas, cada una de ellas, en el bote 8 en

su condicién asi recibida; 10, una secadora para secar

las mechas SB lavadas de nueve por la nueva lavadora; 11,
un gill posterior parse dividir las mechas secas SB en
gruposky pars peinarlas; 12, unos segundos medios de es~
tirado provistos de un cambiador de botes automitico pa-
ra condensar las mechas S° hechas pasar a través del gill
posterior y para volver a estirarlas; 13, un bote para re-
cibir la mecha S:D entregada por los'segundos medios de es—
tirado; y 14, 14', 14 ... 147, un grupo de peinadoras,
por las cuales las mechas SD alojadas en los botes 13 se
peinan grupo a grupo, estando dispuestos de modo apropia
do dichos botes para este fin. El nimero 15 denota un
transportador de correa para transportar las mechas SE
entregadas degde dicho grupo de peinadoras 14, 14', 14" .;.

149, mientras se mantiene su relacidn yuxtapueste sl ser

entregadas desde dichos grupos de peinadoras; y 16 unos

-7 -



10

15

20

25

30

31.10.69

medios entremezcladores para corregir la orientacidn
de fibras de las mechas SE para permitir el estirado de
las mechas. El nimero 17 denota un gill de alta veloci-
dad para comunicar un esitirado por peinado con gill a
le mecha S* hecha pasar a través de los medios entre-
mezcladores 165 y 18, una cinta peinada formada toman-
do la mecha SG, hecha pasar a través del gill de alta
velocidad por un dispositivo de recogide.

Las figuras 2 y 3 muestran une disposicidn de
los primeros medios de estirado. En el sistema de dos
zonas, que tiene una zonas de estirado A y B. La primera
zona de estirado A comprende un rodillo superior poste-~
rior 19, un rodillo inferior posterior 20, dos pares
de rodillos de placa de céntrol, provistos periférica-
mente de una pluralidad de dientes puntiagudos 21 y he-
chos girar en la direccidn de la flecha, con cada rodi=-
1lo de placa de control dispuesto en relacidn parcial-
mente superpuesta, vertical y horizontalmente, con los
adyacentes, un rodillo superior frontsl 23, uwn rodillo
inferior frontal 24 y un rodillo de agarre frontal.,

La segunda zona de estiraje B comprende un
rodillo superior posterior 26, un rodillo inferior pos-—
terior 27, tres pares de rodillos de placa de control
28, provistos perifericamente de una pluralidad de dien-
tes puntiguados 22 y hechos girar en la direccion de la
flecha, con cada rodillo de placa de control dispuesto
en relacion parcialmente superpuesta, vertical y hori-
zontalmente, con los adyacentes, como en el caso de los

rodillos 21 de placa de control de la primera zona de

- estirado, un rodillo superior frontal 29, unrodillo in-

-8 -
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ferior frontal 30 y un rodillo de agarre 31.

Los primeros medios de estiraje comunican pre-
feriblemente un estirado de aproximadamente 2 en la pri-
mera zona de estirado y un estirado de aproximadamente
2-3, totalizando un estirado de aproximademente 4-63 un
estirado demasiado alto producira dafios a las fibras.

Ademés, los rodillos 21 y 28 de placa de con-
trol de las zonas de estirado primera y segunda tienen
preferiblemente, en esencia, la misma velicihd perifé-
rica, pero es deseable, desde el punto de vieta de la
prevencion de dafios a las fibras, que los rodillog de
placa de control de la segunda zona de estirado tengan
un paso de dientes tan pequeiflo como sea posible, para pro
porcionar un nimero mayor de dientes que el de los rodi-
Ios de placa de control de la primera zona de estirado,
en al menos 2-3 dientes. BEs también deseable desde el
punto de vista de prevencidn de la formacidn de fibras fLQ
tantes en el momento del estirado, que la distancia entre
los arboles adyacentes, respectivamente, de los rodillos
21 y 28 de placa de control de estirado de las zonas pri-
mera y segunda sea tan pequeila como sea pogible.

Cuando se hacen pasar las mechas sh entregadas
desde las cardas 5, 5', 5" ... 5* a través de los prime-
ros medios de estirado asi dispuestos, se proporciona un -
primer estirado por la diferencia de velocidad periféri-
ca entre los rodillos posteriores, superior e inferior
19, 20 y los rodillos frontales superior e inferior 23,
24 en la primera zona de estirado A y se proporcions un
segundo estirado por le diferencia de velocidad perifé-

rica entre 1os rodillos posgteriores 26, 27 .superior e in~

-9 -
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ferior y los rodillos frontales superior e inferior 29,
30 en la segunda zona de estirado B.

Durante €l paso a través de dichas zonas de es-
tirado primera y segunda A y B, las mechas SA se someten
también a peinado con gill por la accidn de log dientes
32 de losrodillos de placa de control 21 y 28.

En la figura 4, yue muestra una conexion entre
el gill posterior 11 y los segundos medios de estirado 12,
los numeros de referencia 9 y 10 denotan dicha nueva la-
vadora y dichs secadora, respectivamente, y los segundos
medios de estirado 12 comprenden una primera y segunda
zonas de estirado, dispuestas de la misma manera que en
los primeros medios de estirado 7 descritos anteriormen—
te, de modo que puede omitirse una descripeidn detalle-
da de su disposicibén. En la figura 4, el nimero de re-
ferencia 32 denota un rodillo superior frontal del gill
posteriors 33, un rodillo inferior frontal del gill pos-
terior; 34 wn rodillo de agarre del gill posteriors 35,
un rodillo superio? posterior de la primera zona de es—
tirado; 36, un rodillo inferior posterior; 37, un rodi-
1lo de placa de controls 38, un rodillo superior frontal;
39, un rodillo inferior frontal; 40, uwn rodillo de aga-
rresy 41, un rodillo superior posterior de la segunda zo~-
na de estirado; 42, un rodillo inferior posteriors 43,
un rodillo de placa de controls; y 46 un rodillo de aga-
rre. Las mechas SB que se hacen pasar a través de la nue-
va lavadora 9 y se entregan desde la secadora 10, se ha-
cen pasar a traves del gill poéterior 11 para ser peina-
das por él y las mechas Sc asi peinadas se introducen en

los segundos medios de estirado 12, donde las mechas Sc

- 10 -



10

15

20

25

30

31.10.69

se someten de nuevo a peinado con gill y se reciben enton-
ces en un bote 13.

Las figuras 5, 6 y 7 muestran tres realizacio-
nes para establecer una conexidn entre los medios entremez-
cladores y el gill de alta velocidad. En la figura 5, que
muestra una realizacidn, el niumero de referencia 16 deno-
ta los medios entremegzcladores; 17, el gill de alta velo-
cidad; 14 la peinadora; 15, el transportador de correa
para transportar las mechas SE entregadas desde las pei~
nadoras; y 47 un tubo de reserva para reservar la mecha
SE entregada desde las peinadoras.

Los medios entremezcladores 16 comprendes tres
rodillos de placa de control superiores 5, provistos de
una pluralidad de dientes puntiagudos y tres rodillos de

placa inferiores 50',que no tienen dientes pero que tie~

. nen, en vez de éstos, un borde puntiagudo (véase la figu-

ra 9), estando dispuestos dichos rodillos 50 y 51! en re-
lacion parcialmente superpuesta, vertical y horizontal-
mente, con los adyacentes, siendo hechos glrar los rodi-
llos de placa inferior 50! a la misma velocidad perifé-
rica en la direccion de la flecha, aumentdndose gradual-
mente las velocidades periféricas respectivas de los ro-
dillos de placa de control superiores 50 en la direccidn
de desplazamiento de las mechas.

Las diferencias de velocidades periféricas pue-
den seleccionarse opcionalmente de acuerdo con la rela-
¢ién de estirado. Sin embargo, suponiendo gue ha de cO=-
municarse un estirado de 1,42, es deseable que las velo-
cidades periféricas de los tres rodillos 50 se aumenten A

gradvualmente para proporcionar una relacidén de velocida-

- 11 -
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des periféricas de 1:1, 2:1,4, por lo cuzl la orientacidn

W

de las fibras de las mechas procedentes de las peinadoras
se corrige, de modo que la mecha puede estirarse sin dar
lugar a desigualdades en espesor.

Como se muestra en 124, la orientacion de fibras
de las mechas entregadas desde lag peinadoras es general-

mente tal que el extremo frontal de cada mecha que fue aga~

rrada por un elemento de agarre es perpendicular a su eje

geométirco longitudinal, de modo que, no es necesario de-
cirlo, tales mechas, al superponerse parcialmente una 80-
bre la otra a intervalos de espacio regulares, son unifor-
mes en espesor. Si se estiran mechas gue tengen tal orien-
tacion de fibras, siendo hechas pasar directamente a tra-
vés de un gill; esto producira una desigualdad de estira-
do y/0 una roturs de mecha.

En la técnica anterior, como una medida de co-
rreceidn para obtener wna orientacidn de fibras mejoradas,
nmostrada en la figura 12B se reunen variasg mechas y se
estiran entonces varias veces, haciéndolas pasar a través
de gills de entrecruce. Ademas, en los casos Que han es-~
tado interconectadas varias peinadoras, se ha intentado
también estirer en sentido oblicuo mechas entregedas des-
de las peinadoras en un intento Ge corregir la orientacion
de las fibras. Sin embargo, cuando se acciona un grupo de
peinadoras de una manera coordinada, se ha producido ain
una desigunaldad de estirado y, por lo tanto, no han sido
obtenidas ain cintas peiﬂédoras de buena calidad. Es posi-
ble corregir la orientacion de las fibrzs mostrada en la
fibura 124 a un estado mejorado, como se muestra en la fiw

gura 12B, haciendo pasar mechas a través de dichos medios

- 12 -
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entremezcladores. Ademas, las fibras se someten a peina-

do con gill por los rodillos de placa de control superio-
res 50 y los rodillos de placa inferiores 50' y al mismo
tiempo, se estiran por la diferencia de velocidad peri-
férica enire el rodillo superior posterior 48 y el rodillo supe
rior fxmtal 51. Las mechas SF se introducen entonces en el
gill de alta velocidad 17, donde se someten & un peinado con
gill, durante el cual se estiran entre el rodillo superiér
posterior 51 y el rodillo superlor frontal 54 del gill de
alta velocisad 17 y se entregan como una mecha SG. La me-
cha st gse condensa entonces por un embudo condensador 59 y
recibe la forma de unz cinta peinada 18 por medio de un
dispositivo de recogida. En la figura 5, el numero 49 de-
nota el rodillo posterior inferiors 53, un rodillo de aga-
rre; 55, un rodillo inferior frontals; y 56, un rodillo de
agarre.

La figura 6 muestra unos medios entremezcladores
del tipo de tablero 16', que comprenden una plualidad de
rodillos entremezcladores superiores 61, 61'; 61" ... 61n‘
(que pueden ser rodillos estriados, rodillos moléteados,
rodillos de diente de sierra o similares) dispuestos so-
bre el plano horizontal de un tablero sin fin 65, exten-
dido alrededor de un rodillo inferior posterior 60 y wn ro-
dillo inferior frontal 64, y unos rodillos entremezclado-
res inferiores 62, 62', 62" ..... 62" (yue pueden ser ro-
dillos de superficie lisa, rodillos estriados, rodillos

moleteados, rodillos de diente de sierra, o gsimilares)
dispuestos bajo el tablero sin fin 65, siendo hechos gira%
los rodillos entremezcladores superiores 61, 61', 61" ...f

61" en 1la direccién de la flecha a wna velocidad perifé~ |

31.10.69 - 13 -
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rica aproximadenmente inferior en 10 a 15% a la de los ro-
dillos entremezecledores inferiores 62, 62!, 62".... 62n,
gque giran a le misma velocidad en la direccidn de la ile-
cha,

Las mechas SE gque pasan a traves Ge los medios
entremezcladores asi dispuestos 16', se estiran entre los
rodillos superiores frontd y posterior 63 y 59 por la di-
ferencia de velocidad periférica entre ellos, para tener
su oriéntacicn de fibras corregida al estado mejorado mos-

trando en la figura 12B y se hacen pasar entonces a tra-

vés de un gill de alta velocidad 17 para formar una cinta

'peinada 18, como en dichos medios entremezcladores.16.

Ta figura 7 muestra todavie otra forma de medios
entremezcladores 1%", gue es una combinacidn de los medios
entremgzeladores del tipo de tablero descritos con refe-
rencia a la figura 6 y los medios entremezcladores de ro-

dillo del tipo de placa, descritos con referencia a la fi-

‘gura 5.

Si se usan estos medios entremezcladores combi-
nados, las fibras que constituyen las mechas SE, mientras
pesan a través de los medios entremezcladores del tipo de
tablero, se entremezclan longitudinalmente para tener su
orientacidn de fibras corregida y mientras se hacen pasar
a través de los medios entremezcladores del tipo de placa,
se entremezelan en el sentido de la anchura, al paso que
son peinadas por el gill de alta velocidad 17 y recogidas
entonces por un embudo condensador 57 para tomar la forma
de una-cinta peinada 18, como en los medios entremezcla-
dores 16 y 16'.

Como se describe snteriormente, la presente in-
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vencidn hace posible abolir los gills de entrecruce con-
vencionales primero, segundo y tercero mediante el dto
estirado de mechas eniregadas desde cardas, empleando

un siétema de dos zonas,‘que usa unos medios de estirado
especiales, que tienen miembros con dientes puntiagudos
dispucstos en relacidn parcialmente superpuesta, vertical
y horizontalmente, y uue esta dispuesto de tal modo gue
las mechas entregadas degde las cardas se hacen pasar a
través de una nueva lavadora eguipada con un gill poste-
rior para volve-las a lavar, a través de unos segundos
medios de estirado, similares a dichos primeros medios de
estirado, para producir un alto estirado, ¥y se reciben
entonces en un botve, siendo tratadas dichas mechas reci-
bidas en botes en peinadoras en un sistema de funciona-~
miento coordinado.

Antes de que las mechas peinadas se pasen a tra—
vés de un gill de alta velocidad para darles un peiﬁado de
acabado con ¢ill se hacen pasar a travées de unos medios
entremezcladores del tipo de rodillos de placa o del tipo
de tablero o de unos medios entremezcladores del tipo A
combinad, que consisten en ambos tipos para corregir la
orientacién de lzs fibras a un estado mejorado y luego
se estiran. Como resultado, lag fibras se paralelizan adi-
cionalmente y se someten a peinado por el gill de alta
velocidad, de modo que las mechas transformadas en cinta
peinada son de muy buena calidad con un paralelismo me-
jorado de las fibras, que no tienen sustancislmente de=-
sigualdad en egpesor.

Si se afiaden unos medios de ajuste de desigual-

dad al proceso de peinado final con gill, se obtendran
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cintas peinadas de mejor calidad, pero ello no es esen-
cial.

Como es notiro de la deseripcidn precedente, la
invencién tiene por objeto una gran reduccidén en el ni-
mero de procesos en el sistema convencional de fabrica-
cidn de cintas peinadas y es capaz de producir cintas pei-
nadas de una calicdad tan buena como siempre con un rendi-
miento mayor. Ia invencion es muy 1til porgue hace posi-
ble lograr un sistema autom@tico continuo para la hila-
tura de cstambre. Ademds, la invencidn reduce el nimero
de operarios y consigue la racionalizacidn de las maqui-
nas, reduciendo asi grandemente los costes de manufac-
Tura de cintas peinadas.

Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Japbn, con fecha 22 de Agosto de 1.968, bajo el Nimero
60075/68, se acoge a los beneficios del articulo 51 del
vigente Estatuto sobre Propiedad Indusirial,

0T 4

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn, en Espaila, por VEINTE afios, son los
siguientes:

1.~ Un método de producir cintas peinadas de

egtambre, caracterizado porgue comprende lavar, secar y
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almacenar un materigl de lana en uma tolva para lana, oon%
ducido desde dicha tolva para lans a cardas, mediante lasz
cuales se carda para formar mechas, conducir dichas mechas
a primeros medios de estiraje, con los cuales se estiran,;

laver de nuevo y, a continuacibén, secar las mechas estira-
1

das, peinarlas por medio de un gill posterior, estirarlas

por segundos medios de estiraje, peinarlas por medio de

peinadoras, conducir las mechas peinadas a medios de en~
tremezclar, por medio de los cuales se entremezclan, y,

finalmente, peinar las mechas entremezcladas por medio de
un gill de alts velocidad, forméndose asi cintas peinadas

de estambre.

2.~ Un método segin la reivindicacién 1, en el
cual dicho primer estiraje va seguido por dicho nuevo la- !
vado, dicho segundo secado, dicho peinado por el gill pos '
terior, y dicho segundo estiraje, en el orden mencionado, |

3.~ Un método seghn la reivindicacién 1, en el
cual dicho segundo estiraje va seguido por dicho peinado,
é¢icho transporte a las peinadoras, dicho entremezeclado y
dicho peinagdo por el gill de alta velocidad, en el orden
mencionado.,

4.~ Un método de producir cintas peinadas de
estambre,. i

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-.
tecede, representada en los dibujos que se acompafian y

con los fines que se han especificado,.



Esta Memoria congta de diez y siete hojas y ls
presente escritas a miquina por una sola cara. .
Madrid, U {4 19T

P. A,

Albeilo uv{}-ﬁz:-uyl v
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