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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a la  solicitud
de

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  
fonmulada e l 29 de Agosto de 1966, ccn e l n8 330.676

e n
E S P A Ñ A  

por VEINTE años
a nombre de THE S3NGER CCMBANY, entidad norteamericana, es­
tablecida en 321 F irst Street, Elizabethport F., Nueva Jer­
sey, Estados Unidos de Amárica, por:
"UN METODO Y UN APARATO DE CONCATENAR LAS FIBRAS DE UN VELO 
FIBROSO TEXTIL"

Este invento se refiere a mátodos y aparatos para tra ­
bajar con agujas fibras tex tiles .

Cuando se hacen penetrar agujas de f ie ltra r  barbadas 
en un velo de fibras dispuestas de manera suelta o aleato­
r ia  o en dos o más capas de fibras, e l entremezclado y reo­
rientación resultante de las fibras puede traducirse en una 
densificación del grueso to ta l del velo, en una unión de dos 
o más capas, y en un aumento de la  fuerza de cohesión del ve­
lo . El grado m que son obtenibles estos resultados depende 
en parte de la  naturaleza de las fibras que se están trabajan-
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do y en gran medida de los medios y métodos que se empleen.
Es conocido en la  técnica del fieltrado u ti l iz a r  agu­

jas de f ie l t r a r  barbadas rectas para encadenar las fibras 
de una pieza de trabajo te x til  usando movimiento a lternati­
vo plano de las agujas barbadas rectas a través de la  pieza 
de trabajo, ya sea perpendiculaimente o ya sea oon un peque­
ro ángulo con respecto a la  superficie de la  pieza do trabar- 
jo .

Usando esta disposicién conocida, a l  penetrar las agu­
jas en la  pieza de trabajo forman agujeros a través de la  
pieza de trabajo, los cuales no solamente hacen a la  pieza 
de trabajo porosa, sino que sen apreciables en las caras de 
la  pieza de trabajo. Es asimismo cierto en la  disposicién co­
nocida que las fibras de la  pieza de trabajo son encadenadas 
entre s í mediante la  accién de las agujas sólo en una direc- 
cién sustancialmente perpendicular a la  superficie de la  pie­
za de trabajo, es decir, directamente a través de la  pieza de 
trabajo, de modo que e l entremezclado de fibras se producii-á 
sobre una distancia mínima. Estos factores de encadenamiento 
unidireccional de fibras sobre una distancia mínima, junto 
con la  formación inherente de agujeros pasantes, limitan se­
riamente no sélo e l grado de densificación que puede obtener­
se sino además e l grado de resistencia y de cohesión que pue­
de ser comunicado a l velo mediante e l  procedimiento de traba­
jo con agujas.

Uh objeto de este invento es proporcionar nuevos me­
dios y aparatos para f ie l tra r ,  en los cuales agujas de f ie l ­
t r a r  barbadas entrarán y saldrán por la  misma cara de una 
pieza de trabajo durante cada carrera de la  aguja.

De acuerdo con e l  invento, un mecanismo para trabajar
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con agujas velos tex tiles comprende medios que proporcio­
nan una superficie de soporte de trabajo para un velo te x til , 
un eje oscilante de agujas apoyado en un lado de dicha.super­
fic ie  de soporte de trabajo, una aguja de f ie l tra r  barbada 
llevada por dicho eje oscilante de aguja y conformada can 
una hoja curvada circularmente que tiene un centro de curva­
tura sustancialmente coincidente con e l eje geométrico de di­
cho eje oscilante de agujas, medios para hacer oscilar dicho 
eje oscilante de agujas para efectuar penetración de trabar- 
jo  en un velo te x til  sobre dicha superficie de soporte de 
trabajo con entrada y salida de dicha aguja de f ie l tra r  cur­
vada por la  misma superficie de dicho velo te x til durante ca­
da penetración de la  aguja, y medios para hacer avanzar dicho 
velo te x til  a lo largo de dicha superficie de soporte de tra­
bajo entre sucesivas penetraciones de las agujas.

También de acuerdo con e l invento, e l método de enca­
denar las fibras de un velo fibroso te x til , comprende las 
operaciones de situar e l velo te x ti l  con relación a l recorri­
do de movimiento alternativo en sentido longitudinal de una 
aguja de f ie l tra r  de lengüeta para entrada y salida de la  
aguja de f ie l tra r  barbada por la  misma cara del velo te x til 
durante la  carrera de penetración del movimiento alternativo 
de la  aguja, y hacer moverse alternativamente dicha aguja y 
desplazar una zona nueva de dicho velo te x til  a dicha posi­
ción.

Se describirá e l invento, sólo a manera de ejemplo, 
con referencia a los dibujos que se acompañan, en los cua­
les:

La Fig. 1 representa una v ista  en alzado esquemático 
de una máquina en que se usan grupos separados de agujas de
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f ie l tra r ;
La Fig. 2 es una v ista  en corte transversal de una 

disposición modificada de agAja y soporte de velo para ase­
gurar que las agujas entrarán y saldrán por la  misma cara 
del velo fibroso;

La Fig. 3 es una v ista  en corte transversal de una dis­
posición modificada de aguja y soporte de velo;

La Fig. 4 es una v ista  en corte transversal de una dis­
pos üón modificada de aguja y soporte de velo para producir 
fieltrado tridimensional;

La Fig. 5 representa una v ista  en planta desde a rri­
ba de la  disposición de aguja de la  Fig. 4;

La Fig. 6 es una v ista  en perspectiva de una parte de 
velo de te la  que está siendo fie ltrada  por una disposición 
de agujas como la  ilustrada en las Figs. 4 y 5, con dos de 
los bordes de la  te la  ilustrados en corte transversal, dado 
cada uno de ellos a lo largo de la  dirección de movimiento 
de uno de los grupos de agujas;

La Fig. 7 representa una v ista  en corte transversal 
de una parte de velo de te la  que comprende capas de fibras 
de dos colores diferentes;

La Fig. 8 es una representación ampliada de un corte 
transversal de un velo te x til  fieltrado de acuerdo con este 
invento.

Con referencia a la  Fig. 1, se ha ilustrado e l  inven­
to como aplicado a una máquina organizada, susceptible de 
trabajar con agujas velos de fibra  te x til  a l  ser hecho pasar 
e l velo a lo largo de una superficie de soporte 11. La super­
f ic ie  de soporte 11 puede ser sustentada por cualquier tipo 
de bastidor usual (no representado) con relación a un árbol
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principal de accionamiento 12 del cual se derivan la  acción 
de movimiento alternativo de la  aguja de f ie l tra r  y los mo­
vimientos de alimentación del velo de te la .

Oha polea 13 montada rígidamente sobre e l árbol de 
accionamiento principal acomoda a una correa 14 arrastrada 
sobre una polea 15 llevada por un árbol secundario 16. Un 
botón de manivela 17 sujeta de manera ajustable en una ranu­
ra  radial 18 en la  polea 15) es abarcada por una biela 19 
conectada a pivotamiento como en 20 a un brazo oscilante 21 

asociado operativamente con un embrague 22 unidireccional 
que puede ser de preferencia del tipo de cuña. El embrague 
unidireccional 22 va conducido sobre un árbol 23 de alimen­
tación y sirve para comunicar incrementos de movimiento d6 

giro en un sentido a un rodillo 24 de alimentación de velo 
de te la  sobre e l árbol de alimentación sobre e l cual es di­
rigido e l velo de te la  acabado.

En 25 se han indicado rodillos de alimentación de ve­
lo de te la  adicionales opuestos a la  superficie de soporte 
11. Los rodillos 25 de alimentación son hechos girar cada 
uno de ellos por un embrague unidireccional 26 que tiene un 
brazo oscilante 27 asociado para accionamiento con ellos.
Los brazos 27 pueden estar unidos mediante barras articular- 
das a l brazo 21 para funcionamiento, o bien cada uno de los 
brazos 27 puede ser accionado desde e l árbol principal de 
accionamiento 12 por mecanismos de manivela separados. .

Dispuesta entre los rodillos 25 de alimentación de 
trabajo hay una palanca o cruceta 30 de agujas desde las cua­
les penden una multiplicidad de agujas 31 de f ie ltra r  barba­
das rectas. Asociada con la  plancha o cruceta 30 de agujas 
hay una mánsula que pende 32 a la  cual está pivotada como en
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33 una biela 34 que abraza a un botón de manivela 35 lleva­
da sobre un disco 36 de manivela sujeto rígidamente sobre 
e l árbol principal de accionamiento 12. La rotación del ár­
bol principal de accionamiento 12 , por consiguiente, comu­
nicará movimiento alternativo vertica l simple a las agujas 
de f ie l tra r  rectas 31 a travás de aberturas 37 alineadas con 
las agujas y formadas en una placa de presión 38 situada en 
posición por medios de carga usuales (no representados) por 
medio de varillas de presión 39 a una distancia selecciona­
da desde la  superficie de soporte 11. Las agujas de f ie l tra r  
rectas 31 pueden también moverse alternativamente a travás 
de aberturas 40 alineadas con las agujas en la  superficie 
de soporte 11.

Dispuesto entre los rodillos de alimentación de trabar- 
jo 24 y 25, y paralelo a ástos, y por encima de la  superfi­
cie de soporte de trabajo 11, hay un árbol oscilante de agu­
jas 50 a l cual pueden estar sujetas una o más abrazaderas 51 
de aguja. Las abrazaderas 51 de aguja acomodan de manera f i ­
ja  las partes de talón de una o más agujas de f ie l t r a r  curva­
das 53* La parte de talón está preferiblemente doblada en 
ángulo recto con una parte de espiga de la  cual la  extremi­
dad libre foima un triedro que tiene barbas espaciadas le­
vantadas a lo largo de cada vértice de la  sección transversal 
triangular. El eje geométrico de dicha parte de espiga que 
incluye la  extremidad libre está dispuesto en un plano dentro 
de cuyo plano la  extremidad de triedro barbada de la  espiga 
está  tambián de preferencia curvada en una conformación c ir­
cular que tiene un centro de curvatura coincidente sustan­
cialmente con e l e&e geométrico del eje oscilante 50 de agu­
ja .
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Para accionar las agujas curvadas 53, un brazo os­
cilante 60 sujeto al eje oscilante 50 de aguja está conec­
tado mediante una barra articulada 61 a un extremo de una 
palanca 62 que tiene su fulcro en 63. Una biela 64pivotada 
en 65 a l otro extremo de la  palanca 62 abraza a una muRequi- 
11a 66 conducida sobre una polea 67 de manivela. La polea 
67 de manivela está apoyada sobre una parte 68 de excántri­
ca de un árbol 69 el cual es conducido por un motor e léc tri- 
co 70 por medio de una correa 71 la  cual conecta una polea 
72 en e l motor y una polea 73 en e l árbol 69. La polea 67 
de manivela es accionada por separado por medio de una correa 
74 desde una polea 75 unida rígidamente a l árbol principal 
de accionamiento 12. La velocidad de rotación comunicada al 
árbol 69, y por tanto a la  parte 68 de excéntrica, es mucho 
mayor que la  comunicada a la  polea 67 de manivela y puede 
ser, de preferencia, del orden de diecisiete revoluciones 
por una revolución de la  polea 67 de manivela. La excéntrica 
por otra parte, tiene excentricidad suficiente para originar 
una sucesión de inversiones momentáneas en la  dirección de 
movimiento de la  aguja durante cada carrera de la  aguja. El 
movimiento resultante de la  aguja arqueada es por tanto un 
movimiento alternativo que lleva superpuesta una vibración 
en sentido longitudinal de mayor frecuencia, ta l  que cada 
carrera de la  aguja comprende una serie de incrementos osci­
lantes que se solapan. Se comprenderá que la  excentricidad 
de la parte 68 de excéntrica y la  velocidad de rotación de 
la  misma pueden seleccionarse de modo que se provea cualquier 
espaciamiento deseado de las series de inversiones en e l mo­
vimiento alternativo de la  aguja, así como para variar la  ex­
tensión en que la  aguja participa del movimiento retrogrado
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durante la inversión. Estos factores pueden por tanto ele­
girse de manera que sean adecuados a las características de 
las fibras particulares que están siendo trabajadas con la  
aguja.

Las agujas curvadas 53 oscilan a través de abertu­
ras 80 y 81 en una placa de presión 82, la  cual puede pre­
feriblemente ser situada junto con e l eje oscilante 50 de 
la  aguja, selectivamente hacia y desde la  superficie de so­
porte 11 por un mecanismo de carga usual (no representado) 
por medio de varillas de presión 83, Las agujas curvadas, 
por tanto, entran y salen durante cada movimiento alternativo 
por el mismo lado o superficie del velo te x til  y, mediante 
ajuste de la  distancia de la  placa de presión y del eje os­
cilante de aguja desde la  superficie de soporte 11, puede 
regularse e l grado de penetración en el velo te x til .

A fin  de establecer un orden de operaciones sincroniza­
do entre e l movimiento de alimentación e l trabajo y la  pe­
netración de las agujas de f ie l tra r  en e l velo, las correas 
14 y 74 pueden comprender, de preferencia, correas de sincro­
nización fornadas con pinzas o patillas y las poleas 13, 15, 
67 y 75 pueden estar similarmente foimadas con patillas  o 
indentaciones cooperantes con las correas de sincronización 
para mantener una relación sincronizada ta l  que el velo tex­
t i l  será hecho avanzar sólo mientras las agujas están sien­
do retiradas desde e l velo.

En la  construcción ilustrada en la  Fig. 1, e l velo tex­
t i l  es mantenido plano sobre la  superficie de soporte 11 du­
rante todo el procedimiento de trabajado con aguja. En la  
Fig. 2 se ha ilustrado una modificación en la  cual un velo 
te x ti l  indicado en 90 es dirigido en serie sobre rodillos 91,
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92, 93, 94 y 95 cuyos rodillos están dispuestos de modo que 
guien al velo te x til  en un recorrido sinuoso que tiene, cuan­
do el velo pasa alrededor de cada rodillo, una configuración 
arqueada. Dispuestas una a cada lado de los rodillos hay un 
par de planchas o crucetas 96 de agujas que cada una lleva 
agujas de f ie l tra r  barbadas rectas 97. A cada una de las plan­
chas o crucetas 96 de agujas puede comunicársele o bien movi­
miento alternativo simple, de una manera similar a la  corres­
pondiente a las agujas rectas representadas en la  Fig. 1, o 
bien pue den ser movidas alternativamente en incrementos osci­
lantes que se solapan, como se ha descrito anteriormente. El 
velo text i l  pus de ser hecho avanzar comunicando movimiento 
de alimentación a uno o más de los rodillos mientras las agu­
jas están fuera del velo. Las agujas están de preferencia dis­
puestas oada una de ellas de modo que entren y salgan por una 
cara o superficie dada del velo te x til  mientras el velo es 
guiado en un recorrido arqueado alrededor de los rodillos. Co­
mo se ha ilustrado en la  Fig. 2, e l uso de un par de planchas 
o crucetas de agujas, una a cada lado del velo, permite el 
trabajado con aguja del velo desde ambas superficies del mis­
mo.

En la  Fig. 3 se ha ilustrado otra modificación en la  
cual ejes oscilantes 50 de agujas, que tienen abrazaderas 51 
de agujas que sustentan a agujas curvadas 53, de una manera 
que puede ser idántica a la  ilustrada en la  Fig. 1 y ante­
riormente descrita, cooperan con una superficie curvada 100 

para soportar un velo te x til 101. Con la  disposición ilustra^ 
da en la  Fig. 3, la  curvatura combinada de la  trayectoria de 
movimiento de las agujas y del velo te x til situado frente a 
las agujas dan por resultado en conjunto la  entrada y salida
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de las agujas por la  misma cara o superficie del velo tex­
t i l .

En las Figs. 2 y 3 se han omitido las placas de pre­
sión para mayor claridad. Con ciertos tipos de trabajo y en 
particular , cuando existe un grado de coherencia antes del 
trabajado con agujas, suficiente para conservar la  estab ili­
dad del velo mientras áste es dirigido a las agujas, puede 
no ser necesario una placa de presión, Se comprenderá, sin 
embargo, que la inclusión de placas de presión provistas do 
aberturas para acomodar e l paso de las agujas, como se ha 
ilustrado en la  Fig. 1, está prevista en las Figs. 2 y 3.

Las Figs. 4 y 5 ilustran  esquemáticamente que las agu­
jas curvadas pueden ser hechas operar en grupos separados 
con cada grupo de agujas dispuesto angularmente con respecto 
al otro, y oon las agujas de f ie l tra r  rectas dispuestas ade­
más en grupos separados asociados uno con cada uno de los 
grupos de agujas de f ie l tra r  curvadas.

En las Figs. 4 y 5, se han ilustrado dos grupos de agu­
jas de f ie ltra r  curvadas 53A y 53B que cada una está susten­
tada en abrazaderas 51 para agujas llevadas sóbre ejes os­
cilantes 50 de agujas y accionadas como se ha ilustrado en 
la  Fig. 1. Como se ha ilustrado en la  Fig. 4, la  dirección 
del movimiento de las agujas 53A se ha indicado mediante la  
línea A-A y la  dirección del movimiento de las agujas 53B 
mediante la  línea B-B. Las agujas de f ie l tra r  rectas están 
dispuestas en grupos separados 31A y 3IB pero pueden estar 
sustentadas ai una plancha o cruceta 30 de agujas accionada 
como se ha ilustrado en la  Fig. 1. La placa de presión 110 
está provista de aberturas 111 para acomodar las agujas rec­
tas y está provista de aberturas en 112 para acomodar las
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agujas curvadas. Una superficie 113 de soporte de trabajo, 
sobre la cual está dispuesto e l velo te x til 114, puede es­
ta r  asimismo provista de aberturas, como en 115, para acomo­
dar las agujas barbadas rectas 31A y 313.

De acuerdo con un mátodo proporcionado por este inven­
to para trabajar con agujas velos tex tiles , el velo te x ti l ,  
es sometido en serie, a la  acción de uno o más grupos de agu­
jas de f ie ltra r  curvadas 53, como se ha ilustrado en las 
Figs. 1, 3, 4 y 5 en que se han omitido las agujas de fiel-?-' 
tra r  rectas. Usando este mátodo, puede regularse la  trayec­
to ria  de las agujas con objeto de evitar la  superficie infe^. 
rice del velo de te la . Como se ha ilustrado en la  Fig. 7, 
e l nuevo velo te x til producido usando este mátodo se carac­
te riza  por la  disposición de fibras suelta o aleatoria del, 
velo que está siendo estirado, en una serie de pequeños ha-; 
oes o mazos de fibras que se extienden en gran medida para­
lelos al plano que contiene e l velo te x til , extendiándose 
e l encadenamiento entre fibras hasta la  superficie superior 
pero evitándose la  superficie inferior y por tanto conser­
vándose la  integridad de ósta, con lo que e l color o e l t i ­
po de la  fibra que aparece en la  superficie que se ha evi­
tado no se mezclará con ni resultará visiblemente influido 
por las restantes fibras del velo. En la  Fig. 7 se han som­
breado las fibras tex tiles por colores, estando encadenadas 
las fibras de la  capa superior 120 con las fibras de la  capa 
inferior 121 en pequeños haces 125 a lo largo de las trayec­
to rias de las agujas. Las agujas pueden ser dispuestas en 
grupos dispuestos angularmente que se mueven en direcciones 
denominadas A-A y B-B como se ha ilustrado en las Figs. 5 y 
6 , en cuyo caso los pequeños haces de fibras 125 de la  Fig. 7
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se extenderás similarmente en relación angular y cortándose 
entre s i a fin  de estab ilizar e l velo de te la  resultante, 
tanto en sentido de la  longitud cono en sentido de la  anchu­
ra .

De acuerdo con otro mátodo proporcionado por este in­
vento, e l velo te x til  es scmetido primero a la  acción de un 
grupo de agujas de f ie l tra r  rectas 31 que penetran a través 
del velo, y es a continuación sometido a la  acción de uno o 
más grupos de agujas de f ie l t r a r  curvadas 53 o a la  acción 
de uno o más grupos de agujas de f ie l t r a r  rectas, las cuales, 
como se ha ilustrado en la  Fig. 2, cooperan con las superfi­
cies de soparte de trabajo curvadas de modo que cada una de 
las agujas entra y sale desde solamente una cara del velo 
te x til .  Con este método, e l velo te x til  es primeramente es­
tabilizado en sentido del espesor por la  acción del paso re­
petido de las agujas de f ie l tra r  rectas 31, que dá por resul­
tado una densificación paroial que fa c i l i ta  e l  transporte del 
velo con relación a la  acoión siguiente de las agujas de f ie l ­
tra r  rectas o curvadas las cuales entran y salen por la  mis­
ma cara del velo.

Todavía otro método proporcionado por este invento 
se ha ilustrado en las Figs. 4- y 5, en que las agujas de 
f ie l tra r  rectas, que pasan repetidamente,y las agujas de f ie l ­
t ra r  curvadas, operan simultáneamente sobre cada zana indi­
vidual del velo de te la .

La Fig. 6 ilu s tra  e l  encadenamiento tridimensional de 
la s  fibras entre s i que se obtiene cuando se somete un velo 
te x til  que contenga dos capas 130 y 131 de fibras a la  ac­
ción de agujas de f ie l tra r  rectas de paso repetido tales co­
mo 31A o 31B y agujas de f ie l t r a r  curvadas dispuestas angular-
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mente 53A y 53B. El número de penetraciones de-aguja por uni­
dad de área de velo te x til  en cada una de las tres posibles 
direcciones puede regularse mediante la  selección de la  velo­
cidad de alimentación y de los números de agujas que actúan 
en cada dirección. Se apreciará que aunque solamente se ha 
ilustrado en la  Fig. 6 una aguja que actúa en cada una de las *. 
tres direcciones, el producto te x til ,  e l cual resultará de l a -  
acción repetida de tales agujas o grupos de tales agujas a l - 
ser hecho avanzar e l velo en forma regular paso a paso, compren­
derá un velo sumamente coherente con los pequeños haces de f i - . ,  
bras cortándose entre s í frecuentemente y situados en tres pía?" 
nos sustancialmente perpendiculares. *

Usando cualquiera de los mátodos anteriores, las agujas' ^
pueden ser ventajosamente accionadas, ya pasen a travás del -- 
velo te x til o ya entren y salgan por la  misma cara, con series. * 
de incrementos oscilantes que se solapan como se ha descrito 
con detalle en lo que antecede. El velo te x til  resultante de 
ta l  accionamiento de las agujas se caracteriza por un mayor 
grado de densificación para una cantidad dada de trabajado con 
aguja, menor número de cordones de fibras rotos o desgarrados 
y, por consiguiente, superficies de velo más duras y más com­
pactas, y encadenamiento de fibras mejorado que dá por resul­
tado un aumento de resistencia y de duración del velo te x til . 
Cuando se comunica a la  aguja de f ie l tra r  barbada un movimien­
to en una serie de incrementos alternativos que se solapan, 
una vez que las barbas han cogido y tirado de las fibras en 
e l velo, sueltan una parte al menos de esas fibras durante los 
movimientos de retroceso y luego vuelven a coger fibras nuevas 
en e l incremento sucesivo siguiente de la  carrera. El resultado, 
como se ha ilustrado en la  Fig. 8 , es un pequeño haz de fibras
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de las cuales una parte a l menos incluyen una* serie de bucles 
encadenados 140 de la  fib ra . Se ha comprobado que ta l  pequeño 
haz encadenado es de por s í más resistente y tiene mayor capa­
cidad para densificar e l velo que un pequeño haz de fibras for­
mado por un movimiento alternativo continuo que únicamente orien­
ta  las fibras en la  dirección de la  trayectoria de la  aguja.
Por otra parte, cuando se usan agujas de f ie l t r a r  curvadas y 

participan de una mayor longitud de recorrido a travós del ve­
lo que las agujas rectas comparables, los incrementos que se sola­
pan de movimiento alternativo de agujas resultan especialmente 
ventajosos para disminuir las roturas de fibras. Las fibras co­
gidas por las barbas de las agujas no son retañidas continua­
mente, como lo son con e l movimiento alternativo plano usual 
hasta que o bien se rompe la  fibra o bien se completa la  carre­
ra  de penetración de la  aguja; sino que, en vez de ello , puede 
ser controlado e l  grado de formación de bucles de fib ras. Como 
resultado, no solamente puede alcanzarse un mayor grado de den­
sificación y una mayor resistencia que antes, sino que las f i ­
bras que hasta e l presente habían sido consideradas demasiado 
frágiles o demasiado inextensibles para ser trabajadas con 
aguja, pueden ser ahora fieltradas satisfactoriamente usando
úste modo de accionamiento de agijas.

Además, con la  disposición de agujas anteriormente descri­
ta , se evitan agujeros pasantes en la  pieza de trabajo, los agu­
jeros que se producen están formando un ángulo tan agudo con la  
superficie de 3a pieza de trabajo que no resultan aparentes, y 
cada paso de aguja, puesto que tiene lugar principalmente dentro 
del grueso de 3a pieza de trabado, se extiende sobre una distan­
cia considerablemente mayor dentro de la  pieza de trabajo que en 
e l caso de las agujas de f ie l tra r  rectas conocidas, aumentándose
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con ello la  eficaoia del encadenamiento entre s í de las fibras 
durante cada carrera de la  aguja.

Esta solicitud que corresponde a la  presentada en los 
Estados Unidos de América, e l 30 de Agosto de 1965, bajo e l NÚ- 

5 mero 483.697, se acoge a los beneficios del artículo 51 del vi­
gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

-  N O T A  -

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 
para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invención 

10 en EspaSa, por VEINTE "años, son los siguientes: '
13.- Un método de concatenar las fibras de un velo fibroso 

te x til , que comprende las operaciones de situar e l velo te x til  
relativamente a la trayectoria de movimiento alternativo longi­
tudinal de una aguja barbada de f ie ltra r  para entrada y salida 

15 de la  aguja barbada de f ie l tra r  en e l mismo lado del velo te x til 
durante la  carrera de penetración del movimiento alternativo de 
la  aguja, y mover alternativamente dicha aguja y desplazar una 
zona nueva de dicho velo te x til a dicha posición.

2s .-  El método segdn el punto 1 incluyendo las operacio- 
20 Res adicionales de sustentar e l velo te x til  sustancialmente pa­

ralelo a un plano de referencia, nadándose penetrar en y sien­
do retirada desde dicho velo te x til , alternadamente, la  aguja 
barbada de f ie l tra r  la  cual es curvada circularmente y que es 
oscilable alrededor de un eje geométrico que es sustancialmente 

25 coincidente con e l centro de curvatura de dicha aguja y que es­
tá  dispuesto paralelo a dicho plano de referencia, y desplazar 
la  posición de dicho velo te x til  en dicho plano de referencia du­
rante los periodos de retirada de dicha aguja desde dicho velo

15
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ate x til .
33.- El método segán e l punto 1, en que la  trayectoria 

del movimiento alternativo de la  aguja está dispuesta para evi­
ta r  por completo el lado de dicho velo te x til  opuesto a l lado 
penetrado por la  agqp.

43.- El método segán cualquiera de los puntos precedentes 
l a ß ,  que incluye la  operación adicional de hacer penetrar en 
y re tira r  desde e l velo te x ti l  a l menos dos agujas barbadas de 
f ie l t r a r  curvadas circularmente oscilables alrededor de ejes 
geométricos que cada uno de ellos es sustancialmente coinciden-. 
te  con el centro de curvatura de una respectiva de dichas agu- - 
jas y dispuestos formando ángulo entre s í  en un plano paralelo 
a dicho plano de referencia.

53.- El método segán e l punto 1, en que se comunica a la  
aguja un movimiento alternativo longitudinal de penetración y 
retirada a l que se imprime una vibración longitudinal de mayor 
frecuencia ta l que cada carrera de aguja comprende una serie 
de incrementos alternativos que se solapan.

63.- El método segán cualquiera de los puntos precedentes 
particularmente para producir un material fibroso te x ti l  a f ie l-  
trado, que comprende un velo de fibras tex tiles llevadas desde 
una disposición al azar a una multiplicidad de pequeños haces 
de fibras lineales que se extienden en tres direcciones en esen­
cia mutuamente perpendiculares dentro del velo.

73.- El método segán cualquiera de los puntos 1 a 5 pre­
cedentes particularmente para producir un material fibroso tex­
t i l  afieltrado que tiene superficies superior e inferior sus­
tancialmente paralelas que comprende un velo de fibras tex tiles 
llevadas desde una disposición a l azar a una multiplicidad de 
pequeños haces fibrosos lineales que se extienden en trayecto-
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rías  arqueadas dentro de dicho velo y que emergen por sola­
mente una de dichas superficies.

8a.- El mótodo segán cualquiera de los puntos 1 a 5 
precedentes particularmente para producir un material ílbro- 

5 so te x ti l  afieltrado que tiene un grueso sustancialmente,uni­
forme, que comprende un velo de fibras tex tiles llevadas das- 
de una disposición a l azar a una multiplicidad de pequeños 
haces fibrosos lineales que se extienden principalmente den­
tro  del grueso del velo y en a l  menos dos direcciones que se 

10 cortan entre s í en ángulo.
9a .- El mótodo segán e l punto 5 particularmente para * 

producir un material fibroso te x ti l  afieltrado, que compren­
de un velo de fibras textiles llevadas desde una disposición; 
al azar a una multiplicidad de pequeños haces fibrosos linea- 

1$ le s , incluyendo cada haz una serie de bucles encadenados de
la  fib ra  te x til .

IOS.- El mótodo segán los puntos 5 y 9, particularmen­
te para producir un material fibroso te x til afieltrado, en 
que los pequeños haces fibrosos se extienden en trayectorias 

20 arqueadas dentro del velo y emergen por solamente una de las
superficies paralelas superior e inferior del material.

l i s . -  Uh mecanismo para trabajar con agujas velos tex­
ti le s  por e l mótodo segán e l punto 1 , que comprende medios 
que proporcionan una superficie de soporte de trabajo para 

25 un velo te x til , un eje oscilante de aguja apoyado en un la­
do de dicha superficie de soporte de trabajo, una aguja bar­
bada de f ie l tra r  llevada por dicho eje oscilante de aguja y 
foimada oon una hoja curvada circulaimente que tiene un cen­
tro de curvatura sustancialmente colncldente oon e l eje geo- 

30 mótrico de dicho eje oscilante de aguja, medios para hacer
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oscilar dicho eje oscilante de aguja para efectuar penetra­
ción de trabajo en un velo te x til  sobre dicha superficie de 
soporte de trabajo con entrada y salida de dicha aguja de 
f ie l tra r  curvada por la  misma superficie de dicho velo tex­
t i l  durante cada penetración de aguja, y medios para hacer 
avanzar dicho velo te x ti l  a lo largo de dicha superficie de 
soporte de trabajo entre sucesivas penetraciones de aguja.

12S.- Eh mecanismo segán e l punto 11, que incluye una 
aguja de f ie l tra r  recta, medios que soportan de manera des- 
plazable dicha aguja de f ie l tra r  recta para movimiento a lte r­
nativo longitudinal de penetración de trabajo sustancisúmen­
te perpendicular a la  superficie de soporte de trabajo, me­
dios que soportan la  aguja de f ie l t r a r  curvada para movimien­
to oscilante alrededor de un eje geomótrico sustancialmen­
te  coincidente con e l centro de curvatura de la  misma, para 
movimiento de penetración de trabajo entrando y saliendo por 
e l  mismo lado de un velo te x til  llevado sobre la  superficie 
de soporte de trabajo, y medios para comunicar simultánea­
mente movimiento de penetración de trabajo a dichos medios 
de soporte para dicha aguja de f ie l t r a r  recta y dicha aguja 
de fiaL trar curvada.

13a.- Un mecanismo para trabajar con aguja velos tex­
ti le s  por el mátodo segán e l  punto 1 , que comprende medios 
que proporcionan una superficie de soporte de trabajo para 
un velo te x til ,  una aguja barbada de f ie l tra r ,  medios que 
soportan dicha aguja barbada de f ie l tra r  para movimiento a l­
ternativo longitudinal de penetración de trabajo sustancial­
mente en un plano de referencia con relación a dicha super­
ficie  de soporte de trabajo y dicha trayectoria de aguja cur­
vadas una con relación a la  otra alrededor de un eje ge ornó -
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trico sustancialmente perpendicular a dicho plano de refe­
rencia de moví.miento alternativo de aguja con objeto de que, 
en cada penetración de aguja tengan lugar la  entrada y la  
salida de dicha aguja de f ie l tra r  por la  misma superficie de 
un velo te x til  sobre dicha superficie de soporte de trabajo, 
y medios para hacer avanzar dicho velo te x til  a lo largo de 
dicha superficie de soporte de trabajo entre sucesivas pene­
traciones de aguja.

14-S.- Uh mecanismo según e l  punto 11, que incluye unos 
medios de accionamiento primario para comunicar a la  aguja 
una amplitud de movimiento alternativo, y unos medios de ac-! 
cionamiento secundario operables simultáneamente con dichos 
medios de accionamiento primario para comunicar a dicha agu­
ja  una amplitud menor de movimiento alternativo que la  del 
comunicado por dichos medios de accionamiento primario, de 
una frecuencia mayor que la  de dichos medios de accionamien­
to primario.

152.- Un meoanismo según e l punto 14, que incluye me­
dios para operar los medios de accionamiento secundario a 
una frecuencia lo suficientemente superior a la  de los medios 
de accionamiento primario cono para efectuar el movimiento 
alternativo de la  aguja en una serie de incrementos altema<- 
tivos que se solapan.

16s.- Un mecanismo según los puntos 14 y 15, en que 
los medios de accionamiento primario incluyen medios de mani­
vela para comunicar movimiento alternativo longitudinal a di­
cha aguja barbada de f ie l tra r , y un actuador rotativo conec­
tado operativamente para accionar a dichos medios de manive­
la , los medios de accionamiento secundario incluyen un coji­
nete de excéntrica que sustenta a dicho actuador rotativo, y

3 ;
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los medios para operar dichos medios de accionamiento secun­
dario están dispuestos para comunicar movimiento de giro a 
dicha excéntrica durante la  rotación de dicho actuador y a 
una velocidad angular lo suficientemente superior a la  de di­
cho actuadcr como para efectuar movimiento alternativo de 
dicha aguja en una serie de incrementos alternativos que se 
solapan.

173.- Un método y un aparato de concatenar las fibras 
de un velo fibroso te x til .

TaL y como se ha descrito en la  Memoria que antecede, 
representado en los dibujos que se acompañan y con los fines 
que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas a máquina 
por una sola cara.

Madrid, 2 6 0 C H 8 S 6

AYS. 20
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