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El invente se re fie re  s. un procedimiento para l a  

producción continua de,un producto ¿c pelo a modo de te la  

fib ro sa , que consiste en fib ra s  orientadas sustancialmente 

en ángulos rectos con respecto a la s  dos su perficies prin­

c ip ales de l a  te la , partiendo de una te la  fib rosa  primaria 

en l a  que la s  f ib ra s  están orientadas sustancialmente a lo 

largo.de la s  su perfic ies principales de l a  te la , transver­

sa l  o longitudinalmente respecto de l a  te la , que comprende 

la s  operaciones de cortar l a  te la  primaria en fran jas cae 

consisten en fib ra s  cortadas, disponer la s  fran jas yuxta­

puestas lateralmente con la s  fib ra s  cortadas situadas en 

lo s  extriemos, y transportarlas en e sta  relación yuxtapues­

ta  lateralmente a una primera posición de deposición. Cuan­

do se parte de una te la  fib ro sa  principal que tiene fib ra s

orientadas transversalmente, l a  operación de disponer l a s  ¡<
fran ja s  t a l  como se indica implica e l hacer g ira r  cada fren 

ja  en un ángulo de 90S alrededor de su eje horizontal.

La memoria de patente de lo s  Estados Unidos núme­

ro 3.493.452 describe ta l  procedimiento, en que la s  fran­

ja s  cortadas son transportadas entre pares de cintas trans­

portadoras de l a  misma anchura que l a  a ltu ra  de la s  fran­

ja s .  Los pares de cintas transportadoras, después de haber 

sido torsionadas en un ángulo de 90e suministran la s  fran­

ja s  entre dos cintas transportadoras que se extienden a lo 

largo de l a  anchura de l a  te la  fo imada por la s  fran ja s , y 

éstas tendrán alio ya una tendencia a expandirse una hacia 

o tra  y a eliminar de este modo lo s espacios entre la s  fran 

ja s , y s i  e sta  tendencia es suficientemente intensa, la s  

fran ja s  formarán eventualmente una borra homogénea de f i ­

bras dispuestas en lo s  extremos. Se apreciará, no obstante,
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que en esta  etapa de expansión la s  f ib ra s  no están comple­

jam ente bajo control y por lo tanto e l producto no siempre 

puede se r  tan uniforme como se r ia  deseable.

; La so lic itu d  de patente española también pendien­

te  número 448.520 describe un procedimiento para producir 

un producto de pelo sim ilar, en* el cual procedimiento la s  

fran jas cortadas son transportadas entre pares de alambres 

transportadores que tienen contacto lin e a l solamente con 

la s  fran ja s , de manera que lo s  extremos de fib ra s  libres*, 

antes de ser depositados sobre una su perfic ie  receptora do 

pelo, tendrán una tendencia natural a  diseminarse y por lo 

tanto a ser depositados en forma de un diseño homogéneo.

Los extremos de fib ra s  que se extienden alejándose de l a  

superficie receptora de peló formarán a l  principio un d ise­

ño menos únifoxme, pero éstos pueden se r  sometidos subsi­

guientemente a un tratamiento que tienda a d istr ib u ir lo s  

uniformemente por toda l a  nona del producto, de manera que 

ya no habrá su perficies do contacto v is ib le s  de la s  fran­

ja s ,  y en cualquier caso estas su p erfic ie s de contacto de­

saparecerán cuando el producto sea u tilizad o , por ejemplo, 

en l a  forma de una alfombra de pelo.

De acuerdo con el presente invento, l a s  fran jas 

después de haber sido cortadas, dispuestas de modo la te ra l­

mente yuxtapuesto ta l  como se indica, y transportadas a l a  

primera posición de deposición, por ejemplo como en cual­

quiera de lo s  procedimientos conocidos mencionados o de 

cualquier o tra  manera, son depositadas sobre una superfi­

cie de soporte intermedia en movimiento, sobre l a  cual son 

retenidas por una corriente de a ire  d irig ida hacia dicha 

superficie  y a l  mismo tiempo son sometidas por dicha corrien
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te  de a ire  a una acción de diseminación transversalmente 

-respecto de la s  fran ja s , despuóc de lo  cual la s  f ib ra s  son 

depositadas en una serunda posición de deposición sobre una 

su perfic ie  receptora de producto, móvil, a l mismo tiempo que. 

se interrumpe l a  corriente de a ire  que actúa sobre la s  f i ­

bras que son depositadas. De este modo se puede obtener un 

producto con uniformidad más controlada que en cualquiera 

de lo s  procedimientos descritos, ya que la s  fran ja s  son f i r  

memente retenidas en l a  superficie  de soporte intermedia 

por dicha fuer::a de atracción, a l tiempo que son sometidas 

a dicha acción de diseminación que re llen a lo s  espacios en­

tre  l a s  fran ja s , y permanecen firmemente retenidas sobre l a } 

su perfic ie  de soporte intermedia hasta que sean deposita­

das sobre l a  su perficie  receptora de producto, Esta super­

f i c ie  receptora de producto puede ser un respaldo adhesivo, 

a l  que son hechas adherirse l a s  fib ra s  cuando la  fuerza de 

atracción es interrumpida en l a  segunda posición de deposi­

ción. No obstante, se ha encontrado que l a  superficie re­

ceptora de producto no n ecesita  ser adhesiva,.sino que pue­

de ser  un miembro transportador, no adhesivo, sobre el cual 

e l m aterial de pelo puede ser retirado por deslizamiento o 

arrastre  en 'forma de tina te la  coherente de m aterial fib ro­

so .
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La corriente de aire d irig id a  hacia l a  superficie  

de soporte intermedia puede ser creada ventajosamente, a l  

menos en parte, por medio de un vacío que a través de per­

foraciones de l a  superficie  con una b aja  caída de presión 

es transportada hacia lo s  lados de l a  superficie  de sopor­

te  intermedia enfrentada a la s  fran ja s . En este caso la s  

fran ja s  son retenidas sobre l a  su perfic ie  de soporte ín ter-
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media por una corriente de a ire  que c ircu la  rápidamente 

-desde lo s  alrededores hacia la  superficie  de soporte in ter­

media y dado que la  velocidad- de l a  corriente de aire será 

mayor en lo s  espacios entre l a s  fran ja s  en donde no haya 

fib ra s  para reducir l a  velocidad de l a  corriente, reinará 

una presión más baja en estos espacios que, en unión con la  

presión más a l ta  existente dentro de lo s  cuerpos de la s  

fran ja s , somete a la s  f ib ra s  a una acción de diseminación 

que no cesa hasta que lo s espacios hayan sido llenados con 

f ib ra s .

El efecto de diseminación de l a  corriente de aire 

sobre la s  fib ra s  puede se r  favorecido adicionalmente con­

duciendo aire  desde lo s  alrededores a l a s  perforaciones de 

l a  superficie  de sopor-be intermedia a travós de l a s  fran jas 

pasando por ranuras de un tamiz dispuesto inmediatamente 

fuera de lo s  extremos de fib ra s más exteriores. Esto es 

particularmente importante s i  la s  fran ja s contienen muchas 

fib ra s  d irig id as transversalmente o s i  l a s  f ib ra s  no son 

completamente p ara le la s. Preferiblemente, las. ranuras es­

tán dispuestas de manera t a l  que una parte sustancial del 

a ire  impulsado a través de la s  mismas es hecha c ircu lar 

dentro de los-cuerpos de l a s  fran jas y es desviada dentro 

de e llo s a través de lo s bordes de la s  fran ja s , desde don­

de es impulsada a través de la s  perforaciones de le, super­

f ic ie  de soporte intermedia. De esta  manera, áe produce una 

presión p ositiva  más elevada en lo s  cuerpos de la s  fran ja s , 

mientras que prevalecerá una presión negativa in ferio r  en 

lo s  espacios entre la s  fran ja s , en donde éstas son cubier­

ta s  por la s  porciones só lid as del tamiz entre la s  ranuras,

El invento será descrito ahora adicionalmente con
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referencia a lo s  dibujos anejos, en lo s  cuales:

- La figu ra  l a  es un diagrama por bloques, que ilu s ­

t r a  las-operaciones principales del procedimiento de acuer­

do con e l  invento, cuando ce u t i l iz a  un material de p a rt i­

da con fib ra s  orientadas transversalmente;

La figu ra  Ib es un diagrama sim ilar que i lu s t r a  

e l procedimiento cuando se u t i l iz a  un m aterial de partida 

con fib ra s  orientadas longitudinalmente;

La figu ra  2 i lu s tr a  una operación de tratamiento 

subsiguiente, en que se aplican láminas o placas de cubier­

t a  a  la s  su p erfic ie s principales del producto fibroso a mo­

do de te la ;

La figu ra  3 i lu s tr a  una operación de tratamiento 

adicional en que también lo s  bordes del producto fibroso a 

modo de te la  son cubiertos con un m aterial de lámina o de 

placa;

La figu ra  4 es una v is ta  esquemática en perspec­

t iv a  de un aparato de acuerdo con una forma de realización  

del invento, que u t i l iz a  un m aterial de partida con fib ra s  

o r i  entadas transve rs alment e ;

La figu ra  5a es una sección a lo largo de l a  l í ­

nea 1-1 en l a  figu ra  4; en que la s  fran ja s  están siendo 

sostenidas todavía entre alambres transportaderes;

La figu ra  5b es una v is t a  sim ilar en que lo s alam­

bres transportadores han sido reemplazados por cin tas trans 

portadoras;

La figu ra  6 es una sección a lo largo de l a  l í ­

nea 11-11 en l a  figu ra  4;

La figu ra  7 es una sección a lo largo de l a  l i ­

nea 11-11 en l a  figu ra  4 con l a  adición de un rodillo  de



6 '{

1

5

10

15

20

25

30

040578

apriete;

' La figu ra  8 es una sección a lo  largo de l a  lín ea

I I I -  111 áe l a  figu ra  4;

' La figu ra  9 es una sección a lo  largo de l a  lin ea

IV- IV en l a  figu ra  4;

La figu ra  10 es una v is ta  f a c ia l  de un tamiz con 

ranuras, que forma parte del aparato de l a  figu ra  4;

' La figu ra  11 muestra una forma modificada de di­

cho tamiz;

La figu ra  12 es una sección a lo  largo de l a  l í ­

nea VI-VI en l a  figu ra  13 a travás de un elemento de sopor­

te intermedio, c ilin d rico , que forma parte del aparato de 

l a  figu ra  4;

La figu ra  13 es una sección a lo  largo de l a  l í ­

nea V-V en l a  figu ra  12; y

La figu ra  14 es una v is t a  esquemática en perspec­

t iv a  de un aparato de acuerdo con una segunda forma de rea­

lización  del invento, utilizando un m aterial de partida 

con fib ra s  orientadas longitudinalmente.

La fig u ra  l a  es una ilu strac ión  esquemática de un 

procedimiento para l a  producción continua de una te la  1 

de m aterial fibroso en que la s  f ib ra s  están en ángulos rec­

tos con respecto a la s  superficies principal.es de l a  te la  

1, partiendo de una te la  primaria 2 de m aterial fibroso en 

que la s  fib ra s están orientadas sustancialmente a lo largo 

de la s  superficies de l a  te la  transversalmente a la  direc­

ción longitudinal de dicha, to la . Por cortes en ángulos rec­

tos con l a  te la  2 esta  áltim a es dividida en una p lu ra li­

dad de fran ja s 3 de igual anchura, que contienen fib ra s  

cortadas, la s  cuales fran jas 3 son hechas g ira r  lue¿p indi-
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vidualmente en 90 e alrededor de sus e je s  longitudinales y 

_colocadas de modo lateralmente yuxtapuesto para formar l a  

te la  1 de m aterial fibroso con la s  f ib ra s  en ángulos rec­

to s respecto de la s  su perfic ies principales de l a  te la  que 

están constitu idas por lo s extremos de la s  fib ra s  cortadas, 

La te la  2 es cortada en fran jas 3 en una unidad cortadora 

4, y la s  fran jas 3 son hechas g ira r  en 90S alrededor de

sus ej.es longitudinales en una unidad de giro 6 desde l a  

cusí la s  fran jas hechas g irar  7 salen con sus fib ra s  en án­

gulos rectos con respecto a l a s  su perfic ies principales de_ 

l a  te la .  Las fran ja s 7 pasan luego a través de una unidad" 

de tratamiento 8 en que lo s  espacios entre la s  fran jas 7 

son eliminados sometiendo a la s  fib ra s  de la s  fran jas a 

una acción diseminadora, transversalmente a la s  fran jas pa-" 

ra  formar una te la  de material 1, que exhibe su perficies 

homogéneas constituidas por lo s  extremos do la s  f ib ra s .

La figu ra  Ib muestra e l modo en que l a  te la  1 de 

m aterial fibroso 1 es hecha a p a rt ir  de una te la  9 de mate­

r i a l  fib roso , en que la s  fib ra s se extienden longitudinal­

mente respecto de l a  dimensión longitudinal de l a  te la , y 

en que e l  corte tiene lugar en una unidad cortadora 4' qu.e 

sum inistra e l m aterial fibroso cortado en i a  forma de fran­

ja s  12 dispuestas en relación yuxtapuesta, con espacios 

transversalmente a  su dirección de desplazamiento, a una 

unidad de tratamiento 13 que elimina lo s  espacios para fo r­

mar l a  t e la  homogénea de m aterial fibroso 1.

La t e la  homogénea de m aterial fibroso 1 puede ser 

depositada entonces sobre una cinta transportadora y hecha 

pasar a operaciones subsiguientes, o puede se r  depositada 

directamente sobre un respaldo provisto con un adhesivo,

por ejemplo para formar una alfombra de pelo.
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Por medio de un d ispositivo  enfrentador de lámi- 

-na 14 l a  te la  homogénea. 1 puede también, t a l  como se mues­

tr a  en l a  figu ra  2, tener sus su perfic ies principales cu­

b iertas con material laminar 17 y, t a l  como se muestra en 

l a  figu ra  3, puede tener sus bordes la te ra le s  cubiertos con 

m aterial laminar 18 dependiendo de l a  u tilizac ió n  pretendi­

da de l a  te la . Como un ejemplo, e l m aterial compuesto fo r­

mado de este modo puede se r  u tilizado  como un m aterial a i s ­

lante del sonido. El m aterial laminar 17 puede se rv ir  tam­

bién como respaldos de alfombras a lo s  que son f i ja d a s  la s  

su perfic ies principales de l a  te la  1 por adherencia o por 

fusionamiento, y después de que e l m aterial compuesto fo r-  - 

mado de este modo ha abandonado e l  d ispositivo enfrentador 

de láminas 14, l a  te la  homogénea 1 puede se r  hendida para 

proporcionar dos alfombras de pelo.

La figu ra  4 muestra una fonaa de l a  unidad de tra ­

tamiento 8 a l a  que son alimentadas la s  fran jas 7 por medio 

de alambres transportadores 19 ta l  como se describe en di­

cha so lic itu d  también pendiente número 448.520. Las fran jas 

son liberadas de lo s  alambres junto a un rod illo  deposita­

do r  21, después de lo cual l a  unidad de tratamiento 8 toma 

a su cargo el transporte y e l  tratamiento de la s  fran jas 7. 

La unidad de tratamiento 8 comprende en este caso un tambor 

de vacío 22 que tiene una superficie  c ilin d r ica  perforada 

23 que sirve  como una su perfic ie  de soporte intermedia para 

la s  fran jas depositadas 7, siendo retenidas estas últimas 

sobre e l la  por l a  fuerza de succión d ir ig id a  hacia dicha su­

p erfic ie  c ilin d rica . Las perforaciones de l a  su perfic ie  c i­

lin d rica  son suficientemente pequeñas para impedir que la s  

fib ra s  sean succionadas a  su través, y están en número su-
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fic icn te  para perm itir qu.e la s  f ib ra s  sean retenidas sobre 
* ^

- la  su perficie  c ilin d rica  por medio de l a  corriente de aire 

introducida por succión con una baja caída de presión a  t r a  

véa del o r if ic io .  Por movimiento de l a  su perficie  c ilin d r i­

ca 23 con la s  fran ja s retenidas sobre e l la s , l a s  fran jas 

son hechas pasar por debajo de un tamiz 24 que tiene ranu-. 

ras 2ó parale las y yuxtapuestas, inclinadas con relación a 

lo s  espacios entre l a s  fran jas , cubriendo cada ranura pre­

feriblemente más de una fran ja  7 sobre l a  su perfic ie  c i­

lin d rica  23< Una parte de cada ranura 26, juntamente con, 

una ranura adyacente, cubre a tai área común de l a  anchura 

de l a  t e la  de m aterial de manera que cada fran ja  7 sea  so-  ̂

metida a l a  acción de l a  corriente de aire  introducida por­

succión a través de a l  menos dos ranuras 26 cuando la, t e la  

pana por e l tamiz 2 4 .,El tratamiento por medio del tamiz 24.- 

da como resultado algún ensanchamiento de la s  fran jas debí- , 

do a l  efecto de diseminación de l a  corriente de a ire  a t r a ­

vés de la s  ranura,s, de manera que el m aterial fibroso se 

hace más homogéneo. Antes de l a  deposición sobre una super­

f ic ie  receptora de producto 27, l a  t e la  puede pasar p re fe ri­

blemente por un rod illo  de prensado o alisado que empuja 

lo s  extremos de lo s  tramos de hilo o fib ra s  contra l a  super 

f ic ie  c ilin d rica  23, y e sta  última sum inistra l a  te la  a  l a  

su perficie  receptora de producto 27 cuando l a  te la  abandona 

l a  zona de l a  superficie  c ilin d rica  23 sometida a vacio . La 

. su perfic ie  receptora de producto 27 puede ser  una cinta 

transportadora o un respaldo do alfombra adhesivo, soporta­

do por una cin ta transportadora, y a l a  cual es hecha adhe­

r ir se  una superficie  principal de l a  te la .

La figu ra  5a muestra una sección de l a  te la , con

i
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eslía -última en contacto con e l ro d illo  21, que es retenida 

-sobre di por medio de lo s  alambres 19. La figu ra  5b mues­

tr a  una sección sim ilar en que lo s  alambres son reemplaza­

dos por cin tas 19, como en l a  memoria de patente de lo s  Es­

tados Unidos número 3.493.452. Se verá que lo s  alambres o 

cintas 19 pueden crear espacios longitudinales menores o 

mayores entre la s  fran ja s  7.

Cuando la s  fran ja s  7 son depositadas sobre l a  su­

p erfic ie  c ilin d rica  23 del tambor de vacio perforado 22, 

dichos espacios continúan existiendo, t a l  como se i lu s t r a  

en l a  figu ra  6, pero luego son reducidos gradualmente como 

resultado del efecto de diseminación producido por e l a ire  

succionado hacia l a  superficie c ilin d rica  23, ya que l a  co­

rrien te de a ire  que pasa a través de lo s  espacios tendrá 

una velocidad mayor que l a  corriente que pasa a través de 

la s  fran ja s 7, de manera que reinará en lo s  espacios una 

presión más baja . Antes de que l a  te la  llegue junto a l ta ­

miz 24, la s  fran jas 7 pueden ser  sometidas, t a l  como se 

muestra en l a  figu ra  7, a una presión aplicada por un rodi­

l lo  de prensado o alisado 28, que además de a l i s a r  l a  te la  

a f lo ja  tambión en una c ie rta  extensión la s  f ib ra s  de la s  

fra n ja s .

La situación ilu strad a  en l a  fig u ra  8 se presen­

ta  cuando l a  te la  está  dentro de l a  zona de ranuras del ta ­

miz 24, y se indica por flechas e l modo en que e l a ire  pro­

cedente de lo s  alrededores c ircu la  a través de la s  ranuras, 

es desviado transversalmente respecto de la s  f ib ra s  y aban­

dona predominantemente l a  su perficie  c ilin d r ica  23 a  tra ­

vés de lo s espacios entre la s  fran jas 7. Esta corriente 

transversal de a ire  a f lo ja  la s  f ib ra s  y la s  disemina hacia

040578
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lo s  espacios entre la s  fran ja s , hasta que estos espacios 

"hayan sido rellenados completamente, tal. como se ilu s tra  

en l a  figu ra  9, para hacer homogéneo a l m aterial fibroso .

La figu ra  10 es una v is t a  fa c ia l  a e sca la  aumen­

tada del tamiz ilustrado en l a  figu ra  4, y se verá que l a  

anchura de ranuras a, medida longitudinalmente respecto del 

tamiz, se superpone a la. anchura de l a  ranura adyacente so­

bre uRá longitud b. El tamiz 24 es mostrado en l a  figu ra  4

10
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como siendo curvado para perm itirle seguir l a  superficie 

de l a  t e la  cuando e sta  última, soportada por l a  superficie  , 

c ilin d r ica  23, pasa por e l tamiz 24 a  una d istan cia  prefe- , 

riblemente menor que 10% del espesor de l a  te la . S i se uti--- 

l i z a  una cin ta transportadora en lugar de l a  su perficie  c i­

lin d rica  23, e l tamiz 24 tendrá l a  configuración de l a  cin­

t a  transportadora en el lugar del tamiz con un incremento 

para acomodar e l espesor de l a  t e la  en este lugar.

El tamiz 24 mostrado en l a  figu ra  11 e stá  compues­

to de dos partes de tamiz 31 y 32 que son movibles una con 

relación  a l a  o tra  t a l  como se indica en x e g , y están d is 

puestas en relación distanciada con corta . separación, con 

lo  cual l a  anchura, l a  a ltu ra  y la , separación, mutua de la s  . 

ranuras 26 puede ser hecha v ar ia r . S i e l tamiz 24 como un 

conjunto es movible adicionalmente de modo transversal a 

l a  dirección de desplazamiento de l a  te la , también puede 

se r  hecha v aria r  l a  colocación de la s  ranuras en relación 

con l a s  fra n ja s .

La figu ra  12 muestra una forma constructiva del 

tambor de vacio 22 en una sección tomada a lo  largo de l a  

lin ea  VI-VI do l a  figu ra  13, mientras que l a  figu ra  13 es 

una v is t a  en sección transversal tomada a  lo largo de l a
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lin ca  Td-V de l a  figu ra  12* EL tambor 22 e stá  montado de ma-

j ie r a  capas de g irar  sobre un árbol hueco estacionario 33, 

uno de cuyos extremos e stá  obturado por un tapón 34, mien­

tra s  que su extremo opuesto e stá  conectado con un manan­

t i a l  de. vacio, no mostrado, e l cual a través de o r if ic io s  

36 en parte del árbol succiona a ire  a través de lo s  o r i f i ­

cios de l a  parte de trabajo de l a  superficie  c ilin d rica  23, 

siendo.definida dicha parte por dos lab io s de obturación 

37, cada uno de e llo s  fijad o  a un a la  38 f i ja d a  a l  árbol 

33, de manera que e l  árbol 33, la s  a la s  38 y lo s  lab ios do 

obturación 33 se conbinan para formar, t a l  como se indica 

en l a  figu ra  13, 'en una mitad del in te r io r  del tambor 22, 

una cámara de vacio colocada entre la s  dos paredes extremas 

39 del tambor, ambas de la s-cu ales están montadas en c o ji­

netes 41 sobre e l árbol 33, estando prov ista  una pared ex­

trema con un nervio o reborde dentado 42 para hacer g ira r  

e l tambor. Además, junto a lo s  cojinetes 41 están dispues­

ta s  juntas de estanquoidad en U 43 para ev itar  l a  fuga de 

a ire  a lo largo del árbol 33* naturalmente, la s  a la s  38 

no necesitan e star  dispuestas, t a l  como se muestra, diame­

tralmente opuestas una con respecto a l a  o tra , sino que 

pueden e sta r  dispuestas de otro modo sobre e l árbol es­

tacionario 33 dependiendo de lo  que se pretenda que l a  su­

p erfic ie  c ilin d rica  23 s irv a  para transportar l a  te la  de 

material fibroso desde l a  primera posición de.deposición a 

l a  segunda posición do deposición.

La figu ra  4 i lu s t r a  e l modo en que se u t i l iz a  el 

sistem a de vacio cuando la s  fran jas 7 del m aterial de te la  

' se extienden longitudinalmente respecto de la  dirección de 

desplazamiento del material de te la , y l a  figu ra  14 muestra
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e l moño en que es u tilizado  el sistem a de vacio cuando la s  

-fran jas se extienden transversalmente respecto de l a  direc­

ción de desplazamiento 'del m aterial de te la .

La su perfic ie  de soporte intermedia, en e l último 

caso, es una cin ta transportadora perforada 46, detrás de 

l a  cual e stá  dispuesta una ca ja  de vacío 47 de sección lon­

gitudin al con forma de U, en relación de obturación respec­

to de -la cin ta 46, entre la  primera y l a  segunda posiciones 

de deposición. También en este caso, la s  fran jas son tra ta -  

das por e l a ire  que c ircu la  a través de la s  ranuras 26 del - 

tamiz 24, y después de dicho tratamiento lo s  extremos de f i ­

bras colocados en posición v e r tic a l pueden se r  som etidos,.si 

se  desea, a una l ig e ra  presión aplicada por un rod illo  de 

presión 29 antes de depositar l a  t e la  homogénea de m aterial 

fibroso sobre l a  su perficie  receptora de producto 27. Los 

sistem as mostrados en l a  figu ra  4 y en l a  figu ra  14 son 

igualmente apropiados para t r a ta r  te la s  que tienen fran jas 

que se extienden tran sversal o longitudinalmente. La d istin * 

ción principal es l a  posición de la s  ranuras 26 con re la ­

ción a  l a  extensión longitudinal de la s  fran ja s , no siendo 

esencial para lo s  principios del procedimiento de acuerdo 

con e l invento l a  manera de alimentar la s  fran jas a l a  su­

p erfic ie  -de soporte intermedia. Cuando l a  cin ta transporta­

dora de l a  figu ra  14 abandona l a  zona de l a  c a ja  de vacio 47 

l a  t e la  homogénea es desprendida de modo sim ilar a  como se 

ha explicado en conexión con l a  figu ra  4 desde l a  c in ta 

transportadora, y es suministrada a l a  superficie  recepto­

r a  de producto 27.
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Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta  so lic itu d  de Patente de 

Invención en España, por VEINTE años, son lo s  que se reco­

gen en la s  reivindicaciones sigu ien tes:

1 - .-  Un procedimiento para l a  obtención continua 

de un producto de pelo a modo de te la  fib ro sa , que consis­

te en fib ra s  orientadas sustancialmente en ángulos rectos 

con respectó a la s  dos su perfic ie s principales de l a  te la , 

partiendo de una te la  fib ro sa  primaria en que la s  f ib ra s  

están orientadas sustancialmente a lo  largo de la s  super­

f ic ie s  principales de l a  te la , tran sversal o longitudinal­

mente respecto de l a  te la , que comprende la s  operaciones de 

cortar l a  t e la  primaria en fran jas que consisten en fib ra s  

cortadas, disponer la s  fran jas de modo lateralmente yuxta­

puesto con la s  fib ra s  cortadas dispuestas en lo s  extremos, 

y transportarlas en esta  relación lateralmente yuxtapuesta 

a una primera posición de deposición, caracterizado porque 

en la  primera posición de deposición l a s  fran jas son depo­

sitad as sobre una superficie  de soporte intermedia, en mo­

vimiento, sobre l a  cual son retenidas por una corriente de 

a ire  d irig id a  hacia dicha superficie y son sometidas a l  

mismo tiempo por dicha corriente de a ire  a una acción de 

diseminación transversalmente respecto de la s  fra n ja s , des­

nudo do lo cual la s  fib ras son depositadas en una segunda 

posición de deposición sobre una su perficie  receptora de

14 -
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producto, en movimiento, mientras que se interrumpe a l mis- 

-mo tiempo l a  corriente de a ire  que actúa sobre la s  fib ra s  

que son depositadas.

23.- Un procedimiento según l a  reivindicación 13, 

caracterizado porque l a  corriente do a ire  d irig id a  hacia, 

l a  su perficie  de soporte intermedia es creada a l menos en 

parte por medio de un vacío que, a través de perforaciones 

de la-su p erfic ie  con una baja caída de presión, es trans­

portado a l lado de l a  superficie  de soporte intermedia en­

frentada a la s  fran ja s .

3&.- Un procedimiento segán la s  reivindicaciones - 

13 ó 23, caracterizado porque e l efecto de diseminación d a ­

la s  fib ra s  de la s  fran jas es producido a l menos en parte - 

conduciendo' a ire  desde lo s  alrededores a la s  perforaciones 

de la  su perfic ie  de soporte intermedia a través de la s  

fran ja s  pasando por ranuras de un tamiz dispuesto inmedia­

tamente en el exterior de lo s  extremos de fib ra s  más exte­

r io re s .
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43.- Un procedimiento según l a  reivindicación 33, 

caracterizado por disponer la s  ranuras de manera t a l  que 

una parte su stan cial del a ire  impulsado a .través de la s  

mismas sea hecho c ircu lar dentro de lo s  cuerpos de la s  irán 

ja s  y sea desviado en e llo s en. dirección a  lo s  bordes de 

la s  fran ja s , desde donde sea impulsado a través de la s  per­

foraciones de l a  su perficie  de soporte intermedia.

53.- Un procedimiento para l a  obtención continua 

de un producto de pelo a modo de te la  fib rosa .

Tal y como se ha descrito en l a  Memoria qué ante­

cede, representado en lo s  dibujos que se acompañan y para 

lo s  fin es que se han especificado.
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