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Esta invención se refiere a ios tejidos de p^Lo y 
es relativa primeramente a un método de fabricación de un - 
tejido de pelo, en segundo lugar a un aparato para llevar - 
el método a la práctica, y en tercer lugar al tejido de pe- 

5̂ .. lo mismo,
la invención ha sido desarrollada en relación con. 

" la fabricación de tejidos de pelo en forma de alfombras pe­
ro se comprenderá que puede ser aplicada a los tejidos de - 
pelo en general,

10. En nuestra patente anterior n$ 414,968 hemos des­
crito un método y aparato para producir un te jido de pelo —  
alimentando un tejido de base preformado con una capa de ad 
hesivo a una estación aplíoadora de los copetes que se ex—  
tiende transveraalmcnte a la dirección de alimentación d d  
tejido de base, teniendo el adhesivo una viscosidad tal que 
disminuya su viscosidad al calentarse y que se enouentre en 
la estación apllcadora en una condición suficientemente pe­
gajosa para lograr que el hilo prensado en el adhesivo se - 
adhiera ai mismo, alimentando una hilera de porciones forma 

20+ doras de copetes de hilo de pelo a dicha estación desde una 
fuente de alimentación que presenta puntas de hilos en una 
hilera, prensando una primera parte de cada porción formado 
ra de los copetes dentro de la capa dé adhesivo para unir - 
dicha parte con el tejido de base, proyectándose otea parte 

25* dé pada porción farmadora de les ccpétes con respecte a la 
capa de adhesivo, retirando el tejido de base, oon dicha hi 
lera de porciones formadoras de copetes adherida al mismo, 
de la estación aplicadera, y reduciendo después tempcralmen 
te la viscosidad de dicho adhesivo que fija las porciones —  

30* formadoras de copetes con el tejido de base elevando tempo-



raímente su temperatura.
La presente invención es relativa a ciertos perfec 

cionamientos o modificaciones introducidos en el método y - 
aparato descritos en nuestra patente anterior y se refiere 

5. además al tejido producido por dicho método perfeccionado o 
modificado#

Haciendo referencia primeramente al método de fa­
bricación del te jido de pelo, un primer aspecto de la pre­
sente invención se refiere a una operación adicional que se 

10. puede realizar en el tejido para vencer o reducir la desi­
gualdad de altura del pelo y la variabilidad en cuanto a la 
fuerza de fijación de los copetes de pelo a través del adhe 
sivo con el tejido de base.

Al poner en práctica el método descrito y  reivindi 
15+ oado en dicha patente anterior, la reducción de la viscosi­

dad del adhesivo por elevación de su temperatura después de 
haber prensado parte de cada porción formadora de copetes de 
hilo en el adhesivo, es decir después de haberla implantado 
en ai mismo, puede ocasionar la formación de burbujas en la 

20, capa de adhesivo. Esto hace que algunos de los copetes im­
plantados se levanten a grados variables en relación con el 
tejido de base, con el resultado de que la superficie del - 
tejido de pelo se vuelve sensiblemente desigual. La forma­
ción de burbujas que perturban la capa de adhesivo puede — 

25, ser consecuencia de la presencia de aire o materiales volá­
tiles, por ejemplo agua o aceite, eobre/o en ei tejido de - 
base o en la capa de adhesivo. EL tejido de base está forma 
do típicamente por arpillera y este material tiende a con­
servar la humedad hasta que es oalentado, EL calentamiento 

30. del adhesivo es efectuado usualmente por medio de una plaoa

2# .
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de metal calíante que se pone en contacto con la oara del - 
tejido de base opuesta a la capa de adhesivo* Esta placa ha 
ce difícil el escape d d  aire y los vapores del tejido de - 
base si no es a través de la capa de adhesivo.

5., ' De acuerdo con un primer aspecto, la invención re­
side en un .método de producción de un tejido de pelo que - 

' 'Comprende' los pasos consistentes en implantar copetes de- hi 
16 de pagaren una capa de adhesivo portada por un tejido de 
base y, después de tal implantación, en reducir temporalmen 

10^ te la viscosidad del adhesivo por calentamiento d d  mismo, 
sometiendo les extremos exteriores de los copetes a una oge 
ración de apisonamiento a la ves que se reduce la viscosidad 
del adhesivo en el que son implantados los copetas#

El término "tejido de base" tal como es usado aquí 
15* esté destinado a indair toda forma apropiada de material - 

en hoja tanto tejido como sin tejer. íor los extremos exte­
riores de los copetes queremos decir los extremos que están 
alejados de la capa dé adhesivo.

De un modo ideal la operación de apisonamiento de- 
20. baria ser conducida con d  fin de desplazar los copetes in­

dividuales hacia d  tejido de base con ligera, o ninguna, - 
desviación de los pies de los copetes, y de tal modo que - 
las partes de los copetes empotradas en el aóheslvo tocaran 
justamente el miembro de soporte al completar la operación 

2 %  de apisonamiento*
En la práctioa resulta satisfactorio alimentar en 

continuo el tejido de p d o  a través de la estación en la —  
que se realiza d  apisonamiento, limitándose d  tiempo de - 
contacto entre un miembro apisonador que . realiza la opera—  

3P* ción de apisonamiento y los extremos exteriores del pelo me



diante la selecoión de la velocidad y el modo de movimiento 
del miembro apisonador de manera que baya pode o alngdn afeo 
to de arrastre. Por "efecto de arrastre" quiere significarse 
el desplazamiento angular de los copetes de pelo con relación 
al tejido de base que baria que éstos se inclinasen sistemá­
ticamente en una actitud anterior o posterior con relación - 
al tejido de base. Un modo apropiado de movimiento del miem­
bro apisonador es un movimiento armónico simple, o un movi­
miento armónico aproximadamente simple. 

tO.' En un modo alternativo de funcionamiento, en el que
no existe movimiento relativo entre el miembro apisonador y 
el tejido de pelo durante el contacto entre el miembro apiso 
nador y los copetes de pelo, el movimiento de avancé de es­
tos óltimos puede ser intermitente con periodos estacionarios 

15. coincidentes/oon su ataque por el miembro apisonador, o este 
áltimo puede ser movido orbitalmente con el fin de tener una 
componente de movimiento a lo largo del recorrido de alimen­
tación. correspondiente a 3a que sufren los copetes atacados 
durante el apisonamientos

20. Be acuerdo con un segundo aspecto, la invención con
siste en proporcionar un aparato para trabajar sobre los co­
petes de pelo de un tejido de pelo en el que los copetes de 
pelo son fijados con un tejido de base preformado por implan 
tación en una capa de adhesivo aplicada sobre el mismo de la 

2$. que se proyectan los copetes, comprendiendo tal aparato me—  
dios que definen un recorrido de alimentación para el tejido 
a través de una estación apisonadora, medios de oalentamien 
to para suministrar calor al adhesivo del tejido en una posi 
ción aguas arriba de la estación apisonadora para reducir - 

30. temporalmente la viscosidad del adhesivo, medios de soporte

4 +
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en la estación apisonadora para soportar al tejido de tase 
por la cara del mismo opuesta a los copetes de pelo, un - 
miembro apisonador montado para moverse con respecto a los 
medios de soporte para atacar los extremos exteriores de — 

5* los copetes de pelo con el fin de apisonarlos en el adhesi­
vo, y medios de arrastre para desplazar asi el miembro api­
sonador.

Según un tercer aspecto, la invención consiste en 
proporcionar un tejido de pelo en el que los oopetes de pe­

to#- lo presentan una altura de pelo por encima de una superficie 
revestida de adhesivo de un tejido de base determinada por 
apisonamiento del pelo cuando se enouentra el adhesivo en - 
una condición reblandecida.

Se va a describir ahora la invención, a titulo de 
15. ejemplo, con referencia a los dibujos que se acompasa, en - 

los que?
La figura 1 ilustra esquemáticamente la realización 

del método, y
La figura 2 muestra esquemáticamente un alzado de 

20. costado de una forma de realización del aparate para llevar 
a la práctica el método, estando fragmentadas ciertas partes 
del aparato.

Para llevar a la práctica el método de la presente 
invención, el tejido de pelo puede ser fabricado por el mé- 

25. todo y por medio del aparato descritos y reivindicados en - 
nuestras patentes anteriores ns 414.968, 414#992 y 410.849. 
EL aparato y método para la producción del tejido de pelo —  
serán descritos aquí brevemente pero se remite a las paten­
tes antes mencionadas para conocer más detalles.

EL aparato ilustrado en la figura 2 comprende me—3 0 .
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dios de guia para guiar un tejido de base 10 a lo largo de 
un recorrido que se extiende a través de una estación apli- 
cadora 1 y una estación apisonadora 2. Una capa 11 de adhe­
sivo es portada sobre una cara del tejido de base, siendo - 

5# presentada esta cara hacia arriba tanto en la estación aplj. 
oadora oomo en la estaoión apisonadora en la disposición rnos 
trada en la figura 2. Se han previsto pinzas 3 para despla­
zar porciones de hilo formadoras de copetes desde una fuente 
4 de alimentación de hilo formador del pelo hasta la esta—  

10, ción aplicadora 1 donde cada una de tales porciones se ex­
tiende a través de una abertura 5 entre las placas horizon­
tales 6a y 6b, teniendo la abertura prevista entre estas - 
placas una anchura que es menor que la longitud de cada tro 
zo de hilo. La abertura 5 está situada directamente encima 

13. de un rodillo 14 que soporta el tejido de base 10 en la es­
tación aplicadora. Una barra prensadora 7 está prevista pa­
ra prensar una porción media de cada trozo de hilo a través 
de la abertura 5 dentro de la capa de adhesivo 11. Este —  
prensador está montado para desplazarse vertioalmente de ma 

20. ñera alternativa y al descender en contacto con las porcio­
nes de hilo, las pinzas 3 se abren para soltar dichas porcio 
nes. El aparato incluye también una cuchilla 8 para cortar 
las porciones formadoras de copetes de hilo con relación al 
hilo proporcionado por la fuente de alimentación 4*

25. Un primer calentador 9 está previsto en una posi—
ción aguas arriba de la estaoión aplicadora 1 para transmi­
tir el calor a la capa 11 de adhesivo sobre el tejido de ba 
se oon anterioridad a la implantación de los copetes de hi­
lo de pelo en la estación aplicadora. El calentador 9 se - 

30. presenta bajo la forma de una placa eléctricamente calentada
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con la que se pene en contacto la cara del tejido de base 10 
opuesta al adhesivo 11. EL adhesivo es un adhesivo de fusión 
al calor. Su temperatura es elevada por el calentador 11 a - 
un valor tal que, en la estación aplicadora 1, el adhesivo - 

5* se encuentre en una condición viscosa tal que las porciones 
de hilo que son prensadas en la capa de adhesivo queden adhe 
ridas con el tejido de base. En la estación aplicadora, la - 
capa de adhesivo está suficientemente blanda para permitir —  
la implantación de las porciones de hilo en la capa de adhe- 

10+ sivo pero la viscosidad no es suficientemente baja para per­
mitir que penetre el adhesivo completamente a través del es­
pesor de cada porción de hilo. Dado que el primer calentador 
9 está espaciado aguas abajo de la estación aplicadora, la - 
capa de adhesivo habrá empezado a enfriarse en el momento - 

15+ que alcanza la estación aplicadora. Tal enfriamiento conti—  
n&a cuando el tejido de base con los copetes adheridos al - 
mismo es alimentado a partir de la estación aplicadora. Por 
consiguiente, la visoosidad del adhesivo aumenta cuando el - 
adhesivo se retira de la estación aplicadora. Aunque el adhe 

20. sivo no es capaz de penetrar completamente a través de cada 
porción de hilo formadora de los copetes, el adhesivo propor 
ciona un soporte cada vez más firme para los copetes evitan­
do el desplazamiento de estos óltirnos del tejido de base con 
respecto a las posiciones requeridas de los copetes.

25. Un segundo calentador 19 está situado entre la esta
ción aplicadora 1 y la estación apisonadora 2 en una poei-—  
ción que se encuentra a lo largo del recorrido de alimenta­
ción del tejido de base 10 a través del aparate. EL segundo 
calentador es inmediatamente adyacente a la estación apisona 

&0. dora y está espaciado a una distancia considerable de la es-
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tación aplicadera a lo largo del recorrido de alimentación. 
Antes de que el adhesivo alcance el segundo calentador, se - 
habrá enfriado a una temperatura próxima a la temperatura am 
biente y se habrá endurecido bajo la forma de un sólido fle- 

5# xible. El segundo calentador se presenta bajo la forma de - 
una placa eléctricamente calentada que se pone en contacto - 
con la cara del tejido de base 10 opuesta a la capa 11 de ad 
hesivo. El segundo calentador eleva la temperatura del adhe­
sivo y produce una reducción temporal en la viscosidad del - 

10. adhesivo a un valor tal que pueda penetrar el adhesivo com­
pletamente a través del espesor de la porción 13 de cada co­
pete que está implantado en la capa de adhesivo. Preferible­
mente, el adhesivo penetra también por acción capilar en - 
cierto grado hasta el pié en saliente 15 de cada copete.

15. El medio de guia para d  tejido de base incluye ro­
dillos de guia 20 y 21 que pueden moverse entre la posición 
mostrada en la figura 2, en la que guian el tejido de base a 
través de la superficie del segundo calentador 19, y segun­
das posiciones en las que guian el tejido de base a lo largo 

20. de un recorrido espaciado del segundo calentador. Esta dispo 
sioión permite separar el tejido de pelo de su contacto con 
el segundo calentador si se interrumpe el desplazamiento del 
tejido de pelo a través del aparato.

Con la excepción de la estaoión apisonadora 2, el - 
25. aparato hasta aquí descrito es generalmente el mismo que ha 

sido descrito en nuestra patente anterior na 414.968.
En la figura 1, se ilustra esquemáticamente, y de - 

una manera algo simplificada, lo que tiene lugar en las eta­
pas sucesivas del método, siendo la etapa 1 la implantación 

30. de los copetes de pelo en la capa de adhesivo 11 y siendo la
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etapa 2 el recalentamiento del adhesivo que se produce en el 
segundo calentador 19.

En la etapa 1, la altura total del tejido de pelo - 
h1 es sustancialmente uniforme a lo largo de su longitud de- 

5. bido al hecho de que, durante la implantación de los copetes, 
el tejido de base 10 reposa sobre el rodillo de soporte 14 a 
una altura predeterminada y el prensador 7 desciende a una - 
altura predeterminada por encima del rodillo a la vez que - 
ataca la cara superior de la base o porción de conexión 13 - 

10. de cada copete en forma de U.
En la etapa 1, la temperatura del adhesivo puede es 

tar comprendida dentro del intervalo de 75 a 110a C. En la - 
etapa 2 se eleva la temperatura del adhesivo a un valor apre 
dablemente superior a dicho intervalo, por ejemplo a un va- 

15. lor de 170s C. A esta temperatura superior, son observables 
los efectos de burbujeo previamente mencionados y ello hace 
que ciertos copetes se eleven con relación al tejido de base 
10 por lo que se incrementa la altura del pelo a un valer - 
tal como h2 que es mayor que h1; mientras que otros copetes 

20. pueden descender a una altura h3 menor que h1.
Para recuperar la uniformidad de altura del pelo, - 

se realiza una operación de apisonamiento en la etapa 3 se—  
gán se ha ilustrado en la figura 1. La etapa 3 es realizada 
en la estación de apisonamiento 2 y, en esta estación, el te 

25. jido de base 10 es soportado sobre una plataforma 18 previs­
ta al mismo nivel y extremo con extremo con el segundo calen 
tador 19. En esta operación de apisonamiento, un miembro api 
sonador 16 que tiene una superficie apisonadora plana presen 
tada hacia abajo 17 se mueve hacia el tejido para atacar los 

30. extremos exteriores de los copetes y aproxima el nivel de la
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superficie de soporte de la plataforma 18 a una separación mi 
nima h5 que es preferiblemente menor que la altura más baja - 
h3 a la que se encuentran los copetes en la etapa 2 y es liga 
ramente menor que la altura h4 que es necesario que presente 

5. finalmente el tejido una vez terminado.
Durante la etapa 3, la depresión de los copetes tie­

ne lugar preferiblemente con sólo una ligera inclinación de - 
los pies de los copetes como puede verse en la figura 1 y los 
lados inferiores de sus porciones de base en forma de U 13 se 

10. ponen en contaoto, o casi en contacto con el tejido de base. 
331 espesor no uniforme del adhesivo 11 no ha de hacerse nece­
sariamente uniforme, aunque el espesor puede volverse más uní 
forme oomo resultado del desplazamiento físico de los copetes 
levantados en una dirección descendente que tenderá a dispo—  

15# ner algunas de las partes más altas del adhesivo en la direc­
ción descendente con los copetes.

En la etapa 4, se permite que tenga lugar el enfria­
miento del adhesivo de una manera natural o asistido por la - 
aplloaoión de un fluido de enfriamiento tal como aíre sobre - 

20. el adhesivo, preferiblemente desde su parte inferior, y para 
tal fin la plataforma 18 puede ser de forma perforada. Los - 
pies de los copetes 12 son liberados de las fuerzas descenden 
tes ejercidas por el miembro apisonador 16 y recuperan una - 
condioión recta con sus extremos exteriores situados a la al- 

25* tura uniforme h4.
Preferiblemente el grado de "interferencia", es de—  

cir h4 - h5, es del orden del 10 % de h4.
El movimiento horizontal del tejido de base 10 es - 

mantenido preferiblemente a un valor bajo durante el interva- 
30. lo durante el cual el miembro apisonador 16 atraviesa la dis-
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tanda d que representa la diferencia entre h4 y h5 por 1c - 
que todo efecto de arrastre es mantenido a un valor mínimo.
Tal efecto de arrastre puede ser no obstante eliminado ha---
ciendo que el tejido sea alimentado intermitentemente y man- 

5. tenido estacionario durante el desplazamiento del miembro 16 
a través de la distancia d.

Si el tejido es alimentado en continuo a travos de 
la estación apisonadora 2, la velocidad puede ser típicamen­
te del orden de un metro por minuto y el contacto entre el - 

10. miembro apisonador 16 y los extremos exteriores de los cope­
tes 12 tiene lugar en un intervalo durante el cual avanza el 
tejido 0,1 milímetro y el efecto de arrastre del miembro api 
sonador sobre los pies de los copetes es despreciable.

En la estación apisonadora se han previsto miembros 
15. de guía verticales 22 en contornos laterales opuestos del re 

corrido de alimentación para el tejido de base 10. En cada - 
uno de los miembros de guía 22, está formada una guía verti­
cal 23 a lo largo de la cual puede moverse alternativamente 
una corredera 24 en sentido vertical. Las correderas están - 

20. conectadas entre sí por un travesado portador del miembro - 
apisonador 16. Los extremos exteriores de las correderas ter 
minan en muñones 25 que son abrazados por muHoneras 26 en - 
los extremos superiores de bielas 27 conectadas en sus extre 
moa inferiores con platillos de excéntrica 28 y excéntricas 

25. 30. Los miembros de guia 22 impiden el movimiento de las co­
rrederas alrededor del eje 30 de sus respectivos mudones y - 
mantienen asi en posición horizontal a la superficie apisona 
dora 17^

Un motor eléctrico 31 está conectado por una trans­
misión de correa y polea con un árbol 32 portador de la ex—30.
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céntrica 29* El motor puede ser un motor de velocidad regula 
ble. Alternativamente, se puede prever un accionamiento a ve 
locldad regulable entre el motor y el Arbol 32 de manera que 
pueda variarse la frecuencia de apisonamiento para adaptarla 

5. a la velocidad de alimentación del tejido de baae 10.
Una velocidad típica de funcionamiento seria de 100 

rpm de las excéntricas 29 para una velocidad del tejido de - 
aproximadamente 1 metro por minuto y una distancia de inter­
ferencia d del orden de un milímetro. La dimensión del miem- 

10. bro apisonador 16 medida a lo largo del recorrido de alimen­
tación está comprendida típicamente dentro del*Intervalo de 
25 a 75 milímetros con el fin de que el miembro ataque un ná 
mero correspondiente de hileras de copetes.

Se pueden prever medios de alimentación conocidos - 
15. para avanzar el tejido a lo largo del recorrido'de alimenta­

ción. Podría usarse un rodillo guarnecido de pAas, arrastra­
do por un motor y situado en el extremo aguas abajo del reco 
rrido de alimentación.

Se comprendería que el dispositivo apisonador y el 
20. calentador 19 podrían ser usados por separado del resto del 

aparato. Por ejemplo, el tejido de pelo podría ser bobinado 
en rollo después de abandonar la estación aplioadora 1 y ser 
posteriormente desarrollado de la bobina para pasar a través 
del oalentador 19 y a través de la estación apisonadora. Al- 

25. ternativamente, el tejido de pelo podría pasar sobre un se­
gundo calentador después de abandonar la estación aplioadora 
y ser posteriormente bobinado el rollo, siendo con posterio­
ridad desarrollado y pasado sobre otro calentador dentro de 
la estación apisonadora.

30. N O T A
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Primer Certificado de Adición que se solicita para 
España de acuerdo con la vigente Legislación, deberá recaer 
sobre:"MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA PATENTE PRIN 
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5. CION DE TEJIDO DE PELO", oon Prioridad a la solicitud de %  

tente en Oran Bretaña nómero 15766/77 de feoba 15 de Abril 
de 1977# según las características esenciales de las sigulen
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R E I V I N D I C A C I O N E S
1.- Mejoras introducidas en el objeto de la Patente 

principal ndm. 414.968, por: "Método y aparato para la produc 
oién de tejido de pelo", cuyo método comprende los pasos oom- 

5. sistentes en implantar copetes de hilo de pelo en una capa de 
adhesivo portada por un tejido de base, y después de tal im—  
plantación, reducir temporalmente la viscosidad del adhesivo 
por calentamiento del mismo, caracterizado porque los extre­
mos exteriores de los copetes son sometidos a una operación - 

10. de apisonamiento a la vez que se reduce la viscosidad del ad­
hesivo en el que están implantados los copetes.

2, - Mejoras introducidas en el objeto de la Patente 
principal nóm. 414.968, por:"Método y aparato para la produc­
ción de tejido de pelo", de acuerdo con la reivindicación 1,

15. cuyo método está caracterizado porque se efectóa la operación 
de apisonamiento soportando el tejido de base en una estación 
apisonadora sobre una superficie de soporte en contacto con - 
la cara del tejido de base alejada de los copetes de pelo y - 
atacando los extremos exteriores de los copetes de pelo por - 

20. medio de un miembro apisonador que tiene una superficie apiso 
nadora dirigida, hacia los copetes y movible con relación a - 
los mismos, siendo el limite de aproximación de la superficie 
apisonadora a la superficie de soporte tal que la holgura en­
tre estas superficies sea justamente menor que la profundidad 

25. total del tejido.
3. - Mejoras introducidas en el objeto de la Patente 

principal ndm, 414.968, por:"Método y aparato para la produc­
ción de tejido de pelo", de acuerdo con la reivindicación 2, 
cuyo método está caracterizado porque el grado de interferen-

30. cia entre el miembro apisonador y el tejido de pelo es aproxi



15

atadamente el 10 % de la profundidad total del tejido.
4. - Mejoras introducidas en el objeto de la Patente 

principal ntüm. 414.968, por: "Método y aparato para la produc 
ción de tejido de pelo", de acuerdo con cualquier reivindica

5. ción precedente, cuyo método está caracterizado porque el te 
jido de palo es alimentado en continuo a través de la esta—  
oién en la que se lleva a cabo el apisonamiento y la duraoién 
del contacto entre el miembro apisonador que realiza la ope­
ración de apisonamiento y los extremos exteriores de los co- 

10. petes de pelo es limitada por selección de la velocidad y el 
modo de movimiento del miembro apisonador de manera que no - 
exista prácticamente efecto de arrastre.

5. - Mejoras introducidas en el objeto de la Patente 
principal núm. 414.968, por:"Método y aparato para la produc

15* ción de tejido de pelo", segán reivindicaciones anteriores, 
cuyo aparato para trabajar sobre los copetes de pelo de un - 
tejido de pelo en el que los copetes de pelo están fijados - 
con un tejido de base preformado por implantación en una ca­
pa de adhesivo sobre el mismo a partir de la cual se proyec- 

20. tan los copetes, comprende mediosque definen un recorrido de 
alimentación para el tejido y medios de calentamiento para - 
suministrar calor al adhesivo del tejido en una posición pre 
determinada a lo largo del recorrido de alimentación para re 
duoir temporalmente la viscosidad del adhesivo, estando carac 

25. terizado dioho aparato por la previsión de medios de soporte 
aguas abajo del medio de calentamiento para soportar al tejí 
do de base por su cara opuesta a los copetes de pelo, un - 
miembro apisonador montado para moverse con relación al miem 
br^de soporte para atacar los extremos exteriores de los co- 

30. petes de pelo con el fin de apisonarlos dentro del adhesivo
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y medios de arrastre para mover de este modo el miembro api­
sonador#

6.- "MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA PATEN­
TE PRINCIPAL NUMERO 414.968, POR; "METODO Y APARATO PARA LA 

5. PRODUCCION DE TEJIDO DE PELO".
Segdn queda sustancialmente descrito en la pre­

sente memoria que consta de dieciseis hojas escritas a máqui 
na, por una sola cara, y acompañada de dibujos#

Madrid, 1 4 1978
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