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Te

Egta invencién se refiere a los tejidos de pelo y
es relativa primeramente 2 un método de fabricecidén de un

tgjido de pelo, en segundo lugar & ur;rapé,rato para llevar .

L :_‘ el nétodo @ la prietioca, y en tercer lugar al tejido de pe~

1o mismo.. o
| Ia invencifn ha sidoe desarrollads en relaciln con.

7 % 1s fabricsoin de tejidos de pelo en forma de alfombras pe-.
' ro se comprenderi gue puede ser apliocads a los tejidos de -

10,

pelo en generaly ) | o
En nuestra patente anterior n? 414,968 hemos 4o8—

erifo un método y aperato para producif un tejido do pelo -

alimeéntando un tejido de base preformado con une capa de ad

hesive a una estecidn apiicadora de los copetes que se ox—-

tiende transversalmente & la direecidn de alimentacidn del

R

' 1_2"'5;,

V'ﬁgj;jiﬁo e base, {eniendo el adhesivo ung viscosided tal que

disminuye su viscosidad el calentarse y que se encuenire en
la bataqién aplicadora en una cbn.dici‘én suficientemente pe-.
gajosa pers Logray qﬁe ¢l hilo prensado en el adhesive se -
adhiere sl mismo, alimentando una hileva de porelones forms
doras de copetes de hilo de pelo a dicha estmcidn desds una
fuente de alimentacisn que presentsa puntas de hilos en une -

" hilera, prensendo unaz primera parte de cada poreidn formadg

' ra de los copetes dentro de la cepa de adhesive pars unir -

- dicha parte oon el tejido de base, proyecténdose otre perte

25,

304

de pada poreidn formadora de 1os copetes con respecto = la
capa de adhesivo; retirando el tejido de base; con dicha h_i:,
leya de porciones formadoras de copetes adherids al mismo,
de la é‘s‘tacﬁn aplicadora, y redncienqa qespuéla ~temporalmen
‘e la viscosidad de dicho sdhesivo que fije las imreiones -
iém&dora;s de copetes con el tejido de bhase: eievando tenpo-
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ralmente su temperatura,

La presente inveneidn es relativa a clertos perfec
alonamientos ¢ modificaciones introducidos en el método y =
aparato desoritos en nuesira patente anterior y se refiere
adenés al tejido producido por dicho método perfeccionado o
modificado. N

Haciendo referencia primeramente al nétodo de fa-—
bricacién del tejido de pelo, un primer aspecto de la prew—
sente invencifn se refiere & una operacidn adicional que se
Puede realizer en el tejldo para vencer o reducir la desi—
gualdad de altura del pelo y la varisbilided en cuanto a la
fuerza de fijacién de los ocopetes de pelo & través del adhe
sivo con el tejido de base,

Al poner en prdectice el método desorite y reivindi
cgdo en dicha patente anterior, la reduccién de 1a Viscosi-
dad deol adhesivo por elevacidn de su temp@;ﬁtura despuds de
haber prensade parte de cada poreién Ibmﬁdord de copetes de
hilo en el gdhasivo; es decir despuds de Mberia. implaniade
en ol miemo, puede ocasionsr le formacidn de ﬁurhnjaa en la. :
caps de adhesivo, Esto hace que algxmba de los copetes lm.
plantados se levanten & grados veriables en relscién con 'al.’
tejido 48 base, con el resuliado de qué la superfieia del -
tejido de ;pelo se vuelve sensiblemente desigunl Ia faman-
cién de hurhu;;ae que perturban la caps de adhsa.’wa pueda -
ser conaecuenoia de la preaencia de aire o materiales vo:l.é- |

t4les, por ejemplo agua o acefte, sobre/o en el teziao do -
base 0 en la oapa de adhesivo. Bl te:):!.do de ‘base esté. foma
do tipiosmente por arpillera y este material tienxie a L0y -
gervar la humedad haste que es calentaﬂo‘ EL oalentamiente
del adhesive es efeoinado uaualmente por maﬁio de una plaea



.3~ .
de metal caliente q._ue se pone en contacto con la cara del -
tejido de base opuesta 2 la capa de adhesivo. Esta placa ha
oe diffeil el escape del afre y los vapores del tejido de -
‘base £i no es & través de la capa de adhesivo.
5. ‘ De mouerdo con un primer aspecto, la inveneifén To-
CRR s:me en un métedo de produccidn de un tejido de pelo que -
comprende los pEsos consistentes en implantar copetes de hi
16 de yalof"-en ung ¢apa de. adhesivo:,portada Tor un *’teﬁi’da de
' _Eaéez,y,-. despuds de tal implantmoidn, en redxicir tempéralmgg
10; te la viscogsidad del adhesivo por aslentemiento del mismo,
N #ometiendu les extremos exteriores de los copetes a una ope
racién de episonamiento & le vez que se reduce la viscosidad
 del adhesivo en el gue son implantados los copetes.
4 EL término "tejido de base” tal como es u_.sé&o agui
15 esth destinado & fnclutr toda forma apropiada de materisl -
"en.hods.. tanto tejido como Bin *!:e;jer';- Por los extr‘emné exte-
‘riores de los copetes queremos decir los exiremos gue estén
alejadas de la- capa de adhesiva. _
, De un modo ideal le operacilén de apisenaminnte de-
20, .beria sex conducida con el fin de desplazar loa copetes in,-
dividuales haola ¢l tejido de base con ligera, o ninguna, -
desviscién de los ples de los copetes, y de tel modo que -
las partes de los copetes empotradas en el adhesivo tocaran
, '..3ﬁa:tam?e,n~lbe‘ el miembro de soporte al completar la operacién.
25, e episonsmientc; | S .
En la prée*kioa resulta satisfactorio slimentar en
con'kinuo el ta:jido de pelo a tra.vés de la estacidn en la -
que se realiza el apisonamiento, limité.ndose el 'lziampo de -
coptaeto entre un miembro apisonador qua_s__.realiza I1a opgxa,.
30. cibn de apiaonémien%bd y los extremos éiféribres Q;__e.i:'yela me
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diante la seleccién de la velocidad y el modo de movimiento

del miembro apisonador de menera gue haya podo o ninglin efeg
t0 de arrastre. Por "efecto de arrastre" guiere aignificarse

6l desplazamiento angular de los copetes de pelo con relacién

sl tejido de base que harfa que 4stos se inclinssen sistemd.
ticamente en mma actitud anterior o posterior con relacién -
al tejido de base. Un modo apropiado de movimiento del miem-
bro apisonsdor ez un movimiento arménico eimp:l.e;, ¢ un mcwi-...
miento arménice aproximedamente aiﬁp‘._';o; |

En un modo alternativo de :tunoianamient’o; en el que
no existe movimiento relativo entre el miembro apisonador y
el tejido de pelo durante el contaoto entre el miembro aplag
nador y los copetes de pelo, el movimientc de avence de es.-
tos #ltinos puede ser intermitente con periodos estacionarios
auinéiﬁantegfom' su ataque por ¢l miembro ‘apiaanédor, o este

‘fltime pusde ser movido orbitalmente’ con el £in de Sener nne

componente de movimiento & 1o largo del recorr:ma de alimem
{a0ifn correspondiente a la que au:t’ren los copetes atacados
durante el apisonsmiento. , ) S
De acuerdo con un segundo aspecto, 'la _invenai‘én‘ con
siste en proporcionar wn aparato para trabmjer- sobre 108 00=
petea de pelo de un tejido de pelo en &l que los copetes de
pele son fljedos con un tejido de base preformado por implan
tacidn en una ocspa de adhesivo aplicada sobre el mismo de la
que se proyectan los copetes, comprend-:!.endo tal aparato me—-
dios que definen un recorrido de slimentacidn para el tejido
a través de una estacién apisonadora, medios de oalentamien
to para suministrar calor al adhesivo del tejido en una posi
cibn aguss arriba de la estacifén apisona@om para reducir -
temporalmente la viscosidad del adhesivo, medios de soporte
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en la estacién apisonadora para soportar 8l tejido de base

vor 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 -
los copetes de pelo con el fin de apisonarlos en el adhesi-
vo, y medios de srrastre para desplazar as{ el miembro api-
sonador,

Segln un tercer aspecto, la invencién consiste en
Proporoionar un tejido de pelo en el que los copetes de pe.
lo presentan une altura de pelo por encima de una superficle
revestida de adhesivo de un tejido de base determinsda por
apisonamiento del pelo cuando se enouentra ¢l adhesivo en -
uns condicidn reblandecida. A

Se va a desoribir shora la invenoidn, a titulo de
ejemplo, con referencim a los dibujos gque se acompafia, en -
los que':f- A

La figura 1 ilustra esquemfticamente la realizaocién
del método, ¥y

La figurae 2 muestra esquemfticemente un alzado de
costado de una forma de.realizaoﬁn del aparato para llevar
a la préctica el método, estando fragmentadas ciertas partes
del aparato,

Para llevar a la préctica el método de la presente
invencidn, el tejido de pelo puede ser fabricado por el mé-
todo y por medio del aparato deseritos y reivindicados en -
nuestras patentes anteriores ne 414,968, 414.992 y 410,849,
El azparato y método para la produccién del tejido de pelo -
serdn desoritos agui brevemente pero se romite a las paten-
tes antes mencionadas para conocer mis detalles,

El aparato ilustrado en la figura 2 comprende me-,-.‘
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dios de gufas para guiar un tejide de base 10 & lo largo de
un recorrido gque se extiende a través de una estacién apli-
cadora 1 y una estacidén apisonadora 2, Una capa 11 de adhe-
silvo es portada sobre una cara del tejido de base, siendo -
5, presentada esta cara hacia arriba tanto en la estacién apli
cadora como en la estacién apisonadora en la disposicién mog
trada en la figura 2, Se han previsto pinzas 3 para despla-
zar porciones de hilo formadoras de copetes desde una fuente
4 de alimentaoidn de hilo formador del pelo hasta la esttm

10, c¢idén aplicadora 1 donde cada una de tales porciones se exX—-
tiende a través de una abertura 5 entre las placas horizon.
tales 68 y 6b, teniendo la abertura prevista entre estas -~
Placas una anchura que es menor que la longitud de cada tro
zo de hilo. lLa abertura 5 estd situada directamente encima

15« de un rodillo 14 que soporta el tejido de base 10 en la es-
tacién aplicadora, Una barra prensadora 7 esté prevista pow
ra prensar una porcidn media de cada trozo de hilo a través
de la abertura 5 dentro de la capa de adhesivo 11, Este =
prensador estd montado para desplazarse vertiocalmente de ma

20, nera alternativa y al descender en contacto con las porcio-
nes de hilo, las plnzas 3 se abren para soltar dichas porcip
nes, El aparato incluye también una cuchilla 8 para corter
las porciones formadoras de copetes de hilo con relacidén al
hilo proporcionado por la fuente de alimentacidn 4.

25 Un primer calentador 9 estéd previsto en una posi-f
cidn sguas arriba de 1a estaocién aplicadora 1 para trensmi-
tir el calor 2 la capa 11 de adhesivo sobre el tejido de ba
se con anterioridad a la implantacidén de los copetes de hi-
lo de pelo en la estacién aplicadora., El calentador 9 se =

30. presenta bajo la forma de una place eléctricamente calentada
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con la gue se pone en contacto la cara del tejido de base 10
opuesta al adhesivo 11. EL adhesivo es un adhesivo de fusibn
al ocalor. Su temperatura es elevada por el calentador 11 a -
un valor tel que, en la estacién aplicadora 1, el adhesivo -
se encuentre en una condicién viscosa tal gue las porciones

de hilo que =on prensadas en la capa de adhesivo queden adhe
ridas con el tejido de base. En la estacidén aplicadors, la -
ocapa de adhesivo estf suficlentemente blanda para permitir -
la implantacién de las porciones de hilo en la capa de adhe
givo pero la viscosidad no es suficientemente baja para per-
nitir que penetre el adhesivo completamente & través del es~
pesor de cada porcidn de hilo. Dado que el primer calentador
9 estd espaciado sguas abajo de la estacién eplicadora, la -
capa de adhesivo habrd empezado & enfrierse en el momento -
que elcenza la estacién aplicadora, Tal enfriamiento conti—-
nfa cuando el tejido de base con los copetes adheridos al -
mismo es alimentado a partir de la estacidn aplicadofa. Por
consiguiente, la viscosidad del adhesivo aumenta cuando el -
adhesivo se retira de la estacién aplicadora., Aungue el adhe
sivo no es capaz de penetrar completamente a través de cads

porcién de hilo formadors de los copetes, el adhesivo DPropor
ciona un soporte cada vez més firme para los copetes evitan-
do el desplazemiento de estos ltimos del tejido de base con
respecto a las posiciones requeridasg de los copetes.

Un segundo calentador 19 estd situado entre la este
cién aplicadora 1 y la estacién apisonadora 2 en una posi-—
¢idn que se encuentra a lo largo del recorrido de alimento.
cibn del tejido de base 10 a través del aparato. El segundo
calentador es inmediatamente adyacente a la estacién apisona

dors y estd espaclado & una distancia considerable de la es-
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tacibén aplicadorz a lo largo del recorrido de alimentaclén.

Antes de que el adhesivo aleance el segundo calentedor, se -
habréd enfriedo a una temperatura préxima a le temperaturs em
biente y se habrd endurecido bajo la forma de un sélido flo-
xible, El segundo calentador se presenta bajo la forma de =

uns placa eléotricamente calentada que se pone en contacto -

con la cara del tejido de base 10 opueste & la capa 11 de ad
hesivo. El segundo calentador eleva la femperatura del adhe-
8ivo ¥y produce una reduccidén temporal en la viscosidad del -
adhesivo a un valor +8l que pueda penctrar el adhesivo COMww
pletamente a través del espesor de la porcidn 13 de cada co-
pete que esté implantado en la capa de adhesivo, Preferible-
monte, el adhesive penetra Vambién por accién capilar en -
cierto grado hasta el pié en saliente 15 de cada copete,

Il medic de gufz para ol tejido de basé incluye 1ro-
dilleos de gufa 20 y 21 gue pueden moverse entre la posicién
mostrada en la figurs 2, en la que gufan el tejido de bage a
travéa de la superficie del segundo celentador 19; ¥ S6ZUle—
das posiciones en les que gufen el tejido de base a lo largo
de un recorrido espaciado del segundo calentador. Esta dispo
sicidn 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 excepcién de la estacibn apisonadoras 2, 6l -
aparato haste aqui descrito es generalmente el mismo que ha
sido desorito en nuestre patente anterior n2 414.968. _

En la figura 1, se ilustra esqueméticamente, y de -
una maners algo simplificada, lo que tiene lugar en las ata-
pas sucesives del método; giendo la etapa T la implantacién
de los copetes de pelo en la capa de adhesivo 11 y siendo la
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etapa 2 el reocalentamiento 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-
bido 21 hecho de gue, durante la implantacién de los copetes,
el tejido de base 10 reposa sgobre el rodillo de soporte 14 a
una altura predeterminada y el prensador 7 desciende a una -
altura predeterminada por encime del rodillo a la vez que
ataca la cara superior de la base ¢ porcién de conexidn 13 -
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 1102 C, En la -~
etapa 2 ¢ eleva la temperatura del adhesivo a un valor apre
c¢lablemente superior a dicho intervalo, por ejemplo & un va-
lor de 1702 C. A esta temperatura superior, son observables
los efectos de burbujeo previamente mencionados y ello hace
que clertos copetes se eleven con relacién al tejido de base
10 por 1o que se incrementa la altura del pelo a un valor -
tal como h2 que es mayor que hi; mientras que otros copetes
pueden descender a una altura h3 menor que hi,

Para reocuperar la uniformidad de eltura del pelo, -
se realiza una operacién de apisonamiento en la etapa 3 se--
gln se ha ilustrado en la figuré 1. La etapa 3 es realizada
on la estacibn de apisonemiento 2 y, en esta estacidn, el te
jido de base 10 es soportado sobre una plataforma 18 previs-
ta al miemo nivel y extremo con extremo con el segundo calen
tador 19, En esta operacién 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

extremos exteriores de los copetes y aproxime el nivel de la
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superficie de soporte de la plataforma 18 a una separacién mi

nima h5 que es preferiblementie menor que la altura més baja -

h3 a la que se encuentran los copetes en la etapa 2 y es lige

ramente menor que la altura h4 que es necesario que presente
5. finalmente el tejido una vez terminado,

Durante 1a etapa 3, la depresién de los copetes tie~
ne lugar preferiblemente con sé8lo una ligera inclinacidén de -~
los pies de los copetes como puede verse en la figura 1 y los
lados inferiores de sus porciones de base sn forma de U 13 se

10. ponen en contaoto, 0 casi en contacto con el tejido de base,
El espesor no uniforme del adhesivo 11 no ha de hacerse nece-
sariamente uniforme, aunque el espesor puede volverse més unl
forme oomo resultado del desplazamiento fisico de los copetes
levantados en una direccidén descendente que tenderd a dispo--

15, ner algunas de las partes mis altas del adhesivo en la direc-
cién descendente con los copetes.

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

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

25, ‘tura uniforme h4.

~ Preferiblemente el grado de *interferenciat, 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 cusl el miembro apisonador 16 atraviesa la dis-
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tancia & que representa la diferencia entre h4 y bS5 por lo -
gue todo efecto de arrastre es mantenido a un valor minimo,
Tal efecto de arrasitre pucde ser no obstante eliminado haww.-—
ciendo que el tejido sea alimentado intermitentemente y man-
tenido estacionaric durante el desplazamiento del miembro 16
a través de la distancia QA

Si el tejido es alimentado en continuo e través de
la estacién apisonadora 2, la velocidad puede ser tipicamen-
te del orden de un metro por minuto y el contacto entre el -
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 milimetro y el efecto de arrastre del miembro api
sonador sobre los ples de los copetes es despreciable,

En la estacién apisonasdora se han previsto miembros
de guia verticales 22 en contornos laterales opuestos del re
corrido de alimentacidn para el tejido de base 10, En cada -
uno de los miembros de gufa 22, estd formada una gufa verti-
cal 23 a lo largo de la cual puede moverse alternativamente
una corredera 24 en sentido vertical., Las correderas estdn -
conectadas entre si por un travesafio portador del miembro -
apisonsdor 16. Los extremos exteriores de las correderas ter
minan en mufiones 25 que son abrazados por mufioneras 26 en -
log extremos superiores de bielaé 27 conectadas en sus extre
mos inferiores con platillos de excéntriea 28 y excéntricas
30, Los miembros de gufa 22 impiden el movimiento de las co-
rrederas alrededor del eje 30 de sus respectivos mufiones y -
mantienen asi en posicidn horizontal a la superficie apisong
dora 17. _

Un motor eléetrico 31 estéd conectado por una trans-

nisién de correa y polea con un 4rbol 32 portador de 12 eXe-



5.

10,

13,

20,

25,

30.

12,

céntrica 29, El motor puede ser un motor de velocidad regula
ble. Alternativamente, se puede prever un acclonamiento a ve
locidad regulable entre el motor y el drbol 32 de manera que
pueda variarse la frecuencia de apisonamiento para adaptarla
a la velocidad de alimentacién del tejido de base 10,

Una velocidad tipica de funclonamiento seria de 100
rpm de las excéntricas 29 para una velocidad del tejidc de -
aproximadamente 1 metro por mimuto y une distancia de interw
ferencia d del orden de un milimetro. La dimensién del miem
bro apisonador 16 medlda a lo largo del recorrido de alimen-
tacién estd comprendide ti{picamente dentro del’ intervalo de
25 a 75 milimetros con el fin de que el miembro ataque un ng
mero correspondiente de hilerss de copetes,

Se pueden prever medios de alimentacidén conocidos -
para avangar el tejido a lo largo del recorride de alimentt.
cibn. Podrias usarse un rodillo guarnecido de plas, arrastra-
do por un motor y situado en el extremo aguas abajo del recg

rrido de alimentacién.
Se comprenderias que el dispositivo apisonador y el

calentador 19 podrian ser usados por separado del resto del
aparato. Por ejemplo, el tejido ds pelo podria ser bobinado
en rollo después de abandonar la estacidn aplicadora 1 y ser
posteriormente desarrollado de la bobina para pasar a través
del oalentador 19 y a través de la estacién apisonadora. Al-
ternativamente, el tejido de pelo podria pasar sobre un 86w
gundo calentador despubs de abandonar la estacldén aplicadora
y ser posteriormente bobinado el rollo, siendo con pesterio-
ridad desarrollado y pasado sobre otro calentador dentro de

la estacién apisonadora.
N 0 T A



De

10,

2C,

30.

13,
Primer Certificado de Adicidn que se solicita peras
Egpafia de acuerdo con la vigente Leglslacidn, deberd recaer
sobre: "MEJORAS INTRODUCIDAS EN ETL OBJETO DE LA PATENTE PRIN
CIPAL NUMERO 414968, POR “METODO Y APARATO PARA 1A PRODUC-
CION DE TEJIDO DE PELO", con Prioridad a la solicitud de Pa
tente en Gran Bretafia nimero 15766/77 de fecha 15 de Abril

de 1977, segin las caracter{stiocas esenciales de las sigulen

tess
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REIVINDICACIONES

1.~ Mejoras introducidas en el objeto de la Patente
principal niém. 414.968, por: "Método y aparato para la produg
cibn de tejido de pelo", cuyo método comprende los pasos COR-
pistentes en implantar copetes de hilo de pelo en una capa de
adhesivo portada por un tejido de base, y despuds de tal im--
plantacibén, reducir temporslmente la viscosidad del adhesivo
por calentamiento del mismo, caracterizado porque 108 extireéww
mos exteriores de los copetes son sometidos a una operacidén -
de apisonamiento a la vez que se reduce la viscosidad del ad-
hesivo en el que estén implantedos los copetes.

2,~ Mejoras introducidas en el obJeto de la Patente
principal ném. 414.968, por:'Método y aparato para la produc-
cidn de tejido de pelo", de acuerdo con la reiv;ndicacidn 1s
cuyo método esté caracterizado porgque se efeotla la operacién
de apisonamiento soportando el tejido de base en una estacién
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 -

"medio de un miembro aplsonador que tiene una superficie apiso

nadora dirigide, hacia los copetes y movible con relacifn a -
los mismos, siendo el limite de aproximscién de la superficie
apisonadora a la superficlie de soporte tal que la holgura en-
tre estas superficies sea Justamente menor que la profundidad
total del tejido.

3e= Mejoras introducidas en el objeto de la Patente
principal ném. 414.968, por:"Método y aparato para la produc-
cién de tejido de pelo", de acuerdo con la reivindicacién 2,
cuyo método estd caracterizado porque el grado de interferen~

cla entre el miembro apisonador y el tejido de pelo es aproxi
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madanmente el 10 % de la profundidad total del tejido.

4.~ Yejoras introducidas en el obJeto de la Patente
principel nim. 414.968, por: "Método y aparato para la produg
cién de tejide @e pelo”, de acuerdo con cualguier reivindica
¢in precedente, cuyo mbtodo estd caracterizado porgue el te
jido de pelo es alimentadc en continuo a través de la estow
c¢idn en la que se lleva a cabo el apisonamiento y la duracibén
del contacto entre el miembro apisonador que realiza la ope~
racidn de apisonamiento y los extremos exteriores de los co-
petes de pelo es limitads por seleccifn de la velocidad y el
modo de movimiento del miembro apisonador de manera que no -
exista préctiéamente efecto de arrastre.

S5«= Mejoras introducidas en el objeto de la Patente
principel nfm. 414,968, porV: "Método y aparato para la produc
cifn de tejido de pelo", seglin reivindicaciones anteriores,
cuyo aparato para trabajar sobre los copetes de pelo de un -
tejido de pelo en el que los copetes de pelo estén fijados -
con un tejido de base preformado por implantacidn en una ca-
pe Gde aghesivo sobre el mismo a pariir de la cual se proyec-—
tan los copetes, comprende medi‘osihae definen ua recorridos de
alimentacidn para el tejido y medios de celentamiento para -
suministrar calor al adhesivo del tejido en una posicién pre
determinada a lo largo del recorrido de alimentacién para re
ducir temporalmente la viscosidad del adhesivo, estando carac
terizado dioho gparato por la previsidn de nedios de soporte
aguas abajo del medio de calentamiento para =oportar al teji
do de base por su cara opuesta a los copetes de pelo, un -
miembro apisonador montado para moverse con relacién al miem
bro[x’ie soporte para atacar los extremos exteriores de los co-

vetes 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-

gonador,
Qo= "MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA PATEN-

TE PRINCIPAL NUMERO 414.968, PORs “METODO Y APARATO PARA LA

PRODUCCION DE TEJIDO DE PELO".
Seglin queda sustancialmente descrito en la pre-

sente memoria que consta de diecisels hojas escritas a méqui

na, por una sola cara, y acompafiada de dibujos.

wearza, 14 #9197
BOND WORTH LIMITED

PP,
FRANCH
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