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de las hebras fibrosas que comprenden la banda cohtinua, cuyo

- das continuas tenga propiedades que se parezcan més a las propig

2 o -1-
Lae presente invencién se refiere a la produccién de ban=

das continuas fibrosas que tienen un alto grado de orientacién

procedimiento comprende enviar una hebra hacia una superficie co

lectora e inducir un movimiento oscilatorio a la hebra en un pun:
to situado por encima de la superficie colectora.

Se han fabricado bandas continuas fibrosas a partir de
fibras cortadas por procedimientos de carda o de deppsicidn neu—
mética aleatoria, dando el primero de los procedimientos un oiegr
to grado de organizacién isotrépica de las fibras. Se ban fabri-
cado tambien bandas continuas fibrosas recogiendo una marafia de
filamentos continuos sintéticos en los cuales los filamentos se
entremezclan en la marafia de una forma mds o menos aleatoria.'No

obstante, para que la tela fabricada a partir de una o mds ban-

dades de las telas tradicionales de tejido normal o fejido de pun
to, se considera conveniente introducir un alto grado de orients)
cién del material fibroso que comprende la banda continua como,
por ejemplo, un alto grado de paralelismo en los hilos de fibra
cortada o las hebras filamentarias orientedas, por ejemplo, en
direccidn longitudinal o en direccidn transversal o en ambas di=-
recciones. Los métodos que se han propueétb para introduecir la
orientacidn deseada en una banda continua de hebras filamenta=
rias comprenden aquellos en los cuales las hebras de filamentos
miltiples extruidos se alimentan y arrastran por medio de chorros
de gire y los filamentos emitidos recibeﬁ un movimiento -oseilato)
rio antes de caer libremente sobre un soporte colector. La paten
te Britdnica 1.244.753 descfibe dicho procedimiento en el cual

se abastecen chorros gaseosos oscilatorios con filamentos ya es-

tirados. Se ha propuesto ftambién en la patente Japonesa 75.007178-
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someter a oscilacién la salida del chorro alimentador para indu-
cir el movimiento oscilatorio deseado a los filamentos emergen-
tes. Los métodos anteriores, en la prdetica, no han demostrado
ger enteramente satisfactorios para producir bandas continues
con un alto grado de paralelismo y el orden deseado. Por lo tan-
to, un objeto de esta invencidn es proporcionar un procedimiento
segin el cual el movimiento de una hebra en la formacién por de-
posicidn de una banda contimua se controla de una forma méds com-
pleta para poder llegar a alcanzar el alto grado deseado de pa=
ralelismo y orden.

Asf, por la presente invencidén, proporcionamos un proce-
dimiento para la produccidén de una banda contimua ordenada 2 panm
tir de por lo menos una hebra fibrose, que comprende alimentar
una hebra hacia una superficie colectora, inducir un movimiento
osgcilatorio a la hebra en un punto situado por encima de la su~-
perficie colectora, caracterizado porque la hebra sometida a og
cilacidn pasa entre dos placas separadas a corta distancia, que
son précticameﬁte paralelas entre si{ y con respecto al plano de
oscilacidn de la hebra y que se extienden précticamente desde el
lugar de oscilacién hasta la superficie colectora donde la hebre
se tiende précticamente paralela & los largos anteriores de la
hebra. A

Asimismo, segin la invénci6n, el aparato para tender
una hebra fibrosa en filas pricticamente paralelas comprende me-
dios para suministrar una hebra fibrosa, medios para alimentar
la hebra, medios para inducir un movimiento oscilatorio a la he-
bre alimentada y a una superficie colectora sobre la cual se tien
de la hebra, caracte:izaﬁo porque el aparato comprende dos pla-

cas separadas a corta distancia que son précticamente paralelas

entre si y con respecto al plano de oscilacidén y que se extien-
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den entre el dispositivo de oscilacién y la superficie colecto-
re.

Es preferible utilizar una hebres filamentaria continua
en la presente invencidn puesto que se pueden producir directa=-
mente a partir de una sustancia polimera sintética como, por
ejemplo, por hilatura en fundido. Las hebrag dé fibras cortades)
preferiblemente con un bajo grado de torsidén solamente, se pue~|
'den'emplear también yel término "hebra fibrosa", segin se em-
plea en la presente memoria, comprende estos y materiales simila
res.

Al producir una hebra de filamentos miltiples por ex- |

| Laud

trusién en fundido de un polfmero sintético, es conveniente est:
ras u orienmtar los filamentos para mejorar sﬁ resistencia y otras
propiedades fisicas. Esta operacién se puede realizar alimentans
do los filamentos recien extruidos a gran velocidad, de modo que
cuando se han enfriado suficientemente, cualquier estiramiento

adicional de los filamentos todavia pldsticos produzea orienta~

cién y alineacidén de las cadenas del polimero que se fija al en;
friarse mds los polimeros a una temperatura por debajo del puﬁx?
de transicién cristalino., Un chorﬁo gaseoso alimentar es un me=-
dio conveniente para alimentar la hebra y para producir esta

orientacidn. Los mediog utiligzados para inducir un movimiento

oscilatorio en la hebra pueden ufilizar también un gas comprimi
do. Asi, se pueden situar los chorros en lados opuestos del ori
ficio de salida del chorro alimentador y mctuar alternativamente
para dirigir la hebra emitida primero en una direccién y después
en direccidn opuesta. Como variante, se puede utilizar un solo

chorro de funcionamiento intermitente para inducir el movimien-

%0 oscilatorio,

Se puede emplear una vélvula rotatoria de unz sola lum~|
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brera o de dos lumbreras para proporcionar el funcionamiento al
terno o intermitente de los dos chorros o del chorro dnico ¥y lJ
velocidad de rotacién de esta vdlvula proporciona un control
sencillo sobre la amplitud de oscilacidn deserita por la hebra,
manteniendo la velocidad de rotacidén una relacidn inversa a la
amplitud de la hebra cuando otras condiciones son constantes,
De este modo, la longitud de las filas de la hebra tendida so-
bre 1a superflcle colectora se puede establecer por 1o menos
vélvula rotatoria, en particular porque el uso de placas separa
das a corta distancia entre los chorros oscilantes ¥ la superfi
cie colectora permite que los cambics produzean un efecto pleng
en el movimiento de la hebra. Los chorros oscilanies pueden te-
ner un solo orificio o una pluralidad de orificios en l{nea, o
preferiblemente una.ranuré estrecha para la salida dél gas com=-
primide, Es preferible montar los chorros desviadores de modo
que el 4ngulo entre los chorros, si se emplean dos, y el dngulo
del chorro o de cada chorro con relacién a la hebra emitida se
pueda ajustar como medio adicional de controlar la oscilacidn
de la hebra,

A pesar de que son preferibles los chorros gaseosos deg|
viadores, se pueden utilizar otros medios para inducir oscila-
cién en una hebra, en el supueéto qué puedan inducir una ampli-
tud de oscilacidn suficientemente grande en la superficie colec!
tora. Dichos otros di3positivos‘pueden:ser pares opuestos rota-
torios u oscilatorios de superficies cuando que se ponen alter-
nativemente en contacto con la hebra saliente.

Los chorros alimentadores son dispositivos perfectamen

te conocidos que consisten en conductos de entrada y de salida

para la hebra y medios para introducir el gas alimentador. El
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conducto de salida puede ser comvergente o divergente, pero es
preferible utilizar un conducto paralelo para mantener la inte-
gridad de la hebra emitida que pasa al lugar de oscilacidn.

ﬁemos averiguado que cuando se habilitan placas separadas
a corta distancia entre los medios de alimentacién y oécilacién
¥ la superficie colectora, la hebra adopta una oscilacién en.fog
ma de onda plane cuya amplitud puede aumentar en semiondas suce-
givas desde el lugar de osqilacidn hasta un valor que dépende de
las fuerzas ejercidas y mantiene este movimiento plano hasta‘que

alcanza la superficie colectora sobre la cual se tiende en filas

L]

regulares précticamente paralelas. Es preferible que la altura &
las placas for encima de la superficie colectora sea aproximada-
mente igual que la distgpcia necesaria para establecer la prime-~
ra cresta en la oscilacidn en forma de onda o la amplitud mdxima
si se establece una oscilacién de esta clase, Ias placas débérén

extenderse lo mds préximas al lugar de oseilacién y los mds pré-

ximas a la superficie colectora que sea posible para poder mante
ner el control mdximo de la hebra descendente.

El procedimiento y aparato de esta invéncidnpermiten tenl
der bandas coantinuas altamente orientadas eﬁ las cuales las hé— :
bras se tienden en filaé paralelas con una exactitud ¥ precisidén

imposibles hasta ahora. Una medida de esta exactitud o eficacia

(7]

puede definir como sigue:

Eficacia E = Anchura real de la banda (m)
longitud de hebra/fila (m)

El denominador se puede expresar como:

Por lo tanto E (%) se puede expresar como:

E=2WR 100
T

donde E es el porcentaje de eficacia del tendido
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W es la anchura real de la banda en metros
R es el régimen de qscilacidn, ciclos/min

y S es la velocidad de la hebra en oscilacién (o emisién des
de el dispositivo alimentador) en m/min.

Ia eficacia de deposicif de la hebra definida de este mo)
do es una medida general de eficacia y, por ejemplo, en la depo-
51c16n de banﬂas continuas de hilos filamentarios sintéticos con
tinuos se consiguen valores del 95 % y aifin mejores y en estas
bandas prédcticamente en su totalidad excepto en un pequeifio por=
centaje en los orillos, la eficacia es pricticamente del 100 %.

Bl empleo de esta invencidén es particularmente apropiade
en la deposicidn o tendido de dichas bandas muy paralelas de an=
churas superiores a 0,5 m y a grandes velocidades de las hebras.
Por lo tanto, se pueden depositar bandas con una anchura de 2,5
m a una velocidad de la hebra de por lo menos 3}600 m/min con unk
eficacia general del 96 % o ﬁayor. Ademds, la deposicidén de cada
fila se puede realizar con una precisidén muy elevada para produ-
cir una bvanda dé espesor précticamente uniforme en particular
cuando se han de utilizar juntos varios dispositivos de deposi-
cién de hebras para producir una banda continua de una sola capa
o de capas miltiples.

Es preferible producir bandas continuas separando la su-
perficie colectora de la posicidn de deposicidn a una velocidad
relacionada con la velocidad de deposicién de la hebra en direc-
¢ién transversal o paralela a la direccidn de deposicidn. Ia pri
mera direccidén produce una banda continua con filas de hebras
transversales andloges a la trama de une tela tejida, Ia segunda
direccibn, cuando el dispositivo o dispositivos de deposicidén de

la hebra efectden un movi.iento elternativo transversal, produce

bandas sucesivas de lo que se pueden denominar filas de hebras en
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direccién de la trama. Se puede utilizar una pluralidad de dispo
sitivos depositadores para depositar bandas cbntipuas que tienen
una o més capas de filas de hebras en direccidn de la trama y en

direccién de la hurdimbre, dando lugar de este modo a una banda

continua final que presenta dos propiedades direccionales conve-|

nientes en las telas que se han de utilizar como géneros texti-
les,

Ias bandas febricedas segin esta invencién exigen aglu-
tinamiento de algdn modo para convertirias en telas ﬁtiles-&, co
esta finalidad, es preferible emplear alguna forma de método de
aglutinamiento por segmentos o pﬁntos para conservar las propie~

dades direccionales introducidas en la formacién de la benda con

tinva. Es preferible ademds incluir en la banda continua por 1o |

‘menos una proporcidn de filamentos o fibras termoplésticas y em~

plear un método de aglutinamiento por segmentos térmico para la
fabricacibén de la tela final. Dichos ﬁétodos de aglutinamiento
por segmentos se describen, por ejemplo, en la patentes Britdni-
cas 1,245,088, 1.4T74.10L ¥y l.4§4.102. Los filamentos sintéticos
termopldsticos o fihras de muchas clases son apropiados para uti
lizarse en esta invencién bien por si solos o mezclados con fi-
bras naturales u otras fibras no termoplésticas. Es de mayor pre|
ferencia que las bandas continuas comprenden o estén compuestas
por fibras sintéticas de doble componente en las cuales uno de
los componentes presente a2l menos en parte en la superficie de
la fibra o filamento tenga un punto de reblandecimiento o fusién
menor que el otro y forme un aglutinamiento fuerte en condicione
apropiadas de calor y presibén. Como variante, o ademds de los mé

todos de aglutinamiento por segmentos o por puntos citados, se

pueden utilizar otros procedimientos como, por ejemplo, aglutina

13

[43]

miento por costura segfn el cual la banda continua se mantiene
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unida por cadenms de costura utilizando un hilo separado o partﬁ
de la propia banda y maguinaria que pueda funcionar a elevados
ritmos de produccién. |
Las hebras filamentarias de materiales polimeros sinté-
ticos, que ﬁo son conductores y que son hidréfogas, tienden a acu

mular cargas estéticas cuando se ponen en contacto de fricecidn

turbar la oscilacién uniforme o deposicidn de una hebra descen-
dente, es necesario tenef-cﬁiaé&o—igféwéiiﬁi£;£—ﬁf&ducir'ié acu-
mulacidén de tales cargas por el empleo de medios de descarga es
tdtica en el punto de oscilacién o cerca del punto de oscilacién
o por itratamientos superficiales de los filamentos con un agente
quimico apropiado.

Es preferible, cuando se utiliza un chorro gaseoso ali-
mentador, que una pequefla cantidad del gas emitido pase en una
corriente suave descendiendo entre las places para ayudar al pa-
50 de una hebra sometida a ¢oscilacidn por la superficie colecto-
ra. Es también preferible que la superficie colectora sea un s0
porte permeable que permita el escapa del gas y, si fuera necesg
rio, la induccién de aspiracidn en el lado inferior en el lugar
de contacto con una hebra recien depositada y, por lo tanto, pa-
ra asegurar su contacto completo con el soporte.

Los dibujos adjuntos ilustran la invencién y una forma
en la que se puede poner en prdctica utilizando gas comprimido
tanto para el transporte como para la oscilacién de una hebra.

Ta figura 1 es una vista en alzado del aparato en el qu
se tiende o deposita una hebre transversalmente sobre un transpor
tador perforado; y

Ia figura 2 es una vista de costado del aparato de la fi

gura 1,
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Refiriendonos a la figura 1l, uns hebra 1 se deposita por
medio de un pequefio rodillo de tensidn 2 en la entrada 3 de un
chorro alimentador 4 que se abastece con gas comprimido desde
une lumbrera de swministro 5 por encima de la entrada de la he-
bra 3. E1 gas tensa el hilo enviandolo hacia la salida 6 cerca
de la cual se sitlian , a cada lado, chorros desviadores 7 que
se abastecen alternativamente con impulsos de gas procedentes EJ
una védlvula rotatoria motorizada 8, Ia hebra 1 cae desde el ori-
ficio de salida del chorro 6 a la entrada convergente 9 de dos
placﬁs ﬁaralelas 10 separadas a corta distancia y colocadas irans
versalmente y cerca de un transportador perforado sinfin 1l. ILog
chorrog de gas 7 se dirigen alternativamente contre le hebra sa-
liente 1 moviendola hacia 1é izquierda y después hacia la dere-
cha y haciendola que osci}e ¥ que adopte un trayecto sinuoso plg
no a medida que desciende entre las placas 10. Segin pasa la he-
bra 1 entre las placas 10, el movimiento inieial inducido por lds
chorros de desviacidn 7 desarrolla su valor total hasta que, al
nivel del transportador 1l, la hebra ha alcanzado la ancﬁura to=
tal deseada y enfonces se deposita gobre el transportador en fi-

las sucesivas paralelas 12 a través del transportador., Para ayu-

transportador un conducto de exhaustacién 13 se sitida por debajg
del transportador 11 y estd provisto de una entrada de ranura es
trecha 14 situada cerca del lado inferior del transportador e
inmediatamente por debajo de los bordes inferioreé de las placeas
106, ﬁn'Ventilador 15 proporciona en la entrada 14 aspiracidén pa-
ra arrastrar les hebfas contra la superficie del transportador.
| En la figura 1 se ilustran lergos de hebra 1l con movi-

miento a izquierda y derechas moviendose de una forma en cierto

modo idealizada entre las placas 10 indicadas por lineas sélidag
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de rayas, respectivamente; Un examén del aparato ilustrado en
los dibujos en estado de funcionamiento por medio de una ilumi-
nacidn estroboscépicé a través de una placa transparente 10 de-
muestra que la hebra adopta un trayecto sinuoso uniforme cuya
forma se altera con los cambios en las velocidades de alimenta-
qién y oseilacién, _

Las placas 10 sirven para controlar y estabilizar el mod
vimiento de la hebra oscilante, ILa anchura de las placas en la
direccidn de oscilééi6ﬁ deberd ser por lo menos igual y preferi-
blemente un poco menos anche que la anchura médxima de la banda
que se desea formar. Segin se ha descrito anteriormente, la altu
ra de las placas depende de las condiciones de deposicidén utili=-
zadas y la forma del trayecto de la hebra establecido. Las pla-
cag deberdn estar separadas a la menor distancia posible y de
preferencia deberdn former una seccidn decreciente ligeramente
en la direccidén de descenso como, por ejemplo, desde una separa-

cién en la parte superior de 4 mm hasta una operacidén en el ex-

[

tremo inferior de 2 mm. Esta seccién decreciente adyuda al escap

lateral del aire y reduce la posible perturbacién de las hebras

ir}

sobre el colector. De igual modo, la distancia entre los extremo
inferiores de las placas y el colector se reduce al minimo en
consonancia con una eficacia y precisién médximas de deposicién, |
0 sea pera conseguir un conﬁrol'méximo de la hebra mientras se
mueve e inmediatamente despuéds de haberse depositado, Cuando se
emplean las velocidades superiores de la hebra y las mayores an-
churas de la banda, las funciones de las placas tienen una impor
tante mdxima. En ausencia de una o ambas placas, ain a bajas ve-

Jocidades de las hebras, anchuras estrechas de la banda y ausen—

cia completa de influencias estrafias, como son las corrientes de

aire, se forman bandas irregulares enteramente insatisfacotiras.
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| 3.650 m/min a la entrada de un chorro alimentador abastecido con

‘por turno a cada uno de los dos chorros deflectores, situades in

‘mediatamente por debajo del chorro alimentador y siméiricamente

~anchura del chorro, los filamentos se depositaron con un parale-

-1l -

Tos ejemplos siguientes ilustran la invencién y la forma
en que se puede poner en préctica.

EJEMPTO 1

Una hebra compuesta de 60 filamentos sintéticos y con
un decitex final de 200, hilada directamente desde‘una hilera,

se deposité por medio de rodillo que giraban a una velocidad de

gas comprimido a una presién de 1.758 gm/cm2 relativos, Una v4l-
vula rotatoria motorizada, abastecida con gas comprimido a una

presidn de 5625 gm/cm2 relativos daba impulsos de gas comprimido

en relaciGn con los mismos con un éngulo comprendido de 165° en~
tre los chorros. Cada chorro deflector recibfa gas comprimi&o de
la vélvula rotatoria en un 50 % de revolucidn de la vélvula, Ia
vélvula rotatoria giraba a una velocida& de 2300 r.p.m. La hebfa
que salfz del dispositivo alimentador/deflector pasd entre un pa
de placas de 0,9 m de anchura y 0,5 mAde altura, ia parte supe~
rior de las placas estaba a 1 cm por debajo de la salida del dig)
positivo pulverizador y las placas estaban separadas 4 mm en la
parte superior y 2,5 mm en la parte inferior. Lasipartes inferio
rés de las placas estaban a 3 cm por encima de un transportador

perforado colocado horizontalmente. Se utilizé una ranura de as-
piracidn situada directamente bajo la salida de las placas, La

anchura total de la hebra depositada era de 0,74 m comparada con
uns anchurs tedrica, caloulada & partir de las velocidades del
hilo y la védlvula rotatoria de 0,79 m, dando de este modo una

eficacia de deposicién general del 94 %. En la mayor parte de 1lg

lismo prdcticamente del 100 % teniendo lugar la pérdida de eficg
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cia en los 5 cm de cada.orillo donde loa filamentos divergfan du
rente la inversién de la linea del hilo.
BJEMPLOS 2 - 5

Se depositaron hebras filamentarias sintéticas de variols

tamafios en bandas continuas muy orientadas con el mismo aparato
que en el ejemplo 1 y con los parémetros de elaboracidn siguien=
tes; los tamafios de las placas se cambiaron para adaptarlos a la
anchura de banda deseada.
| HEBRA Presién Presion Dimensioh

es

BJEM N¥ de deci velo de sumi-  gaseosa  Veloci de la pcha
PLO0 fila~- tex c}ﬂad nistro del de iggg dad g; M
mentos m/min chorro ali tecimien la v !

mentador — to de 1z vula - Anchura %i;a

gn/cm® rela vélvu%a (RPH)

tivos agn/cm

relativos

2 _ 60 200 3550 2110 4218 1125 3,0 0 75
3 60 200 3600 2110 5625 700 3,0 075
4 60 167 1735 2812 2460 445 3,0 0,75
5 120 400 3650 2110 = 5976 2975 0,9 0,5

Las bgndas continuas se produjeron con las anchuras si-
guientes y las eficacias generales indicadas (v.g.,. comprendien

do las partes de los orillos)
Anchurg de la banda(M)

Ejemplo Real Tedrico Eficacia de deposicidn, E (%)
2 1,56 1,58 99
3 2,5 2,57 97
4 1,85 1,95 95
5 0,57 0,61 93

EJEMPLOS COMPARATIVOS A y B

Se depositaron bandas continuas empleando la misma hebra
filamentaria utilizadas en los ejempios 2 y 3yrespectivamente (4

y B) con los mismos pardmetros de elaboracidén pero en ausencia

de las placas, en un ambiente précticamente exento de corrientes
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®relocidad de alimentacién 3650 m/min,

| ria sintética como la utilizada en el ejemplo 1 con un aparsto
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extrafias y otras influencias. Los resultados fueron como sigue:

: Anchura de la banda (M)
Ejemplo Real Pedrico E, (%)

comparativos
A 1,25 1,58 79
B 2,2 ' 2,617 . 84

Solamente se pudo dep051tar una banda mds estrecha en es ’

‘tas cond1c1ones y la eficacia de deposicién se redujé notablemen
te en ambos casos en ausencia de las placas.
EJEMPIO 6

Se deposiié una banda continua empleando hebra filamenta

gsimilar que diferia solamente porque el chorro alimentador tenia
un conducto de salida divergente en lugar de un conducto parale-
lo. Los demds pardmetros de elaboracidn y los resuliados obteni-

dos son como sigue:

Presion Presidén Dimensiones Anchura
- de abag gaseosa Yeloci de. la placa de la ban~ E
Ejem- tecimien de abag dad de da (m (%)
plo to del ~ tecimien la vdl- Anchure Altura Real Tedrico
chorro to de 1la wvula
alimen vélvulg (RPM)
tador™, 2 (gm/cm
(en/cen®) relati-
relativos vos)
6 3867 5976 2000 0,9 0,5 0,70 0,8 87

La eficacia de deposicidn de la banda efa moderadamente
elevada pero no tan buena como con el ého:ro alimentador de los
ejemplos anteriores.

EJEMPLOS COMPARATIVOS C

Por comparacidén se prepard una banda précticamente segin

ce ha descrito en el ejemplo 6 pero omitiendo las placas entre

medios oscilador y colector con los resultados deficientes si-

guientes:
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Presién Presién Dimensiones Anéhure
Ejem gaseosa gaseosa Velocidad de la placa de la ban E,
plo” de ali~ de abas- de la vdl (M) da (M) (%)
com=- menta- tecimien vula
para cién , to de la (RMP) Anchu Altura Real Tedri
tivo (gm/cm vé.lvu.‘l.g Ta ca

relati (am/em

vos) relati-

vos)

c 2812 5976 2030 - 0,49 0,5 0,68 0,9 76

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asf
como la menera de realizarlo en la prédctica, debe hacerse cons—
{Yar que las disposiciones an’ceriormente indicadas son susceptiw

bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin-

cipio fundamental.
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se utilizan para depositar la hebra con el espesor o- anchura del

 medios adhesivos, térmicos o de costura.
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REIVINDICACIONES

1.-.Procedimiento ¥ aparato para la produccidn de bandas
continuas fibrosas orientadas, empleando por lo menos una hebra
fibrosa, procedimiehto caracterizado porque comprende alimentar
une hebra hacia una superficie colectora, inducir un movimiento|
oscilatorio a la hebra en un punto situado por encima de la su-
perficie coleétora vy hacer pasar lg hebra en 6scilaci6n entre
dos placas separadas a corta distancia que son précticaﬁente pg-
ralelas entre s con respecto al plano de oscilacién de la hebra,
Y que se extienden prédcticamente desde el lugar de oscilacidn
hastg la superficie colectora donde se deposita ¢ tiende la he-
bra en largos sucesiveos pricticamente paralelos de la hebra,

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteri-

zado porque la superficie colectora avanza durante el proceso
de deposicién y la hebra se deposita transversalmente o paralela
a la direccidn de avance de lavsurerficie colectora.

3= Procedimiento segin la reivindicaciones 1 o 2, carag

terizado porque dos o mds dispositivos de deposicidén de la hebra

geados de la banda y discrecionalmente estos dispositives reci-
ben un movimiento alternatlvo de un lado al otrec o a lo largo da
la superficie colectora,

4.,- Procedimiento segin cualquiera de las reivindicacig

nes l-3, caracterizado. porque la banda ordenada se aglutina por

5.=- Aparato para la aplicacidén del procedimiento segin
las reivindicaciones 1 a 4 para depositar una hebra fibrosa pré%

ticamente en filas paralelas, caracterizado porgue se dota a can

da apargto de medios para abastecer una hebra fibrosa, medios
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para enviar o alimenter la hebra, medios para inducir un movimien
t0 oscilatorio a la hebra alimentada y una superficie colectora
gobre la cual se.deposita o tiende la hebra y que comprende dos
placas separadas a corta distancia que son précticamente parale-
las entre s{ y con respecto al plano de oscilacién & que se extien
den entre el dispositivo de oscilacién y la superficie colectoral

6.~ Aparato segfn la reivindicacidén 5, caracterizado pox
que la hebra se alimenta ¥y se hace oscilar por medio de chorros
de fluido gaseoso y parte del gas saliente desciende pasando en-
tre 1asvp1acas. '

To~ Aparato segin la: reivindicacién 6, caracterizado po

IR

que las placas son placas perforadas,
8.~ Aparato segin cualquiera de las reivindicaciones 5 a
T, caracterizado porque un dispositivo eliminador de estdtica se
sitda delante de las placas cerca del trayecto de la hebra.
9.~ Aparato gegin las reivindicacidﬁes 5 a 9, caracteri)
zado porque para depositar una o mds bandas continuas de hebras
fibrosas prédcticamente paralelas, se utilizan dos o més disposi-
tivos juntos para depositar el espegsor o anchura deseados de la
banda contiﬁua y discrecionalmente estos dispositivos efectdan uh
movimiento élternativo de un lado al otro y/0 a lo largo de la
supefficie colectora.
10.~- Procedimiento v apérato para la produccidén de ban-
das continuas fibrosas orientadas, tal y como queda sustancial-

mente descrito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos.
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Esta Memoria consta de diecisiete hojas escritas a mdqui
na por una sola cara.
Madrid, 7?70 4n

IMPERIAL CHEMICAL INDUST LIMITED.

pe p» Firmado: J. Suarez
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