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ES 2302729 T3

DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para formar un tejido de fibras longitudinales.

La presente invencion se refiere en términos generales a la formacion de un tejido de fibras longitudinales, apli-
céndose una capa de fibras substancialmente paralelas a una capa de substrato, y estando orientada la direccion longi-
tudinal de las fibras paralela a la direccién longitudinal del tejido.

Mas particularmente, la presente invencion se refiere a la formacién de un tejido de este tipo en un proceso conti-
nuo, de manera que la longitud de este tejido, en principio, puede ser infinitamente grande. Un tejido de este tipo se
indicard en el texto adjunto mediante el término tejido “continuo”.

La produccién de un tejido de fibras longitudinales en un proceso continuo es conocida por si misma. Fundamen-
talmente, lo que esto implica son fibras que se depositan sobre una superficie de un tejido continuo de material de
substrato, paralelas entre si y paralelas a la direccion longitudinal del tejido de substrato, mientras se asegura que se
produce una buena fijacién que se puede reproducir entre las fibras y la capa de substrato. El tejido de fibras longitu-
dinales formando de esta manera, es decir, el producto combinado de tejido de substrato y la capa aplicada de fibras
paralelas, se puede enrollar en un rollo.

En un proceso de este tipo, se ejercen fuerzas de traccidn orientadas en la direccién longitudinal sobre las fibras y
sobre el tejido de substrato, para transportar las fibras y el tejido de substrato a través de un dispositivo de produccion.
En este dispositivo de produccion, a modo de ejemplo, las fibras se desenrollan desde una bobina de reserva o tensor
de hilos, donde las fibras se enrollan en forma de haces o madejas de filamentos. Es deseable que estas madejas o
haces se extiendan abiertas, de manera que los filamentos separados, antes de llevarse en contacto con la capa de
substrato, se coloquen uno a continuacién del otro lo mejor posible. Para este propésito, las fibras se estiran en una
seccion serpenteante sobre una serie de elementos de extension, para cuyo propdsito se requiere una fuerza de tension
relativamente alta. Teniendo en cuenta esta alta fuerza de tensién, se produce una tensién relativamente grande en
las fibras. Ademds, la fuerza de tension se ejerce mediante un rollo de traccidn, y teniendo en cuenta que se produce
un alto deslizamiento de la fuerza de traccion entre este rollo de traccion en las fibras. Una fuerza de tensién menor
es suficiente para transportar el tejido de substrato, de manera que la tensién y el deslizamiento que se producen en
el tejido de substrato son mucho menores. En la practica, entonces, sea encontrado que la diferencia en la tensién y
el deslizamiento que se producen en la capa de substrato, por un lado, y las fibras, por otro lado, pueden provocar
problemas, tales como por ejemplo una curvatura indeseable del tejido de fibras longitudinales. Dependiendo del
material de la capa de substrato, las fibras relajadas también pueden provocar mayor o menor grado de compresion del
tejido de fibras longitudinales formado.

Otro problema en relacién con esto es que se requiere una fuerza de tension relativamente alta durante el bobinado.

Un problema adicional que puede producirse es que el tejido de fibras longitudinales formado todavia incluye
tensiones relativamente altas y que un producto de uso producido utilizando el tejido de fibras longitudinales formado
tiene poca flexibilidad y viabilidad.

Es un objetivo de la presente invencion eliminar, o por lo menos reducir, los problemas citados anteriormente.

Segtin un aspecto importante de la presente invencion, una tensién de traccién que prevalece en las fibras se
reduce antes de que las fibras se apliquen a la capa de substrato, de tal manera que la tensién en las fibras se hace
substancialmente igual a la tensién en la capa de substrato. En este contexto, es preferible que la tension en las fibras y
en la capa de substrato, en la posicién donde las fibras en la capa de substrato se aplican entre si, sea minima, es decir
que no sea mayor de lo necesario para transportar el tejido combinado a través del dispositivo.

En la presente invencion, las fibras se transportan a una posicion de union a una velocidad mas alta que el tejido de
substrato. La diferencia de velocidad relativa se puede seleccionar para justo compensar las diferencias en la tensién
y el deslizamiento que se producen, de manera que en el tejido de fibras longitudinales combinado, cuando la tensién
que prevalece en los materiales se ha relajado, no hay diferencias de longitud relativas. Puede haber incluso ciertas
ventajas en impartir una velocidad incluso mayor a las fibras.

Un procedimiento y un dispositivo para aplicar dos tejidos de material de pelicula entre si se conocen por si
mismos a partir de la solicitud de patente britdnica 2.170.186, empujando se uno de estos tejidos de pelicula fuera
de una bobina de depdsito mediante un par de rollos de laminacién. Segin esta publicacidn, el propdsito es que los
dos tejidos se apliquen entre si con un grado uniforme de tension, para evitar que se ondule el material laminado.
Para este propdsito, la publicacién describe un dispositivo en el cual el estado de tensién en un tejido de pelicula se
mide directamente, sobre la base del espesor de este tejido de pelicula, trabajando sobre la base de que el espesor o
anchura de un tejido de pelicula disminuye al aumentar la tensién. Ademads, el dispositivo descrito en esta publicacién
comprende medios para ajustar el estado de tension en este tejido de pelicula de una manera controlada, utilizdndose
el resultado de la medicidn del espesor como una sefial de control. Para este propoésito, el dispositivo descrito en esta
publicacién comprende, entre otros, un freno controlable que actda sobre una bobina de reserva; de esta manera, el
estado de tension de este tejido de pelicula se controla sobre toda la longitud de este tejido de pelicula, desde la bobina
de reserva hasta los rodillos de laminacién.
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Sin embargo, esta publicacion no se refiere a la aplicacién de fibras a un tejido de substrato. Tal como se ha descrito
anteriormente, las fibras, antes de llevarse en contacto con la capa de substrato, se estiran en una seccion serpenteante
sobre una serie de elementos de extension, para cuyo propdsito se requiere una fuerza de tension relativamente alta,
de manera que en esa seccion serpenteante se produce una tension relativamente grande en las fibras. No es posible
entonces utilizar la técnica descrita en el documento GB 2.170.186, en el cual, después de todo, el estado de tension se
controla sobre toda la longitud del tejido de pelicula. Por el contrario, la presente invencion proporciona una tensién
de traccién que prevalece en las fibras que disminuye antes de que las fibras se unan a la capa de substrato. En otras
palabras, si un observador se desplazara con una fibra, primero observaria un estado de tensién relativamente alta en
una seccion especifica, y entraria posteriormente en una seccion donde este estado de alta tensién disminuye. Cuando
se considera sobre toda la longitud de una fibra, desde la bobina de depésito a la posicién de unién, esta fibra por lo
tanto tiene una primera porcion de fibra con un estado de alta tensién y una segunda porcion de fibra con un estado de
tensién considerablemente menor.

Un procedimiento segiin el predzmbulo de la reivindicacién 1 se describe en el documento EP 0 724 949. Este
documento describe un procedimiento donde las fibras se colocan sobre la capa de substrato en una forma de seno.
La fuerza de traccién ejercida sobre las fibras es relativamente pequefia. La fuerza de traccion se ejerce mediante el
rodillo de combinacion.

También debe indicarse que el documento GB- 1.337.442 describe un tejido no tejido que comprende multiples
capas de fibras relajadas. Estas fibras se colocan sobre una capa de substrato en un estado relajado, de una manera
en zigzag. Un rollo de alimentacién estira las fibras desde un rollo de depésito, sin localizarse ninguna seccién de
tratamiento previo entre el rollo de depésito y el rollo de alimentacién, de manera que pocas pensiones internos o
ninguna en las fibras. Las fibras se suministran a la capa de substrato para conseguir la disposicién en zigzag.

Estos y otros aspectos, caracteristicas y ventajas de la presente invencién se explicaran el mayor detalle mediante
la descripcién siguiente de una realizacion preferida de un dispositivo segin la invencién con referencia a los dibujos,
de los cuales referencias numéricas idénticas indican componentes idénticos o similares y en los cuales:

La figura 1 es una vista en perspectiva esquemadtica de una serie de componentes de un dispositivo para la produc-
cién de un tejido de fibras longitudinales, para ilustrar un proceso de produccién para tejidos de fibras longitudinales;

La figura 2 muestra esquematicamente una vista lateral de un dispositivo conocido para producir un tejido de fibras
longitudinales;

La figura 2A muestra del detalle A de la figura 2 en una escala ampliada;

La figura 3 muestra esquemdticamente una vista lateral, similar a la mostrada en la figura 2, de una parte de un
dispositivo de produccién segun la presente invencién para producir un tejido de fibras longitudinales;

Las figuras 4A y 4B muestra esquematicamente diagramas de bloques de una disposicién de control para el dispo-
sitivo de produccién segiin la presente invencién; y

La figura 5 muestra esquemdticamente una realizacién preferida de un dispositivo segiin la presente invencion.

La figura 1 muestra esquemédticamente un posible proceso para la produccién de un tejido de fibras longitudinales
100. El tejido 100 esta formado a partir de fibras, cuyas fibras se mantienen adyacentes entre si para una anchura total
predeterminada del tejido de fibras longitudinales 100 que se ha de producir, que en una realizacién es, por ejem-
plo, de aproximadamente 1,6 metros. En este caso, la direccién longitudinal de las fibras corresponde a la direccién
longitudinal del tejido de fibras longitudinales. En principio, las fibras tienen una longitud continua.

Las fibras pueden ser de varias apariencias. Es posible que las fibras se forman como haces o madejas de una
pluralidad de filamentos, en cuyo caso cada filamento puede tener un espesor de aproximadamente 10 ym. El nimero
de filamentos en una fibra puede ser de entre unas pocas decenas y unos pocos miles, pero es tipicamente del orden de
250-2500. Dependiendo del nimero y el espesor de los filamentos, el espesor de una fibra puede estar comprendido
tipicamente entre 100 ym y unos pocos milimetros. Sin embargo, las fibras pueden ser también de una forma modo
de banda o a modo de cinta, con dimensiones que son significativamente mayores que las de dichos filamentos; las
fibras a modo de cinta tienen tipicamente un espesor comprendido entre 10-100 um, y tipicamente tienen una anchura
comprendida entre 1 y 5 mm.

La presente invencion se puede utilizar para fibras de cualquier forma deseada: tanto para fibras en forma de haz
como para fibras en forma de cinta.

Dependiendo del material de las fibras, en una estacion de impregnacién 10, se pueden guiar sobre una seccién
superior de un rodillo de impregnacién 3, una seccién inferior de la cual estd sumergida en un bafio que contiene un
material de matriz 4. Se ejerce sobre las fibras una fuerza de tracciéon F que se dirige en la direccién longitudinal de
las fibras 2, con el resultado de que las fibras se estiran a través de la estaciéon de impregnacién 10 en su direccién
longitudinal. En el proceso, el rodillo de impregnacién 3 gira a través del receptidculo que contiene el material de
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matriz 4, aplicindose el material de matriz 4 en las fibras 2 que estdn en contacto con el rodillo de impregnacién
rotativo 3 mediante este rodillo de impregnacién 3. De esta manera, las fibras 2 se impregnan con material de matriz
4. Los materiales de la matriz 4 y las fibras 2 estdn adaptados entre si de tal manera que las fibras 2 se adhieren bien al
material de la matriz 4.

Las fibras impregnadas 2 se aplican a una capa de substrato 6, para cuyo propdsito las fibras impregnadas 2 junto
con dicha capa de substrato 6, que sale de una bobina de depdsito 6, se suministran, en una estacién de unién 20, a un
rodillo de combinacién 5, que puede estar provisto de uno o mas rodillos que ejercen presién 5°. La capa de substrato
6 puede ser un tejido de, por ejemplo, papel, pelicula, un tejido fibroso no tejido, etc. Si es apropiado, la superficie de
la capa de substrato 6 puede estar provista de un material plastico, que puede ser idéntico al material de la matriz 4.
La temperatura del rodillo de combinacion cinco se puede regular a continuacion de tal manera que se consigue una
buena adhesion entre los hilos impregnados 2 y el material plastico de la capa de substrato 6.

La capa de substrato 6 alcanza el rodillo de combinacién 5 en una posicién anterior que las fibras 2, tal como
se aprecia en la direccién de rotacién del rodillo de combinacién 5, que es en sentido horario en la figura 2. En
consecuencia, la capa de substrato 6 estd situada entre el rodillo de combinacién 5 y las fibras 2.

La combinacién de la capa de substrato 6 con las fibras 2 aplicadas en la misma se indica a continuacién como

un tejido de fibras longitudinales 100. Este pasa a través de una seccién de secado 7, en la cual se secan las fibras
impregnadas, y a continuacién se enrolla sobre un rodillo 8.

Como alternativa a la impregnacidn, las fibras también pueden sufrir una forma diferente de tratamiento previo
antes de aplicarse a la capa de substrato.

Para una descripciéon mas extensiva de un posible procedimiento para producir un tejido de fibras longitudinales,
se hace referencia a la patente holandesa 1006092.

En la entrada del dispositivo, las fibras, por ejemplo, se pueden estirar fuera de una bobina de depdsito o un tensor
de hilo, que no se muestra por motivos de simplicidad. Independientemente de la forma de las fibras, es deseable que
la capa de fibras sobre la capa de substrato sea lo mds fina posible y que las fibras se apoyen lo més cerca posible
una a continuacién de la otra. En particular, si las fibras estin formadas como haces de una pluralidad de filamentos,
es preferible que la capa de filamentos en la capa de substrato tenga un espesor que es menor que el espesor de estos
manojos o haces, y generalmente es incluso deseable que la capa de filamentos sobre la capa de substrato tenga un
espesor que corresponde al espesor de los filamentos individuales. Para conseguir esto, los haces de filamentos que
salen de la bobina de depdsito o tensor de hilo se estiran en primer lugar sobre elementos de extensién que extienden
los manojos y asi los hacen mas finos. Cuanto mayor sea la extensién en la que se extienden los haces, y por lo tanto
cudnto mas finos sean los haces, mayor es la fuerza de traccién que se requiere.

La figura 2 muestra una vista lateral de un dispositivo conocido 1 para la produccién de un tejido de fibras longi-
tudinales. La figura 2A muestra, en una escala mayor, que las fibras 2, en la seccién antes del rodillo de impregnacién
3, se guian pasados los primeros elementos de extensién 11, y en la seccién entre el rodillo de impregnacién 3 y el
rodillo de combinacién 5 se guian pasados los segundos elementos de extension 12, cuyos elementos de extension pro-
vocan unos cambios relativamente bruscos en la direccién de la fibra, para de esta manera extender y colocar las fibras
antes de que las fibras alcancen el rodillo de combinacién 5. Los elementos de extension 11, 12 ejercen una fuerza
de friccidn relativamente alta sobre las fibras 2, de manera que la fuerza de traccidén F que se ha de ejercer sobre las
fibras 2 ha de ser relativamente alta. Esta fuerza de traccién F sea de suministrar mediante el rodillo de combinacién
5, en forma de una fuerza de friccién que prevalece en la entrada de la fibra del rodillo de combinacién 5, es decir, la
posicién de las fibras 2 alcanzan el rodillo de combinacién 5.

A lo largo de la circunferencia del rodillo de combinacion 5, la tensién que prevalece en las fibras disminuye segin
la siguiente férmula:

F(a) = F-exp(~f - @) (1)

La misma férmula se aplica en la salida del rodillo de combinacién 5, es decir, el punto donde el tejido de fibras
longitudinales 100 abandonan el rodillo de combinacién 5. En este caso, el arco cubierto por las fibras 2 sobre el
rodillo de combinacién 5 se ha de ocupar para a. Esta tension se halla suministrar mediante el rodillo de bobinado 8.

Tal como es conocido, la tension de traccidn en una fibra estd asociada con la tension eldstica. En el texto adjunto,
el aumento relativo de la longitud AL/L, donde L es la longitud en el estado libre de tensiones, se utilizard como una
medida para la tensién €. La relacién entre la tension y la tension de traccion depende del médulo de elasticidad, que
es una propiedad de los materiales.

Teniendo en cuenta la fuerza de traccidn relativa F requerida, las fibras 2, en la entrada de las fibras del rodillo de
combinacidn 5, estdn sometidas a una tension relativamente alta. Se requiere menos fuerza para desenrollar la capa
de substrato 6 de su bobina de almacenamiento 6°, y por lo tanto la tensién que se produce en la capa de substrato 6
en la posicion de la entrada de las fibras del rodillo de combinacién 5 es también mucho menor que la tensién que se
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produce en las fibras 2. En otras palabras, cuando las fibras 2 y la capa de substrato 6 se combinan entre si, la tensién
sobre las fibras 2 es mayor en términos relativos que la tensién sobre la capa de substrato 6. Cuando las fibras 2 y la
capa de substrato 6 se relajan en un estado libre de tensiones después de que se hayan combinado, elimindndose la
tension, de manera que las fibras 2 y la capa de substrato 6 retornan a su longitud original, se producen problemas
porque las fibras en el tejido de fibras longitudinales se relajan o vuelven a su posicién en una mayor extension de la
capa de substrato.

Este efecto se refuerzan mediante el hecho de que, teniendo en cuenta la fuerza de traccién F relativamente alta
requerida, se produce un deslizamiento entre la capa de substrato 6 y las fibras 2 en la entrada de las fibras del rodillo
de combinacién 5.

Un primer objetivo de la intencién es reducir los problemas asociados con la tensién que se produce. Por este
motivo, la presente invencién propone que, en la posicién donde las fibras 2 y la capa de substrato 6 se unen entre si,
la tension sobre las fibras y la tensién sobre la capa de substrato sea substancialmente igual entre si.

Segtin una primera aproximacion en el contexto de la presente invencion, para este propdsito la tensién en la capa
de substrato 6 se puede aumentar, por ejemplo frenando la bobina de almacenamiento 6°, de manera que se ejerce una
fuerza de traccién mayor sobre la capa de substrato 6 en la entrada de substrato-tejido del rodillo de combinacién 5.
Sin embargo, un inconveniente de esta solucién es que provoca una carga mayor sobre la miquina y que el tejido de
fibras longitudinales 100 se enrolla sobre la bobina de almacenamiento 8 baja una tension muy alta. Este problema
se podria resolver reduciendo la tensién de traccién interna del tejido de fibras longitudinales 100 en una seccion de
relajacion, por ejemplo a lo largo de rodillos de relajacion, antes de entrar en la seccién de secado 7, de manera que se
requiere una tension de traccién menor para el bobinado sobre la bobina 8.

Sin embargo, otro problema es que es dificil determinar cémo ha de ser la tensién de la capa de substrato 6 y, por
lo tanto, que tensién de traccion ha de prevalecer en la capa de substrato 6.

Un segundo objetivo de la invencién es también superar estos inconvenientes. Ademds, la invencién pretende
resolver los problemas asociados con el deslizamiento. Para este propésito, segtin la presente invencidn, la tensién en
las fibras 2 se reduce antes de que las fibras 2 se unan a la capa de substrato 6.

En el dispositivo segin la técnica anterior, la fuerza de traccién F que se requiere para estirar las fibras 2 a través
de la estacion de impregnacion 10 y a lo largo de los elementos de extension 11, 12 se suministran mediante el rodillo
de combinacién 5. En el dispositivo segtn la presente invencidn, una estacion de traccion y relajacion 130, que tiene la
funcion de suministrar la fuerza de traccion requerida F y a continuacién reducir la tension que prevalece en las fibras
2 antes de que las fibras alcancen el rodillo de combinacién 5, estd dispuesta entre los elementos de extension 11, 12
de la estacién de impregnacion 10 y el rodillo de combinacién 5 de la estacién de unién 20.

La figura 3 se muestra una vista lateral de una parte de un dispositivo 101 segin la presente invencion. En el
lado de la izquierda de la figura hay una estacién de tratamiento previo a 110, se puede ser idéntica a la estacion de
impregnacién 10 segtin la técnica anterior y, por lo tanto, no se describird en mayor detalle. En el lado de los derechos
de la figura estd el rodillo de combinacién 5 de una estacién de unién 120 y un tejido de fibras longitudinales 100 que
se ha formado, abandonando el rodillo de combinacién 5. El tejido de fibras longitudinales 100 formado se seca en una
seccién de secado y se enrolla sobre una bobina, siendo posible usar la seccién de secado 7 y la bobina de enrollado 8
segtin la técnica anterior, que por lo tanto no se describirdn en mayor detalle.

En principio, la estacién de unién 120 puede ser idéntica a la estacion de unién 20 seguin la técnica anterior. Desde
la bobina de almacenamiento 6’, el tejido de substrato 6 se guia al rodillo de combinacién 5, estirdndose la capa de
substrato 6 fuera de dicho bobina de almacenamiento 6’ mediante el rodillo de combinacién 5 conducido. Esto requiere
de una fuerza relativamente pequefia, y la tensién de traccién que se produce en la capa de substrato 6, as{ como la
tension resultante en la capa de substrato 6, es baja.

La estacién de traccion de relajacién 130 comprende un rodillo de traccién 31 conducido. Desde la estacion de
tratamiento previo 110, las fibras 2 alcanzan una entrada frente dos del rodillo de traccién 31, y a continuacién siguen
una parte relativamente grande que la circunferencia del rodillo de traccién 31 antes de alcanzar una salida 34 del rodi-
1o de traccidn 31. El arco cubierto puede ser de una magnitud comprendida entre 180° y 270°, siendo preferiblemente
de por lo menos 200°. Preferiblemente, se puede colocar uno o mas de los rodillos que ejercen presién 33 a lo largo de
esta circunferencia. La superficie del rodillo de traccién 31 se selecciona en relacion con el material de las fibras 2 y el
material liquido de la matriz, para proporcionar un buen coeficiente de friccidn: este material puede ser, por ejemplo,
un caucho, pero también puede ser un acero inoxidable.

El rodillo de traccién 31 estira las fibras 2 a través de la estacion de tratamiento previo 110, de manera que en la
entrada 32 del rodillo de traccion 31 prevalece una tension de traccion relativamente alta en las fibras 2, de manera
que estas fibras estdn bajo una tension € relativamente grande en la entrada 31 del rodillo de traccién 31. En la salida
34 del rodillo de traccién 31, la tensién en las fibras 2, y la tension € asociada al disminuido de manera considerable,
segun la férmula (1) mencionada anteriormente.
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En los dispositivos conocidos, la fuerza de traccién ejercida sobre las fibras, de hecho, ha de suministrarse mediante
la fuerza de friccién que se genera mediante la superficie de la capa de substrato. Como en este caso el coeficiente
de friccién es relativamente bajo, hay una cantidad de deslizamiento relativamente grande. Por lo tanto, la presente
invencion ya ofrece la ventaja de que la fuerza de accidn se suministra ahora mediante un rodillo de traccién separado,
cuya superficie se puede seleccionar para tener un coeficiente de friccién mayor, de manera que el deslizamiento que se
produce entre las fibras y del rodillo de traccién serd menor que el deslizamiento entre las fibras y la capa de substrato
que se produce en el dispositivo conocido.

En el texto adjunto, el deslizamiento que se producen tras las fibras y el rodillo de traccién se designard como una
relacién de velocidad 7, definida como la relacién entre la velocidad periférica v(31) del rodillo de traccién 31 y la
velocidad lineal v(32) de las fibras 2 estiradas en la entrada 32 del rodillo de traccion 31:

n=v(31)/v(32) 2)

Las fibras 2 se podrian trasferir directamente desde la salida 34 del rodillo de traccién 31 a la entrada de las fibras
del rodillo de combinacién 5. Quedara claro para un experto en la materia que la posicién del rodillo de traccién
31 respecto al rodillo de combinacién 5 ha de diferir entonces del representado en la figura 3, y que en este caso la
direccién de rotacidn del rodillo de traccién 31 ha de ser opuesta a la del rodillo de combinacién 5. Segun la idea
inventiva, esto ya proporciona la ventaja de que la tension en las fibras se reduce antes de que alcancen el rodillo de
combinacidn 5. En la realizacion representada en la figura 3, la estacion de traccidn y de relajacion 130 comprende un
rodillo intermedio 37 que estd dispuesto entre el rodillo de traccién 31 y el rodillo de combinacién 5, y las fibras 2,
antes de alcanzar el rodillo de combinacién 5 desde el rodillo de traccién 31 para el propdsito de unirse a la capa de
substrato 6, se guian a lo largo de este rodillo intermedio 37. Esto permite una relajacién adicional de las fibras 2.

En principio, es posible afiadir mds rodillos intermedios, pero las pruebas han mostrado que esto no es necesario
para conseguir el efecto de disminuir la tensién que prevalece en las fibras 2 en la entrada de las fibras del rodillo de
combinacién 5 en una extension tal que las fibras estdn bajo, como méaximo, solamente una baja tensién que es muy
similar a la baja tensién en la capa de substrato 6 en la posicion de la entrada de las fibras del rodillo de combinacién
5. Entonces es suficiente una baja fuerza de traccion para enrollar el tejido de fibras longitudinales 100 combinado.

Un aspecto significativo de la presente invencion es que la fuerza de traccién F que se ha de ejercer sobre las fibras
2 se suministra mediante un rodillo de traccién 31 dispuesto frente al rodillo de combinacién 5, y que las fibras 2
pueden relajarse antes de alcanzar el rodillo de combinacion 5. Otro aspecto significativo de la presente invencién es
que esa hora posible que las fibras se proporcionen al rodillo de combinacién 5 de tal manera que la velocidad lineal
en el estado relajado se corresponda a la velocidad lineal de la capa de substrato en el estado relajado.

Como la fuerza de traccion requerida para estirar la capa de substrato 6 fuera de la bobina de almacenamiento 6’
es relativamente baja, la tensién en la capa de substrato provocaba como resultado es despreciable. Si la velocidad
periférica del rodillo de combinacién 5 se indica como v(5), la longitud L de la capa de substrato 6 que alcanza el
rodillo de combinacién 5 en un intervalo de tiempo 7 se puede indicar como L = 7 - v(5), y la misma longitud abandona
el rodillo de combinacién 5. En el dispositivo segun la técnica anterior, las fibras 2 alcanzan la entrada del rodillo de
combinacién 5 en un estado de tension. Esto significa que en el mismo intervalo de tiempo 7, la longitud de las fibras
que alcanzan el rodillo de combinacién L5 en el estado de tension es igual a L=1-v(5), pero si estas fibras se relajan,
su longitud que se procesa en ese intervalo de tiempo es solamente L/(1+¢).

Como resultado de que el rodillo de traccidn 31 se acciona a una velocidad periférica v(31) que es mayor que la
velocidad periférica v(5) del rodillo de combinacidn, de tal manera que v(31) es substancialmente igual a n-(1+€)-v(5),
de manera que la velocidad de las fibras v(32) en la entrada 32 del rodillo de traccién 31 es substancialmente igual a
(14+&)-v(5), se asegura que la longitud de las fibras que alcanzan la entrada de las fibras del rodillo de combinacién 5 en
el estado relajado es substancialmente igual a L=7-v(5). Ademas, teniendo en cuenta la tensién reducida en las fibras 2,
habrd ahora apenas ningtin deslizamiento entre las fibras 2 y la capa de substrato 6 en la entrada de las fibras del rodillo
de combinacién 5. El resultado total de la presente invencién es que en el tejido de fibras longitudinales 100 propd-
sito, no hay apenas diferencias adicionales en longitud y diferencias en tension entre las fibras y la capa de substrato.

El rodillo intermedio 37 gira con una velocidad periférica que corresponde a la velocidad periférica del rodillo
de combinacién 5. Para este proposito, el rodillo intermedio 37 puede ser un rodillo que se acciona mediante un
motor, pero el rodillo intermedio 37 también puede ser un rodillo que gire libre que se presiona sobre el rodillo de
combinacién 5, de manera que el rodillo intermedio 37 se acciona mediante la rotacion del rodillo de combinacién 5.

En principio, es posible que el rodillo de traccién 31 y el rodillo de combinacién 5 se accionen con la misma
velocidad angular, mientras que el rodillo de traccién 31 tiene un didmetro mayor que el rodillo de combinacién 5,
para de esta manera provocar las diferentes velocidades periféricas. El didmetro D(31) del rodillo de traccién 31 tendria
que ser entonces substancialmente igual a n-(1+&)-D(5), donde D(5) es el didmetro del rodillo de combinacién 5. Por
otro lado, en principio también es posible que el rodillo de traccién 31 y el rodillo de combinacién 5 tengan didmetros
idénticos, pero que se accionen con diferentes velocidades angulares para, de esta manera, producir la diferencia en las
velocidades periféricas. La velocidad angular w(31) del rodillo de traccién 31 tendra entonces que ser substancialmente
igual a n-(1+¢€)-w(5), donde w(5) es la velocidad angular del rodillo de combinacién 5.
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En ambos casos, sin embargo, es un inconveniente que la tensién que se produce en las fibras 2 y el deslizamiento
que se produce se han de conocer de una manera precisa por avanzado y que el dispositivo no se puede adaptar de
una manera flexible a los cambios en la tensién relativa de las fibras 2 y el deslizamiento que se produce, por ejemplo,
como resultados de los cambios en los materiales utilizados.

Por lo tanto, preferiblemente por lo menos uno de los rodillos accionados estd provisto de un sistema de control
de accionamiento, en el cual se mide la velocidad de rotacion del otro rodillo accionado y la velocidad de rotacién de
dicho rodillo se regula con una relacién fija respecto a la velocidad de rotacién medida del otro rodillo.

La figura 4A muestra esto para un ejemplo en el cual el rodillo de traccién 31 se acciona con una velocidad de
rotaciéon predeterminada mediante un motor 41, cuya velocidad de rotacién, dependiendo de los requerimientos de
produccion, se puede ajustar manualmente a un nivel mayor o menor, tal como se indica mediante H1. Ademads, en
principio esta velocidad puede ser susceptible de variaciones durante el transcurso del tiempo. La velocidad de rotacién
instantdnea del rodillo de traccién 31 se mide utilizando un sensor 45, que proporciona una sefial de medicién S1 a
una unidad de control 44, por ejemplo un microcontrolador o similar. La unidad de control 44 genera una sefial de
control S2 para un motor 44 que acciona el rodillo de combinacién 5. Dicha unidad de control 44 estd disefiada para
generar dicha sefial de control S2 de una manera tal que la velocidad periférica del rodillo de combinacién 5 tiene
la relacion correcta respecto a la velocidad periférica del rodillo de traccién 31. Si se desea, la velocidad de rotacién
del rodillo de combinacién de los cinco se podria medir utilizando un sensor del rodillo 43 que genera una sefial de
retroalimentacion S3 para la unidad de control 44.

En lugar de un motor separado 42, también podria ser posible utilizar un sistema de transmision que conecta
el rodillo de combinacién 5 con el primer motor 41, en cuyo caso la relacién de transmisiéon de dicho sistema de
transmision es variable y se controla mediante la unidad de control 44.

La relacién entre la velocidad periférica del rodillo de combinacién 5 y la velocidad periférica del rodillo de
traccién 31, que se indica a continuacién como &, puede ser un valor constante predeterminado, pero también es
posible que esta relacidn sea una constante ajustable manualmente, tal como se indica esquematicamente.

Mientras el dispositivo se arranca, la relacion & requerida se puede determinar de una manera relativamente f4cil
utilizando pruebas. Inicialmente, £ y por lo tanto la velocidad de rotacién del rodillo de combinacién 5 se ajusta a
un nivel que es demasiado bajo, que se puede discernir visualmente mediante el hecho de que las fibras 2 cuelgan de
manera suelta entre el rodillo de traccién 31 y el rodillo intermedio 37 y/o entre el rodillo intermedio 37 y el rodillo
de combinacién 5. A continuacién, ¢ y por lo tanto la velocidad de rotacién relativa del rodillo de combinacién 5 se
aumenta, hasta que las fibras 2 estdn solamente tensas. Una ventaja significativa de este procedimiento de ajuste es
que no es necesario conocer los valores exactos de la tension & que se produce en las fibras 2.

El procedimiento de ajuste descrito se puede realizar con una velocidad de transporte relativamente baja del tejido
de fibras longitudinales 100 formado, ya que el valor £ determinado es en principio independiente de esta velocidad
de transporte y, por lo tanto, independiente del indice de produccién. Si es deseable aumentar el indice de produccion,
es suficiente aumentar la velocidad del motor 41(H1); la unidad de control 44 adaptard autométicamente la velocidad
del rodillo de combinacién 5 de una manera adecuada a la velocidad aumentada del rodillo de traccién 31.

Quedara claro que es posible un procedimiento de ajuste similar si la velocidad de rotacién del rodillo de traccion
se deriva de la velocidad de rotacion del rodillo de combinacion.

El texto anterior ha descrito que las fibras 2 pueden llegar desde una bobina de almacenamiento o un tensor de
hilos. Esto implica que las fibras, después de que se han producido, se enrollan sobre una bobina de almacenamiento
o sobre bobinas de hilos de un tensor de hilos, y que para aplicarse a una capa de sustrato se han de estirar fuera de
una bobina o carrete de este tipo. Ademads, esto implica que la longitud de un tejido de fibras que se puede producir
una manera continua sin intervencién esta principalmente limitado a la longitud de la fibra que se puede enrollar sobre
una bobina o carrete de almacenamiento. Cuando el carrete bobina estd vacio, se ha de reemplazar mediante un nuevo
y el inicio de una nueva fibra se ha de introducir en el dispositivo.

Sin embargo, el dispositivo segun la presente invencion es eminentemente adecuado para su colocacién inmediata-
mente después de un dispositivo de produccion de extrusion, de manera que el enrollado y el desenrollado se pueden
evitar, mientras que una longitud del tejido mayor se puede hacer mas facilmente posible.

Esto se explica en mayor detalle con referencia a la ilustracion esquematica proporcionada en la figura 5. La figura
5 muestra esquemdticamente un dispositivo de produccién 200, que comprende un extrusor 210 que, en este ejemplo
representado, proporciona una pelicula plana 201. En un dispositivo de corte 220, la pelicula plana 201 se corta en
cintas estrechas 202. En una estacion de estirado 230, se estiran las cintas estrechas 202; la estacidén de estirado 230
se ilustra en este caso como una combinacién de dos juegos sucesivos 231, 232 de rodillos de apriete, teniendo el
segundo juego de rodillos de apriete 232 una velocidad de transporte mayor que el primer juego de rodillos de apriete
231. Como resultado del estiramiento, las fibras 203 adquieren su anchura, resistencia y rigidez deseadas; quedara
claro que hay en este caso una alta tensioén de traccién en las fibras 203.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2302729 T3

A continuacion, las fibras 204 pasan a través de una seccién de relajacién 240, para reducir la tensién de traccién
que prevalece en las fibras 204. A continuacion, las fibras alcanzan la salida 299 del dispositivo de produccién 200.

Normalmente, las fibras se guiarian desde su salida 299 a una estacion de bobinado, para enrollarse sobre un carrete
o bobina; esto se muestra en lineas de trazos en la figura 5. Segtn la presente invencién, por el contrario, las fibras
producidas se pueden guiar directamente desde la salida 299 a la estacién de tratamiento previo 210 del dispositivo
201 representado en la figura 3.

Por lo tanto, también es posible que la pelicula plana 201 esté provista sobre sus dos superficies de una capa de
adhesién, de manera que las fibras formadas se pueden laminar directamente sobre la capa de sustrato 6; en este caso,
el rodillo de internacién 3 se podria omitir.

En el ejemplo descrito con referencia a la figura 5, el extrusor 210 es un dispositivo del tipo que suministra una
pelicula plana 201, de manera que las fibras 204 formadas son fibras a modo de cinta con una anchura de tipicamente
2-3 mm. Si la intencién es que el dispositivo de produccién 200 proporcione filamentos, el extrusor 201 serd de un tipo
diferente. Mds particularmente, el extrusor 210 tendrd entonces un cabezal de extrusién provisto de muchas matrices,
que suministran filamentos previos, es decir, productos de extrusiéon a modo de hebras con un espesor que es mayor
que el espesor deseado que los filamentos que se suministran. De una manera similar a la descrita anteriormente en
conexion con las fibras a modo de cinta, los filamentos previos se estiran en filamentos en una estacién de estirado
230. Por lo tanto, la construccion del dispositivo de produccién 200 permanece en principio idéntica, excepto que se
puede omitir el dispositivo de corte 220.

Para una descripcién mas detallada de varios procesos para producir fibras, se hace referencia al libro “Synthetische
Fasern” [Fibras Sintéticas] de F. Fourne, ISBN 3-446-16058-2.

Por lo tanto, la presente invencidn proporciona un procedimiento y un dispositivo 101 para la produccién de un
tejido de fibras longitudinales 100, en el cual las fibras continuas 2 se aplican en la direccién longitudinal respecto a
una capa de sustrato 6. En una seccién de tratamiento previo, se ha de ejercer sobre las fibras una fuerza de traccién
F relativamente alta, que resulta en una tensién € relativamente grande. Antes de que las fibras 2 se apliquen a la capa
de sustrato 6, se reduce la tension en las fibras. La conduccién de las fibras en la seccién de tratamiento previo estd
separada de la conduccién de la capa de sustrato, reguldndose la velocidad de transporte de las fibras en la seccidn de
tratamiento previo de manera separada como una funcién de la velocidad de transporte de la capa de sustrato, de tal
manera que la velocidad del transporte de las fibras en el estado relajado es sustancialmente igual a la velocidad de
transporte de la capa de sustrato en el estado relajado. El resultado es un tejido de fibras longitudinales 100 que esta
sustancialmente libre de diferencias de longitud y diferencias de tensién entre las fibras 2 la capa de sustrato 6.

El texto anterior, con referencia a la figura 4A, ha explicado que el rodillo de traccién 31 y el rodillo de com-
binacién 5 se pueden accionar por separado, de tal manera que hay una relacién & predeterminada constante entre
sus velocidades periféricas v(5). En este caso, por lo tanto, v(31) y v(5) son pardmetros de control, y hay detectores
de velocidad periférica 45 y 43. Sin embargo, también es posible que se utilicen las velocidades lineales de la capa
de sustrato 6 y las fibras 2 como pardmetros de control, tal como se representa en la figura 4B. En esta realizacién
de ejemplo, el dispositivo comprende un primer detector de la velocidad de transporte 46 que estd asociado con las
fibras 2 y mide la velocidad de transporte lineal v(2) de las fibras 2 justo antes de la entrada de las fibras del rodillo
de combinacién 5, asi como un segundo detector de la velocidad de transporte 46 de que estd asociado con la capa
de sustrato 6 y mide la velocidad de transporte lineal v(6) de la capa de sustrato. El primer detector de la velocidad
del transporte 46 asociado con las fibras 2 proporciona una primera sefial de medicidén S4 que es representativa de la
velocidad de transporte lineal v(2) de las fibras 2 justo antes de la entrada de las fibras del rodillo de combinacién
5, es decir, en el estado relajado, y el segundo detector de la velocidad de transporte 46 que asociado con la capa de
sustrato 6 proporciona una segunda sefial de medicién S5 que es representativa de la velocidad de transporte lineal v
(6) de la capa de sustrato 6. La unidad de contra 44 recibe las dos sefiales de medicién S4 y S5 y esta disefiada para
generar una sefial de control S2 para el motor de accionamiento del rodillo de combinacién 42, y por lo tanto para
controlar la velocidad de rotacién del rodillo de combinacién 5, de tal manera que las dos sefiales de medicidon S4 y S5
son substancialmente idénticas entre si, lo que significa que la velocidad de transporte lineal v(2) de las fibras 2 justo
antes que la entrada de las fibras del rodillo de combinacion 5 es sustancialmente igual a la velocidad de transporte
lineal v(6) de la capa de sustrato 6. Entonces no es necesario determinar un factor de velocidad &, y se podria omitir
un procedimiento de ajuste inicial.

La unidad de control 44 se puede disefiar entonces como un simple amplificador diferencial, que recibe la primera
sefial de medicion S4 en su entrada no inversa que recibe la segunda sefial de medicién S5 en su entrada inversa. La
velocidad de rotacién del rodillo de combinacién 5 ya no se necesita medir mds.

Quedard claro que también en este caso hay una posible variante en el cual el motor de accionamiento del rodillo
de combinacion 42 se acciona como el maestro y el motor de accionamiento del rodillo de traccién 41 se acciona como
el esclavo.

Ademais, en lugar de la velocidad de transporte lineal v(6) de la capa de sustrato 6, también seria posible utilizar la
velocidad periférica v(5) del rodillo de combinacién 5 como la velocidad de referencia.
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El texto anterior ha explicado cémo es posible, dentro del alcance de la presente invencidn, aplicar las fibras en
una forma virtualmente libre de tensiones a la capa de sustrato, de manera que en el producto acabado (el tejido de
fibras longitudinales) las diferencias de longitud y las diferencias de tensién entre las fibras, por un lado, y la capa de
sustrato, por el otro lado, se eliminan sustancialmente. En consecuencia, un producto de uso hecho a partir de tejidos
de fibras longitudinales producidos segin la presente invencién puede ser mds flexible y un producto de uso hecho a
partir de tejidos de fibras longitudinales producidos segin la técnica anterior, que ya representa una ventaja.

Hay productos de uso que la practica se pueden someter a cargas de impacto relativamente altas. Un ejemplo de
un producto de uso de esta naturaleza es un airbag. Esta carga, entonces, resulta directamente en una carga de tensién
de impacto en las fibras. La presente invencién proporciona un tejido de fibras longitudinales en el cual las cargas
de impacto se absorben inicialmente mediante la capa de sustrato y, solamente ejerce una carga sobre las fibras en
una etapa posterior. Para este propdsito, cuando las fibras 2 se combinan con la capa de sustrato 6, se suministra de
manera deliberada una longitud de fibras mayor comparada con la longitud de la capa de sustrato. La intencién es que
las velocidades del rodillo de traccién 31 y el rodillo de combinacién 5 se controlen de tal manera que, en el estado
relajado del tejido de fibras longitudinales 100 formado, la longitud de las fibras es mayor que la longitud de la capa
de sustrato 6.

Quedara claro que cuando, en un tejido de fibras longitudinales 100 acabado, las fibras 2 estin completamente
libres de tensiones. En consecuencia, el tejido de fibras longitudinales es incluso més flexible: el plegado es ahora
incluso mds fécil, ya que las fibras 2 no estardn sometidas directamente a la tensidn de traccién. Si un producto de uso,
tal como un airbag, estd sometido a una carga, un aumento en la longitud del tejido de fibras longitudinales provocaran
inicialmente una tension de traccidon solamente en el tejido de fibras, hasta que el tejido de fibras se haya estirado en
una extension tal que las fibras 2 estén tensas; solamente entonces un aumento adicional en la longitud del tejido de
fibras longitudinales también provocard una tensién de traccidn en las fibras.

La longitud adicional de las fibras 2 respecto a la capa de sustrato 6 se expresa aqui mediante el pardmetro A segin
la siguiente férmula:

L2)=(0+2)-L(6) (3)

donde L(2) es la longitud de las fibras 2 correspondiente a una longitud L(6) de la capa de sustrato 6 en el estado libre
de tensiones.

La longitud tradicional se puede determinar en el rango entre una milésima de un porcentaje hasta del orden del
5%; preferiblemente, A se selecciona en el intervalo entre 0,001 y 0,01.

Teniendo en cuenta la longitud tradicional, las fibras 2 serdn en forma de onda sobre la capa de sustrato 6. Esta
forma de onda puede ser deseable por razones estéticas en aplicaciones decorativas del tejido de fibras longitudinales
seglin la presente invencion.

Se puede producir un tejido de fibras transversales a partir del tejido de fibras longitudinales mejorado segun la pre-
sente invencién, cortando segmentos de tejido a partir de un tejido de fibras longitudinales continuo, y a continuacién
fijando estos segmentos de tejido entre si y otra vez mediante sus bordes laterales originales. En el tejido que se forma
entonces, las fibras forman un dngulo respecto a la direccién longitudinal del tejido correspondiente al dngulo de la
linea de corte a lo largo de la cual se ha cortado los segmentos del tejido de fibras longitudinales continuo original,
cuyo angulo es preferiblemente igual a 90°.

Un ejemplo de una técnica conocida para la produccién de un tejido de fibras transversales se describe en el docu-
mento EP-B-0 705 162. En primer lugar, se produce un tejido compuesto, en la cual un tejido de fibras longitudinales se
aplica a una capa de sustrato que puede absorber fuerzas en una direccién perpendicular a la direccién de las fibras. A
continuacidn, unos segmentos de una longitud predeterminada se cortan a partir del tejido compuesto. A continuacion,
las capas de sustrato de estos segmentos, con sus bordes longitudinales unidos entre si, se fijan entre si. Finalmente,
se aplica una tercera capa a las capas de fibras de los segmentos que se han fijado entre si. A continuacion, se retira la
capa de sustrato.

También se pueden concebir otros procesos para la produccion de un tejido de fibras transversales.

Un tejido de fibras transversales producido a partir los segmentos de un tejido de fibras longitudinales segtn la
presente invencion ofrece ventajas respecto a los tejidos de fibras transversales conocidos.

Segin la presente invencion, también es posible realizar una tela transversal empezando a partir de un tejido de
fibras longitudinales segun la presente invencién. Un tejido de tela transversal comprende dos o mds capas de fibras,
formando las fibras en una capa un dngulo con las fibras en la otra capa. En una realizacion, las fibras en una primera
capa son paralelas a la direccién longitudinal del tejido, y las fibras en otra capa forman un dngulo que es mayor
de cero y es preferiblemente 90° respecto a la direccién longitudinal del tejido. La primera capa es un tejido de
fibras longitudinales segtin la presente invencion, y la otra capa es un tejido de fibras transversales segun la presente
invencion.
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Quedara claro para un experto en la materia del alcance de la presente invencidn no esta restringido a los ejemplos
que se han descrito anteriormente, sino que son posibles varias alteraciones y modificaciones a estos ejemplos sin
apartarse del alcance de la invencién tal como se define en las reivindicaciones adjuntas. Por ejemplo, es posible que
las fibras 2 sobre el rodillo de combinacién 5 estén situadas entre la superficie del rodillo de combinacién 5 y la capa
de sustrato 6, si las fibras 2 alcanzan el rodillo de combinacién 5 antes que la capa de sustrato 6.

El texto anterior se ha referido atin tratamientos imprecacién como un ejemplo de un tratamiento previo; un ejemplo
alternativo de un tratamiento previo podria ser la aplicacién de un recubrimiento. La extension de los haces de fibras
por s misma que es también un tratamiento previo.

En el texto anterior, se ha explicado que una fibra se puede formar como un haz de una pluralidad de filamentos.
Cuando se describen los problemas y cuando se describen las medidas propuestas mediante la presente invencién
para solucionar estos problemas, tiene poco sentido realizar una distincion especifica entre los filamentos y las fibras;
después de todo, una tensién se produce tanto las fibras como en los filamentos individuales, y un estado de tensién
prevalece tanto en las fibras como los filamentos individuales, y se produce la relajacion tanto en las fibras como los
filamentos individuales. Por lo tanto, en la descripcién anterior de las realizaciones de ejemplo, el término “fibra”
se ha utilizado siempre, por motivos de simplicidad. Sin embargo, uno también podria indicar que, si los filamentos
individuales estdn dispuestos uno a continuacién del otro sobre la capa de sustrato, estrictamente hablando una “fibra”
yano estd implicada. Por lo tanto, se indica expresamente que en las reivindicaciones adjuntas el término “fibra” indica
no solamente un haz de filamentos, sino que se pretende que se refiera también a los filamentos individuales.

Referencias citadas en la descripcion

Esta lista de referencias citadas por el solicitante es Unicamente para ayudar al lector y no forma parte del docu-
mento de patente europea. Aunque se ha puesto la maxima atencion en su realizacidon, no pueden excluirse errores u
omisiones, y la OEP declina cualquier responsabilidad en este respecto.
Documentos de patente citados en la descripcion

e GB2170186A [0010] [0011]

e EP0724949A [0012]

e GB1337442A [0013]

e NL1006092 [0023]

¢ EP0705162B [0077]
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para formar un tejido de fibras longitudinales (100), en el cual una capa de fibras (2) se aplica a
una capa de sustrato (6), comprendiendo el procedimiento las etapas de:

ejercer una fuerza de traccion (F) sobre las fibras (2) para estirar las fibras a través de una estacién de tratamiento
previo (110) con una cierta velocidad de transporte de las fibras;

proporcionar la capa de sustrato (6) con una cierta velocidad de transporte del substrato;

en el que la velocidad de transporte de las fibras en la estacion de tratamiento previo (110) es mayor que la velocidad
de transporte del substrato;

en el que las fibras (2) y la capa de sustrato (6) se unen sobre un rodillo de combinacién (5) en una estacién de
unién (120);

caracterizado por el hecho de que:

las fibras (2) son substancialmente paralelas y la direccién longitudinal de las fibras (2) estd orientada substancial-
mente paralela a la direccion longitudinal de la capa de sustrato (6);

la fuerza de traccidn (F) se ejerce sobre las fibras (2) mediante un rodillo de traccion (31) dispuesto en una estacién
de traccion y relajacién (130) anterior al rodillo de combinacion (5);

las fibras (2) se gufan a través de dicha estacion de traccion y relajacion (130) a dicha estacién de unién (180);

y la velocidad periférica (v(5)) del rodillo de combinacién (5) se ajusta a un nivel inferior que la velocidad periférica
(v(31)) del rodillo de traccion (31).

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, en el que una tensién de traccidon que prevalece en las fibras (2) se
baja antes de que las fibras (2) se unan a la capa de substrato (6), ajustando la velocidad periférica (v(5)) del rodillo
de combinacién (5) y la velocidad periférica (v(31)) a unos valores tales que la tensién en las fibras (2) se hace
substancialmente igual a la tensién en la capa de substrato (6).

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 6 2, en el que la velocidad periférica (v(5)) del rodillo de combinacién
(5) y la velocidad periférica (v(31)) del rodillo de traccién (31) se ajustan a unos valores tales que las fibras (2) se unen
a la capa de sustrato (6) substancialmente en un estado relajado.

4. Procedimiento segun la reivindicacion 3, en el que, para cada unidad de longitud de la capa de sustrato (6), la
longitud promedio de las fibras (2) aplicadas a la misma es substancialmente igual a esta unidad de longitud.

5. Procedimiento segtin la reivindicacién 3, en el que, para cada unidad de longitud de la capa de substrato (6),
la longitud promedio de las fibras (2) aplicadas a la misma es substancialmente mayor que esta unidad de longitud,
siendo la longitud promedio de las fibras (2) en términos relativos preferiblemente entre un 0,01% y 15% mayor que
dicha unidad de longitud, més preferiblemente entre un 0,1% y un 1% mayor.

6. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 2 a 4, en el que la velocidad de las fibras en la estacion
de tratamiento previo se controla de tal manera que la velocidad (v(2)) de las fibras, en una posicién en o justo antes
de la posicién de unién, es substancialmente igual a la velocidad (v(6)) de la capa de substrato.

7. Procedimiento segun la reivindicacion 5, en el que la velocidad de las fibras en una estacién de tratamiento
previo se controla de tal manera que la velocidad (v(2)) de las fibras, en una posicion en o justo antes de la posicién
de unidén, es mayor que la velocidad (v(6)) de la capa de substrato.

8. Procedimiento para la formacién de un tejido de fibras transversales, que comprende las etapas de cortar seg-
mentos de tejido a partir de un tejido de fibras longitudinales (100), disponer los segmentos de tejido de tal manera que
sus bordes laterales longitudinales estén adyacentes entre si, y fijar los segmentos de tejido entre si otra vez; caracte-
rizado por el hecho de que el tejido de fibras longitudinales se forma utilizando un procedimiento segin cualquiera
de las reivindicaciones 1 a 7.

9. Procedimiento para la formacion de una tela transversal que comprende por lo menos dos capas de fibras, que
comprende una primera capa en la que las fibras son paralelas a la direccioén longitudinal del tejido y otra capa en la
cual las fibras forman un dngulo que es mayor que cero y que es preferiblemente igual a 90° respecto a la direccién
longitudinal del tejido; estando caracterizado el procedimiento por el hecho de que comprende las etapas de formar
un tejido de fibras longitudinales y utiliza un procedimiento segtn cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7 y que utiliza
este tejido de fibras longitudinales como dicha primera capa, y formar un tejido de fibras transversales utilizando el
procedimiento segtin la reivindicacion 8 y utilizar este tejido de fibras transversales como la otra capa.
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10. Tejido de fibras longitudinales (100), que comprende una capa de fibras tratadas previamente substancialmente
paralelas (2) que qué es substancialmente paralela a la direccion longitudinal de la capa de substrato (6),

caracterizado por el hecho de que el tejido de fibras longitudinales (100) estd substancialmente libre de diferencias
de longitud y diferencias de tension entre las fibras (2) y la capa de substrato (6).

11. Tejido de fibras transversales, formado a partir de segmentos de tejido de fibras longitudinales, fijados entre si
otra vez mediante sus bordes laterales originales, caracterizado por el hecho de que los segmentos del tejido de fibras
longitudinales se producen segiin cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 7.

12. Tela transversal que comprende por lo menos dos capas de fibras, que comprende una primera capa en la cual
las fibras son paralelas a la direccién longitudinal y un tejido y una segunda capa en la cual las fibras forman un
angulo que es mayor de cero y que es preferiblemente igual a 90° respecto a la direccidon longitudinal del tejido, en
el que la primera capa comprende un primer tejido de fibras longitudinales y en el que la segunda capa comprende
segmentos de un segundo tejido de fibras longitudinales dispuesto sobre el primer tejido de fibras longitudinales;
caracterizado por el hecho de que el primer tejido de fibras longitudinales es un primer tejido de fibras longitudinales
segtin la reivindicacién 10 o producido segtn cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 7, y que el segundo
tejido de fibras longitudinales es un segundo tejido de fibras longitudinales segtn la reivindicacién 10 o producido
seglin cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 7.

13. Producto utilitario, tal como por ejemplo un airbag, un elemento de ropa o un elemento textil de mobiliario,
hecho partir de un tejido de fibras longitudinales segtin la reivindicaciéon 10 o producido utilizando el procedimiento
segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 7, un hecho partir de un tejido de fibras transversales segin
la reivindicacién 11 o producido utilizando el procedimiento segun la reivindicacién 8, o hecho a partir de una tela
transversal segtn la reivindicacién 12 o producido segtin el procedimiento segun la reivindicacién 9.

14. Dispositivo (101) para formar tejidos de fibras longitudinales (100), en el cual una capa de fibras (2) se aplica
a una capa de substrato (6), que comprende:

una estacion de tratamiento previo (110);

una estacion de union (120) disefiada para aplicar las fibras a la capa de substrato (6), comprendiendo la estacién
de unién (120) un rodillo de combinacién (5);

caracterizado por el hecho de que comprende

una estacion de traccion y relajacion (130) disefiada para estirar las fibras (2) a través de la estacion de tratamiento
previo (110) y guiar las fibras (2) a la estacién de unién (120), comprendiendo la estacién de traccién y relajacion
(130) un rodillo de traccién (31);

y una unidad de control (44) adaptada para regular la velocidad de rotacién del rodillo de combinacién (5) de tal
manera que la velocidad periférica (v(5)) del rodillo de combinacién (5) es menor que la velocidad periférica (v(31))
del rodillo de traccién (31).

15. Dispositivo segun la reivindicacién 14, que también comprende un sensor (45) para suministrar a la unidad
de control (44) una sefial de medicién (S1) que es representativa de la velocidad periférica (v(31)) del rodillo de
traccion (31), y en el que la unidad de control (44) estd disefiada para regular la velocidad de rotacién del rodillo de
combinacién (5) en relacién con la velocidad periférica medida (v(31)) del rodillo de traccién (31) de tal manera que
se mantiene substancialmente constante una relacion (£€) entre la velocidad periférica (v(31)) del rodillo de traccién
(31) y la velocidad periférica (v(5)) del rodillo de combinacién (5).

16. Dispositivo segtin la reivindicacién 15, que también comprende un sensor (43) para proporcionar a la uni-
dad de control (44) una sefial de medicién (S3) que es representativa de la velocidad periférica (v(5)) del rodillo de
combinacién (5).

17. Dispositivo segtn la reivindicacién 15 6 16, en el que dicha relacion () es substancialmente mayor o igual
a n-(1+¢), donde ¢ es la tensién que prevalece en las fibras (2) teniendo en cuenta la fuerza de traccion (F) ejercida
mediante el rodillo de traccién (31), y n representa el deslizamiento que se produce entre las fibras del rodillo de
traccion, definido como la relacién entre la velocidad periférica (v(31)) del rodillo de traccién (31) y la velocidad
lineal (v(32)) de las fibras estiradas (2) en la entrada (32) del rodillo de traccion (31).

18. Dispositivo segtn la reivindicacién 14, que también comprende un primer detector de la velocidad del trans-
porte (46) para proporcionar a la unidad de control (44) una primera sefial de medicion (S4) que es representativa de la
velocidad de transporte lineal (v(2)) de las fibras (2) justo antes de la entrada de las fibras del rodillo de combinacién
(5), y un segundo detector de la velocidad de transporte (47) para proporcionar a la unidad de control (44) una segunda
sefial de medicidn (S5) que es representativa de la velocidad de transporte lineal (v(6)) del tejido de substrato (6), y en
el que la unidad de control (44) estd disefiada para regular la velocidad de rotativa del rodillo de combinacién (5) de
tal manera que la velocidad de transporte lineal (v(6)) del tejido de substrato (6) se mantiene substancialmente menor
o igual que la velocidad de transporte lineal (v(2)) de las fibras (2).
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19. Dispositivo segin cualquiera de las reivindicaciones 14 a 18, en el que una entrada de fibras del dispositivo
estd conectada a una salida (299) y un dispositivo de produccién de fibras (200), de manera que el dispositivo recibe
las fibras (2) directamente de este dispositivo de produccién de fibras (200).

20. Conjunto de un dispositivo de produccidén de fibras (200) y un dispositivo segtin cualquiera de las reivindica-

ciones 14 a 18, en el que una entrada de fibras del dispositivo estd conectada a una salida (299) del dispositivo de
produccioén de fibras (200).
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