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La presente patente fie introducción se refie ­

re a mejoras en los procedimientos para la  fabricación fie a l­

fombras, mediante cuyas mejoras se eliminan los casos mas fre­

cuentes de deterioros prematuros de las alfombras, reforzando
¡

a l efecto adecuadamente los dobleces que llegan en sus extre- j

raos, oosidos a maquina o a mano, y que constituyen las termina--
!

oiones de las mismas. i

Ciomo es sabido, desde que se fabrican alfom- | 

bras, no solamente en nuestro país, sino en todo e l  mundo, se 

ha tropezado siempre oon el grave inconveniente o defecto de 

que esos dobleces, cosidos por e l sistema que fuere, se han 

ido rompiendo o descosiendo a medida que se van sacudiendo las
i

alfombras para su limpieza, e incluso solamente por e l uso dia-í 

rio .

Al romperse los hilos que cosen esos extre­

mos, se va deshilachando la  alfombra fáollmente, pues se des­

teje y para volver a coserla es necesario i r  tomando al te j i ­

do, lo que viene a representar el acortar la  alfombra, desfi­

gurando el dibujo y las proporciones fie agüellas.

Aunque se tenga el cuidado fie i r  reparando 

esas partes desoosidas, ouando esto oourre, la alfombra ha co­

menzado a deteriorarse por el destejido producido por el doblez, 

y porque ha comenzado a saltarse el teroiopelo. I

Por e l procedimiento mejorado que se isivindi- J 

| ca se elimina absolutamente tan grave defecto, puesto que los i
¡ iextremos o dobleces de las alfombras, permanecen siempre en i

¡
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el Mamo estado que cuando salieron  de fá b rica , eato e s , sin ¡

descoserse ni so lta rse  per mucho que se sacudan para su lim- |

pieza, o se desgasten durante e l  uso, los dobleces, siempre j
i

se mantienen in a lte rab les . j

Por e l  co n trario , se consigue aumentar l a  re - i
s is te n c ia  de estes  extremos, y mayor elegancia o presentación ; 

por su acabado tan p ulcro , muy superior a cuanto se consigue i
i

hasta ahora. ji
S I procedimiento comprende esencialmente va- 1 

rias  partea u operaciones: e l modo de te je r  los extremos de 

las alfombras y de card arlos; l a  impregnación de esas partea  

a s í  preparadas oon un adhesivo adecuado; el secado e impreg­

nación alternada e l  numero de veces que se juzgue conveniente, 

y l a  u tiliz a c ió n  de una plancha o prensa para presionar los
i

doble ce3 .

S I d etalle  de las operaciones es en lín eas ge­

n erales e l siguientes

-  en una primera fase , como primera operación, 

las partea de alfombra correspondientes a los dobleces que la  

rematan, se tejen utilizando trama que resu lte  esponjosa, con
i

poca to rsió n , y que l a  urdimbre de ligad u ra, cubra solamente ¡ 

lo  indispensable dicha trama, a l objeto de que el te jid o  a s í  ¡ 

formado, perM ta fáolímente su tratam iento.

-  como segunda operaoion, de esa primera fase , 

por esa zona de te jid o , oon que. han de formarse los dobleces, I 

se pasa un cep illo  esp ecia l, oon oarda de púas finas y re c ta s ,
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de forma que al mi amo tiempo que limpia esa  parte» la s  púas de 

dicha carda, penetran por entre el te jid o , preparándolo para ' 

hacerlo mas d ú ctil a l  tratam iento*

-  en la  segunda fa s e , se re a liz a  ana aplicación:

de un producto de gran poder adhesivo sobre e l tejid o del do- j
1 ¡b lez, mediante on ro d illo  impregnador, efectuando la  a p lica - |

o ion en f r í o ,  para e v ita r  que las a lta s  temperaturas perjudl- '

quen e l  tercio p elo  de las alfombras, y por consiguiente todo j
I

su te jid o * Ese producto puede ser lá te x  u otros compuestos que |
!

proporcionen e l  poder adhesivo necesario* i
-  como te rc e ra  fa se , cuando esa primera impreg-

i

nación permanezca aún en estado sem i-seco, lo  que puede conse­

guirse en una cámara o ambiente que no produzoa un secado rá ­

pido, vuelve a p asarse, por las partes de alfombra Indicadas, 

otroe ro d illo s  impregnadores, que aplican e l  mismo producto, 

no solo sobre la  parte i  impregnada, sino también sobre e l re ­

verso de las  mismas, a l  que ha de quedar adherido e l  co rres-
‘ * . I

pondiente doblez. Así quedan tratadas la s  partes de te jid o , j
•ii

doblez y reverso de la  alfombra, que han de quedar unidas, for­

mando un solo cuerpo totalmente so lid o , in alterab le  a l  uso y 

a l a  limpieza de las  alfombras*

| -  como cuarta y ultima fase se u tiliz a n  unas

planchas, cuyo anoho será  igual a l que han de tener loa doble­

c e s , sobre las  que se en rolla  el te jid o  tra ta d o , en estado ae-

mi-aeco, para qae tomen l a  forma p erfecta  de esas planchas; se 
i  ■ •
| extraen dichas planchas-moldes para que, a  continuación, una
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; plancha-prensa, presione sobre e l  doblez para anirlo  a l rev er-
i ,

so de l a  alfombra que, en unos segundos, quedara adherido a

ese reverso formando un solo cuerpo*

Todas estas operaciones se realizaran  como se 

ha indicado, en fr ío  para que no sufra lo mas mínimo el te jid o , 

ni e l  te rc io p e lo ; naturalmente que podría igualmente operarse 

a l a  temperatura que se deseara y conviniera, pero en la  forma

¡ reseñada, se habrá conseguido elim inar posibles alteracion es
i i
1 en te jid o , tercio p elo  y colorido*

También cabe la  variante de s u s titu ir  e l  c ita ­

do doblez de las alfombras, por una capa de producto adhesivo, 

para lo  cu al, partiendo de donde comienza y donde termina la  

alfombra, pegado a las pasadas de tercip elo  primeras y ja lti--  

fflft-a de aquellas, ap lica r e l  producto dándole l a  forma del do­

blez, como s i  se tra ta s e  de una continuación del te jid o , s i -
í

mulando el doblez que lle g a  por dichos ertremos h asta  el r e -  j 
verso de la s  alfombras, haciendo e l  retorno y dejándolo forman-» 

do cuerpo con aquel reverso, como s i  se tra ta s e  de un dobles*

Aplicando el procedimiento reseñado, se oonsi-
** !

gao totalmente una solidez absoluta, en dlahcs dobleces, s ie n -i
v ,  Ido insensibles a la  limpieza de aquellas, aun sacudiéndolas

# !fuertemente y a l  uso* Permanecerá siempre formando un solo caer*
i

po, con e l  reverso de l a  alfombra, s in  perder l a  elegancia o 

prestancia que da a la  alfombra e l  reverso , can e l doblez p e r-iit
feato* |

¡

Por lo  tan to , lo s  dobleces ejecutados por e s -
; ¡ i

i te  procedimiento, no se descosen, no se deshilaclian ni se rom-
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pen. Se mantienen, ta l  como salen de fábrica, mientras dará la  

alfombra*

Además, las alfombras, resultan antideslizantes 

puesto que nuestro tratamiento Imprime a la  parte del tejido  

tratado, que es precisamente la  parte mas abultada de la  alfom-i 

bra, que tiene contacto con el suelo, esto son los dobleces, j 

un tacto pastoso, algo así1 cómo e l acoplarse mas a l  suelo* j
j

En la  realización del procedimiento caben muí- ! 

tiples modalidades de ejecución, tanto por lo  que se refiere a 

la  sustitución de las primeras materias por otras de propleda- j 

des o resultados equivalentes, como a la  utilización de unos a 

otros medios y elementos auxiliares, sin que por tales varia­

ciones, o por las que se puedan hacer en detalles del proceso 

operatorio, s© afecta a la  esenolalldad reivindicada, por lo 

que las aplicaciones que se hagan del procedimiento reseñado, 

con cualquiera de esas modificaciones, no serán sino variantes, 

igualmente comprendidas y protegidas por el presente registro*

I
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| La presente patente de introducción comprende j

i las alguientea reivind icacion es:

1 .  -  Mejoras en los procedimiento para l a  fabri-l
i

oación de alfombras, caracterizadas porque en una primera tase,!
i¡ t

; la s  partea de alfombra correspondientes a loa dobleces que la  i
i ' í
! rematan, ae tejen  utilizando trama que reso lte  esponjosa, con 

| poca to rsió n , y de modo que l a  urdimbre de ligadura cubra so - '

! lo  lo indispensable de dicha trama; pasando a continuación so-
i
I bre esas zonas de tsjidg.un cep illo  con carda de púas finas y 

rectas  hasta lim piarlo y hacerle suficientemente d ú c til.

2 .  » Mejoras según lo  reivindicado en e l pun­

to  a n te rio r , caracterizad as porque acmo segunda fase se rea - j 
l iz a  l a  aplloaoión en frió  de un producto de gran poder adhe- j 
alvo sobre e l  te jid o  del doblez, mediante un ro d illo  lmpreg- j 

nador, evitando las  a lta s  temperaturas y utilizando como adhe- | 

alvo un producto de c a ra c te r ís tic a s  análogas a l lá te x ; e fe c - j 

tuando después un secado len to .

3 .  -  Mejoras según lo reivindicado en los pon- ! 

tos a n terio res , caracterizadas porque como te rc e ra  fa se , cuan- | 

do esa primera impregnación permanezca en estado sem i-seco, j
la s  partes de alfombra indicadas, se someten de nuevo a la  a c -  ¡i
clon de ro d illo s  impregnadores, que apliquen e l  mismo prodúo- i 

to  en f r í o ,  no solo sobre las partea antes impregnadas, sino !

A .- 256514

I

I



; también sobre e l reverso de las mismas, al que se han de adhe»

! r i r  loa correspondientes dobleces.
i
j 4 .»  Mejoras según lo reivindicado en los pon» |

j  !
toa an terio res , caracterizad as porque como ultima fa s e , e l  te»  | 

jido tratado en estado sera!-seco, se en ro lla  sobre unas plan­

chas moldes, y , una vez extraídas é s ta s , se presionan los do­

bleces por l a  acción de planchas prensas, haciendo que e l do­

blez y reverso de l a  alfombra formen un solo cuerpo.

5 .  -  Mejoras según lo  reivindicado en loa pun-
¡ # ! 
, ! 
i toa an terio res , caracterizadas porque e l doblez de l a  alfom-

| bra se sustituye por una capa de producto adhesivo, que se e s -  j

tablees partiendo de donde comienza y termina l a  alfombra, pe- j
j

gado a las pasadas de terciop elo  primeras y ultimas de aquella,!
i{

aplicando e l  producto dando la  forma del doblez, como s i  se 

t r a ta r a  de l a  continuación del te jid o , simulando e l doblez que 

lle g a  por dichos extremos hasta el reverso de la  alfombra, ha­

ciendo e l retorno y formando cuerpo oon e l  mismo.

6 .  -  Mejoras en los procedimientos para l a  fa ­

bricación de alfombras.

Según se describe y re iv in d ica  en la  presente 

memoria d escrip tiv a . !
i

Consta e s ta  memoria de obho hojas foliadas y ! 

e s c rita s  a maquina por una sola ca ra . |
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