
PATENTE DE INVENCION

"Procedimiento y aparato para la  fabricación de te­

jido  encopetado"

INTERNATIONAL LEASING CORPORATION, entidad nortéame 

ilcana, residente en 100 West lOth Street, Wilming- 

ton, Delaware, EE.UU. de A.

Esta invención se relaciona con la  fabrica­

ción de tejido de pelo y más particularmente con -  

una máquina enoopetadora de agujas múltiples y un -  

mótodo de producción de artícu los de gran anchura,-  

tales como materiales de cobertura de suelos.
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Las máquinas encopetad oras de agujas mélti -  

pies han sido de uso general durante un uámero de -  

años. En una típ ica instalación comercial de esta -  

clase usada antes de la  presente invención, la  forma 

ción de bucles o copetes de pelo se rea liza  mediante 

la  interacción de agujas y enlazadoras situadas a la  

dos opuestos de una lámina de apoyo. Tanto las agu -  

jas como la s  enlazadoras se disponen m largas f i la s  

extendidas transversamente a la  lámina de apoyo, -  

acvánzándoee ésta longitudinalmente. Cada una de la s -  

agujas tiene un ojo junto a su extremo lib re , a tra ­

vés del cual se ensarta h ilo  de pelo. Todas la s  agu­

jas se rnnevai conjuntamente hacia y desde l a  lámina 

de apoyo. A l moverse una aguja hacia dicha lámina, -  

lleva  consigo un M ío  de pelo y proyecta c inserta -  

una lanzada de este M ío  de pelo a través de la  lámi 

na de apoyo, desplazándose entonces la  enlazadora ha 

ola la  lazada de pelo para sostenerla mientras se re­

t ira  la  aguja de la  lámina de apoyo.

Con e ste tipo de equipo, 3a máxima altura de

lazada que puede producirse está determinada per l a -  

posición de los enlazadoras respecto a la  lámina de 

apoyo. Sin embargo, pueden formarse lazadas mas cor­

tas mediante diversas técnicas de retroceso en la s  -  

que e l M ío  ee retirado de lazadas que han sido sol­

tadas por las  enlagadoras. Tales técnicas han sido -  

usadas profusamente en la  producción de materiales -  

de cobertura de suelos provistos defectos de traza­

dos con a lt ib a jo s .

En e l funcionamiento de ta l equipo, los M íos
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de pelo son sometidos frecuentemente a intensas ten­

siones que afectan adversamente a la  calidad de Io s -  

materiales producidos y que tienden a aminorar e l -  

ritmo de las operaciones de producción. Además, e l -  

propio equipo es bastante delicado, requiriendo e s  -  

trechos ayustes y frecuentes reparaciones.

Aunque estos métodos y máquinas conocidos —  

sirvan para producir una variedad de productos comer 

ci al mente aceptables, se ha tropezado con muchas di­

ficultades en las  operaciones de fabricación. E l equi 

po hay que considerarlo como delicado, tanto desde -  

e l punto d e v ista  de los finos ajustes que se requie 

ren, como desde e l punto de v ista  de l a  fac ilidad  y 

frecuencia conque muchas de las piezas puedan doblar­

se o romperse. Además, la  producción resulta atas len 

ta de lo  deseable y e l mantenimiento de un alto  gra­

do de uniformidad en los productos es d ifid L l. E l -

uso de ciertos h ilos de pelo, por otro lado deseables, 

tales cono nylon muí t i  filamentoso ostra oturado , ha -

resultado ser particularmente d ificu ltoso.

Es un objeto general de esta invención pro -  

porcionar métodos perfeccionados de encopetado, y -

aparatos para e llo , que venzan estas desventajas. Un 

objeto más especifico de la  invención e s  e l  de pro -  

porcionar nuevos métodos de encopetado para producir 

géneros de gran anchura a superiores velocidades y -  

con mayor seguridad de lo  que ha sido posible hasta 

ahora, y proporcionar aparatos de construcción senci 

l i a  y s&lida para que puedan usarse con fac ilid ad  en 

la  práctica de tales métodos.
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Es también un objeto de la  invención propor- 

cionar perfeccionados tejidos encopetados, caraeteri 

zados por unos bucles o lazadas encopetadas, forma­

das por hebras que fueron pasadas a través del sopor 

te de tejido y recibieron su configuración f in a l con

una fuerza notablemente menor que la  que ha sido has 

ta ahora necesaria. A este respecto, constituye un -  

objet o adicional de la  invención producir nuevos te­

jidos en los que las  lazadas de pelo se forman con -  

hebras de muy escasa resistencia tensil, tales como- 

mechas.

Es también un objeto de la  invención propor­

cionar tales te jidos, en loe que la s  lazadas encope­

tadas ofrecen un grado suatancialmente mayor de co ­

bertura del soporte del te jid o  respecto a lo  hasta -

ahora conseguido mediante técnicas conve noL onales de 

encopetado.

Ea asimismo un objeto de la  invención proper 

donar tejidos perfecdonados, caracterizados por -  

unas alturas en las lazadas consistente y, predsamen

te controladas y que pueden in c lu ir un número sustan 

o ia l de lazadas orientadas de manera que sus ejes -  

dentrales se encuentren sensiblemente en e l mismo -  

plano.

En una versión p fedda  de la  invención, se -  

insertan los h ilo s  de pelo a través de la  lámina de

apoyo mediante agujas huecas provistas de canales de 

descarga de h ilo , por los que se hace f lu i r  a ire  á  -

elevada ve loddad . Las corrientes de aire aplican —  

fuerza a lo s  h ilos de pelo que tienden a proyectarlos
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desde lo s  extraños abiertos de las agujas, pero e s ­

tas fuerzas pueden ser vencidas por fuerzas de sus­
tentad dn aplicadas a l  h ilo  que pasa a las agujas.

En la  invenoión, estas fuerzas de sustentación son 

aplicadas por adecuados medios de descarga del hi -  

lo  que sirven para dejar en la s  agujas cantidades -  

controladas de h ilo  durante cada ciclo de foimación 

de lazada.

La formadón de la s  lazadas se lleva  a ca -  

be moviento las  agujas htuecas hada  atrás y a delan­

te de manera que se proyecten periódicamente sus ex 

tremos d e descarga a través de la  tálima de apoyo y 

se retiren seguidamente de esta las agujas. A l en -  

trar una aguja en la  lámina d e apoyo, se inserta e l  

h ilo  de pelo en forma de una lazada. Luego, a l  re t^  

rarse la  aguja, se deja la  lazada en e l  te jido . La

oantldad de h ilo  suministrado a una lazada durante- 

un d o lo  de formadón de la  misma determina a l altu­

ra de la  lazada formada, y como la  corriente de a i­

re proyectará desde la  aguja todo e l h ilo  sumida -  

trado a l a  misma por los medios dispuestos a ta l -  

efecto, puede controlarse la  altura de l a  lazada m& 

diante e l  control de tales medias.

De acuerdo con lo  que antecede, un método -  

preferido seg&n esta  invendón para hacer te jido  en 

oopetado provisto de f i la s  longitudinales y trama -  

versales; de lazadas de pelo extendidas desde una lá  

mina de apoyo comprende un d o lo ,  una de cuyas ope­

raciones consiste en e l avance longitudinal de una 

lámina d e apoyo. Otras operaciones incluyen la  fo r -
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mación de una f i l a  -transversal de abertura en la  c i­

tada lámina y la  inserción simultánea de porciones -  

3e una serie de h ilos de pelo a travás de estas aber 

turas para f  ornar lazadas por lo  menos a un lado de 

ta l lámina. Cada lazada tiene un remáL extendido a 

travás de una de dichas aberturas, hacia un suminis­

tro d e h ilo . Otras operaciones incluyen la  alimenta­

ción desde e l correspondiente suministro, de segmen­

tos adicionales de h ilo  de pelo y la  simultánea apli, 

esc ión a dichos ramales de contentes d e flu ido  que

circulan a travás de las referidas aberturas hacia -  

tales lazadas, para impulsar adicionales segmentos -  

de h ilo  de pelo hacia las miañas y agrandarlas as i.

Un aparato preferido para poner en práctica- 

e l citado mátodo comprende medios para hacer avanzar 

una lámina de apoyo a lo  largo de una trayectoria, -

un porta-agujas extendido a travás de dicha trayecto  

l ia ,  y una serie de agujas huecas montadas sobre d i­

cho porta-agujas. Cada una de estas agujas huecas -  

tienen una porción terminal lib re  que se proyecta -  

hacia la  lámina de apoyo, un conducto para flu ido -  

que termina en una abertura de salida de dicha por­

ción terminal lib re  de la  aguja, y una abertura de -  

entrada del h ilo  espaciada de dicha abertura.de sa­

lid a . E l aparato incluye además medios para mover -  

áL citado porta-agujas cíclicamente hacia atrás y

adelante para insertar las porciones terminales l i ­

bres de la s  agujas a travás de la  lámina de apoyo, 
lo  suficiente para exponer sus aberturas de salida  

a l lado opuesto de la  re ferida  lámina, y retira r -



*y

5.

10.

15.

20.

25.

30.

luego la s  agujas de la  lámina. Incluido también en -  

e l aparato, hay un dispositivo para alimentar, a lo  

largo d e trayectorias que conducen a las aberturas -  

de entrada de h ilo  de las agujas, segmentos controla 

dos de h ilo  suficientes para la  formad ón de punta -  

das que contengan lazadas de pelo. E l aparato compren

de además medios para hacer circu lar fluido a través 

de dichos conductos con salida para las re feridas -  

aberturas correspondientes de las agujas a f in  de -  

desplazar los segmentos de h ilo  respecto a la  lámina 

de apoyo con sa lida  para ta les aberturas y alejamiea 

to d e la s  mismas para formar un t ejido <3 e pelo pro -

visto de lazadas del mimo extendidas desie la  lámi­

na de apyo hasta alturas relacionadas con les  segmen 

tos de h ilo  suministrados p o rta le s  medios de alimen 

taci ón.

En una versión de l a  invención, s e  pasa l a  -  

lámina de apyo sobre una cámara de vacío, y unas agu 

jas huecas montadas por encima de la  trayectoria de 

dicha lámina son movidas hacia a rr ib a  y abajo proyec 

tándose periódicamente sus extremos de descaiga a -  

través de la  lámina hasta l a  zona de presi ón subatmos 

fe r ic a  oreada por la  cámara de vacio. Como resulta -  

do, se establece dentro de cada aguja hueca una c ir ­

culación de flu ido  d irig ida  hacia abajo que tienden

a descargar e l h ilo  de pelo del extraño de descanga 

de la  aguja cuando e l  extremo de ésta queda por deba 

jo  de la  lámina de apoyo. E l control sobre la  canti­

dad de h ile  descargada de hecho de la  aguja durante 

un ciclo determinado, y por consiguiente sobre la  a l
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tura de la  lazada de pelo formada durante ese ciclo , 

se ejerce por medios distintos a la  propia aguja. Ta

les  medios, que pueden se r controlados por un patrón, 
funcionan descargando longitudes medidas de h ilos de 

pelo en la s  agujas, y las corrientes de flu ido des -

cargan estas longitudes medidas desde los extremos -  

de las agujas.

Aunque la  acción alimentad ora de h ilo  de la -  

corriente cansada por la  cámara de vacio por debajo^ 

de la  lámina de apoyo es satisfaotoA a para muchos -  

fines, la s  carao terinas globales de rendimiento d e l -  

sistema pueden acentuarse en algunos casos colocando

porciones de la  aguja hueca situadas por encima de -  

la  lámina de apoyo en comunicación con una fuente de

suministro de flu ido  a una presión superior a l a  at­

mosférica. En esta vemsión, un solo compresor o -  

bombar puede proporcionar tanto las presiones negati­

vas requeridas para la cámara de vacio como la s  $re-

aiones positivas requeridas por e l suministro de -  

flu ido para las agujas.

t #  re sen te invend ón incluye también un apa­
rato que comprende una barra de agujas huecas adapta

da para desplazarse alternativamente hacia y desde -  

e l te jido  a encopetar, es decir una zona de encope—  

tado. La barra de agujas incluye una primera pared -  

provista de una serie  de primeras aberturas La ba -

rra  de agujas incluye también una segunda pared espa 

ciada de la  primera y dispuesta entre ésta y una zo­

na de encopetado del te jid o . La segunda pared inclu­

ye una serie de segundas aberturas alineadas con las



La barra de agujas de-primeras de la  primera pared.

fine una cámara colectora encerrada que se encuentra 

en comunicación con una fuente de suministro de flu¿

do a preai ón.
Se dispone una serie  de agujas ene opetad oras

cada una d e las  cuales incluye un conducto para he -

bras extendido longitudinalmente a la  misma, y unos 

conductos para flu ido  ¿ presión que cortan una por -

oión intermedia de aquel y que comunicas con la  cóma 

ra colectara. Cada una de e lla s  está rígidamente -  

montada en la  barra citad a y asegurada per uan por -

ción a una primera abertura de la  primera pared y -  

por otra porción a una segunda abertura de la  segun­

da pared. Cada segunda abertura de la  segunda pared 

puede tener un estribe anular asociado a la  misma y 

adaptado para acoplarse a una aguja encopetadora y -  

-  evitar su movimiento hacia afuera. Cada primera -  

abertura de la  primera pared puede ser provista de -  

medios de sujeción desprendí bles para asegurar una -  

aguja a la  barra citada.

Una aguja encopetadora de esta  invección se -

caracteriza por una combinad Ón particularmente Uni­

ca de porciones receptora de las  hebras, de penetra-

oidn del te jido  e intermedia. La porción receptora -  

de hebras de cada aguja tiene un primer conducto ci­

lindrico de diámetro uniforme, uno de cuyos extremos 

define una entrada para las  hebras. La porción de pe 

netraciÓn del te jido  de cada aguja tiene un segundo 

conducto cilindrico de diámetro uniforme y termina -  

en una salida para la te b ra s . La porción intermedia
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de cada aguja se dispone entre las porciones de re -  

cepciónde las hebras y de penetración del te jido  y

presenta un tercer conducto cilindrico de diámetro -

uniforme menor que e l  del primer conducto cilindrico  

de la  poroión receptora de las hebras. Los* conductos

para flu ido  antes citados cortan la  porción interme­

dia de la  aguja y, én una versión, están preferib le ­

mente dispuestos de modo simétrico alrededor de l eje

de la  aguja e inclinados hacia la  porción de la  agu­

ja  de penetración del te jido .

Los tejidosnencopetad os producidos por el —  

aparato y métodos antes descritos incluyen un sopor­

te y una serie de fi#ae de lazadas encopetadas, dota 

das de perfeccionadas propiedades de cobertura del -

soporte. Las lazadas se formaban por hebras cpe eran 

pasadas a través del soporte y recibían su configura

ción S.nal con una fuerza aplicada a cada i&bra, de 

ta l magnitud nominal que dichas lazadas quedan subs­

tancialmente lib re s  de deformación inducida per la  -  

tensión aplicada longitudinalmente a las  hebras.

Cada f i l a  de lazadas anteriormente descrita  

compren de una hebra continua que incluye porciones -  

definidoras de la  lazada proyectadas desde un lado -  

del soporte. Estas porciones definidoras de las laza

das presentan unos ramales que se  extienden a través 

dél soporte hasta el lado opuesto del mi amo. Loe ra­

males adyacentes: de cada i l l a  estén conectados ai e l

lado opuesto del soporte por adicionales porciones -  

de hebra. Este te jido puede in c lu ir  un námero sustan 

c ia l o mayoría de los ramales y porciones adict onáles
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Los tejidos encopetados y modelados con dibu

jos producidos por los métodos y aparatos de esta in  

vención pueden in c lu ir  por lo  menos algunas f i la s  de 

lazadas transversales que tengan por lo  menos una se 

ríe  de lazadas alineadas a una primera altura y otra

serie de lazadas alineadas a una segunda altura, y — 

por lo  menos algunas f i la s  longitudinales de lazadas

que t engai también por lo  menos una serie de lazadas

generalmente alineadas a la  citada segunda altura. -  

E l te jido  se caracteriza por una diferencia media de

altura entrelazadas adyacentes de primera y segunda 

altura en f i la s  transversales de lazadas, que es 

sustanoialmente igual a las diferencia de el tura en­

trelazadas adyacente de primera y segunda altura en 

f i la s  de lazadas longitudinales.

Aunque un tejido producido de acuerdo con -  
la s  técnicas d$ésta invención se caracterizará por -

cierto grado de irregularidad o desviación en la s  a l

turas de las lazadas alineadas con la  misma elevación 

general, este grado de irregularidad en la  altura de

las lazadas es aubstancialmente menor que e l presen­

te en lo s  tejidos encopetados anteriormente obteni -  

dos. Los tejidos preferidos de la  presente invención 

se caracterizan por ta l elevado grado de precisión -  

en la  formación de las lazadas, que en cualquier área 

determinada d e l te jido  que tenga lazadas de la  misma 

altura general, la  altura media de un grupo seleocio
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nadó dé varias lazadas adyacentes corresponderá de -  

modo desusadamente próximo a la  altura media de 

otros grupos de lazadas adyacentes de dicha área. -

Las lazadas situadas dentro de cualquier porción de 

un área como la  descrita' tendrá asi una altura media

que se desviará de la  altura media de das lazadas -  
del área tota l en un grado substancialmaate menor -

que e l  conseguido hasta ahora.

Se obtendrá una- comprensión más completa de 
la  invención y la  apreciación de muchas de sus venta

jas, considerando la  siguiente descripción detallada 

&e las  versiones ilustradas en el adjunto dibujó, en

el cual:

La figu ra  1 es una v is ta  aj^o esquemática,.-  

transversal y en sección de una máquina encopetad ora

<3e agujas múltiples construida de acuerdo con la  in­

vención.

La A  gura 2 es una v ista  vertical y en seo -  

ción transversal, tomada a lo  largo de la  l is a  2—2*— 

de la  ílgu ra  3 y qué ilu stra  e l  conjunto de agí jas -  

huecas y porta-agujas para la  máquina mostrada en la  

figu ra  t . '

La figura 3 es una v ista  paréis! en planta -  

del conjunto de agujas y porta-agujas.

La figu ra  4 es una v ista  desarticulada qué -  

ilu s tra  en alzado porciones de un payóe barras dise­

cadoras interacopladas, del tipo usado en e l  Rispos^ 

t iv o d e  alimentación de h ilo  mostrado en la figu ra  -  

1.
30. Las figuras 5, 6, 7 y 8 son vistas esquemát^
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cas que ilustran  operaciones de formación de laza­

das de pelo realizadas por l a  máquinade l a  figura  

1.

La figu ra  9 es una v ista  esquemática de una 

variante de sistema que incorpora principios de la

invención.

La & gura 10 es una v ista  en sección vert¡L 

cái y ampliada que ilu stra  la  zona de encopetado -

del sistema mostrado en la  figu ra  9.

La figu ra  11 es una v ista  en sección hori­
zontal tomada a lo  largo de la  linea 11-11 de la  -

figura 10.

La figura 12 es una v ista  fragmentaria y -

en perspectiva, parcialmente fraccionada, de una -  

versión de barra de agujas de la  presente invención, 

en la  que se encuentran montadas una serie de agu­

jas encopetad oras.

La figu ra  13 es una v ista  ampliad^ eeocio 

nada y f  ragmentaria de una barra de agujas como la  

mostrada en la  figu ra  12, que muestra detalles in­

ternos de una aguja enoopotadora de acuerdo con una 

veredón de la  invención.

La Agura 14 es una v is ta  m sección a tra  

véa de una porción d e entrada de hebras d e la  agu-

25. ja de la  fig u ra  2, tomada a lo  largo de la  linea -  

de sección 14-14.

La figura 1$ es una v ista  en sección a tra

ves de una porción intermediado la  aguja de la  f i

gura 2, tomada a lo  largo de la  linea de sección -  

30. 15-15.
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La figura 16 es una v ista  ampliada y en sec­

ción que ilu s tra  una versión variante de aguja adap­

tada para su incorporación a la  disposición de barra

de agujas mostrada en la  figu ra  12; y

La figu ra  17 es una v is ta  en sección a tra -  

vóa de una porción intermedia d e la  versión de aguja 

de la  figu ra  16, tonada a lo  largo de la  línea de -  

sección 17-17.

Primeramente ee describirá la  invención con-

referancia a una versión preferida de la  má<yina en 

su c onjunto, ilustrada en la  figura 1.

E l armazón de la  máquina mostrada en la  figu

ra 1 incluye una porción básica 2 y una unidad supe­

r io r  de alojamiento 4 extendida desde un lado de la  

máquina al otro. Unos montantea 6, situados en los — 

extremos d e la  máquina sostienen a la  unidad supe -

l io r  de alojamiento 4 en relación espaciada con la  -  

porción básica 2 del armazbn, y unos adecuados na di os

de alimentación y guía de l te jido , que incluyen Io s -  
rod illos 8 y 10, hacen avanzar una lámina de apoyo -

12 a travós de la porción básica 2 en la  zona situa­

da entre lo s  montantes 6 ,de manera convencional. La 

lámina de apoyo 1 2 es ordinariamente un tejido de yu

te , si bien puede usarse cualquier material adeuua -  

do.

A l avanzar la  lámina de apoyo 12, se despla­

za a travós de una zona de encopetado en la  <ye se -  

inserta a travós de e l la  lazadas de pelo 14. B nesta

zona, la  lámina de apoyo 12 es sustentada desde aba­

jo  por una serie de elementos en punta 16 asegurados
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a la  porción básica 2 da la  máquina, evitándose un 

sustancial movimiento ascendente de la misma me -  

diante un miembro presionador 18 sostenido por e l  

soporte 20 asegurado áL alojamiento o cubierta su­

perior 4. E l miembro presionador 18 esté provisto 

de aberturas 22 en alineamiento vertica l con los -  

espacios situados entre puntas adyacentes 16 y tam 

bián en alineamiento vertical con 3as agujas 24 de 

la  máquina.

Estas agujas 24 son huecas y están monta—

das sobre un porta-agujas 26 movido ejfclicamenla -  

hacia abajo y a rr ib a  para insertar 3as porciones -  

terminales in feriores lib re s  de las agujas 24 en -  

l a  lámina de apoyo 12 y para re tira r tales agujas 

de dichaíándna. En la  versión ilustrada, el moví — 

miento del porta-agujas 26 es simplemente alterna­

tivo. Con este tipo de movimiento de las agujas, -  

es preferib le que e l avance de la  lámina de apoyo

12 sea intermitente, de manera que la  lámina de -  

apoyo 12 no tenga que desplazarse durante la  por -

ción del c iclo  de la  máquina en que las porciones

terminales in feriores de las agujas 24 son inserta  

das m d i oha lámina.

La transmisión para el portaagujas 26 pue­

de in c lu ir  una excéntrica 28 giratoria  con un a r  -  

bol accionado 30 dentro de un miembro de qpoyo 32. 

Este miembro de apoyo está articuladamente conecta 

do en 34 a l  extremo superior de una barra impulso­

ra  36 montada para un movimiento d eslizante v e r t i-  

cáL en un miembro de apoyo 38 sostenido por la  uní
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dad superior de alojamiento 4 de 3a máquina. E l ex­

tremo in fe ilo r  de la  barra impulsora 36 está conec­

tado rígidamente a l  porta-agujae 26 de manera que -

éste desplace hacia arriba y abajo a l g ira r  l a  ex -  

céntrica 28 alrededor del eje del árbol accionado -

30.

Se observará en 3a figura 1 que no hay enla 

zadoras ni mecanismos accionadores de e lla s  por de­

bajo de la  lámina de apoyo 12 en la  zona de encope­
tado. Esto representa una notable desviación respec

to a la s  máquinas ai uso general antes de 3a presen 

te invención. Tales elementos enlazadores han sido

siempre orígenes de dificultades de funcionamiento 
y gastos de mantenimiento. Necesitaban de finos

ajustes eñ cuanto a espacio y c ronometración, y oon

frecuencia se  doblaban omrompían durante e l uso. Co 

mo la  presente invención no requiere enlazadoras, -  

la  estructura de la  máquina ha quedado grandemente 

simplificada y e s  de funcionamiento mas seguro.

Los h ilos de pelo 40 para tom ar las la z a ­

das 14 pueden arministrarse desde cualquier fuentes

adecuada, táL como una f i le t a ,  no ilustrada. E l mo­

vimiento de los hilos de pelo 40 desde la  fuente de

suministro hacia las agujas es oontrolado de mane­

ra que se proporcionen a la s  agujas longitudes pre­

determinadas de h ilo  suficientes para la  formación 

de puntadas que contengan lazadas de pelo de las  -  

alturas deseadas. Se conocen en e l  arte  una se rie -  

de diferentes tipos de medios para contro3ar los -  

hilos de la  manera requerida. Los medios partícula30.
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res elegidos a efectos de ilustracióiTlen "íoa dibu­

jos o orno ejemplo pueden usarse en 3a producción de 

tejidos con pelo de la  misma altura o de tejidos -  

.con diseños de pelo alto y bajo. En la  versión mes 

trada en la  figu ra  1 , los hilos de pelo 40 srn po­

sitivamente alimentados o retirados de la  fuente -  

de suministro y descargados de manera controlada -  

en la s  agujas 24 mediante un mecanismo de alimentg 

dón  42 del tipo de barra con muescas. Este meca -  

alano es  bien conocido por lo  que no precisa de -  

una detallada descripción aquí. Bastará can indi -  

car que lo s  h ilos de pelo son captados per barras 

diseñadoras interacopladas 44 y 46, montadas sobre

soportes sin f in  48 y 50 guiados a través de una ? 

zona de alimentación de h ilo s  por medios adecuados 

52 y 54. Las barras diseñadoras interacopladas 44

y 46 obligar a los h ilos 40 a seguir unas trayecto 

rías  ondulantes a l pasar a través de la  zona de -

alimedb ación. Como se muestra en la  figura 4 , las  

barras diseñadoras presentar muescas 56 de varia -

bles profundidades en sus bordes, de manera que -  

las  longitudes de h ilo  almacenadas en una f i l a  de 

estas ondulaciones pueden se r diferentes Cuando -  

lo s  soportes sin f in  48 y 50 desplazan un par de -  

farras diseñadoras 44 y 46 retirándolas de l a  zona

de interacoplamiento, pueden descargarse diferen -

tes cantidades de h ilo  en la s  diferentes agujas 24

de manera bien comprendida en e l arte. En casos en 
los que se  desean tejidos de pelo nivelado, las -  

30. muesoas de las  barras diseñadoras pueden ser de -



profundidades uniformes o bien pueden omitirse por 

completo.

La invención requiere también menos para -  

poner en circulación un flu ido a través de la s  aa^

jas huecas 24 durante una porción a l menos de cada

cic le  de la  máquina. Es actualmente prefe tib ie  sa­

t is face r  este requisito suministrando continuamen­

te a ire  a presión a las agujas. En la  verá. 6n ilu s  

trada, se  representa una fuente de aire a elevada-

presión por un depósito % sostenido por medios de 

apoyo 58 fijados a una porción superior del arma­

zón de la  máquina. Se dispone un conducto fle x ib le

60 para lleva r  e l  aire desde la  fuente 56 a un r a -  

cor 62 situado en e l porta-agujas 26.

En la  figu ra  3 se ilu s tra  mej or la  construq 

ción in terio r de la  versión de 3a figura 1 del por 

ta-agujas o barra 26 y una manera ai que puede ad­

mitirse e l a ire  en las agujas huecas 24* E l porta- 

-agujas 26 está formado por un alojamiento 64 y -  

una pared superior desmontable 66. E l alojamiento 

64 tiene paredes in fe rio r , laterales y terminales, 

de manera que cuando la  pared superior desmontable

66 se sitúa adecuadamente y se mantiene en su posí 
ción sobre e l alojamiento 64, como na diante tom i­

l lo s  68, e l in te rio r del porta-agujas 26 proporcio 

na una gran  cámara o colector intemo de a iie  a l -  

que pasa aire desde e l conducto f le x ib le  60 a tra-- 

vés del raoor 62.

Cada aguja 24 puede ser un cuerpo unitario  

o puede estar formada por una serie de piezas comee
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tadas entre s í o con el porta-agujas 26 de t a l  ma­

nera que se f i je n  sus posiciones relativas entre -

s í .  La aguja 24 mostrada en la  figura 3 está forma 

da por una punta 70 y un vástago o cuerpo 72 sóida 

dos entre s í .

La punta 70 de cada aguja 24 es un tubo c^ 
líndrioo y su extremo in fe rio r está cortado en án­

gulo agudo con e l  e je d e l tubo, de manera que se -

forme una punta 74 y una pared abusada 76. En esta

versión, el ángulo conque está  cortado e l  extremo- 
in fe r io r  de la  punta 70 de la  aguja hace (ye la  -

abertura de salida del extremo in ferio r de 3a aguja 

hueca 24 esté orientad a  hacia abajo y adelante en- 

la  dirección de avance de la  lámina de apoyo 12.

E l cuerpo 72 de cada una de las agujas 24-

ee t ambién tubular y tiene una abertura ax ia l que- 
comunica con la  á) ertura ax ia l de la  punta 70 fo r ­

mando un canal de circulación o conducto a través 

de la  aguja.
Unas aberturas 76 inclinadas hacia abajo -  

en la  pared del cuerpo 72 de la  aguja proporciona 

unos o rific io s  a través de los cuales puede entrar

aire en e l conducto de la  aguja. A l desplaza? se e l  
aire desde la  cámara a eLevada presión formada pcr­

e í in te rio r  del porta-agujas 26 a través de los -  

o rific io s  estrechados 78, su pre& ón disminuye y -

ar velocidad aumenta de manera que e l  aire sale de 

los o r ific io s  78 en forma de chorro.

Es preferible que los o rific io s  78 sean ta  

les que reduzcan la  preAóndei a ire por debajo -30,
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dáL va lo r atmosférico a l a  sa lid a  de loa o r ific io s .  

Con esta  disposición, ae provoca un t iro  adicional

de aire descendentemente a través del extremo supe­

r io r  abierto 80 de la  abertura axia l del cuerpo 72.

Se observará que el c onducto interno a tra­
vés de la  aguja 24 aparece ilustrado en sección -

transversal en la  f  i  gura 2, incluyend o porci one s de 

3 diámetros diferentes. La porción 82 de entrada -  

del h ilo  es de pequeño diámetro, la  porción de sa l^  

da 84 es de mayor diámetro y una porción intermedia

86 es de diámetro todavía nayor. Aunque esta re ía  -  

ción no e s  esencial, se cree que tiene algunas ven­

tajas. La pequeña sección transversal de la  porción 

de entrada 82 reduce a l mínimo la  corriente de a ire  

15 . a través de esta  porción^cuando e l h ilo  de pelo 40 

ha sido ensartados través de la  aguja y la  porción 

ensanchada 86 proporciona una zona en la  que los es 

quemas de circulación de aire pueden estabiliza?  se 

algm.

20. E l a ire  fluye a elevada velocidad a través
de la  porción de salida 84 de l conducto desde la  -  

porción 86 y a l exterior de la  abertura de sa lid a  -  

del extremo in fe r io r  de la  aguja. Cuando se enserta 

un h ilo  40 a través de la  aguja 24 seta corriente -  

25. de aire a elevada velocidad aplica fuerzas a la  por 

ción de l h ilo  situada dentro y más a llá  de la  agu 

ja , impulsando a estas porciones hacia abajo. A l -  

descargarse una longitud de h ilo  por e l dispositivo  

de alimentación de éste, 42, será pasado descenden­

temente a través de la  aguja 24 y proyectado desde30,
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El cuerpo 72 de cada aguja 24- se ajusta den 

tro d e un entrante circular 88 situado en la  pared-

in fe rio r del alojamiento 64 y se apoya contra un re 

borde 90 a i tu ado en e l  extremo in fe r io r  del entran­

te. E l extremo superior d e l cuerpo 72 de la  aguja -  

pasa a través de una abertura 92 de la  pared superior 

66 del porta-agujas 26. y se impide su movimiento ha 

cia a riiba  mediante una placa 96 desprendiMemente 

asegurada, como mediante to m illo s  97 a la  pared -

superior 66¿ Un reborde 98 sobre e l  cuerpo de la  -  

aguja se apoya contra e l lado in ferio r del miembro- 

96. Deben disponerse aeuadas juntas herméticas, ta­

les como an illo s  O, para ev ita r e l esc ape de aire -  

desde e l  in terior del porta-agujas en laszgonas en- 

que las  agujas pasan a través de la s  paredes de 

aqtrel.

Como mejor se muestra en la  figura 2, la  —  

porción déL cuerpo 72 de la  aguja que está cortad a 

para formar e l reborde 98, proporciona también una 

superficie vertical recta 100 que puede cooperar -  

con una correspondiente superficia vertica l situada 

sobre e l miembro 96 para asegurar una adecuada orlen 

tación angular de la  aguja 24.

La figu ra  2 ilu s tra  tamtL én la  relación de- 

la s  agujas 24 entre s í . En la  versión ilustrada, -  

hay tres f i la s  102 y 104 y 106 espaciadas una de -  

otra en la  dirección de avsnce de la  lánina d e apo­

yo 12, extendiéndose cada una a través de toda la  -  

anchura de la  máquina. Las agijas 24 de las difeien
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tea f i la s  están escalonadas unas respecto a otras, 

de manera que e l eje de una aguja de la  f i l a  104 y 

e l eje de una aguja de la  f i l a  106 están situados- 

entre los ejes de agujas adyacentes de la  f i l a  102.

Con esta  disposición es posible producir -  

tejido de pelo en e l que e l e  apodamiento transver 

sal entre f i la s  longitudinales de lazadas es muy rg, 

ducido. A este respecto, debe advertirse que e l n¿ 

mero de f i la s  de agujas que pueden emplearse efec­

tivamente en la  máquina de esta invención e s  mayor 

que el número que puede emplearse en una máquina -  

provista de elementos enlazado res convencionales -  

por debajo d e la  lámina d e q? oyo.

Seguidamente se hará referencia a la s  figu  

ras 5 a 8, que ilustran  esquemáticamente las posi­

ciones relativas de la  lámina de apoyo 12, una agu 

ja  24 y un h ilo  de pelo 40 durante poroiones de odos 

ciclos sucesivos de funcionamiento de la  máquina.

En todas estas vistas, la  lámina de apoyo 12 se -  

muestra provista de una lazada larga o a lta  14a y 

una lazada corta o baja  14b formadas durante los -  

ciclos primeros de funcionamiento de la  máquina. -  

Las figuras 5 y 6 ilustran luego operaciones que -  

tienen lugar durante un ciclo  cuando se está fo r  — 

mando una lazada baja 14c, y las  figuras 7 y 8 

muestran operaciones que tienen lugar durante un — 

ciclo  cuando se está formando una lazada a lta  14d.

La fig a ra  5 ilu stra  la s  posiciones re la t i­

vas de los elementos cuando la  aguja 24 ha alcanza 

de su posición mas baja. A l desplazarse a e sta  po-
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sición, la  punta 74 de la  aguja habrá penetrado prime 

ro la  lámina de apoyo 12 y luego la  abertura asi fo r  

mada se habrá agrandado por e l paso a través de la  -  

lámina de apoyo del borde ahusado 76 del extremo in­

fe r io r  de la  aguja 24. Naturalmente, e l agrandamien­

te de la  ásrtura del te jid o  de apoyo hasta un t amaRo 

suficiente para permitir qie reciba e l diámetro ente 

ro d é  la  porción terminal de la  aguja 24 dá lugar a 

cierta compresión de Tas porciones adyacentes de la -  

t ir a  de apoyo 12, como se  indica en 108.

E l movimiento descendente de la  aguja 24 so­

lo  necesita continuar lo  suficiente para exponer la  

abertura de salida del e xtremo in fe r io r  de la  aguja  

por debajo de la  lámina de apoyo 12. La aumentación 

con h ilo  de peno 40 de la  lazada 14c que se está fo r  

mando se realiza mediante la  corriente de aire  que -  

fluye a l  exterior de la  aguja 24. A este ie apéelo, -  

se indicará que la  alimentación de h ilo  40 a la  laza  

da 14o puede ser substancialmente independiente del- 

movimiento de la  aguja 24. En la  figu ra  5, por ejem­

plo, la  altura de la  lazado/! 4c es sustancial mente -  

mayor que la  requerida para que la  lazada pase suel­

tamente alrededor del borde anterior de la abertura 

de salida de la  aguja 24, pero es in fe r io r  a la  a l tu 

ra f in a l que asumirá esta lazada, aun cuando la  agu­

ja  se encuentre en su posición mas baja de e sta v is ­

ta. A l elevarse la  agí ja  24 deale la  posición mostra 

da en la  figu ra  5 a la  posición indicada en la  figu ­

ra 6, la  corriente de aíre continua aportando h ilo  a 

la  lazada 14c. La alimentación de h ilo  a la  lazada -



la  aguja 24 se ha desplazado a una posición superior 

a la  de la  lámina de apoyo 12 para completar esta la ­

zada y darle su altura f in a l. Todo e l  h i lo  40 suntinig 

trado a la  aguja 24 durante e l  ciclo  sa ld rá  de ásta -  

durante e l mismo y la  altura de la  lazada 14o estará  

directamente relacionada con la  cantidad de h ilo  des­

cargada por e l dispositivo de alimentación del mismo 

durante e l ciclo.

La elasticidad del material de la  lámina de -  

apoyo hace que la  abertura formada por l a  aguja 24 se 

cierre sustancialmente cuando se re t ira  ásta. Durante 

e l siguiente ciclo  se lleva  a cabo una adicional ac -  

ción de cierre , de manera que en e l producto f in a l  -  

lo s  ramales de las lazadas quedai firmemente retenidos 

por la  lámina de apoyo.

Se observará que e l desplazamiento to ta l de -  

las  agujas 24 desde sus puntos más elevados hasta los 

más lajos puede ser muy reducido. Esto permite poner -  

en funcionamiento satisfactoriamente la  mágaina a ve­

locidades superiores a la s  de las máquinas hasta ahora 

conocidas.

La R gura 7 ilu stra  a la  agu ja  24 ai su posi­

ción más baja en e l  siguiente c id  o. Esta v ista  es si 

mi la r  a l a  figura 5* pero se observará qie se ha apor 

tado una mayor cantidad de h ilo  de pelo 40 a la  laza­

da 14d que a la  lazada 14c durante esta  porción d e l -  

ciclo  precedente.

La a  gura 8 es sim ilar a la  figu ra  6. Muestra 

los elementos en un memento en que se ha llevado sufi
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cíente h ilo  a la  lazada 14d para darle su tamaño f i ­

nal.

Por las  figuras 5 a 3, es evidente que la  -  

formación de diseños de lazadas a ltas y bajas de 

acuerdo con la  presente invención no depende del uso 

de tócnie as de retroceso. Con este  tipo de operación 

cada lazada es proyectada por la  corriente de aire -  

hasta su tamaño fin a l.

Aunque no es necesario que se produzca ningún 

retroceso de h ilo  de pelo, muchas de las ventajas de 

la  invención pueden realizarse cuando la  operación -  

se dispone para efectuar algún retroceso. Por ejemplo, 

si la  cantidad de h ilo  descargada en una aguja duran 

te la  carrera descendente de la  aguja es sustancial-  

mente in fe r io r  a la  requerida para dar a la  lazada -  

que se está foimando un tamaño suficientemente gran­

de para permitir qie se extienda sueltamente alrede­

dor del borde anterior de la abertura de salida de -  

la  aguja, puede retirarse algún h ilo  de la  lazada pre 

cedente. Sin embargo , como e ste retroceso no se toma 

como base para la  producción de efectos diseñadores, 

no tiene que s e r  tan grande que produzca una consi de 

rabie tensión en e l h ilo  de pelo, no presentándose -  

muchas de las  dificultades hasta ahora experimentadas 

en relación con el retroceso d e l  h ilo  de lazas as pre 

Üamente formadas*

Análogamente, si la  máquina de esta inven —  

oión se dispone para que efectúe un retroceso o r e t í  

rada del h ilo  de la  lazada que se forma, oomo por in  

-serción de un convencional tirador de hilos m la  -
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trayectoria del M ío  desde e l dispositivo de alimen­

tación del miaño a la  abertura de entrada de é l  en -  

la  aguja hueca, la  operación de formación de lazadas 

puede llevarse a cabo también SLn experimentar 2as -  

dificultades que han sido características de este ti 

po de operación de retroceso ta l cono se ha llevado 

a cabo en e l pasado. Como las  corrientes de aire man 

tienen a l h ilo  bajo tensión en todo momento, no hay 

peligro de que e l aflojamiento de los hilos que pa — 

sana las agujas haga que aquellos se enredar entre­

s í.

En la  figu ra  9 es ilu stra  una variante de -  

sistema en la  que se u t iliz a  un vacío  para efectuar 

la  impulsión por flu ido de las  hebras encopetad tiras.

La instalación ilustrada en la  figura 9 in­

cluye una máquina encopetadora 202 adecuada para la  

producción d e géneros de gran anohrura, tales como -  

materiales para alfombras. E l armazón de la  máquina 

202 incluye una porción básica 204 y una unidad su­

perior de alojamiento 206 que se extiende a través -  

de toda la  anchura de la  máquina y que está sustenta 

da en sus extremos por los montantes 208. La porción 

básica 204 sostiene un soporte 210 del material a -  

trabajar, sobre e l que s e hace avanzar una lámina de 

apoyo 212 de la  marera que se describirá con mayor -  

detalle más adelante. Al desplazarse alqpoyo 212 so­

bre e l  soporte 2t0 penetran en é l peri ódicamente las*- 

agujas huecas ene opetad o ras 214 y se insertan l a z a ­

das o copetes de pelo 216 en dicho apoyo 212 median­

te las  agujas 214.30,
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En la  zoma de formación de copetes, e l sopor 

te 210 ha de estar provisto de aberturas por las  que 

pueden proyectarse las puntas de la s  agujas 214 y -  

las  lazadas de pelo 216. Una construcción convenien­

te es aquella en la  que el soporte 210 déL trabajo a 

rea li zar incluye una porción a modo de parri l ia  oons 

titufda por una serie de tiras 218 relativamente del 

gaSas. Solo se muestra una de estas tiras  218 en los  

dibujos (figu ra  10), pero se comprenderá que la  má ­

quina 202 incluye muchos de e stos elementos. Ordina­

riamente, es preferible que una de las tiras 218 qug. 

de situada a cada lado de cada una de las jas 21-4. 

Los espacios entre adyacentes tiras 218 forman aber­

turas alargadas a través de Has cuales pueden hacer­

os avanzar libremente las lazadas de pelo 216.

Dispuesta inmediatamente por debajo de la  -  

sección a modo de p a rr illa  del soporte 210, hay una- 

cámara de vaeio 220. La caja 222 de esta cámara se  -  

extiende a través de toda la  anchura de la  zona de -  

encopetado y sus paredes laterales y terminales están 

aseguradas a l soporte 210 por medios adecuados , ta -  

le s  como tom illo s  224. Como se  ilu stra , los tom i -  

lío s  224 pasan a través de rebordes horizontales 226 

del extremo superior de la  ca ja  222 y a l in terio r —  

de o iific io s  roscados del soporte 210. Pueden dispo­

nerse unas adecuadas juntas 228 para reducir a l mfni. 

mo las fugas de aire en la  unión entre la  ca ja  222 y 

e l soporte 210.

E l aire es retirado de la  cámara de vacio -  

220 a través del conducto 230 que comunica con e l -
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fondo de aquella. A f in  de asegurar una di s t iibu d  dm 

sustancialmente uniforme de la  preA én a través de -  

toda 3a anchura de la  máquina 202, e l dispositivo de 

salida debe permitir la  retirada de aire de una se -  

ríe  de zonas a todo lo  largo de la  cámara 220. Como 

se ilu s tra , una se rie  de conductos 230 se encuentran 

situados a intervalos espaciados a lo  largo de la  oá 

mara de vacío 220. Sin embargo, una caperuza abusa -  

da cumpliría también esta finalidad.

Un pié presionador estacionario 232 se halla  

espaciado a corta distancia por encima del soporte -  

210 en la  zona de formación de copetesr. Es sostenido 

por un medio de apoyo 234 que pende de la  unidad su­

perior de alojamiento 206 del armaz&nde la  máquina. 

Se forman unas aberturas 236 en e l pié pre si orador -  

232 en e l alineamiento ve rtica l con las agujas 214, 

de manera que éstas puedan penetrar en la  lámina de 

apoyo 212 mientras esta última es sustentada por las  

tiras 218 que forman la  seccién emparrillada del so­

porte 210.

E l extremo fron ta l del pié preai onador 232,- 

que es e l  extremo por el que se desplaza e l apoyo -  

212 al s a l i r  de la  zona de formación de copetes, es­

tá provisto de una superficie 238 suavemente redondea, 

da y curvada hacia a rr iba , para guiar e l tejido éneo 

petado desde e l  soporte de trabajo 210. Como mejor -  

se muestra en 3a figura 10, la  superficie 238 de -  

guía de l te jido  está situada por detrás de lo s  extre­

mos frontales de las t ira s  218 , de manera que las la ­

zadas de pelo 216 pueden re tira rse  de los espacies -30.



situados entre las  tiras  218 sin dañarlas. Sin em­

bargo, la  distancia entre la  superficie 238 y e l -  

extremo frontal de la  sección emparrillada del so­

porte de trabajo no debe s e r  tan grande que deje -  

5* una sustancial porción de la  parte superior de la  

r e j i l l a  expuesta cuando e l te jid o  se halla  en pos^ 

dón .

La trayectoria del soporte 212 a l despla -  

zarse hacia y desde la  zona de formación de los co 

10. petes puede establecerse medial te una adecuada dis 

posición de rod illo s . Como se ilu stra  en la  figura  

9, un par de rodillos 240 guía e l soporte hacia la  

zona de formación d e los copetes aproximadamente -  

al n ivel de la  parte superior del soporte de traba 

15. jo 210, y un par elevado de rod illo s  242 guía aL— 

tejido desde la  zona de fabricación de copetes a -  

lo  largo de una trayectoria inclinada hacia arriba. 

La instalación lnBluye adecuados medios acd onado- 

res y los movimientos de lo s  rod illos son controla 

20. dos para coordinar e l avance del apoyo con e l fun­

cionamiento de las agujas 214.

Las agujas 214 están montadas sobre un por 

ta-agujas 244 que se desplaza hacia arriba y abajo 

cíclicamente. Un árbol accionado 246, giratoriamen 

25. te montado dentro de la  unidad superior de a lo ja -  

miento 206 de la  máquina 202, sirve para sustentar 

y accionar a l porta-agujas 244. Una serie de exceR 

tricas 248, de las  cuales se muestra una ar la  f i ­

gura 9, se encuentran fijad as  a l  árbol accionado -  

30. 246 a espaciados intervalos a lo  largo del mismo.



Cooperando con cada una de estas excéntricas 248, hay 

un miembro de apoyo 250 que está articuladamente canee 

tado en 2 52 a l extremo superior de una barra impulsa­

dora 254 montada para un movimiento deslizante vertí 

5. cal dm tro d e un manguito de apoyo 2% sostenido por -  

la  unidad superior de alojamiento 206. Los extremos -  

in feriores de las barras impulsoras 254 están fijadas

a l porta-agujas 244 de manera que la s  agujas 214 se -  

deaplacen alternativa y verticalmente cuando se pone 

10. en rotación e l  árbol 246.

Los hilos de.pelo 258 para formar laa lazadas 

216 pueden si mi ni strarse desde cualquier fuente ade -  

cuada, t a l  como una f i le t a ,  no ilustrada. En la  figu ­

ra 9, lo s  h ilos de pelo 258 son llevados desde la  -  

15. fuente de suministro y descargados de manera controla

da en las agujas 214 por un mecanismo de alimentación 

260 del tipo de barra con muescas. En e ste mecanismo- 

de alimentación 260, los hilos de pelo son prendidos 

por barras di señado ras ínter conectad as 262 y 264 mon- 

20, tadas aobre soportes sin f in  266 y 268 que son guiados 

a través de una zona de alimentación de h ilo  por me -  

dios adecuados 270 y 272. Las barras diseñadoras in—  

terconeotad as 262 y 264 hacen que los h ilos 258 asu -  

man trayectorias ondulantes an pasar a través de la  -  

25. zona de alimentación. Las individuales barras diseña<- 

<3oras 262 están previstas de muescas receptoras de hi 

&o en sus bordes^ cuyas muesáas pueden va ria r  de pro­

fundidad de manera que las longitudes de h ilos almace 

nadas en una f i l a  de estas ondulaciones puedan ser d i 

30. ferentes. Cuando los  soportes sin f in  266 y 2 68 mueven



a un par de barras diseBadoras 262 y 264 fuera de 3a 

zona de interconexión, pueden descargarse diferentes 

cantidades de h ilo  en las diferentes agujas 214 de -

manera bien conocida en e l  a rte .

5* La porción terminal in fe r io r  de cada una de

las  agujas 214 está cortada con un ángulo inclinado- 

para formar un extremo en punta destinado a penetrar

en e l soporte 212. La abertura situada aa e l extremo 

de cada aguja 214 comunica con un conducto 274 para 

10. e l  h ilo  extendido a través de la  aguja. Un segmento- 

de h ilo  descargado en una aguja 214 por e l mecanismo 

260 alimentador de h ilo  puede pasar libremente a t ía

vás del in te rio r de la  aguja y a l exterior de l extra 

mo de la  misma.

15. Es evidente que cuando una aguja penetra en

e l soporte 212, e l extremo in fe r io r  de su conducto -

274 para áL h ilo  quedará expuesto a la  presión subat 

msfórica de la  cámara de vacio 220 y él extremo su­

perior de ta l conducto 274 quedará expuesto a 3a pre 

20. sión reinante en la  atmósfera circundante.

Este diferencial de presión car sa una circu­

lación descendente de flu ido  a través del conducto -  

274 para e l h ilo . La suave acción de la  circulación  

de flu ido  hace que el h ilo  de pelo 258 se desplace a 

25. la  deseada reacción local respecto a l soporte 212 sin

que sea sometidos severas tensiones.

Los conductos 230 que comunican con e l  extra

mo in fe r io r  de la  cámara de vacio 220 deben conectar 

se a un compresor 276 de sustancial capacidad. Aunque 

30. a l soporte 212 y las lazadas de pelo 216 impidan la -
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entrada de aire en e l  extremo superior de la  cámara -

de vacio 220, ha de retirarse un gran volómen de aire  

de dicha cámara a R n  de mantener e l deseado n ivel de

presión.

Si se desea, toda la  corriente a trarés del -  

conducto 274 para e l  h ilo  en l a  aguja 214 puede s e r ­

la  causa por las presiones subatmosfáiicas existentes 

en la  zona situada por debaj o del soporte 212. Tal dis 

posición es enteramente satisfactoria  en muchas opera 

dones. En la  versión ilustrada de la  invención, sin  

embargo, se  disponen los medios para la  reclrculación  

de aire desde e l compresor 276 a lo s  conductos 274 pa 

ra h ilo  de las agujas 214.

Como se muestra mejor ^  la  figu ra  10, cada -  

aguja 214 está provista de una s e lle  de conductos pa­

ra aire 278 inclinados hacia abajo, que van desde um 

cámara de presión 280 del portaagujas 244 hasta e l  -  

conducto 274 para e l h ilo . E l aire sale de los extre­

mos de sa lida  de los conductos 278 en forma de chorros 

a gran velocidad que impulsan a l h ilo  de pelo 258 ha­

c ia  abajo a través dai conducto 274 para e l mismo, -

complementando la  corriente atribu ible a las presio­

nes subatmosféricas existentes por debajo de la  lámi­

na de apoyo 2t2.

La cámara de aire 280 se extiende preferib le ­

mente en toda la  longitud del porta-agujas 244. Puede

formarse, por ejemplo, practicando uza ranura en mata 

r ia l  en barra y disponiendo luego un adecuado c ierre

para e l  extremo abierto de la  ranura. $1 cierre puede 

ser una placa 282 desprendiblemente sostenida m su -
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posición mediante tom illo s  284. Deben inclu irás unas
A
^  juntas 286 en e l conjunto para evitar indeseables fu­

gas de al re.

Las agujas individuales 214 pueden insertarse 

5. se a través de aberturas e xtstentes en la  parte supe­

r io r  d e l porta-agujas 244 y mantenerse luego en sus -

* adecuadas posiciones mediante to m illo s  de ajuste 288. 

Normalmente es preferible que los tom illo s  de ajuste 

288 ee apoyen contra planos 290 practicados en las  —

10. porciones terminales superiores de las  agujas 214 a -

f in  de establecer un positivo control sobre la  orien­

tación angular de lo s  extremes ahusados de las  agí jas.

La protección contra las fugas de a ire  alrededor de -  

las  superficies exteriores de las paredes de las  agu-

15. jas 214 es proporcionada por unas adecuad as juntas -  

herméticas anulares 292 y 294.

El a ire  pasa a la  cámara 282 del porta-agujas 

244 a través de una serie de rae ores 296 que oomuni -  

can con conductos flex ib les  298 que llevan a un c ilin  

20., dio laigo 300 que sirve de distribuidor. E l d istribu í 

dor 300 se f i j a  en su posición sobre el armazón de la  

máquina 202, pero la  flex ib ilid ad  de los conductos -  

298 es suficiente para acomodar los movimientos áLter 

nativos del porta-agujas 244. Por la  figura 11, se -  

25. observará que hay una serie de conductos f le x ib le s  -  

298. Estos se hallan e spaciados a intervalos a través 

de 3a anchura de la  máquina para reducir a l mínimo las  

variaciones de preáL ón del a ire  a lo  largo de la  cáma 

ra 280. A este respecto, debe destacarse que la  anchu 

30. ra  de la  máquina 202 puede ser de 15 pies c más. Es -
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ordinariamente deseable disponer una c onstrucci ón en 

que la  corriente a través de cualquiera de las  agujas

214 sea sustancialmmte igual que a través de las de­

más.

E l a ire  es suministrado a l distribuidor 300- 

desde un depósito de almacenamiento 302 a través del 

conducto 304. Deben situarse adecuados componentes -  

de control de la  circulación en esta  porción del sis  

tema. Bor ejemplo, l a f  igum  9 ilu s tra  una válvula -  

de intervención 306 para detener la  circulación de -  

aire a l  distribuidor 300 cuando se desee, mostrando 

también e squemáticamente una válvula de estrangula -  

ción 308 para reguiar la  presión suministrada a l dis 

tribu í dar 300. Un indicador de presión 310 asociado 

a l  lado posterior, o corriente abajo, de la  válvula- 

de estrangulación 308, proporciona una indicación vg, 

sual de la  presi ón en e l conducto para fa c i l it a r  a l -  

operador del equipo e l ajuste y amtenimiento de lae -  

deseadas condiciones.

E l depósito 302 es suministrado oon aire des 

de la  sa lida del compresor 276. Sin embargo, en e l -  

funcionamiento normal del sistema, la  cantidad de -  

aire que ha de pasar a través del compresor 276 a fin  

de mantener e l deseado nivel de prest ón en la cámara 

de v ad o  220 es mayor que la  requerida para suminis- 

tfsr a la  cámara de aire 280 deL porta-agujas 244.

De aquí que sea deseable in c lu ir  en la  trayectoria -  

de circulaci ón entre e l  compresor 276 y el depósito 

302 una válvula de descarga que d i r i ja  e l a ire  des -  

cargado del compresor 276 a la  atmósfera cuando e l  -



^  depósito 302 no requiere más a ire .
A

Bn la  figura 9# esta válvula ade descaiga se 

ilu s tra  esquemáticamente y está designada por e l mi

mero 312. Su miembro 314 controlador de la corrien- 

5. te está articuladamente montado en 316 para un moví 

miento a una u otra de dos posiciones, En la  posi­

ción ilustrada, e l  miembro 314 dirige la  corriente

de adre desde e l  compresor a lo  largo de una trayec 

toria  que conduce a l depósito de aire 302. En la  -  

10. otra posición del miembro 314, dirige el aire del -

compresor 276 a lo  largo de una trayectoria que con 

duce a la  atmósfera. Un dispositivo 318 sensible a 

las&resiornes se halla  asociadpél depósito 302 y es­

tá conectado a l miembro 314 de centroide la  corrieg, 

15. te mediante adeucados medios de conexión 320 a f in -

^ de mover e l  miembro 314 entre sus posiciones funcio
-t? ***

nales como se requiera.

Durantelel funcionamiento de un sistema de-

recirculaci ón de aire  del tipo ilustrado en la  figR

20. ra 9 hay una tendencia a una gradual elevación de -

la  temperatura del aire. Es pca^éimsi guíente deseable

disponer un refrigerador 322 para descender la teq¿

rotura del aire que pasa a l  depósito de almacenamien

to 302. Este componente puede der de construcción -

25. convencional no requiriendo una detallada deecrip -  

ción aquí.

En la  versión de 3a invención ilustrada en- 

laa figuras 9 a 11, es aire es retirado cantinuamen,

te de la  cámara de vacio 220 y suministrado tambián 

30. continuamente aire a la  cámara a presión 280 del -
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porta-agujas 244. Sin embaigo, se observará que las 

lazadas de pelo 216 son formadas en respuesta a la  

aod. ón alimentad ora de h ilo que tiene lugar durante 

la  porción del ciclo de la  máquina en que los extra

mos de las agujas 214 penetran en e l  soporte 212, y 

resultará evidente que una circulación intermitente

de aire adecuadamente coordinada con los molimientos 

de las  agujas es adecuado. Por ejemplo, puede incluir 

se un dispositivo valvular en e l sistema y ponerse- 

en funcionamiento d e cañera que se interrumpa la  c ir

culación desde la  cámara de vacio 220 y/o de la  cá­

mara a presión 280, durante porciones del ciclo de 

la  máquina en que las agujas 214 quedan dispuestas- 

per encima del soporte 212.

Aunque se ha hecho referencia aquí áL uso -  

de aire cono fluido acd onador en la  alimentación -  

de los h ilos de pelo, se entenderá que la  invención 

no se limita a ese particular fluido, pudiendo em -

plearse otros cuando se desee.

A l describir aspectos deL método y aparatos 

de esta invención, se han ilustrado aparatos en loa 

que se dirigen un fluido impulsor del h ilo con un -  

trazado generalmente simétrico contra hebras simples, 

impulsándolas mientras fluye continuamente contra r  

e lla s . Sin embargo, es evidente que, dentro de l ám­

bito de esta invenoión, puede impulsarse hebras mál 

tip les a %r avés de una sola aguja, como asimismo -  

hebras a través de agujas poniendo intermitentemen­

te en circulación fluido contra e llas para efectuar 

una acción intermitente de impulsión de aquellas, y
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puede d ir ig irse  flu ido contra las hebras de manera no 

simétrica, por ejemplo retorcidamente, a f in  de reaU, 

zar una acción de torsión en la s  hebras.

A l d esc rib ir  va rias  versiones de máquinas en­
copetad oras, se  han expuesto ciertas estructuras de -  

agujas y barras para agujas huecas. Sin embargo, ta -  

les  estructuras pueden v a r ia r  en su empleo en la  -  

práctica de esta Invención. Muchas de estas estructu­

ras, ta les  como las anteriormente descritas y las que 

más adelante se describirán, presentan particulares -  

ventajas e struoturalea.

En las figuras 12 a 17 se ilustran estructu -  

ras de agujas y barras de agujas que en la  práctica -

han resultado poseer oiertas propiedades altamente -  

ventajosas.

Como se muestra en la  figu ra  12, la  barra de 

agujas 401 es normalmente alargada en d irecd  óc hori­

zontal y sostiene una serie de agujas eneopetadoras -  

402 verticalmente extendidas. Cada aguja encopetadora 

402 de la  disposición de barra de agujas mostrada en 

la  figu ra  12, está montada en alineamiento con la  di­

rección de movimiento vertical alternativo de la  ba -  

rra de agujas 401 hacia y desde una zona de copetado. 

Esta zoma, comprende una de avance horizontal del tejg^

do de apoyo a través de la  trayectoria de movimiento 

alternativo de has agujas 402. La barra 401 puede mon

tarse para su movimiento alternativo sobre la s  barras 

de sustentación 401a, una de las cuales se ilu s tra  par 

cialmente ai la  figu ra  12.

30 Como se muestra en la figura 12, la barra de-
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agujas 401 incluye una pared superior 403 y una pa­

red in fe rio r 404, cuya pared 4O4 está vertí cahnai te 

espaciada de la  pared 403. Ambas paredes, en combi­

nación con paredes laterales 405 de cierre p e rifé r í  
co, que circunscriben a la  barra 401, definen una -

cámara colectora 406 que comunica con una fuente de 

fluido a presión, normalmente aire comprimido. A —  

través de medios tales coato e l  conducto flex ib le  -  

406a, como se describe en las solicitudes de paten­

te anteriormente especificadas. Las paredes latera­

le s  405 pueden in c lu ir la  placa de cobertura 405a -

desprendidamente montada sobre la  barra por sujeta 

dores roscados convencionales 405b, como esquemáti­

camente se muestra en las figuras 12 y 13. Para asg 

gurar una adecuada acción hermética, puede interpo­

nerse una junta e lástica 405c de caucha, p lástico o 

cualquier material convencional, entre la  placa 405a 

y los bordes de las paredes de la  barra de agujas a 

los que se asegura aquella.

La pared superior 403 está provista de una- 

serie de aberturas espaciadas 407, mientras que la -  

pared in ferior 404 está provista de las aberturas -  

espaciadas 408. Cada abertura 407 de la  pared 403 -  

está coaxialmente áLineada con una abertura 408 de 

la  pared 404.

Cada aguja 402, como se muestra en la  figu ­

ra 13 incluye una porción 409 receptora del h ilo , -  

provista de un conducto cilindrico interno 410 de -  

diámetro uniforme. Cada aguja incluye también una -  

porción 411 penetradora del tejido que presenta un
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conducto cilindrico interno 412 de diámetro unifor­

me. Una porción intermedia 413 de cada aguja inclu­

ye un conducto cilindrico intemo 43-4 de diámetro — 

uniforme. E l diámetro del conducto 414 como se mués 

tra en la  figura 13 es menor que e l  diámetro del -  

conducto 410 de la  porción 40$ Receptora del h ilo . 

Las-porciones 409 y 143 de la  aguja pueden fabrica^  

se como un miembro unitario y fija rse  a la  porción- 

de pared 411 relativamente delgada por medios con -  

vencíonales, tales como soldadura.

Como se muestra, la  porción 411 penetradora 

del te jid o  puede presentar unas dimensiones tales — 

que su conducto interno 412 defina sustancialmente.

una continuación del conducto 414 formado en la por 

ción intermedia 418, impulsora del h ilo , de la  agu­

ja  402.

La porción intermedia 413 de la  aguja está 

provista de medios para d i r ig i r  chorros de fluido -  

inclinados hacia abajo contra una hebra que se está 

pasando a través del conducto longitudinalmsi te ex­

tendido que definen los taladros 410,414 y 412. Ta­

les medios de paso del aire comprenden, en la ver -  

aiómde la  figura 13 , una se rie  de conductos separa 

dos 415 que cortan a la porción intermedia 413 de -  

la  aguja y están inclinados hacia ábaj o y general -

mente hacia la  porción 411 penetradora del te jido . 

Preferiblemente, e l  ángulo de inclinación "a" entre 

e l  e je  de la  aguja y e l eje de cada conducto 415, -  

es agudo. Los conductos 415 estarán ordinariamente 

dispuestos de modo simétrico alrededor del e je  Ion-
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gitudinal de la  aguja 402. Como se muestra en las -  

figuras 13 y 15, una entrada 415a de cada conducto 

se extiende dentro de la  cámara colectora 406, míen 

tras una* salida 415b está en e l miaño plano que e l 

5. taladro 414 y se extiende en una porción intexmedia 

de la  parte 413 de la  sguja, impulsora del h ilo . Co 

mo se ilu stra  en 3a figura 13, la  entrada 415a pue­

de tener un diámetro ta l que sea mayor que e l de la  

porción del conducto que texmina en la  salida 415b*

10. Esto tenderá a reducir la  caída de presión d e l f lu í

do a través del conducto 4! 5, a l tiempo que preserva 

un deseado efecto de chorro en la  sa lida 415b .

En la  perife ria  exterior de la  porción 409 

receptora del h ilo  de cada aguja 402 se forma una -

15. anular 416. Una junta 417 de tipo anular se encuen­

tra  dentro de la  muesca 416 y en su estado relajado 

se extiende rebasando algo la  periferia  externa de

la  porción 409 de la  aguja.
Asociado a cada abertura 408 de 3a pared —

20, 404 hay un estribo  anular 418. Una junta e lástica  -

419 d e l tipo anular va montada an la  porción 411 de

la  aguja 402, extendiéndose contra un reborde anular

420 definidor del estribo , formado sobre la  aguja -  

402.

25, Una superficie aliñe adora 421 se extiende -

longitudinalmente a lo  largo de la  porción superior 

de cada aguja 402 de manexa que sea perpendicular -  

a l radio de la  aguja, como se muestra en las figuras  

13 y 14. Cada superficie aliñe adora 421 texmina en- 

in. un reborde de apoyo 422 orientado en general hacia
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Cada aguja 402 está montada ai las paredes 

403 y 404 de la  manera mostrada en la  figu ra  13. -  

Con la  aguja 402 provista de sus juntas anulares -  

5. 417 y 419, se inserta la  porción 411 de la misma,-

penetradora del te jido  en la  barra 401 a través de 

uan abertura 407 de la  placa superior 403. La por­

ción 411 penetradora del te jido  se pasa luego des­

cendentemente a través de una abertura 408 hasta -  ,

10. que la  junta 419 se acopla a l estribo  anular 418, 
que lim ita e l  movimiento descendente de la  aguja.

En este punto, debido a la  configuración de l a  agu

ja  y a  las dimensiones de la  an illa  419, se dispo­
ne e l reborde 422 en alineamiento con una áb ertura

15. 423 transversalmente extendida e interiormente ros

cada formada en la  pared 403. Un to m illo  tb ajuste 

roscado 424 se  encuentra montado a rosca en cada -  

abertura fileteada 423. Cuando se avanza un t  om i­

l lo  424 por una abertura 423, e l  extremo plano de 

20. la  porción terminal troncocÓnica 424a se acopla em 

pare jad amente a la  superficie plana 421, cuando la  

aguja es girada apropiadamente alrededor de su e je ,

a f in  de establecer la  deseada orientación en l a -  

aguja. E l avance de torn illo  de ajuste 424 hace -  

25. que la  porción terminal 424a se acople con efecto 

de leva a l reborde 422 y fuer ce a la  aguja 402 ha -  

cia abajo, a f in  de comprimir la  junta 419 entre -  

los estribos 418 y 420.

Comoe s evidente, e l acoplamiento entre e l  

30. reborde 422 y e l to m illo  de ajuste 424 impediré -
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la  retirada de la  aguja de la barra de agujas.
En esta  posición, cada aguja tiene su por -  

oión superior 409, receptora del h ilo , se llada  con 

la  abertura 407 de la  pared 403 por medio de la  jun

ta miniar 447* La aguja se acopla henné ticamente a 

la  pared in fe r io r  404 por medi o de la  junta 449, -

comprimida entre los estribos anulares 418 y 420 de 

modo que se  acoplen herméticamente la  perife ria  ex­

terna de la  porción 414 penetradora o ai tejido y una 

porción 408 de la  abertura 408 de la  pared 404 de 

la  manera mostrada én la figu ra  13.

Cada aguja 402, cuando se acopla a la  barra 

de agujas 401, incluye una entrada 409a para el h i­

lo , achaflanada hacia dentro y dispuesta sustancial 

mente adyacente a la  parte superior de la  pareé -  

403. Cada aguja incluye además una salida 411a para 

e l h ilo , que puede estar ind inada de manera conven 

oional, como se muestra en la  figu ra  13 y orientada 

en la  deseada dirección mediante la  cooperación al^  

neadoradel saliente 424a del to m illo  de ajuste -  

424 y la  superficie aliñe adora u orientadora plana

421.

La porción 409 receptora del h ilo  de cada -  

aguja 402 presenta unas dimensiones exteriores ta  -  

les que se ajuste estrecha y telescópicamente den -

tro d e una abertura 407 de la  pared 403* Análogameq. 
te, la  porción de aguja situada por encima del es -  

tribo 420 presenta unas dimensiones exteriores ta -  

les que se ajuste estrecha y telescópicamente dentro 

de una abertura 406 de la  pared 404. De esta manera,30
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los extremos superior e in fe l la r  de cada aguja que -  

dan firmemente estabilizados contra todo movimiento 

lateral.
La figura 16 muestra una versión variante de 

aguja 402*. En la  disposición de la  figu ra  16, la  es

truc tura general de la  aguja es sustancialmente idén­

tica  a la  de la  figu ra  13, con la exoepción de unos 

medios destinados a introducir a ire en e l  in terior -

de la  aguja. La disposición de medios para e l paso -  

de a ire  de la  figu ra  16 comprende un conducto en ge­

neral anular que tiene una porción 425 de diámetro -  

generalmente uniforme, que se une a una porción 426

en general troncocóniea y pendiente o inclinada ha -  

cia dentro. Como se ilu stra , la  porción tronconónica 

426 tiene una salida anular 426a en una porción in  -  

termedia d e l taladro cilindrico 414' de la  porción -  

intermedia 413* de la  aguja. La porción 4 25 del con­

ducto, de diámetro uniforme, comunica con una serie - 

de pasos de entrada 427, como se muestran en ías f i ­

guras 16 y 17 , que se extienden radialmente desde e l  

eje de la  ag ija  402' y se disponen simétricamente a l 

rededor de este e je .

Como se muestra aa las figuras 16 y 17, los  

pasos m ulares 425 y 426 pueden estar definidos por­

secciones mutuamente espaciadas y teslescópioas de -  

porciones de la  aguja separadamente fabricadas 409' y 

414'. Las porciones 409' y 414' de la  aguja pueden -  

estar unidas por medios convencionales, tales como -  

soldadura, a f in  de defin ir un conjunto unitario.

Habiendo descrito la estructura de las versio



nea de aguja y barra de agujas que s e muestran en las  

figuras 12 a 17, seguidamente se considerará la  macera

en que funcionan esta barra y sus agujas asociaos pa 

ra producir las ventajas de la  invención.

5. A l f lu i r  aire a través del conducto 415, pue­

de pasarse automáticamente una hebra a través de los 

conductos 410, 414 y 412 colocando simplemente un ex­

tremo d e hebra junto a l extremo supeil or del conducto 

410. Un efecto de vacío o aspiración causado por e l -  

10? chorio de aire a través de los conductos 415 impulsa 

a la  hebra a l in terio r de la  aguja, evitándose así un 

tedioso ensartados mano de la  aguja. La ventaja del

ensartado automático de esta invención es muy sign iii. 

cativa. Las máquinas enoopetadoraa comerciales tienen 

15. unos números tan elevados de ^ u ja s  que e l  tiempo hho 

rrado con e l ensartado automático es de considerable 

importancia.

Una hebra introdud da a través de una aguja­

se d es liza  mas libremente a través del conducto o ta  

20. ladro 410 receptor de aquella que s i c&rcula a través

de la  porción 414 impulsora de la  hebra o intermedia, 

de diámetro relativamente estrecho. Con esta disposi­

ción, la  salida de los medios de conducción del a ire , 

tales como las salidas 415b de loe oonductos 415 de -

25. la  aguja de la  fig u ra  13, se encuentran en una proxi­
midad máxima a la  perife ria  externa de una hebra "S",

como se muestra en la  figura 15. Como se comprenderá 

esta proximidad de los medios de conducción del aire  

a la  p erife ria  de la  hebra estabilizada proporciona -  

30- una máxima intensificación de la  fuerza impulsora del
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aire a  presión que pasa desde 3a cámara 406, a tra­

vés de los conductos 415 de l a  aguja, hasta e l  con­

ducto 414.

La posibilidad de colocar la  salida de Ios- 

conductos de fluido inmediata o sustanoialmente ad­

yacente a una hebra introducida a través de un con­

ducto de la  aguja, es consecuencia directa de 3a na 

turaleza estructural de las particulares hebras con 

que,se relaciona esta invención. Las hberas encopeta

das son ordinariamente de naturaleza múltiple y or­

dinariamente de cuerpo suelto, de modo que sean per

meables a los flu idos, a l  tiempo que retienen la  -  

coherencia de l cuerpo. Debido a este carácter de las  

hebras, las salidas dé lo s  conductos para el fluido  

pueden encontrarse inmediatamente adyacentes a la  -  

periferia  de una hebra introducida, dejándose que -  

las chorros de aire impulsores de la  misma incidan 

directamente sobre su perife ria  ejerciendo una fheg 

za impulsora, pasando luego al interior de la  hebra 

para desplazarse longitudinalmente con e lla  y sáL ir  

por la  salida para la  hebra.

Al e star lateramente confinadas por e l ta­

ladro 414, tanto por encima ocmo por debajo de la s -  

aalidas de oonducción d e l a ire , debido a la  Bañera 

en que los conductos de aire  cortan una porción in­

termedia d e l conducto 414 para las hebras, éstas re 

sultán áltamente estabilizadas mientras se aplica -  

la  fuerza impulsora d e l flu ido  a presión. Esta ac -  

oión estabilizadora tiende a ev itar la  osoilación -  

de la  hebra dentro de la  aguja y permite una suave
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% y eficaz acción de alimentación de la  hebra.

E l conducto cilindrico 410 de la  porción 409 

de la  aguja, receptora de las hebras, a l ser agranda 

do respeoto a l  conducto 414 dé impulsión de acuellas, 

5. puede permitir cierto f lu jo  ascendente de a ire  a lo -  

la rgod e  la  periferia  externa de una hebra situada -  

en la  porción 4o9 deceptora de las  mismas de ceda -  

aguja. Este f lu jo  o circulación de aire d irigido ha­

cia arriba, o retroceso, reducirá la  fr ic c ió n  entre 

10.' una hebra que penetra en la  aguja y la  propia aguja.

Puede serv ir para abrir las  A bras de una hebra ve -  

l lo s a  a f in  de crear en e l l a  un cuerpo mas suscepti­

ble de una acción impulsora por flu ido  en e l  conduc­

to 414. Así, la  porción de conducto agrandada 410 -  

15. proporciona una circulación más suave de la  hebra a 

través de la  aguja, reduciendo asi a l  mínimo las  

tendencias a la  rotura de laqRebias y contribuyendo 

a la  eficacia  de la  acción impulsora de las mismas. 

Además, toda corriente de aire d irigida hacia arriba  

20. en la  entrada de la  aguja 409a fa c i lit a  la  entrada -  

de h ilos previamente ensartados ar la  aguja y tiende 

a sustentar a aquellos le jos de la  entrada, reducien 

do a s i a l mínimo las tendencias a l enganche, que po­

drían dar lugar a la  rotura de las hebras.

25. La entrada achaflanada 409a para las hebras-

reduce a l mínimo la  facción y resistencia á. avance -  

entre las hebras y las agujas, contribuyendo así a -  

fa c i l i t a r  la  entrada de las primeras en las segundas, 

reduciéndose asi a l mínimo las tendencias a la  rotu- 

30. ra.
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A l 3 e fin ir  una continuación del conducto o -  

taladro 414, e l conducto 412 de la  porción 411 de la  

aguja, de penetración de las hebras, contribuye a la  

estabilización de la  hebra durante la  operad, ón de -  

impulsión y encopetado. Donde e l conducto 412, como- 

e l  conducto 414, se aproxima el diámetro de la  hebra 

que se introduce, se disponen medios para reducir al 

mínimo la  fuga de aire y por consiguiente 3a canti -

dad de fluido a presión requerida para efectuar la -  

deseada acción alimentad ora de las héb ras.

Puede conseguirse una adicional eficacia en- 

la  alimentación de la s  hebras fabricando la  ag*& con 

material adecuado que suavice la  fr icc ión . A este -  

respecto se ha observado que la  fabricación con latán  

de la  porción 409 de la  aguja que forma la  parte re­

ceptora de las hebras y con acero inoxidable la  por­
ción 411 de penetración de las  hebras, proporciona -  

una óptima estructura reductora de la  fricc ión , com 

patíble con unos costes nominales de fabricación. -  

Los componentes de la  aguja pueden asegurarse mutua­

mente por medios convencionales, tales como soldadu­

ra.

Se comprenderá que la  configuración, dimensia 

nes y proporciones de lee componentes de la  agu ja o 

caree ta ri eticas de la  misma pueden varia r, dependí en

do del carácter y t amaño de la s  hát ras introducidas 

a través de e lla .  Debe advertirse sin embargo que, — 

incluso con ta les  variaciones, se conseguirán -  

ventajas de la  invención. Es particularmente impor -  

tan te reconocer que con la  presente invenci ón puede-



conseguirse una acción impulsora de las hebras a lta ­

mente eficaz, a l  tiempo que se impone una fuerza im­

pulsora relativamente lige ra . Como se  compraaderá, -  

ta l fuerza lige ra  tenderá a producir un producto en- 

5. copetado mas uniforme, debido a una sustancial evita­

ción del estirado de las hebras y reducirá a l  mí ni -  

mo la s  tendencias deterioradoras de aquellas asocia­

das a muchos de los dispositivos encopetad ores del -  

arte anterior, en los que se emplea una alimentación

16. mecánica de las  hebras.

La perfeccionada disposición de montaje de -  

las  agujas de esta invención proporciona un grado -  

particularmente efectivo de sustentación de las  mis­

mas y contribuye a fa c i l it a r  la  inserción de las agu 

1?. jas y su cambio, cuando se desee, para e l  mantemimien 

to d e  la  máquina o confines de alteración de diseSo- 

en e l  encopetado.

El to m il lo  de fijac ión  424 y e l  reborde de­

leva 422, en cooperación con los estribos 419 y 420 

20. y la  junta 418, proporcionan una simultánea acción -

de cierre hermético y de retención elástica  para ca­

da aguja. La elasticidad de la  junta 419 tiende a -  

evitar que la  aguja traba je  sueltamente durante e l -  

movimiento alternativo de la  barra de agujas, a f in -  

25. de ev ita r l a  producción de vibraciones en las agujas 

durante un funcionamiento sostenido del aparato.

La manera en que las agujas pueden insertar­

se telescópicamente en la  barra de agujas y fija rse  

en su posición mediante e l  simple avance a rosca del 

30. miembro 424, proporciona una disposición de asegura-
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miento de las agujas particularmente simplificado y 

a l mismo tiempo efectivo . Un personal semiespecial^ 

zado puede emplearse fácilmente en e l  cambio o in  -  

serción de las agujas. Tal cambio puede efectuarse

expeditivamente con un mínimo e sfuerzo de manipula­

ción. La cooperación entre e l to rn illo  424 de reten 

ción de las agujas y la  superficie 42i orientadora

de la  aguja asegura una adecuada orientación sin ne 

cesidad de recurrir a complejos aparatos o técnicas 

de orientación.

La muesca anular 416 en asociad Ón con la  -  

junta 417 y y los e stribos 418 y 420 en cooperadón -  

con la  an illa  419, proporcionan una acción obturada 

ra entre la  aguja y la  barra de agujas, de modo que 

evitan virtualmente la  fuga de flu ido  a presión.

Las disposiciones de lo s  conductos de a ire -  

que han sido descritas, en las que cada uno de lo s -  

oonductos oorta la  porción impulsora de las hebras- 

de una aguja encopetadora, se caracterizan por unas 

ventajas individuales dnicas. La disposición de lia 

figu ra  13 se caracteriza por unas á)erturas de s a lí  

da verticalmente alar&ada^ formadas por la  in ter -  

sección de conductos de aire inclinados oon e l táLa 

dro 414 verticalmente extendido. Esta disposición -  

se caracteriza poruña re la tiva  facilidad  de fa b r i ­

cación y la  colocación de las salidas de los condug. 

tos de ai re oon una máxima proximidad a una hebra a 

impulsar. La disposición de conductos de a ire  de la  

figura 16 presenta un conducto anular continuo pro­

visto de una salida anular sLtuada en lugar del ta -



ladro 414* Así, esta versión de conducto de aire pre 

áenta la  ventaja de una sa lida  en máxima proximidad 

a una hebra que es impulsada, y la  adicional ventaja 

de ser de naturaleza continua a R n  de permitir la  -

imposición de un impulso periféricamente más unifor­

me a las hebras.

Loe te jido s  de pelo con lazadas encopetadas- 

producidos por los métodos y aparatos anteriarmede- 

deseritos se caracterizan por unas propiedades distin  

tivas. La tensión baja y relativamente constante -  

aplicada a los h ilos de pelo permite producir tejido  

dotado de una mejor uniformidad y de acentuadas ca­
racterísticas definidoras de diseños, incluso los -  

hilos de nylonde filamentos altamente elásticos -  

que han sido tan d if íc i le s  de manipular con los apa 

ratos usados hasta ehora, pueden trabajarse con f a ­

cilidad.

Aunque inevitablemente habrá un grado nomi­

nal de irregularidad en la  altura de las  lazadas en

un te jid o  confeccionado de acuerdo con esta inven -  

oión, e l  grado de uniformidad en dicha altura conse­

guido es notable en relación con e l obtenido median 

te las  técnicas del arte  anterior. Por ejemplo, en- 

oualqmer zona determinada del te jido , con lazadas- 

de altura, generalmente igu a l, la  altura media de -  

cualquier grupo escogido de varias Tazadas adyacentes 

corresponderá estrechamente a la  a ltu ra  media de -  

otros grupos de lazadas adyacentes. Así, la s  lazadas 

situadas dentro de cualquier porción de una zona c<o 

mo la  descrita tendrán una altura media que se des-
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viará de la  altura media de las  lazadas de la  zona -  

tota l en un grsá o sustancialmente menor que e l  hasta 

ahora obtenido.

La suave fuerza de avance de las hebras im- 

5. puesta por e l flu ido en circulación, de acuerdo con- 

las  enseñanzas de esta invención, permite la  forma -  

ción de lazadas en un tejido encopetado con hebras -  

que son pasadas a través de un soporte de te jido  y -  

que reciben su configurad <5n fin a l con la  aplicación 

10. de una fuerza nominal. Tales lazadas encopetadas es­

tán sustancialmente lib re s  de l a  deformas ión provoca 

da por la  tensión longitudinalmente aplicada a las  -  

hebras de acuerdo con las  técnicas de encopetado -  

previamente practicadas. A l carecer de ta l deforma -  

15. ción, la s  lazadas encopetadas hechas de acuerdo con- 

esta invención mantiene sustanoialmente su cuerpo -  

original de carácter fo fo , proporcionando unas propie

dades perfeccionadas de cobertura del te jido  de sopor 

te. Como se comprenderá, esto e s  de particular trans 

20, candencia ai e l sentido de que permite que una can ti 

dad determinada de material de las hbbras cubra un -  

mayor área del soporte de te jido  que la  qe podría cu 

brlrse con hebras encopetadas de acuerdo con las téc 

nicas anteriormente conocidas. La fuerza nominal 

25. aplicada a las  hebras para formar lazadas de acuerdo 

con esta invención contribuye también notablemente a 

la  obtención d e la  uniformidad en la  altura de las -  

lazadas, como anteriormente queda descrito.

La aplicación de una fuerza nominal a las he 

30. bras mientras se les da la  forma de lazadas, permite
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la  producción de nuevos productos tales como tejidos  

de pelo enlazado en e l que las lazadas de pelo se -  

foxman a partir de meehas. Las mechas son hebras suel 

tamente encopetadas de longitudes cortas de te jidos- 

que tienen muy escasa resistencia ten s il. Con las  -  

tensiones splioadas por las  operaciones convenciona­

le s  de encopetado, no ha sido posible usar mechas en 

la  formación de hebras de pelo. Sin embargo, las sua 

ves fuerzas de manipulación de las hebras impuestas- 

por corriente de fluido ta l como s e considera en la -  

presente invención, permite ahora la  producción de -  

tejidos encopetados a p a rtir  de mechas.

En la  práctica de esta invención, pueden pro 

ducirse tejidos dotados de un diseño defin ido  por la

zadas encopetadas provistas de alturas relativament e 

diferentes:. Tal te jid o  puede in c lu ir  por lo  menos —

algunas f i la s  transversales de Tazadas, es decir f i ­

las transversales a la  dirección del encopetado, qua 

tengan una serie de lazadas alineadas con una prime­

ra a ltura, otra serie de lazadas alineadas con otra 

altura, y posiblemente Tazadas ^Lineadas con otras -  

alturas diferentes. Este te jido puede in c lu ir  también 

f i la s  longitudinales de lazadas, es decir f i la s  a l i ­

neadas ooon la  direooión del encopetado, teniendo una 

serie de lazadas alineadas con dicha primera altura 

y otra serie de lazadas alineadas con la  segunda a l ­

tura mencionada. Un tejido de ta l diseño se caracte­

riza  por una diferencia media entre adyacentes laza­

das con las alturas primera y segunda en f i la s  trans 

versales que sea sustancialmente igual a la  diferencia
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media en altura entre adyacentes lazadas con primera 

y segunda alturas en f i la s  longitudinales. En grado- 

único de control de la  altura de las lazadas en t e j í  

dos dotados de trazados configuradones, permite la  -  

formación de diseños de Naturaleza bien definida y -  

distinta, aun cuando la  diferencia de altura entre -  

la s  lazadas definidoras del diseño sea de caraster -  

nominal. Tales diseños bien definidos pueden producir 

se también aun cuando e l  diseño del tejido pueda de­

fin irse  en parte por porciones dotadas de una anchura 

igu a l a la  de una sola lazada encopetad a. En tales -  

porciones del diseño, las contL^&as lazadas definido 

ras de una porción de l diseño en f i la s  adyacentes de 

lazadas tendrían lazadas adyacentes a uno u otro la ­

do de una altura diferente a l a  de esas lazadas defj. 

nido ras de la porción del di seño.

Esta Invenci6n ha sido descrita con referen­

cia a variaB versiones que han sido ilustradas y dea_ 

oritas con d e ta lle . Sin embargo, los expertos en e l -  

20. arte pueden idear varias modificaciones y variaciones 

de las estructuras específicadamente ilustradas y -  

descritas, así como de los métodos y tejidos expues­

tos, por lo  cual se entenderá que la  anterior descrié 

ción hay que considerarla como ejem plificativa sb la - 

25. maite y que el ámbito de la  invención deberá deteuni 

narse segdn las siguientes reivindicaciones.

B O T A

Descrita suficientemente la  naturaleza deL -  

invento, así como l la n e ra  de rea lizarlo  en la  prác- 

30. tica , debe hacerse constar que las disposiciones ante
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i i  órnente indicadas, son susceptibles de modificacio­

nes de detalle, en cuanto no alteren au principio fun 

damental. Tantbién se hace constar que e l invento co -  

rresponde a unas solicitudes de patentes presentadas 

en BE.UC. de A ., con fechas 3 de mayo de i% 2, 7 de -  

noviembre de 1962 y 22 de marzo de 1963, bajo los mi- 

meros 192.242, 236.054, y 267.076, respectivamente, -  

acogiéndose, por lo  tanto, a loe beneficios que conce_ 

den los  Convenios Internacionales en vigor y siendo -  

lo  que constituye la  esencia del referido invento y -

por lo  que se so lic ita  Patente de Invención por 20 -  

años, en España: "Procedimiento y aparato para la  fa ­

bricación de tejido encopetado", caracterizándose por 

lo  siguiente:

19. "Procedimiento y aparato para la  fabrica­

ción de tejido encopetado", provisto de hileras longi 

tudinales y transversales de lazadas formad oras de pe 

lo  extendidas desde una lámina de apoyo, caracterizado 

porque comprende un ciclo que incluye las  operaciones 

de hacer avanzar longitudinalmente a la  lámina de apo 

yo, f  o uñar una h ilera transversal de aberturas en di­

cha lámina de apoyo e insertar simultáneamente porcio 

nes de una serie de h ilos tomadores de pelo a través 

de dichas aberturas para formar lazadas tomadoras de 

pelo a un lado de di oha lámina de apoyo, teniendo cada 

una de aquellas un ramal extendido a través de una de 

las citadas aberturas y volviendo hacia un suministro 

de h ilo ; llevar eficientemente desde dicho suministro 

longitudes-adicionales de h ilo  tomador de pelo y -

aplicar simultáneamente a dichos ramales corrientes de30
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flu ido  que circulan a través de las referidas abertu 

ras hacia dichas lazadas a fin  de impulsar a  la s  Ion 

gitudes adicionales de h ilo  a l in terio r de ta le s  lar­

gadas para agrandarlas.

29. Procedimiento según la  reivindicación 13, 

adaptado para fab ricar te jido  encopetado según deter­

minado trazado y previsto de h ileras longitudinales y 

transversales de lazadas formadoras de pelo de dife­

rentes alturas, extendidas desde una lámina de apoyo, 

caracterizado porque dicho c ic ló s e  repite mientráe­

se llevan diferentes longitudes de h ilo  a algunas -  

por lo  menos de las citadas corrientes de flu ido  du­

rante diferentes c ic los.

33. Procedí mient o eegdn la  reivindicación 1,

caracterizado porque se hacen circular corrientes de 

flu ido  a través de dichas aberturas estableciendo una 

presión subatmosférica en e l haz de dicho apoyo.

49. Procedimiento según la  reivindicación 1, 

caracterizado porque se hacen circular corrientes -  

de flu ido a través de dichas aberturas estableciendo 

una zona de preá. ón subatmosféiica en e l haz de di­

cho apoyony en e l  que se suministran diferentes Ion 

gitudes de h ilo  formadores de pelo a diferentes agu 

jas para formar copetes de pelo de diferentes longi­

tudes en e l haz de dicho apoyo.

59. Procedimiento según la  reivindicación 1, 

caracterizado porque se hacen circu lar corrientes -  

de flu ido a través de dichas aberturas establecien­

do una zona de presión subatmesferica por debajo -  

del citado apoyo y admitiendo en las agujas situadas30
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por encima e l referido fluido desde una zona de pre­

sión superior a la  atmosférica para que los hilos -  

formad ores de pelo entren a través de ta le s  agujas.

6*. Máquina para la  realización práctica del 

procedimiento anteriormente descrito, especialmente, 

máquina de encopetar de agujas múltiples, caracteri­

zado por comprender medios para hacer avanzar una lá  

mina de apoyo a lo  largo de una trayectoria, un trans 

portador de agujas extendido a través de dicha t r a ­

yectoria, una serie de agujas huecas montadas en di­

cho t rsa apartador y presentando, cada una dellas, 

una porción terminal lib re  proyectada hacia lá  lámi­

na de apoyo, teniendo c ada aguja un conducto para -  

flu ido  que termina eñ una d)ertura de salida situada 

en dicha porción terminal lib re , y una abertura de -  

entrada para e l h ilo  e spaciada de la  re ferida  abe rtu 

ra de salida, medios para mover relativamente dicho 

transportador de agujas y la  referida lámina de apo 

yo, cíclicamente con movimiento reciproco de acerca­

miento y alejamiento para insertar las porciones ter 

mínales lib res  de dichas agujas a través de la  lámi­

na de apoyo lo  suficiente para exponer sus aberturas 

de salida por e l lado opuesto de la  lámina de apoyo 

y retirar luego tales agujas de dicha lámina, medios 

para controlar los movimientos de los hilos ha^ia -  

las aberturas de entrada del mismo en dichas agujas

a fin  de proporcionar a las citadas aberturas de en­
trada dé las agujas longitudes controladas de h ilo ,— 

suficientes para la  foimacióm de puntadas que conten 

gai lazadas formadoras de pelo, y medios para poner
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en circulación flu ido  a través de los referióos con 

ductos y que desemboque por dichas aberturas de sa­

lida  de las agujas a f in  de desplazar a las menciona 

das loigitades de h ilo  respecto a dicha lámina de -  

apoyo, haciéndoles s a l i r  por las expresadas abertu­

ras de salida con airamiento respecto a dichas agu­

jas, para formar un tejido de pelo provisto de laza 

das formado ras de éste extendidas desde dicha lámi­

na de apoyo hasta alturas relacionadas con las lon­

gitudes de h ilo  introducidas por los citados medias 

alimentadores.

?e. Máquina segán la reivindicación 6, c a ­

racterizada porque e l conducto para fluido de cada- 

una de dichas agujas se extiende longitudinalmente 

a las miomas, los medios para controlar e l  ndmero -  

de dichos hilos están adaptados para retirar eficaz  

mente de un suministro de h ilo  y soltar en las  aber 

turas de aitrada de l h ilo  de dichas agujas durante -

cada ciclo de movimiento del re ferido  transportador 

de agujas, longitudes predeterminadas de h ilo  su fi­

cientes para la  formación de puntadas que contengan 

lazadas permanentes portadoras de pelo; los medios 

para hacer circular flu ido a través de dicho conduc 

to son accionables prácticamente durante todos Io s - 

periodos en que dichas aberturas de salida de las -

agujas quedan expuestas por e l lado opuesto de la  -  

lámina de apoyo.

8a. Máquina seg&n la  reivindicación 6, carac­

terizada porque la  citada abertura de salida de d i­

cha porción texminal lib re  de cada aguja está oHen
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referida lámina de apoyo.

96. Máquina segán la  reivindicación 6, c a ­

racterizada porque las longitudes de h ilo  proporoio 

nadas a diferentes agujas durante un ciclo son difg, 

rentes y las proporcionadas a la  misma aguja en di­

ferentes ciclos son también diferentes.

106. Máquina segán la  reivindicación 6, ca­

racterizada porque los citados medios para controlar 

e l ndmero d e hilos incluyen un par de transportado­

res ain f in  provistos de barrea inte ra copiad as aobre 

ellos para sustentar una serie de h ilos en trayecto 

rias ondulantes, y medios para hacer avanzar a loa- 

citados transportadores a fin  de dejar longitudes -  

predeterminadas de h ilos en las aberturas de entra­

da del mismo en dichas agujas durante cada ciclo  de 

metimiento de dicho transportadorde agu&s.

11. Máquina según la  reivindicación 66, ca­

racterizada porque los citad os medios para controlar 

e l movimiento de los hilos están adaptados para —  

proporcionar a la  abertura de entrada de cada aguja 

durante cada ciclo  de movimiento de dicho transpor­

tador de agujas una longitud predeterminada de h ilo , 

mayor que la  distancia enque avanza la  referida lá ­

mina de apoyo entre sucesivos puntos de aquellos en 

los que la  aguja penetra en 3a lámina de apoyo, mas 

e l doble de la  distancia mínima de penetración a -  

través de dicha lámina de cada una de las  aberturas 

de salida de dicha aguja.

12. Máquina segán la  reivindicación 1, carao
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tensada porque los citados medios destinados a poner 

en circulación flu ido a través de dichos conductos -

comprenden medios para admitir en ta le s  conductos cht 

rros de aire dirigidos hacia las  referidas éb erturas 

de salida para impulsar a dichas longitudes de h ilo  -  

respecto a la  lámina de apoyo, fuera de las aberturas 

de salida, con alejamiento respecto a dichas egujas.

13. Máquina según la  reivindicación6 , carac­

terizada porque e l citado t ranspcrtador de agujas t ie  

ne una cámara de aire a elevad a pregón, y en la  que- 

lo s  medios destinados a poner en circulación flu ido a 

través de dichos conductos, comprenden por lo  menos -  

un o r ific io  inclinado en cada una de dichas agujas, -  

comunicando cada uno de estos o rific io s  por un extre­

mo con e l  citado conducto de la  aguja y por e l extre­

mo opuesto con la  Atada cámara de aire para d ir ig ir  

un chorro de aire a lo  largo de ta l conducto hacia la  

referida abertura de salida de la  aguja a f in  de im -  

pulsar a l h ilo  respecto a la  re ferida  lámina de apoyo 

fuera de la  abertura de salida y con alejamiento de -  

di cha aguja.

t4. Máquina según la  reivindicad ón 6, carac­

terizada porque comprende un soporte de trabajo d i s ­

puesto a un lado de dicha trayectoria, disponiéndose 

e l referido transportador de agujas en e l  lado opues­

to del mismo, cuyo soporte de trabajo presenta unas -  

aberturas: alineadas con las  agujas, e incluyendo los  

medies destilados a poner en circulación flu ido a t ía  

vés de dichos conductos unos medios succionad ores fun 

cioralmente conectados a di días áberturast del referido
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soporte de trabajo.

15. Máquina según la  reivindicación 6s, ca­

racterizada porque dicho transportador de agujas se 

dispone por encima de la  trayectoria de avancé"dé -  

la  lámina de apoyo; incluyendo dicha máquina un so­

porte de trabajo dispuesto por debajo y a través de 

ta l trayectoria y provisto de aberturas alineadas -  

con las agujas; incluyendo los medios destinados a

poner en circulación flu ido a través de los citados 

conductos una cámara de vacio por debajo del sopor­

te de trabajo en comunicación con las citadas aber­

turas, y medios para re t ira r  aire de una serie de -  

zonas a lo  largo de la  cámara de vacio, de mecerá -  

que la  preA 6n en cualquiera de tales aberturas sea

sustancialmente ig u a la  la  de las demás aberturas.
16. Máquina según la  reivindicación 6, carao 

terizada porque comprende un soporte de trabajo pro 

visto de una porción constituida por una serie  de -  

tiras espaciadas, disponiéndose aquél soporte de -  

trabajo por debajo de la  trayectoria de avance men­

cionada de la  lámina de apoyo, disponiéndose el 

transportador de agujas por encima de tal trayecto­

r ia ;  incluyendo los medios destinados a poner en -  

circulación fluido a través de los referidos eonduc 

tos unos medios succionadores en comunicación con -  

los espacios situados entre dichas tiras  para pasar 

aire e h ilo  a través de ta les conductos cuando la s -  

agujas penetran en la lámina de apoyo a fin  de fo r­

mar lazadas f  ornad oras de pelo extendí das desde dicho 

apoyo a los espacios situados entre tales t ira s .
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17. Máquina según la  reivindicación 6, carac­

terizada por comprender un soporte de trabas o provisto 

de una serie de aberturas, disponiéndose este soporte 

por debajo de la  trayectoria de avance de la  lámina -  

de apoyo y disponiéndose e l transportador de agujas -  

por encima de ta l trayectoria; incluyendo loa re fe ri­

dos medios destinados a poner en circulación flu ido  a

través de los conductos mencionados una fuente de flu%, 

do a una presión superior a la  atmosférica; medios pa 

ra admitir flu ido de dicha fuente en aquellos conduc­

tos, y medios sucoionadores funcionalmerte conectadas 

a la s  aberturas del soporte de trabajo.

t8. Máquina según la  reivindicación 6e, carao, 

terizada por comprender un soporte de trabajo provis­

to de una serie  de aberturas y dispuesto por debajo -  

de la  trayectoria de avance de la  lámina de apoyo, -  

disponiéndose el transportador de agujas por encima -  

de ta l trayectoria; incluyendo los medios destinados 

a poner en circulación flu ido  a través de dichos con­

ductos una cámara de vacío dispuesta ai él lado dLel -  

soporte de trabajo opuesto á  dicha trayectoria de -  

avance en comunicación con tales aberturas; una cáma­

ra de aire a elevada presión dentro del transportador 

de agujas, dispositivo compresor provisto de una en -  

trada funcionalmente conectada a dicha cámara de vacio, 

un depósito de aire funcionalmente conectado a dicha 

cámara a elevada presi ón situada ai e l  transportador- 

de agujas, dispositivo de conducción que conecta di -  

oho depósito a la  descarga del compresor, medias que- 

reqp anden a la  presión en dicho depósito para interrum
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plr la  coritente de a ire  a ta l depósito cuando la  -  

presión en e l  mismo alcanza un nivel predeterminado

y desviar t a l  corriente de adre de la  descarga del -  

compresor, y medios para enfriar e l aire entre e l -

compresor y la  cámara de aire  a elevada presión.

19. Máquina según la  rá. vindicación 6, ca -  

racterlza porque cada una de dichas agujas huecas -  

comprende una porción receptora de hilos provista -  

de un primer conducto cilindrico de diámetro unifor 

me, uno de cuyos extremos define una entrada para -  

e l h ilo , una porción penetradora del tejido provis­

ta de un segundo conducto cilindrico de diámetro -  

uniforme que termina en una salida para e l  h ilo  y -  

una porción intermedia dispuesta entre las citadas- 

porciones de repceicón d e l h ilo  y de penetración -

del te j ido y provista de un tercer conducto cilindii. 

code diámetro unifoime in fe r io r  a l del primer con­

ducto cilindrico de dicha porción receptora y d e l -  

h ilo , y medios conductores del Suido que cortan -  

tranaversalmente a la  citada porción intermedia de 

cada una de las referidas agujas, hallándose in c li­

nados tales medios conductores de flu ido  h ad a  la  -  

referida  perdón de la  aguja penetradora d e l te ji -  

do.

20. Máquina según la  reivindicación 19, ca- 

racterizadg&orque cada una de dichas agujas huecas, 

el segundo conducto cilindrico de la  porción penetra 

dora del tejido es sustancialmente del mismo diáme­

tro que e l tercer conducto cilindrico de la  tercera  

porción de la  aguja.
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21. Máquina Según la  reivindicación 6, carac 

terizada porque el citado transportador de agujas -  

comprende una primera pared provista de una serie de 

primeras to rtu ras , una segunda pared espa:iada de -  

la  primera y dispuesta entre ésta y las  trayectorias 

de avance del tejido, incluyendo la  segunda pared -  

una serie de segundas aberturas, definiendo el trans 

portador de agujas una cámara colectora encerrada, -  

hallándose estas cámara a en comunicación con una -  

fuente de flu ido  a presión; estando cada una de las  

agujas rígidamente montadas en e l transportador de -  

agujas y asegurada por una perdón a una piiae ra  

abertura de la  primera pared y asegurada por otra -  

porción a una segunda abertura de 3a segunda pared; 

teniendo cada segunda abertura de la  segunda pared$

un apoyo anular asociado a e l la  y adaptado para aco­

p larse a una aguja y e v ita r  su movimiento hacia a fue 

ra ; y e stamdo provista cada primera abertura de la  -  

primera pared de medios desprendibles de sujeción, -  

para asegurar una aguja a dicho transportador de -  

e lla s .

22. Máquina según la  reivindicación 21 carac 

terizada porque la  porción de cada aguja recibida en 

una primera abertura de la  primera pared incluye una 

muesca anular y una junta elástica montada en e l la , -  

proporcionando un acoplamiento hermético entre dicha 

aguja y la  primera pared, y en la  que la  porción de­

cada aguja recibida en una segunda abertura de la  se 

gunda pared incluye un reborde anular y en la  que se 

dispone una junta anular entre dicho reborde anular
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y e l apoyo anular de la  á)ertura de la  segunda pared 

para formar un acoplamiento hermético entre Ha aguja 

y la  segunda pared.

23. Máquina según la  reivindicación 22 carao 

terisada porque dichos medios de sujeción desprendí- 

bles comprenden, en asociación con cada ag^a, un 

miembro fileteado montado en la citada primara pared 

y adaptado para desplazarse transversalmente a una -  

aguja, hallándose provisto dicho medio fileteado de- 

un extremo troncocónioo acoplado a la  aguja, y en la  

que la  citada aguja incluye una superficie alineado- 

ra longitudinalmente extendida, formada en su exte -

rio r, que termina en una superficie de leva orienta­

da en general hacia arriba, estando adaptado dicho -  

extremo troncocónioo de cada miembro fileteado para 

acoplarse a una superficie alineadora y a una super­

fic ie  de leva de una aguja para orientar a ésta y -

levantarla hacia la  segunda pared, a fin  de comprimir 

la  junta anular dispuesta entre e l reborde anular de 

la  aguja y e l  apoyo anular de la  segunda pared.

24. "Procedimiento y aparato para la  fabrica­

ción de tejido encope tjMo"; ta l y como queda sustan -  

cialmente descrita en 3a presente Memoria, e ilustra­

do en los adjuntos dibuj 

Esta Memoria cons\ 

máquina por una sola cara.

Madrid,

¡ASING CORPORAIICN,

as escritas a -

? Í300#
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