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" E1 invento se refiere & un método y un aparato pare

fabricar telas para alfombra y otros tejidos de fibras (llamaaoa

a continuacién telas para alfombra).

Las teles para alfombra pueden fabricarse con una vg

. riedad de maneras difersntes por ejemplo tejiendolas, formendo

remilletes de fibras, con agujes o por unidn. En csda método de

fabricacidn, la etapsa bésica consiste en sujetar unos ramilletes

de fibras en un material de soporte de alfombra utilizando cual

quier procedimiento. El invento eatd relacionado particularmente-

‘con el método de fabricacidén en el cusl los ramilletes de fibras

son unidos, bien por medio de un adhesivo, o bien de cualguler

otra manera tel como soldadura por ultrasonidos, en el material

de soporte de la alfombra, y tanto en lo que sigue como en las

) reivindicaciones adjuntas, éstas telas para alfombra se 1lamaran

" "{elas para alfomhra formadas por union" ,

Se conoce la fabricacion de telaa de alfombra por unién
utilizando ramilletes de fibras de un solo oolor y remilletes de
fibra de varios colores dispuestos de maﬁera aleétgria,

| Ademés, en los métodos donocidos de fabricacidn de te
las para alfombra, por union, sa introduce individualmente cada

ramillete ‘de fibras de modo que wa extremldad del mismo se em

-potre en el adhesivo.

Un objeto del invento consiste en proporcionar un méto

"do y un aparsto para fabricar por wnidén teles pars alfombrs dota

das de remilletes de fibras y particularmente para fabriear por
unidn telas bara glfombra provistas de dibujos.

De mcuerdo con ol invento, se proporciona un método pg

‘ra fébrigar telas para alfombra que consiste en uiilizer una hg

: ja,da.méterial de soporte de slfombra, en el elegir entre wna

plufalidad de trozos de hilo, un hilo de color predeterminado,
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en cortar una longitud suficients para formar un ramillete de fi

bras utilizando dicho hilo, en dar gl ramillete de fibras shhg

-tanoialmente la forme de una Uy en unir la porcién doblada del

ramillete al material de soporte en una posicidn predeterminsda
en relacién con los demgs ramilletes de colores predeterminadoé,:
ye unidos al material. '

De ecuerdo con el invento, se pfOporciona'ademés un

método de fabricacién de telas para alfombra que consiste en mg -

dificar una hoja de material de aoporte de alfombra, en asplicar

una capa 66 adhesivo en une superficie de la hoja, en elegir en

une pluralidad de trozos de hilo,un hilo de color predeterminado,

en cortar una longitud auficiente'para formar con dicho hilo un

" remillete de fibras, en dar sl ramillete de fibra substancialmen
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te la formas de una U, en empotrar la péfcién doblada del ramille.
te en el sdhesivo en une posicién predeterminada con relacién
a los demds ramilletes de colores predeterminados ya empotrados
en el adhesivo y en curar el édhesivq. - R

Ademés, de acuerdo con el invento, se‘prOporciona un
aparato pars febricar tela para aifombra por unién, que incluye
un dispositivo-de alimentacidn para ihtroducir en el aparato una
hoja de meterial de soporte, un aplicador de adhesivo pars apli
car una capa de adhesivo en un lado de la hoja, un dispositivo
de seleccidn de hilo para elegir un hilo con el éual se formara
un ramillete de fibras, un mecanismo de corte de ramilietes para
cortar en el hilo ramilletes.de longitud predeterminada, y un
mecenismo de sujeccidn, forwacidn Yy empotramlento de ramilletes

adaptado para sujetar dichos ramilletes durante el corte, dar a

- cada ramillete substancialmente lg forma de una U, y empotrar

- los ramilletes en el sdhesivo en un orden predetarminado,.

Preferentemente, dicho apasrato incluye une zona de cu
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rado en la cual se cura el adhesivo despues de empotrar los rami
lletes. -

Igualmente, de manera preferida dichb mecanismo de su
Jecién, formacién y empotramiento de los ramilletes incluye una
placa de leva encima de la cual pasan los remilletes cortasdos
pere recibir substancielmenté la forme de una U antes de ser em
potradoas en el sdhesivo. .

éreferentemente tambien, dicho mecanismo de sujecidn,
formacién y empotramiento de los ramilletes incluye una plurali
dad de dispositivos de fijacibén que lievan cada uno unos brazos
conectados de menera pivotante que estsén adaptados para despla
zarse secuencialmente para sujetar un ramillete; desplazarse ale
jandose del dispositivo de seleccién de hilo a una distancia
igual s la longitud predeterminasda del ramillete y:méntener el .
ramillete durante el funclonamiento del mécanismo de corte de los
ramilletes, desplazar el ramillete cortado por encimg de dicha-
plaza de leva con el objeto de dar al ramillete substancialmente
la forma de una U que encierra la punts de uno de dichos brazos;
desplazarse hecia la hojs de naterisl de soporte con el objeto
dé ehpbtrar el remillete en el sdhesivo; liberar el rsmillete; y
aléjarse ée la hoja y volver hacia el dispositivb de seleccidn
de hilo para suaetar el siguiente ramlllete. '

' Dreferentemente tambien, cuando se abre ceda dispositi
vo de sujecidn despues de empotrar el ramillete, el b?azo ence
rrado en el ramillete permanece fijo fespecto & la hojas de mate
rial de soporte.

De maners igualmente preferida, se utiliza un rastrillo

fpara ramillete para mantener 109 ramilletes previamente empotra

dos aleaadoq de los dlspositiVOJ de sujecidn dursnte la OPLTBCién

quu consivte en empoirar los ramilletes giguientes..

:
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Tembien de ‘manera preferida, cada dispositivo de suje
cién incluye unas barras de sujecidn edaptadas pars sujeter une

pluralidad de ramilletes.

En un modo de realizacidén del invento, el aparato pgra'

fabricacién de tela para elfombra por unidn incluye un bastidor
rrincipal que soports en una extremided un rodillo de entrada
en el cual estéd enrollade wns hoja de materisl de soporte parg -

cido a la asrpillera, Un primer puesto de recubrimiento del matgf

rial de soporte con un adhesivo estd montedo en el bastidor ceif ;

ce del rodillo de entradas, e incluye una distribuidora montada
de manera que reparta une cape uniforme de adhesivo 1iquido en
la hoja. '

19 g .
Lg hoje revestida pese a continuacidn por un segundo

. puesto donde se'empotran los remilletes de fibras en el adhesi

vo por medio de un mecanismo que incluye una pluralided de cg
rretes montsdos ‘en ﬁna cadene continﬁa y éue llevan enrolladoer
en ellos Unbs trozos ée hilo de diferenfes colores en secuenéié_
preelegide en su longitud., Se utiliza un'mecanismorpara presentar
secuencialmente cada carrete a los dispositivqs de sujecién que
cojen la extremidsd libre de cada hild, sacén del carrete la
longitud deseada de cada hilo y presentan los hilos & una cuchi

1le que corta diche longitud dejando uns fila de ramilletes de

- fibras sujétos por los dispositivos de sujecidn en un orden pre
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30

determinado .

Los dispositivos de sujecidén tienen la forma de dos

leminas paralelas que se desplazan scercandose y alejandose la

wna de le otra pera producir el movimiento de sujecidn., Una de
las laminas es maciza, mientras la otra estd provista a.lo largo
de su borde cxterno de dientes los cusles sujetsn cada wic un

solo ramillete, La lémina denteda sobressle mdp alld de la 1§
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mina meciza para impedir que el gdhesivo entre en contacto con

la lémina maciza durante la opérecién de empotramiento de lop'

'ramilletes y para syudar g doblar los ramilletes dandoles sdgg

tancialmente la forms de una U, Esta Gltima operacibn se hacé

utilizando una place de leva por debajo de la cual pasa el métg.

rial de soporte recublerto y que tiene una seccién transversal

subatanciglmente en forma de arco. La place de leva se extiehde
a lo largo de las ‘léminas de sujecidén y estas ultimamente pue
den pivotar desde la posicidn en la cual sujetan los ramilletéb,
por encima de la placa de leva en direccidn sl materiel de so

porte, siendo barridos los'ramilletes por la placa de leva alre

 dedor de la lémina de sujecién dentada. Despues de pasar por en

cima de la superficie curva de lm placa de leve, las léminas de

sujecidn se desplezen hacie sbejo en direccidn sl material de

_sopdrte, cepillando los ramilletes el borde de la placa de levé

de modo que cade ramillete se doble en forma de U alrededor de-

* la lémine de sujecién dentada, Los ramilletes son mantenidos en

ésta posicidn, mientrss se empotra la porcién dobleda de la U

en el adhesivo, por medio del dispositivo de sujecidn.

" Cugndo los ramilletes estédn empotrados, los dlspositi ‘

vos de suaecion se abren ¥y vuelven al siguiente carrete pars cQ

-aer nuevos ramilletes y el materisl de’ soporte se desplaza un

paso en el aparasto.

Pgra e#itar que los famillétés en curso de empotrg-
miento in{erfieran coh los que acaban de ser eupotrados dando lu
gar a que éstos Ultimos se desplacen o salgan del adhesivo an

tes del curado, del mismo, se utiliza uns lémina- de proteccién

' que se extiende trengversalmente respecto al materisl de sopor

te Yy que ge’ deop*aza a une posicibén gsitueds entre losg ramilletes

'empotradoe y los remilletes en curso de empotramlento, hasta
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que los dispositivos de sujecién retrocedan para cbjer nuevos rg
milletes. -

El matefial de soporte con los ramilletes situasdos en
é1, se desplazs desde el segundo puesto descrito mds arriba hasta
un tercer puesto constituido por un horno dé infrerojos en el
cugl se cura el adhesivo. Una vez curado el adhesivo, se enrolla
en el rodillo de salida. 7

Se describirs ahora, & titulo de ejemplo, un modo de
realizacifn més particularrdel invento,con referencia a los di
bujos adjuntos, e los cuales:

ls Figura 1,eé un dibujo de la disposicidn genersl del
aparato de acuerdo con el iﬁvento, ¢n el cual se han representg

do algunas de sus partes en diferentes posiciones de trabajo;

La Figure 2 es una viste de extremidad detallada de una

" perte del mecenismo de sujecién formacién y empotramiento de los

ramilletes;
La Figura 3} es una viste latersl aetallada‘que corres.
ponde a ls Figura 2% ¥y 7
- Lgs Figuras 4 a & son ungs vistes esquematicas gue re

presentan el funcionemiento  del mecanismo de sujecidn, formaecidn

¥y empotramiento de lps remilletes,

Haciendo ghors referencis a los dibujoé, el aparato
de fabricacién de teles para alfombra y otros tejidos fibrosos
iﬁcluye un bastidor principal indicado de manera general.por 1
en el cual estdn montades las diferentes partes del aparato. Un
rodillo de entrade (no representado) sirve para introducir de

manera continue una hoja de materigl de soporte 2 en el gpuarato

.despues de pasar por los rodillos de guls 3 y 4. La tela para

alfombra 5 sale del apargto por medio de un rodillo de recogida

6; el rodillo de alimentacidén y el rodillo de recogida funcionan
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en sincronismo con les demds operaciones del aparato, tal y como
se describiréd en 1o que sigue.

El materiel de soporte, despues de pasar alrededor del
rodillo de guia 4 se desplaze encima de ung superficie plana 7
que forme parte de una pleza de fundicidn §. Esta Gltime estd
monteda en el bastidor principal 1 y forms parte de una cémafa
de celentamiento que contiene una pluralided de elementos de cg
lefaccién 10 y un ventilador de extraccidn 11.

Los elementos de calefaccién pueden tener la forma de
filamentos de generacién de radiasciones infrarojas o la forma de
iamparas de gran potencia,

Un aplicador de adhesivo que tiene la forma dé una cu
chilla de distribuidora 12 estd montads en el bastidor princibal
1 encima de la superficie 7. Ls alturas de la cuchilla 12 puede

ser regulada con relacién s ls superficie 7 y esta inclinada con

relacién s un plano perpendicular s la direccidn de desplazamien

to de ls hoja de materigl de soporte 2.
Una superficie de guis 13 destinada al material de 80
porte y a la tels para slfombre constituye un lado de la cémars

9 e ihcluye ung primers perte 13A que se extiende en angulos reg

‘tos respecto a la superficie 7 y que esta conectada s ésta por

un chaflén redondeado 14, El empotramiento de los ramilletes de
fibras y el curado inicial del adhesivo se hacen mientras la tela

pars alfombra'se desplaza por encima de la parte 13A. Uns segunda

-parte 13B, inclinada respecto a la primera parte 13A ‘estd aitug

de frente & los elementos de calefaccidn 10 j el curgdo final

del sdhesivo se hgce mientraes la tela para slfombra pasa encime

de la segunds parte 13B,

Un dispositivo de seleccién de hilo, indicedo genersl

-mente por 15 incluye una plurglidad de carretes 16 montedos cads
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uno en un eslabdén de una cadena sin fih 17 adapfeda para ser
arrastrada en sicronismo con las demés operaciones del aparato,
tal y como se describira més sdelante. Cada carrete 16 lleva en
rollandose en é1 una pluralided de trozos de hilo de color pre
determinado, cofrespondiendo gl nﬁmerorde trozos de hilo al ni 7
mero de ramilletes de fibras qué han de ser introducidos en el
sentido de la anchuras de la tele pars alfoﬁbra que se desea.fg
bricar, ¥y cofrespondiendo al nlmero de carretes gl nﬁmero de ra
milletes de fibras en ceda uno de los dibujos repetidos que de
ben formarse eh la alfombra, La cedena 17 pasa por unas ruedas
dentadas 18 provistas de salientes 19 en forma de V que estan
éﬁaptados para cooperar cSn unas muescas completariaS'en forma
de V 20 diépuestas en las extremidades y, en caso ‘de necesided,
en el sentido de ‘la longitud de Los carreﬁés’16.

3

Ceda carrete eatd provisto de une guia de hilo 25 mon

tada en el carreie por'medio de los salientes 26, Ia guie de hilo .

25 esté provista de un agujero cénico de guia 27 para cada trozo
de hilo enrollado en el carrete y una barra de situacidn 28 esta
dispuesta en la superficie inferior de cades guia de hilo 25, eg
tando las berraes de situacién'destinadas a cooberar con un aloja

miento 29 formado por lo menos en un brazo de situacidn 30 mon

tado en manera pivotante. El brazo 30.esté montedo en el bastidor

principel 1 por medio de un eje 31 y puede pivotar entre una po.
sicidn active, qué ge representa en lineas macizas en la Figura
1, ¥ una posicidn inactivg representada'en linegs interrumpidas
en la Figurs 1 por medio de un conjunto neumdtico de émbolo y

cilindro 32 adaptedo pars hacer girar el eje 31 por medio de wna

- palancs 33, Pueden situarue on el sentido des la anchurg de la

maquinn unu plurglided de brazon 30,

Un mecanismo de corte de ramilletes 21 euta situndo
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1 cerca de un dispositivo de seleccidn de hilo e incluye un peine

34-que puede tener un movimiento de vaiven para acoplarse y des
acdplérse con los trozos de hilo que sobresalen de los agujeros
27 de la guia de hilo. El peine 34 esté montado en el bastidor
5 principel 1 por medio de una correders 35 del tipo de cola de

milanb ¥y puede ser accionado por una unidsd neumdtica de émb616
y cilindro 36 en sincronismo con el funcionemiento de las demds
“partes del aparato. Una cuchilla de corte 38 estéd situsda en el i
peine\34 y bued?~realizar un mdvimiento elterno a lo largo de .

10" 1la longitud del peine gracias a una unided neumdtica de émbolo y

cilind?o (no represenqada), eétando la cuchilla de corte 38 gulg
da en el pe{ne 34 por medio de una corredefa 37 en forma de cola
-..de milano. ) -
El mecenismo de sujecidén, formacidn y empotramiento de
14 los ramilletes, indicedo generalmente por 40, estd situado deba
jp.del dispositivo selector de hilo 15 y sdyacente a la yorcidn
134 de la superficie de guia 13 de material de soporte. El meca
nismo 40 (veamse Figure 2) incluye un par de barras de sujecidn
41 y 42 montades en ?08 brgzos pivotentes 43 y 44 respectivamen
20  te, extendiendose la barra de sujecidén 41 mds alld de la barra
42, Loé'braios 43 y 44 pueden pivotar aslrededor de un eje 45 deg
: plgzandose 8 menera de tijeras. Las. barras de sujecidn 41 y 42
aerextienden sobre tode la longitud del aparastoe, y como puede
verse en lg Figdra 3, existe ung pluralided derbrazoé 43 y 44
25 ‘a lo largb de la longitul de las barras de sujecidn. Los brazos
44restén sujetos en un eje 46 coaxial al eje de pivotemiento 45
¥y los brazos 43 puédnn pivoter alrededor del arbol 46, El arbol
» 46 puede girar en unos cojinetes 47 wontados én Qn arbol de 80
;bortet48 Yy 1ia rotécién del arbol 45 an producida por una dnidad

© 30 neumdtica de émbolo cilindro 49 que actua sobre un saliente.b50

R U o : - B N Y S o S S0 NPT TR Y. - Wy Y |
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- Los brazos de sujecidén extensos 55 y 56 conectados a

1 montado en el arbol 46.

las barres de sujecidn estén wontalos de manera pivotante en el
arbol 46 y estén conectados por sus extremidades inferiores por
5 medic de un muelle 57 que orienta laa prolongaciones 55 y 56 con
juntamente y por tanto orienta las barras de sujecidén hdcia una
posicidén de cierre, Los rodillos 58 y 59 estén montedos de iangrr
ra pivotante en wnas protubersnciss 50 y 61 de log brazos 43 y
44 respectivamente. Ios rodillos 58 ; 59 estén adaptedos para
10  acoplerase con unas levas 62 3 53 montadas en una barra 64 que se
' extiende transversslmente sl aparato y que pueds tener un movi. .
miento alterno en el\senfido de su longitud por medio de una uni
ded neumética de émbolo y cilindro 65.
Todo el mecanismo de sujecién estd soportado por el

arbol 48, el cual estéd montado en una viga cusdrade husca 66 por

-
1

medio de una correders de cola de milano 67 de modo que las bg -
ras de sujecidn puedan desplazarse acsrcandose y alejandose reg
.pecto“a la superficie de guia 13 por medio de une unidad neumd
tice -de émbolo y ciliniro 2€. Le viga huecs 66 estd montada en
20 el baséidor pfincipal 1 por medio-de cofredeféa c¢ilindricas ver
ticales (norrepreaentadas) Yy puede tener un movimiento alterno
alejandose y acerééndose reapecto al dispositivo de séleocién de
rhilb por medic Je una leva ziratoria 70 que coopera con un sezul -
Jor de leva ragulable 71 mOntadoren ié‘superficie-inferior 72 de
25 viga 60, La leva 70 enté sdaptada pars deéplazar'la viga 66 con
un movimiento de vaiven en sincronismo con los wovimientos de las-
otras psrtes del aparato.
En una posicidn adyscente el mecanismo 40 de sujecidn,
formacidn émpotrgmiento de los rasmilletes,estd situada una plg'

30 ca de leva curva 75, cuyo funcionamiento se describira detalladg
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mente en lo que sigue y debajo de la placa de leva 75 estd dis
pﬁesto un ragstrille de ramilietes 76. Tento lg placa de leva 75
éomo el restrillo de rsmilletes 76 se éxtienden.sobre toda la
anchure del aparato. E1l restrillo de ramillete 76 puede sef aceclo
nado por Jos unidades neuméticas de émbolo y cilindro 77 y 18 de
modo que se deaplace secusncialmentie alejandose de la placa de

leva 75 paralelamente a la porcion 134 de la superficie de guia

' 13, en angulos rectos respecto a la porcidn 134 y a partir de

dsta, paralelamente & la porcidn 134 hdeis la placa de leva 75

y en angulos rectos 7 en d;beccién a la porecidn 134, en sinero
nismo con los otros movimientos delraparato. Debajo del rastr1116
de ramilletes 76 estd dispuesta una superficle de guia de fibras
de slfombra 79 separada de la porcidn 134 en una cantidad igual
al éspesor de lsa iela pareralfpmbfa que ée fabrica,y que se ex

tiende pasralelamente = la poreiéh 13A. La superficie 79 puede

' estar constituids por vidrio o acero inoxidsble,

Durante el funcionamiento, la hoja de masterisl de so

porte 2 se desenrrolla del rodille de slimentacidn y pasa a trg

vés del aparato conectandose al rodillo de salida. Una masa ad

hesiva que tisne propisdedes de gdhesién ge situa en el material
de -soporte delante de la cuchilla de distribucién 12 de modo que

édata ultims distriovuys el adhesivo uniformemedte sobre ol mate -

"rigl de soporte pars forwar un revestimiento de espesor predeter
;'minado. A'continuaoién,el'material_dé soporte ae desplazé'de na

nera continua @ través del aparato en sincronismo con los movi

mientos de las otras partes.

~ Cuando el meterialide soporte 12 se desplaza a través

del apsreto, la cadena 17.acciona un carrete situandolo en posi

cién activa y el brazo 30 es elevado por ls unidad 32 de émbolo

y cilindro de modo que la uesca 29 se acople con 1a'barra 28 y
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' Durante égta operacidn, la leva 70 hace subir la viga 66 y por
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mantenga rigidamente la muesca en forma de V 20 en el blogue 19.

tanto las berras de sujecién 41 g 42 héeia la guia de hilo 25,
Cuando el carrete ests mantenido firmemente, las barras de suje- -
cidn rodean la fila de hilos que se extiende fuera de los agaje
ros de gula de hilo 27 (Figura 4), y 8 continuacién les barras L

de sujecidn se desplazan conjuntamente graciae 8 un movimiento

. longitudinel de la barra 64 y el acoplamiento consiguiente de las

levas 62 y 63 con los rodillos 58 y 59, separando éstos Gltimos..
Mientras las barras dé sujecidn 41 y 42 se desplazan conjunta |
mente, sujetan los hilos desPQas de lo.cual la leva 70 deja caer
la viga 66 a una distancia predeterminéda igugl a la longitud.'
de- un ramillete (Figure 5). Is leva 70 mentime las barres do sy

Jjeaidn en ésta posicidn de retroceso mientras el peine 34 se deg

. plaza pars acoplarse con_los_hilos ¥ la cuchilla de corte 38 fun-

ciona pera seperar los ramilletes de hilo despues de lo cual la

viéaTGC es liberada por la leva y cee en su posicidn mds baja,

segln se representa en lineas de trezo continuoc en la Figura 1.
A continuacidn se hace girar el arhol 46 alrédedor de

su eje 902 agproximsdamente y durente dsts Operacién.ei ramillete,

“mantenido entre las barras de sujecildn, entra en contacto con la

placa de leva 7% y recibe la forma substanciel de una U yue ro
dea la punta de la barra de sujecidén 41 (Figura 6). Cuando las
barras de sujecibn alcanzan la extremiéed de éu'arcb de 902 lo
que'corfesponde a la extremided de lé'placa de leva 75, la uni
ded neumdtica de émbolo y cilindro 638 funciona de modo que las
bérrag de sujecilén se desplacen hdécla la‘porcién 134 de la pleoa
de gﬁia 13-del.material de éoporte'y de modo que la porcitn dg

blade del ramillete se eumpotre en ls capa de sdhesivo (Pigura 7).

La unided de émbolo y cilindro 49 se acciona a continuacion para

. i,
R B

‘..J”., " |
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1 desplazar le barra de sujecidn 42 alejandola de la barra de su

Jeeién 41 y liverando as{ el ramillete y permitiendo el retroog
80 de las barres de sujecidn bajo el efecto de la unidad neumg
tica 68 'de émbolo y cilindro y girando hécia atras 90¢ (Figura 8),
5 Dpara empezar otro ciclo con el siguiente carrete que ha sido Do
sicionado por la rueda dentada 18, Debido & que la barra de- suje
cién 41 se extiende mds lejos que la barre de. sujecibn 42, 4sts

~Qltima no entra en contacto con la capa de adhesivo situada an

el material de soporte,

10 ' Durante el empotramiento de los ramilletes, ol material

‘de soporte queda fijo, Al retirarse 1as lamings de sudecion, el
_ramillete de fibras 76 se desplaza hdcia el material de soporte
_ bajo el efecto de la unidad 78 de édmbolo y cilindro despues de lo .
cual el material de soporte se desplaza hécia adelante a una dig
15 tancia predeterminada que correaponde a la separacidn de las hile‘.
res de ramilletes de fibraa. 7 '
' - ~ Duraente el deaplazamiento hacig adelante, el rastrillo
de ramillete 76 es desplazado por la unidad 77 de émbolo y cilin

~dro. conauntamente con el materigl de soporie ¥ se mantiene en esa

'Zréo'posicién hasta que la siguiente hilera de remilletes sea introdu

cida impidiendo asi que las barras de sujecidn pertuben la hilers

de ramilletes anterior ya empotrada.
Despues de empotrar los ramilletes, la tela de la alfom
bre B8 desplaza progr931vamente sobrs las porciones 134 y 13B de ’
25 la placa’ de guia 13 del material de soporte Y durante éste perio
do, se produce el curado del adhesivo facilitado por el calor pro
ducido por los elementos de celefacclon 10. Durante el. mov1miento
‘sobre la porcién 134, la placs de guia 76" de los remilletes de £i

bras implde la deformacidn y los desperfectos en los remilletes

- 30 ge flbras mientras el edhesivo estd todavia en estado liquido-o

o0 maa Sh s % deedies e s 5l 5 Saer D0 den
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gelificado.

Aunque en el modo de realizacidn descritO'més'arriba,

‘los movimientos de laé'diferen tes partes del aparato se hagan

- en sincroniamo por medio-de unidades neumaticas de embolo y el

lindro o nor medio de levas, éstd claro que puede utilizarse cual
quier forma adecuada de dispositivo de sceionamiento neumdtico, .

hidraulico, electrico o mecanico Ademas, las barras de sujecién"

41y 42 podrien substitulrse por dispositlvos de suaecion indivi

duales, es decir uno’ para cada ramillete, y el dispositivo de s¢g
leccién'de hilo podria funcionar de acuerdo con el principio Jag
quard en lugar del principio del carrete descrito més arriba.

Ademds, en wn modo de realizacién_mejorado, lag unidd
de loé ramilletes al material de'soporte'puede hacerse por sol
dadurs ultrasonora cuando ﬁanfo los ramilletes como el material
de goporte estan hechos de material sintetico En éste caso, el
brazo de sujecién 41 funciona como un electrodo.

Pueden hacerse otras mejoras o modificacionss del in

' vento sin salirse del alcance del miamo.

En resumen la presente Pgtente de Invencidn que se sg |,

licita debera recaer sobre las siguientes.
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REIVINDICACIONES

1. - Método de fabricecidn de alfombras no te~

jidas, que consiste en utilizar una cierta longitud de material
de soporte para alfombra , en elegir entre uns pluralidad de
largos de hilo, un hilo de un color predcterminado, en sujetar
mecénicamente la extremidad libre del hilo elepgido mientras sc
corta una longitud de hilo suficiente para formar con éste un
remillete de fibras, doblar la longitud de hilo cortads alredg
dor de un molde para formar un ramillete de fibras que tiene
sustancialmente la forma de une U, cuys porcidén dobladé estd
expuesta a la vista y estd separada del materisl de soporte,
desplazando el ramillete de fibras formado hacia el material
de soporte, y a2 contimuacién unir la porcibén doblada del rami-
llete con el material de soporte en una posicién predetermina-
da con relacién a otros ramilletes de colores predeterminados
ya unidos al material de soporte. .

2. = Método segdn la reivindicacién 1, carac-
terizado porque la sujecibn mecdnica sobre el large de hilo
cortado se mantiene durante la formacidén de dicho ramillete
en forma de U y durante ¢l desplazamiento de este Wliimo hacia
el material de soporte.

3. = létodo segin la reivindicacién 1 6 2, ca-
racterizado porque le unién se hace por medio de un adhesivo ¥y
porque a continuacilén sc endurece el 8dhesivo.

4. - llétodo segin la reivindicacifn 3, caractg
rizado porque el agdhesivo tiene propiedades de un adhesivo re-
sistente & los chogues.

5¢ ~ étodo seg¥n la reivindicacién 1 6 2, ca-
racterizado porque la unién sc hace por soldadura por ulira~so

nidos,
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6. ~ liftodo segin la reivindicacién 3 6 4, ca-

racterizado porque el endurccimiento se hace calentando la 2l-

fombra,
T. ~ Método segén una cualquierz de las ante-

riores reivindicaciones, caracterizado porque el hilo seleccip

nado es presentado para su fijacién mecdnica por un mecanismo

de carrete.

dicaciones 1 a 6, caracterizado porque la seleccifn del hilo

~
E

se hace por medio de un mecanismo Jacgquard.

9. ~ Método segdn una cuvalguiera de las ante~
riores reivindicaciones, caracterizado porque un dispositive
mecdnico impide que el remillete de fibras previamente implan
tado se superponga & dicha posicién predeterminade durante el
movimiento del ramillete de fibras formado hacia el material
de soporte. ‘

10.~ Se reivindica por Gltimo como objeto

sobre el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se
solicita: "METODO DE FABRICACION DE ALFOMBRAS NO TEJIDASY

Todo counforme gqueda descrito y reivindica-

do en la presente Memoria descriptiva que consta de dieci-

siete paginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 1 de Septiembre de 1.972
Bmmno,rjﬁ;tnm

S

8, = lMétodo sesin una cualguiere de las reivin
& a 1
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