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1

la presante invención se reTiere a un procedimiento y

i un aparato para teñir de una forma selectiva con colorea múlt¿
' !

«les los hilos individulaea y producir a partir dg los mismos un j 

ibujo complejo predeterminado en una alfombra afelpada, que se 

mede repetir en una producción continua. El invento se refiere
¡

in particular a alfombras hechas mediante máquinas llamadas. no£ J 
talmente máquinas de afelpar en las cuales los hilos alimentados | 

i agujas individuales de un conjunto de agujas de movimiento cojo, | 

Anuamente alternativo son empujados a través de una tela de so- j 

torta o tejido de fondo para formar penachos, puntadas o bucles ' 

|Uo se pueden cortar o quedar como pelo sin cortar sn la alfombra; 

icebada. j

Con anterioridad a este invento se han desarrollado mu | 

has variaciones de máquinas da afelpar que pueden producir pelo j 
ortado o sin cortar de altura unirforma o diferentes: al to, ba. i 

o o intermedia, y una gran variedad de combinaciones del mismo.

¡e ha producido una variedad casi infinita de diseños empleando 

¡na o más, o todas dichas variedades de pelo consiguiéndose un 

facto esculpido y en caso dado incluyendo variaciones de color.

Cuando se emplean hilos de colores diferentes que se 

an teñido previamente en masa, ciertas consideraciones prácticas 

imitan la producción de muchos dibujos deseables aún cuando ea 

¡a conseguido una variedad de dibujos de colores múltiples.

Cuando se producen dibujos florales, modernos, oríen­

tables y otros dibujos complejos, los colorss diferentes se han 

¡ulverizado sobre el pelo de las alfombras acabadas, o se han 

ampado sobre las mismas de diversos modos, para producir el diby. 

o deseado. No obstante, han surgido problemas en la aplicación 

e loa tintes al pelo acabado, debido a la incapacidad degene­

rar en el;pelo y aplicar los tintes de un modo uniforme y complfl.
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to y sol amonte en las ¿reas (a vece3 muy pequsffas, en laa cuales 

ha de quedar y permanecer el tinte).

Se ha propuesto aplicar tintes de coloras diferentes
1

a los hilos individuales en posiciones predeterminadas separa- ,
¡

das a lo largo de sus longitudes, determinadas con relación al. |
i

dibujo que finalmente ha de aparecer en la alfombra acabada. No ! 

obstante, por diversas razonas, dichas proposiciones no han re- : 

sultado prácticas o no han tenido éxito a escala industrial.

Según el presente invento, es proporcionara una máqui­

na y un procedimiento con los cuales los hilos se preparan para '

teñirse, y después se tiñen individualmente en lugares dlferan- '
¡

tes a lo largo de eu longitud con colores diferentes} despule ! 

se preparan para ser enviados a una máquina de afelpar y se uti-í 

lizan para fabricar una.alfombra que lleva un dibujo complejo pr¿ 

determinado. Todas estas operaciones se realizan sin intevrupcléiji 

y sin variar la relación de los hilos entre sí. De un modo más j
i

específico, los hilos individúalos ss alimentan desde rodillos j 

de suministro y alrededor de rodillos estiradores en forma de 

capa y se pueden poner en condiciones para teñirse y alimentarse 

en un baño que contiene materiales de liiipisza y humee:tanción, 

después de lo cual los hilos se escurren entre rodillos de pre­

sión, para eliminar la mayor parte del líquido. Despóea loa hi­

los se pasan directamente de una forma individual sobre una serie 

de rodillos captadores de tinte, En el curso de este paso, los 

hilos descienden en contacto con uno o más □ todos los rodillos 

captadores durante periodos limitados predeterminados para hacer 

que so tiñan de una forma individual longitudes predeterminadas 

variables de los hilos individuales.

Los colores y longitudes del teñido están determinados 

por el dibujo deseado, o sea para aparecer a medida que los seg-

- 2 -
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mentos de hilo teñidos forman bucles, mechones □ puntadas on la 

tela de la alfombra. Despúes del teñida,,las capas.de. hilos pu&
. ’ i

den introducirse, inmediantamente en una cámara de vapor da agua j 

donde se fija el tinte en el hilo o bien la fijación del tinte 

se puede omitir en esta etapa, y la-capada .hilos puede penetrar 

inmediatamente en una cámara secadora desde la cual los hilos se 

alimentan de una forma individual a través de tubos guiadores de 

longitud idéntica directamente a la máquina de afelpar clásica, 

cuyos rodillos ds alimentación se sincronizan y tienen la misma 

Velocidad periférica que los rodillos qus alimentan la capa de 

hilos a la parte teñidora del aparato.

En todas las operaciones, las posiciones de los hilos ¡
i

teñidos individuales se mantienen entre s£ de modo que, segón pjj, \ 

natran en la máquina afslpadora, conservan la misma relación que i 

cuando sé. aplican loá tintBs. De este modo, en la tela de la al, j
/ ‘ • ’ ; •- -V; . í*■" ' ■ i
? fombra /los penachos da colores apareoerán manteniendo una reía- I 

jción o dibujo que se ha predeterminado antas de aplicarse los ti^ 

tes. I'

Se utilizan dispositivos de retardo para’ retardar el deja.
!

acoplamiento de los hilos de los rodillos captadores de tinte y '
• • ! 

para hoc'er que esto ocurra simultáneamente con el cese completo I
i

de movimiento dé la máquina de afelpar con el fin de compensar el 

momento de fuerza de la maquinaria afelpadora cuando se corta la . 

energía a la misma al tiempo que se levantan instantáneamente los 

hilos ds los rodillos captadores.

También se hacen previsiones para quitar fácil y rápi­

damente los rodillos captadores y sus cubetas para limpieza, rjj, 

posición o reparación.

Otros objetos y ventajas del inveto resultarán eviden­

tes en la descripción que sigues30
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En los dibujos, las figuras 1 y 2, son vistas en alzado!
¡

^ua representan esqumáticamente el procedimiento y dispositivo que

Incorpora si invento, siendo la figura 2 una continuación de la !
I

’igura i.

La figura 3 ee una vista en planta del extrema dol dijj,

lositivo de la figura 1, donde una capa"*de hilps penetra y se s£

lote a tratamiento antas del teñido.

La figura 4 es una vista lateral tomada a lo larga de

a línea de corte 4-4 de la figura 3, e ilustra el paso del hilo

travás de la posición del aparato ilustrado sn la figura 3. j 

La figura 5 es una vista lateral del extremo dal dieps. ¡ 

itivo de la figura 1, que ilustra el mecanismo da transmisión •
I

ara los rodillos de tracción y escurridores. i

, La figura 6 es una vista en alzado parcialmente cortó**-i 

a y parcialmente en sección de un rodillo captador ds tinte y suj 

jljeta quitados de la máquina de teñir.

La figura 7 es una vista tomada a la larga de la línea 

3 corte 7-7 de la figura 6.

La figura 8 es un diagrama ds circuito del control da 

>8 motores y conmutadoras que hacen funcionar el aparato.

La figura 9 es una vista fragmentada lateral que ílu&

■a esquemáticamente uno de las cilindros del dibujo.

Refiriéndose a los dibujos, los hilos y procedentes ds 

n estiróla o de carretes, se extienden en forma de capa, sa 

ían a través da una placa guahilos horizontal 9 que tiene va­

sa filas de orificios esoalonados, desde la cual I03 hilos pa— 

n alrededor de un rodillo loco horizontal 13 y alrededor y sjq, 

e un rodillo de tracción paralelo 12 montado sobre un eje hor¿ 

ntal 12a sostenido con el cojinete 12b en el bastidor del dispfi 

tivo F por encima del rodillo loco 13. El rodillo de tracción
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tiene una superficie rugosa y esté motorizado y. tire dal hilo de¿, 

de la fuente de suministro a un régimen'regular controlado, do­

sificando de hecho el suministro según aparecerán más adelanta 

con más detalle*

El bastidor del dispositivo F puede tener cualquier foĵ  

ma apropiada y cualquier número de piezas para sostener loá di- < 

Versos elementos del dispositivo según se describe en la presen­

te memoria.

10
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Para preparar y poner en condiciones ciertas clases da
i

hilos de modo que recojan y retengan los tintas, para ser aplic¿¡,j 

dos después en lugares separados a lo largo de la longitud de

loe hilos, se utiliza un bailo en una cubeta o receptáculo simi- !
»

lar 17. La capa de hilos pasa dssds el rodillo de tracción 12
i • ;
.al interior dal baño bajo si primer rodillo 20 dB un par da rodj,.
£?* -■> -„4-: «• * ‘ í
líos escurriéndose horizontales parálalos 20, 2á que se montan ; 

en ejes 23, 25, montados en cojinetes en bloques ds oojinste 29,; 

29.' sostenidos en el bastidor de la máquina en cada extreme ds | 

los rodillos. El paso de los hilos entre los rodillos escurrida- !• t
res deja los hilos aproximadamente con un 50/2 de contenido de hu j

i
medod. 0 sea, si 100 representa el peso del hilo seco, su peso |

. . .  • • ¡

al salir ds los rodillos escurridores será de 100. Desde estos ¡»
•

rodillos los hilos pasan directamente al dispositivo de teílir, 

que en el ejemplo ilustrado está provisto de medios para aplicar 

cuatro colores en sucesión en puntos separados a lo largo de ca­

da cabo de hilo individual, o par o pequeño grupo de cabos de 

hilo.

30

El baño en el receptáculo o cubeta 1? contiene prefer¿ 

blemente agentes comunes humectantes, limpiadores y antiespumaje. • ' r

tes. La composición de carácter precisos ds los agentes humactajj 

tos, limpiadores y antiespumantes ss elige y determina de acus£
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do con la composición da las fibras particulares del hilu y da 

los tintas empleados.La composición da estos agentas no forma, 

en sí parta de este invento. Estos agentes se puedan obtener de 

diversos suministradores! y se venda dentro de una amplia gama 

de marcas registradas. Al amplsarse algunos hilos es muy impor­

tante en esta etapa de proceso de elaboración que se hayan trata-
¡

do previamente. El tinte que 3e aplica en la etapa de tefíldo in-' 

mediatamente siguiente debe ser absorbido y debe penetrar en las 

fibras de los hilos en un corto período de aplicación, Por lo tax. 

to| es importante que el hilo se encuentre en condiciones ópti- | 

mas da aceptar el tinte. Estó' de ser así aunque puedan habar pr¿ 

santas ogontas humectantes y antiespumantes en el bafío de tinte 

para facilitar la adherencia de loa tintes sobre los rodillos ¡ 

captadores de tinte que se describirán más adelante.Algunos hilo^ 

tienen tal composición que no exigen tratamiento previo. j

Para aplicar tintes en posiciones sepradaa a lo largo j 

de los hilos se utilizan al menos cuatro rodillos captadores da ! 

tinta idénticos de acero inoxidable 32, 52, 72, 92, montados en 

ajes 34, 54, 74, 94, y situados sobre cubetas 30, 50, 70f 90 que 

:ontienen tintes de diferentes colores y distintos aditivos qu£. 

nicos para ayudar a la adhrencia da los tintes a loa rodillos 

:aptadore3, para penetrar en* el hilo, para fijar el tinta a lB3 

’ibras y para reducir la espuma. La parte inferior de cada rodi- 

,1o se sumerge on al bailo y capta tinte según gira el rodillo.

1 ejo 34 del rodillo 32 38 monta en cojinetes sn bloques da co- 

inetes 30. La cubeta, 30, cojinetes y rodillos 32 se sostienen 

e tal manera que se puedan quitar como un conjunto 'lateralmente 

o la máquina según se describe en la presente memoria. Los ro- 

illos 52, 72, 92, se sostienen y sitúan de un modo similar con 

especto a sus cubetas de tinte y se pueden desmontar.



Por encima de cada rodillo captadór':-sa menta un conju^i 

to de unidades de manipulación de los cabos de hilo situados en ! 

una, dos o más filas paralelas que ss extienden paralelas a los 

todillos. Por ejemplo, en una máquina normal de 914 mm de anchu­

ra, hay .48 unidades o conjuntos en cada una de las dos filas, 

estando escalonados los conjuntos en la segunda fila o desplaza­

dos de la primera fila, por razón de exigencia de limitación ds 

espacio. Por lo tanto, habrá un total de 96 conjuntos a través ’ 

de los 914 mm. de anchura de la máquina. En la máquina normal se 

describe, se utilizan dos repeticiones. Esto se realiza emplean- j 

do un par do cabos de hilo bajo control de cada vástago ds pis­

tón dé cada uno de los conjuntos manipuladores del hilo que ss 

describirán más adelante, proporcionando de este^modo un total 

de 192 hilos que se alimentan a la máquina afelpadora.

I'' * Cada conjunto*, ds manipulaoián de hilo comprende un ci­

lindro. neumático montado varticalmante, por ejemplo indicado por 

lareferencia 40 que tontiene un núcleo mávil con un vástago ds 

pistón, como el indicado por la referencia 42, que 3a!e del ex­

tremo inferior en una posición desplazada de la posición directa­

mente vertical sobre el rodillo. El núcleo móvil y el rodillo
*

son Empujados normalmente hacia arriba por un muelle espiral de 

compresión dentro del cilindro 40. Una válvula de solenóide de 

funcionamiento electromagnético normal, (no ilistrada), contro­

la la admisión, y escape ds aire al cilindro y desde el cilindro 

a través ds una conexión, como la indicada por la referencia 44, 

a una fuehte.de abastecimiento de aire.

Los cabos dd hilo individuales (o pares dB cabos en el' 

ejemplo descrito) pasan a través de aberturas en al extrema in­

ferior de partes dirigidas hacia abajo de los vástagos de pistón. 

Estes aberturas son prefariblemcuita aberturas con cantos inferió.
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rea horizontales rectos y generalmente de forma rectangular. Co­

mo variante, las aberturas puedan tenar fondos abiertos. Cada 

uno de loo oonjuntoa as coloca de forma que, cuando su pistón y 

vástagoa ostán bajos, el cabo o cobos de hilo que lleva serán 

empujados hacia abajo en contacto con el rodillo captador adya­

cente* De un modo más específico, el primer conjunto controla la I
l'

posición del hilo y entre el rodillo escurridor 22 y au propia 

posición. En la posición inactivada, el vástago 42 está alzado, 

en la posición ilustrada en la figura 1, y el hilo no se pone en ' 

contacto con el rodillo captador 32. Cuando se activa, el vásta- j
l

go 42 desciende llevando el hilo en contacto con el rodillo cap- |
i

tador 32. j

Do una forma correspondiente, cuando el vástago 62 del i 

sogundo conjunta se desactiva (posición alzada) según se Ilustra ¡ 

en la figura 1, el hilo se pone en contacto oon el rodillo 52, ta|g
I

to si el primor conjunto está activado como ai no. Paro cuando sil 

segundo conjunto se activa, el vástago 62 desciende y lleva el 

hilo on contacto oon el rodillo captador 52 segón se ilustra con 

líneas de puntos y rayas en la figura 1.

De igual modo, cuando el vástago 82 del torear conjun­

to se alza, al hilo no se pone en contacto con si torcer rodillo 

captador 72, tanto si el vástago 62 del segundo conjunto está 

activado oomo si no.

Por la explicación dada, se comprenderá que la forma 

an que la activación del cuarto conjunto hace que el hilo ae poja, 

ga en contacto con al cuarto rodillo captador (según se ilustra 

gn la figura 2), o como se queda libre para ascender perdiondo 

iicho contacto al desactivarse. Como al hilo se mueve constante» 

nente avanzando a través de la máquina el cabo se teñirá con di­

ferentes colores a lo largo de su longitud. Los lugares en los
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cuales se aplica urt color particular, dspendará dal momento ariqué 

se-activesi-conjuntods tinto particular. La longitud dal tronío •

0 aogmanto qué se tifia dependerá de lo que dure la activación y  . 

y la: rapidez con que, se mueva la capa dé hilos. La variada de •' 

secuencias de color ee infinita a lo largo de cualquier cabo o 

caboá.dehilo llevados y controlados: por los cuatro, con juntos, si- -í 

buadoa longitudinalmente (que. piiaden sér más o menos en cualquier 

néquina particular), :e igualmente las longitudes de los tramos ia 

iividuales tejidos a lo largo de loe mismos. Además, la variedad j

•j8 coloras.de los hilos transversamente a través de la capa, es 

Infinita, puesto que los cabos de hilos adyacentes llevados por 

sonjuntoé individuales transversamente adyacentes se pueden ta- 

lir’. independientemente unos de otrós. !

..rara ofrecer sustentación á un hilo con comba o un hi—

lo roto, un "alambre delgado 45, por ejemplo dé cuerda de piano,
. . í>¡ - • • •

so estira denso horizonttal y transversalmante a. través de la má­

quina arporimadamente a 6 turo», del plano de las partes superiores

1 Je. .los rodillos 32 y 52 y sa sujeta a los costados del bastidor

Je lo. máquina. De un modo similar, los alambres 45 y 45' sa sitúan 

intre los rodillos 52. y 72 y 72 y 92.

El control de las válvulas de solsnoide que activan los 

sonjuntos neumáticos de manipulación-do los hilos pueda consaguix 

te por. un; cilindro con dibujo, giratorio, motorizado, 80, con ufff, 

;os conductoras R1 que rozan sobre partas conductoras y no condug, 

lores de .un dibujo formado sobre la superficie del cilindro. Véfi 

ie la figura 9. Como variante, se pueden emplear otros controles 

ile dibujos, de los cuales el control de dibujo digital, según sa 

describe en la patente de Strother y la patsnts ÉE.UU. 3.722.434, 

uedida al cesionario dé esta solicitud es solamente un ejemplo.

Sé prepara un dibujo y sa coloca sobre un cilindro, por
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ejemplo 80 en Xa figura 9, para controlar el movimiento de cada 

Tilo individual sogdn pasa sobrs el primer rodillo captador de 

tinto 32) igualmente se utilizan cilindros separados y dibujos 

separados» quo as preparan para colocarse sobre cada tambor para 

:ada uno de los otros rodillos captadores de tinte 52, 72 y 92. j 

iodos los cilindros son semejantes y giran a la misma velocidad, j 

üxiste la necesidad de quo cilindros y dibujos separados contro-, 

len el movimiento del hilo con relación a cada conjunto debido 

i las complicaciones que sugsn cuando se intenta emplear sola­

mente un cilindro y un dibujo que tenga conductivas áreas y no 

¡onductivas y uñetas conmutadores para todas las válvulas de so- 

.enóidos para todos los cabos de hilo en la capa de hilo. Aún en 

láquinas paquoñas de 914 mm. de anchura, existen problemas de es. 

lacio y lineas de control superpuestas debido a los cientos de 

lomontos comprendidos. Surgen problemas similares cuando el co£ j 

rol rJcl dibujo consiste en áreas de luz y oscuras con varillas ¡ 

□ plástico fotoconductoras con dispositivos de conmutación elác-í 

ricos fotosensibles correspondientes, conocidos a veces como ojo) 

láctricos.

Debido a la separación longitudinal a lo largo de la 

ongitud de la máquina, los conjuntos de control del hilo y los 

odillos de teñir el punto 0 o punto Inicial de los dibujos, ae- 

ún se colocan en los cilindros de los dibujos, es diferentes s£ 

re cada cilindra. En otras palabras, la acción de control de los 

ilindrós debo coordinarse, y el principio de los dibujos en el 

sgundo, tercer y cuarto cilindros dsbe seguir si comienzo del 

rimar cilindro en la cantidad da tiempo necesario para que el

.o posa del primer cilindro al segundo, tercero o cuarto ciliji 

i. Habiendo determinado el punto inicial, ee puede determinar 

dispoeición del dibujo en cada cilindro.
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Como el dispositiva -funciona durante períodos conside­

rables dé tiempo y se:Ve sujeto a desgaste, y debido a que loe 

bafioe do tinte y los rodillos captadores deben mantenerse an oofij 

dicionoe limpias y en perfecto funcionamiento, es conveniente pe, 

der limpiar, reparar o reemplazar los rodillos aplicaderas de -tix.'

te y las cubetas con rápidez y. facilidad. .Con esta finalidad,!c£ 

do cubeta y su rodillo aplicador de tintes se ensamblan como un 

' conjunto y se fabrican ds modo qua la unidad pueda quitarse por 

separado de la máquina con gran facilidad sin afectar a otrae 

unidades de teñir. Como todas las unidades se montan de la misma 

manera,.será suficiente dar una descripción de la primera unidad.

El rodillo 32 se fabrica de acero inoxidable y se col£ 

os en la cubeta metálica 30. La cubeta puede ser o se pUBde fa­

bricar de chapa de acero inoxidable doblada en forma de U según 

indica la referencia 31. con partes formando paredes laterales 

paralólas 33 quo se dirigen hecia abajo y se sueldan o se suje­

tan de otro modo a lo largo de sus bordes inferiores a una placa 

do fondo horizontal plana 35 (vsase la figura 7). La placa 35 

se monta en cada extremo sobre columnas en forma de T inverti­

das 37 que desacansan sobre el suelo.

Los extremos de la parte de U 31 de la cubeta se cie­

rran por placas verticales planas 39a, 3Sd, que se sueldan o se 

sujetan de otro modo a la cubeta. Para sostener el rodillo 32, 

se montan bloques de cojinetes 38 sobre las placas extremas 398, 

y sobre una pared intermedia 39b que sostiene cojinetes para los 

extremos del eje 3 4.

Un extremo del eje sale en la dirección en la cual se 

10 de desmontar el conjunto de la máquina y tiane un engranaje 

conductor 41 montado en la misma, mediante el cual el rodillo 32 

gira cuando la unidad se coloca en lamáquina. En el otro extremo 

de la cubeta, la pared intermedié 39b y la pared extrema 39d,
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forman un compartimiento 39c. La parad intermedia 39b no abarca 

todo el espacio hasta al fondo de la cubeta, proporcionando de 

este modo un conducto para el flujo de tinte entre el comparti­

miento 39c y la parte central de la cubeta.Un tubo vertical de 

rebose acierto por los extremos 35p desmontable, se coloca so­

bre un orificio mecanizado y un tubo de salida 35 en al fondo 

del compartimiento 39c formando una unién hermética. Alllavan- 

terse al tubo vertical, se puede desaguar el tinte de la cubeta. 

No obstante, mientras el tubo vertical se mantiene en su sitio, 

el nivel de tinte en la cubeta se mantiene sin exceder de la al­

tura dol tubo vertical. Se puede alimentar continuamente tinte
1

e la cubeta y hacerse circular de cualquier manera normal. Aun- i 

que la cubeta y la unidad ds rodillo descrito anteriormente se ' 

pueden desmontar horizontalmente, se comprenderá que las unida- I 

des podían desmontarse también verticalmente de una forma indi­

vidual. Despúes de habar pasado por el conjunto de teñido (final, 

la capa de hilos pasa a una cámara secadora normal 1 1 5 donde los 

hiles se socan completamente.

Como variante, el hilo podría introducirse en una cá­

mara vaporizadora normal, (no ilustrada) entre la etapa de te­

ñido y la cámara secadora, en la cual el vapor de agua hace que 

el tinte penetre en las fibras de los hilos y se fije.

Después de secos, los hilos se alimentan en una placa 

guiahilos horizontal 116 sujeta en si extremo da salida de la 

cámara secadora 115. La placa guiahilos 116 tiene agujeros,como 

lo placo guiahilos 118 de entrada 9, para cada cabo de hilo in­

dividual. Un tubo guiahilos 118 fabricado de material de plásti­

co sintético transparente 6 de cualquier otro material tubular 

apropiado, se une a la placa 116 sobre cada orificio. En el ejeja 

pío normal mencionado anteriormente, hay 192 orificios y 192 tu-



13

5

10

15

20

25

30

bo8 de guía. El conjunto complato de tubos guiáhilos se coloca 

convenientemente por encima de una máquina afelpadora clásica, 

indicada de un modo general por si número 1 2 0 . Los tubos 128 se 

sujetan en su extremo de salida a una placa guiáhilos 122, como 

la placa’ 116, sostenida transversalmente de un ledo al otro de 

la máquina afelpadora. La máquina afelpadora puede ser de .la cl¿ 

se que produce pelo de altura uniforme, o puede ser de la clase 

quo produce pelo alto o bajo en bucles o rizos o una eombinacián ‘ 

de los mismos o puede producir pelo o rizo cortado o una combi-
* - t

nacián de los mismo. Por cada tubo ds guía as alimenta un cabo i 

de hilo. Los tubos 118 debe tener igual longitud, de forma que 

los hilos que salen de los mismos mantengan la misma relacián la 

totalmente en la capa de hilos que la mantiene a penetrar en los 

tubos y-se mantienen en todo el proceso de elaboración a partir 

del momento en que se ha aplicado el tinte. Si existiera una dĵ
• , * -V *•

forencib en la roalción lateral de los hilos on las agujas afel- 

padorás con respecto a la relación predeterminada cuando salen 

: los rodillos de tinte, los colores aparecerán desplzados en

la alfombra.y no cancrodarán con el dibujo deseado.

A medida que los cabos de hilo salen de los tubos guijs, 

hilos 110, pasa sntre uno o más pares de rodillos alimentadores 

motorizados 124, 126 de la máquina afelpadora. És preferible ej& 

pisar dos pares de rodillos alimentadores para evitar desliza­

miento y falta de coincidencia de los hilos en la etapa de ali­

mentación y para proporcionar una alimentación más positiva de 

los cabbc ds hilo. Los rodillos alimentadores 124j 126 se sincro, 

nizan con el rodillo de traoción 12 que, según se recordará,ooji
' . ‘ i
trole le alimentación de la capa de hilos captadores de tinte, 

y se engranan de forma-que las velocidades-parif¿ricas del radj„ 

lio de tracción 12 y los rodillos de alimentación de la máquina
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124, 126 sean iguales, tanto si los diámetros dal rodillo de trae

ción 12 y los rodillos alimentadores 124, '126 son iguales como si 
*
no.

El mantenimiento de la sincronización de los rodillos 

alimentadores de hilo de la máquina afalpadora, 124, 126, con el 

rodillo de tracción 12 (y los rodillos escurridores 20, 22 cuajo, 

do se utilizan) de la máquina para teñir, es un factor crítico 

para una producción con precisión del dibujo elegido a partir 

de hilos individuales teñidos por segmentos. Se consigue mediajo 

te conexiones de transmisión de cadenas y engranajes como sigues

Refiriéndose a la figura 1, un engranaje 15 se monta 

en el extremo del eje 25 del rodillo escurridor 22* Un engranaja 

similar 14 se monta en el extremo extendido del eje 12s del ro­

dillo de tracción. Alrededor de los engranajes 14 y 15 se guia 

una cadena 16 que hace que los oJbs 12s y 25 giren al unísono, y 

junto con los mismos los rodillos de tracción y escurridores 12 

y 22, respectivamente, qUB tienen el mismo diámetro, y por lo 

tanto, guran con la misma uelocidad periférica.

Asimismo, en el eje de rodillo escurridor 25 hay otro 

engranaje 18 alrededor del cual se enfilan una cadena 19 que se 

guie alrededor de engranajes locos (no ilástrado) y en cremalle­

ras (no ilustradas) hasta el extremo de lamáquina de teñir y so- 

ire engranajes (no ilustrados) en los ejes de los rodillos ali- 

nentadoros de la máquina afelpadora 124, 126, (vease la figura 

2)i Este mecanismo hace que los rodillos de la máquina de afol­

lar 124, 126, giren a la misma velocidad periférica que los ro- 

Jillos de tracción y escurridores, y mantienen también la rota- 

;ión de todos los engranajes y los rodillos en sincronismo.

La máquina afelpadora se mueve mediante un motor eléc­

trico M-1 bajo control da un interruptor de control del motor
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electroma gnltico normal CMS, según se Indica esquemáticamente en 

la figura 8. .

'' ’ Cesde el eje principal de la máquina afelpadora, a

través do una caja de engranajes de reducción ajustable normal j 

y a través de poleas trapezoidales y una correa trapezoidal (no 

ilustrada), sa muaVB los rodillos alimentadores de hilos |24,

126, igualmente, el rodillo de tracción 12 y el rodillo escurri­

dor 22 30 mueven sincrónicamente según se ha descrito.

Los cilindros del mecanismo de control del dibujo se
!

mueven mediante una conexión de cadena y engranaje 26, 2?, 2B ¡.
i

dosde un engranaje 26 en el eje del rodillo escurridor 25 y el 

engranaje 26 en el eje del.cilindro dél dibujo mediante la cade­

na 27 (veaee en la figuras 3 y 9). La relación de esta multipli- 

cáción está determinada por rotación del cilindra del dibujo con 

una velocidad linear .que da .lugar a la producción del dibujo de 

tinte en los hilos de ia capada hilos en una longitud predeter­

minada do modo que, finalmente, cuando el hilo forma el afelpado 

on una alfombra de una máquina de afelpar, aparecerá en la alfojj 

bra el dibujo deseado.
• • i

Asi, un motor IB—1, mueva la máquina de afelpar y sus ■ 

rodillos alimentadores de hilos 124, 126 y el rodillo escurridor 

22, el rodillo de tracción 12 y los cilindros de dibujo.

Los rodillos captadores de tinte se mueven mediante 

un motor de velocidad variable IB-2 a través de conexiones de en­

granajes y cadenas o por cualquier otra conexión. Estos rodillos 

captadores de tinte giran continuamente mientras que el tinte sa 

encuentra en los receptáculos 30, 50, 70, 90, lo cual ayuda a 

mantener el tinte mezclado* Cada rodillo se puede mover por sepji 

rado siasí se desea.

Cuando se corta la enorgia al motor da la máquina afs¿.
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padora debido a la inercia da su motor y sus piezas, no se d#ti¿ 

non instantáneamente sino qua continúan efectuando unos cuantos 

ciclos da movimiento alternativo. Por el contrario, cuando se 

corta la energía eláctrica a los elementos eléctricos del sista- 

ne de control del dibujo, específicamente los cilindros del dibu, 

jo y las válvulas da solenoide, las válvulas de solenoide se cija ' 

?ron ol abastecimiento de aire a los cilindros neumáticos 40. Dea 

jues do octo, los véstagos, de pistón 42, 62, 82, 1 D2 , al estar 

iccionados por muelles en sentido ascendente, se elevan inmedia- 

-amonte y la capa de hilos pierde inmediantamente contacto con 

os rodillos captadores de tinte. De este modo se evita que los 

ilos recojan los captadores de tinte do los rodillos captadores 

s rotación continua.

Para mantener el control del dibujo funcionando mientrai

ti máquina afelpadora y los hilos se detienen,un interruptor de rj

ordo normal TOS, que se controla por medio del interruptor de

’ntrol del motor electromagnético EfllS, se coloca en serie desde
2

a linea do fuerza L a las válvulas de solenoide SI/. El retardo 

ara que no abra si interruptor TDS es ajustable, pero el cierra 

s simultáneo con el cierre de los contactos del regulador sise— 

romagnótico EIÜS.

Como los cilindros del dibujo es mueven mecánicamente 

ir conexiones de engranajes y cadenas sincrónicamente con los 

dillo3 de alimentación de hilo 124, 126 y el rodillo de trac­

en 12 y o.l rodillo escurridor 22, los cilindros se detendrán y 

jarán do girar según se detenga ol movimiento de los rodillos 

el hilo. La apertura del interruptor de retardo se ajustará pa- 

que coincida con la detención del dispositivo de afelpar, da 

io que se produzca en ese momento el levantamiento del hilo de 

s rodillos captadores.
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Para iniciar el funcionamiento se pulsa el interruptor 

9 pulsador P8 - 1 . De este modo se cierra el circuito y se activa 

a' bobina del interruptor de control electromagnético EIJIS, que 

ierra sus contactos de retanciín & y &  y los contactos £  y ¿  en 

L circuito al motor lfl-1, y los contactos auxiliares £  y £  a la 

obina de adenoide eléctrica del interruptor de retardo TOS. Así 

a máquina de afelpar, el aparato de teñir, y el aparato de con» 

rol del dibujo de activan eléctrica y mecánicamente de una forma 

Lmultánea, con los controles del dibujo y los vástagos da movi- 

Lento del hilo 42, 62, 82, 102, en las mismas condiciones en que 

9 detienen•

Los interruptores representados automáticamente en la 

Lgura 8 se pueden adquirir en el mercado y son de construcción 

Dnocida y común. Por lo tanto, no se considera necesario descri» 

ir sus detalles estructurales y circuitería.

Refiriéndonos al ejemplo normal, como pasan 192 cabos 

s hilo a través de la máquina de teñir, la máquina de afelpar 

□ndrá disponibles 192 cabos. Como 96 cabos constituyen cada re- 

eticién que por conveniencia se denominarán como repeticiones 

izquierda" y derecha", y como cada vástago de pistón regulado naji 

áticamente controla un par de cabos de h’iio', dos cabos de hilo st 

eñirán igual, v.g. el primar cabo de repetición izquierda ssrá 

gual que el primer cabo de la repetición derecha. Por lo tanto, 

e dispondrán de hilos teñidos para hacer dos dibujos idénticos 

un lado al otro de la alfombra fabricada por la máquina de afe] 

ar. Para conseguirlo, los hilos que salen de la máquina de afelpe 

eban alimentaras de un modo particular en la máquina.

Suponiendo que los cabos de hilos se numeran ccnsecutl- 

amonte y las agujas de la máquina de afelpar se numeran de una 

orma semejante consecutivamente en la dirección, en la repeticiór
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izquierda:

El hilo n° 1 pasará a travás del tubo na 1 hasta la 

aguja na 1.

El hilo n° 3 pasará a travás del tubo na 3 hasta la

aguja na 2.

El hilo na 5 pasará a travás del n2 5 hasta la aguja

na 3.

El hilo na 7 pasará a travás del n° 7 hasta la aguja 

na 4, y así sucesivamente, hasta el final de la repetición iz­

quierda donde:

El hilo na 185 pasará atravás del tubo na 185 hasta la 

aguna na 93.

El hilo n° 187 pasará a travás del tubo nD 187 hasta ¡

la aguja na 94.

El hilo n° 189 pasará a travás del nQ 189 hasta la

aguja ne 95.

El hilo n2 191 pasará a travás del tubo 191 hasta la

aguja n° 9G.

En la repeticián derocha:

El hilo na 2 pasará a travás del tubo nE 2 hasta la 

aguja na 97.

El hilo na 4 pasará a travás del número 4 hasta la 

aguja n° 98.

El hilo nQ 6 pasará a travás del ns 6 hasta la aguja

na 99.

El hilo nB 8 pasará a travás del n° 8 hasta la aguja 

na 100, y así sucesivamente, hasta si final de la repetición d¿ 

rocha, donde:

El hilo n2 186 pasará a travás del tubo na 186 hasta 

la aguja n° 189*



19 '

5

10

15

20

25

30

El hilo n® 188 pasará a través del tubo n®.i9i hasta 

la. aguja ñ® 190.

El hilo n“ 190 pasará a través dal tubo n® 190 hasta 

la aguja n® 191. .

El hiló n° 192 pasaré a través del tufe® 192 hasta la

II
\}
•iIi
i

aguja n® 192.

En otras palabras un hilo da cada control neumático da 

izquierda a deracha, consecutivamente (controles neumáticos 1 n 

96) pasaré a las agujas 1 á 96, formando consacutivamsnie la re- 

peticián de anchura de 457 mm. >

La anchura de la repeticián del dibujo se puede'altercar 

máscabo's da hilo, conjuntos de manipulación,yfietas pactadores de • 

dibujo (cuando se trata dal uso continuado de cilindros ds dibu- ¡ 

bo). • j

Por lo tanto, cada repetición en el extremo de entrada 

proporciona dos dibujos idántioos lado con lado en la alfombra, y 

deteste modo se ofrece un procedimiento por.si cual el tenido de 

una pluralidad de cabos de hilo permite simultáneamente la pro­

ducción de uñ número igual de dibujos idéñfeieeg lado con lado en 

una alfombra. '■

Evidentemente, el número de cabos bajo control de cada 

vástago de pistón individual determinará el número de dibujos que 

se puedan duplicar de un lado al otro de la alfombra, siendo las 

consideraciones de tipo práctico lo único que irt»por*a limitación 

en.el número,

Los expastos sn la materia encontraba modificaciones 

dentro del alcance del invento. Por lo fc¡g¡ai©? ai invento r.c queda 

limitado a los detalles del aparato y al procedimiento Ségún se 

ilustra y según 3e ha descrito. .

Descrita suficientemente la naturolsza dal invento, asi



como lo manera do realizarse en la práctica debe hacerse constar 

que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles 

de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio 

fundamental.

- 20 -
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RE.IVl.W-QJC.flCJ 0.NE5

1 Procedimiento y aparato para la fabricación de al­

umbras afelpadas^ del tipo de las que se tifien, individualmente, 

abos de hilos de una capa da cabos de hilo an posiciones prede- 

erminadas a lo largo de sus longitudes, lográndose un dibujo coja 

lejo predeterminado de colores múltiples incorporados en la al­

ambra, cuyo procedimiento está caracterizado porque comprende la 

tapas, de alimentar una capa de hilos a un régimen predetermina- 

o de velocidad lineal hasta una serie de baños de tinte; guiar 

nu pluralidad de cabos de hilos adyaoentes como unidades indivi- 

ualos lado con lado hasta una pluralidad de rodillos captad¿r8B 

e tinte; poner en contacto longitudes predeterminadas do unida-
|

os elegidas con rodillos captadores de tinte difetentes que ti& j

en tintes diferentes sobre sus superficies para aplicar tintes ;
i

iferentes a los cabos de hilo de unidades individuales en luga- j

es diferentes a lo largo de sus longitudes en cantidades linea- ■
i

es diferentes; secar dicha capa do hilos; y de una forma inmedi&j 

a y directa enviar un cabo de hilo de cade una de las unidades j
i

dyacontes sucesivas a agujas numeradas sucesivamente de un grupaj

e.agujas en una formación de agujas en unpmáquina de afelpar e !
i

gualmente enviar los otros cabos da hilo de cada una de las un¿, 

ndos adyacontes sucesivas hasta las agujas numeradas sucesivamaji 

e de otros grupos de agujas en dicha formación ds agujas, mante- 

iendo los segmentos teñidos de los hilos la misma relación late- 

ai que cuando salen del último rodillo captador de tinte; mante­

ar la misma velocidad linoal de la capa de hilos en el momento 

o descarga en la máquina de afelpar que en la alimentación de la 

apa a los baños de tinte; y tejer con aguja dichos hilos en dichs¡ 

áquina en una tela de fondo para formar una alfombra con el dibu 

o predeterminado citado incorporado en repeticiones adyacentes»
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2.- Procedimiento según la reivindicación 1, caracter¿ 

zado porque las unidades comprenden cada una una pluralidad da 

cabos de hilos, y porque el envió o descarga de los cabos de hi­

los en las agujas de la máquina de afelpar comprende enviar un 

cobo de hilo saco de la pluralidad que forma un grupo en orden 

aritmético a un grupo de agujaB y los otros cabos de hilos de 

las unidades individuales de un modo individual en orden aritmj.

tico a otros grupos de agujas en la máquina de afelpar, mante­

niendo los segmentos teñidos de los hilos la misma relación la- 

toral que cuando salen del último rodillo captador de tinte.

3.- Procedimiento según la reivindicación 1 , caracter¿ 

zado porque comprende las etapas de alimentar la capa de hilos 

a un baño que contiene agentes humectantes y limpiadores; hacer 

pasar la capa a través del bafío y sacar la capa dsl baño; escu­

rrir la capa para eliminar una cantidad predeterminada del l£qu¿ 

do del bafio de la misma antes do someter la capa a secado.

4-- Procedimiento según la reivindicación 2, oaracterjL 

zado porque comprende las etapas de alimentar la capa de hilos 

a un bario que contiene agentes humectantes y limpiadores; hacer 

pasar la capa a través del baño y extraer la capa del baño;
i.

currir la capa para eliminar una cantidad predeterminada de lí- j 
quido del baño de la misma antes de someterla a teñido..

5.- Aparato para la realización del procedimiento, s£ 

gun las reivindicacionee anteriores, caracterizado porque una 

3erie de cubetas que contienen baños de tintes diferentes, un 

codillo de tracción alrededor del cual se guía una capa de ca­

jos de hilo y sealimenta a dichos baños de tinte; un rodillo 

saptador giratorio sostenido por encima de cada cubeta y sumer- 

jido parcialmente en su baño de tints; una pluralidad de forma- 

¡iones de guahilos móviles para cabos de hilos individuales, c ü
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yas formaciones se extienden lateralmente en planos paralelos 

a los ejes de dichos rodillos captadores de tinte y ss sostienen 

por encima de los rodillos captadores) habiendo por lo menos una 

formación de guiahilos por cada rodillo captador; medios de con-; 

trol del dibujo pare mover cada guiahilos individualmente para 

hacer que eí hilo llevado por el mismo ss ponga en contacto; una 

cámara secadora a través de la cual pasa la capa ds hilos después 

del último baRo ds tinte; una máquina de afelpar que tiene agu­

jas en las cuales se enebran los cabos individuales de hilo, y 

mediante la cual los cabos de hilo se tejen a través de una tela [ 

de fondo para reproducir el dibujo deseado; teniendo la máquina 

de afelpar por lo menos un par de rodillos de alimentación en 

cooperación; y medios pare moVar los rodillos de alimentación d8 • 

la máquina de afelpar y el rodillo de tracción y los rodillos j 

escurridores en sincronismo a la misma velocidad periférica* !

6. - Aparato según la reivindicación 5, caracterizado 

porque los medios de control del dibujo comprenden medios eléc­

tricos para accionar dicho guiahilos, y medios de transmisión 

electromotores para la máquina de afelpar, medios de conmutación 

que controlan a los medios electromotores de la máquina, de afe¿ 

par, medios de conmutación que controlan a los medios de accio­

namiento eléctrico de los medios de control del dibujo, y medios 

de retardo .que producen un retardo en el corte de energía a los 

medios de accionamiento eléctrico cuando se corta la energía a la 

máquina de afelpar.

7. - Aparato según la rsivindicacián 5, caracterizado 

porque los medios empleados para mover los rodillos en sincronía 

mo comprenden engranajes y dispositivos de cadena que conectan 

los rodillos.

B.- Aparato según la reivindicación 6, caracterizado 

porque los medios empleados para mover los rodillos en sincronía
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mo oomprenden engranajes y dispositivos de cadena que conectan 

los rodillos.

9.- Aparato según la reivindicación 5, caracterizado 

porquo dispone de medios que se extienden horizontal y transvax 

salmente entre cada par de rodillos captadores' de tinte adyaeeji 

tea por debajo de un plano definitivo por las partes superiores 

de los rodillos para sostener cabos de hilos con comba o rotos.

10. « Aparato según la reivindicación 5, caracterizado 

porque cada gúiahilo guia y controla una pluralidad de cabos de 

hilos individuales adyacentes, y cada guiahilos tiene la capac¿,
i

dad de que los cabos de hilo controlados se tiñan idénticamente, 

y porque comprende medios para dirigir los cabos de hilo teñidos 

idénticamente a grupos de agujas en relacciones idénticas para 

formar dibujos idénticos lado con lado en la alfombra.

1 1 . - Aparato según la reivindicación 5, caracterizado 

porque la serie do guiahilos está desplazada de una línea direc­

tamente vertical por encima de los rodillos captadores para fa­

cilitar el desmontaje y servicio de mantenimiento de los rodillo

12>- Aparato según la reivindicación 5, caracterizado 

porquo dispone da medios para tratar previamente la capa de hi­

los antes de teñir, que comprendan una cubeta que contiene un b£ 

ño con materiales humectantes y limpiadores} y rodillos encurrJL 

dores entre los cuales se tiende dicha capa de hilos para escu­

rrir el hilo y eliminar el exceso de líquido del baño de la mis­

ma.

. 13.- Aparato según la reivindicación 12, caracterizado 

porque los medios de control del dibujo comprenden medios eléc­

tricos para accionsr los guiahilos, y medios de transmisión ele£ 

tromotores para la máquina de afelpar, medios conmutadores que . 

controlan a los medios electromotores de la máquina de afelpar,

- 24 -
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medios do conmutación que controlan a los medios de accjLonamieji j 

to eléctrico de dichos medios de control del dibujo, y medios I 

de retardo que producen un retardo en el corte de energía a loe j 
medios de accionamiento eléctrico cuando se corta la energía j

de la méquina de afelpar* j
!

14*- Aparato según la reivindicación 13, caracterizado) 

porque los medios para mover los rodillos en sincronismos com- ¡ 

prenden engranajes y dispositivos de cadena que conectan los r¿ 

dillos. !

15.» Aparato según la reivindicación 12, caracterizado' 

porque los medios para mover los rodillos en sincronismo compren 

den engranajes y dispositivos de cadena que conectan los rodillos*

.■ -jG.- Aparato, según la reivindicación 12, caracterizadoi
|

porque dispone de medios para sostener cada rodillo captador de 1t
tint8 y su cubeta como un conjunto, pudiéndose desplazar cada j 

conjunto do su posición de funcionamiento en el aparato con el 

fin de realizar trabajos de mantenimiento sin estorbar a los hi­

los.

17. - Aparato según la reivindicación 12,caracterizado 

porque los medios de sustentación para sostener cada rodillo caj2, 

tador de tinte y su cubeta como un conjunto, descansan sobre el |
i

suelo pudiéndose desplazar cada conjunto individualmente de su 

posición de funcionamiento en el aparata, sin estorbar a los ca­

bos de hilo, en dirección lateral.

18. - Aparato según la reivindicación 16, caracterizado 

porque tiene medios que sostienen el rodillo captador en los ex­

tremos de la cubeta, un eje que sostiene al rodillo y se extisji 

de&ás allá de la cubeta en un extremo, y un engranaje conductor 

montado en el extremo extendido.

19. - Aparato según la reivindicación 12, caracterizado
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porque dispone de una abertura de descarga en el fondo de la cu­

beta en un extremo, y un tubo vertical sobre la abertura y que 

evita la salida de tinta mientras el tubo vertical está en su si 

tio, excepto sobre la parte superior del tubo vertical, con lo 

que se regula si nivel de tinte en la cubeta.

20. - Aparato según la reivindicación 12, caracterizado! 

porque cada guiahilos guia y controla una pluralidad de cabos 

de hilos iguales adyacentes, y cada guiahilos hace que los ca­

bos de hilos controlados se tiñan idénticamente, y porque com-
' i

prende medios para dirigir dichos cabos de hilo tenidos idénti­

camente a grupos separados de agujas en relaciones idénticas paro 

hacer que se produzcan dibujos idénticas lado con lado en la al­

fombra. I
21. - Aparato según la reivindicación S.caracterizado -

i

porquo dispone de medios eléctricos para accionar los guiahilos 

en los cuales los medios de control del dibujo comprenden un cĵ  

lindro giratorio con msdios de dibujo sn su periféria que con­

trolan a los msdios da accionamiento eléctrico, y medios para 

hacer girar el cilindro en sincronismo con los rodillos de trac­

ción y de alimentación.

22>- Aparato según la reivindicación 6, caracterizado 

porque los medios de control del dibujo comprenden un cilindro 

giratorio con medios de dibujo sobre su periféria los cuales c o j i 

trolan a los medios da accionamientos eléctricos, y medios para 

hacer girar el cilindro en sincronismo con los rodillos de trac­

ción y alimentación.

23.- Aparato según la reivindicación 21, caracterizado 

jorque dispone de tubos guiahilos con la misma longitud a través 

de los cuales se conducen hilos individuales todos ellos de la 

misma longitud desde el aparato secador hasta los rodillos de alj
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mentación da la máquina afelpadara para mentenar’.la relación da j 

los cabos da hilos teñidos desda la Pase de tañido hasta la fa—

se da afelpado.

24*- Aparato según la reivindicación 12, caracteriza­

do porque los medios dal control del dibujo comprenden un cilij^ 

dro giratorio con medios de dibujo en su perfieria los cualss 

controlan a los medios de accionamiento eléctrico, y medios para 

hacer girar el cilindro en sincronismo con los rodillos de trac­

ción y de alimentación*

25. - Aparato según la reivindicación 24, caracteriza - 

do porque dispone de tubos guiahilos de la misma longitud a tra­

vés de los cuales se conducen hilos individuales todos- ellos de  ̂

la misma.longitud desde el aparato secadio hasta los rodillos ¡

de alimentación de la máquina afelpadora para mantener la reía- ¡
I

ción de loo cabos de hilos teñidos desde la fase de teñido has­

ta la Fase de afelpado.

26. - Aparato según la reivindicación 13, caracteriza­

do porque los medios de control del dibujo comprenden un cilin­

dra giratorio con un dibujo sobre su periferia que controla a 

loo medios de accionamiento eléctrico, y medios para hBcer gi- j 

rar el cilindro en sincronismo con los rodillos da tracción, e¿ 

curriafcento y alimentación.

27. - Aparato según la reivindicación 22, caracteriza­

do porque los medios para mover los rodillos en sincronismo coja 

prenden engranajes y cadenas que conectan los rodillos.

28. - Aparato según la reivindicación 21, caracteriza­

do porque los medios para mover los rodillos en sincronismo cojü 

prenden engranajes y .medios de cadena que conectan los rodillos*

29. » Aparato según la reivindicación 24, caracteriza­

do porque los medios para mover los rodillos en sincronismo coja

i

ii
il
\

i
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prenden engranajes y medios de cadena que.conectan á ios rodi- . 

líos»

30. - Aparato según la reivindicación 26, caracteriza­

do porque los medios para mover los rodillos en sincronismo coja 

prendan engranajes y cadenas que conectan los rodillos.

31. - Aparato según la reivindicación 5, caracterizado, 

porque los medios de control del dibujo comprenden una formación 

de dispositivos slsctrosensiblee para cada una de las formacio­

nes de guiahilos con el fin de hacer funcionar selectivamente 

los guiahilos de la formación y medios eléctricos para contro­

lar la activación de los dispositivos electrossnsibles, y medios 

que mantienen los funcionamientos de los dispositivos electro- 

sensibles de las formaciones en sincronismo uno con otros y en
. i

sincronismo con el rodillo de tracción y los rodillos de alimeji 

tación de la máquina de afelpar.

32. - Aparato según la reivindicación 31, caracteriza­

do porque los medios eléctricos empleados para controlar la ac- 

tivéción de los dispositivos electrosensibles comprenden cilin­

dros giratorios que tienen medios de dibujo sobre s£ qus contra 

lan a los dispositivos electrosensible.

33. - Aparato según la reivindicación 32, caracteriza­

do porque los medios de sincronización comprenden medios de en­

granaje y cadena que conectan los rodillos.

34. - Procedimiento y aparato para la fabricación de 

alfombras afelpadas, todo ello tal y como queda sustancialmen­

te descrito en la presente Memoria e ilustrado sn los dibujos 

adjuntos.
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Esta memoria consta de 29 hojas escritas a máquina por 

una sola cara.

t 2 AGO. 1976
Madrid,

UJEST POINT-PEPPERELL, INC.
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