
—  I -- Quinto Grupo - Olase 42.-

.] ; c í o
Memoria descriptiva que se acompaña a la Solicitud de Pa­

tente de Invención por VEINTE años á favor de C a r i  K n o p 
Químico, residente en Hamburg (Alemania), por ”UN PROCEDIMIENTO 
Y DISPOSITIVO PARA FABRICAR BANDAS DE TELA RESISTENTES AL AGUA 
A PARTIR DE MATERIALES TEXTILES, PAPEL Y SIMILARES”, presentada 
en el Ministerio de Trabajo, Comercio é Industria.

El presente invento se refiere á un nuevo procedimiento y 
á un dispositivo especial en combinación con él para fabricar 
bandas resistentes al agua á partir de materiales textiles, pa­
pel y similares, mediante disoluciones concentradas de cloruros 
metálicos y cloruros terreoalcalinos en un proceso de trabajo

j
i ninterrumpido.

La fabricación de bandas de tela resistentes al agua á par­
tir de materiales textiles, papel y similares, mediante cloruros 
metálicos y cloruros terreoalcalinos, no ha sido posible hasta 
ahora tropezandose siempre con la fuerte descomposición de la 
celulosa y con el retroceso de la pergamin&ción al extraer las 
disoluciones salinas empleadas, o con la dificultad de recuperar 
y volver á utilizar tales disoluciones. Estas dificultades se 
mantienen, gracias al presente invento, dentro de límites econó­
micos por el hecho de que las bandas procedentes de uno o de va­
rios rodillos llegan por encima de un cilindro calentador al baño 
de productos quimicos destinado a la formación del amiloide, des~ 
pues de empaparse el baño y de raspar y ceder por prensado los 
productos quimicos en excesos, pasan por otro cilindro calenta­
dor, pegándose en su periferia y realizando asi el proceso para 
la formación completa del amiloide, después de lo cual pata im 
pedir el retroceso del amiloide formado llegan sobre un cilindro 
f e£x*i.gerants a los baños de lixiviación y tras le- lixiviación 
gradual pasan en recorrido sinuoso los caballetes lavadores con
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tubos inyectores, para finalmente, después de atravesar un baño
impregnador, realizar el proceso de secación gradualmente sobre

)
cilindros de secadores y on marcha en zig-zag.

El adoptar tal disposición que las bandas de tela que se han 
de tratar pasen antes de entrar en el baño de productos químicos 
sobre cilindros desecadores, lleva consigo la ventaja esencial 
de que la concentración del baño indicado se mantiene inalterada, 
la formación del amiloide que experimenta una aceleración agre­
gando substancias oxidantes, no puede experimentar perturbación

j
por la dilución del baño de productos químicos.

Después de raspar y separar por presión los productos quí­
micos en exceso, tiene lugar una rápida hinchaz-—on en el cilin­
dro calentador y las partículas fibrosas de las bandas empapadas 
se pegan trans-fornándose parcialmente en amiloide soluble, el 
cual al pasar las bandas sobre el cilindro refrigerante gracias 
al proceso gradual de secación, lavado y estrujado, se hace inso-
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luble y envuelve y pega las fibras no transformadas.

La disposición para realizar el procedimiento se representa
en el adjunto dibujo esquemáticamente y en una forma de ejecución;
á titulo de ejemplo.

Las bandas á tratar marchan desde los rodillos 1, 1 sobre 
los cilindros calentadores 2, en los que experimentan la deseca­
ción necesaria y por los rodillos-guia 3, se llevan al baño qui-

i

mico. Después de empaparse sn el baño 4, una parte de la disolu­
ción en exceso y de las impurezas de las bandas se separa gracias 
á los rascadores 5 que actúan por ambos lados, después de lo cual 
una robusta prensa de rodillo 6 elimina todo exceso en productos

i
químicos.

Mediante los rodillos prensores 7, las bandas empapadas se 
oprimen contra el rodillo calentador 8, de manera que durante 
la circulación del cilindro experimentan un recalentsmiento.
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Las bandas reforzadas gracias á la formación asi amiloide pasan 
por encima del cilindro refrigerante 9, que impide la desagrada­
ble descomposición del amiloide formado. Después del enfriamiento 
llegan inmediatamente las bandas al bailo 10 de lixiviación y por 
los rodillos-guia 11 son conducidas á la prensa 12 de cilindros. 
Mediante los rodillos-guia 14 pasan al segundo baño 13 de lixi- 
viación y se extrujan mediante las prensas 15 de cilindros. En el 
ejemplo de ejecución del dibujo se indica para la lixiviación 
gradual otro tercer baño 16, por el que pasan las bandas sobre 
los rodillos-guia 17. Después que estas bandas se han estrujado 
nuevamente en la prensa de cilindros .18, llegan á los baños la­
vadores, de los que se representan tres sucesivos en el ejemplo

i
de ejecución designándoles por 19, 23 y 27, Sobre los baños lava­
dores se han previsto caballetes lavadores 20, 24, 28 por lo que

)
pasan las bandas en zig-zag. Al pasar por estos caballetes lava­
dores las bandas se riegan por ambos lados euergicamente con agua 
mediante los tubos inyectores 21,25,29, impidiendo dichos tubos,
cuyos dardos se dirigen hacia los rodillos-guias superiores de

✓

los caballetes de lavado, el que las bandas se rompan. La conduc­
ción alternativa de las bandas por las prensas de rodillos, los 
ba os lavadores, los soportes de lavados y por los tubos inyecto­
res, aumenta gradualmente el efecto del lavado, de manera que 
para completar la eliminación de los productos quimicos solo se 
reouiere un lavado relativamente corto.

Entre los diveros baños lavadores y detrás del último, van 
dispuestas prensas de rodillos 22,26,30, las cuales estrujan 
fuertemente las bandas. Desde la ultima prensa 30, se llevan 1&3 
bandas con los rodillos guias 32 á través del baño, impregnador 
31 para teñirlas ó para otras operaciones y después de pasar por 
ellos experimentan el ultimo estrujamiento por medio de la prensa

i
de rodillos 33,

Las bandas quedan asi preparadas para el proceso de secación



que se realiza igualmente de manera gradual; por encima, del ro­
dillo 34 colocado de manera flexible llegan á la parte infexúor
del rodillo 3C prensor, que las oprime contra el cilindro calen-
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tador 36. Después de rodear dicho cilindro 36, pasan las bandas 
con los cilindros calentadores 37, 38, 39, 40,' 41, 42, 43, 44 y 
por los rodillos-guia 45, 46 se llevan por debajo del rodillo 48 
a la parte superior de los cilindros refrigerantes 47, 49 desde 
los cuales llegan por encima de los rodilíos-guia 50 al disposi­
tivo bobinador 5l, 52, 53. Al pasar por los cilindros desecadores 
37, 38, 39, 40, 41, 42, 43, 44 se llevan las bandas sobre otras 
bandas o fieltros sin fin 56, que marchan sobre los rodillOs-guia 
54 y los desecadores de fieltro 55.

El procedimiento descrito y la disposición empleada en com­
binación con él, han demostrado en la practica cumplir altamente 
su fin. La capacidad de rendimiento del proceso se desprende sin 
más del hecho de que pueden tratarse bandas sin fin de 15 á 1000 
gramos por metro cuadrado, mientras que con los procedimientos 
conocidos quedaban excluidas del tratamiento racional las bandas 
con peso inferior á 35 y superior á 250 gramos por metro cuadra­
do.

Advertiremos expresamente que por lo que toca al ejemplo de
ejecución representado en el dibujo puede adoptarse variaciones
en la ejecución y en las relaciones de medidas de las diversas
partes de la instalación de las máquinas según se quiera ó con-> ^
venga sin salirse por ello del marco del inveato.

Se reivindica como nuevo y de propia invención:
Io- TJn procedimiento para fabricar bandas de tela, resis­

tentes al agua, á partir de materiales textiles, papel y simi­
lares, mediante disoluciones concentradas de cloruros metálicos
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* y eloruros terreoalcalinos, en un proceso ininterrumpido as tra­
bajo, caracterizado porque las bandas antes de tratarse en el 
baño de productos químicos destinado a l a  formación del amiloide 
experimentan una desecación artificial, después del tratamiento 
y después de raspar y ae estrujar los productos quimicos en ex­
ceso en un cilindro calentador y en tal grado que, se completa 
la formación del amiloiae, después de lo cual las bandas llegan 
sobre un cilindro refrigerante I los baños de lixiviación y des­
pués de lixiviarse y extrujarse gradualmente durante su paso por 
los baños lavadores atraviesan por caballetes de lavado con tubos 
inyectores y con prensas de rodillo, para finalmente, termina*? 
gradualmente sobre cilindros desecadores el proceso de deseca­
ción, atravesando en caso necesario, antes, por un bañóle impreg­
nación.

2o- Una disposición para realizar el procedimiento reivin­
dicado en el punto 1, caracterizada porque las bandas proceden­
tes de los rodillos i, en su recorrido hacia el baño de produc­
tos químicos que provoca la formación del amiloide, atraviesan

i
por rodillos calentadores 2.

5o- Una disposición para realizar el procedimiento reivin­
dicado en el punto 1, caracterizada porque las bandas después 
de pasar por el baño 4, que provoca la formación del amiloide, se 
privan de la disolución sobrante y de las suciedades mediante 
raspadores 5 que actúan por ambos lad0 3 , se exprimen después me­
diante una enérgica prensa o de rodillos, se llevan mediante otro 
rodillo prensor 7 sobre un cilindro calentador b y sobre otro 
cilindro refrigerante 9 se conducen a loa baños 10, 13, 16 de 
lixiviación que trabajan en combinación con prensas de rodillos 
12, 15, 18 y luego se conducen á los baños lavadores 19, 23, 27 
que cooperan con caballetes de lavado 20, 24, 28 y con prensas 
de rodillo 22, 26, 30 para finalmente terminar el proceso de de­
secación.
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4o- Un dispositivo para realizar el 
en el punto 1, caracterizada porque

procedimiento reivindi- 
los tubos inyectores

que actúan por ambos lados de las bandas y que pertenecen á los 
caballetes de lavado, los que bañan la cara exterior de las mis­
mas, dirigen sus dardos hacia la cara de la periferia del rodillo-

i

guia de los «aballetes, que queda circundada por dichas bandas.
Esta patente recae sobre "UN PüOCFDIMIFNTO Y DISPOSITIVO 

PARA FABRICAR BANDAS DE TELA. RESISTENTES AL AGUA A PARTIR DE MA­
TERIALES TEXTILES, papel y SIMILARES", como queda descrito en la 
presente memoria, caracterizado en la anterior Nota y represen-

i
tsdo en los adjuntos dibujos.
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