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.- 8e refiere este invenio a un tratamientoc mecanico
de materisles. MNds particularmente, se refiere'éste 1nven~
to a un tretamiento mécénico de materiales que son capaces
de ser comprimidos longitudinalmente, Todavia més parti-
culafmente, se refiere este invento a un tratamiento mecani~
co que ejerce fuerzas oompresivas/en el gentido de ia lon-
gitud sobre extensiones de mgteriales delgados, como pro-
ductos textiles, papel, hojas metdlicas y peliculas plés-
ticas, con objeto de reducir la longitud de las mismas.
Todavia mds particularmente, se refiere este invento a un
proceso y aparato para comprimir mecanicamente materiales
tejidos capaces de ser sometidos a una compresidn longitu-
dinal para pfoporoionarles unas caracteristicas deseables.
‘ .Ya se sabe que ciertos materiales, ¥y mas especial-
mente los textiles, pueden ser sometidos a tratamientos me~
canicos, los cuales permiten obiener un producto que pre-
senta veriaciones superficlales spenas perceptibles, si pre-
senta alguna, con un ajto grado de compresidn en el sentido
longitudinel, como se expone en la patente U.S.A. nlmero
3.066.046, concedida el 27 de noviembre de 1962, y en las
solicitudes de patentes U,S.A., serie n? 97.606, solicitada
el 22 de marzo de 1961, y serie nf 855.630, solicitada el
27 de noviembre de 1959. Varios de los procesos utiliza-
dos hasta el presente estaban basados .en la téenica de in-
troducir wna extensidn de material en movimiento entre dos
rodillos,giratorios, haciéndolo cada wno de ellos a veloci-
dad diferente para encoger longitudinalmente el material .
sometido a las fuerszas retardadoras creadas por la diferen-
cia de velocidad entre ambos rodillos, tros procesos es—

tén besados en la técnica de hacer pasar una extensidn de
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nmaterial entre un rodillo giratorio y una c¢inta de goma
eléstica, siendo deformada astaAﬁltima el ser apartada de su
posicidn de reposo por la accidén del rodillo, con objeto

de crear une fuerza retardesdora en el material pare compac-
tarlo longitudinalmente.

Uno de los tratamientos utilizados hasta el pre-
sente utilizeba un método v aparato que recoge una exten-
sién de material de un rodillo giratorio y la conduce a
una placa de acero eldstica, que estd sobre el rodillo a
une cierts distancia de 1, con objeto de presionar el ma-
terial contra el rodillo pera darle un movimiento hacia
edelante, 4 continuacidn, el material es retardado en su
movimiento hacia adelante por el rodillo, la placa de ace-
ro eléstica y una laminilla retardadora que ostd situada al-
go separada entre el rodillo y la placa de acero eléstica,
siendo compactado en una zona de expansidén formada por el
rodillo, la placa de acero eléstica y la Bminilla retarda-
dora. La extremidad de la laminilla retardadora esta algo
separade de la extremidad de la place de acero eléstics,
con una pequefia tolerancia, con objeto de que pueda ser
desarrollada por le laminilla la fuerza retardadora esencial
para consegulr la compactacidn deseada del material, en sen-
tido longitudinel, en la zoma de expansidn anteriormente ci-
tada, La seperacién de la lamnilla y 1a placa correspon—
dientes es una caracteristica esencial de este proceso y
su dimensidn es critica para'obtener el estaedo final desea-
do delkmaterial sometido a proceso,

Es un objeto de este invento proporcionar un nue—
vo tratamiento mecdnico dé compresidn para materiales.

Es otro objetivo de ‘este invento proporcionar wun




10

15

25

30

~rial en movimiento para dotarlo de propiedades de estira-

—

tratamiento mecénicd pera la compresidn de los materiales
que evite que las impexrfecciones de éatos interfieran el
Proceso.

Es otro objetivo del invento proporcionar un
aparato para la compresidén mecénica que pueda ser répida
y facilmente montado en el minimo de tiempo.

Es otro objetivo del invento proporcionar un

proceso pars comprimir mecdnicamente extensiones de mate~

miento y/o encogimiento, y/o rizado.

Is otro objetivo de este invento proporcionar un
proceso paré'comprimir mecanicamente en el sentido longitu-
dinal extensiones de material en movimiento, en el cual el
material es conducido primeramente & un primer paso en el
que es sometido a una fuerza motriz que lo hace avanzar
mientras mantiene su espesor y su estado sugtancialmente
indistorsionado, reduciéndose luégo bruscamente dicha fuexrw-
za motriz que actia sobre el material, mientras éste es
sometido a un espesor ligeramente superior, siendo a contid
nuacidn introducido por friccidn en un segundo paso y so-
metido a una'fueria de friccidn en uno de sus lados, opues—
ta a la fuerza motriz aplicada en el otro lado, para mode-
rar su movimiento hacia adelante con objeto de acumularlo
y comprimirlo longitudinalmente & medida qﬁe avanza -desde
el primero al segundo paso. A

Es otro objetivo del invento proporcionar un ma-
terial comprimido mecénicamente que tenge propiedades de
estiramiento y/o encogimiento, y/o rizado, mientras se man—
tiene wna apariencia superficial invariable.

En general, el invento proporciona un aparato
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para hacer paser una extensidn de material en movimiento
por un primer paso, mientras se mantiene su espesor y su
estado sustancialmente indistorsionado, y de é1 por un se-
gundo paso en el que ol materisl es comprimido longitudi-
nalmente. E]l segundo paso forms una cavidad de acunula-
¢idn, La altura de esta cavidad de acumulacidn en su ex-
tremidad de entrada adyacente al primer paso es mayor que
la alture del primer paso en su punto més adelantado,
En un punto separado de la exiremidad de entrada de la cavi-
dad de acumulacidén hay un punto de paso minimo que tilene
une altura menor que la altura de la entrada del segundo
paso. Mas alld de este ultimo punto de paso minimo, que
forma la extremidad de salida de la cavidad de acumulacidn,
el paso aumenta de altura. +

El aparato incluye un medio motor y un wiembro
que constituye una tapa, separado de dicho medio motor, pa-
ra formar los pasos y le cavidad por los que ha de pasar el
material. El miembro que constituye la tapa estd separa-
do, como hemos dicho, del miembro motor en el primexr paso
pars presionar el maferial contra el medio motor sin una
distorsidn sustancial, de manera que el material pase por
el paso, siendo la fuerza motriz impuesta en uno de los la-
dos del material mucho mayor que la fuerza de friccidn gue
ge desarrolla en el otro lado del material por medio del
rwiembro que constituye la tapa, permitiendo asi el avance
del material a la misma velocidad sustancialmente que el
medio motor. En el segundo paso, el miembro que constitu-
ye la tapa esta separado también, como hemos dicho, del
miembro motor para degarrollar una fuerze de friceidn en

uno de los lados dei material en un punto intermedio del
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segundo paso, donde termina la cavidad de acumulacidn, la
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cual es mayor que la fuersza mo%riz jmpuesta al otro lado
del material por el medio motor, de tal menera que la velo~-
cidad del materiel se reduce y el material comienza a des-
lizarse con relacidn al medio motor, s cumuléndose en la ca-
vidad de mcumulacidn, en la que es comprimido longitudinal-
mente por el material que va salisndo subsiguientemente del
primer paso.

Cuando estd en funcilonamiento, el material que es
couprimido longitudinalmente en la cavidad de geunulacidn
puede o ser expulsado de la mispa por la fuerze del mate-~
rial que avanza procedente del primer paso o retirado de
alli por cualquier otro medio adecuado. Ademds, la mane-
ra de extraer el material comprimido de la cavidad d%racu—
mulacion puede incorporar un medio adecusdo para extraer de
una parte de dicho material comprimido algo de la compresidn
que se le ha proporcionado con oﬁjéto de darle el grado de
compresidn adecuado dentro de las caracteristicas del apa-
rato. .

El contorno del segunmdo paso puede ser tal que lﬁs
extremidades d e entrada y de selidas de la cavidad de acumu~
lacion puedan ser respectivamente bruécas o graduales, se-
gin el tipo de material que va a ser tratado y la naturale-
za de la compresidén longitudinal que se desee darle al ma-
terial. Asimismo, la longitud y el espacio mdximo entre
el miembro Que constituye la tapa y el medio motor en el
segundo paso pueden ser veriados de acuerdo con el material
que va a ser tratado y con los resultados que se desee ob-
tener,

Todo material capaz de ser comprimido lomgitudinall
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mente, como los materiales textiles compuestos de celulosas,
proteinas, queratinas, y productos sintéticos, producidos

en forma de géneros de punto, géneros tejidos o géneros sin

“tejer, puede ser tratado de la manera indicada anteriormen-

te. Asimismo, cuando un género textil es tratado de la ma-
nera citada tendrd su longitud comprimida longitudinalmente
a una fraccidn de su longitud original, con las fibras del
material apretadas de tal manera entre si que las ondulacio-
nes del tejldo serén casi imperceptibles a simple vista pro-
duciendo el efecto de una superficie totalmente ﬁniforme.
Téles‘hateriales tejidos poseen asimismo adecuadas cualida-
des de estirabilidad, volumen, manipulscidn y uniformidad.

BEstos y otros objetivos y ventajas quedarin cla-
rements expuestos en la siguiente descripcion detallada y
en las reivindicaciones que sigueﬂ, en relacidn con los di-
bujos adjuntos, en los cuales: ' '

La figura 1 ilustra una vista e squemdtica de un
aparato de;cbmpresién mecénica de acuerdo con el invento,
"in situ;

ls figura‘z ilustra una vista en perspectiva de
un eparato de coméresién mecénica de acuerdo con el inven-
to;

la figura 3 ilustra una parte de una vista en cor-
te del aparato ilustradoe en la figura 23

la figure 4 ilustra une parte empliada de una vis-
ta en corte de una de las realizaciones preferentes del inm
vento mostrando una relacién diagramética de un medio motor
y un miembro que constituye la tapa del mismo;

le figura 5 ilustra una vista en corte de una for-

ma modificada del invento, ¥
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la figura 6 ilustra une vista en corte de‘otra
forms modificada del invento.

Refiriéndonos inicialmente a la Figura 1, se co-.
loca el rollo suministrador de material laminado C debajori
del medio motor o impulsor, que muy bien puede ser un rodi-
1lo de acero giratorio 7, para alimentar a este ltimo con
el material lsminado 8., Este materiel laminado 8, antes
de ser alimentado al rodillo 7, puede haber sido sometido a
otros tratemientos, como es el'caso de los géneros tejidos,
a 1los que se les somete a un pre-astiramiento para dotarlos
de caracteristicas de este tipo en el sentido de la anchura
del material, asi como a tratamientos de impregnacién en re-
gine solidificada o no solidificade para dotarlo de caracte-
risticas de planchado permenente o de resistencia a las eru-
gas, o para dotar al materisl de caracterfsticas de fijacidn
o cgentado permenente. El rodillo 7, gque posee una super-
ficie motriz o impulsora; que puede variar de ser relatvive-
mente lisa a ser considerablemente éspera, segun el tipo de
material que haya de accionar, coge el materizal y lo va in-
troduciendo debajo del miembro 9 que es una egpecie de tapa
o cubierta. _

Egte ﬁltimo_miembro 9 y el rodillo 7 cooperan para
formar pasos sucesivos para el materisl laminado 8, en los
cuales es primeramente presionado dicho material, siendo
avanzado por el rodille 7, y a continuacién sometido a una
fuerza distorsional en la superficie superior del mismo que
hace que el material 8 se deslice con respecto al rodillo 7
haciendo que su movimlento sea més lento que el de este Gl=-
timo. Este hecho produce una acumulacidén de material den-

tro del paso avenzado del miembro que constituye la tapa 9,
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narle, para aliminer una parte de la compresidn que ha ad-

lo cual comunice una compresidn longitudinal al material,
como se indica a continuacidén., Después de haber sido com-
primido longitudinalmente, el material es obligado a pasar
por una serie de rodillos—guia 10, dispuestos separadamen-
te con relacidén sl rodillo 7, que gufan el material hasta
un medio de e;traccién adecuado 11. Este medio de ex-
traccién 11 y-los rodillos-guia 10 giran a una velocidad
inferior a la del rodillo 7, con objeto de extraer o] ma-
terial en su nuevo estado, es decir, comprimidd longitudi-
nalmente, manteniendo el grado de compresidn en el mismo.
La velocidad de los rodillos-guia y del medio de extrac-
cidn puede regularse, de acuerdo con el grado de compre-
sidén longitudinal suministrado a] material, y dentro del.

margen de compresidn que el aparato es capaz de proporcio-

gquirido dicho meterial en el tratamiento a que fue someti-
do, El méterial leminado 8, longitudinalmente comprimi-
do, puede ser sometido a un tratemiento ulterior capaz, por
eJemplo, de proporcionarle un asentado permanente,

Refiriéndonos ahore & la figura 2, el rodillo 7
estd provisto de un medio motor o accionador conveniente
12, que puede muy bhien ser, por ejemplo; una correa de
transmisidn, la cual mueve el rodillo en el sentido indica-
do por la flecha dibujada sobre el mismo. Segin el mate-
risl que haya de ser tratado;‘la superficie del rodillo
puede ser mas o menos aspera para obiener le adecuada fuer-
za motriz, lo que facilita considerablemente el tratamiéen-
to del materiel, ‘

E1l rodillo 7 puede ser asimismo calentado inte-

riorments por cuaslquier medio adecuado, proporcionéndole
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. una ‘temperatura conveniente, El rodillo 7 proporciona

. puede girar alrededor de un eje definido por los pasadores—

compone de una placa de acero flexible 21 montada sobre la

- =10 -
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una itemperatura uniforme a todo lo ancho del material gue
va a ger tratado, reduciendo de esta manera al ninimo el
problgma de la dilatacién diferencial de los copponentes
dilatables por el calor que intervienen en el proceso ¥
facilitando el tratamiento uniforme del material. Asi-
mismo, proporciona el rodillo 7 la fuerza motriz necesaria
para llevar el meterial hacia los pagos formados entre é1
¥ el miembro 9 que constituye la tapa.

Este miembro 9 estd provisto dé'una'zapata 14 que
va montada de una manera pivotente sobre unos brazos-sopor-

te 15 que la fijan a un bloque-goporte 16 de manera gque

pivotes 17, sobre el bloque-soporte 16. La zapata 14 es
accionada por un medio de presidn compuesto de una plurali-
dad de cilindrés de aire comprimido 18, montados sobre el
bloque-soporte 16, Cada uno de ios cilindros de aire com~
primidol8 tiene un pistdén 19 que se apoya en la zapata 14
Yy un mecanismo de ajuste 20 que permite variar la fuerza
aplicada por el pistdén a 1a zapata 14,

Refiriéndonos shora a ls figura 3, la zapata 14

tiene un primef medio de contacto con el material que 86

parte inferior dé la misma por medio de un soporte 22,

La placa flexible 21 se prolonga hacia.afgera de la zapata

en voladizo sobre el rodillo 7, formando con elhmismo un

primer pﬁso para el material gue se quiere tratar,
Lﬁ-zapata 14 dispone asimismo de un par de placas

de presidn 23 y 24, en posicidn inclinada, que sirven para

aplicar wna presién a la extremidad libre de la placa 21,
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.coeficiente de friceidn o rozamiento relativamente eleva—~

materiel que vaya a ser sometido a proceso y de los resul-

“9idn inferior 23 puede ser colocado a poca distencia del

Las plecas de presidn 23 y 24, que son preferiblemente de
acero, ven fijas a la zapata 14 por medio de un soporte
adecusado 25, que va fijo a dicha zapata 14 de cualquier
manera adecuada,‘siendo desmontalble.

Ademds, la zepeta 14 tiene un segundo medio de
contacto para el materigl 26, el cual va fijo entre las
placas de presidn 23 ¥y 24 y la placa 21, y se prolongﬁ ha=-
cia afuera con relacidén a dicha placa 21 para formar un se-
gundo paso para el material con sl rodille motor 7. EL
gegundo medio de contactc para el material 26 tiene una su-

perficie de contacto que se compone de un material con un

do y superior a] de 1a placa de contacto 21, ILa flexibi-

1idad y la elasticidad del miembro 26 dependen del tipo de

tados que se deseen alcanzar. El miembro 26 va colocado
sobre la placa 21, de manera qué éobresale de ella, y de-
bajo del borde de la placa de presidn 23, con su extremidad
libre prolongandose més alld de la extremidad libre de la

placa 21, El borde inferior libre 29 de la placa de pre-

borde de la placa 21 proyectado verticalmente, o en una
posicién més avanzads, segin las caracter{sticas del miem~
bro 26 y la capacidad para hacerlo flexionar hacia el rodi-
1lo motor 7, como exﬁlicaremos més ampliamente & continua-
cidn, | 7 |

Asimismo, estudiaremos ahora el funcionamiento
del equipo, por via de ejemplo, referido al tratemiento de
un género tejido de nylon de 2 barras, 40 gramos por cada

9.000 metros de hilo, y 13 filamentos, con una anchura de
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" de libre proyectado verticalmente de la placa 21, A cau-
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1,35 m y un peso neto de 195 g por metro antes del trata-
miento,

En el equipo utilizado, el rodillo motor T te-

nfe 265 mm de didmetro y su superficie estaba moleteadsa
con wuna proporecidn de 5 rugosidades pof milfmetro formaen-
do un 4ngulo de'53° con el sentido de rotacidn del rodillo.
En le superficie del rodillo 7 se superpone una ségunda ges
rie de rugosidades 13', como 88 ve en la Figura 2, en la
misma proporcidn que las de la serie 13, es decir, 5 rugo-
pidades por cada milimetro, aunque son un pPOCO mMenos pro-
fundes que aquéllas, para eviter que el género 8 tienda a
avanzer en la direccidn de las rugosidades més'profundaa
13, Ia sﬁperficie del rodillo habfe sgido cromada y te-
nfe uns aspereza medie comprendida entre 180 y 220,

E1l primer medio de contacto con el material 21
egtaba formado por una pla§a de acero flexible Invar de -
0,15 mm de espesor. El segundo medio de contacto con el
material 26, que muestra en detalle la Figura 4, egtaba for-

mado por una banda de goma silicdnica.27, con un Indice du-

rométrico de 45, fija debajo de una placa flexible de ace-
ro 28, E1 borde libre 29 de la placa de presién 23 esta- |-

be en contacto con la superficie superior de la placa fle-
xible de acero y con la bande eldstica de gomz silicénica

27 en un punto situado aproximadamente a 0,25 mm del tor—

sa de su digposicién, la banda de goma 27 amortigua y dis-
tribuye le aplicacidn de la fuerza aplicada por presiédn
muy seme jantemente a la mansré de un amortiguador de cho-
ques.' - '

En funcionamiento, el género 8 se colocd alrede-
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‘dicha zapata fuese descendida hasta su posicidén de trabajo.

" a la friceidn., Ia velocidad de salida de los rodillos—guf)
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dor del rodillo motor 7, de manera que quedara suficiente

longitud de material debajo de la zapata 14 antes de que

Oportunamente se hizo bajar a dicha zapats, con relacidn
al rodillo 7, de tal manera que el plano curvilineo de la
superficie inferior de la placa 21 viniese a caer sobre

el género 8 y 1la porcién delanters de la banda de goma 27
descansase sobre la parte del género 8 que estaba sobre .
el rodillo 7. Ia presidén de aire en cada uno de los 4 oi-
lindros equitativamente espaciados & lo ancho del género
se ajusté a unos 325 kg de fuerza por ¢ilindro, ILa temw
peratura del rodillo 7 era de lO7°C ¥y la velocidad superfi-
cial del rodillo se ajusté 11,5 m por minuto., Ia veloci-
dad superficial del rodillo corresponde a la velocidad de
entrade del género despreciando todas las pérdidas debidas

10 y del rodillo de extraccidn 11 se ajusté de manera que
el género saliese a una velocidad de 9 metros por minuto
gproximadamente para éonsegﬁir una ocompresién longitudinal
del material equivalente a un 20%. Debe observarse que la
compresidn longitudinal del género sobre el rodillo extrac-
tor 11 serd igual o menor que la compresidn longitudinal:
comunicada al materiél por el miembro que constiituye la ta~
pa 9 y por el rodillo motor 7.

Se observd que, una vez iniciado el proceso de
tratamiento, con el rodillo 7 haciendo avenzar el género
¥y el rodillo extractor recogiéndolo, el borde de ataque del
miembro 26 flexionaba hacia afuera con relacién al rodillo
uns. cantidad que dependia * del éngulo segin el cual fue.ex-
traido de debajo del miembro 27. Sin embargo, la banda de
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‘Dicha fuerza desviedora distorsional era creada por la fuer

“$riz. Ia fuerza de arrastre producide por la friccién
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goma 27 continué flexionindose hacia el rodillo 7 como con-

gecuencia de la fuerza normal creada por los cilindros 4,
de tal manera que en un plano intermedio del mismo, la band
da de goma 27 formaba un punto de paso minimo con el rodie
1lo 7. A medida que dicho rodillo 7 y el rodillo extrac-
tor 11 continuaben girando, el género iba avanzando por el
paso formado entre la placa 21 y el rodillo 7; la placa 21
presionaba el género contra el rodillo 7, como consecuen=
cia de la fuerza desarrollada por los cilindros 4 actuan=—
do contra las placas de presién 24 y 23 y haciendo que ei
género fuese gvanzando hacia adelante & una velocidad su-
perficial sustancialmente igual & la del rodillo 7. A
medida que el género seguia avenzando més alld de la pla=
ce 21, iba pasando 8 uns cavidad de acumulacién formada '
por el rodille 7, la superficie lateral de la pleca 21 ¥
una poreién intermedis de la bandse de goma 27, y de alll al
punto de paso minimo con el rodillo 7 sefialado en lsm figu-
res con la letra Q. ’

Despuds de haber penetrado en la cavidad de acu-
mulacidén, el género 8 aument$ inicislmente de espeéor mien-
tras era comprimido simultdneemente longitudinalmente, pueg|
t0 duellas porciones del mismo habian sido sometidas a una
fuerza desviadora distorsional causade por el movimiento

del género al reducir su velocidad, haciéndose mis lento.
za motriz del rodillo 7 sobre la care inferior del género
8 y por la fuerza de arrastre de la banda de goma 27 sobre

la care superior del mismo, en oposicién a dicha fuerza mo-

era suficlentemente superior a la fuerza motriz para efec=-
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- actuando por intermedio de la placa 28 y de la banda de go

- do de compresidén lomgitudinal uniforme dentro del margen

- sigulentemente sometido a un tratemiento térmico,a un rit-
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tuar una especie de frenado que amortiguase el movimiento

hacla adelante del gémero con relacién al rodillo 7, de
tai maners que aquél se deslizase con respecto a este Ulti
mo. BEste retardo del género 8 con relacién al rodillo 7
imponfe una fuerze compresiva longitudinal sobre el géne-
ro al introducirse peste en la cavidad de acumulacién.

A medida que el géqero avanzaba hacis la cavie
dad de acumulacién, como consecuencia de la fuerza que le
imprimfa el material que avanzaba detrds de 61, su grueso
0 espesor se iba reduciendo ligeramente, de conformidad con
el perfil de la cavidad, mientras permanecia sometido a la

fuerza impuesta en su cara superior por los cilindros 4

ma 27. Cualquier irregularidad presente en el género du-

rante este tiempo, sélo distorsionaba momentdnea y local-

mente la banda de goma 27 sin afectar a las tolerancias en
el resto del aparato., El género era extraido de la cavi-
ded de acumulecién por el;punto de paso minimo. Los xo=
dillos-gufa 10 se dispusieron formaendo una serie de tres

rodillos que se ajustaron a una velocidad inferior a lsa

del rodillo motor 7, aunque ligeramente superior a la ve-
locided de salida del género comprimido longitudinalmente,

de tal manera que cooperaban & eliminar algo de la com-

prosién longltudinal del género, para darle a éste un gra-
permitido por el aparato antes de que el género fuese ex-
trafdo de éste ultimo por el rodillo extractor 1l.

El género comprimido longitudinalmente fue sube

mo de 27 metros por mimuto, en un dispositivo estirador
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de unos 9 metros de longitud, a una temperatura aproximadas
de unos 170°%, aplicada durente unos 15 segundos, Un exa-

men del género demostrd que habia adquirido mds cuerpo y
una mejor apariencia al tacto, aumentando su elasticidad
al estirado, Ias mismas hilazas del género presentaban
también ondulaciones, .

Parece que cuando se observe que se ha producido
un desgaste importante en un miembro de goma eléstica pue-
sustituirse por otra goma eldstica mds abrasiva o por wn
material sintético similar sustitutivo de la goma, de elas-
ticidad semejante, sin gue esto afecte al proceso.

Ademds, aunque se empled la goma como segundo me-

‘dio de contacto con el material en el ejemplo descrito ane

teriormente, es evidente que pueden emplearse, en su lugar,
otros materieles, siempre que con ellos se conserve la fuer
za desviadors tbrsional adecuada que debe aplicarse a la ca
ra superior del material en estrecha relacidén con la super-

ficie del rodillo motor, ., Asimismo, sungque un miembro & la

vez eldstico y £lexible puede ser adecuado para trater ale-
gunos materiales, puede ser deseable emplear un miembro
més rigido para otras aeplicaciones o cuando se deseen obte~
ner efectos diferentes en el material que va a ger trata-
do. .

Asimismo, tembién puede obtenerse un género més
rugoso efectuando adecuados ajustes de las dimensiones de
la cavidad de acumulacidn, En el caso de génerqs tejidos,
apareceréd como una especie de rugosidad visual sobre la su-
perficle del género, .

‘ Podemos decir también que, mientras el miembro

que constituye la tapa, quo hemos deserito en las realize-
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del extremo libre de la placa de presién 23, E1 soporte

~ na de manera que sea ajustablé a mano para proporcionar una

ciones preferentes aﬁteriores, estaba formado por varlas
plezas diferentes, es evidente que dicho miembro que consti
tuye la tapa puede esgtar formado por una sola pieza moldea-
da, siempre que ésta posea las mismas caracter{sticas que

la pleza descrita anteriormenta. ‘

Refiriéndonos ghora a la Figura 5, se muestra en
ella otra forma de aparato para el tratamiento de géneros,
que utiliza un medio para aplicar una presidén auxiliar,
como el soporte 30, que aplica una presidn adicional a la
placa 28 y &l miembro 27 en un punto préximo sl punto de
paso minimo Q. Se ha observado que esta forma results
especialmente Wtil cuando se la emplea en conexién con un
material eldstico que se comprime menos longitudinalmente,
como el género tejido o el género de punto,

E1l soporte 30, por via de ejemplo} ge compone de
une placa de presidn adecuada, 31, montada sobre la pleza
25 por medio de otro soporte adecuado 32, y provisto de un
borde o canto ineclinado hacia adelante 33, cuya extremidad

2e apoya en la place 26 en un punto ligersmente separado

30 incluye asimismo un medio de presidén 34, que consiste en
un tornillo 35 montado sotre &1 y capaz de aplicar una pre-
aidén por contacto sobre la pléca de presién 31. El torni-
nillo 35 se mantiene en posicidn gracias a un zuncho rosca-
do 36 que ls permite crear las fuerzas de presidén necesa~
rias para aplicarlas sobre la placa de presidén 31,

' El soporte 30 tiene unas dimensiones tales que

le permitan abarcar la anchura total del material que va &

ser tratado, y el mimero de medios de presidn 34 se desig-
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‘ca ¥y se dispone un medio de presidn auxiliar F, dirigido

lo //’ﬁ-

|| mayoria de los casos, no solamente hay menos partes que exi=-

distribucidn uniforme de la presidén a todo lo ancho del
material, »

Refiriéndonos shora a la Figura 6, se ha observa-
do también que cuando el segundo medio de contacto con el

material, 26, se hace de un material como la goma siiicéni-

contra le superficle del borde libre del mismo, de manera
gque se pandee dicho miembro, se forma una segunda cavidad
37 entre el punto de paso minimo Q y el punto R en el cual
se aplica la presién del medio auxiliar que es también un .
punto de paso minimo, La segunda cavidad asi formada es
de mayores dimensiones que la priméra cavidad de acumula-
cidn, y como no restringe el materisl en la misma forms

gue lo hace la cavidad de acumulacién.permite la’ superposi-~
cién de una capa rugosa en ciertos materiales comprimidos
longitudinalmente como el género tejido o el género de pun-
to. Un género tejido que se.ha tratado siguiendo este pro-
ceso presentara la ventaja de una sustancial caracteriasti~
ca de estiraﬁiento que no aparece en otros géne¥os de este
tipo rugoso.

Se ha observado que sometiendo c;ertos materiales
al tratamiento mecénico indicado anteriormente, la compre-
gion del material adquiere un érado deseable dentro de un |
tiempo minimo y a una répida velocidad de salida.

Se ha observado asimismo que el aparato utilizado
en el proceso resulta muy eficaz para reducir el periodo de
tiempo necesario hasta ahora para aesentar el materiasl utili-

zando otros aparatos, principalmente a causa de que,en la

jan un cuidado especial, sino que ademds las tolerancias que
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36112

es preciso mantener entre un mimero de componentes relati-

vaemente espaciados son menos criticas. En efecto, se ha
observado que s0lo se necesitan unos cuantos minutos para
ajustar el aparato del imvento, puesto que, una vez que
han sido ensamblados entre s{ todos los elementos que cons-
tituyen los medios utilizados para aplicar presidn, el vni-
co ajuste mecdnico necesario para un sdecuado funcionamien~-
to del aparato es la colocacidn del segundo medio de contaé
to con el.material con respecto al rodillo motor., Adomés,
cuando el segundo medio de contacto con el material estd
hecho con un material de friccidn elastico, como la goma,
la dilatacidn del mismo debida a las altas temperaturas
utilizadas no alcanza un punté critico con relacidn al me-
dio motor. Por consiguiente, resulis innecesario compro-
bar constentemente el espacio existente entre el miembro
motor y el segundo medio de contacto con el material, con
ia consecuencia de que gumenta el rendimiento del material
tratado. |

Asimismo, cuando el segundo medio de contacto con
el material es de goma, el bordede ataque del primer medio de
contacto con el material puede ser imperfecto, es decir,
tener algulas irregularidades, Ademas, ouando un material
tiene una imperfeccion cuelquiera, como, por ejemplo, una
aspereza o una rugosidad exagerada, la elasticidad inheren-
te al miembro 27 la compensard localmente y no permitird
que dicha aspereza o rugoslidad sobrepase las tolerancias
del aparato. Esto tlene la ventaja de que no serd preci-
go detener la miquina pera reajustar las tolerancias que
hen sido afectadas por dicha imperfeccién. Por otra par-

te, la velocidad del aparato puede aumentarse-sobre las
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velocidades limitadas utilizadas hastia ahora con otros apa-

ratos sin afectar por ello la unifofmidad del tratsmiento,

Bl invento proporciona un aparato y un método pa-
re propercionar una compresidn longiltudinel a extensiones
de material en movimiento de uns maﬁerg répida ¥y econdmica.,
El aperato utiliza un minimo de piezas, en un dispositivo
que elimina le necesidad ds utilizar laminillas egpaciadas
retardadoras, que hasta shora parecian indispensables,lrea-
lizando de este modo un doble comstido., Es decir, que el
aparato puede ser ajustado en wn tiempo minimo, puesto que
sélo hay que efectuar un movimiento relativo para ajustar
la posicion Qe las plezas del aparato en las operaciones
que implica el proceso. Ademds, las tolerancias impuestas
entre los componentes pueden ser observadas estrictamente
y mantenidas durante las operaciones que se realizan, con
la consecuencia de un rendimi;nto mayor o una reduccién en
el tiempo de operacidn.

Una vez descrito:el invento, es_preciso advertir
que no estd limitado estrictamente a las caracteristicas
indicadas por via de ejemplo, pudiendo introducirse diverw
sog cambios en el mismo sin que por'ello var{e su alcance,
de acuerdo con la descripcidn entedicha y los dibujos ad-
Juntos.

En resumen, la patente que se solicita deberd

recaer sobre las siguientess
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. zar la extensidn de material hacia adelante hasta introdue

.dicho primer paso hacia dicho segundo paso,

‘en la reivindicacidn 2, el cual comprende ademds la opera=

REIVINDICACIONES

1, TUn proceso y un aparato para comprimir mecé-

nicemente en sentido longitudinal una extension de material
en novimiento de espesor predeterminado, comprendiendo el

proceso los pasos u operaclones siguientes: 1) hacer avan-

cirla en un primer paso a una velocidad continua; 2) some-
ter el material en dicho primer paso a una fuerza motriz pa-
re hacerlo avenzar mientras se mantienenel grueso o espesor
predeterminado y el estado sustancialmente indistorsionado
del material; 3) reducir bruscamente diche fuerza motriz
aplicada al material cuendo éste sale de dicho primer paso
mientras se le da al material, simultéaneamente, un grueso

o espesor ligeramente superior al predeterminado y se man-
tiene dicha fuerza motriz reducida aplida al mismo; y 4)
obligar a pasar por friccidn a dicho material, con su nueva
dimensidn, por un segundo paso, con una fuerza de friccidn
gplicada & una de las cares de} mismo que se opone a dicha
fuerza motriz reducides, pars moderar el movimiento hacia
adelante del mismo, mientras se reduce simulténeemente el
grueso ligeramente aumentado del material para acumularlo

y comprimirlo longitudinalmente a medlda que avanza desde

2. Un proceso de acuerdo con el gue se expone
en la reivindicacion 1, el cual comprende ademis la opera-
cidén de apliear una presidn uniforme normal a dicha prime-
ra cara del material para crear dicha flerza de friccidn en

dicho segundo paso.

30 Un proceso de acuerdo con el que sSe expone




10

15

20

25

30

- 22 -

- 258N
336112

cidn de aplicar une presidén uniforme normal adicional &

dicha primera cara del materisl en dicho segundo paso pa-
re sumentar dicha fuerza de friccidn.

4. Un proceso de acuerdo con el que se expone
en la reivindiqacién 2, el cual comprepde ademés la opera=
cidn de superponer ung capa rqgoaa al material compximi-
do longitudinalmente dentro de dichg segundo paso.

5, Un proceso de acuerdo con el gque se expone
en la reivindicacidn 1, en el cual al avenzar el material
subsiguientemente a partir del primer paso, crea una fuer-
z8 que sirve pera extraer dicho material comprimidb longi=-
tudinalmente de dicho segundo paso,

6., Un proceso de acuerdo con el que se expone
en 1@ reivindicacidén 1, en el cusl dichas operaciones se
realizan sobre el materirl en movimiento de une manera cur-
vilinea, _

Te Un proceso de acuerdo con el que se expone
en }a reivindicacién 1, el cual comprende ademas la opera-
cidn de extraer el material comprimido longitudinalmente a
una velociﬁad tal que se mantenga un grado de compresidn
longitudinal en dicho material para el suhsigﬁiente {rata-
mienio del mismo,

8. Un proceso de acuerdo con el que-se expone
en la reivindicacion 1, en el cual el material es un géne-
ro textil.

9. Un proceso y un aparato para compfimir mecé~-
nicamente en sentido longitudinal una extensidn de material
en movimiento, comprendiendo_el aparato un medio modor para
hacer avanzar hacia sdelante dicha extensidn de material a

une primera'velocidad, ¥ un miembro que congtituye una tapa
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. rior a la primera velocided pars mantener la compresién lon-

geparado de dicho medio motor para formar un paso con el
mismo, incluyendo dicho medio que constituye la tapa un
primer medio de contacto con el material pare presionar el
material en movimiento contra dicho medio motor, y dispo-
niendo dicho primer medio de contacto con el material de
un borde de atague y una pdrcisn superficial separada de
dicho medio motor una distencie ligeramente inferior al egw
pesor o grueso del material, para mantener sustancialmente
invariable dicho grueso o espesor, y un segundo medio de
contacto con o] material que sobresale de dicho borde de
dicho primer medio de contacto con el material pars moderar
el movimiento hacie adelante del material con relacidén a
dicho medio motdr, Qisponiendo dicho segundo medio de cone
tacto con el material de una porcidén intermedia que forms
una cavidad de acumulacidn en dicho paso con dicho borde
de dicho primer medio de contacto con el material y dicho
medio ﬁotor, con'un coeficiente de friccidn o rozamiento
superior al qﬁe corresponde & dicho primer medio de contac~
t0 con el material, de tal menera que dicho segundo medio
de contacto con el material fuerza & éste a acumularse y a
comprimirse longitudinalmente en diché cavidad de acumula-
cidén,

10, Un aparato de acuerdo con el que se ha des=
crito en la reivindicacion 9, el cusl comprende ademds me-
dios de extraéci6n‘para extreer el material en movimiento

longitudinalmente comprimido & una segunda velocidad infe~

gitudinal del material,
11, Un aparato de acuerdo con el que se ha dege

erito en la roivindicacién 10, en el cual dichos medios de
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.en movimiento en oposicién a la direccidn de este dltimo.

el material para formar una segunda cavided més adelante,

extraccidn incluyen una serie de rodillos-guia para estirax
algo de la compresidn longitudinal del material comprimido
1ongitud1naiment? y un rodillo extractof. ‘
12, Uﬁ aparato de acuerdo con el que se ha des—r
crito en ia reivindicaciédn 10, en el cual dicho medio que
conétituye la tapa incluye'un medio de presidn para sjexrcexr
wne presion sobre dicho primer medio qo contacto con el ma=
terial y sobre dicho segundo medio de contacto con el mate-

riel para crear una fuerza de friccidn sobre el material

13, Un aparato de acuerdo con el que se ha des-
crito en la reivindicacidén 12, el cual comprende ademés
un medio auxiliar para aplicar presién en contacto directo,
por presién, con dicho segundo medio de contadto con el maw
terial pars ejercer una presién adicional con objeto de au~
menter dicha fuerza de friccidn. '

14, Un aparato de acuerdo con el que se ha des-
crito en la reivindicacién’l2, el cual comprende ademis
un medio para aplicar una presidn auxiliar en contacto di-
recto, por presién,-con una superficie lateral de dicho se-
gundo medio de contacto con el material, para rizar u ondu~-

lar 10ngitudina;mente dicho segundo medio de contacto con

en el sentido del movimiento, que dicha primera cavidad de
acumu;acién,'oon'objetd‘de supérponer una especia de capa
rugoss o rizade al material comprimido lbngitudinalmente°
15, Un aparato de acusrdo con el que se ha des-
erito en la reivindicacidn 9, en el cual dicho medio mobor
comprende unl rodillo giratorio provisto-ﬁe una superficile

=

édspera o rugosa.
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friceion eléstico estd hecho de goma.

borde inferior de la placa de presicn inferior de dicho par

16, Un aparato de acuerdo con el que se ha des-
crito en la reivindicacidén 9, en el cuel dicho primer medio
de contacto an el material consiste en una placa flexible
de acero montada en voladizo con respecto a dicho miembro
que comstituye la tapa sobre el centro geométrico superior
de dicho medio motor, ' .

17, Un aperato de acuerdo con el que se ha deg-
orito en la reivindicacion 9, en el cual dicho segundo'me-
dio de contacto con el material incluye un piembro de frigw
cidn eléstico en contacto parcial con dicho primer medio de
contacto con el material, estando dispuesto dicho miembro
de friccion eldstico de manérs.que amortigie y distribuya
la eplicacion de la fuerza apiicada al mismo.

18, Un aparatode acuerdo con el gue se ha des-

crito en la reivindicacidén 17, en el cual dicho miembro de

19, Un aparato de acuerdo con el que se ha des-
orito en la reivindicacidn-18, en el cual dicho miembro de
friccidn de goma tiene un fndice durométrico igual a 45.

| 20, Un aparato de acuerdo con el que se ha des-
erito en la reivindicacidén 9, en el cual dicho miembro que
congtlituye la tapa ineiuye un par de placas de presidn se=~
paradas de dicho primer medio de contacto con el material
que-cooperan con él para asegurar dicho segundo medio de

contacto con el material emtre ellos, haciendo contacto el--

de placas de presién con dicho segundo medio de contacto
con el material, en un punto exterior al centro geométrico
de dicho medio motor, extendiéndose dicho primer medio de

‘contacto con el material en voladizo con respecto a dicho
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miembro que constituye la tapa hasta una distancia 1ligera=~
mente superior a la necesaria para que sobresalga de dicho
borde inferior, '

21, Se reivindica por ltimo como objeto sé-
bre el que ha de recaer la Patente de Invencién que se so-
licita: "UN PROCESO Y UN APARATO PARA COMPRIMIR MECANICAMEN
TE EN SENTIDO LONGITUDINAL UNA EXTENSION DE MATERTAL EN MO
VIMIENTO",

Todo tal como queda descrito y reivindicado en

la presente Memoria deseiiptiva que consta de veintiseis -

péginas mecanografiadas y dibujos sdjuntos.
Madrid, 26 Enero, 1967 '

BERNARDO UNGRIA
DeDs
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