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El invento se rsfiere a un tratamiento y un disposi-
tivo para la conduccién con permemencia a través de una cémara
de tratamiento de bandas textiles y otras, especialmenie para
su tratamiento hilmedo y térmico, por ejempio en una atmésfera
de vapor, para el tefiido, el blanqueado, la vaporizacién, el
apresto etc., en un sistema de arrollamiento en el que la ban-

da durante la alimentacién es arrollada en la cémara y devanada
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desde el arrollamiento asi como extrgida de la cémara.

Para hervir en lejla y somefer a otros tratamientos
tejidos anchos a temperatura elevada y bajo presidén ha 31do
propussto que en una caldera se camble un rollo de un eje a
ot;o eje y que durante este cambio se aplique el liquido acti-
vo &l tramo @? la banda que se encuentra entre log dos rollos.
La caldera pﬁéde estar dividida al efecto en dos calderss si-
tuada una al lado de ofra en sentido longitudinal y que estén
unidas entre si por una hendidura que sigue la direccidn de una
costura long;tudinai. En una de éstas calderas una pared fron-
tal estd estructurada como puerta y el fondo estéd provisto de
reiles. Los railes sirven para la introduceién de un carro '
que lleva el rollo que dgbe ser spmetido a tratamiento, te-
niendo al efecto el carro un soporte con un eje sobre el que se |
encuentra el género. La otra caldera tiene paredes frontales ce-
rrades y contiene un eje para recibir el rollo de género, En
su pared esid previsto un orificio de acceso, al oqut; de pﬁder
fijar el extremo de la banda de género en el eje.

?ara el tratamiento de la banda de género se introduce
el carro con el soporte que lleva el rollo en la primera de es-
tas calderas a través de la pared frontal abierta de ésta, y se cle=
rra esta pared frontal. A través del orificio de acceso abierto de
la segunda caldera se fija el extremo de la banda de género en
el eje vacio de esta caldera y se carga el liquido para el

tratamiento en la galdera. Despues se clerra el orificio de acceso
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y a continuacidén se cambia el arrollamiento de la banda desde
el soporte introducido en la primera caldera al eje de la se=
gunda caldera, aplicéndose al mismo ?tiempo la lejia sobre el
tramo de la banda que se encuentre entre los dos arrollasmien-
tos. Las calderas se encuentran en esto bajo presién de vapor,
cuya éltura gin embargo puede ser solamente limitada. Después
del cambio del arrollamiento se abre el orificio de acceso y
se descarga el género a través de éste. A continuaciln se abre.
la pared frontal de la primera caldera y se saca el soporte
para proveerle de un nuevo arrollamiento,

También se conoce el modo de trabajer con dos carros
que se intfoducen en y se exiraen de una sola caldera. Tembién
se conoce el procedimiento de.impregnar Bandas textiles con un
liquido colorante, arrollarlas después y cambiarlas de arrolle-
miento dentro de una cémara cerrada y bajo presién de vapor,
para lo cual los rollos se introducen y se extraen.

Pero este proceso de trabajo periodico es muy compli-
cado y requiere interrupciones de considerable duracidén de los
tratamientos.

Tembién ya se han dado a conocer :.:: procedimientos
y dispositivos para el tratemiento himedo de bandas de género-
en cémaras de tratamiento que trabajan con un almacenamiento
0 un paso continuo de la banda de género a través de la cémara
de tratamiento mediante un sistema de arrollamiento. En estos

dispositivos estd previsto demtro de la cdmara de tratemiento
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un par de cilindros de arrollamiento. Al pfincipio del trata-
miento se arrolla primero la banda de género en estrato simple
sobre un ciliﬁdrd del par, y al alcanzarse la mitad de la can-
tidad o del contenido del arrollamiento se forma un pliegue
en la banda de género y se coloca este sobre el pi#éte de arro=
llemiento todavia vacio. Combiando despuds la direccidén del giro
del primer cilindro y manteniendo la alimentacién de la'banda
ge arrollan dos estratos de éénaro sobre el segundo cilindro
hasta que el comienzo enrollado de la banda vuelve a quedar li-
bre. 4 qontinuacién 86 cémbia la direccidn de giro del cilindro y el
Bxtiremo de la banda que habia sido introducido primero eé conduci-
do ai exterior. Ademds se fija al mismo tiempo la banda entrante
mediante la formacidn de un pliegue en el primer cilindro, de
modo que un completo arrollamiento doble de la banda se forma
en el primer cilind:o,‘mientras el segundo cilindro és devanado.
El trabajo en dos capas es apropiado para grandes canti-

dades de género de ancho igual y calidad uniforme,

| Al Hacer el arrollamiento en dos capas no es posible

arrollar sobre una banda ftextil estrecha ya arrollada otra banda

‘m&s anche ni viceverse sobre una banda textil ancha otra banda

nds estrecha. Puesto que en el trabajo a dos capas siempre héce
falta un arrollamiento hacia atrds, se dan continuamente situa-
ciones en las que bandas de género de anchuras diferentes estédn
arrolladas en un mismo rollo, La banda ancha no encuentra apoyo

en los lados, lo que forzosamente tiene que conducir a la formacién
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de pliegues. Otras dificultades se presenten si se quieren intro-
ducir bendas de género de diferentes calidades, especialmenie de
gruesos diferéntes, por ejemplo si a una banda de género con un
peso de 100 g/n° debe seguir una banda de género con el peso do-
ble. En un caso semejante por el arrollamiento hacia atrds en

dos capas se aumentarfe considerablemente el didmetro angnlar,
puesto que el nimero de capas de los procesos de trabajo anterio-
res tendria que quedar constante. A consecuencia de esto el niime-
ro de cépas del génerc més liviano debe mantenerse ya con prede-
terminacién més pequefio, debido a lo cual resulta en todo el sis-
tema una velocidad de trabajo considerablementie aminorada pa=-

ra un tiempo de permanencia igual.

Ya solamente por estos motivos del‘sistema del arrolla-
niento en do; capas se puede emplear solamente en empreéas grandes
que trabajan principalmente siempre con la misma calidad y los
mismos anchos del género. BEn cada cambio, por ejemplo del ancho
del género, hay que desalojar en el sistema de arrollamiento en
capas dobles toda la cémera e introducir como cosa mueva la banda
de género mis ancha o més estrecha. En esfo no solamente entorpece
el hecho de que la maniobra de la mueva introduceidn es muy come
plicada, ya que primero hay que arrollar sobre un carrete la
nitad dé la banda de género, luego formar el pliegue y después
arroller en sentido inverso, sino que.entorpece también el hecho
de tener que ajustar de nuevo.el tiempo de permanencia predetermi-

nado. Todo esto significa que las miquinas antepuestas y pospuestas
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tienen que estar paradas duranie un tiempo prolongado.

Aparte de esio, con un difmetro de rollo igual debido
al arrollamiento en dos capas resulia que el tiempo de permanen-
cia es solemente lg miftad en comparacidén con el invento que se |
describifﬁ a continuacidn.

En la industria textil existe una verdadera necesidad
de procesos de tefiido, blanqueo y ennoblecimiento con un largo
tiempo de permanencia, qué ademds del tratamiento de grandés
metrajes éean también idéneos para el iratamiento de pequefias
cantidades de género del mis diferente ancho y de la mds diferen-

te calidad y que a pesar de esto se realizan en condiciones que

. précticamente corresponden a un procedimiento continmo.

El invento se basa en que semejante modo universal
de trabajar se hace posible por el hecho de que con las bandas de
género entrando continuemente en la cémara de tratamiento, las
bandas se pueden eeparar automdticamente en momentos que se
pueden determinar a voluntad, como por ejemplo cuando cambia
el ancho del género, para arrollar, para cambiar de arrolla=-
miento y para desarroilar, siendo recogidas y conducidas de
nuevo automiticamente.

El invento ftiene principalmente el objeto de ordenar
en el sentido de semejante modo de trabajar con procesos de
arrollamgénto de una sola capa procesos de fratamiento discon-
tinuos de tal‘manera consecutiva que en total resulta un trans-

curso esencialmente continuo del trabajo, a saber incluyendo el
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arrollamiento, el cambio de arrollamiento y el desarrollamiento,
en|el interior de cdmaras que estdn cerradas totalmente o en par-
te. |

Ademds parte el invento de la idea de que el trate-
miento de bandas de género con vapor a alta presién resulta po-
siblé en forma mis 0 menos continuo sin que el género se intro-
duzca en la cémara de tratamiento en forma de rollos preparados
o sin que haya que descargar los rollos terminados de tratar en
forma discontinua de la cémara.

En lo esencial se resuelve este problema por medio
del invento de tal manera que se trabaja con varios, preferente-
mente dos, pares de cilindros de arrollamiento y cilindros de
cambio, situado siempre un par deniro de una cdmara e instalado
en esta en forma fija, y que en alternativa con la banda en la
alimentacidn siempre después de una separacifn previa de‘acue%do
con el a}rollamiento desde el cilindro de arrollamiento de un
par al cilindro de arrollamiento del otro par, del cilindro de
arrollamiento completo siempre del par precedente al cilindro
de cambio correspondiente a este y desde el cilindro de cambio
arrollado del par con el cilindro de arrollamiento dispuesto para
el arrollamiento se procede a la descarga. |

En esto los distintos tiempos de trabajo eatén sincro-
nizados de tal manera conveniente que coinciden la descarga ter-
minada de la benda desde el cilindro de cambio asf como el arro=

llamiento terminado del cilindro de arrollamiento de un par y con
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estas termiqgciones de procesos de trabajo tamhiénfun cambio de
arroilamiento terminado y un arrollsmierto incipiente en el otro
par, 0 que coinciden de un modo aproximgdo teniendo en cuenta
tiempos intermedios.

Con el invento se ha conseguido que a pesar del trata-
piento discontinuo de la banda de género se obﬁiene en la cémara
un efecto que es igual al efecto del proceso de trabajo continuo,
pasdndose continuamente despuég‘de la iniciseién terminada de un
proceso de trabajo discontinuo a la ;niciacién del proceso de tra-
Bajo discontinuo siguiente y que siempre el proceso de trabajo
acabado de iniciar se desarrollé en el tiempo en‘el que'se ter-
mina la iniciacién del proceso de trabajo siguiente, después de
lo cual se vuelve a efectuar un cambio de alimentacién para la
iniciaéién de un nuevo primer proceso de trabajo. Durante la
iniciacién de un proceso de trabajo mediante la cafga:de género,
ge descarga o extrae la banda de género del.proceso dé trabajo
terminado.

El cambio de arrollemiento desde el cilindro de arro-
llamiento al cilindro de cembio de arrollamiento se efecttia con-
vgniéntemgnte a través de un lazo, con lo cual sé obtiense un ira-
yecto para ejercer influencia sobre la banda de género y también
se alarga el tiempo de calentamiento,

Légicemente tembién es posible prever interrupciones
en el cambio de’ia alimentacién de un cilindro de arrollamiento

al otro cilindro de arroilamiento.
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'Una ventaja del procedimiento de acuerdo con el inven-
10 consiste tembién en que siempre todo el contenido de le per-
manencia queda sometidb al tratemiento.

El procedimiento se puede realizar bajo presién‘atmos-
férica del vapor, o preeién de vapor de 1 atm. patural, y también
con presiones mayores de vapor, convenientemente hagta 5 atm. de
sobrepresiéh.

De suyo tembién en una cdmara con cuatro elementos
de arrollamiento esvposible un tratemiento bajo elevada presién
de vapor. Esto harfa necesaria unicamente una pared de separacién
entre los dos pares de arrollamiento. Segin se describird ﬁés
gbajo, las dos cémaras asi formadas pudieran abrirse y cerrarse,
al objeto de arrollar con presidén de vapor de 1 atm. natu;al ¥y
después de cerrada la cémara respectiva hacer el ceambio de arro-
llemiento a una presién de vapor mds elevada.

Sin embargo, con el empleo de presiones de vapor mds
elevadas resultarfa aqui por motivos estdticos una estructure-
cién poco favorable y la cémara seria relativamente costosa.

Por eso es recomendable que manteniendo el esquema
fundamental se sitie siempre un par de éilindros en cada cémara,
con lo cual se mantiene el efecto que equivale al procedimiento
continuo.

En detalle se pueden prever dos cdmaras de tratamiento
paralelas y separades entre si, cada una de las cuales contiene

fijamente instalado un par de cilindros, sobre los cuales se
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trabaje alternativamente de tél manera que durante la-alimenta-
cibn y la descarga del género de una cémara de tratamiento abier-
ta al efecto, en la otra cémara de tratamiento se realiza el
cembio.de arrollemiento y la permanencia de la banda de género,
estando esta cémara.de tratamientd cerrada y bajo presidn.

La carga de cada cimara se puede efectuar en forms -
normal., Después de la carga, quiere decir después de terﬁinado
el arrollamiento o pocd antes de terminarse el grrollamiento .
gobre el cilindro de arrollamiento se corta la benda de género
¥ se cierra la cémara una vez terminado el errollamiento. Dese=
pués se pone la cémara bajo presién y se cambia el arrollamien~
to del género. Durante el arrollamiento ya se puede efectuar
un calentgmiento previo de la banda de género, por ejemplo IT0-
ciando vapor contfa la banda conforme va entrando. El techo.de
la cémara tiene calefaccién al objeto de impedir la formacién
de condensado, cuyo goteo produciria menchas de condensacién en
la banda de género.

Cuando en la primera cémara se ha terminado el trata-

- miento y en la segﬁhda cémara el arrollamiento de la banda de

género cargada deépués del corte, e igualmente la descargé del
género ya tratado, se cierra la segunda cdmara y se cambia la
presidn-a élla; En esta cémara se realiza entonces el cambio de
arrollamiento. El trabajo continda con éstas alternativas.

En determinadas circunstancias el invento se adapta

también para deslavar, por ejemplo productos alcalinos, ya que
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para el deslavado se necesita por regla general un tiempo de di-
fusién prolongado.
Los dibujos remresentan en forma esquemdtica dos ejem-

plos de realizacién del invento.

Figura 1 muestra en seccidén vertical una cémara de tratamiento
o cémara de permanencia para la vaporizacién con pre-
gibn atmosférica,

Figura la representa en vista longifudinal un cilindro de arroe
1lamiento dibujadb por separado, ‘

Figura 2 ilustra la estructura de un vaporizador que trabaja con
sobrepresién, en seccidn transversal, |

Figura 2a es una vista longitudinal correspondiente a la Figura 2
desde el lado izquierdo de la misma, con la cémara
izquierda cortada en vertical,

Figuras 3 a 8 dan a conocer el funcionamiento de un veporizador
que trabaja con sobrepresidn,

Figuras 9 a 11 muestran el traspaso desde el cilindro de arro-
llamiento al cilindro de cambio y la formacién de un

lazo durante el cambio de arrollamiento,

Figura 12 reproduce en seccidén transversal la configuracién de
las tapaderas de un dispositivo de acuerdo con la
Figura 2, siguiendo el corte la linea XII - XII,

Figura 13 es una vista de la tapadera desde arriba, cortada Par-

cialmente siguiendo la linea XIII - XIII de la Figura 12,
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En la Figura 1 la cédmara de tratamiento o cdmara de
vaporizacidén estd sefialada con 1. En la cédmara estdn situados
dos pares de cilindros 2, 3 y 4,5. Los cilindros 2y 4 son ci-
lindros de arrollamiento para en;ollaf 1g banda de género entran~
te 6, y los cilindros 3 y 5 son cilindros de cambio, a los que
se cambia la bandé de género desde log cilindros de arrollamien=~
to cuando un cilindro de arrollamiento se ha llenado. Cadé uno
de los cilindros estd equipado con un estribo virable o brazo
de retencién'V, que tiene un eje radialmente desplazado es decir
eicéntrico con referencia al eje del cilindro, y tiene un alcan=
ce mayor que el didmetro mis grande del rollo terminado. A la én-
tradg de la cémara de permanencia se encuentra un dispositive de
corte esbozado en 8 para la banda de»généro. |
¥n la Figura la se ve el cilindro de arrollamiento
2 con el estribo virable o brazo de retencién 7 visto a lo largo
desde el lado que corresponde a este. | |
La banda de género 6 se introduce en la cémara de tra-
tamiento 0 de permanencia entre los c¢ilindros 9. Con esto cae
su extremo a través de la chapa de guia 11 por el estribo vira-
ble 7 del cilindro 2. Si ahora gira el c¢ilindro 2 en la'direccidn
de la flecha a, arrastra el mismo a través del brazo 10 al estri-
bo 7. En su camino hacia el vértice superior del cilindro el
estribo vira hacia el cilindro y aprisiona de este modo a la ban-
da, de modo que la banda es arrollada por el cilindro. Cuando el

cilindro 2 estd completamente enrollado, se efectia el corte de la
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banda. Bl extremo libre cae en el estribo 7 del cilindro de cam-
bio 3. Bl estribo 7 después de haber pasado por el vértice infe-
rior del cilindro y al acefcarse al vértice superior asi como '
bajo lé traccién del género vira contra el cilindro 3, de modo
que la banda cambia su arrollemiento desde el cilindro 2 al ci-
lindro 3. Bl sentido de giro del cilindro 3 estd setialado con la
flecha b. Bl cilindro 2 gira al mismo tiempo en la diréccién de
la flecha c. |

Bl nuevo extremo formado por el corte de la banda de
género entrante cae por el estribo 7 del e¢ilindro de arrolla-
miento 4. Al efecto la chapa de gula 11 ha sido virada a la
posicidén dibujada con trazo interrumpido. Al girar el cilindro
4 en la direccién de la flecha b queda aprisionada la banda de
género en el cilindro 4 y es arrollada por este cilindro 4. Des-
pués del arrollamiento la banda de género es cortada de nuevo.

Con la terminacién del progesd de arrollamiento enpl
cilindro 4 se ha terminado también el proceso de cambio de arro-
llamiento al cilindro 3, el cual estd un poco acelerado con refe-
rencia al proceso de arrollamiento, de mod6 que él brazo o estri-
bo de retencidn 7 del cilindro 2 yé est4 de nuevo en la posicién
de admisién, mientras el cilindro 4 estd todavia enrollando, por
lo cual el cilindro 2 puede admitir inmediatamente. Por la inver-
gién de la direccidén de giro del cilindro 3 en direccidn de la
flecha e, el extremo de la banda lleéa al sitio de descarga es-
bozado con los dos cilindros 12. Ia banda es devanada ahora del

cilindro 3.
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Durante la descarga de la banda de género desde el ci-
lindro 3, se cembia el rollo 4 al cilindro de cambio 5. En esto
el cilindro 4 gira en la direccién de la flecha 2 y el cilindro
5enla d;reccién de la flecha g. También aqui se acelera la velo-
cidad de cambio con referencia a la felocidad de arrollamiento .
del cilindro 4 de tal manera que el brazo de retencién o estribo
de retencién del cilindro 4 ya ha llegado a la posicidén de ad-
misién, mientras el cilindro 3 estd todavia arrollando.

Al mismo tiempo se arrolla de nuevo el cilindro de
arrollamiento 2:

- Al ser devanado la banda desde el cilindro 5 este gira
en la direccién de la flecha h.

El trabajo continfa en la forma descrita hasta que
toda la partida. del género ha sido conducida por el vaporizador.

La cémara de acuerdo con la figura 1 se puede acondi-
cionar también para un tratamiento con vapor;a alta presién, si
ge coloca ﬁna pared de separacién que divide é la cémara en dos
cdmaras, con 1o cual la aperiura y el cierre de las cdmaras Se
efectia de acuerdo con el ejemplo de reslizacién de las Figuras
2 a 8.I _

El ejemplo de realizacién de acuerdo con las Figuras
R, Ra hasta 11 estd destinado para la vaporizacién bajo sobre-
presién, El mismo ostenta dos céﬁaras de tratamiento 13 y 14 situa-
das paralelamente una al lado de otra en forma de calderas que se

pueden cerrar herméticamente. '
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La cémara de tratamiento 13 contiene el par de cilin-
dros 2', 3' cuyo cilindro 2' es el de arrollamiento y su cilin-
dro 3' el de cambio. La cdmara de tratamiento 14 contiene el par
de cilindros 4', 5' cuyo cilindro & es el de arrollam;ento y su
¢ilindro 5' el de cambio, | |

Con 15 estdn sefialadas las tapaderas para el cierre
hermético de la admisidén de las cémaras de tratamiento y con 16
las tapaderas para el cierre hermético de la desoérga de las cé-
maras de tratemiento., 17 indica la banda de género.

De acuerdo con la Figura 2, la banda de género, tal vez
con calefaccién previa, se introduce en la cémara de tratamiento
13 cayendo por el brazo o estribo de retencién 7 del eilindro de
arrollamiento 2'. El cilindro de arrollamiento se pone en rotacién
en la direccién de la flecha i, debido a lo cual el extremo de la
banda de génerb se fija en el cilindro y la banda es arrollada-
sobre el cilindro. Una vez iniciado el arrollamiento, se reifira
el cilindro de cambio de direccién 18, de modo que el cilindro
de gufa 19 de la tapadera se hace cargo de la guia de la banda
de género, tal como se ve en la Figura 3. AL efecto ambas tapa-
deras de la cdmara de tratamiento 13 estén abiertas. Después de
terminado el arrbllamienfo del cilindro 2' se cor#a la banda de gé-
nero por medio de un dispositivo de corte no dibujado, y después
de arrollado ellextremo retrasado de la banda se clerra la cémara
de tratamiento 13, tal como lo muesira la Figura 4. La alimenta-

cién con la banda de género se cambia de acuerdo con la Figura 4 .
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a la cémara de traftamiento 14.

En la cémara de tratamiento 13 se cambidé la banda
de.géﬁero desde el cilindro de arrollamiento 2'al cilindro de
cambio 8'. Al efecto la banda de género es gufada en forma de
un lazo 20, cuyavformacidn se desprende de las Figuras 9 a 1l.
Con el cilindro de arrollamiento 2' estd combinado un estribo
virable 21l. El cilindro de arrollamiento una vez que se ha lle-
nado es girado en la direccién k que es contraria a la direc-
cién de arrollemiento i. Debido a esto el extremo de la banda |
originado por él corte cae en el brazo o estribo de retencidén
del cilindro de cambio 3', tal como lo muestra la Figura 9. Al
girér el c¢ilindro de cambio 3' en la direccidén de la flecha 1,
el estribo aprisiona el exiremo de la banda de género contra
el c¢ilindro de cambio 3', de modo que el cilindro de cambio arrase— -
tra a la banda de género y la arrolla, devaﬁéndola del cilindro
2' (véase Figura 10).'E1 estribo.virable 21 vira hacia abajo

y forma el lazo R0 que sirve como trayecto de influenda (véase

"~ Figura 11).

Mientras la banda de género es cambiada de arrolla~
miento en la cémaré de tratamiento 13, en la cdmara de tratamiento
14 se arrolla la banda de género, Este proceso estd representa-
do en las Figuraé S5y6ala &erecha. Al mismo tiempo el c¢ilin-
dro de cembio de direccidén 18 se desplaza desde la posicién
en la que €l permite la caida vertical del extremo de la banda

en la cémara de tratamiento 14 y su caida en el estribo de
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retencién 7 del cilindro de arrollamiento 4' (Figura 4) a aque-

1la pogicién en la que se efectia la gqfa de la banda de género
sobre el cilindro de gufa 22 de la tepadera. Una vez terminado
el arrollamiento de la banda de género sobre el cilindro de
arrollamiento 4', se cambia el arrollamiento de esta banda en
la misma forma que en la cémara de tratamiento 13 sobre el ciline
dro de cambio 5'. |

Ia transmisién de la banda desde el cilindro de arro-
llamiento al cilindro de cambio se realiza siempre un poco més
répidamente que el arrollamiento de la banda en el cilindro de

arrollamiento, de modo que con el comienzo del devanado de la

~* banda desde el cilindro de cambio y su extraccidén de la cémara

de tratamiento, el cilindro de arrollemiento estd dispuesto pa-
ra arrollar y puede empezar con el arrollamiento (v&ase Figura
7 a la izquierda).

Simulténeamente con el devanado de la banda de género
desde el cilindro de cambio y la descarga de la misma, se efec=
ta un arrollamiento de la banda de géne:o en el cilindro de
arrollaﬁiento, tal como lo muestira la Figura 8 a la izquierda.
El devanado se realiza mds rdpidamente que el arrollemiento,
para que el cilindro de cambio esté dispuesto a admitir género
cuando el arrollamiento ha terminado.

Bl desarrollo del trabajo en la cédmara 14 es el mismo
que en la cdmara de tratemiento 13,

La configuracién, a titulo de ejemplo, de las tapaderas
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en el dispositivo de acuerdo con la Figura 2, se despreﬁde de las
Figuras 12 y 13. En estas figuras la plancha de la tapadera esté
seflalada con 2. En su superficie interior se encuentra'én cada ex-
tremo un pequefio caballete 23 para el apoyo del cilin@ro de guia
19 de la tapadera, si esta estd destinada para el lado de admi-
sidén de la cémara. En la plancha de la tapadera 16 para la des-
carga de la cémara de tratamiento no estén previstos ni los caba-
1letes ni los cilindros de guia.

La tapadera se apoya en forma girable a través de oja=
les o 16bulos 24 en el husillo girable 25, el cual por su parte
es girable en los apoyos 26 en el lado exterior de la cdmara de
tratamiento. Para el giro del husillo puede estar previsto un vo~
lante 27. Los lébulos 24 tienen roscas interiores en los que en-
grana la rosca exterior 28 del husillo. El orificio de la cémara
estd provisto de un marco 29, cuyos brazos 30 que sobresalen ha-
cia fuera estdn provistos de una guarnicién de estanqueidad 31.

La tapadera 22 tiene bordes 32 que sobresalen hacié la
cémara y que en los gxtremos de sus lados 1ongitudinaleskposeen con
distancias iguales entre si dientes 33. En el lado longitudinal-
exterior de los brazos sobresalientes 30 del marco estén previstos
dientes iguales 34 desplazados en.direccién longitudinal.

Cu;ndo la tapadera esté cerrada, con lo cual el husillo
25 participa en el giro, los dientes 83 engranan en los bordes de
la tapadera en los huecos entre los dientes 34 en los lados longi-

tudinales exteriores del marco 29. Después de esto se hace girar el
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husillo 25 con ayuda de un volante 27, debido a lo cual la tapa-
dere 2% se desplaza de tal menera que los dientes 33 de la tapade-
ra 88 colocan debajo de los dientes 34 del marco. La tapadera es=
td asi cerrada y la guarnioidn 3l garantiza 15 hermeticidad del
cierre.

Si se quiere volver a abrir la tapadera, se desplaza me-
diante el giro del volante 27 y del husillo.25 la tapadera nueva-
mente hasta que los dentes 33 de los bordes longitudinales de la
tapadera se encuentran frente a huecos entre los dientes 34 del

bagtidor. Después de esto se puede abrir la tapadera.

B e | B VR G Bt

Se reivindica como nuevo y de propia invencién:
1.- Procedimiento para la conduccidn con permanencia

a través de una cémara de tratamiento de bandas textiles y otras,

" especialmente para su tratemiento himedo y térmico, caracteriza-

do porque se trabaja con varios, preferentemente dos pares, cons-
titufdos por cilindro de arrolleamiento y cilindro de cambio, si—'
tuados por lolmenos cada per en una cémara e instalados fijamente
en ésta, y porque en una sola capa en alternativa se pasa con la
banda siempre después de una separacién previérde acuerdo cdn el

arrollamiento en la alimentacién desde el cilindro de arrollamien-
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to de un par al cilindro de arrollamiento del otro par desde el

. ¢ilindro de arrollemiento completado del par precedente respecti-

vo al cilindro de cambio que le corresponde, y desde el oilindfb
de cambio completado del par con el cilindro de arrollamiento dis-
puesto para la admisién al devanado y a 1a descarga.

Rem Procedimienfo, de écuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizado porque coinciden la terminacién del devanado de la
banda desde el cilindro de cambio y la terminacién del arrolla-
miento del cilindro de arrollamiento de up par y con estas ter-
minaciones de procesos de trabajo la terminacién del cambio de
arrollamiento y el principio del arrollamiento en el otro par,

0 bien‘que coinciden aproximadamente teniendo en cuenta tiémp
poé intermedi&s. '

‘ 3.— Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque el cambio ael arrdllamientg dés—
de ;l cilindro de arrollamiento al cilindro de cambio se realiza
e través de un lazo. . -

4.~ Dispositivo para la realizacidn del procedimiento
de acuerdo con las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque especialmenfe paré el tratamiento de género bajo presidén
y elevada temperatura, se establecen dos cémaras separadas pafa-
lelas entre éi, cada una de las cuales contiene fijamente ing-
talado un par de ¢ilindros, y sobre las cuales se trabaja alter-
nativamenfe de tal manera que durante la carta y descarga del

género en una de las cémaras de tratamiento abierta al efecto,
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en la otra cdmara de tratamiento se realiza el cambio de arrolla-
mienfo asi como la permanencia de la banda de género, estando
esta cémera de tratamiento cerrada y bajo presién.

5.~ PROCEDIMIENTO Y DISPOSIYIvO PARA LA CONUUCCION

5  CON PERMANENCIA A YRAVES DE UNA CAMARA DE TRATAMIENTO DE BANDAS

TEXYILES Y OTRAS, LSPECIATMENYE PARA SU TRATAMIENIO HUMEDO Y 1ER-
MICO.

Tal como se describe y reivindica en la presente Me-
moria Descriptiva, que consta de veintiuna hojas escritas a mé-

10 quina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

L 0 snnn
Madrid, =8 FEB, 1563

‘_‘(7&,;
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