PATENTE DE INVENCION

gue por veinte afios, para el territorio nacional de Espafia, ss
solicita a favor de la firma: I L M A Industria Lavorazioni -
Metalli Antiacidi S,A.S., entidad italiana, domiciliada en -
SCHIO (VICENZA - ITALIA), Via Venezia, 144, y la Firma: J.R. -
GEIGY A.G., entidad suiza, domiciliada en BALE (SUIZA), por:-
YPROCEDIMIENTO Y APARATO PARA EL VAPORIZADO CONTINUO DE MATE-

RIAL TEXTIL FIBROSO".

Memoria Descriptiva

La presente invencidn se rsfiere a un procedimiento y
a un aparato para el vaporizado continuc de material textil fi-
broso, particularmente en forma de estopa y de peinados, que ha
sido impregnado en un lfquido de tratamiento, y especialmente -
en un lfquido colorante.

Es bien conccido el tratamiento con vapor de material
textil fibroso impregnado en un l{quido mediante la introduc—
cidn de dicho material en una cémara, la inyeccién de vapor en

esta Gltima, por ejemplo a presidn, y luego, una vez que el ma=
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terial fibroso ha sido tratado con vapor durante el tiempc desea
do, extrayéndolo de la cémara. Este procedimiento de tratamiento
con vapor implica siempre un grave problema constitufdo por la -
consecucidn del cierre hermético necesario de la cémara durante
la inyeccidn del vapor en ella, especialmente cuando ss trabaja
con vapor a presiones superiorss a la atmosférica., Esta opsra-—
cidn puede ser sjecutada scondmicamente sdlo si la mayor parte
del vapor, o todo 8l, es retenido por el material, cen pérdidas
insignificantes o con ninguna pérdida de vapor por fugas de va-
por del aparato al exterior.

Es posible conseguir un satisfactorio cisrre herméti-
co mediante el empleo de portezuelas de cisrre hermético o simi-
lares cuando se ejecuta el tratamiento en tandas intermitentes;
sin embargo, en el caso de un tratamiento continuo tales porte-
zuelas tisensn que sstar constituidas por pares de rodillos, por
ejemplo introduciendo el material textil entre los rodillos de -
un par en la camara de vaporizado y sacando el material por en-
tre otro par de rodillos., En ambos casos, un cierre hermético sa
tisfactorio requiers un equipo especial y constituye un grave -
problema.

Par consiguiente, se ha sugerido, por ejemplo sn la Pa
tente alemana n? 933,922 y en la Memoria briténica n? 1,022,086,
almacenar el material textil para vaporizar sn pliegues dispues—
tos en camaras movibles dispuestas sucesivamente. Dichas cémaras
estén constituidas por los sectores de un tambor rotatorio y se~
paradas.unarda otra por tabiques radiales que salen del eje del
tambor, cooperando los bordes exteriores de los tabigues con una
correa transportadora y una pared fija dispussta entre el tramoc
interior y el tremo sxterior de dicha correa transportadora, fe§
pectivamente, realizando el cierre hermético nacesario mediante

. & ) - .
la compresion de una sola capa de material entre dicho tabiguse,
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la correa transportadora vy respectivamente la pared fija. Para
consequir un cierre hermético satisfactorio, habia que sjercer
una considerable presién sobre la unica capa de material textil,
de modo que la penetracion del vapor en tales zonas de la capa
en contacto con dicho borde exterior de los tabiques era insufi
ciente vy, por ajemplo, cuando el vaporizado tenfia que servir pa
ra fijar un coloramte aplicado por foulardeado sobre las fibras
textiles, resultaban visibles en el material vaposizado bandas
de colorante fijado con insuficisncia. Ademas, la alta presidn
mecanica aplicada a estas zonas de cisrre del material textil -
os en si misma indeseable. Otro inconveniente de estos aparatos
conccidos consiste en gue el material textil tiene que ser intrg
ducido en las camaras, tratado en sllas y sacado de sllas poTr -
tandas. Por fin, la extraccidn del material vaporizado del fon-
do de una pila de pliegues dispuesta en cada camara conduce fa-
cilmente a un enredo del material que se estd sacando.

Tambiém es conocido el procedimiento de vaporizar fi-
bras textilss foulardeadas con un 1iquido colorante, Y especial
mente fibras acrilicas o de poliéster, en forma de psinados o =
de estopa, en un tinel alargado dispuesto horizontalmente y de
seccidn transversal de superficie limitada, por el cual el matg
rial fibroso es hecho pasar mediante una cadena., Dicha cadena -
estd provista en sus bordes des salientes o Qanchoé que cogen el
metarial textil colocado sobre ella preferiblemente en forma de
lazos., Esto es dasventajoso cuando se retira el materail de la
cadena porque el material textil sin hilar, como por ejemplo -
los peinados y la estopa, se rompe O deteriora con gran facili-
dad. Ademas, la cadena misma estd sujeta a un considerable das~
gaste. Para asegurar el cierrs hermético nescesario, las zonas de
entrada y de salida del tlinel son de una seccidn transversal de
pequefia superficie, de modo que el material ss fuertemente com-

primido en dichas zonas de entrada y de salida, misntras que epn
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tre ellas es descomprimido sn la zona central del tdnel en la -
cual ss introducido vapor a una presidn considerable. Esta fuer
te compresidn del material textil recién impregnado con 1iquido
colorante en la zona de sntrada del tlinel ha resultado particu-—
larmente desventajosa cuando se fijan colorantes sobre material
textil impregnado ds un 1iquido colorante por vaporizado, por-

que el 1fquido colorants sin fijar resulta facilments deteriora
do o destrufide en las zonas de contacto del material fuertemen—
te comprimido con la cadenay las paredes restringidas del tinel,
conduciendo asi a una desigual distribucidn del lfquido colorap
te y a tefiidos correspondientemente desiguales. Ademds, el modo
de transports y de compresiﬁn del material en ests aparato cong
cido le comunica al material un rizado muy marcado.Esto es inds
seable para muchos tipos de ulterior tratamiento del material -
vaporizado, especialmente en el caso de peinados, conduciendo,

por ejemplo, a dificultades durante el hilado sucesivo,

Por consiguiente, un objeto de la presente invencidn
es sl de crear un procedimiento y un aparato perfeccionados pa-
ra vaporizar de manera continua material textil impregnado en =
un l{quido de tratamiento, en condiciones suaves, especialmente
para-fijar colorantes previamente aplicados por foulardeado o -
eétampado a las fibras textiles, sobre estas dltimas de manera
uniforme vaporizando a una presidn superior a la presion ambien
te y sin pérdida indebida aiguna de vapor.

Esto se consigue esencialments haciendo avanzar de mg
nera continua una masa de material textil, prefsribiemante en -
forma de una sucesidn de pliegues, varios de los cuales sstan -
siémpra parcialmente superpuestos, por un conducto de vaporiza-
do cuya superficie de seccidn transvefsal disminuye gradualmen-
ta‘hasta'un minimum desde la zona de entrada hacié la zona cen-
tral de tratamiento, y vuelve a aumentar desde dicha dltima zo-

na hacia la zona ds salida, Debido a la compresidn méxima del -
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material textil en la zona central restringida del conducto de -
vapprizado, ss consigue un cierre hermético satisfactorio de di-
cha zona central, con lo cual se evitan esencialmente las pérdi—
das de vapor desds la zona central y pusde mantenerse en la re-
gidg central un considerable aumento de presién con respecto a -
la presiﬁn ambiente. El material textil comprimido mantiene un -
cierre hermético no sdlo desde la regidn central del tdnel de va
porizado, sino también 2n cierta longitud antes y en cierta lon-
gitud después de dicha regidn central, es decir hacia las zonas
de entrada y de salida, respectivamente. Gracias a este buen -~
ofecto de hermeticidad producido por sl material textil mismo, -
no es necesario soldar las paredes superior, inferiaor y latera-
les del tlnel de vaporizado. Estas paredes pueden ser montadas a
tope sin empleoc de elementos especiales de cisrre hermética, - -
siendo incluso posible dejar cisrto juego, por ejemplo entre las
paredes laterales, por una parte, y las paredes superior e infe-
rior del tdnel, por otra. -

El procedimiento de vaporizado continuo de material -~
textil fibroso impregnado en liguido de trafamiento, y especial=-
mente en liquido colorante, comprende seglin la invencidn primero
la alimentacidn del material textil fibroso impregnadoc en la zo-
na de entrada, que se va reduciendo gradualmente, de un tdnel de
vaporizado, donde la masa textil fibrosa es progresiva y gradual
mente comprimida, luego el paso del material por una zona central
de seccidon transvefsal de superficie restringida, en la cual su
compresién maxima es mantsnida esencialmente constante y donds -
es introducido vapor, por ejemplo vapor saturado, 2 una presi5n
superior a la presidn ambients, y por fin la descompresién gra;
dual del material vaporizado en una zona de salida que se vz en-
sanchando.

Entre los materiales textiles fibrosos gue pueden ser

vaporizadas por el procedimiento segln la invencidn, son adecua-



das las fibras textiles organicas tales como, por ejemplo, las =
fibras de poliamida naturales o sintéticas, por ejemplo la lana,
iz seda, el nylon 6, el nylon 66, el nylen 11y también las fi-
140 bras dé poliamida sintdtica modificada con acides como por ejem-
plo sl Perldn N, y ademds las fibras de poliolsfina como la poly
crest, las fibras de poliuretano y las fibras acrilicas homopnli
meras o copolimeras, como el Orldén, el Acrildn y el Draldn.
S5in embargo, las mas adecuadas para el uso sn el procg
145 dimiento segdn la invencidn son las fibras de éster de celulosa,
como las de celulosa—-2-, =2 1/2- y -triacetato, y particularmen-
te las fibras de poliéster de 4cidos dicarboxflicos aromdticos -
con polioles, por ejemplo dsteres de glicol de polietileno de aci
do tereftalico, como el Dacrdn. Convenientemente, tales fibras -
150 son usadas en forma de sstopa y de pesinados impregnados en l{qui
do colorante y preferibremente doblados de la manefa descrita a
continuacidn.,
£l tiempo de permanencia del material textil para vapg
rizar en la zona central del tdnel de vaporizado y la temperatu-
155 ra del mismo, gue, naturalmente, es una bien conociﬁa funcidn de
la presi5n del vapor, depende siempre de la naturaleza de las fi
bras somstidas a tratamiento.
| asi, el material fibrosc de poliéster o de éster de cg
lulosa es conducido a través de la zona central del tdnel de va-
160 porizado preferiblemente a una velocidad que permita un tiempo -
de permansncia en el mismo de unos 15 a 60 minutos, La temperaty
ra aplicada a las fibras de poliéster esta ventajosamente com-
prendida entre aproximadamente 1202 y 140° C., corresspondiendo a
una bresién de vapor de unas 2 a 3,6 atmdsferas por encima de la
165 presidn ambiente.

En el caso de material fibroso de poliemida sintética,

como por ejemplo el nylon, ss prefieren un tiempo de permanencia
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de aproximadamente 10 a 20 minutos y una températura de aproxima

damente 1202 C.

En el caso de material fibroso de poliacrilonitrilo y
de fibras de poliamida natural, como por ejemplo la lana, se prg
fieren un tiempo de permanencia de aproximadamente 10 a 40 minu-
tos y una temperatura de aproximadamente 1502 C. (correspondien—
te a una presidn superior en aproximadamente 0,3 atmosfaras a la
presion ambiente).

El procedimiento segin la presents invencidn y el apa-
rato para su aplicaciﬁn son particularments Jtiles para el tefii-
do y el estampado continuo delmaterial textil fibroso. Peferiblg
mente, el material para vaporizar es impregnado &n 1{quido colo-
rante mediante foulardeado (absorcidn de 1iquido inferior al - -
100%, preferiblemente entre el 40 y sl 65%, referido al peso en
seco de las mercancias), y luego el material foulardeado es in-
troducido directamente desde sl mangle de foulardsado en el apa-
rato segﬁn la invencidn, en el cual la Fijacién (revelado) del -
colorante sobrs el material textil es ejecutada con ayuda de va-
por bajo presion de la manera descrita anteriormente.

El aparato para aplicar el procedimiento segun la in-
vencién comprende un conducto de vaporizado provisto de una aber
tura de entrada y de otra de salida,estando constitufdo por una
zona de entrada que se va reduciendo gradualmeﬁte, por una zﬁna
central de seccidn transversal de superficie minima esencialmen=—
te uniforme, y de una zona de salida que se va ensanchando gra-
dualmente, comprendiendo el aparato, ademas, medios para alimen-
tar el material textil fibroso a la zona de entrada del conducto
de vaporizado, medios para transportar el material desde la zona
de entrada a la zona de salida, medios para retirar el material
vaporizado de la zona de salida, medios para calentar el conducto
de vaporizado desde sl exterior, asi como medios para introducir

. . s . ‘s )
vapor a presion superior a la presién ambiente directamente en -
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la zona central del conducto de vaporizado.

Segln una primera forma de realizacidn preferida, el -
conducto de vaporizado esta delimitado superior e inferiormente
por una pared longitudinal de dos recipientes alargados a modo -
de caja, dispuestos ssencialmente paralelos entre si y de modo -
gue dejan un pasaje libre entrs ellos, y lateralmente por pare-
des laterales dispuestas esencialments paralelas entre si entre
las mencionadas paredes longitudinales de los recipientes, estan
do dispuestos los recipientes superior e inferior, 8l uno con =
respectc al otro, de modo que el eje central longitudinal de la
pared longitudinal de fondo del recipiente superior yrel eje lon
gitudinal central de la pared superior longitudinal del recipien
te inferior se encuentran en el mismo plano. La pared longitudi-
nal de fondo y superior de los recipientes posee una parte cen-
tral plana y respectivamente partes extremas planas inclinadas -
hacia fuera y hacia arriba y partes extremas planas inclinadas -
hacia fuera y hacla abajo.

Preferiblemente, el recipiente superior y/o inferior -
estan provistos de medics para calentar su pared de fondo y res-
pectivamente superior. En una forma de realizacidn preferida del
éparato descritc anteriormente, la anchura de la pared longitudi
nal superior del recipiente inferior es igual o ligeramente ma-—
yor que la anchura de la pared longitudinal de fondo del reci-
piente superior, y la longitud de la pared longitudinal superiar
del recipiente inferior es superior y scbrepasa en ambos extremos
los extremos de la pesred longitudinal de fondo del recipiente sy
perior,

| Ademés, las paredes laterales convergen ventajosamente
en el lado de entrada del conducto de vaporizado hacia su zona -

central, son esencialmente paralelas entre si en toda la zona -~

central y divergen en el lado de salida del conducto,.
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En la primera farma de realizacidn del aparata segﬁn -
la invencion, los medios para transportar el material textil fi-
broso desde la zona de entrada hasta la zona de salida del con-
ducto de vaporizado comprenden preferiblemente una primera cin-
ta transportadora que se mueve a lo largo de la pared longitudi-
nal superior del recipiente inferior desde la antrada hasta la -
salida, estando montadas las paredes lateralss sobre el recipien
te inferior de modo que dejan un intersticio suficientemente an-
cho entre los bordes inferiores de dichas paredes leaterales y la
pared longitudinal superior de dicho recipiente para gue por élr
pase la correa transportadora. Convenientemente, la anchura de -
dicho intersticio entre los bordes inferiores de las paredes la-
terales y la superficis de dicha correa transportadora menciona-
da en primer lugar es tal que asequra su cierre hermético por el
material textil fibroso transportado por la zona central del cop
ducto de vaporizado en condiciones de compresidn maxima,

Seglin otra forma preferida de realizacidn, el medio pa
ra transportar el material textil fibrosc desde la zona de entra
da a la de salida del conducto de vaporizado comprende una segun
da correa transportadora movida al unisona con la primera correa
transportadora a lo largo de la pared longitudinal de fondo del
recipients superior desde la zona de entrada a la salida, mien-
tras que el medio para alimentar el material textil fibroso a la
zona de entrada del conducto de vaporizado comprendes un disposi-
tivo por el cual el material textil es colocado de manera conti-
nua sobre la primera correa transportadora en forma de pliegues
paryicularmente superpuastos, comprendiendo dicho dispositivo mg
dios para volcar cada pliegus sobre la primera correa transporta
dora hacia atras con respecto a su extremo de-base, por lo cual
dicha primera correa transportadora saca cada pliegue por su ex-
tremo de base a través de dicho conducto.

En una segunda forma de realizacidn particularmente -~
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preferida del aparato seglin la invencidn, el conducto de vapori
zado consiste en un tambor cilindrico rotatorio y en un reci-
piente en forma de cuba que rodea dicho tambor en su fondo y en
ambos lados dejando un intersticio, estando montado el tambor -
en el recipiente en forma de cuba de modo que el sje central -
longitudinal del tambor y el sje central longitudinal del espa-
cio delimitado por la pared curva interior de la cuba son esen-
cialmente paralelos entre si, pero no coincidsn, y que entre la
superficie del tambor y la pared interior correspondientements
curvada de la cuba resultan una zona central de seccidn trans-
versal de superficie minima esencialmente constante Bn el punto
més bajo del tambor, y respectivamente, de ambos lados de la -~
misma, una zona de entrada y otra de salida que se ensanchan -
hacia arriba.

Preferiblemente, el borde del recipiente sn formaz de
cuba, del lado de salida del material, esta mas bajo que el bor
de del tubo del lado de entrada del material, y la curvatura de
la pared interior de la cuba es tal que deja una amplia abertu-
ra de entrada cerca del borde supsricr de la cuba entre la pared
de ésta y la superficie del tambor.

Convenientemente, el tambor que sirve de medio trans-
portador del material, y accionado por adscuados medios de accig
namiento desde la zona de entrada hasta la de salida, estd pro-
visto en su superficie de salientes de una longitud tal que de-
Jjan un espacic adecuado en la zona central del conducto de vapg
rizado para varias capas de material plegado en estado de com-
presidn,

Ventajosamente, el dispositivo de alimentacidn compren
de medios para introducir de manera continua el material textil
fibroso en forma de una sucesidn de pliegues, varios de los cua-
les estén siempre parcialmente supsrpuestos, en la zona de entra

da, y medios para volcar los plieques de dicho material de una



295 manera tal que los extremos de las pliegues superiores se ponen
en contacto con la pared interior de la cuba, mientras que los
extremos de los pliegues inferiores se ponen en contacto con la
superficie del tambor, por lo cual los pliegues son transpaorta-

s . . 7
dos a través del conducto de vaporizado.en esta posicion.

300 Por fin, la segunda forma de realizacién anteriormen-
te descrita esta preferiblemente provista de un conducto ds en-
trada de vapor en el recipiemte en forma de cuba, para introdu-
cir vapor saturado o recalentado bajo presion superior a la am~
biente directamente en la zona central del conducto de vaporiza

305 da, y el dispositivo para sacar el material textil fibroso vapg
rizado por el extremo de salida del conducto de vaporizado com-—
prende preferibremente medios para volcar los pliegues que sa-
len por la salida del conducto de manera que el extremo de cada
pliegue gue estaba en contacto con la superficie del tambor es

310 volcado hacia atrés del extremo opuesto del mismo plisgue que -
estaba en contacto con la pared interior de la cuba, lo cual fa

~cilita grandemente la extraccidn de los plisgues del aparato.
El aparato para la aplicaci6n del procedimiento segln
la invencidn serd explicado mas detallademente por la descripcidn

315 siguiente referente a los adjuntos dibujos. En dichos dibujos:

la Fig, 1 es una vista en seccion longitudinal, algo esgug
matica, de una primera forma practica de realiza
cidn del aparato segin la invencidn;
la Fig. 2 es una vista en seccidn transversal por la linea
320 . I1-I1 de la Fig. 13
la Fig, 3 muestra un detalle modificado preferido de la -~
forma de realizacidn representada en las Figs, 1
y 23
la Fig. 4 es una vista en seccidn longitudinal de una forma
325 de realizacidn practica preferida del aparato se-

L4 . .
gun la lnvenclén, y
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la Fig. 5 es una vista en alzado, algo esquematica y parcial

mente en seccidn, de la forma ds realizacidn re-
presentada en la Fig. 4.

330 En la forma de realizacidn representada en las Figs. 1
y 2, la referencia 1 indica un bastidor en el cual estdn monta-—
dos una caja alargada superior 2 y, debajo de ésta y de modo que
gueda entre ella un espacio, una caja alargada infsrior 3., El -~
fondo de la caja suparior 2 posae una parte central plana 4 y, -

335 hacia los extremos opuestos de la caja, partes de extremo planas
inclihadas hacia fuera y hacia arriba 5 y 6, mientras que la pa-
red suparior de la caja inferior 3 posee una parte central plana
7 que se extiende en un plano horizontal paralslo a la parte cen
tral de fondo 4 de la caja superior 2, y ademas dos partes de -

340 extremo 8 y 9 planas s inclinadas hacia abajo y hacia fuara.

La caja superior 2 puede ser calentada introduciendo -~
en ella vapor por un conducto 10, pudiéndose extraer de dicha ca
ja agua de condensacidn por un conducto de salida 11. Asimismo,
la caja.inferior 3 puedse ser calentada introduciendo vapor por -~

345 un conducto 12 y extrayendo el agua de condensacidn por un con-
ducto 13,

Un conducto 14, destinado para la introduccidn de va~
por en el intersticio entre la caja superior 2 y la caja infe-
rior 3, esta montado con cierre hermético en la caja supsrior 2

350 y se abre en dicha parte central 4 de la pared de fondo de la -
misma, estando cubisrta su abertura por una rejilla 15, El vapor

alimentado por el conducto 14 puede encontarse, por ejemplo, a

|

una presidn comprendida entre 1 y 4 atmdsferas absolutas. Por -~
e jemplo, vapor saturado de 6 atmosferas pueds ser reducido en -~
355 una valvula de reduccidn (no representada) a cerca de 3,6 atmﬁé—
feras absolutas, y el vapor recalentado resultante, de una tempg
ratura de hasta 1402 C., puede ser introducido por el conducto =~

14 directamente on el intersticio entre las cajas 2 y 3.
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En los extremos opuestos de la Eaja 2 estan montados
unos rodillos de accionamiento 17 y un rodillc de retorno 18, -
respectivamente, sobre los cuales estd montada una correa trans
portadora 16, cuyo tramo inferior pasa del rodillo 17, como in-
dica la flecha dibujada en el mismo, a través del intersticio vy
en contacto con la pared de fondo de la caja 2 per la entera =
longitud de ssta Gltima, hasta el rodillo 18. Andlogamente, un
radillo de accionamiento 20 y un rodillo de retorno 21 estan -
montados sn el bastidor 1 a distancia de las paredes de extremo
de la caja alargada 3 y una correa transportadora 19 esta monta
da alrededor de estos dos rodillos 20 y 21 de modo que pasa con
su tramo superior del rodillo 20 al rodillo 21 por el intersti-
cio entre las cajas 2 y 3 y en contacto con la pared superior -
de la caja 3 por la entera longitud de esta Gltima., Unos medios
de accionamiento tales como, por ejemplo, un motor eléctrico (no
representado ), estan previstos para accionar los rodillos de agc
cionamiento 17 y 20 a la misma velocidad. La cinta transportadg
ra 16 estd provista de perforaciones o mallas que permiten el -
paso de vapor a través de ella.

El intersticio entre la pared de fondo de la caja 2 vy
la pared superior de la caja 3 esta cerrado en sus lados longi-
tudinales opuestos por paredes 22 y 23 que no necesitan formar
juntas herméticas con dichas paredes superior y de fondo. Por -
el contrario, los bordes de las parsdes laterales 22 y 23 pue-
den ser montados de modo que guede un ligero intervalo enfre as
tas paredes laterales y las mencionadas paredes superior y de -
fondo, intsrvalo que es bastante grande para permitir el paso =
de las cintas o correas transportadoras 16 y 19, Las paredss la
terales 22 y 23 son mantenidas a la distancia necesaria de di-

chas paredss superior y de fondo de las cajas 2 y respectivamepn

te 3 por estar montadas en soportes 24 en el bastidor 1. En la

forma de realizaciodn de las Figs, 1 y 2, las paredes laterales
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22 y 23 tiensn partses centrales a una distanciélrec{proca infe=-
rior a la anchura de las paredes de fondo y superior de las ca-
jas inferior 2 y respectivamente superior 3, delimitando asi el
intervalo entre estas dos paredes laterales, la parte 4 central
de la pared de fondo de la caja superior 2 y la parte central 7
de la pared superior de la caja inferior 6, en una zona central
de conducto B, a una seccidn transversal de superficie minima -
constante.

A partir de los extremos de la zona B, las paredes la
terales 22 y 23 divergen una de otra hacia los rodillaes 17 y 20
por una parte, y 18 y 21, por otra, formando asi, juntaments -~
con las partes 5 y 8 de pared inclinada una zona de entrada & -
del intervalo entre las cajas 2 y 3, cuya superficie de ssceidn
transversal disminuye gradualmente hasta la superficie minima -
de la zona B, y, juntamente con las partes 6 y 9 de parsd ing}i
nada, una zona C de salida del mismo intervalo cuya superfic%é
de seccidn transversal aumenta gradualmente desde la superficie
minima de la zona B hacia los extremos de las cajas 2 y 3 al la
do de los rodillos 18 y 21,

Los radilles 20 y 21 de la correa transportadora 19 -
se encuentran a una distancia de las correspondientes paredes -
de extremo de la caja 3 éuperior a la distancia entre los rodi-
llos 17 y 18 con respecto a las caras de extremo de la caja 2,
Un dispositivo clasico de plegado, indicade esquematicamente en

25, estd montado encima de la parte que se mueve hacia arriba -

del tramo superior de la correa transpcrtadora'19 que se extien

de més alld de la correa transportadora 16 al lado del rodillo

17, Este dispositivo de plegado 25 es adecuado para colocar =
pliegues de material textil 26 sobre sl tramo superior de la cg
rrea transportadora 19 de modo que varios pliegues sucesivos ss

tén parcialmente superpusstos. Esto puede conseguirse facilmen-

-



te controlando la velocidad a la cual los pliegues son formados
y el angulo y la velocidad sobre los cuales es requlado el maovi
misnto pendular del dispositivo 25.

425 A medida que la corrsa 19 ss mueve hacia arriba y en-
tra en la zona A de entrada del intervalo entre las cajas 2 y 3,
el material plegado 26 viene a encontrarse encerrado entre co-
rreas transportadoras 19 y 16 inferior y superiormente y por -
las partes inclinadas de las paredes laterales 22 y 23, siendo

430 comprimido progresivamente y de manera creciente a medida gus -
la superficie de la seccidén transversal entre dichas partes dis
minuyey hasta alcanzar la compresién maxima donde empieza la zgo
na B. Simultaneamente, el material plegado es calentado indireg
tamente a través de las paredes de fondo y superior de las ca-

435 jas 2 y raespectivamente 3 por el vapor introducido en dichas ca
jas. A medida gue el material plegado pasa bajo el maximun de com
presidn por la zona 3, es atravesado por vapor bajo presidn supe
rior a la presion ambiente que sale del conducto 14 por la reji
lla 15 y que atraviesa la correa transportadora 16.

440 Gracias al cierre hermético realizade por el material
textil oprimido contra las correas transportadoras superior e -
inferior y contra las parasdes laterales en la zona B de saccion
transversal minima, el vapor a presién se escapara del material
solo en cantidades insignificantes, o no se escaparé del mate-

445 rial dél todo, misntras g la mayor parte del vapor gueda retg
nida en el material., Debido a la slevada compresiéﬁ del mate~
rial en la zona central B, el vapor procsdente de la tuberia 14
puede entrar en el material sdlo lentamente y con una insignifi
canté caida de presidn. Por ejemplo, si la superficie de la seg

450 cidn transversal de la zona B es do 4 x 70 cms, y la longitud -
de la zona B es de 150 cms., y el material plegado es comprimi-
do en ella, por ejemplo, hasta 700 g/dmz, la velocidad de flujo

del vapor que se escapa del intervalo entre las cajas 2-y 3 pug
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de sdr mantenida tan baja como uno a cineco kgs, per hora, aun-
que el material plegado sea inpregnado en la zona central 5 des
vapor saturado o recalentado, por ejemplo de 3,6 atmdsferas ab-
solutas, que sale del tubo 14, A medida que el material plegado
y vaporizado sals de la zona B, vuelve a expandirse gradualmente
en la zona C y a descomprimirse hasta su voldmen normal en esta
do vaporizado y a presidn ambiente. Entonces, es levantado de -
la corrsa transportadera 19 por dispositivos clésicos de recogi
da, no representadcs,

La duracidn del tratamiesnto de vaporizado en la zona
B es una funcidn de la velocidad a la cual se hacen funcionar -
las correas transportadoras 16 y 19 y que, por ejemplo en el ca
so de las dimensiones de la zona B indicadas anteriormente, es
mantenida dentro de unos lipites de 2 a 6 motros por hora.

l.a forma ds realizacidn de un aparato como el repre-
sentado en las Figs. 1 y 2 puede también ser modificada omitien
do completamente la correa transportadora 16, Cuando ésto se ha
ce, ol material textil resbalard a lo largo de la pared de fon-
do de la cajs 2 en contacto directo con la misma, siendc empuja
do hacis delante cada pliegue por la correa transportadora 1S.
Entonces, es necesario que sl coeficiente total de friccidn en-
tre la superficie de la correa transportadora 12 y el material
textil sea superior al coeficiente de friccidn entre el material
tertil v la superficie de la pared de fondo de la caja 2. La ab
tencidn de ello es favorecida previendo en la correa.transportg
dora 1% unos nervios, puntes u otros tipos de salisntes adecua-
dos para actuar eficazmente sobre sl material textil para hacer
lo avanzar, mientras qgue al propioc tiempola superficie de la pg
red de fondo de la caja 2 tiens gue ser lisa, Dicha superficie
puede también ser revestida de una substancia de un coeficiente
de friccidn particularmente bajo, como por ejemplo paiitetpa-:

fluoroetilenoe.
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5in embargo, el pasoc del matsrial plegado por el con-
ducto constitufdo por las zonas A, B,y C del intervalo entre las
cajas 2 y 3 puede ser facilitado frandements, de mansera ulterior,
si los plegues depositados sobre la correa transportadora 15 son
volcados no ya hacia delante, sino hacia atréas, de forma que -
avancen por dicho conducto por traccidn en lugar de por empuje.
Con este fin, el aparato ssta provistc de un dispositivo espe-
cial ds alimentacidn representado en la Fig. 3 y gus comprends
una placa inclinada 27 sobre la cual los plieques 26 son deposi-
tados inicialmente mediante un dispositivo de plegado 25 y desde
la cual bajan resbalando hasta una placa curva 28 cuyo extremo -
inferior esta al mismo nivel que el tramo supsrior de la correa
transportadora 19, Cuando los pliegues depositados sobre la pla—
ca 27 caen sobre la placa curva 28, son volcados de modo que el
extremo superior de cada pliegue depositado sobre la placa 27 rg
sulta su extremo de base sobrs la placa curva 28 y sucesivamente
sobre el tramo superior de la correa transportadora 19, Misntras
que el extremoc de base inicial de cada pliegue depositado sobre
la placa 27 resulta su extremo superior y es volcado hacia atras
con respecto al extremo de base del mismo pliegus,

Este sistema ofrece ademds una notable ventaja consti-
tuida por el hecho de guey, 8n el extremo de descarga, los plie-
gues del material no son sacadas unc desde debajo del otro, cdmo
en el caso de las Figs, 1 y 2, sino que estdn dispuestos mas =
bien de modo que son sacados levanténdolos simplemente de sobre
la correa diecinueve (19).

Otra modificacidn estructural puede consistir en divi-
dir la caja 2 y/o la caja 3 en una pluralidad de compartigpisntos
alimentados cada uno de vapor a distintas temperaturas, por ejem
plo a temperaturas inferiores en el extremo de alimentacidn del

material y a una temperatura mas elevzda en la parte sucesiva de



la maquina.,

La forma de realizacidn preferida de la invencidn estd

ilustrada en las Figs. 4 y 5, en las cualss la rseferencia 31 in-

520 dica un bastidor, representado GSqueméticamente, en el gue estd
montade un tambor cilindrico hueca 32, que sustituye la caja su-
perior 2 de la forma de rsalizacidn antsrior. Este tambor estd -
montado rotatoric sobre un eje cilindrico 33, por el cual es ali
mentado vapor al interior del tambor a través de perforaciones -

525 34, mientras que el agua de condensacidn es extrafda del inte-
rior del tambor 32 mediante un tubo de aspiracidn 344,

En el bastidor 31 estd montada ademds una caja 35 en -
forma de cuba gue ocupa el lugar de la caja inferior 3 ds la for
ma de realizacidn representada en las Figs. 1 y 2, Esta caja o -

530 "cuba" 35 rodea el tambor 32 de manera que el eje 33 del tambor
y el esje longitudinal cantral del espacio delimitado parcialmen-—
te por la pared 36 interior de la cuba son esencialmente parale-
los entre si, aunque no coinciden, M&s bien, la curvatura de la
pared interior 36 de la cuba, resultante en un plano perpendicu~

535 lar al eje 33 del tambor, es tal gque hay un espacio amplio inters
ticio entre dicha pared interior de la cuba y la supetficie ci-
lindrica 322 del tambor 32 cerca del borde superior 37 de la cu-
ba, siendo hecha bascular la cuba 35 de modo quse su borde 378 -
del lado opuesto del tambor 32 viene a encontrarse mas bajo gue

540 el borde 37, E1 eje 33 del tambor se encuentra dispuesto, con =
respecto al eje longitudinal central del espacio interior de la
cuba, de modo que la superficie 322 del tambor y la pared 36 in=-
terior de la cuba se encuentran a una distancia minima esencial—
mente constante una de otra en uﬁa zona gus se extiende de ambos

545 lados del punto més bajo del tambor 32 en la cuba 35 en un arco
comprendido preferiblemente entre 302 y 709, En esta zona, sl in
tervalo entre la superficie 328 del tambor y la pared interior -

36 de la cuba es de una supsrficie de seccidn transversal mfnima



esencialmente constante, de modo que esta zona B' corresponde a
550 la zona central B del intervalo entre las cajas 2 y 3 en la forma
de realizacidn de las Figs. 1 y 2, mientras gue la parte del in-
tervalo entre la superficie cilindrica 32a del tambor 32 y la pa-
red interior 36 de la cuba encima de la zona B* mencionada del -
lado del borde superior 37 de la cuba 35 corresponde a la zona -~
555 de entrada A, que se va estrechando gradualmente en la forma de
realizacion de las Figs.1y 2, y que por lo tanto ha sido indica-
da con A*, y la zona del intervalo mencionado encima de la zona
B' del lado del borde inferior 37z de la cuba ha sido indicadc -
con C', correspondiendo a la zona C de la forma de realizacion -
560 de las Figs. 1y 2.

El cuerpo de la cuba 35 es hueco y la cuba puede ser =
calentada introduciendo vapor en dicho cuerpo hueco por un con-
ducto 38, misntras gue el agua de condensaciodn puede ser extrai-
da del cuerpo de la cuba por el conducto de drenaje 38a. Aqui -~

565 también, si se deseara, la cuba 35 podria ser dividida en dos o
mas compertimientos susceptibles también de ser calentados con -
vapor de distintas temperaturas. Por ejemplo, la parte izquierda
de la Fig. 4 puede ser calsntada a una temperatura inferior a la
de la parte derecha, para evitar un prematurc excesive calentamien

570 to de los ingredientes del l{quido con el cual sl material para
ser vaporizado ha sido impregnado,

Ademas esta previsto un tubo 39 de entrada de vapor -
montado en la cuba 35 de modo gue la atraviesa y se abre sn el -
intervalo sntre la pared interior 36 de la cuba y la superficise

575 cilindrica 32a del tambor. La abertura del conducto 39 de entra-
da de vapor esta cubierta por una rejilla 3%9a. En la forma ds =
realizacidn de las Figs. 4 y 5, el tubo 39 de entrada de vapor -

se abre en el punto mads bajo de la zona B', pero tambidn podria

abrirse en dicha zona algo a la derecha o a la izquierda del mig
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mo, También podria estar previsto més de un pd%ﬁb de entrada de

vapor, También es posible montar el eje 33 del tambor, por ambos
sus extremos, en el bastidor 31 de modo gque su posicidn con res—
pecto a la pared interior 36 de la cuba pueda ser regqulada, con
lo cual resulta posible variar la distancia entre la superficie
32a del tambor y la pared interior 36 de la cuba, Asf como, al -
propio tiempo, la lengitud de la zona B' en la direccidn del mo-
vimiento del material textil por ella. En la practica, la distan
cia minima entre la superficie 32z del tambor y la pared inte-
rior 36 de la cuba es regulada, por ejemplo, sobre uncs 4 cms.

El espacio aproximadamente cilindrico delimitada por -
la pared interior 36 de la cuba estd cerrado en ambos extremos -
por las placas de extremo 40 y 41 que, en la forma de realiza-
cidn preferida de las Figs. 4 y 5, estdn provistas cada una de -
una abertura 42 por la cual las partes de extremo del tapbor 32
salen al exterior con un juego suficiente para permitir la libre
rotacidn del tambor 32 sn dichas aperturas. Unas placas 40 y 41
estan previstas de moda que se ajustan perfectamente con sus bor
des 423 a la curvatura de la pared interior 36 de la cuba, estap
do mantenida en posicidn por soportes reglables 43 reprezsentados
esquematicamente en la Fig., 5. Los bordes 42a de las placas 40 y
41 no necesitan establecer un cietre hermético con la pared intg
rior 36 de la cuba, ya que dicho cierre hermético serd realizado
por el material textil comprimido en la zona B' de manera similar
a la zona B de la forma de realizacion de las Figs. 1 y 2. Prefg
riblemente, coma se ilustra en la Fig., 4, las placas de extrsmo
40 y 41 estan inclinadas hacia abajo y hacia dentro, de mode gue
reducen ulteriaormente la superficie de la seccidn transversal de
la zona B8' creando cierta compresidn lateral del material textil
que pasa por dicha zona.

En la superficie 32a del tambor estén previstos prefe-

. . . ’
riblemente unos salientes como nervies o puntas, representandoss
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en la forma de realizacidn preferida de las Figs. 4 y 5 unos ner
vios interrumpidos 44, Dichos nervios favorecen algo el transpop
te del material por la zona A' a la zona B' y en esta dltima zo-
na favorecen la obtencidn de un satisfactorio cierre hermético -
contra toda indeseable pérdida de vapor de la zona B'. Como se -
ve en la Fig., 4, esto se consigue por el hecho de que los ner-
vios 44 oprimen una pluralidad de capas de pliegues y los compri
men an cooperaciﬁn con la pared interior 36 de la cuba. ks espe-
cialmente ventajoso el hecho de que entre los nervios 44 y la pa
red interior 36 de la cuba es oprimida siempre una pluralidad de
capas de pliegues, y no una sola capa de pliegues, Esto aumenta
grandements el efecto de cisrre hermético y svita al propio tiem
po la formacidn de bandas en el material vaporizado, espscialmen
te cuando tal material ha sido previamente foulardeado con un 1%
gquido colorants.,

La alimentacidn del material textil, suministrade por
gjemplc desde un mangle de foulardeédo, representado en 45, a -
través de un rodillo transportader 46 del tipo de torniquets, es
realizada por un dispositivo 47 formador de pliegues que ejecuta
un movimiento pendular indicado por las flejas de la Fig. 4 y, -
al propio tiempo, un movimiento de vaiveén indicado por las fle-
chas ds la Fig. 5. Este dispositivo 47 deposita de manera conti-
nua una sucesidn de pliequss 48 de material textil sobre una pri
mera cinta transportadora 50, desde cuyo tramoc superior los plig
gues caen sobre una segunda cinta transportadora 51, que sustity
ye la placa curva 28 del dispositivo de alimentacidn representado
en la Fig. 3, por lo cual los plisgues formados en la cinta trang
portadora 50 son volcados de la misma manera que lo son los plig
gues formados inicialmente en la placa 27 al caer sobre la placa

curva 28 (Fig. 3). E1 material plegado es suministrado asi desds

la cinta transportadora 51, accionada preferiblemente a una velo-

cidad superior a la de la cinta transportadora 50, a la zona A' -
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645 pared interior fija 36 de la cuba, de modo que el extremo de bg
se de cada pliegue dsscansa sobre la supsrficie 32a, mientras -
que su extremo superior es volcado hacia atrds con respectoc a -
dicho extremo de base. Gracias a ello, los pliegues no son in=-
troducidos por empuje, sino por traccidn en el intervalo alli -

650 donde se estrecha en la zona A' y pasa a la zona B', en la cual
los pliegues son sometidos a la presidn maxima.

Adsmis, debido a este procedimiento de alimentacidn,
los pliegues vaporizados que salen de la zona B' y son descom-
primidos en la zona C' son entrsgados mds alld del borde infe-

655 rior 37é de la cuba sobre una tabla 52 en una posicidn tal que
cada pliegue puede ser levantado por un dispositivo clésico de
recogida, no repressntado, sin tener que ser sacado des debajo -
de una pila de pliegues superpusstos, y por tanto con un mini-
mum de esfusrzo mecanico.

660 En 8l funcionamiento préctico, el tambor tiens gus =
ser accionado a una velocidad tal que el tismpo en el cual cada
parte del material textil alimentado de manera continua es com=
primida y vaporizada en la zona B' sea suficiente para conseguir
un pleno efecto. Por éjemplo, cuando se aplica al tratamiento -

665 por vapor a fibras textiles foulardeadas con 1fquido colorante -
para fijar el colorante sobre el material textil, sntonces es rg
comendable acciocnar sl tambor a una velocidad correspondiente a
una revolucidn del tambor cada 30 - 90 minutaos, segin el didme-
trordel tambor, de modo que el tiempo de tratamiento efectivo en

GfU la zona B', dependiente de la clase de material tratado, es sufi
ciente para realizar la fijacidn o revelado necesario del colo-
rante éobre las fibras. La penstracidn del vapor en el material,
la reduccidn de presiﬁn causada en el mismo y la evitacidn de to
da indebida pérdida de vapor son las mismas que se han descrito

675 con referencia a las Figs, 1 vy 2.
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Una vez concluido el vaporizado, el material es expan-—
dido sdlo ligeramente, al principio, en la zona C', que se ensan
cha gradualmente, del intervalo entre la superficie 32g del tam~-
bor y la pared interior 36 de la cuba, y lusgo el material es ex
pandido libremente al salir del mismo, siendo lsvantado de la ta
bla 52 por un adecuadao dispositivo de traccidn, no representada,
a la misma velocidad a la cual ha sido alimentado a la zona A',

Un aparato como el descrito anteriormente ha resultado
particularmente adecuado para vaporizar material de fibra de po-
liéster impregnada en liIquidc colorante, especialmente en forma
de peinados, ya que dicho material puede ser vaporizado perfecta
mente incluso cuando no se usa soporte o vehiculo alguno de colg
rante, como por sjemploc-fenilfenal,

Los ejemplos siguientes ilustran el procedimiento de -
la invencidn ejecutado con un aparato como el descrito antericr-
mente. En ellos, las temperaturas se indican en grados centigra-
dos. C.I. significa COLOUR INDEX, segunda edicidn, 1956, publica
do por la "Society of Dyers-and Colourists", Bradford, Inglate—
rra, y "The American Association of Textile Chemists and Colo- -
rists, Lowell, Mass., USA.

Ejemplo 1
Se empastan 20 g de colorante C.I. dispsrse Blue 19,

C.I, N2 61,110, con una pequefia cantidad de agua caliente y se

reducen lusgo a barro en una mezcla caliente gue comprende 200

ml de una solucidn al 2% de algarrobilla y 5 g de dietanolamida
de acido graso de aceite de coces en 500 ml de agua.

Se completa esta mezcla con agua hasta 1000 ml. Se am—
plea el liquido resultante parz impregnar estopa de poliéster a
492, que luego se exprime hasta un contenido de lfquido de aproxi

madamente al 60%, referido al peso de las fibras en seco, y se -

vaporiza con vapor saturado a 3,6 atmdsferas (correspondisntes a

una temperatura de aproximadamente 1402) durante 20 minutos.,



Se lava entonces el material vaporizado en una solucidn

acuosa que contiene 4 g de NaOH y 2 g de NalS03 por litro a 909,
710 para eliminar todo colorante rssidual sin fijar.

Luego se enjuaga 8l material con agua y se seca, Se ob
tiene una estopa azul gue ~de manera sorprendsnte- esta tan uni-
formemente tefoda y bien penetrada por sl color como material de
poliéster tefiido sn las mismas condiciones pera con la adicidn -

715 de un vehiculo clésico de colorante, como por ejemplo 20 g de =~
o-fenilfenol, al l1{quido colorante.
Ejemplo 2
Si se usa, en lugar de estopa de poliéster, un peinado
de poliéstar y se trabaja como en sl Ejemplo anterior, se obtie-
720 ne un peinado tefiido uniformemente y con buena profundidad de pg
netracidn.
Ejemplo 3
Se empastan con 80 ml de &cido acétice frio al 60%

19,2 g del colorante rojo de la fdrmula

725 CH ~ '
H L1 3
T
! /|L , _Catis _
- N = N— — ZnCl.,
~~
N ~LoHg °
i CH3 A
730 6,2 g del colorante amarille de la fdormula
CH30 s. ,
\Oi > N o= N - N@NOZ ZnCly
1
‘}’{ Chs
CHe
"735 y 5,3 g del colorante azul de la formula
| CH, 0 , Cole
’ \\IiiE[:iS\\\__-N N-—{C::>——N// e ZnCle —
. = 3
A~ 7 ™\ CHaCHoOH
'y
CHS




740 y se afiaden 20B ml de agua caliente,

Con la pasta colotante se mezclan 4C g de una composi-
cidn auxiliar de tefiido constitufda por 35 partes de sal N-metil-
M,N-bis-(beta~hidroxietil)-andnica de acido graso de aceite de -
coco, 35 partes de éter pentaglicdlico de alcohol dodecilico y -

745 30 partes de N,N-bis—(beta-hidroxietil)-amida de acido graso de
aceite de coco, asi como 100 ml de solucidn gspesante de galactg
manano preparada amasando 4 g de un galactomanano con 20 ml de -
ctanol y afadiendole 200 ml de agua caliente, se completa con =~
agua el conjunto hasta 1 litro y se lleva el l{quido de impregna

750 cidn asi preparado a una temperatura de 302 -402, El pH de este
liquido es de aproximademente 3,4 - 4,0,

Se impresgnz con cste lfquido estopa de poliascrilonitri
lo, se exprimen las fibras hasta un contenido de lfquido del 50%,
referido al pero en seco de las fibras, y se vaporiza durants 10

755 minutos con vapor saturado a 1C5¢ y 2 una presién de 0,3 atmésﬁg
rase

Los productos tefiidos son enjuagados luego varias ve-
ces con agua caliente de 452 y tratados con una solucidn acuosa
gue contiene 4g por litro de un agente antiestdtico, como por -

760 ejemplo "amina 0", derivadc de imidazolina de un acido graso, Yy
2 g por litro de un agente ablandador de tejidos, como "Betamina
ACY, compuesto cuaternario de un acido graso. .

Se obtienen fihras rojas de un color intensc tendients
al azul, de excelente unifornidad de tefiido.

765 Ejemplo 4

Se empastan con una pequefia cantidad de agua caliente
37,5 g del colorante monoazoico gue contiene cromo 2-carboxi=1-
aminobencena — 1-fenil-3-metil-5-pirazolona (colorante : crg
mo = 2:1), vy 14,0 g del colorante monoazoico que contiene cromo

77¢C metilamida de acido 2-aminofencl-4-sulfdnico —> 1-carbetoxia-

mino-7-hidroxinaftalenos (colorante : cromo = 2:1), se diluyen y



luego se disuelvsn en una mezcla caliente de 802 que Eontiene -
300 ml de una solucidn acuosa de alginato sédico al 2% y 1C ml -
de una mezcla de 1 parts de sal de N-metil=N-{heta-hidroxistil)-

7158 amina de Acido graso de aceits de coco y 1 parte del producto de
condensacidn de 1 mol de alcohol dodecilice y de 7 moles de dxi-
do de etileno, y 290 ml de agua, y la solucidn obtenida es dilui
da con agua fria hasta 1000 ml. La temperatura ss entoncas de 402
aproximadamente,

780 Se impregnan en este liguido peinados de nylon, se ex=-
primen hasta un contenido de liquido del 50%, referido al peso -
en seco de las fibras, vaporizadas durante 10 minutos a una tem—
peratura de 1202 y luego enjuagadas primeroc con agua caliente y
luego con agua fria.

785 Se obtienen peinados de nylon de un color verde-aceity
na de un tefiido intenso y muy uniforma.

Ejemplo 5
Se empastan con una pequefia cantidad de agua caliente
40 g de la forma comercial dsl compuesto de cromo del colorante

790 monoazoico 2-aminofenol-4-metilsulfona —3 1=~fenil-3-metil=~5-
pirazolona (colorante : cromo = 2:1) -gua contiene como agsnte -~
de dilucidn un 5C% aproximadamente de sulfato sédico- se diluyen
y luego se disuelven en una mezcla caliente de 602 de 300 ml de
una solucidn acuosa al 2,5% de harina de algarroba y 30 ml de una

795 composicidn favorecedora del tefiido consistente en lz sal sddica
de éter diglic6lico de alcohol laurflico sulfatado CqpHog= =
(0CoH4)2-0S03Na , N,N-bis-(beta~hidroxietil)-amida de 4cido graso
de acsite de coco e isopropanol en una relacidn ponderal de 9:9:2,
y 250 ml de agua, Se.diluye la soliicidn resultante hasta 9G0 ml

800 con agua caliente (602) y se regula con acido acético el pH sobre
aproximadamente 4,5, La temperatura de la solucidn deberfia ser -

s < ? . .
entonces de 502 aproximadamente., Esta solucidn es diluida enton-
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ces con agua hasta 1000 ml.

Se impragna mechdn de lana a 50° con este liquido, se -
exprime hasta un contenido de 1{quido del 60% aproximadamente, re
ferido al peso en seco de las fibras, y se vaporiza con vapor sa-
turado dutante 10 minutos a 1052 y a una presidn de 0,3 atmésfe-
ras. Los productos vaporizados son lavados luego primero con una
solucion que contiene 1 g por litro de producto de condensacidn =
de éter nonilfenolpoliglicdlico (relacidn molar aprox. 1:12), lug
go se snjuagan con agua y por fin se lavan con una solucidn acuo-
sa que contiene 2 ml por litro de acido fdrmico al 85%, y se vuel
ven a enjuagar con agua.

Se obtiene un mechdn de lana de color naranja tefiide -

muy uniformemente,

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance de la

. P 4 . ’
presente invencion, se hace constar que esn la misma, podran ser
variables los materiales, dimensiones y en general aquellos otros
detalles accesorios o secundarios que no alteren, cambien ni modi
fiquen la esencialidad propussta,

Los terminos en qus queda redactada ssta memoria son -
ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose tomar en -

un sentido mas amplio y nunca en forma limitativa.

REIVINDICACIGNES

1).~ Procedimiento para el vaporizado continuo de material textil
fibroso impregnado con 1iguido de tratamiento, especialmente 1i-

gquido colorante, caracterizado por comprender primerc la alimenta
cidn del material textil fibroso impregnado en la zona de entrada
gue se va reduciendo gradualmente de un conducto de vaporizado -
donde la masa de fibra textil es gradual y progresivamente compri
mida, luego el paso del material por una zona central ds seccidn

transversal de superficie restringida en la cual su compresién -

méxima es mantenida ssencialmente constants y donde se introduce
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vapor a una presién superior a la presién ambiente, y por fin la
descrompresidn gradual del material vaporizado en una zona de sg
lida que se va ensanchando.

2). Procedimiento segln la reivindicacidén 1), caracterizado por
el uso de estopa o peinados impregnades con liquido colorante y
depositados en una sucesidén de pliegues parcialmente superpuestos,
3). Procedimiento segdn la reivindicacidén 2), caracterizado por
el usc de estopa de poliéster.

4). Procedimiento segln cualguiera de las reivindicacicnes 1) a
3), caracterizado por el hecho de gque es vaporizado material de -
fibra de polidster en la zona central del conducto de vaporizado,
durante 15 - 60 minutos, a una temperatura de aproximadamsnts 120¢
140 ¢ C,

5).Procedimiento segﬁn la reivindicacidn 1), caracterizado por el
hecho de vaporizarse material de fibra de nylon en la zona cen-~
tral del conducto de vaporizado, durante 10 - 20 minutos, a una -
tepperatura de aproximadamente 1202 C,

6), Procedimiento segln la reivindicacidn 1), caracterizadao por -
el hecho de vaporizarse material de poliacrilonitrilc en la zona
central del conducto de vaporizado, durante 10 - 40 minutos, a une
temperatura de aproximadeamente 1052 C,

7). Aparato para la ejecucidn del procedimiento segin cualguiera
de las reivindicaciones 1) a 6), caracterizado por comprender un
conducto de vaporizado con una abertura de entrada y otra de sali
da, estando constitufdo dicho conducto por una zona de entrada -
gue se va reduciendo gradualmente, una zona central de seccidn -
transversal de superficie minima esencialmente uniforme y una zao-
na de salids qgue se va ensanchando gradualmente, y por comprender
ademas medios para alimentar el matsrial textil fibrosec a la zona
de entrada del conducto de vaporizado, medios para transportar sl
material desde la zona de entrada a la de salida, medigs para re-—

tirar el material veporizado de la zona de salida, medios para cg
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lentar el conducto de vaporizado desde el exterior, asi como me-
dios para introducir vapor bajo presién superior a la presién am
biente directamente en la zona central del conducto de vaporizado.
8). Aparato seqln la reivindicacion 7), caracterizado por el he-
cho de que el conducto de vaporizado estd delimitado supericr e
inferiormente por una pared longitudinal de dos recipientes alar
gados en forma de caja, dispuestos esencialmente paralelos entre
si y de modo gue dejan entre si un conducto, y lateralmente por -
paredes laésralas dispuestas esencialmente paralslas entre si en-
tre las mencionadas paredes longitudinales de los recipientes, es
tanda dispuestos el recipiente superior e inferior, el unoc con =~
respecto al otro, de modo que el eje longitudinal central de la -
pared longitudinal de fondo del recipients superior y el eje lon-
gitudinal central de la pared longitudinal superior del recipien-
te inferior se encuentran en el mismo plano, poseyendoc cada una -
de las paredes longitudinales inferior y superior de los recipiepn
tes una parte central plana y partes de extremo planas inclinadas
hacia fuera y hacia arriba y partes de extremo planas inclinadas
hacia fuera y hacia abajo, respectivamente.

9), Aparato segin la reivindicacidn 8), caracterizado por el he=
cho de gue el recipiente superior y/o inferior estan provistos de
medios para calentar su pared longitudinal de fondo y respectiva~
mente superior,

10). Aparato segin las reivindicaciones 8) o 9), caracterizado -
por el hecho ds que la anchura de la pared longitudinal superior
del recipiente inferior es igual a =-o ligeramente mas granda gue—
la anchura de lz pared longitudinal de fondo del recipiente supe-
rior.

11). Aparato segln cuslguiera de las reivindicaciones 8) a 10), -
carackerizado por el hecho de que la longitud de la pared longity
dinal superior del recipiente inferior es mayor que -~y se extien-

de por ambos extremos méds alld de los extremos de la pared longi-



tudinal de fondo del rscipiente superior.
12). Aparato segin cualquiera de las raivindicaciones 8) a 11),

900 caracterizadc por el heche de gue las paredes lateralss conver-
gen en el lado de entrada del conducto de vaporizado hacia su -~
zona central, siendo esencialmente paralelas entre si en toda -
la zona central y divergiendo una de otra en el lado de salida
del conducto,

905 13). Aparato segﬁn cualguiera de las reivindicaciones 8) a 12),
caracterizado por el hecho de que el medio para transportar el
material textil fibroso desde la zona de entrada hasta la zona
de salida del conducto de vaporizado comprende una primera co-
rrea o cinta transportadora que se musve a lo largo de la pared

810 longitudinal superior del recipiente inferior desde la zona de
entrada hasta la zona de salida,

14), Aparato segﬁn la reivindicacidn 13), caracterizado por el
hecho de que las paredes laterales estan montadas sobre el reci
piente inferior de modo que dejan un intervalo esencialmente an

915 cho sntre los bordes inferiores de dichas parsdes laterales y -
la pared longitudinal superior de dicho recipients para que por
€l pase la cinta transportadora.

15). Aparato segln la reivindicacidn 14), caracterizado por el -
hecha de gque la ancura del intervalo entre los bordes inferiores

920 de las paredes laterales y la superficie de la primera cinta trang
portadora es tal que asegura un cierre hermdtico por el material
textil fibroso transportado por la zona central del conducto de -
vaporizado en condiciones de compresiﬁn maxima,

16). Aparato segln cualquiera de las reivindicaciones 8) a 13),

925 caracterizado por el hecho de que los medios para transportar =l
material textil fibroso desde la zona de entrada a la de salida

del conducto de vaporizade comprenden una segunda cinta transpor

. L4 . s
tadora accionada al unisono con la primera cinta transportadora
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a lo largo de la pared longitudinal inferior del recipiente supg
rior desde la zona de entrada hasta la zona de salida.

17). Aparato segin cualgquiera de las reivindicaciones B) a 16), -
caracterizado por el hecho de gue los medios para alimentar el -
material textil fibroso a la zona ds sntrada del conducto de va-
porizade comprenden un dispositivo por el cual el material textil
es colocado de manera continua sn forma de pliegues parcialmente
supsrfiuestos sobre la cinta transportadora.

18), Aparato segﬁn la reivindicacidn 17), caractserizado por sl -
hecho de que el dispositivo de alimentacidn comprende medios pa-
ra volcar cada plisqgue sobre la primera cinta transportadora ha-
cia atras con respecto a su extremo de base, por lo cual dicha -
primera cinta transportadora ejercs traccidn sobre cada plisegue
por su extremo de base a través de dicho conducto.

19). Aparato segin la reivindicacidn 7), caracterizado por el hg
cho de que el conducto de vaporizado esta constituido por un tam
bor cilindrico rotatorio y por un recipiente en forma de cuba -
que rodea dicho tambor en su fondo y en ambos lados con un integ
valo, sstandoc montado el tapbor en el recipiente en forma de cu-
ba de modo gue el eje central longitudinal del tambor y el eje -
central longitudinal del espacic delimitedo por la parsed interior
curva de la cuba son ssencialmente paralelos entre s{, pero no -
coinciden, y por el hecho de que entre la superficie del tambor
y la pared interior curva de la cuba resultan una zona central
de seccidn transversal de superficie minima esencialmente cons=
tante an el puntgo mas bajo del tambor, y a cada lado de la misma
una zona de entrada y respectivamente otra de éalida que se en-
sanchan hacia arriba. '
20). Aparato segin la reivindicacidn 18), caracterizado por el —
hecho de que el borde del recipiente en forma de cuba del lado -
d8 salida del material se encuentra mas bajo gue el barde de cu-

ba del lado de entrada del material.
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21), Aparato segin las reivindicaciones 19) o 20), caracterizado
por el hecho de que la curvatura de la pared interior de la cuba
es tal que deja una ancha abertura de entrada cerca del borde sy
perior de la cuba entre la pared de cuba y la superficie del tam
bor,

22). Aparato segﬁn la reivindicacidn 19)y caracterizado por el -
hecho de qus el tambor gque sirve como medio transportador dsl ma
teriat y accionado por medios motoraes en el sentido qus va de la
zona de entrada a la de salida esta provisto ensu superficie de
salisntes de una longitud tal que dejan un espacio en la zona =~
central del conducteo de vaporizado adecuado para varias capas de
material plegado en estado de compresion.

23), Aparato segin cualquiera de las reivindicaciones 19) a 22),
caracterizado por el hecho de gue el dispositivo ds alimentacidn
comprende medios para introducir de manera continua el material
textil fibroso en forma de sucesidn de pliegues, varios de los -
cuales estam siempre parcialmente superpuestos entre si, en la -
zona de entrada,

24). Aparato segﬁn la reivindicacidn 23), caracterizado por el -
hecho de que el dispositivo de alimentacidn comprende medios pa-
ra volcar los pliegues de material textil de manera que los ex-—
tremos superiores de los plieguss se ponen en contacto con la pa
red interior de la cuba, mientras que los extremos infsriores de
los pliegues se ponen en contacto con la superficie dsl tambor,
por lo cual los pliegues son sacados sn esta posicidn por el con
ducto de vaporizado.

25), Aparato segin la reivindicacidn 19), caracterizade por el -
hecho de sstar provisto de un conducto de entrada de vapor en el
recipiente en forma de cuba, para introducir vagpor saturado o rg
calentado, bajo presidn superior a la presidn ambisnte, directa-

mente en la zona central del conducto de vaporizado.
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26), Aparato segln la reivindicacidn 19), caracterizado por el -
hecho de que el dispositivo para sacar el material textil fibro-
so vaporizado por el lado de salida del conducto de vaporizado -
995 comprende medios para volcar los pliegues gue salen por la sali-
da del conducto de manera tal que el extremo de cada pliegue que
estaba en contacto con la superficie del tambor es wolcado hacia
atrds con respecto al extremo opuesto del mismo plisgue que éstg
ba en contacto con la pared interior de la cuba, por lo cual la
1000 extraccidn de los pliegues del aparato resulta grandements faci-

litada.
27). "PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA EL VAPORIZADOD CONTINUQ DE MA-

TERIAL TEXTIL FIBRGSOY,

Consta la presente memcria descriptiva de treinta y tres
hojas numeradas y mecanografiadas por una sola de sus caras a la

que se acompafian tres hojas de planos para su mejor comprensidn.

MADRID,
A\ c
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