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PATENTTE DE INVENCION

D it e I I G PR Py YN

Mce m o r i g de s eceriptiva

En la industria textil, para el lavado y bata~
nado de tejides en cuerda, acostumbra a tratars; el te~-
jido en forma-de pliegues comprimidos,

El procedimiento usual empleado para formar
estos pliegues en el tejido y comprimirlos, consiste en
hacer avanzZar el tejido continuamente hacia un recinto
en el que eB'retenido, de manera que el tejido se vaya
plegando e§ el interior del mismo, ¥y en aplicar una
presidén sobre los pliegues formados, Para ello se uti-
lizan normalmente dos rodillos accionados, con presiénm
entre si, que alimentan el tejido al interior de una
caja retenedora de seccidn cuadrada o rectangular, en
la que, en generel, la parte baja y las dos laterales
son fijas y la Superior estd articulada de manera que
puede cerrar mds o menos la salida de la caja retenedo-
ra,

" Dicha parte superior articulada estd provis-

ta de medios de presidn, con lo cual, al cerrarse la

©.8alida de la caja retenedora, dsta se va lléﬁuhdo'del

.tejiao formando pliegues, hasta ciertofgrwd% de com-—

presién 1{mite que es funcidn de la presidn ejercida

por la parte articulada Sobre el tejido y del grado de

: adherencia entre el tejido y los rodillos alimentadores,

Ultimamente Se han introducido en las cajas

retenedoras de las mdquinas de batanar y lavar tejidos

)

dispositives mecdnicos provistos de movimientos alter—

' nativos, dispuestos en la parte inferior de la caje
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retenedora, pars ocomprimir los pliegues del tejido en
combinacidn con la presidn ejercida por la parte supe=
rior,

Pero en todos los aparatos conocidog la sali~
da dél tejido de la caja retenedora se produce de umna
forma»intermitente, pues los rodilloes alimen@adores,
ademds de su funcidn de alimentacidn, deben comprimir
los pliegués y vencer la accidn opuesta de los mecanis-
mos de retencidn de la caja retenedora, para asegurar
la continuidad de la operacidn,

De ello se deduce que, 8i se aumenta la pre-
sidn de la parte articulada de la caja retenedora, lle-
ga un momento en que los rodilles compresores-alimenta~
dores deslizan sobre el tejido, que resulta perjudicado
por defectos producides por abrasidn, y tal deslizamien~
to es tanto mds fdcil que se produzca por efectuarse
el tratamiento del teji&o en himedo.

8i se aumente la velocidad del tejido, las
intermitencias de funcionamiento del dispositivo entre
las fases de llenado, de compresidn y de vaciado de la
ceja retenedora, tienen lugar en un ciclo mds corto,
hasta llegar a un limite en el momento en que la parte
articulada oscila tan rdpidamente que no da tiempo a
que se efectien ni el plegado ni la compresidn requeri-
da del’ tejido llegando incluso a estabilizarse la par-
te articulada en una posicidn de equilibrio, o efectuan-
do pequeiias oscilaciones,

Si se aumenta la capacidad volumdtrica de la

caja retenedora, aumenta proporcionalmente el frotamiento
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L

-del tejido a su paso por el interior de la caja retenedo-

ra, lo gue obliga a reducir la presidn de retencidn de
la parte articulada, hasta .conseguir un equilibrio en
el gque no se produzcan deslizamientos ni defectos en-el
tejido.

Por dltimo, si se aumenta excesivamente la
presion entre los cilindros alimentadores, que por su
naturaleza deben ser de superficie dura, aumentan tam-
bién las posibilidades de que se produzcan deféctos por
compresidn en el tejido,

La presente invencidn tienme por objeto un pro-
cedimiento para formar pliegues y comprimirlos en un ma=
terial textil que se hace circular continuamente a tra-
vés de un recinto que permite obtener la formacidn de °
los pliegues en forma contfnua y en consecuendia mds unie
forme, alcanzar un grado de compresidn de los pliegue§

més elevado, aumentar la velocidad de avance del mate-

-rial textil,. y reducir el peligro de deslizamientos ya

que se evita que la adherencia entre el material textil
y los rodillos alimentadores tenga que vencer el frota-

. by

Esto se consigue, segun eliproced?miento de
la invericién, transportande positivamente I;s'pliegues
del material textil al mismo tiempo que son comprimidos.
- En consecuencia, el procedimiento dé la inven-

cidn consiste esencialmente en reducir la velocidad de

- avance del textil en el interior del recinto, com rela-

cidn a su velocidad de alimentacidn, y conducir y guiar

el material textil a través del recinto a una velocidad
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inferior a la de alimentacidn, al mismo tiempo que Bse So-
mete al material textil en movimiento a una cpmpresién

en una direccién transversal avla longitudinal de su avan
ce,

Para facilitar la compresidn del procedimiento
de la invencidn, se describe el mismo-a continu&cién conme-
parandolo con el frocedimiento usual, con ayuda de los
dibujos adjuntos, en los cuales, _

. Las figuras 1, 2 y 3 representen esquemdticamen
te, como ejemplo, aparatos de lavar y batanar cono;idos
que actian segdn el procedimiento usual,

Las figuras 4 a 9 muestran, también esquemdti-
camente, varios ejemplos de dispositivos que pueden ser
utilizadoes para la realizacidn del procedimiento de la
invencidn,

En la figura 1 se representa un batdn usual que
comprende una cajea o cuba ~l-, que puede contener un bafio
de tratemiento y en la que 8e acumula el tejido -2~ dis-
puesto en cuerda sin fin, El tejide pasa entre dos rodi-
l1lo8 compresores accionados -3~ y provistos de medios'de
presidn entre si, indicados por la flecha C, los cuales
alimentan el tejido a una caja retenedora formada por
una pared i;ferior fija =4~ y dos paredes laterales tam-
bfen fijns, a modo de una danal, y por una pared superior

o tapa «b= articulada en -6~ de manera que puede cerrar

" la salida de la caja retenedora, estdndo esta tapa —-b5=-

provista de un peso ~7-, de un resorte o de otros medios

que determinan una presidn en la direccién de la flecha

P, Con ello, el tejido, alimentado continuamente por los
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~rodillos ~3~, se acumula en el interior de la caja retew

nedora formando pliegues ~8- que Son comprimidoes por e~
fecto de diche presidn P, hasta que, venciendo esta pre-
sidn P, el tejido sale de la caja retene&ora -4~ y -b~
y cae al fondo de la cuba -1-, volviéndose a cerrar la
caja retenedora por la accidn del peso -7;, con lo gque
vuelve a acumularse el tejido en su interior fo{mando
nuevamente pliegues -8-, :

En el aparato de la figura 2, se ‘ha di'spueste
en la parte inferior de la caja rethbdorav—4-‘una serie
de elementbs giratorios excéntricos -9~ que comprimen
intermitentemente los pliegues -8~ del teiido contra la
tapa articulada =6-, la ocual en este caso{rec;be la pre-
sidn por la accidn de un resorte =-10-,

En la figura 3 se muestra otro aparatovconoei-
do en el qﬁe la parte inferior de la caja retenedora es-~
td constituida por una serie de elemeﬁtos -11- ﬁrovistqs
de un movimiento alternativo de asScenso y descensoy los

cuales producen también una compresidn intermitente de

los pliegues =8~ del tejido contra la |tapas artieulada

-~ N Voo 1

. Como Se ve, todos estos aparatos conogidos
.0 . H ' *

_trabajan Qegdn el procedimiento usual, en el que el te-

jidb.SG acumula formando pliegues en el interior de la
caja-retenedora Y se comprimen los pliegues form;dos,
hasta que salen de la caja retenedora ¥y vuelvé a ser
retenido el tejido en el interior de la misma, Es decir
gue en este procedimiento usugl el avance del te jido

a través de la caja retenedora, la formacion de los plig
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gues, ¥ la compresidn de los mismos, tienen lugar em for-
ma intermitente, y los rodillos compresores-alimentadores
-3~ tienen que vencer la accidn de retardo, producida

por la caja retenedora sobre el avance del tejido,

En cambio, en el procedimiento de la invenocidn

" el material textil, tal como un tejido dispuesto en for=-

ma de cuerda sin fin, a la salida de los rodilloes alimen~
tadores, que lo alimentan a velocidad uniforme a un rew
cinto equi§alente a la caja retenedora, es cogducido Yy
guiadp'en.forma positiva a travds de dicho recinto a
una velocidad controlada inferior a dicha velocidad de

alimentacion de los rodillos, lo cual determina también

la formacidn de pliegues como en el procedimiento cono-

cido, pero_ con la diferencia de que estos pliegues se
ven formande y ven avanzande en forma continua, y,.de
acuerdo con la invencidn, dichos pliegues, mientras a-
venzan, son comprimides progresivamente,

Esta accion de conducecidn y guin de material
textil y de ocompresidn simultdnea del mismo, puede lle~-
varse a cabo con ayuda de medios de conduccidn y de
gufa accionados positivamente & velocidad controlada y
provistos d su vez de medios de presidn.,

Los citados medios pueden estar constituidos
por al Qenos dos teleras transportadoras opuestas o dos
hileras opuestas de rodillos accionados, o combinaciones
de ung telera y una hilera de rodilles accionados,-ostan-
do estos conjuntos erticulados en puntos prdximos a los
rodill&a aliméntadoreg usuales y provistos de pesos, re-

Sortes u otros medios que ejercen presidn entre ambos
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conjuntos, de manera gque los dos citades conjuntos opues
tos de medios de conduccidn ngufa vienen a substituir

a dos paredes opuestas de la caja retenedora usual de
los batanes, y que pueden Ser la pared inferier y la
Superior o tapa, o las dos paredes laterales;.o &nas Y
otras,

Asi, el aparato representado eSqugméticaante
como e jemplo en la figura 4, comprende dos rodillos ali-.
mentadores ~20-, a la salida de los cuales, y en sﬁbsti-
tucidn de la caja retenedora usual, ven dispuesfas dos
teleras transportadoras accionadas, superior =21~ e infe=
rior ~é2-, con sus ejes paralelos a 1los ejes de los r#—
dillos =~20-, estando los respectivos ejes -23~ y -24- de
estds teleras que se hallan adyacentes a los rodillos
-20-, montados en posiciJn fija mientras que”ios respeﬁ—
tivos ejes opuestos —25- y -26- estdn montados desplaza-
bles verticalmente y sometidos a la accién-dé sendos re-
sortes--27- que presionan ambas teleras -21- y =22~ entre
si, o

No obstante, una de dichas £e}ergé'ﬁuede tener
sus dos ejes =-24~ y -26- montados en posicidn fija, como
se muestira en el ejemplo de la figura 5, en el que o8
solaéenﬂe la telera superior -21~ 1; que presiona sobre
la é;lerg inferior =22-,

Dichas teleras, o una sola de ellas, como se
indica en-la figura 6, pueden substituirse por una hilera
de rodillos accionados —-28- montados paralelos sobre una
arﬁazén comin, representada por -29-, que esté‘éfticuln—

da por su extremo contfguo a los rodillos =-20-, mientras
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por el extremo opuesto recibe la nccidn del resorte «=27=j
Puede obtenerse el mismo efecto disponiendo

las toeleras -21~ y «228~, 0 los conjuntos de rodillos

~28-, ¢on Sus ejes en posicidn vertical, como se indica

en la figura 7, disponidndose entonces paredes superior

e inferior fijas =30- y ~31-,

’ El funcionamiento de estos dispositivos hace
udemés:posible idear aparatos de batanar y lavar en los
que puedaiinvertirse per%odicamente el sentido de avan=-
ce’dgl-ﬁﬁftil, ¥ por tanto el de compresidn del mismo,
por ejemplo como el aparato representado en la figura 8,
que compende un par de rodilles alimentadores =-32-, 5
dos dispositives ~33- y -34-, andlogos a cualquiera de
los disP;s;Pivos de las figures 4 a 7, dispuestos a uno
¥y otro lado de los rodillos =32-, y medios para invef&ir
el sentido de giro de dichos rodillos -32- y de las te-
leras o rodillos de los dispositivos =33~ y =34-, de ma-

ners que Se pueda hacer gircular el material textid al=-

ternativamente en el sentido indicado com Iinea llena

"=35- en que trabaja el dispositivo -33- mién@fn; 8¢ re~

i

¥

" tira la presidn del dispositivo -34- que'pg %hnece asi

ey C . . . . . v L
. inactive, y en sentido contrario 1nd1cado5%pn linOa_de

trazos y puntos, trabajando entonces el diEposi%ivb =34~
. . .
y permaneciendo inactivo el dispositivo =33-, Tembién

pueden disponerse los dispositivos ~33~ y -34~ de manera

‘que el material textil pasa a través de ellos en direc~

cidn vertical, como en el aparsto de la figura 9, el
cual comprende tre® rodillos compresores-~alimentadores

37w «38= ==, de manera que el material textil, ouando
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circula en el sentido indicado con 1inea llena ;36-, es
comprimido primero entre los rodillos =38~ y =39~ y lue=-
go pasa entre los rodilles =-37- ¥y =38~ que lo alimentan.
al dispositivo -33-~, ¢ inversamente, cuando scircula en

el sentido contrario indicado con linea de trazos y

" puntos ~86~-, es comprimido en primer lugar entre los ro=

dilles -37—- y ~38- y luego al pasar entre los rodilles
~-38= y:«=39- y es alimentado al dispositive ~34-,

Como se comprende, el procedimiento de la in=- °
vencidon hace posible, gracias a una relacidi diférenciui
de velocidades entre los rodillos alimentadores y las te~-
leras o rodillos de conduccion y guia, la formacidn en
el material textil de los pliegues an fp%mé continua, y

en consecuencia mds uniforme, lograr un mds alto gtrado

“de comprésicn de los pliegues y la posibilided de aumen-

“tar la velocidad del material textil, con menor peiigro'

de deslizamientos entre él material textil y los rodilios
alimentadores, ya que la adherencia entre los.rodilqu'y
el material textil mo tiene que vencer el fro%amf@nto de
la caja retenedora, puesto que los pliegues son ﬁranSpor-
tados durante su compresidn, quedando asi reducida .la
misidn de los rodillos a entregar el material texgil al
dispﬁéitivo formaedor de pliegues, .
Aﬁemés, en la operacidn de batanado de un teji;
do en que interesa obtener un grado de enfieltrado lo nds

regular posible y en el menor tiempo posible ,el procedi-

miento de la invencidn permite aumentar considerablemente

"la velocidaed del tejido, aumentando en consecuencia, pro-

‘porcionalmente al cuadrado de la velocidad, la fuerza viva
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del tejido que es la que produce el choque entre las fi-
bras, logrdndose asi una mayor rapidez y uniformidad en

la operacidn de enfieltrado,

N 0 T a

BENDREIMINRER

Se reivindica como objeto de esta patente de
invencidns

1,~ Procedimiento para formar pliegues Y com=
primirios en un material textil que se hace circular’oon-
tinuamente a través de un recinto, caracterizado por el
hecho de que el recinto comprende elementos tfansportado-
res accionados, que se mueven a una velocidad controleda
inferior a la velocidad de alimentacidon del materigl tex—
ti1l al recinto, y que actiuan sobre dicho matexjai textil -
desde al menos un par de caras opuestas del recinto y a
lo largo de al menos una parte de la longitud total de diq

cho recinto, conduciendo y guiando el material textil a

. ' -
travds del recinto de manera que tienme lugar una reduccion

de su veldocidad de avance en el interior del recinto con
relacign a la velocidad con que es allmentado_ai mi&meo,

-

-yiporqw? el material textil, mientras‘ es conducidg, se

somete Ssimultaneamente a compresidn en cualquier direccidnm

-

transverSa;'a la direccidn longitudinal de avance de dicho
mutérih}’textil a través del recinto,
2,~ Procedimiento para formar pliegues‘y com=

primiilos en un material textil que se hace circular conti-

nuamente a través de un recinto,

'
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Esta memoria consta de once pdginas escritas por

: rd .
una sola cara,

BARCELONA, 17 de Abril de 1975,

POA.
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