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E l invento se refiere a un procedimiento y  

una in stalación  para e l decatizaje continuo de tejid o s  

' de te la r , te jid o s de punto y sim ilares con a l menos un 

cilindro de vaporización y un cilindro de succión, so 

5 bre lo s  cuales es conducida una banda acompasante pre 

tensada sin fin .

Se conoce una in stalación  de vaporización en da que 

l a  banda de género junto con una banda acompañante es 

conducida sobre varios cilindros de vaporización y c i -  

10 lindros de inversión dispuestos dentro de una cámara 

de vacío . Cabe considerar como desventajosa en este ca 

so la  superficie de acción del vapor relativamente pe­

queña para la  banda de género.

Además, en esta in stalación  conocida repercu 

15,,. fe da manera desventajosa e l que -  provocado por los mu 

chos puntos de inversión para e l  género y la  banda acom 

* pañante -  se ejerce una presión su p e rficial relativamen

! * te  reducida durante e l  período de vaporización y e l pe­

ríodo de enfriamiento sobre e l  material que se ha de de 

20 oatizar.

Asimismo, no es nueva ya una máquina dacatiza  

dora de funcionamiento continuo con una banda acompañan 

te de f ie lt r o  que circu la entorno a un cilindro. En es­

te caso, una parte del cilindro se u t i l iz a  para la  vapo 

25 rización  y  otra parte del cilindro se u t i liz a  para la
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succión del género. La presión su p erficial que actúa 

sobre e l  género debido a la  fuerza tensora de la  ban 

da acompañante es constante siempre también en esta  

construcción entre e l período de vaporización y  e l pe 

ríodo do succión.

Por consiguiente, se conocen según esto méqui 

ñas decatizadoras de funcionamiento continuo que mueven 

e l género junto con una banda acompañante sobre uno o 

varios tambores perforados para conseguir un proceso 

de vaporización y de succión. Por regla general, en es 

tás máquinas es accionado solamente un 'tambor único y  

se ejerce una presión su perficial a través de la  fuer 

za de tensado de la  banda acompañante.

Para obtener una acción diferente en e l efec  

to de decatizaje se puede conseguir oon ta le s máquinas 

únicamente una desviación in sign ifican te por variación  

de la  velocidad de paso del género y regulación de la  

presión su perficial a l decatizar por modificación de 

la  fuerza de tensado de la  banda acompañanta.

Con independencia absoluta de la  fuerza de 

tensado con la  que pueda circu lar la  banda acompañante, 

en la s  maquinas decatizadoras conocidas permanecen siem 

pro igual de grandes lo s  valoras de magnitud para la  pro 

sión su perficial para e l tratamiento con vapor, a sí como 

lo s  valores para la  succión.
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Intensas investigaciones sobre la  produc­

ción de un efecto de decatizaje plenamente eficaz han 

aportado otros conocimientos. Por ejemplo, s i  se quie 

ren transm itir lo s  factores de in flu en cia para e l efec  

to de decatizaje del decatizaje discontinuo clásico en 

paquete a un decatizaje continuo, se han de observar 

o tener en cuenta otros fundamentos y consideraciones.

Si en lo s  dos procedimientos o in sta la cio ­

nes conocidos se deben obtener aproximadamente 3os mis­

mos efectos de decatizaje en cuanto a l tacto del gene 

ro, e l  grueso del genero y e l b r illo  su p erficial del 

genero, se ha de trabajar en e l funcionamiento conti­

nuo con una presión s u p e r fic ia l  sustanoialmente más 

a lta  a pausa del tiempo de actuación y de tratamiento 

mucho más corto. La transferencia de estos conocimien 

tos a la s  máquinas deoatizadoras oonooidas de funciona 

miento continuo trae consigo, sin embargo, algunos in­

convenientes y plantea numerosos problemas. En este ca 

so, puede quedar por resolver s i  se pueden siquiera ob 

tener lo s  valores de presión su p erficial necesarios pa 

ra conseguir efectos de decatizaje plenamente eficaces.

Los inconvenientes de la s  máquinas decatiza- 

doras conocidas de funcionamiento continuo consisten  

sustanoialmente en que una presión su p erficial reía t i  

vamente grande a l vaporizar y a l  succionar conduce a
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una redacción casi siempre indeseable del grueso del gó 

ñero. Además, mediante una presión su perficial re la tiv a  

mente a lta  se impide un proceso de encogimiento durante 

e l tratamiento con vapor.

$ Por estos motivos, en la s  máquinas deoatisado

- ras continuas se trabajan con presiones su perficiales  

sustancialmente más pequeíías. Sin embargo, lo s  efectos  

de decatizaje que entonces se originan son in su ficien ­

te s, no se pueden comparar, por tanto, con los de la s  

-¡0 máquinas decatizadoras que trabajan de forma disconti­

nua y, en e l fondo, se pueden u t i liz a r  únicamente para 

géneros de te la r y de punto muy lig e ro s de calidad infe  

rio r.

Por consiguiente, se ha comenzado a u t i liz a r  

-¡5 recientemente en ta le s  máquinas ro d illo s  de presión que

están dispuestos en la  p erife ria  del cilindro decatiza  

dor. Sin embargo, con esto se han podido conseguir solo 

variaciones in sign ifican tes en e l efecto de decatizaje  

y en la  presión su p e rficial, ya que una presión superíl 

20 c ia l incrementada se encuentra únicamente en la  zona de

un trazado lin e a l muy estrecho y, por tanto, es extrema 

damente breve.

Por consiguiente, es cometido del invento mqs 

tra r un procedimiento y una in stalación  para la  puesta 

25 en práctica del mismo, con cuya ayuda se pueda conseguir
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un decatizaje óptimo con independencia de la  clase y 

la  naturaleza d e l-te jid o  correspondiente.. Este proble 

ma se resuelve según e l procedimiento de acuerdo con 

e l invento por e l heclio de que la s  fuerzas de presión 

entre lo s  tratamientos en la  zona del cilindro de va 

porisación ( e l cilindro de vaporización) y e l c ilin  

dro de succión se varían una con relación a otra en 

cuanto a su magnitud.

Esta idea general se puede representar en la s  

más diversas forcias de realización prácticas. En una. 

primera forma de ejecución de la  instalación de acuer 

do con e l invento para la  puesta en práctica del proce 

dimiento con un ro d illo  de alimentación y un ro d illo  de 

retirada que están asociados a cada uno de loa c ilin ­

dros y sobre lo s  que la  banda acompañante es alimenta­

da a l cilindro o es retirada de este, lo s ro d illo s de re 

tirada de lo s  d istin to s cilindros están unidos con un 

mecanismo de regulación.

Ventajosamente, a cada cilindro está asocia  

da una cinta de presión pasada sobre ro d illo s de des­

viación, la  cual se aprieta contra e l  lado exterior de 

la  parte de la  banda acompañante que abraza a l .cilindro  

correspondiente, pudiendo ser regulado y enclavado a l  

menos un ro d illo  de desviación para la  variación de la  

fuerza de apriete de la  cinta de presión.
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Según otra cara cterística  del invento, la  

-cinta de presión consiste en un te jid o  t e x t i l  o en 

metal.

Este procedimiento o esta instalación  con 

dnce a efecto de decatiaaje óptimos. La práctica mue_s 

-tra lo s efectos de decatisaje mas favorables con ten 

dencias antagonistas en la  actuación de la s  presiones 

su perficiales entre la  fase de vaporización y la  fase  

de succión.

Para calidades determinadas del genero es 

aconsejable hacer que actúe una presión su perficial 

relativamente pequeña a l vaporizar y una presión su 

p e r fic ia l relativamente fuerte durante e l tratamiento 

de succión.

Sin embargo, para clases de genero especia­

le s  ha demostrado ser más favorable e le g ir  la  presión 

su perficial a l  vaporizar sustancialmente más grande 

que a l succionar.

Con la  tendencia antagonista en la  presión su 

p e r fic ia l entre e l proceso de vaporización y e l  de suc 

ción se pueden obtener impecablemente,por tanto, lo s  

efectos de decatizaje que no se han alcanzado hasta 

ahora en e l funcionamiento continuo.

El ajuste de valores lím ite entre presión su 

p e r fic ia l mínima y presión su p e rficial máxima., combina
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do en relación con la s  tendencias antagonistas para 

la  "vaporización y la  succión, arroja lo s  resultados 

siguientes:

Si l a  presión su p erficial mínima hasta me­

dio fuerte en e l proceso de vaporización se combina 

con una presión su p erficial máxima en l a  succión, se 

obtiene un tacto de género blando y voluminoso, de mo 

do que apenas se modifica como t a l  e l grueso del - gene 

ro. Además, se pueden consignar una formación de b ri­

l l o  acusada y una buena fija c ió n .

Sin embargo, s i  la  presión su perficial máxl 

ma en e l proceso de vaporización se combina con una 

presión su p erficial mínima hasta medio fuerte en l a  

suoooión, se obtiene un taoto de género blando, pero lis o  

Aón < modificación del grueso del genero. Además, se pue­

den consignar una imagen su p erficial relativamente exen 

ta  de b r illo  y una buena fija c ió n .

Dado que la  zona entra la  presión su perficial 

mínima y la  máxima puede extenderse mucho, sa pueden con 

seguir, a oonseouenoia de e llo , considerables diferen­

cias y matices en e l espectro to ta l de lo s efectos de 

deoatizaje posibles.

Se consiguen buenos efectos de deoatizaje es­

pecialmente utilizando tres cilindros perforados cuando 

e l tratamiento se lle v a  a cabo sobre cada cilindro, por
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un lado, con presión superficial diferente y , por 

.otro lado, con estados de vapor diferentes, ¿ s í ,  por 

ejemplo, se pueden conseguir efectos especiales cuan 

do el primer cilindro trabaja a reducida presión super 

f i c i a l  y se carga con vapor saturado, mientras que en 

, e l cilindro siguiente se trabaja con presión superfi­

c ia l sustancialmente más a lta  y con vapor recalenta­

do. La compresión relativamente pequeña durante e l tra  

tamiento con vapor saturado conduce a un ablandamiento 

del tacto, mientras que la  presión su perficial más fuer 

te durante e l período de recalentamiento origina una es 

ta b llizao ió n . La succión subsiguiente aporta, con un 

aumento adicional de la. presión su p e rficia l, la  forma­

ción de tacto y  de b r illo  deseada.

Sin embargo, aparece como interesante también 

un efecto altern ativo doble entre vaporización, por un 

lado, y succión, por otro lado, para lo  que, por ejemr- 

p ío ,.en  e l primer cilindro de tratamiento se vaporiza 

con vapor recalentado a presión su p erficial r e la tiv a ­

mente grande, mientras que una succión con presión su­

p e r fic ia l más o menos fuerte se re a liza  en e l cilindro  

de tratamiento subsiguiente y  un tratamiento sucesivo 

oon Vapor saturado se lle v a  a cabo en e l último c i l 3n  

dro bajo e l  efecto de una presión su p erficial más pe­

queña. Este proceso de tratamiento permite por de pron

- 9
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to una esta b ilizació n  máxima. Sin embargo, dado que 

e l efecto de l a  elevada temperatura conduce a un en 

durecimiento del tacto del género y a una disminución 

del volumen del género, es decir, del grueso del gene 

ro, e l  tratamiento subsiguiente con vapor saturado ba 

jo presión su p e rficia l más pequeña aporta l a  formación 

de tacto deseada y una recuperación en e l volumen del 

género. Después del tratamiento f in a l con vapor se de 

berá conectar en cada caso un dispo sitivo  para e l en 

friamiento de la  superficie del género a continuación 

de la  in stalación  con tres cilindros de tratamiento.

E l invento se explioa de forma algo más deta 

lia d a  a continuación con ayuda del dibujo, en e l  que 

muestran de forma puramente esquemática:

La figu ra 1, una sección v e r tic a l a través 

de una primera forma de ejecución de la  instalación  

según e l invento,

La figura 2, una sección v e rtic a l a través 

de una segunda forma de ejecución de la  instalación se¡ 

gún e l invento,

La figura 3, una representación correspon­

diente a la  representación según la  figura 2, están-., 

do representados también lo s  mecanismos de regulación,

La figura 4 , una sección v e rtica l a través 

de una tercera forma de ejecución de la  instalación de

27.12.75 — *]0 —
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acuerdo con e l invento, y

La figura 5 , una sección v e r tic a l a través  

de una cuarta forma de jecución de la  instalación se­

gún e l invento.

Con 1 (figura 2) esté designada una banda 

.acompañante sin f in  que esta constituida por un t e j í  

do de satén o un f ie lt r o  sin fin  de material s in té ti  

co o sim ilar y que sirve en primer lugar para trans­

portar e l  género 2 a tra ta r sobra lo s  cilindros 3, 4 

bajo un pretensado relativamente reducido.

Los cilindros 3 , 4 poseen en su p eriferia un 

arrollamiento abombado del mismo material que la  ban 

da acompañante 1 o un tubo fle x ib le  sin fin  zuncha 

do 5 ) 6 de f ie lt r o  o sim ilar. Se garantiza con e llo  

que e l género 2 quede incrustado entre l a  banda acom 

pañante 1 y e l tubo fle x ib le  5, 6 y  sea sometido sin  

tracción longitudinal a la s  d istin ta s  fases de trata  

miento.

En la  forma, de ejecución representada, según 

la  figura 1 e l tratamiento con vapor sobre e l  cilindro  

3 se efectúa de dentro a fuera o bien de fuera a den- 

tró.

Por e l contrario, en e l  cilindro 4 se suc- 

oiona y enfría el te jid o  2,

La banda acompañante 1 se conduce sobre rodi
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l ío s  de desviación y se mantiene bajo un pretensado 

a través de un cilindro tensor 11 qué actúa sobre e.l ro 

d illo  de desviación 11a. De este modo, se ap lica una 

tensión básica a todo e l sistema y; por tanto, una 

5 presión su p e rficial mínima a l te jid o  2 que se ha de 

decatizar.

A cada uno de los cilindros 3 o 4 están aso 

ciados un ro d illo  de alimentación 7 o 9 y un ro d illo  

de retirada 8 o  iO, sobre lo s  cuales la  banda acompa 

-¡O ñante 1 es alimentada a l cilindro correspondiente 3 ,

4 o es retirada de éste.

La banda acompañanta 1 es accionada, por ejem 

pío, a través del ro d illo  de alimentación 7*

Según e l invento, la s  tensiones de tracción  

1$ en la s  partes de la  banda acompañante 1 que abrazan a 

lo s  cilindros 3 y 4 se pueden variar con independencia 

una de otra. A sí, por ejemplo, en la  forma de ejecución  

según la  figura 1 e l ro d illo  de retirada 8 obtiene un 

número de revoluciones más a lto  en comparación con e l  

20 ro d illo  de alimentación 7 . La velocidad e fe c tiv a  del 

ro d illo  de retirada 8 se encuentra, por tanto, solo al  

. gunos porcentajes por encima de la  velocidad del rodl ' 

l i o  de alimentación 7) de modo que la  velocidad diferen  

c ia l y  l a  capacidad como trabajo de deformación están 

25 a disposición de la  banda acompañante circulante 1.
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E l elevado número de revoluciones del rodi 

l i o  de retirada 8 conduce a un alargamiento de la  ban 

da acompañante circulante 1 a lo  largo del trayecto  

entre e l ro d illo  de alimentación y e l ro d illo  de r e tí  

rada 8 y , por tanto, a un aumento directamente propor 

- cional da la  tensión de la  banda acompañante 1 en di­

rección longitudinal.

Dado que de la  tensión longitudinal de la  

banda acompañante 1 resulta también una tensión ra­

d ia l, se aumenta también, para un número mayor de re 

voluciones del ro d illo  de retirada 8, la  compresión su 

p e r fic ia l sobre e l te jid o  2 en la  zona del cilindro 3.

E l número de revoluciones regulado del rodi 

l i o  de retirada 8 se transmite a continuación de mane 

ra directamente proporcional a l ro d illo  de alimenta­

ción 9.

Por consiguiente, para e l cilindro 4 á l  ro­

d illo  de alimentación 9 se hace cargo de la  misma fun 

ción que e l ro d illo  de alimentación 7 para e l  c i lin ­

dro 3*

E l ro d illo  Re retirada jO montado a conti­

nuación del cilindro 4 cuida de una presión superfi­

c ia l determinada susceptible de elegirse con independen 

cia respecto del cilindro 3 .

Dado que la  tensión de la  banda acompañante 1



se puede ajustar dentro de amplios lím ites por medio 

del cilind ro tensor 11 y e l ro d illo  de desviación 11a, 
se puede ejercer una presión su p e rficia l sustancialmen 

te más fuerte sobre e l  cilindro 4 en comparación con 

5 la  presión su perficial ejercida sobre el cilindro 3.

Esto es posible únicamente cuando, por ejemplo, so­

bre e l  cilindro 3 actúa únicamente l a  presión super­

f i c i a l  de la  tensión de l a  banda acompañante 1 gene­

rada a través del cilindro tensor 11 y e l  ro d illo  de 

10 retirada 8 obtiene un número de revoluciones más..alto 

en relación c'on el ro d illo  de alimentación 7.

El proceso de vaporización tiene lugar enton 

oes -  especialmente en caso de reducida fuerza de ten 

sado de la  banda acompañante 1 -  con presión superfi- 

15.. c ia l  mínima.

El ro d illo  de alimentación 9 recibe con igual ve 

locidad a la  banda acompañante 1 y a l género 2 desde 

e l cilindro 3 y lo s  transporta sobre e l cilindro 4.

Siendo máximo e í número de revoluciones del 

20 ro d illo  de retirada 10 con respecto a l ro d illo  de a l i  

mentación 9* se puede conseguir entonces en la  periíb  

r ia  del cilindro 4 un valor máximo de la  presión super 

f i c i a l .

En la  forma de ejecución según la  figura 2 se 

25 u tiliz a n  tres cilindros 3, 4, 12, estando montado nueva
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mente delante de cada cilindro 3, 4 , 12 un ro d illo  

de alimentación 7 y 9, 13 y estando montado detrás 

un ro d illo  de retirada 8, 10, -¡4.

Con estos tres cilindros 3 , 4 , 12 se pue­

den re a liza r  la s  combinaciones siguientes:

a) Tratamiento con vapor de dentro a fue 

ra y de fuera a dentro en e l cilindro  

3 ;

b) Tratamiento con vapor de fuera a den­

tro en e l cilindro 4;

c) Succión en e l cilindro 12; 

o también:

d) Tratamiento con vapor de dentro a fue 

ra y de fuera a dentro en e l  cilindro  

3 ;

e) Succión en e l cilindro 4 ;

f)  Succión en e l cilindro 12; 

o bien:

g) Tratamiento con vapor de dentro a fue 

ra y de fuera a dentro en e l cilindro  

3 con vapor recalentado y con una pre 

sión su p erficial grande;

h) Succión en el cilindro 4 con una pre­

sión su perficial grande;

i )  Tratamiento con vapor saturado y  con

27.12.75 - 15



presión su perficial reducida en e l c i­

lindro 12.

Sin embargo, ha demostrado ser especialmen 

te favorable que la  vaporización a 4- b se realice pri 

mero en el cilindro 3 comenzando con vapor saturado ' 

bajo una presión su p erficial relativamente reducida y  

que a continuación en e l cilindro 4 e l tratamiento con 

vapor recalentado con una presión su p erficial mucho 

más a lta  conduzca a una esta b ilizació n  del te jid o  2.

En e l tratamiento de succión subsiguiente en 

e l cilindro 12 deberá tenerse en cuenta la  presión su­

p e r fic ia l para este tratamiento por variación del núme 

ro de revoluciones del ro d illo  de retirada 14.

Especialmente para el decatizaje de géneros 

de p o lié ste r se reoomienda un tratamiento oon vapor 

en e l cilindro 3 con vapor recalentado o, a. elección, 

vapor saturado y una succión subsiguiente en lo s dos 

oilindros 4 y 12 bajo presión su perficial más fuerte  

con respecto a l tratamiento con vapor.

También parece interesante un efecto alterna  

tiv o  doble entre tratamiento con vapor y succión, para 

lo  cual se vaporiza, por ejemplo, en e l cilindro 3 pri* 

mero don vapor recalentado de dentro a fuera y de fue­

ra a dentro oon una presión su p e rficial relativamente 

fuerte y se lle v a  a cabo una succión con una presión



su perficial máxima en el cilindro 4 y  un tratamiento 

subsiguiente con vapor saturado en e l cilindro 12 ba 

jo e l efecto de la  presión su perficial reducida.

Este proceso de tratamiento permite por de 

pronto una esta b ilizació n  lo  más grande posible. Sin 

- embargo, dado que la  elevada temperatura del vapor 

recalentado conduce a un endurecimiento del tacto del 

género y a una disminución del volumen del género, e l  

tratamiento subsiguiente con vapor saturado bajo pre­

sión su perficial mínima aporta la  formación de tacto  

deseada y e l  volumen pretendido del género. E l trata  

miento fin a l con vapor deberá i r  seguido en cada casó 

por un proceso de enfriamiento intensivo.

La figura 3 del dibujo muestra en represen­

tación puramente esquemática e l sistema de accionamíen 

to de la  máquina decatizadora según e l invento. Por mo 

tiv o s de una forma de representaqión sim plificada se 

tiene en cuenta en este ejemplo de ejecución un accio  

namiento electromecánico. Sin embargo, se encuentra 

dentro del ámbito dáL invento su stitu ir  este acciona­

miento por mi accionamiento oleohidráulico, eleotróni 

co/eléotrico o sim ilar.

Para la  regulación de la  presión su p e rficia l  

para una máquina decatizadora con lo s  tres cilindros de 

tratamiento 3, 4 , 12 se prevén en to ta l cuatro engrana



je s . E l engranaje 15 recibe a través del motor de 

accionamiento 16 e l  par de giro necesario y  se pue­

de regular dentro de amplios lím ite s , con lo  que se 

determina en último término la  velocidad de trabajo  

5 para la  máquina de ca tiz a  dora completa. El acciona-' 

miento se transmite primero con desmultiplicación  

correspondiente a l ro d illo  de alimentación 7 y  se 

pone con e llo  en movimiento la  banda acompañante c ir  

culante 1.

-{O El número de revoluciones regulado del en

granaje 15 se transmite a través del árbol 17 a un 

engranaje 10 montado a continuación. De este modo, 

ex iste  la  posibilidad de que con una regulación co­

rrespondiente del engranaje 18 se transmita un núme 

15 ro de revoluciones adelantado a l ro d illo  de retirada

8. Por consiguiente, en la  banda acompaRante 1 se es¡ 

tablece primero en la  zona del cilindro 3 entre lo s  

ro d illo s 7 y 8 un aumento de tensión que trae consi 

go una subida de la  presión su p e rficia l.

20 El número de revoluciones regulado del rodi

l i o  de retirada 8 se transmite ahora directa y forzo­

samente a l ro d illo  de alimentación 9 . Además, e l núme' 

ro de revoluciones regulado del engranaje 18 se trang 

mita a través del árbol 19 a otro engranaje 20 montado 

25 a continuación.
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Los números de revoluciones de accionamien 

to para lo s  ro d illo s de retirada 10, -¡4 pueden regu­

larse de la  misma manera anteriormente descrita a tra  

ves de lo s  engranajes 20, 21* E l árbol de accionamien 

5 to 22 en e l engranaje 20 es también aquí una magnitud 

de entrada para e l engranaje 21.

Siendo iguales lo s  diámetros de lo s  ro d illo s  

10, 13 tiene lugar un accionamiento forzoso en la  reía  

ción 1 :1 .

10 En la  forma de ejecución según la  figura 4 se

consigue una variación de la  presión superfioial sobre 

lo s  oilindros 3 , 4 debido a que, además de l a  regula­

ción diferente del número de revoluciones para lo s  ro 

d illo s  de retirada 8, 10, se ejerce una presión super 

15 f i c i a l  diferente en cada caso a travos de lo s  c ilin ­

dros tensores 23t 24 sobre la  banda acompañante cir­

culante 1, 1a. Por consiguiente, e l sistema completo 

es movido no por una sola banda acompañante 1, sino 

por dos bandas acompañantes 1, 1a tensadas con d ife -  

20 rente fuerza.

En la  forma de ejecución según la  figura 5 
se consigue la  variación de la  presión su p erficial pa 

ra los cilindros 3) 4 debido a que se ejerce una pre­

sión su perficial adicional con ayuda de una cinta de 

25 presión circulante 25y 26 sobre la  banda aoompañanto
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1. Estas cintas de presión 25 , 26 están conducidas s,o 

bre ro d illo s  de desviación, de lo s  cuales a l menos 

uno, por ejemplo e l ro d illo  de desviación 27 o 28, pus 

de ser regulado e inmovilizado. De este modo, se pue- 

5 de variar la  fuerza de apriete de la  cinta de presión 

correspondiente 25 , 26.

Se encuentra también, naturalmente, dentro 

del ámbito del invento prescindir en este caso de una 

regulación especial del número de revoluciones de lo s  

*, ^  ro d illo s  de retirada 8, -]0.

' - Las' ci nt as de presión 25 , 26 son pretensa- 

das con fuerza diferente a través de lo s  ro d illo s de 

desviación 27y 28 y  eventualmente 29 , 30 que actúan 

como ro d illo s  tensores. Para e llo , lo s  ro d illo s de 

15 dasviaoión 27 a 30 pueden ser regulados e inm oviliza  

dos.

Los ro d illo s  de desviación 27 a 30 que ac­

túan como ro d illo s tensores giran en este caso suel­

to s, de modo que se garantiza una circulación sinero 

20 na de la s  cintas de presión 25 , 26 sobre la  banda acom 

paRante acoionada 1.

Como cintas de presión 25, 26 se pueden u ti  

U s a r  cintas sin  fin  de un te jid o  t e x t i l .  Para la  trans 

misión de grandes fuerzas de tracción se u tiliz a n , sin  

25 embargo, cintas de metal con perforaciones. Estas cin-
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15

20

tas de metal han de ser resisten tes a la  corrosión y 

han de estar configuradas en su estructura de modo 

que lo s  medios necesarios para e l tratamiento, por 

ejemplo vapor, aire y sim ilares, puedan pasar a su tra  

ves sin impedimentos. La presión su p erficial to ta l re 

- sulta entonces de la  suma de la s  d istin ta s presiones 

su perficiales, a saber, la  fuerza tensora de la  ban­

da acompañante, e l adelanto del número de revolucio­

nes de lo s  dos ro d illo s de tracción 8, -]0 y la  fuer­

za tensora de la s  cintas de presión 25, 26.

Los puntos de invención propia, no nueva, pe 

ro no presentada, practicada, ni divulgada en España, 

que se presentan para que sean objeto de esta s o l ic i ­

tud de Patento de Introducción, por DIEZ años, son lo s  

que se recogen en la s  reivindicaciones siguientes:

-¡3 . -  Procedimiento para e l decatizaje conti 

nuo de tejid o s de te la r , te jid o s de punto y sim ilares  

con al menos un cilindro de vaporización y un cilindro  

de succión, sobre lo s  cuales es conducida una banda 

acompañante pretensada sin fin  común o bien sendas ban
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20
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das de esta clase, la s  cuales ejercen fuerzas de pre­

sión sobre la s  partes del te jid o  que rodean a los ci 

lin dros, caracterizado porque se varían la s  fuerzas 

de presión una con relación a otra en cuanto a su ma_g 

nitud entre lo s  tratamientos en la  zona del cilindro  

de vaporización (3) (e l cilindro de vaporización 3) y  

del cilindro de succión (4).

2 a .- Instalación para la  puesta en práctica  

del procedimiento según la  reivindicación j8, en la  

que a cada uno de lo s  cilindros están asociados un ro 

d illo  de alimentación y un ro d illo  de retirada, sobre 

lo s  cuales la  banda acompañante es alimentada al c ilin  

dro o es retirada de éste, caracterizada porque lo s ro 

d illo s  de retirada (8, -]0, 14) de los d istin tos c ilin ­

dros (3, 4, -]2) están unidos con un mecanismo de regu­

lación  (-]8, 20, 2 i).

33 . -  Instalación según la  reivindicación 23, 

caracterizada porque a cada uno de lo s cilindros (3, 4) 

12) está asociada una cinta de presión (25, 26) pasada 

sobre ro d illo s  de desviación, la  cual se aprieta con­

tra e l  lado exterior de la  parte de la  banda acompañan 

te  (1) que abraza a lo s cilindros correspondientes (3,

4 i 12), y  porque para variar la  fuerza de apriete de 

l a  cin ta  de presión (25? 26) a l menos un ro d illo  de 

desviación (27 , 28). es susceptible de ser regulado e
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inmovilizado

4-3 . -  Instalación según la  reivindicación  

33 , caracterizada porque la s  cin tas de presión ( 25 ,

5

10

15

26) están hechas de un te jid o  t e x t i l  o de metal.

5 3 .- Procedimiento e in stalación  para e l  

- decatizaje continuo de te jid o s de te la r , te jid o s de 

punto y  sim ilares.

Tal y  como se ha descrito en la  Memoria que 

antecede, representado en lo s dibujos que se acompa­

ñan y con lo s  fin es que se han especificado.'

Esta Memoria consta de v e in titr é s  hojas es 

. c r ita s  a máquina por una sola cara.

P. A
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