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La presente invencidn se refiere a un procedimiento p&f

ra obturar por presibn las aberturas previstas para la entra:
da y salida continua de un producto téxtil, por ejemplo una f
tela, en un vaporizsdor de alta presibn que realizg vaporiza%
eibn con vapor de agua saturado de elevadas temperatura y pr¢~
gibn an la elaboracibn del producto téxtil para eliminar el §
apresto, desengrasar, blgaquear, fefilr u opergecicnes simila-f
res. :

Segtn el métido de estanquidad por presibn de tipo

clasico, se suelen utilizar rodillos de cauchc de presifm .
que se confrontan y estén en contacto de compresibm entre siy
No obstante, el régimen de abrasibn de las superfides eircun%

ferenciales de tales rodillos de caucho es tan elevado que

- su vida util es demasiado corta,Por 10 ento, existe el problg

ma de hallar vn método para que su vida Gtil sea mAs larga,
V.g., hallar un mejor material para dichos rodillos de pre-g
sitn. . . :
Por 1o tanto, el presente invento tiene por otjeto ;
proporciona wn método de obbturacién por presibn que resuelvog
el probleme permmmeciendo eliminado los inconvenientes del :
método tradicional, '

Para conseguir este objeto, wnpar o mfs de cémaras

" e —————— 1 e

de aire comprimido huecas, cilindricas o semicllindricas,

de un material que permita que un gas o fluido exude desde
i
!
de la derecha y la izquierda confrontando una con otra de tal

el interior en un grado apropiado, se disponen en los lados

manera que corten la presibn de la cémara de presién del ve-

porizador y la de las partes atmosféricas con las caras de

presién de éstas cémaras de aire comprimido confrontantes
mientras ¢l producto téxtil tratado por el vaparizador se

dispone para que pase entre otras caras de presibn.
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El objeto de bste invento es proporcionar un método

de obturacibén por presidn que se caracteriza porque unas céma-
ras de aire comprimido en forma de bolsa se forman en las par-
tes de puntas dolladas de delgadas placas de un material impe;
meable al gas, por ejemplo metal, teflbn, caucho o fibras si

téticas. Ambos extremos laterales de cada ung de las placas '
delgadas se sujetan a wn bastidor de sustentacibn. Un par ©

més e un par de las cémaras de aire comprimido asi dispuss—

tas se gittian para que se confrontan una con otra con sus ca=-:
ras circunferenciales Oprimiendo una contra la otra péra for-;
mar una parte dé entrada o salida delgénero téxtil de un vapod
rizador de tal manera quc el género textil, por ejemplo una fﬁ
la, pase a través de la parte contra la ivesidn conlinrady Ce-

i
i

sarrollada entre las caras de presidn mGtua para introducirse
0 salir de la clmara de elevadas temperstura y presifn del Va1

porizador. é
Expuesto de un modo més especifico, ol segundo obje-
to se consigue por la organizacibn siguiente: Las clmarag de I
aire comprimido confrontantes se scparan autométicamente una
de la otra pare dejar un espacio de separacibn =ntre las mis-
mas de acuerdo con el estado o anchura y espesor del génaro f
textil en elaboracibn cuando el género textil pasa entre esg-
tas cdmaras de pregibn. Mientras pasa el género téxtil, ¢l es+
tado de cierre hermético conseguido con estas chmaras de ai-
re comprimido confromtantes de presibn mutua, se¢ mantiene to-
davia en las partes comprendidas entre las mismgs por donde
no pasa la tela con lo que se mantiene en dichas zonas wn buen
efecto-de estanquidad. Afmque la punta de la tela en elabora-
cibn se prensa por el suministro de sire comprimido en el es~

pacio vacio en el interior de las cémaras de presidn confron-i
' i
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tantes en forma de bolsa, las partes de bolsa de placas delga
das ceden hacia el interior para dar paso & la tela cuando es
gruesa y se incha hacia fuera cuando la tela es delgada, De
ésta manera, el sire couprimido se ajusta automéiicamente a
De wie presién constante de acuerdo con el espesoy de la.tela con
1o gque se obtiene un efecto.de estanquidad por una presibn

interna constante, Ademés, segtn éste invento, las aberturas

de entrada y salida para el paso de las telas ge pueden dis-
poner en lugares separados 0 en el mismo lugar del vaporiza—5
104 dor. ‘ Ty
Breve descripciftn de los dibujos:

Los dibujos adjuntos ilustran las modalidades que sir-
| ven de ejemplo a éste invento respectivamente.

ILa figura 1 es una vista en seccién longitudinal que

154" ilustra la digposicibén de un primer ejemplo de modalidad.
La figura 2 es una vista en seceibn longitﬁdinal que ;
ilustra un segundo ejemplo de la modalidad.
La figura 3 es una visgbta en seceibn longitudinel a ma-|
yor escala, que ilustra la mitad del dispositivo del primer i
20. ejemplo ilustrado en la figura 1l. |

La figura 4 es una vista en planta que ilustra la dis-|
|

posicibén del tercer ejemplo de modalidad. '
La figura 5 es una vigta en seccién longitudinal que !
ilustra el tercer ejemplo de modalidad. i
25. La figura 6 es una vista en planta gue ilustra la dis—%
posicibn de un cuarto ejemplo; y i
La figura-7 es una vista en seccibén longitudinal que

‘ilustra la misma disposici6n del cuerto ejemplo,

Desc:ipcibn de las modalidedes de preferencig:

O.
3 Otros objetoa, caracteristicas y detalles del invento
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resultarin evidentes en el curso de la deseripeibn gque sigue

de las modalidades de preferencia de éste invento, jomando co

mo referencia los dibujos edjuntos,

Ejemplo 1: (T6mese como referencia las figuras 1 y -3)
En una cémara de presitn 1, como le empieada gaueral

mente por um vaporizador de alta presidn, se colocan plezas
metélices portadoras de tubos flaexible 3 y 3”en los lados iz~
quierdo y derecho confrontando entre si en una abertura de
entrada o salide prevista pars una tela que se desea tratar,
quedando abierto un estrocho espacio de separaciin 2 para quq

. pase la tela entre las piezas metélicas confrontantes izquier|

da y derecha. Unas mangueras del tipo de exfine¢ibn de incen-
dios 4 y 4 se édaptan en los rebajos formados ¢n lasm piezés
netllicas sujeténdose a las mismas respectivamente. Las manguﬁ
ras se ponen en contacto de presién entre ef abasteciendo 314
re comprimido a cada una de ellas.las caras de unibn de esta%
mangueras se disponen para que dejen salir ung ligera canti—j
dad de aire, respectivazante, a través de su egtructura de te?
jido de malla. |

La tela 5 pases entre estas mangueras contra su presibm
en la linea de unitn. Cuando la tela 5 pasa pox dicha linea
de unidn, las mangueras 4 y 4‘permanecen sin dar la vuelta
mientras que un grado apropiado de aire exuda de las caras
en el punto de unibm para que la tela pucda pasar sua#gmante
sin abrasibn.

. En el interior de cada manguera 4 0 4’hay un forro
interior como elemento obkurador 7 para cubrir gomplstamente
el interior a excepcibn de la parte de la linea de unilbn segln
se ilustra con detalle en la figura 3. De éste modo se tiene
la seguridad de que el alre comprende no exude nunca de nin-
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guna parte que no sea la linea de unibn. Saliendo una centidaf

apropiada de aire a través de la cara de la linem de unibn ha+

" cig la tela 5 segfm indican las flechas en la figura 3 se tie;

ne la geguridad de conseguir la ventaja menciopada. ;
Ejemplo_2: (figura 2) 5
Refiriéndonos a la figura 2, las mangueras 4 y 4’ f
que se emplean en el ejemplo 1 se resmplazan por elenuntos 5
laminares 6 y 6°del mismo material. LOs elemenjos laminares 6
y 6’se fijan a las piezas metélicas 3 y 3, respectivamente, y
se deja que sehinchen con una forma semicilindyica und hacig

el otro para hacer wn contacto de presibn entre si. A excep— .
cibn de ésto, otros detalles con idénticos al ¢jemplo 1

La presibm en el interior de le cémara de presibn y

la presiftn en el interior de las mangueras 0 elementos laming

res se ajusta comosigue: La presifn de la cémara de presifn

se detecta primero y la presibémn detectada se rgglimenta al ;
suministro de aire comprimido a las mangueras ¢ elementos t
laminares para ajustar la presifén de esta Gltima para'queseai
mayor que la primera aproximadamente en 0,2 a 1,0 K.g/cmz.Ta_rg;

bién se puede emplear sgua v otro fluido hidraulico apropia- !

doen lugar de aire comprimido. !
Ejemplo 3 (Figuras 4 y 5) !

Refiriéndonos g las figuras 4 y 5, se montg un o |
que obturador 2 en la abertura 1 de un vaporizadorde'alta prén
sibn. E1 bloque obturador 2 estd provisto de una abertura i

que se comunica con la abertura 1 mencionada anteriormente.

Se disponen asientos de vAlvulas g ambos lados de
la aberturs con tabiques divisorios 4 instalados respectiva-
mente sobre 1os asientos de v4lvula para dividir la aberturé%

en un paso de la tela 5 en la parte central y conducvos de al _

[
!
!
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re comprimido 6 & ambos lados del paso de la tola. Estos pasc
5y 6 se comunican entre si por sus partes supariores. Unos
tuvos de inyecclin de alre comprimido 7 se congetan, regpecti;
vemente, a las partes inferiores de los conductos ds aire
comprimido 6 con el fin de abastecer aire comprimido.

En la parte superior del blogue obturador 2 hay provig

i
1

tos delgadas placas delgade en forma de bolsa U que se esbén |
fornudos por placas delzadas flexibles dirigidas ung hacia
la otra.Las cémaras de aire comprimido 9 previstas en el in-
terior de las partes en forma de bolsa de 1los slementos de
placa delgada 8 se unen, respectivamente, a tuos inyectores4

de aire comprimido 10.
Los cantos de 1los elementos de placa delgada 8 se

ajustan apretados al bloque obturador 2 medianie placas de
retén 11, La tela en elaboracidn se mueve alrededor de un ro-

dillo eliminador de arrugas 13, pasa enire las caras prensa-: )
das en contacto de los elementos de placa delgnda 8 y pasa

adenés a través del paso 5 antes de introducirge en el vapo-
rizador de alta presibn. Cuando la tela pasa por el blogque

obturador, la presibn de unidn en las caras prensadas de con-
tacto de 1os elementos de placa delgada 8 es ajustatble ajus-
téndose la presidn del aire en el interior de las cémuras de

aire comprimide 9 de acuerdoc con el eapesor de la tela ai elg-

boracibn. |

El aire comprimido con una presibn correspondiente a
la presibn intema del vaporizador de alta presitm fluye desd
de los conductos 6 hasta el paso 5 en las difécciones indi ca-
das por las flechas,Una mezcla de aire comprimido y de vapor
de agua a glta presidn procedente del vaporizador de altg pre

sién se descarga en el fondo del paso 5, Gracias a &ste disg- |
: |
i
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positivo, la presiém interna del vaporizador d¢ alta presién

queda eficazmente estanca.

Ejemplo 4: (figuras 6 y 7) ;
En éste ejemplo, se disponen ung abertura de entrada :
y wa abertura de salida de la tela lado con lado en el miamo;
lugar 0 en el mismo lado, En otras pealabras, s¢ habilite un :
blogue Obturedor 2 con dos abertura, teniendo cada gbertura
por separado un tabique divisorio 4 que forma gl pasgo de éi-
re comprimido 6 y el paso de tela 5.
Una cémara de aire comprimido 14 en cqmunicaciog-QOn

centrales 4’que se situan entre 10s pasos de lg tela izquier-
da y derecha 5., No obstante, en muchos casos ge¢ puede pres-
cindir de la cémara aire comprimido 14, En la figura 7, el nb
mero de referencia 15 indica rodillos de descarga.

Desgerita suficientemente la naturaleza del invento,

i 1

asi como la manera de realizarlo en la précticg, debe hacer-
se constar que las disposiciones enteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-

ren su prinecipio fundamentel.

REIVINDICACIONES

l.~ Procedimiento de obturacibm por presiGn de un

vaporizador de alta presifn en la elaboracifén ds un producto

textil, caracterizado porque por 10 menoOs un par de cémaras. |
de aire comprimido, con una forma hueca cilindrica o sanici-.
lindrica, hechas de un material exudativo de gas o fluido, .
se disponen en confrontacitnm mfitua {ntima, wia gituacitn en |
el lado izquierdo y la otra en el lado derecho; y porque la
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presibén de una cédmara de presibm y la de las partes atmosfé- E
ricas se corta pof un par 0 més de caras de unibn cunfrantan—!
tes de las cémaras de aire comprimido mientras gue un productp
!

+6xtil en elaboracibén se pasa a través de las mismas entre la?

caras de unién por presibnm. |

2,~ Procedimiento segfm la reivindicaeiby 1,caracteri-
zado porque las cémaras de aire comprimido se fabrican de un
material que permite la exudacibén de una cantidad apropiada
de humedad, por ejemplo 2l material de una manguefa para la ;
extinciQn de incendios forestales, se ponen por pares ¢olo- .
candolas una en el ladoc de la izquierda ¥y la otra en el lado '
de la derecha para permitir la insercién y el paso de wn pro-,

|
|
|
!
]

ducto téxtil, por ejemplo una tela, entre las cémarss de ;re-

sibn sin producir abrasién en las superficies de las cémaras,
3.~ Procedimiento seg@n la reivindicaciém 1,caracteri-

zado porque por 10 menos un par de cémaras de gire comprimido

con una estructura hueca cilindrica o semicilindrica y con

confronten intimacente entre si; poniendose las cémaras de
aire comprimido en contacto apropiado entre si cargando sus
interiores eon presién para cortar la presién de la céuaya de
presibn y la de las partes atmosféricgs,mientrgs el producto
téxtil, pasa entre las caras de comtacto por mresibn de las
chmaras de aire comprimido,

4.~ Procedimiento segtn las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado porque las aberturas de entrada.y salida pre-
vistas en una cémara de elevadas temperatura y presifm para
el paso de wn producto textil en elaboracibn, se¢ cierran por
una linea de unién a través de las cémaras de aire comprimido
con un mecanismo de objuracién por presién en linea de unién
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que esta compuesto por cémaras de aire comprimido en forua de’
bolsas formades en las puntas de placa delgaday impermeablzs
al aire dobléndoles y wn bastidor de sustentacibn del obtura-

'
%
:
|

dor por presiftn al que se& sujetan a ambos extremos latarales :
de las placés delgadas; y porque se abastece zire compri@ido :
a losg interiores de las cémaras de aire comprimido en rforms |
de bolsa para poner las partes marginales delgnteras de las :
cimaras de aire comprimido en contacto de presibm entre sf y

porque se deja que el producto téxtil pase hacia déntro D) ha~§

' cia fuera entre las caras de contacto prensadas de las cama- !

ras de aire comprimido contra una presibdn combinada de las

]

1

!

- caras, ' : i
. _ i

i

5, ~Procedimiento de obturaciétm por presidn de un vapo-
rizador de alta presibén en la elgboracifn de un pfoducto texpl
$il, tal y como queda sustancialmente descrito en la presente!
Memorla, y en los dibujos adjuntos, g

Esta Memoria consta de diez hojas, escrltas a méquing :
por una sola cara.
Madrid,
SANDO IRON WORKS
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