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La p resen te  invención se r e f ie re  a un procedimiento pa-j 
ra  ob turar por p resión  la s  ab e rtu ras  p re v is ta s  para l a  entra-i­
da y sa lid a  continua de un producto t é x t i l ,  por ejemplo una j 
t e l a ,  en un vaporizador de a l ta  p resión  que re a liz a  vaporiza-j- 
ción con vapor de agpa saturado de elevadas tem peratura y pre­
sión  en l a  elaboración del producto t é x t i l  para elim inar e l  i 
ap resto , desengrasar, blanquear, t e ñ i r  u operaciones s im ila - ' 
r e s .

10.

15.

20.

25.

30.

Según e l  métido de estanquidad por presión de tip o  
c lá s ic o , se suelen u t i l i z a r  ro d i l lo s  de caucho de p resión  
que se confrontan y están  en contacto  de compresión en tre  si¿i
No obstan te , e l  régimen de ab rasión  de l a s  superfio.es circun-j- 
fe re n c ia le s  de ta le s  ro d i l lo s  de caucho es tan elevado que ¡ 
su v ida  ú t i l  es demasiado co rta .P o r lo  an to , ex is te  e l proble 
ma de h a l la r  un método para que su v ida  ú t i l  sea más la rg a , 
v .g . ,  h a l la r  un mejor m ate ria l para diohos ro d i l lo s  de pre-i 
slón . j

Por lo  ta n to , e l p resen te  invento tie n e  por objeto ¡¡proporciona un método de obturación por p resión  que resuelvo! 
e l  problema permaneciendo eliminado lo s  inconvenientes del ¡ 
método t r a d ic io n a l .  !t

Para conseguir este  ob je to , unpar o más de cámaras } 
de a i r e  comprimido huecas, c i l in d r ic a s  o sem ic ilin d ricas , 
de un m ateria l que perm ita que un gas o f lu id o  exude desde 
el i n te r io r  en un grado apropiado, se disponen en lo s  lados j 
de l a  derecha y la  izq u ie rd a  confrontando una con o tra  de t a l  
manera que corten  la  presión de l a  cámara de p resión  del va-; 
porizador y l a  de l a s  p a rte s  atm osféricas con la s  caras de ' 
p resión  de é s ta s  cámaras de a i r e  comprimido confron tan tes ¡ 
m ientras e l  producto t é x t i l  tra tad o  por e l vaporizador se 
dispone para que pase en tre  o tra s  caras de p resión .
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El objeto  de é s te  invento es proporcionar un método j 
de obturación por p resión  que se c a ra c te r iz a  porque unas cáma-j 
ra s  de a ir e  comprimido en forma de bolsa se forman en la s  par-¡ 
Les de puntas dobladas de delgadas p lacas de un m a te ria l imper 
meable a l  gas, por ejemplo m etal, te f ló n , caucho o f ib r a s  sin- 
té t ic a s .  Ambos extremos la te r a le s  de cada una de l a s  p lacas 
delgadas se su je tan  a un b a s tid o r de su sten tac ió n . Un par o 
más de un par de la s  oámaras de a i r e  comprimido a s i  d ispues- ! 
ta s  se s itá an  para que se confrontan una con o tra  con sus c a - ; 
ra s  c ircu n fe ren c ia les  oprimiendo una contra l a  o tra  para f o r -  , 
mar una p a rte  dé entrada o sa lid a  delgénero t é x t i l  de un vapo4 
rizad o r de t a l  manera que el género t e x t i l ,  por ejemplo una té  
la ,  pase a tra v é s  de l a  p a rte  contra la  presión comPirndu de­
sa rro llad a  en tre  l a s  caras de p resión  mátua par,a in tro d u c irse  
o s a l i r  de l a  cámara de elevadas tem peratura y presión del va­
porizador.

Expuesto de un modo más esp ec ifico , e l segundo obje­
to  se consigue por l a  organización s ig u ien te : Las cámaras de 
a i r e  comprimido confron tan tes se soparan automáticamente una 
de l a  o tra  para d e ja r  un espacio de separación en tre  l a s  mis- !mas de acuerdo con e l estado o anchura y espesor d e l género ¡'it e x t i l  en elaboración cuando e l género t e x t i l  pasa en tre  es­
ta s  cámaras de p resión . M ientras pasa e l género t é x t i l ,  el es­
tado de c ie r re  hermético conseguido con e s ta s  oámaras de a i­
re  comprimido confrontan tes de presión  mutua, se mantiene to ­
davía en la s  p a rte s  comprendidas en tre  l a s  miemos por donde 
no pasa la  t e la  con lo  que se mantiene en d ichas zonas un buen 
afecto  de estanquidad. Aánque l a  punta de l a  t e l a  en elabora­
ción se prensa por el sum inistro  de a i r e  comprimido en e l es­
pacio vacio  en e l  in te r io r  de la s  cámaras de p resión  confron- ¡

¡
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ta n to s  en forma de bolsa, l a s  p a rte s  de bolsa de p lacas deigaj- 
das ceden hacia  e l  i n t e r io r  para d a r paso a l a  to la  cuando ea¡ 
gruesa y se incha hac ia  fu e ra  cuando l a  t e la  es delgada. De 
é s ta  manera,, e l  a i r e  comprimido se a ju s ta  automáticamente a 
una presión  constante de acuerdo con e l espesop de l a  t e l a  coh 
lo  que se ob tiene un e fec to  de estanquidad por una p resión  
in te rn a  constan te. Además, según é s te  inven to , l a s  ab e rtu ras  
de entrada y sa lid a  para e l paso de l a s  te la s  se pueden d is ­
poner en lu g ares  separados o en e l mismo lu g a r d e l vaporiza- ; 
dor. í

Breve descrip c ión  de lo s  d ibujos:
Los d ibujos ad juntos i lu s t r a n  l a s  modalidades que s i r ­

ven de ejemplo a é s te  invento respectivam ente.
La f ig u ra  1 es una v is ta  en sección lo n g itu d in a l que 

i lu s t r a  la  d isp o sic ió n  de un primer ejemplo de modalidad.
La f ig u ra  2 es una v is ta  en sección lo n g itu d in a l que , 

i l u s t r a  un segundo ejemplo de l a  modalidad.
La f ig u ra  3 es una v is ta  en sección lo n g itu d in a l a ma-i 

yor esca la , que i l u s t r a  l a  mitad d e l d isp o s itiv o  del primer 
ejemplo i lu s tra d o  en la  f ig u ra  1 .

La f ig u ra  4 es una v is ta  en p lan ta  que i l u s t r a  l a  d is ­
posic ión  d e l te r c e r  ejemplo de modalidad. ¡

La f ig u ra  5 es una v is ta  en sección lo n g itu d in a l que , 
i l u s t r a  e l te r c e r  ejemplo de modalidad. ,

La f ig u ra  6 es una v is ta  en p lan ta  que i l u s t r a  l a  d is-j 
posic ión  de un cuarto  ejemplo; y '

La f ig u ra  7 es una v is ta  en sección lo n g itu d in a l que ! 
i l u s t r a  l a  misma d isp o sic ió n  d e l cuarto  ejemplo^ ^

D escripción de l a s  modalidades de p re fe renc ia : ¡
O tros o b je to s ,c a ra c te r ís t ic a s  y d e ta l le s  d e l invento ;



re su lta rá n  ev identes en e l curso de l a  d escripc ión  que sigue 
de la s  modalidades de p re fe ren c ia  de é s te  Invento, gomando co 
mo re fe re n c ia  lo s  d ibu jos ad juntos.
Ejemplo 1 : (Tómese como re fe re n c ia  l a s  f ig u ra s  1 y 3)

En una cámara de presión 1 , como l a  empleada general 
mente por un vaporizador de a l t a  p resión , se colocan p iezas 
m etálicas portadoras de tubos f le x ib le  3 y 3 'eit lo s  lad o s iz ­
quierdo y derecho confrontando en tre  s i  en una ab e rtu ra  de 
entrada o sa lid a  p rev is ta  para una t e la  que se desea t r a t a r ,  
quedando ab ie rto  un estrecho  espacio de separación 2 para que; 
pase la  te la  en tre  l a s  p iezas m etálicas confron tan tes izquierj- 
da y derecha. Unas mangueras d e l t ip o  de ex tinción  de incen- 
dios 4 y 4 's e  adaptan en lo s  rebajos formados en la s  p iezas 
m etálioas sujetándose a l a s  mismas respeotivarntRite. Las manguje 
ra s  se ponen en contacto  de p resión  en tre  s i  abasteciendo ai-i 
re  comprimido a cada una de e lla s .L a s  oaras de unión da estas 
mangueras se disponen para que dejen s a l i r  una l ig e r a  can ti­
dad de a ir e , respectivam ente, a tra v é s  de su e s tru c tu ra  de t e ­
jido  de m alla. i

La te la  5 pasa en tre  e s ta s  mangueras contra su p resión  } 
en l a  lin e a  de unión. Cuando l a  t e la  5 pasa por dicha l in e a  
de unión, l a s  mangueras 4 y 4'permanecen s in  dar l a  v u e lta  
m ientras que un grado apropiado de a i r e  exuda de l a s  caras 
en e l punto de unión para que la  t e l a  pueda pasar suavemente 
s in  ab rasión .

En e l i n t e r io r  de cada manguera 4 o 4 'hay un fo rro  
in te r io r  como elemento obturador 7 para c u b rir  completamente 
el in te r io r  a excepción de l a  p arte  de l a  l in e a  de unión segája 
se i l u s t r a  con d e ta l le  en la  f ig u ra  3. De é s te  modo se tien e  
l a  seguridad de que el a i r e  comprende no exude nunca de n in -
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guna p a rte  que no sea l a  l in e a  de unión. Saliendo una cantidad 
apropiada de a i r e  a tra v é s  de l a  cara de l a  l ip e a  de unión ha+- 
c ia  l a  t e l a  5 segj&a indican l a s  f le c h a s  en la  f ig u ra  3 se t i e l  
ue l a  seguridad de conseguir l a  v en ta ja  mencionada. !
Ejemplo 2: ( f ig u ra  2) i

R efiriéndonos a la  f ig u ra  2, l a s  mangueras. 4 y 4 ' ¡
que se emplean en e l ejemplo 1 se reemplazan ppr elementos ' 
lam inares 6 y 6 'd e l  mismo m ate ria l. Los elementos lam inares 6 
y 6 's e  f i j a n  a l a s  piezas m etá licas 3 y 3Í respectivam ente, y 
se de ja  que se linchen con una forma sem icilindp ica uno hacia 
e l  o tro  para hacer un contacto  de presión  en tre  s i .  A excep­
ción de és to , o tro s  d e ta l le s  con id én tic o s  a l  ejemplo 1 j 

La presión  en e l  in te r io r  de l a  cámara de presión  y i 
l a  p resión  en e l in te r io r  de l a s  mangueras o elementos lamina} 
re s  se a ju s ta  como sigue: La presión  de l a  cámara de presión 
se d e te c ta  primero y l a  presión detectada se rpalim enta a l  i 
sum inistro  de a i r e  comprimido a l a s  mangueras P elementos 
lam inares para a ju s ta r  l a  p resión  de es ta  últim a para quesea¡2 imayor que l a  primera aproximadamente en 0 ,2  a 1 ,0  Kg/cm .Tam ¡ 
bién se puede emplear agua u o tro  f lu id o  h id ráu lico  apropia- 
doen lu g a r de a i r e  comprimido. ¡
Ejemplo 3 (F iguras 4 y 5) !

R efiriéndonos a l a s  f ig u ra s  4 y 5, se monta un t ío -  ' 
que obturador 2 en la  ab e rtu ra  1 de un vaporizador de a l t a  p re ­
sió n . El bloque obturador 2 e s tá  p rov isto  de una abertu ra
que se comunica con l a  ab ertu ra  1 mencionada an terio rm ente. ¡!Se disponen as ien to s  de v á lv u las  a ambos lados de j 
l a  ab ertu ra  con tab iques d iv iso r io s  4 in s ta la d o s  re sp ec tiv a ­
mente sobre lo s  as ien to s  de vá lv u la  pera d iv id i r  l a  ab ertu ra  !ten un paso de l a  t e la  5 en la  parte  c e n tra l  y condúceos de a i

. !!
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re  comprimido 6 a ambos lados del paso de l a  te la .  S stos pasos 
5 y 6 se comunican en tre  s i  por sus p a rte s  su p erio res . Unos j 
tubos de inyección de a ire  comprimido 7 se conectan, roapocti! 
vamente, a l a s  p a rte s  in fe r io re s  de lo s  conductos de a í r e  j 
comprimido 6 con e l f in  de ab astece r a i r e  comprimido. j

En l a  p a rte  superio r del bloque obturador 2 hay previa! 
to s  delgadas p lacas delgada en forma de bolsa 3 quo se están  ¡ 
formados por p lacas delgadas f le x ib le s  d ir ig id a s  una hac ia  
l a  o tra .L as cámaras de a i r e  comprimido 9 p re v is ta s  en el. in -  
t e r io r  de l a s  p a rte s  en forma de bolsa de lo s  elementos de 
placa delgada 8 se unen, respectivam ente, a tu¡30s in y ec to res  j 
de a ír e  comprimido 10. !

Los cantos de lo s  elementos de placa delgada 8 se ! 
a justan  apretados a l  bloque obturador 2 mediante p lacas de 
re tén  11. La t e la  en elaboración se mueve alrededor de un ro-¡ 
d i l lo  elim inador de arrugas 13, pasa en tre  l a s  caras prensa­
das en contacto de lo s  elementos de placa delgada 8 y pasa ¡
además a tra v é s  d e l paso 5 an tes de in tro d u c irse  en e l vapo­
riz ad o r de a l ta  p resión . Cuando la  te la  pasa por e l bloque 
obturador, l a  presión de unión en la s  caras prensadas de con­
ta c to  de lo s  elementos de placa delgada 8 es a ju s ta b le  a ju s -  i 
tándose l a  p resión  d e l a ir e  en e l in te r io r  de l a s  cámaras de j 
a ir e  comprimido 9 de acuerdo con e l espesor de l a  t e l a  en e la­
boración. ' j

El a i r e  comprimido con una p resión  correspondien te a 
l a  presión  in te rn a  del vaporizador de a l t a  p resión  f lu y e  des­
de lo s  conductos 6 hasta  e l  paso $ en l a s  d irecc io n es in d ica ­
das por l a s  flechas.U na mezcla de a i r e  comprimido y de vapor 
de agua a a l ta  p resión  procedente del vaporizador de a l t a  pre 
slón se descarga en el fondo d e l paso 5. G racias a é s te  d is -  ¡
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p o s itiv o , la  p resión  in te m a  d e l vaporizador de a l t a  presión  ;iqueda eficazm ente estanca. j
Ejemplo 4: ( f ig u ra s  6 y 7) ¡

En é s te  ejemplo, se disponen una abertu ra  de entrada ¡ 
y una abertu ra  de sa lid a  de l a  te la  lado  con lado en e l mismo! 
lu g ar o en e l  mismo lad o . En o tra s  palabras, so h a b i l i ta  un - 
bloque obturador 2 con dos ab e rtu ra , teniendo cada abertu ra  
por separado un tab ique d iv iso r io  4 que forma pl paso de a i­
re  comprimido 6 y e l paso de te la  5. .

Una cámara de a ire  oomprimido 14 en cqmuniáación con 
e l  paso de l a  t e la  5 e s tá  p rev is ta  en tre  tab iq u es  d iv iso r io s  
c e n tra le s  4 'que se s itú an  en tre  lo s  pasos de 1§ t e l a  iz q u ie r ­
da y derecha 5. No obstan te , en muchos casos s? puede p res­
c in d ir  de l a  cámara a i r e  comprimido 14. En la  f ig u ra  7, e l nú­
mero de re fe re n c ia  15 in d ica  ro d i l lo s  de descaiga. i

D escrita  su ficien tem ente l a  n a tu ra leza  d e l invento, - 
a s i como la  manera de re a l iz a r lo  en la  p rác ticq , debe hacer­
se co n star que l a s  d isp o sic io n es anteriorm ente ind icadas son 
su scep tib le s  de m odificaciones de d e ta l le  en cuanto no a l t e ­
ren su p rin c ip io  fundam ental.

REIVINDICACIONES

25.

30.

1 .-  Procedimiento de obturación por p resión  de un ' 
vaporizador de a l t a  p resión  en l a  elaboración de un producto j 
t e x t i l ,  c a rac te rizad o  porque por lo  menos un. par de cámaras ¡' 
de a i r e  comprimido, con una forma hueca c i l in d r ic a  o sem ici- , 
l in d r ic a , hechas de un m a te ria l exudativo de gas o f lu id o , tse disponen en confrontación mútua in tim a, una s itu ac ió n  en t 
e l  lado  izqu ierdo  y l a  o tra  en e l lado  derecho; y porque l a  '



presión  de una cámara de presión y l a  de l a s  p a r te s  atmosfé­
r ic a s  se co rta  por un par o más de caras de unión confrontan­
te s  de l a s  cámaras de a i r e  oomprimido m ientras.que un productp 
t é x t i l  en elaboración se pasa a tra v é s  de l a s  tpismas en tre  la^  
caras de unión por p resión . !

2 . -  Procedimiento según la  re iv in d icac ió n  l ,c a r a c t e r i -  j 
zado porque la s  cámaras de a i r e  comprimido se fab rican  de un j 
m ate ria l que perm ite la  exudación de una cantidad apropiada ¡ 
de humedad, por ejemplo el m a te ria l de una manguera para l a  ; 
ex tinción de incendios fo re s ta le s ,  se ponen poy pares colo- ; 
candólas una en é l  lado  de l a  Izqu ierda y l a  o tra  en, e l lado ¡ 
de l a  derecha para p e rm itir  la  in se rc ió n  y e l paso de un pro-j 
ducto t é x t i l ,  por ejemplo una t e l a ,  en tre  la s  qániaras de j,ra­
sión s in  producir abrasión en la s  su p e rf ic ie s  de la s  cámaras.

3 . -  Procedimiento según l a  reiv indicación , 1 , c a ra c te r i­
zado porque por lo  menos un par de cámaras de a i r e  oomprimido 
con una e s tru c tu ra  hueca c i l in d r ic a  o sem ic ilin d rica  y con 
r e s i l ie n c ia  en la  d irecc ió n  d e l rad io , se disponen para que } 
confronten intimamente en tre  s i ;  poniéndose l a s  cámaras de 
a i r e  comprimido en contacto  apropiado en tre  s i  cargando sus 
in te r io re s  eon p resión  para c o r ta r  la  presión de l a  cámara de 
p resión  y l a  de l a s  p a r te s  a tm osféricas ,m ien tras e l producto 
t é x t i l ,  pasa en tre  l a s  caras de contacto  por presión  de l a s  
cámaras de a i r e  comprimido.

4 . -  Procedimiento según la s  re iv in d icac io n es  1 a 3, 
ca racterizado  porque l a s  ab e rtu ras  de entrada y sa lid a  p re­
v is ta s  en una cámara de elevadas tem peratura y p resión  para 
e l pase de un producto t e x t i l  en e laboración , se c ie rra n  por 
una l in e a  de unión a tra v é s  de l a s  cámaras de a i r e  comprimido 
con un mecanismo de obauración por p resión  en l in e a  de unión
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!ique está  compuesto por cámaras da a i r e  comprimido en forma de- 
bo lsas formadas en la s  puntas de placa delgadas impermeables } 
a l a i r e  doblándolas y un b as tid o r de susten tac ión  d e l obtura­
dor por presión a l  que se su je tan  a ambos extremos la te r a le s  
de l a s  p lacas delgadas; y porque se abastece a i r e  comprimido , 
a lo s  in te r io re s  de la s  cámaras de a i r e  comprimido en forma ; 
de bolsa para poner la s  p a r te s  m arginales d e lan te ra s  de l a s  ' 
cámaras de a i r e  comprimido en contacto de p resión  en tre  s i y 
porque se deja que e l producto t á x t i l  pase hac ia  dentro  o ha-, 
c ia  fu e ra  en tre  l a s  caras de contacto prensadas de l a s  cáma- ¡ 
ra s  de a i r e  comprimido contra una presión combinada de l a s  ¡ 
caras.

5 .-Procedim iento de obturación por p resión  de un vapo­
riz ad o r de a l ta  p resión  en l a  elaboración de un producto tex ­
t i l ,  t a l  y como queda sustancialm ante d e sc r ito  en l a  p resen te ' 
Memoria, y en lo s  d ibujos ad jun tos. ¡

Esta Memoria consta de d iez h o ja s , e s c r i ta s  a máquina [ 
por una so la  cara . ¡

:!
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