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La presente invención se refiere a unos perfeccionamientos en 

calandrias para el tratamiento térmico de productos de poco espesori en par 

ticular destinadas a la termo-impresión de un material textil sensible a le 

presión.

Se sabe que el prodedimiento de termo-impresión consiste en pe-- 

ner en contacto a presión el material a teñir y un soporte inerte que lle­

va un motivo a transponer ejecutado en colorantes vaporizables ó sublima- 

bles, y en llevar el conjunto a una temperatura propia para provocar la evn 

poración ó la sublimación de los colorantes y su paso al material a impri­

mir, durante un tiempo determinado en función de la intensidad de la tonal:, 

dad a obtener. La temperatura de tratamiento es generalmente del orden de 

220fiC y la duración de contacto del orden de 20 segundos a 5 minutos.

Cuando se practica en continuo sobre materiales de gran longi­

tud, este tratamiento es realizado en una calandria constituida por un tam 

bor cilindrico calentado giratorio alrededor de su eje, contra el cual el 

material a imprimir y el soporte inerte del motivo a transponer, que se - 

presenta entonces en forma de una banda, se aplican uno sobre el otro por 

un transportador longitudinal sin fin ó "saetin" cuya velocidad lineal es 

igual a la velocidad circunferencial del tambor calentado, del que abraza 

parcialmente la periferia cilindrica.

Según la naturaleza de las fibras que constituyen el material 

a termo—imprimir y según la naturaleza de los colorantes utilizados, el — 

transportador y el "saetin" pueden ser de diferentes naturalezas, y en par 

ticular impermeables ó no, y la calandria puede comprender diversos dispo- 

siciones accesorias con vistas en particular a facilitar una buena penetre 

ción de los colorantes según una dirección perpendicular al plano general 

del material imprimido, evitando a la vez una difusión según este plano, 

que conduciría a una reproducción imprecisa de los contornos de los moti­

vos.

Pero ninguna de las disposiciones actualmente conocidas da
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satisfación total cuando se desea termo-imprimir materiales textiles sensi­

bles a la presión, por ejemplo alfombras, en particular cuando éstas se prj, 

sentan con gran anchura»

En efecto, la calidad de la termo-impresión obtenida sobre di­

chos materiales está fuertemente influenciada por la presión de contacto - 

del soporte inerte de los colorantes y del material a termo-imprimir e, in­

cluso si es posible regular en una cierta medida esta presión por tensión 

más ó menos grande del saetin por medio de un cilindro de eje transversal 

aplicado contra una de sus caras, ningún dispositivo actualmente conocido 

permite obtener una presión uniforme sobre toda la anchura del saetin, so­

bre todo si ésta anchura es importante y por ejemplo de 5 metros, como es

el caso cuando se trata de tapices.

En efecto se comprueban diferencias de presión del orden de - 

20 gramos por cm2 entre diferentes zonas repartidas en la anchura del sae­

tin, en virtud en particular de las distorsiones que sufre inevitablemente 

éste en su movimiento de traslación sobre él mismo. Tales diferencias de 

presión en el sentido de la anchura son poco molestas cuando se trata por 

ejemplo de tejidos, al ser entonces la presión requerida generalmente del 

orden de 100 a 150 gramos por cm2, pero se revelan por el contrario perju­

diciales cuando se trata de materiales que necesitan una presión de trabaji 

menor, por ejemplo del orden de 5 a 50 gramos por cm2 en el caso de las a¿ 

fombras, que deben ser tratadas a una presión a la vez suficiente para as^ 

gurar una buena penetración de los colorantes en profundidad y para evitar 

su difusión según el plano general de la alfombra y suficientemente pequer 

para que la alfombra, ó más generalmente el material tratado, no adquiera 

un aspecto aplastado. En el caso de estas presiones pequeñas, las diferen­

cias de presión registradas entre las diferentes zonas del saetin conduce* 

a diferencias sensibles en el aspecto del material termo-imprimido.

La finalidad de la presente invención es remediar estos incon-1
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x'enientes, y ello sin modificar la naturaleza misma del saetín, es decir en 

la practica, la naturaleza de los materiales que le constituyen y su preser 

táción, que son generalmente dictados por las condiciones de termo-impre­

sión propias en particular para las fibras tratadas.

A este efecto, la calandria según la invención, para el trata­

miento térmico de productos de pooo espesor y en particular destinados a 1«

termo—impresión de un material textil sensible a la presión con ayuda de — 

una banda de un material inerte portador de un motivo a trasponer, la ca­

landria comprende un tambor cilindrico montado rotativamente alrededor de 

su eje, un transportador longitudinal sin fin o 11 saetin" que abraza una — 

parte de la periferia cilindrica del tambor con vistas a aplicar el mate­

rial a termo-imprimir y el material inerte uno contra el otro, y medios de 

accionamiento del saetin en traslación sobre si mismo y/o. del tambor en re 

tación alrededor de su eje, y se caracteriza porque el saetin se forma de 

la yuxtaposición transversal de una pluralidad de bandas longitudinales siú 

fin, y porque comprende medios de regulación distintos de la tensión de caj 

da banda.

La invención será mejor comprendida con referencia a la descriji 

ción que sigue relativa a una forma de realización no limitativa de la ca­

landria, así como a los dibujos anexos que forman parte integrante de esta 

descripción.

La figura 1 es una vista lateral, según una dirección paralela 

al eje del tambor, de una calandria según la invención desguarnecida de - 

sus paredes laterales por razones de claridad del dibujo.

La figura 2 muestra una vista parcial del dispositivo de regu­

lación de la tensión de las bandas que forman el saetin, en sección por el

plano II-II de la figura 1.

La figura 1 muestra una calandria que comprende, de forma conc 

cida, un tambor 1 que presenta una periferia 3 cilindrica de revolución - 

alrededor de un eje 2, alrededor del cuál el tambor se monta rotativamentt
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libre por cualquier dispositivo apropiado.

Para la realización de un procedimiento de termo-impresion, la

calandria comprende medios de calentamiento aquí esquematizados por una ca­

nalización 4 que lleva un fluido caloportador al interior del tambor, de - 

forma conocida.
La calandria compmnde además un saetín 5 guiado en una plura­

lidad de rodillos 6 a 11 de ejes generalmente paralelos al eje 2 y por un 

dispositivo de tensión 12 que será descrito más tarde, de modo a abrazar - 

al tambor 1 en una parte de su periferia cilindrica 3, y en la práctica en 

la mayor parte de esta.
El saetín 5 tiene como misión aplicar entre sx y contra la per.i 

feria cilindrica 3 del tambor 1 el soporte inerte 13 portador del motivo a 

trasponer y el material textil a termo-imprimir 14, que se presentan ambos 

bajo la forma de bandas longitudinales que alimentan la máquina en conti­

nuo. Su accionamiento, como el del tambor 1 en rotación alrededor de su ej« 

2, es asegurado por el saetín 5 por un conjunto motor-reductor 15 que ac­

ciona en rotación el rodillo 1, estando indicado el sentido de desplaza­

miento de estos diferentes elementos por flechas en la figura 1.

Disposiciones anexas pueden igualmente estar previstas, tales 

como por ejemplo un dispositivo 16 de centrado del saetín conocido de por 

si, y que comprende por ejemplo, en un lado de la máquina, un gato 17 sus-, 

ceptible de hacer tomar al eje 37 del rodillo 9 una orientación ligeramen­

te oblicua con respecto a una dirección paralela al eje 2 y al eje de los 

otros rodillos, en un plano que les es sin embargo paralelo, a fin de com­

pensar eventuales movimientos transversales del saetin.

Además, en función del procedimiento del termo-impresion pues 

to en práctica, la periferia 3 del tambor y el saetin 5 pueden presentar 

diferentes características, por ejemplo de permeabilidad ó de impermeabi­

lidad^ la máquina puede presentar diversos accesorios, tales como diver­

sos dispositivos que aspiran ó que insuflan a travás del material tratado



5

10

15

20

25

30

- 5 -

14 para influir en la penetración de los colorantes, de forma igualmente — 

conocida*

El material que constituye el saetin 5 puede ser igualmente de 

cualquier naturaleza apropiada al tratamiento puesto en práctica? se utili-r 

zará por ejemplo un saetin en un material textil o metálico resistente a 

temperaturas del orden de 190 a 220^0, y por ejemplo el material comercia­

lizado con el nombre de "nomex".

Según la invención, a diferencia de las máquinas actualmente - 

conocidas, el saetin 5 m> está formado por una banda única de material, - 

si no que está formado de la yuxtaposición transversal de una pluralidad d 

bandas longitudinales sin fin, cada una de las cuales comprende un disposi 

tivo de regulación distinto de su tensión.

Si se hace referencia a la figura 2, se ve que estas diferente 

bandas 18 que forman el saetin 5 se yuxtaponen prácticamente borde contra 

borde longitudinal según una dirección paralela al eje 2, prácticamente sin' 

discontinuidad; se puede tolerar entre dos bandas 18 adyacentes una peque­

ña desviación, por ejemplo del orden de 5 milímetros para una anchura de 

banda del orden de 200 milímetros, siendo naturalmente dadas estas cifras 

a título meramente indicativo* dicha separación asegura una total indepen-j

dencia de cada banda con respecto a sus dos adyacentes sxn que la calidad 

de la termo-impresión sufra por ello, conduciendo el ligero aplastamiento 

que sufre el material tratado 14 durante su paso entre el saetin y la peri; 

feria cilindrica del tambor, a la totalidad de estas fibras a las mismas 

condiciones de tratamiento.

El dispositivo de puesta en tensión 12 del saetin 5 esta entcni 

ces constituido por una pluralidad de dispositivos 19 de los que cada uno 

permite regular con precisión la tensión de una de las bandas 18, y conse*- 

cuentemente hacer uniforme en el sentido de la anchura, es decir paralela"- 

mente al eje 2, a la presión aplicada al material tratado 14 y al soporte 

inerte 13 del motivo a imprimir 13 entre el tambor y el saetin, ó incluso
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modular esta presión de forma predeterminada en el sentido de la anchura.

Cada uno de los dispositivos de puesta en tensión 19 actúa aqu;,

entre los dos rodillos consecutivos 7 y 8, en empuje contra la cara 20 de 

la banda 18 que está vuelta hacia la periferia del tambor 1 en la zona de 

puesta en contacto del material a termo-imprimir 14 y del soporte 13. Natu­

ralmente, es fuera de esta zona de puesta en contacto donde actúan los dis-- 

positivos 19.

Cada uno de estos dispositivos 19 está formado de al menos una

roldana montada rotativamente alrededor de un eje paralelo al eje 2 del tajg

bor y en contacto por una parte de su periferia con la cara 20 de la banda 

18 concernida. En el ejemplo ilustrado, cada dispositivo 19 comprende 3 roJL 

dañas 21 a 23 de igual eje 24 paralelo al eje 2 y yuxtapuestas a lo largo 

de este eje 24; el eje 24 está materializado por un árbol 25 en el que se 

montan por ejemplo las 3 roldanas rotativamente por mediación de rodamiento 

a bolas ó a rodillos, respectivamente 26 a 28, bloqueados en traslación a 

lo largo del árbol 25 por topes apropiados, respectivamente 29 y 30 en las 

dos porciones extremas del árbol y 31 y 32 respectivame-nte entre las rol­

danas 21 y 20 y entre las roldanas 22 y 23.

Las tres roldanas presentan un mismo diámetro y una misma dimqi
i

sión según el eje 24. Aquí son cilindricas.

Los dos topes 31 y 32 intercalados entre laB roldanas son soli­

darios respectivamente de cada una de las ramas 33 y 34 de una horquilla 

horizontal solidaria del vástago 35 de un gato 36 dispuesto horizontalmeni< 

y solidario del armazón de la máquina (ver figura l). Este gato 36 permití 

aplicar a las roldanas 21 a 23 un esfuerzo regulable dirigido hacia la ca­

ra 20 de la banda 18.
Los diferentes gatos 36 portadores de los grupos de roldanas 

21 a 23 que corresponden a las diferentes bandas 18 del saetin, son alimejL 

tados por separado de fluido a presión de modo a aplicar a cada banda por 

separado un empuje propio para darla la tensión requerida; cada valor de
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la presión en el interior del gato corresponde a un valor de la tensión de 

la banda de saetin correspondiente, puediendo efectuarse la regulación ma­

nualmente con óontrol por lectura de un manómetro que indica la presión de!, 

fluido en el gato ó eventualmente graduado directamente en términos de ten-- 

sión de la banda de saetín; igualmente se puede prever una regulación y un 

control automáticos que establecen para un valor predeterminado constante, 

la presión del fluido en cada gato, es decir la tensión de cada banda 18.

De un modo totalmente general, los medios de puesta en tensión 

de las diferentes bandas 18 del saetin 5 podrían por lo demás ser diferen­

tes de los que han sido descritos, sin que por ello se salga del marco de 

la invención.
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como la 

manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constar que las disposi­

ciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de deta­

lle en cuanto no alteren su principio fundamental.
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REI VINDICACIONES

1. - Perfeccionamientos en calandrias parael tratamiento térmico 

de productos de poco espesor, y en particular destinadas a la termo-impre­

sión de un material textil sensible a la presión con ayuda de una banda de 

un material inerte portador de un motivo a transponer, que comprenden un 

tambor cilindrico montado rotativamente alrededor de su eje, un transporta 

dor longitudinal sin fin ó saetin que abraza una parte de la periferia ci­

lindrica del tambor con vistas a aplicar el material a termo-imprimir y el 

material inerte uno contra el otro, y medios de accionamiento del saetin - 

en traslación sobre si misino y/o del tambor en rotación alrededor de su - 

eje, caracterizados porque el saetin se forma de la yuxtaposición transver 

sal de una pluralidad de bandas longitudinales sin fin, y porque dicha ca­

landria comprende medios de regulación distintos de la tensión de cada ban 

da*
2. — Perfeccionamientos según la reivindicación 1, caracteriza­

dos porque los medios de regulación de la tensión de una banda comprenden 

al menos una roldana montada rotativamente alrededor de un eje paralelo al 

eje del tambor y en contacto por una parte de su periferia con una cara - 

de la banda, fuera de la zona del saetin enfrente del tambor, ^ medios pan 

aplicar a la roldana un esfuerzo regulable dirigido hacia la mencionada -

cara.
3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 2, caracteriza-■ 

dos porque los medios para aplicar a la roldana un esfuerzo dirigido bacin 

el saetin trabajan a empuje.
4. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones 2 ó 3, carnj> 

terizados porque los medios de regulación de la tensión de una banda com­

prenden al menos tres roldanas yuxtapuestas transversalmente y montadas - 

rotativamente alrededor de un mismo eje paralelo al eje del tambor, y por­

que los medios de empuje aplican el empuje al eje de las roldanas por me­

diación de al menos dos brazos fijoB con respecto al eje al menos en la -
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dirección del empuje y dispuestos respectivamente entre dos roldanas adya­

centes.

5. - Perfeccionamientos según una de las reivindicaciones 2 a 4, 

caracterizados porque el esfuerzo es aplicado sobre la cara del saetin vue..; 

ta hacia el tambor.

6. - Perfeccionamientos según una de las reivindicaciones 2 a 5, 

caracterizados porque los medios para aplicar a la roldana un esfuerzo di­

rigido hacia el saetin comprenden al menos un gato y medios para regular 

la presión del fluido de control del mencionado gato.

7. - Perfeccionamientos según una de las reivindicaciones ante­

riores, caracterizados porque comprenden medios de centrado del saetin co­

munes a una pluralidad de bandas yuxtapuestas.

8. - Perfeccionamientos en calandrias para el tratamiento termi 

co de productos de poco espesor, tal y como queda sustancialmente descrito 

en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria, consta de 9 hojas escritas a máquina por una so­

la cara.

•?? i2‘,vMadrid,
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