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PATENTRE
DE
INVENCION

a favor de la razdn social: PAPERCRETE LIMITED, compaiiia
inglesa, residente en 52, Crosvenor Gardens, LONDRES, S.
W.l. {Inglaterra), por »PROCEDILIENTO PARA LA FABRICACION
DE ARTICULOS DE PAPEL GRUESO O CARTON, TALES COMO BARRAS,
TU30S, PLACAS, ENVASES Y SIMILARESH -

LIEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a la fabricacidn de
articulos de cartdn o panel grueso, tales como barras, tubos,
placas, envases etc., y tiene por objeto crear un procedi-
miento simple y eficilente y el aparato correspondiente, nece-
sario para su ejecucidn, por medio de los cuales estos art{-
culos se pueden hacer del grueso necesario.

La presente invencidn consiste en un procedimiento
de fabricacidn o produccidn de articulos de pulpa de papel,
aspirando una capa de pulpa del agua de pasta sobre un tamiz

y presionéndola, caracterizado porque el prensado (couching)
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es efectuado por medio de un cuerpo flexible, al cual la capa
formada de material es transferida o entregada, y por medio
del cual dicha capa es separada del tamiz, a continuacidn de
1o cusl se forma una nueva capa 3obre el tamiz por aspiracién
y prensado sobre la capa previamente formada, transferida o
entregada al citado cuerpo flexible, repitiendose este pro-
cedimiento segdn sea necesario, hasta que la dltina capa pre=
cisa para constituir el grueso total que se quiere obtener,

esté formada, después de lo cual las distintas capas son unidas
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entre si por oompresién.

La presente invencidn consiste por 1o ‘tanto en
un procedimiento para fabricar art{culos de pulva de papel
que comprende la formacidn de una capa afieltrada de mate-—
rial fibroso a partir de agua de pasta, es decir pasta di-
luida en agua, mediante aspiraoién en un tamiz que afecta
la forma del art{culo que se qulere fabricar, somstiendo
la capa anteriormente formada a la presidn por medio de un
cuerpo r'lexible, por medio del cual la capa formada es
consolidada y entregada al cuerpo flexible, separendo di-
cho cuerpo flexible y la cepa formada de la proximidad del
tamiz, formando una nueva capa afieltrada de material fi-
broso sobre el tamiz, sometiendo esta nueva cepa formada
a la presién por medio de dicho cuerpo flexible, con lo
cual esta capa es consolidada y transferida o entregada
a la capa previasmente formada sobre el cuerpo flexible,
repitiendose este procedimiento hasta que la dltima capa
necesaria para obtener el grueso total deseado del art{cu-
lo se haya formado sobre el tamiz, sometiendo dicha capa

a alta presién por medio del cuerpo flexible, con lo cual

dicha capas es consolidada y entregada o trasladada a la
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capa Ultinemente rormedc sobre el cuerpo flexible, con lo
cual ﬁodas estas cepas quedan consolidadas una con otra, y
separando el artfculo obtenido o fabricado del cuerpo flexi-
ble.

1e invencidn consiste, ademés, en un aparato para
llevar a cabo el procedimiento descrito en lo gue antececde,
que comprende un molde exterior con una pared interior cons-
truida a modo de tamiz, sobre la cual la pulpa de papel es
depositads por aspiracién, vy un molde interior separado del
moldz exterior y desplazable con relacidn a este ﬁltimo, que
lleve un cuerpo flexible con medlos para la adnisidn de un me-
dio de presién entre dicho molde interior y dicho cuerpo flexi
ble.

La invencidn consiste, ademés, en un aparato para
ejecutar el procedimiento descrito en lo que precede, que
comprende dos moldes espaciados, uno de los cuales esta pro=-
visto de una pared construida a modo de tamiz siendo admiti-
da en el espacio creado entre ambos moldes agua de pasta, es
decir pasta diluida en agua, con el fin de extraer o retirar
la pulpa de papel de la misma por aspiracién, cons tituyendo
el cuerpo flexible una pared ndvil o desplazable de dicho
espacio, en el cual el citado cuerpo Tlexible y uno de 1los
moldes estén unidos por un émbolo movil o desplazable en un

cilindro sobre el cual va montado el .nolde, en el cual, o

sobre el cual la capa de pulpa es formada y prensada (couched).

Los planos adjuntos muestran a t{tulo de e jemplo

. 7 Vé /
una forma de e jecucion del aparato segun la invencion.

2 < 7 .
La figura 1 muestra una elevacion seccional de una

. / . 7
forma adecuads de un aparato segun la invencion.

La figura 2 es una vista de una parte de la figura 1
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en escala mayor.

La figure 3 es una vista en corte transversal de una
parte de la figura l.

La Tigura 4 es una vista de un aparato en escals
algo mas reducida y que muestra medios para hacer sudir y
bz jar el aparato en funcionamiento, segﬁn se explicaré a con-
tinuacidn.

La figura 5 es un plano de la figura 4 con partes
omitidase.

Las figuras 6 y 7 son vistas que muestran el mecanis
mo de valvula y leva, que se describird mas edelante.

Ls figura 8 es una viste en escala mayor de partes
que se¢ muestran en la figura 4.

La figura 9 es un plano medio de la figura 8, ¥y
la figura 10 un diagrama de las conexiones eléctricas que se
pueden'emplear para el accilonamiento autondtico dsl aparato
segﬁn la invencidn.

A]l e jecutar la invencidn segﬁn tna forma convenien-
te, el aparato perfeccionado se construye con un molde exte-
rior y otro interior a ¥ b, de forma y tamafio adaptados a la
forma y tamailo del art{culo que se quiere moldear o fabricer.

El molde exterior va provisto de une pared interior
¢ de gasa o tela metélica, fieltro, metal perforado o material
anélogo, y la envoltura exterior o casco es de una fuerza su-
ficlente para resistir la elevads presién empleada, llevando-
la pared interior muescas o ranuras, 4 otras disposiciones
apropiadas, vera que la pared interior de tamiz ¢ puedes se-
pararse algo de la pared exterior, estando el espacio d, de
esta manera formado, unido a un recipiente v bomba de aspi-

. 7 o s « 7
racion, generalmente empleada en la Tabricaecidn de papel, por
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medio de los tubos e y f,yde la valvula g.
Cuando la naturaleza del artficulo gue se gquiere

fabricar lo permite, el molde exterior & puesde ser de una

/ . .
pieza, segun se muestra en la figura 1, pero si es necesa-

rio o conveniente, este molde puede estar dividido de cualquier

modo apropledo, para la extraccidn o separaoién del artfculo
formado. EL ndcleo del molde interior b puede ser de medera
u otro material adecuado, teniendo aproximadamente l&a forma
del artfculo que se trata de fabricar, pero de dimensiones al-
go mas reducidas. Estd convenientemente formado, segﬁn ée
muestra en la figura 3, con una superficie ondulada, ranura-
da o similar y lleva un bolso flexible h, impermeable al agua
y el alre, que debe ser flexible pero no eléstico, ¥y que debe
adaptarse perfectamente,al ser inflado, contra el lado inte-
rior del molde exterior a; por ejemplo, este bolso h puede
haecerse de guarnicidn de gome y lona, y puede estar recubier-
to sobre el lado exterior con fieltro de lana pars hacer pa=
pel g}. El molde interior descansa sobre un émbolo_;, al cual

el bolso h puede estar unido por medio de un anillo adecuado

g?, v el émbolo funciona centro de un cilindro Xk que descan=-

sa sobre una base substancial o soporte o fundacién_;, de la
gue va provisto el aparato.

En la parte superior de la pared del cilindro k
se halla un paso anular o cémara g}, conectado por medio de
un conducto m y la vdlvula g}, y una vdélvula de retencidn
(que no se representa), con un suministro de agua de pasta
para hacer rapel, que consiste en una rsara suspensién de ma=
teriel fibroso, de relleno y de encolado, con una consisten=-

N . o s
cla generalmente de un por ciento de materias solidas y un

noventa y nueve por ciento de agua. El cilindro X debajo del
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émbolo i estd conectado con un suministro de agua de baja
presién por medio del conducto 5? vy vdlvula 5; ¥y el espa=
cio entre el bolso h ¥V el nicleo del molde interior estd co-
nectado de forme similar con un suriinistro d2 baja presién
por medio del oonducto‘gg y vélvula g%,mientras el cilindro
y el espacio dentro del bolso estdn conectados con un sumi=-
nistro de agua de alta presién por medio del oonduoto‘_k_x5 \'g
védlvula g?, y la valvula de retencién.QV. Alternativamente,
en lugar de la presién baja de agua puede utilizarse pre~
sidn de aire. El molde exterior estd adaptado para poder ser
levantado con el fin de extraer el artfculo terminado Yy es=-
ta sublda y bajada puede efectuarse por medio de una manive-
la o por medio de un tornillo u otros medios mecénicos, o]
por medios hidrdulicos o de cualquier otra manera aproplada.
En la forma de ejecucién particular presentada
en los planos adjuntos, la subida y bajada del molde exterior
se efectua por medio de pistones hidrdulicos gl_gg (figuras
4 v 8) y en un bastidor que se compone de una barra transver-
sal superior o (figura 4) y plezas laterales o guias 2;, fi-

jas a la pieza pesada de base o soporte 1. Los guilas ol pue=

den llevar piezas de distancia, dispuestas sobre salicecntes
0 pernos 22 (figura 1) que se describird a continuacidn.

El molde estd adaptado para ser temporalmente
suspendido en su posicidn superior por medio de un gancho Dy

- .
adaptado para encajar o entrar automaticamente en un grille-—

te u ojal B% unido al asiento 23, por medio del cual se efec=-

tua la elevacidn del molde por lcs pistones hidréulicos.gl

22, estando el molde en su posicidn mas baja adaptado peara

ser bloqueado o cerrado por medios aspropiados. De este mo=-

do, en la forma de construccidn particular ilustrada, estd
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previsto un par de placas de cierre 25, montadas giratoria-
mente, 0 de forma pivoteante sobre las piezas laterales del
bastiﬁor fijo, y controladas, sl es necesario, por resortes
apropiados que no se representan. T1 molde exterior estd uni-
do por tornillos a la placa de vigueta g que estd provista

de cuatro agujeros (dos de los cuales se muestran en_gl en

la figura 8), a traves de 1los cuales pasan cuatro tornillos
32, suspendidos del asiento 33, ¥y provistos de dos placas de
elevacién.gs, una para cada placa de cierre o bloqueo 25. Ese=
ta disposicién es de tal naturaleza (ue normalmente, al ha-
llarse en su posicidn mas baja, el molde esté bloqueado en
esta posicidn por medio de las placas de cierre p°. Cuando

la pieza de asiento 32 se halle subida o levantada por los
pistones de elevacién, las placas de elevacién.g_5 obran,
primero, como levas para aflojar o desencajar las placas de
cierre 23 fuera de la vigueta g, haciendolas oscilar alrede=
dor de sus pivotes, y luego un movimiento ascendente ulte-—

2 obliga a las placas elevadoras 35 a en-—

rior del asiento p
cajar con la pieza de vigueta g, debido a lo cual el mol-

de es levantado, y al hallarse en su posicidn mas elevada,
queda sujeto temporalmente en esta posicidn por medio del gan
cho p y grillete 4 0 jal E;’ segﬁn queda descrito en 1o gue
antecede.

Las placas de cierre o bloqueo_RB, al hallarse en
su posicidn de clerre, estdn mantenidascoatra la gran presién
hidrdulica (aplicada en la fase final de fabricacidn, segdn
se describird mas adelante) por medio de brazos o viguetas
g%, unidos al soporte o base pesada 1 {que lleva el cilindro
k) por medio de cuctro tornillos oZ.

Las valvulas de tres vias 55 y_g4 estdn conectedas
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con un conducto de salida comﬁniggz, controledo por una vdle
vule k%4, estando el tubo o conducto k°° conectado por medio

de una vélvula de retencidn QBB con un depdsito o recipien=-

%4, un tubo o conducto de aire i}, con

—

te de nivel constante h
trolado por una véalvula 2?, estd previsto para admitir el ai-
re en el tubo de aspiracidn f, segin se explicard a continua-
cidn.

£l modo de funcionemiento del aparato es el si-
guiente ( suponiendose que las partes se hallan en la posicién
que ocupan después de cue un art{culo acabado haya sido extral
do del saparato, es decir, con el molde exterior suspendido del
gancho p): el wolde es disparado del gancho Y se hace bajar
hasta que quede blogueado a la base en la posioién de cierre o
bloqueo descrita en lo que antecede. La vdlvula del agua de
pasta_gl y la vdlvula de aspiracidn £ estdn ubiertas, de modo
que el agua de pasta entra por el paso 51 ¥y llem el espaclo
exlstente entre el molde Interior y el molde exterior, y es
retirada a traves del tamiz ¢, dejando sobre el tamiz una ca-
pa de material fibroso afieltrado. Si el material fibroso ha
sido sufieientemente batido y preparado de forma que las fi-
bras sean excesivamente Clexibles y la celulosa parcialmente
hidretada, la capa es tan densa que una delgada capa es prac-
ticamente impermeable al agua, permitiendo el paso a través
de muy poca agua, y limitando de esta menera el espesor de la
capa que es posible formar, consistiendo el objeto o finalidad
del procedimiento en obtener esta densidad con su fuerza re-
sultante, formando al mismo tiempo una pared o tabique del
grueso total deseado, formando o superponiendo el numero de
capas necesario.

./
Durante la formacion de la capa (gue se muestra en
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g}, figura 2) que en la préotica se regula variando el perio-
do de tiempo durante el cual la pasta es admitida, y que varia
IN . . 4
segun la consistencia y condicion de la pasta, pero que es cons
. e 7
tante con una pasta determinada, el agua a una presion de cua-

tro a cinco atmdsferas es admitida por la va’lvula_lg5

en la par-
te inferior del émbolo i, levantando de esta manera el molde
infterior a la posicién que se indica en la parte derecha de

la figure 1, cortando la entrada ¢zl agua de pasta por el canal
g}. Entonces el agua entra por la vélvula‘_r_l_4 en la parte inte-
rior del bolso h inflandolo y presionandolc de esta manera con
tra la capa formeda gl, para exprimir o escurrir de la misma

la parte del agua remarente, y para consolidar dicha caps.

Se cierra entonces la vélvula de aspiracidn g, penetrando el
aire por el conducto de aspiracidn £, accionando la vélvula

de entrada 22. Entonces el agua es evacuada,primero del bol-

so por la vélvula h* y la vdlvule k**, originando con ello

el que el bolso se contralga o presione contra el nicleo del

1 formada. Des—

molde interior, arrastrando consigo la capa ¢
pués, el agua es evacuada de debajo del émbolo 1l a traves de
la vélvula_l_c_5 y la vélvula comun gfé, obligando con ello al
émbolo, al bolso, al niUcleo y & la capa formada a descender

a la posicién gue se muestra en la parte lzquierda de la fi-
gura le (El traslado de una.capa Tormada de material fibroso
afieltrado de un tamiz sobre otra superficie por presién es
conocido en el arte por »entrega» (couching) utilizandose es-
te término en el curso de la presente descripecidn). La valvula
de aire ;2 estd ahora cerrada y la vdlvula de aspiracidn &
abierta, de modo que el agua de pasta penetra otra vez por

el canal 5}, formandose una segunda capa como antes, entregan-

dola subsecuentemente al molde interior, repitiendose el pro-—



260

265

270

275

280

- 10 -

ceso nasta superponer la dltima capa necesaria para formar
el grueso o espesor total deseado.

: E1 émbolo con el nucleo ¥ bolso y con las capas
previanente Cformadas, se levantan co o en lo que precede,

v el enillo es inflado con el agua de baja presién, después

° Y_24. A continuacidn

de lo cual se cierran las vadlvulas k
le vélvula g§ se abre pare admitir agua de alta presidn en €l
bolso, y también en el lado inferior del émbclo por medio de
la vdlvula de retenoién_g7, manteniendose la presién durante
un tiempo suficiente para consolidar el material y las capas
una con otra, y para exprimir o escurrir de lazs mismas, en €l
grado posible, el agua rcmanente. Cuando el art{culo fabrica=-
do estd suficientemente comprimido, se cierran la véalvula de
alta presidn.g6 vy la valvula de aspiraoidﬁ &g, al mismo tiem-

44 obre el conducto de salida comin k-0

—

po que la valvula kK
3 4

es cerrada y las vélvulas.g v h eablertas hacia el tubo de

escape comun 555, con 1o cual el cilindro y bolso son vacia-

33
dos por medio de la vélvula de retencién h  en el depdsito

de nivel constante g44. La presidn en el cilindro y bolso,
mantenida por el nivel constante, es justaménte suficiente
para mantener el émbolo i en su posicidn superior o elevada,
y el bolso inflado. La vélvula de entrada £2 es gbierta para
separar el articulo fabricado del tamiz, y’el molde exterior
esta aflojado y levantado hasta engancharse en el gancho P
Tan pronto como el molde exterior esté libre del molde inte-
rior, se abre la Vélvula‘g44, de modo que el bolso se desinfla
v el émbolo baja, después de lo cual el articulo fabricade
puede ser extraido.

’ . . -
Se comprendera facilmente gque el acclonamiento de

las distintas vdlvulas puede ser efectuado separadamente con
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la mano, o bien, dichas vélvulas podrian ser accionadas en
su propio orden de sucesidn por medio de levas, o bien, el
accignamiento pedria ser efectuado por entero automnd ticamen-
te, ya sea electricamente, mecénicanente, o neumdticamente.
Por e jemplo, las figuraes 6 y 7 muestran unae disposicidn de
un mecanismo o engrana je de accionamiento por levas que se
puede emplear segﬁn la presente invencidn. Para este fin,
las distintas vélvulas se reunen en una o varias hileras uni
das con levas spropiadas, montadas sobre drboles que pueden
ser accionados manual o mecénicamente, segdn se desee, estan
do dichas vdivulas colocadas y dichas levas conformadas de
modo tal que las vélvulas sean accionadas en el orden de
sucesidn correspondiente. Asi por ejemplo, la figura 6 mues-
tra las vdlvulas g6 y_§44, la vdlvula de entrada A y la vl
vula de salida B para los pistones hidréulicos_g%_gz.

Al principio de una operacién, después de aflo jar
o soltar el gancho p (efectuéndose el disparo ya sea manual,
0 bien autométicamente) el drbol X es girado por medio de un
volante a su primera posicién, en la cue 1la valvula de entra-
da A se cierra, y la vdlvula de salida B se abre. (La vdlvula
de salida queda mantenide abierta durante una revolucidn comple
ta del arbol X hasta que este dltimo vuelva e alcanzar la posi=-
cidn cero, en la cual la vélvula de salida se cierra y la vé;
vula de entrada se abre).

Después de que el molde exterior haya sido blo-
queado o sujeto al cilindro k, el érbollz es girsdo por su-
cesivas posiciones para accionar las distintas vdlvulas en
el orden de sucesidn correspondiente, en el periodo de tiem—-
po necesario, hasta que 1la d1tima capa haya sido tamizada

y prensada. A continuacidn el érbol de leva X es girado a



vy

318

320

525

330

335

540

- 12 -

128 ¢

’ ; 6
su segunda posiclon parae abrir la valvula de alta presién.g ’
7 al final del periodo de presién el drbol X es girado a su

M . / . 7
tercera p031016n que permite a la valvula de alta presion

e} J / 44 .
h cerrer, y a la valvula de escape comun kK =~ asimismo cerrar.

Bl érbollz es luego girado a las posiciones sucesivas para
efectuar la operacién subsecuente al prensado del art{culo
febricado, y finalmente el érbol X es girado a su cuarta
o cero posicidn, cerrundo la vélvula de salide B y abrien-
do la vdlvula de entradas A y la vélvula de escape comuin 5%4.
Para el accionamiento automético, el volante so-
bre los &rboles de leva, puede ser sustituido por rueda de
trinquete y gatillos o dientes, accionados eleotromagnétioamqg
te, movidos por medio de un mecanismo de reduccidn adecuado
por un motor electrico de velocidad variable, y la figura 10
muestra una forma adecuada de un circuito eléetrico que se
puede emplear. En esta figura, X é'z son los drboles de le-
vay Yy Wy 4 son drboles de regulacién, estardo unidos, el
égrbol W con X, y Z2 con Y, y estando los respectivos drholes
girados, al recibir los eleciroimanes y_[l, l_\1_12, _M_B yﬁl ene r-
gia eléctrica. Il aflo jamiento del gancho p cierra un inte-
rruptor E que cierra ¢l interruptor magnético F que perma=-
nece cerrado (que el interruptor E esté subsecuentemente
abierto o no) mientras el circuito magnétioo no quedé inte=~
rrumpido, y que acciona un relevador G por medio de dos in-
terruptores H y J que se hallan enbos en la posicién supe-
rior, y por medio del interruptor U 3 T. El1 relevador G
pone el érbol X en movimiento por el electroimdn MY, pero
el érbol de regulacién‘! permanece estaclonario, ya gque el

electroima’nyg5 queda desconectado por €l relevador G.

En la primera posicidn del &rbol X el interruptor



H queda comprimido, abriendo la derivacidn superior y cerran=
do la derivacidn inferior en el circuito que controla el rele-

A

vador G, que de este modo vuelve a su posicidn inferior, dese-

1 y llevando al reposo el drbol X,

nergizando el electroimdn M
245 mientras al mismo tiempo el circuito del electroindn M? estd
preparado por el relevador G, pero es interrumpido en el in-
terruptor X que es cerrado en un momento retardado por un
dispositivo contador que se desceribird a continuacidn.
Habiendo sido aflojado o disparado el molde exterior
350 a fuera del gancho p, y hallandose el drbol X en su primera
posicién, el molde baja hasta que quede bloqueado o sujeto
al cilindro k, y el dispositivo de blogqueo o sujecién cie-
rre el interruptor N que acciona el relevcdor O por medio
de los interruptores P y §, de modo que el circuito para el
350 eleotroimén,Mz es cerrado, quedando interrumpido el accio=-
namiento del electroimén.yﬁ. El 4rbol de leva Y es puesto
de esta manera en movimiento hasts alcanzar su primera po-
sicién, cuando el interruptor P es desplazado para interrum=
pir por medio del relevador 0 la conexidn oon|M2, Yy cerrar
360 de este modo el circuito de M4, poniendo asi en movimienteo
el drbol de regulacidn Z, cuya velocidad de rotacidn es
ajustable y regulada a una velocidad adecuada para girar una
parte de una revolucién, hasta que hays transcurrido un lapso
de tiempo suficiente para la formacidn de la capa cuando
365 oprime el interruptor Q, interrumpiendo el contacto en la de=-
rivacidn superior y cerrando la derivacidn inferior que ha
sido cerrada ya en P por el drbol Y. E1 relevador O vuelve
a entrar en accidn para poner de nuevo en movimiento el fr—
bol ¥, y cuando este Ultimo alcanza su segunda posicién, el

370 interruptor P acciona de nuevo para interrumpir o desconec=-
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tar Mg y parar el drbol.

) El cilindro k y el émbolo 1l de la figura 1 se re-
presencsn diagraméticamente en R, en la figura 10, y los mo=-
vimientos del émbolo estdn dispuestos para controlar un in-
terruptor S, de forma que al comenzar el émbolo a subir, el
circuito de accionamiento a traves de yﬁ quede interrumpido,
cuando de otro modo estd cerrado por el relevador O, y ambos
érboles Y y Z permanecen en reposo hasta que el interruptor
de contacto S vuelve a su posicidn superior, en la cual el
circuito a traves de M4 es de nuevo cerrado, girando el dr=
bol Z de forma a levantar el interruptor Q, restableciendo
la corriente a través de 0 ¥y haciendo parar de este modo Z
y girar ¥ & la tercera posicidn.

Sg supone, que el accionamiento del control auto-
mé tico para las vdalvules es suficlentements claro por la des=-
cripcio’n que antecede, para que no sea necesario entrar en de-
talles para cada posicidn de la vdlvula controlando 1los &rbo-
les, quedando sin embargo por describir el dispositivo conta-
dor, al que se ha hecho referencia en lo que antecede, y que
acciona el interruptor K.

Ll dispositivo contador consiste en un nervio de
trinquete que descansa sobre un tope ajustable y estd dispues=
to de forma tal, que cada vez que el drbol Y efectua une revo-
lucidn compieta, un diente _Xl haga levantar el nervio por un
diente, quedasndo el nervio retenido en su nusva posicidn por
el gatillo zz.

El tope ajustable que soporta el nervio es subido
0 bajado segﬁn el nimero de capas necesarias, de forma qus2
cuando el nimero necesario de vueltas del arbol Y ha sido

efectuado, el interruptor X es levantado. El édrbol X, en su



405

410

415

420

425

430

- 15 =

vuelta a la posioién cero hace disparar el gatillo _‘{2 y ber-
mite que el trinquete encaje en =1 tope, haciendo caer al

“

interruptor K. Después de formar la capa final, el diente o
lenglieta Xl del dispositivo regulador es puesto en relacidn
oonAel drbol ¥ de tal forma que el interruptor K es levanta-
do con la 1. cgada del &rbol Y a su tercera posicidn. El ér=
bol regulador ¥ gira ahora laasta que el interruptor X quede
oprimido,completando el circuito a traves de H del relevador
G que hace parar el drbol regulador ¥ y hace girar X a tra-
ves del electroimdn Ml a la segunda posicicfn en la cual el
interruptor H es levantado,. perando el drbol X y volviendo
a poner en movimiento el drbol Y. Ahora el 4rbol W gira has-
ta que el interruptor J esté levantado, completando el cir-
cuito para hacer girer el 4rbol X a su tercera posicidn.
Cuando el drbol X gira a su tercera posioicfn, el interrup~-
tor H permanece en la posioién superior y el interruptor T
es accionado por el drbol £, cerrando el circuito de control
hacia _I_v_IB previamente abierto por el interruptor K. Los in-
terruptores P ¥ Q estdn en la posicidn inferior cuando T

es accionado y el drbol Y girs ahora a su cuarta posicidn,
en la cual la presidn del cilindro es arlojaeda, permitien-
do al émbolo que caiga, y el interruptor S interrumpe la
corriente a traves de _If, hasta que el émbolo alcance su
posioio’n mas baja, cuando la corriente vuelve a ser resta—
blecida, haciendo que Z continue girando y leventando el in-
terruptor Q, a continuacidn de lo cual Y gira & su posicidn
cero. Al mismo tiempo que el contacto queda restablecido en
S, el interruptor U queda también cerrado y restablece el
circuito, accionando Ml Yy gf) de forma tal que X se despla-

. . 7
za & su posicion cero, permaneciendo ambos interruptores
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H y J en su posicidn superior y volviendo T a su posicidn ori
ginal. A4l desplazerse X a su posicidn cero, el contacto V que
da ab&erto mnomnentaneamente, 3 de nuevo cerrado, interrumpien=—
do de este modo la corriente por el interruptor magnéticolg,
y, estando E abierto, F interrumpe todos los circuitos que
controlan X y W, que permanecen en reposo en su posicién ce=
ro. También abre y levanta el molde exterior, segﬁn se ha
descrito en lo que antecede, y abre el interruptor M, inte-
rrumpiendo la corriente de Y y Z, de forma que también es=-
tos permanecen en su posicién cero. Al mismo tiempo, el gati-
110__Y_’2 del dispositivo contador es disparado, permitiendo

al trinquete jJue caiga en su tope y el interruptor X a su po-
sicidn mas baja, listo o dispuesto pera el prdoximo ciclo.

Los érboles‘ﬂ Yy 4 son drboles de regulacién, de=
terminando el drbol W el periodo de tiempo de prensado (cou-
ching) y 2 el tiempo de tamizado, siendc el primero de vein-
te a sesenta segundos y el dltimo de cinco a veinte segundos,
mientras gque el tiempo de escurrido para unz simple capa
puede ser de dos a diez segundos, quedando sin embargo bien
entendido que egtos tiempos se 1lndicen tan solo a titule de
ejemplo y pueden variar para diferentes artfoulos, pudiendo
ser cada uno ajustado separademente.

WyZson mecénicame nte ajustables por medio del
mecanismo de velocidaéd separado variable, en que se emplea
un accionamiento de rotor, pudiendo asimismo ser ajustables
en cuanto a su espaciado, los conbtactos en los tambores.

Ademés, la velocidad del motor puede ser o justada
al principio o comienzo de cada tiempo de 0peracién.

Se comprenderé facilmente que la invencidn abarca,

lé ) Ny . .
en general el metodo de operacion o procedimiento mencionado
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en las reivindicaciones, y por lo tanto no se limita a los

detalles de construccidn descritos en lo que precede mera-

mente e t{tulo de indicacidn, y que pueden variar para adap-

tarse al tipo particular y tamafio del artfculo que se quie-
465 ra fabricar o moldear, a la naturaleza de los materiales

de que estd formado, pudiendo variar cualquier otra dispo-

sicidn de orden préctico y racional, segﬁn sea necesa=-

rio.

N 0 T A

470 Es objeto de esta patente de invencidn que se so-
licita »Procedimiento para la fabricacidn de artfculos de
papel grueso o cartén, tales como barras, tubos, placas,
envases y similares», que se caracteriza y define por las
relvindicaciones siguientes que constituyen su novedad y

475 sobre las cuales ha de recaer la propiedad y explotacidn
exclusiva: =

1.~ Procedimiento para la fabricacidn de artf-
culos de papel grueso o cartén, de pulpa de papel aspi-
rando una capa de pulpa a partir de agua de pasta so-

480 bre un tamiz, presiondndola y entregdndola (couching),
caracterizado,porque el prensado y entrega (couching)
se efectua por un cuerpo flexible, al que la capa de material
formada es transferida o entregada, y por medio del cual
dicha capa es separada del tamiz, a continuacidn de lo cual

485 se forma una nueva capa sobre el tamiz por aspiracién y
prensado sobre la capa formada anteriormente, transferida
o entregada al cuerpo flexible, repitiendose el proceso,

segin sea necesario, hasta que la Ultima capa precisa para



490

485

500

505

510

515

- 18 =~

v 2

constituir el espesor o grueso total deseado esté formada,
después de lo cual las capas son unidas entre si por com-
presidn.

2.- Procedimiento segun la reivindicacidn 1,
caracterizado, porque para fabricar artfculos
de pulpa de papel se forma una capa afieltrada de materisl
fibroso a partir de agua de pasta, por asPiracién en un ta-
miz que afecta la forma del artfculo que se trata de fabri-
car, en someter la capa formada a la presién por medio de
un cuerpo flexible, con lo cual la capa anteriormente for-
mada es consolidada y trensferida o entregada &l cuerpo
flexible, en separar O apartar el cuerpo flexible y la
capa formada de la proximidad del tamiz, en formar una nue-
va capa afieltrada de material fibroso sobre el tamiz, en so
me ter dicha nueva capa formada a la presién del cuerpo flexi
ble, con lo cusl dicha capa es consolidada y transferida o
entregada a la capa previamente formada sobre el cuerpo flexi
ble, en repetir el proceso hasta que la 1l time capa necesaria
para constituir el espesor o grueso total del artfculo a fabri
car esté formada sobre el tamiz, en someter dicha capa a alta
presién por medio del cuerpo flexible, con lo cual esta capa
es consolidada y transferida o entregada a 1la Ul tima capa pre-
viamente formada sobre el cuerpo flexible, en virtud de lo
cual todas las capas quedan consolidadas entre si, y en ex-
traer el artfculo fabricado del cuerpo flexible.

3.~ Procedimiento segﬁn las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado por el empleo de un molde ex~
terior que lleva una pared interior construida a modo
de tamiz, sobre la cual la pulpa de papel es depositada por

aspiracidn, ¥y un molde interior separado del molde exterior
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y desplazable con relacidn a este ﬁltimo, llevando el cuerpo
flexible,unido a dicho molde,medios para admitir un medio de
ﬁresién entre dicho molde interior y el citado cuerpo flexi-
ble.

4.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 3, ca =
racterizado, por el empleo de dos moldes espacia-
dos, uno de los cuales estd provisto de una pared construids
a modo de tamiz, siendo el agua de pasta admitida en el espa-
cio existente entre dichos moldes, extrayendo la pulpa de pa-
pel de la misma por aspiracién y formando el cuerpo flexible
una pared desplazable de dicho espacio, e€n el cual el cuerpo
flexible vy uno de los moldes estdn conectados con un émbolo
desplazable en un cilindro, sobre el cual va montado el mol-
de, en o sobre el cual la capa de pulpa es formada, prensada
vy entregada (couched).

5.,- Procedimiento segin la reivindicacidn 4, ¢ a =
racterizado por el emplec de un molde con émbolo
desplazable bajo presién hidrdulica o neumdtica de forme tal
que lleve el molde con el cual estd conectado, a la posicidn
para la inflacidn del cuerpc flexible y pare interrumpir si-
nulténeamente el suministro de agua de pasta del aparato.

6.- Procedimiento para la fabricacidn de articu-
los de papel grueso o cartén, tales como barras, tubos, pla-
cas, envases y similares.

La presente memoris consta de diecinueve hojas fo=
liadas y debidemente escritas a méquina por una sola carae.

Madrid, a 21 de Noviembre de 1934 .-
JAIME ISE+
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