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I N V E N C I Ó N

a favor de la razón social: PAEERCRETE LIMITED, compañía 
inglesa, residente en 52, Crosvenor Gardens, LONDRES, S. 
W.l. (Inglaterra), por "PROCEDIMIENTO PARALA FABRICACIÓN 
DE ARTÍCULOS DE PAPEL GRUESO 0 CARTÓN, TALES COMO BARRAS, 
TUBOS, PLACAS, ENVASES Y SIMILARES".-

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a la fabricación de 
artículos de cartón o papel grueso, tales como barras, tubos, 
placas, envases etc., y tiene por objeto crear un procedi­
miento simple y eficiente y el aparato correspondiente, nece- 

5 sario para su ejecución, por medio de los cuales estos artí­
culos se pueden hacer del grueso necesario.

La presente invención consiste en un procedimiento 
de fabricación o producción de artículos de pulpa de papel, 
aspirando una capa de pulpa del agua de pasta sobre un tamiz 
y presionándola, caracterizado porque el prensado (couching)10
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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 continuación de 
lo cual se forma una nueva capa sobre el tamiz por aspiración 
y prensado sobre la capa previamente formada, transferida o 
entregada al citado cuerpo flexible, repitiéndose este pro­
cedimiento según sea necesario, hasta que la ultima capa pre­
cisa para constituir el grueso total que se quiere obtener, 
esté formada, después de lo cual las distintas capas son unidas 

entre si por compresión.
La presente invención consiste por lo tanto en 

un procedimiento para fabricar artículos de pulpa de papel 
que comprende la formación do una capa afieltrada de mate­
rial fibroso a partir de agua de pasta, es decir pasta di­
luida en agua, mediante aspiración en un tamiz que afecta 
la forma del artículo que se quiere fabricar, sometiendo 

la capa anteriormente formada a la presión por medio de un 
cuerpo flexible, por medio del cual la capa formada es 
consolidada y entregada al cuerpo flexible, separando di­
cho cuerpo flexible y la capa formada de la proximidad del 
tamiz, formando una nueva capa afieltrada de material fi­
broso sobre el tamiz, sometiendo esta nueva capa formada 
a la presión por medio de dicho cuerpo flexible, con lo 
cual esta capa es consolidada y transferida o entregada 
a la capa previamente formada sobre el cuerpo flexible, 
repitiéndose este procedimiento hasta que la ultima capa 
necesaria para obtener el grueso total deseado del artícu­
lo se haya formado sobre el tamiz, sometiendo dicha capa 
a alta presión por medio del cuerpo flexible, con lo cual

dicha capa es consolidada y entregada o trasladada a la
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capa últimamente formada sobre el cuerpo flexible, con lo 

cual todas estas capas quedan consolidadas una con otra, y 

separando el artículo obtenido o fabricado del cuerpo flexi­
ble.

La invención consiste, ademas, en un aparato para 

llevar a cabo el procedimiento descrito en lo que antecede, 

que comprende un molde exterior con una pared interior cons­
truida a modo de tamiz, sobre la cual la pulpa de papel es 
depositada por aspiración, y un molde interior separado del 

molde exterior y desplazable con relación a este último, que 
lleva un cuerpo flexible con medios para la admisión de un me­
dio de presión entre dicho molde interior y dicho cuerpo flexji 
ble.

La invención consiste, ademas, 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 tamiz7siendo 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 aspiración, cons tituyendo 
el cuerpo flexible una pared móvil o desplazable de dicho

espacio, en el cual el citado cuerpo flexible y uno de los 
moldes están unidos por un embolo móvil o desplazable en un 

cilindro sobre el cual va montado el molde, en el cual, o 
sobre el cual la capa de pulpa es formada y prensada (couched).

Los planos adjuntos muestran a título de ejemplo 

una forma de ejecución del aparato según la invención.
La figura 1 muestra una elevación seccional de una 

forma adecuada de un aparato según la invención.
70 La figura 2 es una vista de una parte de la figura 1
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en escala mayor.

La figura 3 es una vista en corte transversal de una 
parte de la figura 1.

La figura 4 es una vista de un aparato en escala 

algo mas reducida y que muestra medios para hacer subir y 
bajar el aparato en funcionamiento, según se explicara a con­
tinuación*

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

Las figuras 6 y 7 son vistas que muestran el mecanis 
mo de válvula y leva, que se describirá mas adelante.

La figura 8 es una vista 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 accionamiento automático del aparato 
según la invención.

Al ejecutar la invención según una forma convenien­

te, el aparato perfeccionado se construye con un molde exte­
rior y otro interior _a y .b» de forma y tamaño adaptados a la 
forma y tamaño del artículo que se quiere moldear o fabricar.

El molde exterior va provisto de una pared interior 
_c de gasa o tela metálica, fieltro, metal perforado o material 
análogo, y la envoltura exterior o casco es de una fuerza su­
ficiente para resistir la elevada presión empleada, llevando-* 
la pared interior muescas o ranuras, ú otras disposiciones 
apropiadas, para que la pared interior de tamiz _c pueda se­
pararse algo de la pared exterior, estando el espacio _d, de 
esta manera formado, unido a un recipiente y bomba de aspi­
ración, generalmente empleada en la fabricación de papel, por100
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medio de los tubos e_ y f_,yde la válvula
Guando la naturaleza del artículo que se quiere 

fabricar lo permite, el molde exterior _a puede ser de una 
pieza, según se muestra en la figura 1, pero si es necesa­
rio o conveniente, este molde puede estar dividido de cualquier 
modo apropiado, para la extracción o separación del artículo 
formado. El núcleo del molde interior b puede ser de madera 

u otro material adecuado, teniendo aproximadamente la forma

del artículo que se trata de fabricar, pero de dimensiones al­
go mas reducidas. Esta convenientemente formado, según se

muestra en la figura 3, con una superficie ondulada, ranura- 
da o similar y lleva un bolso flexible h, impermeable al agua 
y al aire, que debe ser flexible pero no elástico, y que debe 
adaptarse perfectamente,al ser inflado, contra el lado inte­
rior del molde exterior a ; por ejemplo, este bolso h puede 
hacerse de guarnición de goma y lona, y puede estar recubier­

to sobre el lado exterior con fieltro de lana para hacer pa­
pel Ir*-. El molde interior descansa sobre un embolo _i, al cual
el bolso h puede estar unido por medio de un anillo adecuado 
2 /h , y el embolo funciona dentro de un cilindro k que descan­
sa sobre una base substancial o soporte o fundación _1, de la 
que va provisto el aparato.

En la parte superior de la pared del cilindro k 
se halla un paso anular o camara k^, conectado por medio de 
un conducto m y la válvula m.1, y una válvula de retención 
(que no se representa), con un suministro de agua de pasta 
para hacer papel, que consiste en una rara suspensión de ma­
terial fibroso, de relleno y de encolado, con una consisten­

cia generalmente de un por ciento de materias sólidas y un
130 noventa y nueve por ciento de agua. El cilindro k debajo del
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embolo _1 esta conectado con un suministro de agua de baja
/ 2 / 3presión por medio del conducto k: y válvula k y el espa­

cio entre el bolso h y el núcleo del molde interior esta co­
nectado de forma similar con un suministro de baja presión

p / 4por medio del conducto h y válvula h ,mientras el cilindro 
y el espacio dentro del bolso están conectados con un sumi— 
nistro de agua de alta presión por medio del conducto h y 
válvula h6, y la válvula de retención h7 . Alternativamente, 
en lugar de la presión baja de agua puede utilizarse pre­

sión de aire. El molde exterior está adaptado para poder ser 
levantado con el fin de extraer el artículo terminado y es­
ta subida y bajada puede efectuarse por medio de una manive­
la o por medio de un tornillo u otros medios mecánicos, o 
por medios hidráulicos o de cualquier otra manera apropiada.

En la forma de ejecución particular presentada 
en los planos adjuntos, la subida y bajada del molde exterior 
se efectúa por medio de pistones hidráulicos nx ii (figuras 
4 y 8) y en un bastidor que se compone de una barra transver­
sal superior _o (figura 4) y piezas laterales o guias _ô , fi­
jas a la pieza pesada de base o soporte _1. Los guias o }- pue­
den llevar piezas de distancia, dispuestas sobre salientes 
o pernos (figura 1) que se describirá a continuación.

El molde está adaptado para ser temporalmente 
suspendido en su posición superior por medio de un gancho jd, 
adaptado para encajar o entrar automáticamente en un grille­
te u ojal unido al asiento f por medio del cual se efec­

túa la elevación del molde por los pistones hidráulicos n^ 
n2, estando el molde en su posición mas baja adaptado para 
ser bloqueado o cerrado por medios apropiados. De este mo­
do, en la forma de construcción particular ilustrada, está160



)

; 7 -

3 s 9. 1

ESPECIAL MOVÍ!

5  CENTIMOS

165

170

175

180

185

190

previsto un par de placas de cierre je3 , montadas giratoria­

mente, o de forma pivotante sobre las piezas laterales del 
bastidor fijo, y controladas, si es necesario, por resortes 
apropiados que no se representan. El molde exterior esta uni­
do por tornillos a la placa de vigueta _g, que esta provista 
de cuatro agujeros (dos de los cuales se muestran en en 
la figura 8}, a través de los cuales pasan cuatro tornillos 

suspendidos del asiento j>2 , y provistos de dos placas de 
elevación £ , una para cada placa de cierre o bloqueo j)3. Es­
ta disposición es de tal naturaleza que normalmente, al ha­
llarse en su posición mas baja, el molde este bloqueado en 
esta posición por medio de las placas de cierre jd3 . Cuando 
la pieza de asiento je2 se halla subida o levantada por los 
pistones de elevación, las placas de elevación^3 obran, 
primero, como levas para aflojar o desencajar las placas de 
cierre j r  fuera de la vigueta haciéndolas oscilar alrede­
dor de sus pivotes, y luego un movimiento ascendente ulte­
rior del asiento o2 obliga a las placas elevadoras £ 3 a en­
cajar con la pieza de vigueta debido a lo cual el mol­
de es levantado, y al hallarse en su posición mas elevada, 
queda sujeto temporalmente en esta posición por medio del gan 
cho je y grillete u ojal jĉ-, según queda descrito en lo que 
antecede.

rt
Las placas de cierre o bloqueo j¡> , al hallarse en

su posición de cierre, están mantenidas contra la gran presión
hidráulica (aplicada en la fase final de fabricación, según
se describirá mas adelante) por medio de brazos o viguetas 
4_c[ , unidos al soporte o case pesada JL (que lleva el cilindro 

k) por medio de cuatro tornillos _o2.
Las válvulas de tres vias k3 y están conectadas
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con un. conducto de salida común _k*̂ , controlado por una val—
A A 33vula je” , estando el tubo o conducto je conectado por medio

de una válvula de retención h.° con un deposito o recipien-
44 lte de nivel constante h . Un tubo o conducto de aire T , con

/ 2 /trolado por una válvula _f , esta previsto para admitir el ai­
re en el tubo de aspiración _f, según se explicara a continua­
ción.

SI modo de funcionamiento del aparato es el si­
guiente ( suponiéndose que las partes se hallan en la posición 
que ocupan después de que un artículo acabado haya sido extrai 
do del aparato, es decir, con el molde exterior suspendido del 
gancho JS) : el molde es disparado del gancho y se hace bajar 
hasta que quede bloqueado a la base en la posición de cierre o 
bloqueo descrita en lo que antecede. La válvula del agua de 
pasta y la válvula de aspiración están abiertas, de modo 
que el agua de pasta entra por el paso k1 y llena el espacio 
existente entre el molde interior y el molde exterior, y es 
retirada a través del tamiz _c, dejando sobre el tamiz una ca­
pa de material fibroso afieltrado. Si el material fibroso ha 
sido suficientemente batido y preparado de forma que las fi­
bras sean excesivamente flexibles y la celulosa parcialmente 
hidratada, la capa es tan densa que una delgada capa es prác­
ticamente impermeable al agua, permitiendo el paso a través 
de muy poca agua, y limitando de esta manera 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 formación de la capa (que se muestra en220
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el, figura 2) que en la practica se regula variando el perio­

do d e ,tiempo durante el cual la pasta es admitida, y que varia 
según la consistencia y condición de la pasta, pero que es cons
tante con una pasta determinada, el agua a una presión de cua-

, / 3tro a cinco atmosferas es admitida por la válvula k en la par­
te inferior del embolo jL, levantando de esta manera el molde 
interior a la posición que se indica en la parte derecha de 
la figura 1, cortando la entrada fiel agua de pasta por el canal 
Je1 . Entonces el agua entra por la válvula h4 en la parte inte­
rior del bolso h inflándolo y presionándolo de esta manera con 
tra la capa formada jí4 , para exprimir o escurrir de la misma 
la parte del agua remanente, y para consolidar dicha capa.
Se cierra entonces la válvula de aspiración g, penetrando el 
aire por el conducto de aspiración f , accionando la válvula

Ode entrada fw. Entonces el agua es evacuada,primero del bol­
so por la válvula h4 y la válvula Je44, originando con ello 
el que el bolso se contraiga o presione contra el núcleo del 
molde interior, arrastrando consigo la capa _c4 formada. Des­
pués, el agua es evacuada de debajo del embolo JL a través de

/ 3 / / 44la válvula k y la válvula común k , obligando con ello al
embolo, al bolso, al núcleo y a la capa formada a descender 
a la posición que se muestra en la parte izquierda de la fi­
gura 1. (El traslado de una^capa formada de material fibroso 
afieltrado de un tamiz sobre otra superficie por presión es 
conocido en el arte por "entrega” (couching) utilizándose es­
te termino en el curso de la presente descripción). La válvula 
de aire f esta ahora cerrada y la válvula de aspiración 
abierta, de modo que el agua de pasta penetra otra vez por 
el canal k \  formándose una segunda capa como antes, entregan-

250 dola subsecuentemente al molde interior, repitiéndose el pro—
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ceso hasta superponer la ultima capa necesaria para formar

el grueso o espesor total deseado.
1 / /El embolo con el núcleo y bolso y con las capas

previamente formadas, se levantan co o en lo que precede, 
y el anillo es inflado con el agua de baja presión, después 
de lo cual se cierran las válvulas k*5 y h^. A continuación

6 fla válvula h se abre para admitir agua de alta presión en el 
bolso, y también en el lado inferior del embolo por medio de 
la válvula de retención h7, manteniéndose la presión durante 
un tiempo suficiente para consolidar el material y las capas 
una con otra, y para exprimir o escurrir de las mismas, en el 
grado posible, el agua remanente. Cuando el articulo fabrica­
do está suficientemente comprimido, se cierran la válvula de
alta presión h y la válvula de aspiración g, al mismo tiem-

/ aa / 33po que la válvula k sobre el conducto de salida común k
es cerrada y las válvulas k y h abiertas hacia el tubo de

/ 33escape común k , con lo cual el cilindro y bolso son vacia-
,  ,  33dos por medio de la válvula de retención h en el deposito

44 ,
de nivel constante h . La presión en el cilindro y bolso,
mantenida por el nivel constante, es justamente suficiente
para mantener el embolo _i en su posición superior o elevada,
y el bolso inflado. La válvula de entrada _f es abierta para
separar el articulo fabricado del tamiz, y el molde exterior
está aflojado y levantado hasta engancharse en el gancho
Tan pronto como el molde exterior este libre del molde inte—

/ 44rior, se abre la válvula k , de modo que el bolso se desinfla 
y el embolo baja, después de lo cual el articulo fabricado 
puede ser extraido.

Se comprenderá fácilmente que el accionamiento de
280 las distintas válvulas puede ser efectuado separadamente con
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la mano, o bien, dichas válvulas podrian ser accionadas en
su propio orden de sucesión por medio de levas, o bien, el

. * . . .accionamiento podria ser efectuado por entero automáticamen­
te, ya sea eléctricamente, mecánicamente, o neumáticamente*
Por ejemplo, las figuras 6 y 7 muestran una disposición de 

un mecanismo o engranaje de accionamiento por levas que se 
puede emplear según la presente invención. Para este fin, 
las distintas válvulas se reúnen en una o varias hileras uni 
das con levas apropiadas, montadas sobre arboles que pueden 
ser accionados manual o mecánicamente, según se desee, están 
do dichas válvulas colocadas y dichas levas conformadas de 
modo tal que las válvulas sean accionadas en el orden de
sucesión correspondiente. Asi por ejemplo, la figura 6 mues-

6 44tra las válvulas h. y k , la válvula de entrada A y la vál- 
vula de salida B para los pistones hidráulicos n , n .

Al principio de una operación, después de aflojar 
o soltar el gancho jo (efectuándose el disparo ya sea manual, 
o bien automáticamente) el árbol X es girado por medio de un 

volante a su primera posición, en la que la válvula de entra­
da A se cierra, y la válvula de salida B se abre. (La válvula 
de salida queda mantenida abierta durante una revolución comple 
ta del árbol X hasta que este último vuelva a alcanzar la posi­
ción cero, en la cual la válvula de salida se cierra y la vá_l 
vula de entrada se abre) •

Después de que el molde exterior haya sido blo­
queado o sujeto al cilindro k, el árbol Y es girado por su­
cesivas posiciones para accionar las distintas válvulas en 
el orden de sucesión correspondiente, en el periodo de tiem­
po necesario, hasta que la última capa haya sido tamizada 
y prensada. A continuación el árbol de leva X es girado a310
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su segunda posición para abrir la válvula de alta presión h , 
y al final del periodo de presión el árbol X es girado a su 
tercera posición que permite a la válvula de alta presión 
b.6 cerrar, y a la válvula de escape común asimismo cerrar. 
El árbol Y es luego girado a las posiciones sucesivas para 
efectuar la operación subsecuente al prensado del articulo 
fabricado, y finalmente el árbol X es girado a su cuarta 
o cero posición, cerrando la válvula de salida B y abrien- 
do la válvula de entrada A y la válvula de escape común k

Para el accionamiento automático, el volante so­

bre los árboles de leva, puede ser sustituido por rueda de 
trinquete y gatillos o dientes, accionados electromagneticamen 
te, movidos por medio de un mecanismo de reducción adecuado 
por un motor eléctrico de velocidad variable, y la figura 10 
muestra una forma adecuada de un circuito eláctrico que se 
puede emplear. En esta figura, X e Y son los árboles de le­

va*: y W y Z son árboles de regulación, estando unidos, el
árbol W con X, y Z con Y, y estando los respectivos árboles

1 2  3 4girados, al recibir los electroimanes hT, M  , M y M ener- 
gia eléctrica. El aflojamiento del gancho jd cierra un inte­
rruptor E que cierra el interruptor magnético E que perma­
nece cerrado (que el interruptor E este subsecuentemente 
abierto o no) mientras el circuito magnético no quede inte­
rrumpido, y que acciona un relevador G por medio de dos in­
terruptores H y J que se hallan ambos en la posición supe­
rior, y por medio del interruptor IJ o T. El relevador G 
pone el árbol X en movimiento por el electroimán M^, pero 
el árbol de regulación ¥ permanece estacionario, ya que el 
electroimán queda desconectado por el relevador G.

En la primera posición del árbol X el interruptor340
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H queda comprimido, abriendo la derivación superior y cerran­

do la derivación inferior en el circuito que controla el rele­
vador G, que de este modo vuelve a su posición inferior, dese- 
nergizando el electroimán y llevando al reposo el árbol X»

, 3 zmientras al mismo tiempo el circuito del electroimán M esta 
preparado por el relevador G, pero es interrumpido en el in­
terruptor K que es cerrado en un momento retardado por un 
dispositivo contador que se describirá a continuación.

Habiendo sido aflojado o disparado el molde exterior 
a¡ fuera del gancho J3, y hallándose el árbol X en su primera 
posición, el molde baja hasta que quede bloqueado o sujeto 
al cilindro k, y el dispositivo de bloqueo o sujeción cie­
rre el interruptor N que acciona el relevador _0 por medio
de los interruptores P y de modo que el circuito para el 

2
electroimán M es cerrado, quedando interrumpido el accio­
namiento del electroimán M4 . El árbol de leva Y es puesto 
de esta manera en movimiento hasta alcanzar su primera po­
sición, cuando el interruptor P es desplazado para interrum-

/ 2pir por medio del relevador _0 la conexión con M , y cerrar
4de este modo el circuito de M , poniendo asi en movimiento’ 

el árbol de regulación Z, cuya velocidad de rotación es 
ajustable y regulada a una velocidad adecuada para girar una 
parte de una revolución, hasta que haya transcurrido un lapso 
de tiempo suficiente para la formación de la capa cuando 
oprime el interruptor interrumpiendo el contacto en la de­
rivación superior y cerrando la derivación inferior que ha 
sido cerrada ya en P por el árbol Y. El relevador _0 vuelve 
a entrar en acción para poner de nuevo en movimiento el ár­
bol Y, y cuando este ultimo alcanza su segunda posición, el 
interruptor P acciona de nuevo para interrumpir o desconec-
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2
tar M y parar el árbol.

El cilindro k y el embolo 1 de la figura 1 se re­
presentan diagramáticamente en R, en la figura 10, y los mo­
vimientos del embolo están dispuestos para controlar un in­
terruptor S, de forma que al comenzar el embolo a subir, el 
circuito de accionamiento a través de quede interrumpido, 
cuando de otro modo está cerrado por el relevador 0, y ambos 
árboles Y y Z permanecen en reposo hasta que el interruptor 
de contacto £> vuelve a su posición superior, en la cual el

4
circuito a través de M es de nuevo cerrado, girando el ár­
bol Z de forma a levantar el interruptor restableciendo 
la corriente a través de 0 y haciendo parar de este modo Z 
y girar Y a la tercera posición.

Se supone, que el accionamiento del control auto­
mático para las válvulas es suficientemente claro por la des- 
cripcion que antecede, para que no sea necesario entrar en de­
talles para cada posición de la válvula controlando los árbo­
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.

El dispositivo contador consiste en un nervio de 
trinquete que descansa sobre un tope ajustable y está dispues­
to de forma tal, que cada vez que el árbol Y efectúa una revo­
lución completa, un diente Y1 haga levantar el nervio por un 
diente, quedando el nervio retenido en su nueva posición por 
el gatillo Y2.

El tope ajustable que soporta el nervio es subido 
o oajado según el numero de capas necesarias, de forma que 
cuando el numero necesario de vueltas del árbol Y ha sido 
efectuado, el interruptor K es levantado. El árbol X, en su
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vuelta a la posición cero hace disparar el gatillo Y y per­
mite que el trinquete encaje en el tope, haciendo caer al

■ 4

interruptor K» Después de formar la capa final, el diente o 
lengüeta Y1 del dispositivo regulador es puesto en relación 
con el árbol Y de tal forma que el interruptor K es levanta­
do con la llegada del árbol Y a su tercera posición. El ár­
bol regulador W gira ahora hasta que el interruptor K quede 
oprimido,completando el circuito a través de H del relevador 
G que hace parar el árbol regulador W y hace girar X a tra­
vés del electroimán a la segunda posición en la cual el 
interruptor H es levantado,, parando el árbol X y volviendo 
a poner en movimiento el árbol Y/. Ahora el árbol W gira has­
ta que el interruptor _J este levantado, completando el cir­
cuito para hacer girar el árbol X a su tercera posición. 
Guando el árbol X gira a su tercera posición, el interrup­
tor H permanece en la posición superior y el interruptor T
es accionado por el árbol X» cerrando el circuito de control 

2
hacia M previamente abierto por el interruptor K. Los in­
terruptores P y ̂  están en la posición inferior cuando T 
es accionado y el árbol Y gira ahora a su cuarta posición, 
en la cual la presión del cilindro es aflojada, permitien­
do al embolo que caiga, y el interruptor S interrumpe la

4corriente a través de M , hasta que el embolo alcance su 
posición mas baja, cuando la corriente vuelve a ser resta­
blecida, haciendo que Z continué girando y levantando el in­
terruptor _2¡, a continuación de lo cual Y gira a su posición 

cero. Al misimo tiempo que el contacto queda restablecido en
S, el interruptor U queda también cerrado y restablece el

i 3circuito, accionando r  y E de forma tal que X se despla­
za a su posición cero, permaneciendo ambos interruptores
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H y J en su posición superior y volviendo T a su posición orí 
ginal. 1 desplazarse X a su posición cero, el contacto Y que 
da abierto momentáneamente, y de nuevo cerrado, interrumpien­
do de este modo la corriente por el interruptor magnético F, 
y, estando E abierto, F interrumpe todos los circuitos que 
controlan X y W, que permanecen en reposo en su posición ce­
ro. También abre y levanta el molde exterior, según 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 posición cero. Al mismo tiempo, el gati-

g
lio Y del dispositivo contador es disparado, permitiendo 
al trinquete que caiga en su tope y el interruptor K a su po­
sición mas baja, listo o dispuesto para el próximo ciclo.

Los arboles W y Z son arboles de regulación, de­
terminando el árbol W el periodo de tiempo de prensado (cou- 
ching) y Z el tiempo de tamizado, siendo el primero de vein­
te a sesenta segundos y el último de cinco a veinte segundos, 
mientras que el tiempo de escurrido para una simple capa 
puede ser de dos a diez segundos, quedando sin embargo bien 
entendido que estos tiempos se indican tan solo a titulo de 
ejemplo y pueden variar para diferentes artículos, pudiendo 
ser cada uno ajustado separademente.

W y Z son mecánicamente ajustables por medio del 
mecanismo de velocidad separado variable, en que se emplea 
un accionamiento de rotor, pudiendo asimismo ser ajustables 
en cuanto a su espaciado, los contactos en los tambores.

Ademas, la velocidad del motor puede ser ajustada 
al principio o comienzo de cada tiempo de operación.

Se comprenderá fácilmente que la invención abarca, 
en general el método de operación o procedimiento mencionado
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en las reivindicaciones, y por lo tanto no se limita a los 

detalles de construcción descritos en lo que precede mera­
mente a título de indicación, y que pueden variar para adap­
tarse al tipo particular y tamaño del artículo que se quie­
ra fabricar o moldear, a la naturaleza de los materiales 
de que esta fornado, pudiendo variar cualquier otra dispo­
sición de orden practico y racional, según sea necesa­
rio.

N O T A

Es objeto de esta patente de invención que se so­
licita ''Procedimiento para la fabricación de artículos de 
papel grueso o cartón, tales como barras, tubos, placas, 
envases y similares’», que se caracteriza y define por las

reivindicaciones siguientes que constituyen su novedad y 
sobre las cuales ha de recaer la propiedad y explotación 

exclusiva: -
1.- Procedimiento para la fabricación de artí­

culos de papel grueso o cartón, de pulpa de papel aspi­
rando una capa de pulpa a partir de agua de pasta so­
bre un tamiz, presionándola y entregándola (couching), 
c a r a c t e r i z a d  o,porque el prensado y entrega (couching) 
se efectúa 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 continuación de lo cual 
se forma una nueva capa sobre el tamiz por aspiración y 
prensado sobre la capa formada anteriormente, transferida 
o entregada al cuerpo flexible, repitiéndose el proceso, 
según sea necesario, hasta que la ultima capa precisa para
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constituir el espesor o grueso total deseado este formada, 
después de lo cual las capas son unidas entre si por com­
presión.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, 

c a r a c t e r i z a d o ,  porque para fabricar artículos 
de pulpa de papel se forma una capa afieltrada de material 
fibroso a partir de agua de pasta, por aspiración en un ta­
miz que afecta la forma del artículo que se trata de fabri­
car, en someter la capa formada a la presión por medio de 
un cuerpo flexible, con lo cual la capa anteriormente for­
mada es consolidada y transferida o entregada al 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 s_o 
meter dicha nueva capa formada a la presión del cuerpo flexJL 
ble, con lo cual dicha capa es consolidada y transferida o

entregada a la capa previamente formada sobre el cuerpo flexil 
ble, en repetir el proceso hasta que la última capa necesaria 
para constituir el espesor o grueso total del artículo a fabri 
car este formada sobre el tamiz, en someter dicha capa a alta 
presión por medio del cuerpo flexible, con lo cual esta capa 
es consolidada y transferida o entregada a la última capa prê  
viamente formada sobre el cuerpo flexible, en virtud de lo 
cual todas las capas quedan consolidadas entre si, y en ex­
traer el artículo fabricado del cuerpo flexible.

3. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2, 
c a r a c  t e r i z a d o  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 
aspiración, y un molde interior separado del molde exterior
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y desplazable con relación a este ultimo, llevando el cuerpo 
flexible,unido a dicho molde,medios para admitir un medio de 

presión entre dicho molde interior y el citado cuerpo flexi­
ble.

4.- Procedimiento según la reivindicación 3, c a - 
r a c t e r i z a d o ,  por el empleo de dos moldes espacia­
dos, uno de los cuales esta provisto de una pared construida 
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 aspiración y formando el cuerpo flexible 
una pared desplazable de dicho espacio, en el cual el cuerpo 

flexible y uno de los moldes están conectados con un embolo 
desplazable en un cilindro, sobre el cual va montado el mol­

de, en o sobre el cual la capa de pulpa es formada, prensada 
y entregada (couched).

5. - Procedimiento según la reivindicación 4, c a - 
r a c t e r i z a d o  por el empleo de un molde con embolo 
desplazable bajo presión hidráulica o neumática de forma tal 
que lleve el molde con el cual esta conectado, a la posición 
para la inflación del cuerpo flexible y para interrumpir si­
multáneamente el suministro de agua de pasta del aparato.

6. - Procedimiento para la fabricación de artícu­
los de papel grueso o cartón, tales como barras, tubos, pla­
cas, envases y similares.

La presente memoria consta de diecinueve hojas fo­
liadas y debidamente escritas a maquina por una sola cara.

Madrid, a 21 de Noviembre de 1934.-545
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