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¥l presente invento concierne un procedimiento para
la fabricacidn de muelas, mas especialmente para desfibra-—
doras y refinadoras de las fdbricas de papel, y a las mue-
las obtenidas mediante la aplicacidn de este procedimien~
to.

La pasta mecdnica de madera se hace "raspando" nmadera
descortezada en un aparato llamado desfibradora y que esta
caogstituido esencizlmente por una muela cuyas dimensiones,
segin los apavatos, varian entre 1,400 m. y 1,800 m. para
los didmetros exteriores y entre 0,600 m. y 1,300 m. para
los anchos, es decir, teniendo diversos pesos comprendidss
entre 2 y 7 tonelades. Antiguamente estas muelas se tzlla-
ban en los bendos de asperones naturales. Pero estos han-
cos se agotan, y en la actualidad es dificil encontrar as-
perones homogéneos en tan grandes dimensiones.

Desde hace ya varios anos se han realizado muelas ar-
tificiales para desfibradoras, peroc no se trata simplemen-—
te de rasgpar madera, siné que ademds es necesario que la
pulpa producida, presente las calidades neceszarias. La ope- -
racién de 1la muela no debe dar nacimiento al aserrin, antes
al contrario fibras de madera largaes; la pulps asi obtenlda
debe ser suceptible de poder dar necimiento a una pasta de
papel cuyo grado de crasitud estd principalmente determine-— .
do en funcibn de los grados Schopper. En fin, las muelas
artificiales bafi4ndose en las aguas de la desfibradora ele-
vadas a una tempergtura entre 60 y 70° C y dando vueltas |
a velocidades tangenciales del orden de 17 m., por segundo,
deben ofrecer una seguridad perfecta.

Segin el invento, pare fabricar muelas artificiales,

especialmente para desfibradoras y refinadoras de las fé-



35

40

45

50

55

60

196778

bricas de papel, se preparan en seco dos mezclas a base

de super—cemento artificisl lento, la primera, llamada
mezcla interior constituids de matérizs de carga inertes
con el fin de obtener un hormigén de 700 Kgs. por m3, y le
segunda, llamada mezcla exterior, constituide por elemen-
tos abrasivos en una proporcidn de 125 a 330% del peso

del super-cemento, estas mezclas se mojan con agua hasta
el linite seco, se amasen una vez mojada, se las somete

a un tratemiento de centrifugacidén, se moldea respective-
mente la mezclg interior y la mezcla exterior por capas
sucesivas, en el interior y en el exterior de una armadu=-
ra metdlica situada en el nivel interno de la banda de
frotemiento de la muela que debe febricarse, estando some=
tida cada una de estas capas & un episonamiento, se shoga
le pieza moldeada asi obtenida, se la saca del molde, se
sumerge la muels durante dos @ tres semanas dentroe de un
liguido apropiado, se retiran las muelas sumergides, y se
secan al aire descansando en formas de maders, al abrigo
total de las corrientes de aire y rayos de sol.

Segin un modo ventzjoso de aplicacidén del procedimien—
to especificado mas arriba, el super-~cenento artificial
lento se tamiza para la mezcla exterior y no se tamigze pa-
ra la mezcla interior. De preferencia, este cuper—cemento
estd constituido por una mezcla de super-cemento de proce-
dencias distintas con el fin de obtener y mantener une ce-
lidad mediena determinada, respondiendo por ejemplc a tiem=~
pos de solidificacién de 8 horas en versno y 15 horas en
invierno,

Los elementos zbresivos pmeden estar constituidos

por granos de corihdém artificial utilizados solos o mez—
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clados con granos de silice. Los granos de corindén arti-
ficial tienen, de preferencia, una forma ctbica y un espe-
sor variando del N© 12 al N° 80 hilos por pulgada en fun-
cién de la Tinega de la pasta que debe obtenerse. Los gra=
nos de silice presenten una forma redondeade y tienen es—
pesores comprendidos entre 20 y 50 hilos por pulgada.

El remojo en agua se dosifica con precisién y el tan-—
to por ciento de agua utilizade varia entre el 8 y 10 &
del peso de la mezcla, segdn la proporcidén del super—cemen-
to y la talla de los grenos abrasivos.

El malaxado de los productos mojados al limite seco
es muy elevado y estos productos una vez malaxados se tra-—
ten en un centrifugador con el fin de airear la masa y evie
tar la formacidn de engridos. 4 titulo de ejemplo, para un
egmasado de 150 a 200 XKgs., la duraciln del centrifugado
es de 5 minutos.

Los productos centrifugados se moldean entonces en un
molde constituido por un cilindro de acero sobre una plan-—
cha plena formando fondo y con virolas por ejemplo por
perfiles en U de 80 mm, En este molde se ha montado un
pivote de maniobra, con eje de 40 mm, por ejemplo, con el
fin de mantener eventualmente las guicionemas sirviendo a
obtener las estrias sobre el fondo de la muela y un torni-
llo determinando el didmetro interior de estas, pudien-
do, eventual, soportar este tortillo las quicioneras su-
periores, Sobre este pivote se ha montado ademds el haceci- -
llo de acabado de la cara libre de la muela,

En la muela asi constituida se han montado, por una
parte, una armedura metdlica de hélice, de cable de acero

claro por ejemplo, coincidiendo sensiblemente con el con-
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torno interior de la banda de frotamiento, y por otra par-
te, en el exterior de la armadura, una série de plenches
cimbradas que pueden levantarse después de haberse coloca-
do cade ceapa.

El molde se carga entonces en el interior de las plane
chas cimbrades con la mezcla interna y en el exterior de
las planchas cimbradas con la mezcla exterior, por capas
sucesivas de aproximadamente 15 cm. de eltura. La plancha
cimbrada se saca entonces y la capa asi obtenida se la so-
mete a un apisonamiento enérgico con el fin de darle un
espesor entre 8 y 10 cm, El apisonamiento se reeliza me-
diante pequefios mazos especizles., Para la benda de frota-
miento se empieza con 1lo0s mazos de 60 a 80 mm. dazndo vueke
tas alrededor del molde, después, se termina con la ayuda
de un pilén o maza de 200 nm., con cruzamientos por mitad
de las zonas de apisonamiento sucesivas. Una vez obtenido
el acabado de cada capa, la superficie externa de la capa
se raspa con un Wtil de horquilla especial, con el fin de
facilitar su unidn con la capa siguiente, Ademds, en cada
capa, se ha dispuesto en el interior de la armadura heli-
coidal, una armsdura metdlica circular de acero resistente, .
centrado en el eje de la muela. Estas armaduras circulares
pueden de preferencia, realizarse en un acero resistente
conocido bajo el nombre de “Chromalox Hartin%, determinin-
dose las dimensiones de la armadura helicoidel y de las
armaduras circulares de manera a asegvurar la resistencia
de la muela sometida a una velocidad tangencial igual a ‘
cuatro veces su velocidad normal que es de 17 m. por segundc

El moldezdo se termina por un moldeado en el haceci-

llo de la muela en su parte superior, hacecillo que descan-
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se en el pivote de maniobras de la mucla.

Las diversas operaciocnes de moldeado mas arribe indi-
cadas se realizan de preferencia, en cuba de manera & aho-
gar el conjunto, después de terminade la operacilm de mol-
deado, para evitar el recalentamiento que no dejaria de
producirgse algunas horas después del acabado de una masa
tan importente. Esta operecidn permite retrasar la soli-
dificacidn 24 horas.

Aproximsdamente una semgna después de su fabricacién
se saca le muela del molde, mediente un puente corredizo
por ejemplo, y se sumerge durente dos o tres semencs den—
tro de depésitos conteniendo un liquido apropiado. En el
caso en que la muela deba utilizarse pare la fabricacidn
de pasta oscurse, es decir que deba utilizarse pars el des-
fibrado de madera degsprendiendc dcido formico, el ligquide
utilizado en el depdsito de inmersidn es agua magnesiana,
En todos los otros casos este ligquido puede ser agua pura,.
Después acabado, la muela sale del depédsito y se somete
a un secado al aire. Se monta ya sea sobre cunas de mede-
ra, ya sea sobre cabrioles, dentro de un local protegido
contra las corrientes de aire y rayos solares, con el fin
de obtener un secado regular, sin ningunae contraccidn que
podria ocasionar roturas prematuras.

La figura @nica que se acompenia, representa tan solo
a tituvlo de ejemplo no limitativo, une muela conforme el
presente invenio.

Esta muela estd formasda por una parte interna A, una
parte externe B, unides entre si en la zona cilindrica C
formando superficie cilindrica interna virtual de la banda

de frotamiento D, Le parte A eztd constitulda por un hor-
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migén de 700 Kgs. por m3 a bese de super—-cemento ertifi-
cigl lento en el que se encuentran recubliertas leg erme-
duras circulares 2 y la armadura de hélice 1 constituide
de cable de acero claro de 160 a 180 ILgs., de didmetro
igual a 12,6 por ejemplo, y en la que las espirales son
rigidificadas por seis barras € de acero corriente, de

8 mn. de didmetro por ejemplo, que penetran hasta el fon-
do de la muela y que estdn unidos en sus extremidades por
cercos 5 de acero corriente. Sobre estas caraes laterales
la muele estd provista de un hueco circular 3 y de un alo-
jamiento cénico 4 que se obtienen por la utilizacidn de
quicioneras correspondientes fijadas en 1z muela 0 en

el pivote de maniobra.

Las muelas asi obtenidas permiten solucioner todos los
problemas que plantean el desfibrado y refinacién de wa-
deras mecdnicas.

In el ca2so en que 1l0s 2brasivos estdn constituidos porf
una mezcla de granos de coriidén y granos de silice, la pro-
porcidn de estos #ltimos puede alcanzar hasta el 504 de la
mezcla,

Hecha la descripcidn y aclaraciones precedentes, es
preciso anadir que los detalles de realizacidn de la idea
espuesta, pueden variar sin que por ello cambie la esencia .
de 1a invénciQn que es la que se degprende de los pdrrafos
que anteceden y se reivindicaen en la siguiente

N 0 T A

En resumen : la PATENTE DE INVENCION, cuyo regis-
tro se sglicita recaerd sobre las reivindicaciones si-
guientes

lo,- Un procedimiento para la fabricacidén de nuelas,
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mas especialmente de muelas para desfibradores y refinado-
ras de las fdbricas de parpel, caracterizado por el hecho
de que, se preparan a seco dos mezclas a base de super—
cemento artificial lento, la primera llameda mezcla inte-
rior, constituida por matérias de carga inertes con el fin
de obtener un hormigén de 700 Kgs. por m3 y la segunda,
llamada mezcla exterior, constituida por elementos abra-
gsivos en una proporcidn de 125 a 330 5 del peso del super-
cemento, estas mezclas se mojan con agua hasta el limite'
seco, se amasan una vez mojadas, se las somete a un trata—
miento de centrifugacidn, se moldea respectivamente la
mezcla interna y la externa, por capas sucesivas, en el
interior y exterior de una armadura nmetdlica situada en el
nivel interno de la banda de frotamiento de 1la nuela gue
debe fabricarse, estando sometida cada una de estas capas
a un apisonamiento, se ehoga la pieza moldeada asi obte-
nida, se la sasca del molde, se sumerge la muela durante
dos o0 tres semanas dentro de un liquido agpropiado, se re—
tiran las muelas sumergidas y se las pone a secar gl aire
sobre piezas de madera, al abrigo total de corrientes de
aire y de los rayos de sol.

29~ Un procedimiento para la fabricacidn de muelas,
segin lareivindicacién 1, caracterigado por ei hecho de
que el super—cemento estd constituido por una mezcla de
super-cementos de procedencias distintas con el fin de ob-
tener y mantener una calidad media determinada, respondien-
do a tipos de solidificacidn de 8 horas en verano y de 15
horas en invierno.

3% - Un procedimiento para la fabricacién de muelas,

segin las reivindicaciones 1 y 2, caracterizados por el he-
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cho de que el super-cemento artificial lento se tamiza
para la mezcla exterior y no se tamize para la mezcla
interna.

4%,~ Un procedimiento para la fabricacién de muelas,
segin la reivindicacién 1, carackrizado por el hecho de
que los elementos abrasivos estdn constituidos por granos
de corindén artificial solos o mezclados con grenos de
gilice,

50,=- Un procedimiento para la fabricacidn de nmuelas,
segin la reivindicacidén 4, caracterizado por el hecho de
que los grenos de corindon artificial tienen una forma
cubice y un espesor variando del N° 12 al N° 80 hilos
por pulgada, presentando los granoé de silice una forma
redondeada y teniendo espesores entre 20 y 50 hiles por
pulgada,

6°, - Un procedimiento para la fabricacién de muelas,
segin la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de
que lz cantidad de agua de remojo varia emntre 8 y 10 %
del peso de la mezcla,

7%~ Un procedimiento para la fabricecidén de muelas,
geguin la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de
que la armadura en hélice estd constituidas por un cable
de gcero claro de 160 a 180 Kgs.

8% ~ Un procedimiento para la fabricacién de muelas,
Segun la reivindicacién 1, ceracterizado por el hecho de
due cada capa sucesiva tiene aproximedamente 15 cm, de al-
tura y estd sometide a un episonamiento enérgico con el
fin de reducir su esyesor entre 8 y 10 cm.

99%,= Un procedimiento para la fabricacién de muelas,

Segin la reivindicacién 8, caracterizedo por el hecho de



245

250

255

260

265

270

- 10 -
198775H®

gue el apisonamiento de cada cape sucesiva correspondiente
a la benda de frotamiento se realiza mediante pequefios
mazos de 60 a 80 mm dando vueltas alrededor de la muels,
terminandose la operaciém con la ayuda de un pilén o mazae
de 200 mm. con cruzamiento por mitad de las zonas de api-
sonaniento.

10%9,- Un procedimiento para la fabricacién de muelas,
segin la reivindicacidn 1, caracterizado por el hecho de
que una vez cada capa definitivamente terminada, se rasca
la superficie externa de la misma con la ayuda de un util
de horquille especial, pere permitir su unidn con la capa
giguiente,

11°.,~ Un procedimiento para la fabricacién de muelas,
segiin ls reivindicacidn 1, caracterizado por el hecho de
que después de la obtencidn de cada capa, en el interior
de la armadura hellcoidal se dispone una armadura metdli-
ca circular de acero resistente centrada sobre el eje de
la muela.

l2°,— Un procedimiento para la fabricacién de muelsas,
segin la reivindicacidn 11, caracterizado por el hecho de
gue cada armadura circular estd constituida en acero re-
dondo resistente, como el conocido bajo el nombre de
"Chromalox Martin",

139, ~ Un procedimiento para la fabricacidn de muelas,
segun las reivindicaciones 1, 7 y 11, caracterizados por
el hecho de que las dimensiones de la armadura helicoidal
y de las armaduras circulares se determinen de forma a
asegurar la resistencia de la muela sometida a una veloci-
dad tangencizl igual a cuatro veces su velocidad normal.

14¢,~ Un procedimiento para la fabricacidn de muelsas,

L b e B A TR e e e



275

&80

285

290

295

-1 - ' | 1135?7’7’1‘?

segin la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que
lz cara superior de lu nuela se termlina por un moldeado en
el hacedillo. |

152,~ Un procedimiento purae la fubricucidén de muelas,
segln le reivindicucidn 1, caracter zado por el hecho de
qus las diversas operacionés de moldeado ss efectlian en
cuba de meners a ahogar sl conjunto tan pronto se ha termie-

nado lu operacidn de moldeado.

162,- Un procedimiento pura la fubricacidn de nuslas,
segln ls reivindicacién 15, curzcterizado pa el hecho de
que en el caso en que lu muela deba utilizarse para la fa-
bricecidn de pastas oscuras, es decir deba destinarss al
desfibrado de mzdera desprendiendo dcido férmico, el 1fqui-
do de inmersidn estd cmstitufdo por agua magnesiana, en
todos los demés €a808 POIr agua pura.

172.~ Un procedimiento pura la fobricacidn de muelas,
segin lus reivindicaciones 1 y 4, caracteiizado por el he-
cho de que en a8l caso en que los slementos abrasives estén
constitufdos por unu mezcla de granos da corinddn y granos
de sllice, la proporeidn de estos ltimos pusden =alcanzar
hasta el 50 % de la mazcla. ~

18¢,- Un procedimicnto, segun lus reivindicaciones ante-
riores: caracteri zado porque 82 efectla a buse de unu muela
constitufda por un cilindro de scero guarnecido con virolas,
centrado en unz plancha plane formando fondo, un pivote de

maniobra aguant.ndo eventualmente las gquicioneras sirviendo

a obtener vaciados o cstrfas en el fondo de la musla, un

tornillo montado en este pivote y determinando el didmetro
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interior de lu muela, sste tornillo- pudiendo svehtualmente

- 300 aguantar lés quicionseras superiores, un hacedillo ds acabado
de la cara libre de la muela, montado en la sextremidad supe-
rior de este pivote, y de plandlé.s cimbradas que puéden sacar-
8s una vez en su sitio cada capa y coincidiendo sensiblemen-
%o con el contorno interno de la banda de frotamianto.

308 19¢,- Un procedimiento, segin las reivindicuciones ante-
riores, caracterizado paque comprende la utilizacién de una
nuela para desfibradoras y refinadoras de las fébricas de pa-
pel, la cudl estd comstitufda por una capa de frotamiento for-
‘mada por elem:ntos abrasivos tules como el corindén artificial

310 de-fonma clbica y de un sspesor variando entre el N2 12 y el
Ne 80 hilos por pulgada y granos de silice ds forma redondea-
dﬁ,y de un espesor comprcndido entre 20 y 50 hilos por pulga-
ga recubiertos de super-cemento artificial lento, una masa
interna constitufda por un hormigdn de 700 Kgs. por m® a base

318 de super-cemento artificisl lento, una armadura helicoidal
conatituf{da por un cabls de acero claro de 160 a 180 Kgs. si-
tuada sensiblemente en li unidn entre la capa de frotamiento
y'la mesa interna y una serie de armaduras metéalicas circula-
res sucesivas dispuestas paralelamnente al eje de la nuela en

320 el interior de¢ la armadura helicoidal,

" 202,- Se reivindica por dltimo como objeto sobre el que
ha de recaer la Patents de Invencidn que s¢ solicitas
PPROCAVIMT KTO PaRA L. FABHICACION DZ EU:LAS, MAS LESPECIALMEN-
TH FallA BESFIBRADORAS Y IEFINADORAS DE LaA3S FABRICAS Dt FaFEL».

325 Todo coniorme qusda descrito en la presente Memoria, que

consta de doce hojas escritas s miquina y dibujo que se acom-
pefia. '
Madrid, 13 diciembre de 1.550.
ALFONSO (UN
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