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I.RHORIA DESORn-TNA

quo se presenta para unir a la  so lic itud  
d e

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  
formulada el 20 de mayo de 1966, con el nám. 326.910

e n
E S P A Ñ A  

por VEINTE años
a nombre de AI3K3B0LAGET KARLSTADS lEIOANISIiA 7GRI3IAD, en 
tidad sueca, establecida en 20, Verkstadsgatan, Narlstad, 
Suecia, por:
"UN BIODO DE PRODUCIR Y SECAR UNA RANDA CONTINUA DE FI­
BRAS". -

Esta invención se re fie re  a un mótodo de produ­
c ir  y secar una banda continua de f ib ra s , por ejemplo, - 
una banda de papel o papel continuo, con ayuda del cual 
se forma la  banda continua de fib ra  por dechidratación - 
en una zona formadora de hoja o banda confinada por una 
parte de la  superficie de una banda continua en movi­
miento de un material permeable respecto a l ar;ua, por — 
ejemplo, un tamiz, y parte de una superficie cerrada con
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326940 ^
tinua en movimiento, por ejemplo, la  superficie envolven­
te  de un cilindro de secado, siendo las  dos partes super­
f ic ia le s  citadas convergentes entre s í  en su dirección — 
esencialmente común de movimiento, y de acuerdo con cuyo 

5 método la  banda de fib ra  formada sale de la  zona de forma 
ción de hoja adherida a la  superficie cerrada en movímíen 
to .

Mediante la producción convencional de papel se 
forma la  banda de papel en una unidad especial de la  má-- 

10 quina, por ejemplo, en una sección de tamiz, desde donde 
es transferida después dicha banda para su u lte rio r desrl 
dratación a otras unidades de la  máquina, ta le s  como la 
sección de prensa y la  sección de secador. En c ie rta s  uní 
dades conocidas de la máquina, se forras, la  banda de papel 

15 entre un rod illo  formador no perforado y un tamiz e s t ira ­
do a lo largo de parte de la  p e rife ria  de dicho rodillo  
(patente norteamericana número 3.056.719) o entre un t a — 
miz y un f ie l t ro ,  estando ambos estirados a lo largo de - 
la  p e rife ria  de un rodillo  formador no perforado o perfo- 

20 rado. Sucede también con ta le s  disposiciones que la  banda 
de papel formada es deshidratada en c ie rta  medida por as­
piración o prensado contra el rod illo  formador antes de - 
que la  banda sea transferida a una sección de prensa o de 
secado. La transferencia de una unidad a otra de la  rnáqui 

25 na tiene lugar normalmente haciendo pasar la  banda de pa­
pel, bien a l  aire o bien soportada por un f ie l t ro ,  entre 
dichas unidades de la  máquina.

Al tra n s fe r ir  la  banda de papel de acuerdo con - 
una conducción a l aire son muy frecuentemente a lta s  las  - 

30 demandas acerca del contenido en materia seca y la  resis-
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326940 ^
tencia a la tracción de la  banda. La transferencia de — 
una banda de papel húmeda por medio de un f ie l tro  es tam 
bión un procedimiento bastante sensible, que viene in flu í 
do por numerosos factores, entre otros, el estado del —

5 f ie l t ro , es decir, su contenido de humedad, su dureza y - 
su grado de retención.

En c iertas máquinas de fabricación de papel? la  
banda de papel formada es transferida desde la  sección de 
tamiz a un cilindro secador, un cilindro  llamado yanqui, 

10 por medio de un f ie l t ro ,  con cuya ayuda la  banda de papel 
húmeda queda fijada contra e l cilindro secador cuando el 
f ie l t ro  con la  banda de papel es oprimido contra la  super 
f ic ie  envolvente del cilindro secador. La banda de papel 
es secada sobre el cilindro secador en un paso o etapa ca 

1S lentando hasta que se obtenga un contenido en materia se­
ca ta l  que la  banda pueda ser re tirada tirando libremente 
o por medio de una espátula o cuchilla.Con objeto de que 
el secado sea todo lo eficaz posible, es importante que - 
la  resistencia contra la  transferencia de calor entre la  

20 superficie envolvente del cilindro secador y el papel sea 
todo lo pequeña posible. Esto se logra mediante un buen - 
contacto entre la  superficie del cilindro y la  banda de - 
papel. Asimismo, es ventajoso que el contenido de humedad 
de la banda de papel sea reducido cuando ósta es oprimida 

25 contra la  superficie del cilindro de manera que sea mode­
rada la  cantidad de agua que haya de evaporarse. En este 
contexto, es ventajosa una temperatura elevada de la  ban­
da de papel debido a que entonces será relativamente baja 
la  viscosidad. Cuando hay contacto entre la  banda de pa-- 

30 peí y la  superficie del cilindro de secado pasa calor des
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326940 -
de la  superficie del cilindro a l papel, por lo que el — 
agua de la  banda de papel que se encuentra más cerca de 
la  superficie del cilindro se evapora y difunde a través 
del papel en dirección a su superficie l ib re , es decir, 

g alejándose de la  superficie cue está  en contacto con el 
cilindro . Sin embargo, a temperaturas elevadas del c i l in  
dro de secado puede ser tan  grande la  evaporación instan 
tánea que la  presión de vapor reduce el contacto entre - 
la  superficie del cilindro y e l papel, aumentando as í la  

10 resistencia centra la  transferencia de calor. Con objeto 
de impedir la fuerte  evaporación momentánea citada, se - 
puede en fria r la  superficie del cilindro arrojando por - 
soplado sobre la superficie un medio o agente que absor­
be calor, inmediatamente delante del punto de contacto - 

15 entre la  superficie del cilindro y la  banda de papel.
La finalidad de la  presente invención es elim i­

nar las  desventajas que aparecen relacionadas con los mó 
todos anteriores para producir papel y que desde el p rin  
cipio se refieren a las  d ificultades encontradas a l trans 

20 f e r i r  una banda de papel entre las  unidades de la  máqui­
na para formar, prensar y secar l a  banda, así como al eŝ  
tableoer un buen contacto entre la  banda de papel y una 
superficie de secado.

La invención se re f ie re  esencialmente a un méto 
25 do de producir y secar una banda continua de f ib ra , con 

ayuda del cual tiene lugar la  formación en una zona forma 
dora de hoja o banda confinada por la  superficie de una 
banda en movimiento de un material permeable respecto a l 
agua y una superficie cerrada en movimiento, y con ayuda 

50 del cual la  banda de fib ra  formada sale de la  zona de —
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formación de hoja adherida a la  superficie cerrada en mo 
vimiento. La invención se caracteriza esencialmente por 
e l hecho de que la  banda de fib ra  es secada por medio de 
calor antes de que sea separada de la  superficie cerrada.

5 Una ventaja de la  presente invención es que ha­
ce posible la  fabricación de una máquina papelera compac 
ta  de senc illa  construcción consistente en una sola uni­
dad de máquina, en la  que se forma, prensa y seca la  ban 
da de papel mientras está en contacto con la  misma super 

10 f ic ie  cerrada continua todo el tiempo, El tiempo de fun­
cionamiento efectivo de ta l  máquina no viene reducido — 
por paradas para cambiar los f ie ltro s  de transferencia, 
paradas que de otra manera son necesarias.

Debido a que la  banda de papel se forma entre - 
15 un tamiz y una parte de la  misma superficie continua l i ­

sa que se calienta para fines de secado, se obtiene ade­
más un cierto  calentamiento de la  pasta durante la forma 
ción. El agua que hay en la pasta muy próxima a la  su­
p erfic ie  caliente expulsa el agua que está situada más - 

20 lejos a través del tamiz, obteniéndose as í un aumento de 
temperatura por toda la  banda de papel formada. Este ca­
lentamiento previo homogéneo de la  banda de papel hace - 
que disminuya la  temperatura de la  superficie l is a  condu 
ciendo a una formación de vapor más moderada durante e l 

25 paso de secado preliminar, lo cual da por resultado otra 
vez conservar un buen contacto entre la  banda de papel y 
la  superficie l is a  durante el proceso de secado. El ca-- 
lentamiento previo homogéneo de la  banda de papel forma­
da debido a su efecto de reducir la viscosidad provoca - 

SO asimismo una deshidratación mejorada en la operación de
-  5 -



3269 40
prensado antes del secado fin a l.

En lo que sigue se dará una descripción más de­
ta llada  de la  invención con referencia a los dibujos que 
se acompañan, en los que:

5 La figura 1 muestra esquemáticamente una máqui­
na papelera de acuerde con la  invención, en la  que la  su
perfic ie  común para la  formación, prensado y secado de - 
la  hoja está constituida por la  superficie envolvente de 
un cilindro de secado.

10 La figura 2 muestra esquemáticamente una máqui­
na papelera de acuerdo con la  invención, en la  que la  su 
perfic ie  común para formar, prensar y secar la  hoja está 
constituida por la  superficie de una banda o cinta de — 
acero.

15 La figura 3 muestra esquemáticamente una máqui­
na papelera de acuerdo con la  invención, que es sim ilar 
a la representada en la  figura 1 , pero está hecha para - 
formar una hoja en múltiples etapas o pasos.

La figura 4 muestra esquemáticamente una máqui- 
20 na papelera sim ilar a la  representada en la  figura 2, — 

pero hecha para formar una hoja en múltiples pasos.
La figura 1 muestra una máquina papelera de —- 

acuerdo con la  invención, en la  que un cajón de alimenta 
ción 1 está dispuesto para inyectar una suspensión de f i  

25 bra 5, que e s tá  destinada a producir una banda de papel 
3, en una zona 7 íormadora de hoja confinada por la par­
te  8 de un tamiz 9 y una parte 10 de la  superficie envol 
vente l is a  13 de un cilindro de secado g ira to rio  11 equi 
pado con disposiciones de caldeo. El tamiz 9 tiene forma 

30 de bucle continuo y está dispuesto para correr sobre —  
unos rod illo s de guía 15 y un ro d illo  tensor 17. La dis-
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tan d a  entre la  parte 8 del tamiz 9 y la  parte 10 de la  
superficie envolvente 13 viene determinada por la  ten— 
sión del tamiz 9 y la  contrapresión desde la  suspensión 
de fib ra  intermedia, más o menos deshidratada, 5 o des­
de la  banda de papel formada 3. Dentro del bucle del ta  
mis 9 y por debajo de la  zona 7 formadora de la  hoja es 
tá  dispuesta una caja 19 de agua, en la  que puede reco­
gerse el agua expulsada de la zona formadora de la  hoja. 
Contra la superficie envolverte 13 del cilindro de seca 
do 11 y en la  dirección de rotación después de la  zona 
7 de formación de la  hoja, un rodillo  de presión SI es­
tá  situado dentro de un bucle de f ie l t ro  23. El c il in ­
dro de secado 11 está  equipado además con una campana - 
de secado 25 que confina una zona de secado 26 a lo la r  
go de una parte 24 de su superficie 13. Una cuchilla 27 
está situada contra la  superficie envolvente 13 en e l - 
sentido de rotación después de la  zona de secado 26.

La máquina papelera de acuerdo con la  figura 1 
funciona de la  siguiente manera: Por medio del cajón de 
alimentación 1 es inyectada una suspensión de fib ra  5 - 
en una zona 7 formadora de hoja entre el tamiz en movi­
miento 9 y  la superficie envolvente 13 del cilindro de 
secado 11 que se mueve en el mismo sentido que e l tamiz 
9. Debido a la  presión entre e l tamiz 9 y la superficie 
envolvente 13, la suspensión de fib ra  5 es deshidratada 
a través del tamiz 9 y e l  agua expulsada es recogida en 
la  caja 19. La suspensión de fib ra  5 forma de este modo 
una banda de papel 3, que cuando el tamiz 9 es conduci­
do en el sentido de alejamiento del cilindro de secado 
11, se adhiere a la  superficie envolvente 13 del c ilin -
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dro de secado 11. La banda de papel 3 es deshidratada — 
adicionalmente a l ser oprimida contra la  superficie en­
volvente 13 del cilindro de secado 11 por medio del rodi 
l io  de presión 21 que se mueve dentro del bucle de f i e l ­
tro  23. Por medio de esta  presión, se mejora e l contacto 
entre la banda de papel 3 y la  superficie envolverte 13. 
La banda de papel 3 acompaña a lá  superficie envolvente 
13 del cilindro de seoado 11, a la  que se suministra ca­
lo r , y se seca sobre la  misma en la  zona de secado 26 — 
por evaporación, despuós de lo cual es re tirada de la  su 
perfic ie  envolvente 13 por medio de la  espátula 27 en un 
estado secado acabado.

da de papel 3 entra en contacto con la  superficie envol­
vente caliente 13 del cilindro de secado 11 cuando se — 
forma en la  zona de formación de la  hoja y el que este - 
contacto directo se mantiene sin  interrupción durante el 
prensado y e l secado.

acuerdo con la  invención, que d ifie re  algo en su diseño 
de la  mostrada en la figura 1. Las funciones relacionadas 
con la  formación, prensado y secado de la  hoja, que eran 
llevadas a cabe por la  superficie envolvente 13 del c i­
lindro de secado 11 en una máquina de acuerdo con la  f i ­
gura 1 , son efectuadas en una máquina de acuerdo con la  
figura 2 por medio de la  superficie 33 de una banda o — 
cinta de acero 3L.

dos cilindros g iratorios 35 y 37 formando un bucle conti 
nuo, que tiene una parte 38 situada a l  lado de una dispo

Es carac te rís tico  de la  invención el que la  ban

La figura 2 muestra una máquina papelera de —

La banda de acero 31 está dispuesta en torno de
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sición de caldeo 39 que forma una zona de secado 42 en - 
unión de una campana de secado 41. Las disposiciones pa­
ra  formar y prensar la  hoja sim ilares a las descritas en 
la figura 1 están situadas a lo  largo de la  parte de la 
banda de acero 31 que rodea parte de la  pe rife ria  del ci 
lindro 35, confinando asi una parte 43 de la  superficie 
33 de la  banda de acero 31 la  zona 7 de formación de la  
hoja. Una espátula 45 está puesta contra la  superficie - 
33 después de la  zona de secado 48.

La máquina papelera de acuerdo con la  figura 2 
funciona de la  manera siguiente: Por medio del cajón de 
alimentación 1 es inyectada una suspensión de fib ra  5 - 
en la  zona 7 formadora de la  hoja, la cual está confina­
da por las  superficies 8 y 43, donde dicha suspensión es 
deshidratada y forma una banda de papel 3. La banda de - 
acero 31 y el tamiz 9 se mueven aquí con la  misma veloci 
dad y en el mismo sentido. La banda de papel 3 acompaña- 
a la banda de acero 31 y es oprimida contra ésta en la  - 
disposición de prensa 31, 31, después de lo cual la  ban­
da de acero y la  banda de papel pasan al in te rio r de la  
zona de secado 48, donde se calientan al pasar por la  — 
disposición de caldeo 39, con lo  que la  humedad de la  — 
banda de papel se evapora y es evacuada por la  campana - 
de secado 41. Después del secado, la  banda de papel 3 es 
re tirada  de la  banda de acero 31 por medio de la  espátu­
la  45.

La figura 3 muestra una máquina papelera de —  
acuerdo con la  invención hecha para formar una hoja en - 
múltiples pasos o etapas. Además, de los deta lles 1-27 - 
descritos con relación a la  figura 1 , hay una segunda ca
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ja  de carga 51 dispuesta para inyectar una suspensión de 
fib ra  55 en una segunda zona 57 de formación de la  hoja
confinada por un tamiz 59 y la  banda de papel 3 adherida 
a la  superficie envolvente 13 del cilindro de secado 11?

5 El tamiz 59 tiene forma de bucle continuo y está dispues 
to  para moverse sobre unos rod illos de guía 61 y un rodi 
l io  tensor 63. La distancia entre e l tamiz 59 y la  banda 
de papel 3 viene determinada por la  tensión del tamiz 59 
y la  contrapresión procedente de la  suspensión de fib ra  

10 intermedia 55. Dentro del Bucle del tamiz 59 y por deba­
jo de la  zona 57 de formación de la  hoja está  dispuesta 
una oaja 65 para agua, en la  que puede recogerse e l agua 
expulsada de la  zona 57 de formación de la  hoja. La ban­
da de papel, que ha sido formada y crecida por adición - 

15 en las zonas 7 y 57 de formación de hojas, se adhiere a 
la  superficie envolvente 13 del cilindro  de secado 11 y 
es deshidratada a l ser oprimida entre el ro d illo  de pre­
sión 81, que se mueve dentro del bucle de f ie l t ro  23 y 
la  superficie envolvente 13. Después del prensado, la  — 

20 banda de papel sigue la  superficie envolvente 13 del c i­
lindro de secado 11 , que recibe calo r, evaporándose a s í 
el agua que queda en la  banda de papel y que es evacuada 
por la  campana de secado 25, después de lo cual la  banda 
de papel seca es separada de la  superficie envolvente 13 

25 por medio de la  espátula 27.
La figura 4 muestra una máquina papelera de —  

acuerdo con la  invención, que en principio es sim ilar a 
la  representada en la  figura 8 , pero está hecha para for 
mar una hoja en múltiples pasos. Además de los de ta lles  

SO 1-9, 15-23, 31-45 descritos con re lación a las  figuras 1
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y 2, hay una segunda caja de carga 71 dispuesta para in­
yectar una suspensión de fib ra  75 en una segunda zona 77 
formadora de hoja, confinada por un tamiz 79 y la banda 
de papel S adherida a la superficie 33 de la  banda de — 

5 acero 31.El tamiz tiene forma de bucle continuo y está - 
dispuesto para moverse sobre unos rod illos do guía 81 y 
un rodillo  tensor 83. La distancia entre ol tamiz 79 y - 
la  banda de papel 3 viene determinada por la  tensión del 
tamiz 79 y la  contrapresión procedente de la suspensión 

10 de fib ra  intermedia 75. Dentro del bucle de tamiz 79 y - 
por debajo de la  zona 77 de formación de hoja, está d is ­
puesta una caja 85 para agua, en la  que puede recogerse 
el agua expulsada de la  zona 77 de formación de hoja. La 
banda de acero 31 está dispuesta para moverse en forma - 

15 de un bucle continuo, cuya forma viene determinada por - 
los cilindros 35, 37 y los rod illos de guía 87. La zona 
77 de formación de hoja está situada a lo largo de la  — 
parte del bucle de la  banda de acero 31 que circunda par 
te  de la  p e rife ria  del cilindro 37. La banda de papel, - 

20 que ha sido formada y crecida por adición en las zonas 7 
y 77 de formación de hojas, se adhiere a la  superficie - 
33 de la  banda de acero 31 y es deshidratada a l ser opri 
mida entre el rod illo  de presión 21, que se mueve dentro 
del bucle de f ie l t ro  23, y la  superficie 33 de la  banda 

25 de acero 31, donde la  última circunda parte de la  perife 
r ia  del cilindro 37. Después del prensado, la  banda de - 
papel sigue la  banda de acero 31 que se calienta al pa­
sar por la  disposición de caldeo 39, evaporándose as i la  
humedad de la  banda de papel, que es evacuada por la  cam 

30 pana de secado 41. Después del secado, la  banda de papel
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es separada de la  banda de acero 31 por na di o de la  es­
pátula 45.

Las máquinas descritas para llevar a la  p rá c ti­
ca la  invención, son solamente ejemplos, siendo posibles 
otros diseños dentro de los lim ites de las  reivindicasio 
nes siguientes; as í, las disposiciones para formar, pren
sar y secar una hoja, que en s i  son conocidas, pueden va 
r ia r  considerablemente; asimismo, es evidente que las — 
disposiciones para formar una hoja en múltiples pasos no 
están limitadas a dos pasos.

Esta so lic itud , que corresponde a la  presentada 
en Suecia, con fecha 21 de mayo de 1965, bajo el número 
6641/65, se acoge a los beneficios del artícu lo  51 del - 
vigente Estatuto sobre Propiedad In du stria l.

N O T A

Los puntos de invención, propia y nueva, que se 
presentan para que sean objeto de esta  so lic itud  de Pa­
tente de Invención en España, por VEINTE años, son los - 
siguientes:

12. - Un método de producir y secar una banda - 
continua de fib ras, mediante el cual se forma la  banda - 
continua de fib ras  deshidratando una suspensión de fib ras 
en una zona de formación de hoja confinada por una parte 
de la  superficie de un tamiz continuo en movimiento de - 
un material permeable respecto a l agua y una parte de una 
superficie cerrada continua en movimiento, siendo las dos 
superficies oitadas convergentes entre s i  en su sentido -

-  12 -
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.10

esencialmente común do movimiento, y de acuerdo con cayo 
mótodo la  banda de fib ras formada cale de la  zona de for 
mación de hoja adherida a la  superficie cerrada en movi­
miento, caracterizado porque la  banda de fib ras se seca 

5 por medio do calor antes do que sea separada de la  supor 
fic io  oorrada.

2d. - Un mótodo de producir y socar una banda con 
tinua de fib ras.

10 cede, representado en los dibujos -que se acompañan y con 
loe fines que se lian especificado.

Tal y como se ha descrito en la  E&Noria que ante

Esta Memoria consta de trece hojas escritas  a má­
quina por una sola de sus caras.

Madrid, EPFEBL13M 
P.A.

JVH.2.2.67 -  13
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