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La presente invencidn se refiere a la manipulacidn
de fangos fluldos y,més particularmente, a2l mantenimiento
de las dispersiones de fibra deseadas en fangos de pasta hume-
da para la fabricacidn de papel y procesos similares.

Los intentos realigados anteriormente para estable-
cer una distribucidn uniforme de las fibras en los fangos de
la paste himeda y vara mentener una distribucidn de las mismas,
une vesz establecida, a 1o largo del trayecto o corriente en
la caja de cabezs, en la llamada drea de precorte, antes de
depositarse la pasta himeda en la superficie formadora, han
implicado la utilizacidn de equipos auxiliares muy complica-—
dos, como son cilindros rotativos perforados, que generalmen-
te se denominan cilindros rectificadores, cilindros cribas
0 cilindros silenciadores, y otros dispositivos mecdnicos de
vibracidn, agitacién o meneo, todos ellos para inducir corrien-
tes turbulentas de gran amplitud en el fango.

Una desventaja importante que llevaba emparejado el
uso de esgtos mecanismos o dispositivos anteriores reside en
la tendencia de las fibras a formar grumos, copos o0 aglomera—
ciones que, cuando se depositan en la superficie formadora,
producen irreguleridades indeseables localizadas de akhta den-
sidad en la trama continua formadora. £n algunos casos, estos
grumos y similares han roto la trama continua, interrumpiendo
con ello la produccibdn.

Particularmente en relacidn con los llamados cilin-

dros rectificadores perforados que se han utilizado en gran

escala en la maquinaria para la fabricacidn de papel, se han
desarrollado ciertas teorias g uno de los fines importantes
de estos cilindros rectificadores es reducir al minimo o

mininmizar las corrientes transversales o las corrientes de



pasta humeda que fluyen transversalmente dentro de la caja

de cabeza, con el fin de intentar conseguir un perfil de

méguina transversal generalmente uniforme de la pasta hi-

meda depositada en la superficie formadora.

;5.- Se ha comprobado que estos cilindros rectificadores
funcionan con todo éxito con agujeros de pequefio didmetro en
ellos, con el fin de obtener una alta pérdida, sgliendo
muchos chorros de los agujeros de pequefio didmetro, pero
estos abundantes chorros acumulados producen un cono de per-

104~ _turbacién intensa inmediatamente después del cilindro recti-
ficador. Bste cono de verturbacidén no es deseable, por lo ge-
neral en la zona inmediata a2l corte, porque produce un modelo
de hoja definido que es advertible en el suministro de paste
himeda que sale del corte de la caja de cabeza ( y la propia

315.- hoja) inmediatamente después de dicho cilindro rectificador.
Por otra parte, si el cilindro rectificador estéd provisto de
una superficie de grandes agujeros, entonces resulta que el
llamado cono de perturbacién en la parte de corriente abajo
del cilindro rectificador es menos advertible, pero las pér-

20.= didas por los agujeros grandes son mucho menores y no se€ pro-

duce un efecto compensador tan grande para reducir al minimo
el movimiento de la corriente de pasta himeda a través de la
méquina. Por consiguiente, la seleccidén de los cilindros rec-
tificadores y los.diversos factores de importancia en su

25.= estructura, como son la superficie abierta y el tamaiio de

los agujeros, ha sido objeto de un estudio considerable con el

fin de determinar el cilindro rectificador que es mejor para

utilizar en cualquier caja de cabeza dada.
En la oresente invencidn, no obstante, la necesidad

30.~ de utilizar piezas méviles, como es el cilindro rectificador,
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queda eliminada por un tipo totalmente diferente dé—disbosi—
tivo generador de altas pérdidas y un procedimiento que eli-
mina las corrientes transversales y, por lo general, alinea
la corriente de la pasta humeda en la direccidn deseada, pero
no somete la pasta himeda a tipos de corriente innecesarios
que implican la aceleracidn y la deceleracidn. Algunos enten-
didog en la materia, por ejemplo, han sugerido el uso de

tubos venturi como medio para inducir primeramente una acele-
racidn y después una deceleracidn en una plurslidad de corrien-
tes de pasta hiUmeda que se dirigen generalmente al corte, pero
se ha comprobado que la disposicidn o colocacidn de los tubos
venturi aumenta la velocidad de la pasta himeda conforme se
dirige hacia la garganta del tubo venturi. Zn contraste, el
presente método y aparato implica el uso de toberas o bogqui-
llas difusoras que inician una brusca alta pérdida con chorros
paralelos resultantes, a alta velocidad, unidireccionales, en
el lado de la welida de dichas boquillas difusoras. Estas
boquillas difusoras no funcionan a base del principio del tubo
venturi en el sentido de que no restringen primeramente la
corriente de pasta himeda 2 un grado de velocidad relativamente
alta seguido por un grado ain mayor o velocidad acelerada.

En su lugar, las bogquillas difusoras convierten sencillamente
la’ pasta himeda procedente del modelo de corriente general en
chorros de pasta himeda de velocidad mdxima en la entrada de
las boguillas difusoras y esta velocidad médxima se mantiene
tan solo brevemente, pero lo bastante para comunicar el carac—
ter unidireccional generalmente paralelo a la velocidad de

la pasta himeda que se desee, y después las boquillas difuso-
ras se expanden gradualmente para hacer que se produzcan pér-

didas de velocidad en la corriente de la pusta himeda sin que
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haya pérdidas sustanciales en la unidireccidn generalmente
paralela de la pasta himeda. La expresidn unidireccibdn se
utiliza agul para significar una sola direccibn, por ejemplo,
una direccidén en linea recta hacia el propio corte. Bl fin
basico buscado aquil es obtener lo que constituye una plura-
lidad de fibras sinucopos, pero enredadas, generalmente homo-
géneas, en la pasta que se desplaza unidireccionalmente hacia
el corte, pero desplazéndose por 1o menos parcialmente duran-
te la secuencia del tratamiento de la corriente de pasta agui -
utilizado en corrientes de alta velocidad generalmente parale-
las, mientras se mueven en la misma direccidn. Para conseguir
esto, las boquillas difusoras estén alineadas de forma trans-
versal, en baterias, que se puede considerar que sus ejes
centrales estén en direccidn paralela y que apuntan general—
mente hacia la llamada "unidireccidn" proyectada para las
corrientes de pasta que llevan las fibras.

Por 1o tanto, una finaliidad importante de la presen-
te invencidn es proporcionar un método perfeccionado y un apa-—
rato perfeccionado para efectuar la distrioucibén deseada
de materiales en particulas, en un vehiculo liquido, como son
lag fibras en la pasta hﬁmeda o el fango pare fabricar papel
mediante el uso de :1edios y procedimiento decontrol de la
corriente &e pasta humeda ._ue comprenden oO0r 1o menos una serie
o0 bateria de dispositivos que producen una alta pérdida de
entrada, un gradiente de velocidad minimo o une variacidn en
la corriente abajo, una superficie abierta de bajo porcentaje
en el lado de la entrada, pvara eliminar o evitarel estirado
de las fibres de la vasta himeda, y vna superficie abierta de
2lto porcentaje en el lado dGe la salida, pars hacer estable

la corriente.
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Otras y més finales caracteristicas y ventajas de
la presente invencidn irédn surgiendo a los entendidos en la
materia por la siguiente revelacidn detallada de la misma
y por los dibujos dnexos a la presente y que forman parte
de la misma,

Zn los dibujos,

la figura 12 es una vista en alzada de una caja de
cabeza o camara de corte de la invencidn, mostrando partes’-~
esquendticamente y partes en alzada seccional.

la figura 28 es una alzada seccional detéllada que. .
muestra une sola bogquilla difusora en una dispositidn cue in-
corpora la presente invenciodn.

la fimira 2¢ A es uns modificacidn de la vista en
alzado de la figura 22 con respecto al montaje de la entrada
de la boguilla difusora en una pared transversal.

la figura 32 es una vista esencialmente esquemdtica
tomada generalmente desde la linea III-III mostrade en la
figura 12 que muestra una parte de los medios de barrera o
placa utilizados en la caja de cabeza de la figura 12,

la figura 48 es una vista esencialmente esquemdtica
tomada esencialmente a 1o largo de la linea IV-IV que muestra
fragmentadamente una parte de las boquillas de difusién parcial-
mente extendidas en seceidn transversal y wertical, y

la figura 52 es todavia otra vista.esencialménte
esquemética que muestra una seccidn transversal y vertical,
gue podria tomarse a lo largo de la linea V-V de la figura 12,
pero que muestra las partes extendidas de las boguillas de
difusidn cerca de las bocas corriente abajo de las mismas en
seccidn transversal generalmente rectangular, en comparacidn

con la seccidn transversal gencralmente circular que se muestra
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en la figura 42,

Segin se muestra en los dibujos, en la figura 18,
se podrda ver una tela metdlica de cinta sinfin formadora P
que se desplaza alrededor de un rodillo anterior 10 para de=~
finir una superficie formadora de corriente en 12 que se alimen-
ta la pasta himeda para fabricar papel a través de un corte in-
dicado generalmente en S. El corte S estd montado en el‘extremo
delantero de una caja de‘cabeza indicada generalmente en 11,
siendo dichz caja de cabeza 1o que constituye una cémara de
precorte en que se alinea la pasta para flnirhacia S.

En una entrada de pasta corriente, la pasta se ali-
menta generalmente a la caja de cabeza 0 cémara 11, como la
que agul se utiliza, desde una bomba de ventilador u otra
fuente apropiada de pasta himeda en un conducto de alta veloci-
dad relativamente pequefio, gque se indica en la figura 19, por
el nﬁmero de referencia 12 como cabezal de maquina transversal
cdnico que tiene una entrada 12a en el lado de la caja de ca-
beza 11, desde el cual se ve la figura 12 y una salida 12b de
drea de seccidn transversal disminuida en la parte posterior
de la cémara 12 para la corriente de la pasta en una direccidn
de la méquina generalmente transversal a traﬁes.del cabezal
de entrada codnico 12. Cualguier numepo de dispositivos de
entrada de pasta conocidos puede utilizarse para que presente
una corriente de mdguina transversal de la pasta a la cémara
12 bajo una presidén esencialmente uniforme en la superficie
general de la bharrera o placa de montaje perforada en 13. La
placa perforada 13 se extiende transversalmente a través de
la parte superior de la entrada de la pasta 12 y lleva una
pluralidad de aberturas 1l3a, 13b, 1l3c, etc que son generalmente

paralelas y que estén espaciadas transversalmente para
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definir una multiplicidad de zberturas generalmente paralelas
que se extienden a través de toda la ?laca 13. La placa 13
lleva ung multiplicidad de boguillas bifusoras 1l4a, 14v, 14c
cada una de las cuales es recibida en una de las multiplici-
dades de las aberturas 1l3a, 13b, 13c¢ en la placa 13.

Haciendo referencia generalmente a la unidad gue se
muestra en la figura 12, se verd que se ha previsto una prime-
ra secuencig indicada en S7 durante la cual la pasta fluye a
las entradas de las boguillaw difusoras l4a, 1l4b, 140 en la
cara eproximada de la placa 13 a través de sus aberturas,en
cuya secuencia S7 las corrientes de pasta se convierten asi;
de la corriente transversal de la méguina en el cabezal de
la méquina transversal 12, en una corriente de alta velocidad,
unidireccional, paralela, La direccidn de esta corriente en
las bogquillas l4a, 14b, l4c es generalmente ascendente y ya
que estas boguillas 14a, 14b, l4c se extiendeh gradualmente
después de una zona de entrada inicial, se apreciard que la
velocidad disminuird gradualmente (preferentemente sin cavi-
tacibn), conforme la pasta fluye ascendentemente, pero 1la
direccidn general de la velocidad de la corriente de la pasta
en direccidn verticla no se alterard dentro de las boguillas
14. La pasta fluye ascendentemente & una zona compensadora
con amortiguamiento por aire en la parte inactiva de la pri-
mera secuencia S y'la pasta en la superficie Ay estd some-
tida a una presién'de aire controlads a través de un disposi-
tivo de presién de aire cor:iente, gue se indica esquendtica~
mente en 15 para mantener una oresibn auperatmosférica o sub-
atmosférica en el nivel superior de la pasta, en la cipula

de aire A para la corriente controlada de alta velocidad de
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la pasta 4 través de toda la caja de cabeza 11.
Se verd a continuacidn gue se han previsto una segun-
da y sercera secuencias Sp y 53 alineadas en la cémara de

precorte 11, También se verd que las secuencias Sy, S2 ¥y 83

tienen cada una, generalmente, la misma estructura con iguales
elementos en la secuencia So indicados por los mismos numeros
de referencia en la serie veinte e iguales elementos en la
secuencis S3 indicados por los mismos mmeros de referencia en
lz gerie treinta. Asimismo, se verd que en el lado inactivo

de cada secuencia Sy y 83 hay también la llamade zona conpense-
dora A2 ¥y A3 respectivamente.

La funcidn y naturaleza general de las boquillas
difusoras se considerarda primordislmente en relacidn con la
boquilla y difusor individuales 24c indicados en la figura 28,
aungque se podrd apreciar que la vista esquemdtica de la figura
38 ponz de relieve el hecho de que la placa transversal 23
estd provista realmente de una pluralidad de aberturas espacia-
das 23c¢, 23¢', 23¢'', que se extienden horizontalmente en
direccidn transversal de la mdquina asi como ura pluralided
de eberturas espaciadas generalmente paralelas 23¢c, 23b y 23a
que se muestran verticalmente espaciadas con respecto a la
corriente de pasta total que fluye a través de las aberturas
indicadas en la placa 23. Haciendo de nuevo referencia a la
figura 28, se vera que la placa 23 tiene une care corriente
arriba 23f gue se presenta en cuerpo de la pasta a presidn
en la superficie Aj. Bsta cara corriente arriba 23f estd esen-
citalmente alineada con la boca de entrade de 24c-1 de la boqui-
lla difusora 24c. La bhoca de entrada 24c-1 tiene una superficie
de seccidn transversal esencialmente uniforme para una distan-
cia D 1 inicial corriente abajo (o aproximadamente 6 rl) que se

extiende desde la cara 23f de la placa & una zona indicadea
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en 24c¢-2 en el l1lado de lg corriente descendente de lz ﬁiaca 23.
Después, la boguilla difusora se extiende gradual-

mente(a lo largo de un dngulo ¢ = menor de 152 y preferente-

mente de 72) en la seccibn subsiguiente indicada en 24c-3.

fal y como se indica en la figura 48, la expansidn gradual de

la parte de la boguilla 24c-3 se produce en el mismo grado

con los otros diversos elementos de bocuilla que se indican

tan so0lo gensralmente por el nimero de referencia 24 en cada

ejemplo en las vistas esencialmente esguemdticas de la vista

seccional de la figura 48. Se opservaré adends que la boquilla

24c indicada en la figura 22 se muestrea generalmente cilindrica

‘en la primera seccidn desde la entrada 24c-1 2l punto de unidn

24c-2 y después cdnica, generalmente, en la parte extendida
24c-3. Bsta bogquilla 24c puede considerarse, de este modo, como
que tiene un eje indicado generalmenie a lo largo del eje lon-
gitudinal indicado en la figura 22, gque apunta en la direccidn
de la corriente de la pasta proyectada. Cada eje longitudinal
Cl para cada una de las boguillas 24 es generalmente.paralela
en cualquier bateria dada 14, 24 o 34 de boquillas y, de este
modo, se gpreciard que el efectc esencial de la disposicidn
de que acul se trata es gue la cara delantera de la placa 23
tiene un area abvierta minima representada por la entrada de
la boguilla 24c-l. El drea abierta media de 24c-1 a 23f es
aproximadamente de 0,3 a'aproximadamente 0,1 para efectuar
pérdidas de alte friccidn al trasladar la corriente de Al al
érea de la boguilla definida por la cara de la placa 23f y
la parte de la boguilla 24c-2.

Tal v como se indica en la "Manual de Ingenieros
Guimicos" de Perry /2 edicidn, 1950) pagina 388 (figuras 28

y 28A), los diversos dispositivos de boguilla difusora de
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interés, aguil mostrados, son conocidos perse , aungue no
conocidos para ser utilizados en una cdmara de precorte.
Por ejemplo, en la presente figura 28 hay una contraccidn
- : repentina o pérdida de entrads en la boca de vordes afilados
5e= 24c-1 en que la pérdida friccional es mesurable en la pérdida
de enargia cinética, de acuerdo con la siguiente formula (I):
F = KV3  KG/ de masa de fluido.
2 gc¢
donde V2 es la velocidad lineal (metros/segundos) en la parte
10.- del tubo més reducida 24c-l a 24c-2 de las figuras 28 y 38
v K es un factor gue devende de la naturaleza de la parte de
la entrada So de la boquilla, Esta pérdida se produce en la
varte inicial del tubo de pequefio didmetro 24c-1 a 24c-2.
Segun se muestra aqui, el tubo estd sezuido por el difusor
15.~ mostrado, teniendo un dngulo de diversencia @& segin se ha in-
dicado previamente, lo que permite una deceleracidn regulads

y que evita la formecidn de.corrientes turbulentas en gran

escala,
Segiin se ha indicado anteriormente, una disposicidn
20 .~ de tubos venturi (que se distinguen en la presente disposicidn

del difusor) produce un aumernto gradual de la velocidad de la
pasta en su recorrido hacia la parte de la garganta del dispo-
gitivo venturi. Sste aunento graduval de velocidad produce un

- factor ¥ mis bajo de aproximadcmente 0,05, distinguido de un

25.- factor ¥ de aproximadamente 0,5 para la parte de entrada de
bordes afilados del difusor de la presente invencidn. Estobstd
de acuerdo con nuestro desco de obtensr una alta pérﬁiia de
entrada en la parte de admisidn del difusor, aunque menteniendo,
sin embargo, la resulacidén de la velocidad de la corriente en

30.~ la parte de descarge del difusor., De este modo, manteniendo
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el control ¢de la corriente, reducimos efectivamente gféndes
inestebilidsdes de corriente en el lado de la corriente des-
cendente. Las caracteristicas fundsmentales de las boguillas
de tipo difusor de la presente invencidén permiten una gran
superficie en el lado de la corriente ascendente de la bateria
de difusores, mientras cue, al mismo tiempo, permite un drea

abierte mixima en el lado de la corriente descendenie de la

" bateria de difusores.

} La figura 2A de la presente demuestra una boguilla
de re-entrada 25 o sea la llamada "boquilla Borda" (Perry,
figura 54a, pdgina 407), que cuando fluye agua pura puede
tener un coeficiente mayor que el previamente citado de 0,5,

La figura 52 muestra una vista comparable a la
figura 48, exceptuando que las partes terminales de la parte
del difusor extensible 34c¢ no estan redondeadas como es normal,
sino que son poligonales, esto es, cuadradss pero tambiéan tri-
angulares o exagonales, para reducir al winimo los problemas
de re—entrada en el lado inactivo de los difusores, aqui
degignados con 34.

Se entienden gue pueden llevarse a efecto modifica-
ciones y variaciones sin apartarse del espiritu y alcance de
los nvevos conceptos ce la presente invencidn.

N O T A

En resumen, la presente solicitud recaerd sobre las
gsisvientes reivindicaciones.

18,- Un procedimiento y aparato para suministro de
material a una mAcuina para fabricacidén de papel, caracterizado
por someter el material a una §luralidad de secuencias de
suministro, implicando cada una de las fases de: primero esta-

blecer un primer suministro de material de panel en la cémara
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de corte previo; segcundo, dividir el suministro dentro de

dicha cdmara en una pluralidad de corrientes paralelss espacia-
das, teniendo cada una uns velocidad inicial relativamente
alta; tercero, someter una de estas corrientes de material,
brevemente a, ésencialmente, la mencionada velocidad inicial
seguido inmediatemente por la deceleracidén de dicha velocidad
inicial, emparejado con el mantenimiento de, esencialmente,

la direccidn de la velocidad inicial, y cuarto, combinar jun-
tas las corrientes deceleradas de material, nara establecer
un serundo suministro de material de papel en dicha camara, en
que la‘velocidad inicigl direccional se mantiene esencialmente
a la velocidad decelersda, para obtener un suministro general-
mente homogéneo y unidireccional de fibras enredades en el
material despirovistas de borra, descéngandose después,el mate-
rial a través de un corte.

28 .~ Un procedimiento y aparato para suministro de
material a una mdquina para fabricacidén de papel, segin la
reivindicacidn primera, caracterizedo por comprender una camara
de corte ¥ precorte del suministro, conectada a dicho corte
para dirigir un suministro de material de papel al mismo, deli-
mitando una parte de dicha camara una multiplicidad de abertu-
ras espaciadas que se prolongan desde una barrera transversal
del sumihistro de material,‘en relacidn generalmente paralela,
teniendo el drea de la seccidn transversal de cada abertura
sus dimensiones minimas en dicha barrera, y medios difusores
del materizl, espaciados generalmente paralelos conectados &
cada una de dichas aberturas y, en cada caso, teniendo un area
de la seccidn tranversal corriente arriba que es siempre, por
1o menos, tan grande como la dimensidn minima de abertura in-

dicada y que se prolonga corriente abajo con una seccidn
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transversal que se extiende gradualmente, para delimitar una
boca de descarga mayor que el adrea de la seccidn transversal
minima indicada. |

32.~ Un procedimiento y aparato para suministro de
material a una méquina para fabricacidén de papel, seglin la
reivindicacidén segunda, caracterizado por la previsidn en la
camars de corte y de precorte de medios que delimitan por 1o
menos una secuencia de suministro de material, consistiendo
esencialmente dicha secuencia en una barrera de suministro
de material que se prolbnga transversalmente,delimitada por
una nmultiplicidad de boqﬁillas difusoras espaciadas genersilimen-
te paralelas, teniendo cada una de dichas boquillas difusoras
una parte corriente arriba de seccidn transversal esencialmen-
te uniforme y alimentando el material directamente en una parte
corriente abajo de secciép transversal gradualmente extensible
con una corriente abajo de descarga que es mayor gue la seccibn
transversal de la parte corriente arriba, y medios de. barrersa
del suministro del material que se prolongan transversalmente
entre las partes de boquillas corriénte arriba, pare efectuar
en la salida corriente arriba de cada boquilla, una pérdida
brusca de presidén con la generacioén de componentes de velocidad
paralela generalmente mixima en el material en la entrada
corriente arriba y el mantenimiento de una velocidad méxime
del material en cada boquilla adyacente a su salida.

48,- Un procedimiento y aparato pareg suministro de
material a una méquina para fabricacidén de papel, segun las
reivindicaciones segunda y tercera, que comprende una cémara
de corte y precorte conectada a dicho corte para dirigir un
suminstro de material de papel a dicho corte; medios en dicha

cémars que delimitan una pluralidad de secuencias corriente
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abajo espaciadas, consistiendo cada una de dichas secuencias
esencialmente en una barrera del suministro de material gue
se prolonga transversalmente, delimitada por una multiplicidad
- de bogquillas difusoras estrechamente espaciadas y generalmente
Be- paralelas, teniendo cada boguilla difusora una parte corriente
arriba de seccidn transversal esencialmente uniforme y alimen-
tando el material directamente a una parte corriente abajo de
seccidn transversal que se extiende gradualmente, con una corrien-
te abajo de descarge que es mayor que la seccidn transversal
10.= de la parte corriente arriba, y medios de barrera del suministro
de material que se prolongan transversalmente entre las partes
de las boguillas corriente arriba, para efectuar en la entrada
de corriente arriba de cada boguilla una pérdida brusca de pre-
sibn con la generacidn de componentes de velocidad paralela
15,= generalmente méxima en el material en la entrada de corriente
arriba, caracterizado por el mantenimiento de una velocidad
- maxima del material en cada bogquilla en su entrada.
582,- Un procedimiengo y aparato para suministro de
material a una mAcuina para fabricacidén de papel, segun las
20 = reivindicaciones segunds a cuarta, que comprende una camara
de corte y de precorte conectada a dicho corte para dirigir
un suministro de material de papel a dicho corte; medios en
dicha camara gue delimitan por lo menos una secuencia de sumi-
nistro de material, consistiendo dicha secuencia esencialmente
25~ en una placa con aberturas que se prolonga transversalmente,
que retiene en sus aberturas una multiplicidad de boquillas
difusoras estrechamente espaciadas y esencialmente paralelas
teniendo cada una de dichas boquillas difusoras una parte
corriente arriba de seccidn transversal esencialmente uniforme

30.- _ y alimentando el material direcctamente a una parte corriente
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abajo de seccidn transversal que se extiende gradualmente con
una corriente abajo de descarga que es mayor que la seccidn
transversal de la parte corriente arriba, caracterizado porque
la cara corriente arriba de dicha placa de dispone esencial-
mente alineada con la abertura de entrada de corriente arriba
de cada una de dichas boguillas, para efectuar en la entrada -
corriente arriba de cada boguilla una pérdida bfusca de presidn
con la generacién de elementos componentos de velocidad mixima
generalmente paralela en el material en la entrada corriente
arriba y el mantenimiento de una velocidad mdxima del material
en cada boquilla en su entrada inmediata.

62,- Un procedimienyo y aparato nara suministro de
material a una mijuina para fabricacidn de papel, segun las
reivindicaciones segunda a quinta, que comprende ungtdmara. de
corte y de precorte conectada a dicho corte pare dirigir un
suministro de material de papel a dicho corte; medios en dicha
camara qﬁe delimitan por lo menos una secuencia de suministro
de material, consistiendo dicha secuencia esencialmente en una
placa con aberturas gue se prolongan transversalmente que retie-
ne en sus aberturas una multivlicidad de boquillas difusoras
estrechamente espaciadas y generalmente paralelas, teniendo
cada boauilla difusora una parte corriente arriba de seceidn
transversal esencialmente uniforme y alimentando el material
directamente a una parte corriente abajo de seccidn transversal
que se extiende gradusalmente con una corriente abajo de descar—
ge. que es mayor que la seccidn transversal de la parte corriente
arriba, caracterizado porgue la cara de-corriente arriba de
dicha placa se dispone estrechamente espaciada corriente abajo
de la abertura de entrada de cada una de dichas boquillas,

proyectando laz corriente arriba ligeramente desde la cara de
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dicha placa, para efectuar en la entrada de corriente arriba
de cada boquilla una pérdida brusca de presidn con la generacidn
de componentes de velocidad méxima generalmente paralela
en el material en la entrada corriente arriba y el menténimien-
to de una velocidad mixima del material en cadg boquilla en
su. entrada.

8.~ Un procedimiento y aparato para suministro de
material a una miguina para fabricacidn de papel, segin las
reivindicaciones segunda a sexta, caracterizado por comprender
una cémara de corte y precorte de suministro conectada a dicho
corte para dirigir un suministro de material de papel a dicho
corte; medios en dicha cdmara que delimitan une pluralidad
de secuencias espaciadzs corriente abajo, consistiendo cada
secuencia‘esencialmente en una placa con aberturas que se pro-
longa transversalmente, que retiene en sus aberturas una mul-
tiplicidad de' boquillas difusoras espaciadas generalmente para-
lelas, teniendo cada boquilla difusora una parte corriente
arriba de seccidn transversal esencizalmente uniforme ¥ que
alimenta el material directamente a una parte corriente abajo
de seccidn transversal que se prolonga gradualmente con una
corriente abajo de descarga que es mayor que la seccidn trans-
versal de la parte de corriente arriba, estando la cara de la
corriente arriba de dicha placa =lineada esencialmente eon la
abertura de entrada corriente arriba de cada una de las bogui-
llas, para efectuar en la entrada corriente arriba de czda
boguilla una pérdida brusca de presidn con la generacidn de
elemcntos componentes de velocidad paralels genzralmente maxima,
en el material, en la entrada corriente arriba y el manteni-
miento de una velocidad del waterial médxima enbada boquilla en

su entrada.
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2.~ Un procedimiento y aparato para suministro

de material a una méguina para fabricacidn de papel, segun

las reivindicaciones segunda a séptima, que comprende una
cémaré de corte y de precorte conectada a dicho corte para
dirigir un suministro de material de papel a dicho corte;
medios en dicha cdmara que delimita una plubalidad de
secuencias espaciadas corriente abajo, consistiendo esen-
cialmente cada secuencia en una placa de aberturas que
se prolonge transversalmente que retieme en sus aberturas
una multiplicidad de boquillas difusoras espaciadas gene-
ralmente paralelas, teniendo cada boquilla difusora una
parte de corriente arriba de seccidn transversal esencial=~
mente uniforme y alimentando el material directamente a
una parte de corriente abajo de seccidn transversal que
se prolonga gradualmente con una corriente abajo de descar-
ga que es mayor que la seceidn transversal de la parte de
corriente arriba, caracterizado porqué la cara de la
corriente arriba de dicha placa se dispone estrechamente
espaciada corriente abajo desde la abertura de entrada
de cada boguilla que se proyecta‘ligeramente corriente
arriba desde la cara de dicha placa, para efectuar en
la entrada corriente arriba de cada boquilla una pérdida
brusca de presién con la gencracidn de elementos componen~
tes de velocidad paralela generalmente méxima en el mate-
rial, en la entrada corriente arriba y el mantenimiento
de una velocidad méxima del material en cada boquilla en
su entrada.

98 ,- UN PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA SUMINISTRO
DE MATERIAL A UNA MAQUINA PARA FABRICACION DE PAPEL.

Segin se describe en la presente memoria que
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tHe

consta de diecinueve folios mecanografiados por una sola
cara y dibujos.

Yadrid, 95 MAY. 19667
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