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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solieitud
d e
PATENTE D E INVENCION
formulade el 28 de Mayo de 1966, con el nimero 327,202
en
EsPafa
por VEINTE afios
a nombre de BELOIT CORPORATION, entidad norteasmericana, esta-
blecida en 1 St. Lawrence Avenue, Beloit, Wiscongin, Estados
Unidos de América, por:

"UNA MAQUINA PAPELERA"

La presente invencidn se refiere a la técnica de -
la fabricacidén del papel, y mis en particﬁlar, a la téenica
de formar bandas continuas de papel de peso ligero, papeles
de seda, o absorventes.

En la formacién de bandas continuas de papel en las
néquinags papeleras actuales, conseguir un aumento de veloci -
dad es siempre un factor de extremada importancis, debido a -
la inversidén inicial de capital muy sustancial para la maqui-
naria de fabricacidén del papel. E1l problems en el aumento de

las velocidades de fabricacidn del papel tiene una pluralidad
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de aspectos. La propia maguinaria de fabricacién de papel

tiene que ser lo bastante sencilla para permitir variacio-
nes de la velocidad, conservacién,_etc. sin complicaciones
indebidas. Ademds, la propia maguinaria de fabricacién del
pepel tiene que adaptarse a la produecidn de bandas conti-
nuas de papel de gran calidad a una diversidad de veloci-
dadeg y, en particular, a las grandes velocidades de pro=-
duccidn deseada.

En general, la lémina de pasta, que es la sus -
pensibén diluf{da de las fibras realmente slimentadas & en -
cima de una superficie formadora adecuada, tiene que ser -
ordinariamente alimentada a encima de dicha superficie for
madora a un régimen lineal de velocidad que sea sustancial
mente igual que el de la propia superficie formadora en mo
vimiento, la cual, & su vez, tiene que moverse longitudi -

nalmente a aproximadamente la velocidad de produccién (da-

da en general en metros por minuto) deseada para la miqui-

na particular en cuestidn. Las velocidades de las mAquinas
actuales varian hasta tanto como 750 metros a 950 metros
por minuto, pero el funcionamiento a tan altas velocida =~
des no tiene lugar sin una serie de complicaciones.

Aungue la presente invencién no estd aqui direc-
tamente relacionada con la produceidn de la lémina de pas-
ta a gran velocidad, se apreciaré que los diversos aspec -
tos de este problema solo han presentado una serie de conm-
plicaciones. Los medios productores de la limina de pas -
ta son numerosos y variados en estructura, pero el caricter
generalmente deseado de la lémina de pasta de gran veloci-
dad exige fibras sustancialmente homogéneas, en suspensién,

enmarafladas y moviéndose simultaneamente.
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La presente invencidén esid relacio..”- -..da -

mentalmente con el uso de dichas laminas de pasta de gran
velocidad en la formacién, a un régimen de formacidn de -
gran velocidad, de bandas continuas de papel de pznpieda-
des adecuadas comercialmente aceptables y, en particular,
bandas continuas de papel del cardcter de peso ligero ge
neralmente denominado papel de seda.

Aunque no se desea limitar la invencibén a ningu-
na teoria particular, se ha visto que el régimen de escu -
rrido del ague en la pastae de fabricacidén del papel viene
complicado por una pluralidad de aspectos. Por ejemplo, a
medida que la pasta gueda libre de agua sobre una superfi-
cie formadora, la esterilla de fibras que se recoge sobre
la superficie formadora, se hace crecientemente gruesa y
con ello, se hace crecientemente mis resistente al flujo
del agua, por lo que el régimen de escurrido no es una -
funcibén sencilla tal como una funcién lineal recta o una
funcibén detrinida por el arco de un circulo. Por el contra-
rio, aparentemente es une funcién que viene mejor defini -
da por une curva parabdlica. AdemAs, unas variaciones gréa-
ticas inconsistentes con el régimen natural de escurrido -~
no conducen a propiedades superiores en la banda foruada;
y un simple aumento de la presidn sobre la superficie su~
perior de la pasta en el tamiz o tela de formacién para
acelerar el régimen de escurrido no parece que dé una so-
lucibén adecuada 21 problema de acelerar el régimen de es-—
currido, al tiempo que se obtiene simultaneamente una for-
macién superior de la banda., Por el contrario, la solici =
tante ha-descubierto que mediante el ugo de una considera-

cidn cuidadosa de la manera en que se aplica realmente una
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una superficie formadora, es posgible acelerar graniemen-
te la velocidad de escurrido sin afectar adversamente le
formacién de la banda, incluso en el caso de un papel de
seda de peso ligero, que requiere un tratamiento compara
tivemente delicado durante la formacidén de la banda ron

objeto de obtener el resultado final deseado.

Por ello, un importante objeto de la presente -
invencién es crear una nueva y versidtil miquina de forma-
cién de papel de seda a gran velocidad, mis en particular,
una seccidén de formacidn de papel de seda para uns médqui-
na papelere destinads a producir papel de seda.

Las caracteristicas y ventajas de la presente
invencidn se irén desprendiendo de la siguiente desecrip-
cién detallada de la misma.

Como se muestra en los dibujos:

las figuras 1, 2, 3, 4 ¥y 5 son vistas en alzado
sustancialmente diagramiticas de secciones formadoras de
miquinas papeleras de acuerdo con la presente invencidn,
pero teniendo en cada caso ciertas caracteristicas de fun
cionamiento y estructura diferentes y distintivas, que -
las adaptan a un servicio desacostumbradamente satisfacto
rio, preferiblemente en la formacibén de papel de seda.

Aunque las secciones formadoras ilustradas de
les figuras 1 a 5 estédn adaptadas para diferentes usos,
diferentes pastas, diferentes formaciones de bandas con~
tinuas de papel y en particular diferente produccién de =
papel de seda, se apreciarid que las secciones formadoras
de las figuras 1 a 5 tienen ciertas caracteristicas estruc

turales comunes y cierta funcibén comin, de tal manera que

-4 -



10

15

20

25

50

lag partes de estructura de cada una que tienen iunciones
comparables a las representadas en otras vistas se desig -
nan por nimeros de referencia en la serie de 100 para la
figura 1, 1la serie de 200 para la figura 2, la serie de -
300 pare la figura 3, la serie de 400 para la figura 4 y

la serie de 500 para la figura 5. As{, en las figuras 1 a
5, los tamices o telas formadoras en cada caso se designan
por los nimeros de referencis 111,211, etc., y los rodillos
frontales se designan por los nflmeros de referencia 112,
212, etc., Los rodillos primarios se designan por los nl-
meros de referencia 113, 213, etc., y sl se emplean rodi-
llos sgecundarios de giro, tales rodillos se designan por
los nlmeros de referencia 113a, 2133, etc. Los rodillos de
vuelta y de accionamiento para el tamiz formador 111 se de~
signan por los nimeros de referencia 114; y cuando se indi-
ca esvecificamente los rodillos de tensibdn y de guia se de-
signan por los nfmeros de referencia en la serie de 115
(con flechas centradas de doble cabeza pars indicar su fun
cidn).

En general, los rodillos frontales de la serie =
de 112 son rodillos sélidos y la limina de pasta es alimen-
tada a encima de ellos por dispositivos convencionales de
alimentacién y de produccidn de la lémina de pasta indica-
dos aquil por los nfmeros de referencia en la serie de 116.
Ta lémina de pasta serd alimentada a encima del tamiz for-
mador 111 en la mayoria de los casos sustancialmente en el
lado de salida del rodillo frontal sdlico 112. Este es el
caso de las figuras 4 ¥y 5, ya que la formacién de la banda
no se producird hasta que los tamices formadores 411 y 511

han despejado el rodillo frontal sbdlido 412 y 512 en su la-
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s e
do de salida. En las figuras 1, 2 y 3, las 1iminas de pas-
ta 115, etc., se representan alimentando pasta a encima -
del tamiz formador 111, etc., en una regidn que estd cla~
ramente en el lado de salida de los rodillos frontales -
112, etc. Bn ciertas vistas estin indicadas en S cabezas
de riego para log tamices formadores 111, etc.

Los tamices formadores 111, etc., son acciouables
a las grandes velocidades exigidas para efectuar una velo-
cidad lineal de los tamices sustancialmente igual a la ve-
locidad de la lémina de pasta, y los tamices 111, etc. se
mantienen a una tensién relativamente alta con objeto de
resistir la deformacibén que se les comunica 2l mernos has-
ta el 1limite de aplicacidén de presién al lado inferior de
la limina de pasta suficiente para efectuar la deseada -
velocidad de escurrido acelerada.

Con respecto a la deformacidén del tamiz formsdor
111, hay en cada caso una seccién superior 1lla del tamiz
formador que se extiende en general entre el rodillo fron-
tal 112 y el rodillo primario 113, cuyos rodillos estén
longitudinalmente desplazados en la direccidén de movimien
to de la miquina y tienen sus partes periféricas envuel -
tas por el tamiz formador 111 y situvadas en el plano de=
una tangente comfin 7-100, etc. (mostrada en lineas de tra
Z08).

Los planos tangentes comunes T-100, 1-200, etec.,
se extienden todos longitudinalmente hacia adelante en la
direccidén general de movimiento de la méquina, aunque es-
tos planog estdn en algunos casos inelinados hacia arri -
ba y en otros inclinados hacia abajo en la direccién lon-

gitudinal hacia adelante. Ademds, la seccibén 1lla, 21la,
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etc,, del tamiz formador en cada caso se extiende tambiva

continuamente en sentido longitudinal hacia adelante en -
la direccién de la mAquina 0 en la direccidn generalmen -
te hacia adelante de movimiento de la miguina, en otrag -
palabras, la seccidén formadora 11l no se desvia o apartea
del plano tangente comfn T-100 en una medida tan grande
que realmente se invierta por si misma o se aparte en nis
de un &dnzulo de 90¢ de dicho plamo tangente comfin T~ 100
a fin de ser desviada hacia abajo o hacia atris. Tales in
versiones de direccidn no conducen a una buena formacién
de la banda. Por el contrario, hay una notable desviacidn
hacia abajo (en la direceidn o en el lado del centro 112a
del rodillo frontal 112 desde el plano tangente comin T-
100) en el caso de cada una de lae secciones llla, etc.
del tamiz formador. Ia desviacidn aparece solamente en -
les figuras 1 a 4 y exlste en la figura 5, aungque no apa
rece tan claramente a simple vista. La mixima magnitud -
real de desviacibén T-100, etc. en cada una de las reali-
zgeioneg de las figuras 1 a 5 se determina a base de la
desviacidén hacia abajo con relacibén al punto de la sec =-
cidén 11l a, del tamiz formador en el que la lémina de -
pasta es llevada iniclalmente a contacto, y con este fin,
las figuras 1, 2, ¥y 3 indican unos planos de referencia
T-100a, T=200a y T-300a, y son generalmente paralelos -

a los planos tangentes, pero pasan a través del punto en
que la lémina es alimentada a encima de la superficie de
la seccidn 1llla, etc. del tamiz formador. Utilizando como
base de referencia el punto en que la limina 116 en cada
cago es alimentada a encima de la seccidn superior 1llla,
etc. del tamiz formador, se veri que en cada caso la -

méxima desviacibén T-100, etc. @8 sustancialmente menor que
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la situacidén de dicha mixime desviacibén D-100. Expre =~

sado en otros términos, la seccién superior 1llla, etc.
del tamiz formador se mueve continuamente hacia adelan
te o longitudinalmente en lg direccidn de movimiento de
la méquina y, aln cuando se desvia en una medida sustan
clal en algunas de las diversas vistas de las figuras 1
a 5, tal desviacidn no es suficiente paras hacer que la
seccidén 111a del tamiz formador se aparte del movimien-
to hacia adelante continuamente en sentido longitudinsl
en la direccidén de movimiento de la miquina y dicha sec
¢ibén 111 del tamiz formador no ée aparta de esta direc -
cibén de movimiento hasta el 1limite de moverse vertical =
mente hacie abajo o bajo un &ngulo gue se aparte del pla
no tangente comfth original T-100 en 90¢ o més. Le razén
de esta alineacidn de la seccidn 1llla, etc., del tamiz
formador, es que la disposicibn de la presente invencidn
estd destinada a efectuar una alineacidn general de la
secclbédn del tamiz formador en el lado de salida inmedia=
to de la lémina, 116, efe., que coincidiri en general con
la curva de escurrido de la pasta particular en cuestiébn.
Las curvas de escurrido se han medido y se ha visto que
son de configuracidn no eircular. %ales curvas de escu -
rrido son generalmente parabélicas, pero no realmente Pa
rabélicas en el sentido de la férmula clésica H = CDX,

en la que el exponente k es aproximademente 2, H es la

~altura y D es la distancia en la direccidén de la méqui-

na y ¢ es una constante. Por el contrario, el exponente
k es generalmente menor que 2, pero es mayor que 1, de

aqui la curva generalmente parabélica.
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rags 1 a 5 en relacibén con la caracteristica comin de una
correa o fieltro poroso superior 120, etc., se verid que

en cada cago dicho fieltro o manta superior 120, etc. eg-
t4 siendo impulsado con fuerza hacia abajo contra la sec-
cibén 1lla, etc., del tamiz formador, para efectuar la des
viacidén previamente mencionada D-100, etc., aunque los me
dios para guiar as{ el fieltro superior 120, etc. difieren
de una realizacidén a otra y se describiridn més especifica-
mente a continuacidn.

Ta figura 1 muestra una realizacién extremada-
mente sencilla, en la que un solo rodillo 121 relativamen
te grande se emplea dentro del circuito o recorrido del -
fieltro 120 para impulsar con fuerza el mismo conira la
corriente de la limina de pasta sobre el tamiz formador
1llle para efectuar una degviacidn sustencial D-100. La -
ventaja de la realizacidén de la figura 1 reside en la -
sencillez de la -estructura productora de la desviacidn del
tamiz formador, a saber, el {nico rodillo grande 121; pe-
ro una importante desventaja es que la realizacidén de la
figura 1 carece de versatilidad en una medida sustancial.
Proporciona solamente una cierta dimensién limitada rela-
tivamente corta en la direccién de la mAquina, mostrada
en tamaiio exagerado en R-100, en la que puede efectuarse
1la deseada convergencia entre el fieltro 120 y el tamiz
111, que se mueven simultaneamente. Ademis, debido a que
la superficie rotatoria del rodillo 121 es capaz de defi-
nir golamente una curva circular, se apreciard que sola -

mente en el caso de ciertas pastas y ciertas velocidades

de trabajo, es posible que la particular disposicién -
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efectlie la desviacidn requerida del tamiz formador llla

en la regidén R-100 en la medida necesaria para hacer que
la convergencia del fieltro y el tamiz tenga unes linea -
central en alzado (no mostrada) qile sea sustancialments
de configuracidn parabblica. Esto podria lograrge sola =
nente mediante la acumulacibn requerida de fibras inicia
les sobre la superficie formadora llla en el lado de apro
ximacidn de la regidn R-100 en la medida suficiente para
permitir que la superficie llla del tamiz formador sgopte
una configuracién generalmente parabllica de modo que una
1inea central imaginaria entre la configuracidn circuwlar
del fieltro 120 y la configuracién parabblica de la super-
ficie formadorallla en la regién R-100 tenga por si misma .
una configuracién generalmente parabdlica. Esto es posible
solamente con cierta pasta y a ciertas velocidades; pero
con objeto de mantener lo que constituye una presidn sus-
tancialmente uniforme sobre la pasta en toda la seccibn de
convergencia R-100, tiene que obtenerse necesariamente la
configuracién parabdlica de esta linea central imaginaria.
Otro aspecto de la presente realizacidén de la -
figura 1 reside en el hecho de que inmediatamente después
de la regidn de convergencia R-100, el fieltro y el tamiz
formador con la banda recien formada W-100 emparedads en -
tre ellos continuan moviéndose en una trayectoria arqueada
de modo que una fuerza centrifuga pueda ayudar a seguir -
eliminando agua a través del tamiz y después la banda W-100
asi{ retenida entre el fieltro superior 120 y la superficie
formadora inferior llla pass sobre unm rodillo primario 113
en contacto de agarre com un rodillo de aspiracidén 122 con

una zona de aspiracidn 122a para separar el fieltro 120 con
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la bande W-100 en su lado inferior del tamiz formador 111,
que discurre alrededor del rodillo secundario 113a, denomi
nado en general rodillo de giro. E1 fieltro 120 y la banda
W~-100 pueden ser separados finalmente por nmedios conven -
cionales en la seccidén de prensa, que es preferiblemente
del tipo representado en las figuras 6 & T.

Como se ha indicado anteriormente, hay limita -~
ciones en la versatilidad de la realizacibn de la figuras
1, pero sustancialmente es capaz de formar la regién de -
seada generalmente parabblica de convergencia R~100 segui
da por una regibén ¢-100, en la que el tamiz formador ten=
sado 111 tlende a volver a su posicién normel no desviada
y una fuerza centrifuga ayuda a la eliminacidn adicional
de agua de la banda W-100 retenida sobre.el tamiz 111 por
el fieltro 120. E1l rodillo tensor 115 es controlajo por -
unos medios ajustables indicados diagramdticamente por la
letra A, que designa una flecha de dos cabezas, a fin de
mantener exactamente la tensién deseada sobre la seccidn
1lla del tamiz formador para efectuar la deseada configu-
racién en la regidén de convergencis R-100.

Haciendo ahora referencia a la figura 2, el fiel
tro 220 esti montado sobre unos rodillos de gufa 231, 232
y 233 dentro del circuito o recorrido del fieltro 220. Una
zapats s6lida 240 estd situada dentro del recorrido del -
fieltro 220 en el lado de salida inmediato de la lémina -
cortada 216. La zapata sb6lida estd hecha de madera puli -
mentada u otro material esbructural que sea impermeable -
para el aire y/u otros fluidos, pero que permita el libre
movimiento del fieltro 220 que pasa sobre él. La zapba 86
lida 240 estd montada para ajuste hacia adelante y hacia

atris, como se indica diagramaticamente por las flechas -
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de doble cabeza A,A.

La zapata 240 tiene una cara delantera 240a que

estd curvada inicialmente para recibir el fielitro 220 en

movimiento hacia abajo desde el rodillo de guia 231 y deg
pués estd curvada para adaptarse a ung curva generalmen -
te parabdlica representativa de una curva de escurrido me
dia para la mayoris de las pastas de peso ligero. Se pre-
fiere wna pasta de papel de seda o absorvente para su uso
en la préctica de la presente invencidn y se emplea la -~
curva de escurrido media para este tipo de pasta. Las‘pag
tas no tienen idénticas curvas de escurrido, pero la con-
figuracidén generalmente parabdlica de la cara activa 240a
de la zapata 240 esti razonablemente préiima a muchas, si
no a la mayoria, de las curvas de escurrido para pastas -

de papel de seda o abgorvente y los medios de ajuste A,A

proporcionan un ajuste limitado de modo que se haga posi-

ble una cierta magnitud de correccibn para asdaptarse més
estrechamente & la curva de escurrido particular para cual
quier pasta dada empleada en la miquina de la figura 2.
Naturalmente, el tamiz formador 21) es tensado de manera
controlable y utilizando medios tensores convencionales
(no mostrados) y en ausencia de la zapata 240 la seccidén
211la del tamiz formador desde el rodillo frontal 212 al -
rodillo de guia 232 estaria aproximedamente en una tan -
gente comlin a2 ambos rodilloes (por ejemplo, el plano indi~
cado por la linea de trazos TT=-200); pero la zapata 240
provoca la formacibn de una regidén de convergencia R-200
entre el fieltro superior 220 y la superficie 21la del -
tamiz formador que en este caso tiene una configuracidn

generalmente parabllica de controlabilidad limitada a fin
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de permitir una gran versatilidad de funcionamiento de -
la maquina mayor que la que es posible con la miquine de
la figurs 1. La zapata s6lida 240 no proporciona alivio
alguno de presibn a través del fieltro 220 (excepto qui-
z4 para una ligera liberacién de presidn inicial resultan
te de la saturacidén del fieltro 220), si dicho fieltro -
220 ha gido secado en cualquler grado considerable duran-
te su desplazamiento a través del recorrido del fieltro -
antes de alcanzar la zapaba s6lida 240 (por ejemplo, como
se describiri con respecto a la figura 4). La seccidn 21la
del tamiz formador se deprime asi o mas alla o por debajo
de una configuracién lineal recta en el plano tangente co-
min generalmente horizontal TT-200 entre los rodillos 212
¥ 232,

La regibn de convergencia R~200 es de longitud
relativamente sustancial y puede ser controlada pars es-—

ta longitud en la direccidn de la mAquina de modo que =~

puedan acomodarge mayores velocidades de trabajo con ma

yor facilidad y pueda mantenerse la deseada presidn sus
tancialmente uniforme sobre la pasta en la regidén de con~
vergencia R-200 en un valor sustancialmente constante pa-
ra una distancia mayor de recorrido en la direccidén de la
méquina. El tiempo es un factor importante en el escurri-
do y a velocidades extremadamente grendes una cierta dan-
tidad minima de tiempo es una necesidad absoluta para efeg
tuar la degeada cantidad de escurrido. siendo este el ca-

80, una regién de convergencia R-200 relativamente mis -

i

larga proporciona una versatilidad mucho mayor debido a

que proporciona un perfiodo de escurrido més largo en la

regién de convergencia a velocidades mas lentas o a con
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un periodo paras escurrido que es comparativamente igual al
proporcionado en otras méquinas para velocidades mis lentas
y/o consistencias relativemente diferentes en la regibn -
eritica de escurrido (que en la mAguina presente estd en <
la regibn de convergencia R-200). Inmediatamente después

de la regidn de convergencia R-200 el tamiz formador 2lla

y el fieltro 220 con la banda W-200 entre ellos son hechos
pasar a través de una curva relativamente pronunciada defi-
nida por el radio mis pequefio del rodillo 232 a fin de efeg
tuar un brusco cambio de direccibn después quelse ha com -
pletado sustancialmente la formamcién de la banda W-200, al
menos en la medida en que su rotura no es significativa,
mientras que la eliminacién de agua adicional por fuersza
centrifuga de la banda puede efectuarse del modo més venta-
joso. Un dispositivo 250 del tipo de limina estéd montado -
inmediatamente por debajo del tamiz formedor 211 en el la-
do de salida del rodillo de gula 232 pars retirar las go -
titas de agua que tiendan a adherirse al lado inferior del
tamiz 211 y a ser posiblemente llevadas de mmevo a la ban~
da W~200 cuando la banda del tamiz y el fieltro pasan so -
bre la parte superior del rodillo primario indicado en 213,
Bl rodillo primario indicado en 213 esti representado en -
forma de rodillo ranurado para seguvir deshidratando la ban-
da W-200 mientras esti mantenida entre el fieltro 220 y el.
tamiz formador 21l. A continuacidén, el fieltro 220 pasa por

deba jo del rodillo 233 de guia de fieltro y después se se-~

para con la banda W-200 del tamiz formador y es alimentado

a la seccibén de prensa de las figuras 6 & 7, que se descri-

birid con mayor detalle seguidamente.
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ambos por unos medios de accionamiento convencionales (no
mostrados) para coordinar su velocidad con una velocidad
lineal sustancialmente igual a la de la lédmina de pasta
procedente de la unidad de corte 216; y todavia otra im-
portentisime ventaja adicional del uso de la zapata 861i~
da 240 reside en el hecho de que la zapata sblida estd -~
gituada en el lado de salida inmediato de la unidad de ~
llegada de pasta 216 de modo que la pasta a presibén den-
tro de la unidad de llegada de pagte 216 se mueva mientras
estd mantenida sustancialmente bajo dicha presibn, hacia
el interior de dicha zona de convergencia H~200 sin estar
expuesta en un grado suficiente a la atmbsfera ambiente -
para permitir cualguier flujo de retroceqo de la pasta.
En contraposicidn, en la figura 1 la pasta es alimentada
desde la unidad de llegada de pasta 116 a encima de la =~
seccidn 1lla del tamiz formador sustancialmente delante
del rodillo 121 de modo gque solamente se permitan presio=-
nes nominsles en la zana de convergencia R-~200 sin provo-
car un flujo ée retroceso de la pasta en las proximidades
inmediatas a la zona de convergencia R-100. El uso de la
zapata sblida 240 proporciona una oportunidad para dicha
relacibén de marcha apretada entre el fieltro superior -
220 y la abertura de la unidad de corte 216 de modo que
ge evita este indeseable efecto de flujo de la pasta. Es-
10 es clerto en el caso de las realizaciones de las figu~
ras 3, 4 y 5 también, aln cuando se ba ilustrado una can-~
tidad nominal de espacio en las vigtas algo esquematicas-
aqui empleadas de modo que los elementos separados puedan
ser reconoeidos facilmente por el obgervador. Bl ajuste

para evitar este aspecto indeseable del flujo de la pasta
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vez que se seflala el artesano experimentado que este tipo
de flujo ha de evitarse utilizando las realizaciones de =
las figuras 2 g 5.

Hegeciendo ahora referencia a la figura 3, el fiel-
tro superior 320 pasa en torno de una zapata sbélida 340 y
contra la seccidn superior 31la del tamiz formador para des
viar la misma hacia abajo en el lado de salida inmediato de
la unidad de llegada de pasta 316, y después el fieltro 320
mantiene la banda W-300 sobre el tamiz formador 311 pars un
brusco giro inicial en ¢-300 (en el que la combinacibén de -
presidn y fuerza centrifuga proporcionan una deshidratacién
adicional de la banda ¥-300). Seguidamente, la banda W-300
entre el fieltro 320 y el tamiz formador 31l pasa sobre el
rodillo primario 313 y es tomada desde éste por un rodillo
de aspiracibn 322 en contacto de agarre con éste, con su -
zona de aspiracidn 322e montada en el lado de .salida de la
distancia.de agarre N-300. Como se muestra en l1ineas de =
trazos, el rodillo de recogida por aspiracibn 322' puede -
ger utilizado para empujar el fieltro 320 contra la banda
W-300 en la seccibn del tamiz 311 entre el rodillo prima-
rio 313 y el rodillo secundario o rodillo de giro 313a pa
ra efectuar 1o que es comparable a una disposicidn de re=-
cogida por aspiracidn convencional en el lado de salida =~
del rodillo de aspiracidn 322' que alimenta a las seccio-
neg de presiones de las figuras 6 6 7.

El bloque s6lido 340 aqui empleado realiza una
pluralidad de funciones esenciales. En primer lugar, pre-
senta unas superficie de aproximacidén inicial lisa y en ge

neral parabolicamente curvada 340a, que corresponde en con
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figuracibén generalmente a la curva de escurriao seur. pa-

ra pastas de papel de seda, o absorventes pero el bloque
861ido 340 puede ser ajustado de manera convencional por
medios de ajuste convencionales indicados diasgramaticamen
te en lag flechas de dos cabezas en A de modo que el blo=-
gque sblido 340 pueda presentar dicha superficie curvada
5402 en el lado de salida inmediato de la abertura en la
unidad de llegada de pasta 316 y en una alineacidn tal -
que se adapte en esencia razonablemente a la curva de eg
currido pars la pasta particular que estd siendo utilizg
da en la mAquina. De esta manera, esti prevista una re -
gién de convergencia R-300 indicada diagrematicamente -
por lineas de dimensiones que se extienden desde el lado
de aproximacién del blogue 340 hasta sugtancialmente el
lado de salids curvado de manera bastanbte pronuncisda in-
dicado con C-300 (en el que puede wtilizarse una fuerza
centrifuga para ayudar a la deshidratacién). E1l blogue
340 facilita un desplazamiento suave, sustancialmente sin
friccibn del fieltro 320 sobre 81, al tiempo que mantiene
el fieltro 320 en la configuracibén deseada para mantener
una presidén sustancialmente uniforme sobre la pasta por
toda la regién de convergencia R~300. De esta forma, la
bande W-300 se forma del modo més ventajoso y a velocidg
des méximas. Ademis, como el bloque 340 no es una parte =-
mévil, no se presenta ningfin problems particular en unibn
con la correlacidn de velocidad de movimiento del bloque
340 paras correlacionar la velocidad de desplazamiento del
fieltro 320 con la del tamiz 311 (y la velocidad lineal de
la pasta en la lémina procedente de la unidad de llegada

de pasta 316). La zapata 340 se ha representado también

teniendo la superficie curvada lisa pronunciada en el la-
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cambio de direccidén suficiente para proporcionar una ayu-
da a la deshidratacibn en virtud de la fuerza centrifugs,
después de que la bania Y-300 ha sido satisfactoriamente
formada en la regifén de convergencia R-300 y asi no sexrd
dafiada o de otra manera afectada perniciosamente en la re
gién ¢-300. Se utilizan aqui unos medios de accionamiento
(no mostrados) de un tipo convencional para accionar a1
fieltro 320 y dichos medios de accionamiento estin sinero
nizados para hacer que el fieltro 320 se mueva sustancial-
mente a la velocidad del tamiz 31l.

En la figura 4, estéd representads todavia otra
disposicidén global. En este caso, el fieltro superior 420
estd montado sobre unos rodillos de guia y de accionamien
to 421, 422, 423 y 424. Aungue los rodillos 422, 4235 y -

424 tienen funciones adicionales, es importante observar

que estos rodillos son accionados,.

Como se ha indicado diagramaticamente, un motor
principal FMM de accionamiento del fieltro acciona el ro-
dillo 422 y unos motores auxiliares HM accionan los rodi-
1los 423 y 424 para mantener la velocidad del fieltro 420
precisamente a la velocidad determinada, que es controla—
da & través del control FC-400 de la velocidad del fiel -
tro para el motor de accionamiento principal ¥MM, que re-
cibe sus sefiales en la caja de control ¢-400. Ademis, el
tamiz 411 es accionado por un motor principal VMM de acclo
namiento del tamiz que acciona el rodillo de giro 413,
més unos motores auxiliares HM sincronizados con el mo-
tor de accionamiento principal WMM y que ponen una limi-

tada magnitud de accionamiento en el tamiz 411 a través
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indicado diagramaticamente, el control para estos moto-

res que accionen los rodillos que mueven el tamiz estd
conectado también a la caja de control (=400 en WC~400.
Ademds, la caja de control controla el motor de acciona-
miento PM para la bomba de paletas P que estd indicada
diagramaticamente como pasta de alimentacibén al interior
de la unidad de corte 416. Los controles globales estin
representados diagramaticamente y las manipulaciones de
los accionamientos pars los tamices, las bombas de pale-
tas y los filtros se conocen y se entienden en la vécni-
ca. La representacibén disgramitica muestra la simplici-
dad con que pueden obtenerse un control controlizado para
fines de mantener y controlar las velocidades lineales -~
del fieltro y el tamiz para que se correspondan en esen-
cia exactamente con la velocidad lineal de la pasta que
gsale de la unidad de llegada de pasta 416. Este tipo de
disposicibn de control ge utiliza en cada una de las rea-
lizaciones de las figuras 1 a 5 descritas en esta memoria.
El rodillo de accionamiento 422 estd en contacto
de agarre con un rodillo conocido ranuradoe 425 gque puede
ger utilizado en las secciones de prensa de las figuras
6 y 7 descritas seguidamente. Sustancialmente, los rodi-
1los 422 y 425 ge emplean para deshidratar el fieltro 420
y para limpiar y acondicionar de nuevo el mismo y el rodi-
1lo ranurado 425 actua contra la cara de trabajo del fiel-
tro con esta finalidad. E1 recogedor 425a para el rodillo
ranurado 425 asi como la espatula c y el frotador w son un
equipo normal pare su uso con dicho rodillo ranurado. La

distancia de agarre de prensa definida por los rodillos

422 y 425 puede ser empleada para controlar mejor la velo=
-19 -
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cidad de fieltro 420 que prosigue desde ellos eﬁatoino de
un rodillo 423 en el lado de salida inmediato de la uni -
dad de llegada de pasta 416. El rodillo 423 estd montado

en relacibén de marchsa muy estrecha con una zapata sélida
440 de modo gue no haya sustancialmente interrupcién o es
pacio entre el rodillo 423 y la zapata 440 en su lado in-
ferior que soporta el fieltro en la regibn bastante sus -
tancial de convergencia R-400. Ia zapata sdlida 440 pro -
porciong realmente en esencia todo el soporte de la super
ficie s6lida curvada para el fieltro 420 por toda lo re -
gibn de convergencia R-400 y esta superficie curvada tie-
ne en general la configuracidn de una pardbols de modo que
pueda mantenerse una presién sustancialmente uniforme -
continuamente sobre la pasta por toda la longitud de la re
gibn de convergencia R-400. El rodillo 423 estéd situado en
relacidn de marche estrecha a la salide de la unidad de -
ilegada de pasta, no solamente para facilitar la congerva-
c¢ibén de la presibén en la superficie superior de la pasta -
de una manera generalmente uniforme desde la unidad de -
corte y a través de la regibén de convergencia R-400, sino
también para facilitar el movimiento inicial del fieltro
420 a medida que se acerca a la superficie sélida inmbvil
curvada del blogue 440. E1l rodillo 424 en el lado de sali-
da del blogque de salida #40 ayude también o esta funcibn -
general de facilitar el movimiento relativo del fieltro

420 a velocidades controladas debido a los motores auxilia
res HM, cuyo fieltro 420 estd soportado desde arriba por la
zapata s6lide 440. El rodillo 424 actua sobre la combinacibn
del fieltro 420, el temiz formador 4lla y la banda formada

W~400 para provocar un cambio brusco de direccién suficien
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te pars efectuar su deshidratacibén adicional en Varsae uv
la fuerze centrifuga existente en la regidn C~400.

En le figura 5, el fieltro 520 estd represente-
do con unos rodillos de guia y accionamiento, de los cua-
les solamente se han representado los rodillos 521.y 522.
Una zapata sblida 540 estd situada otra vez en el lado de
salida inmediato de la unidad de llegada de pasta 516. la
zapata s6lida 540 presenta una superficie curvade lisa 540a
generalmente parabblica envuelta por el fieltro 520 para fi-
nes de definir la deseada regidén de convergencia R~50CG. En
este caso la regidén de convergencia R-500 es de longitud md
xima extendiéndose sustancialmente por toda la direccidn de
le maquina de la zapata s6lida 540 a fin de proporcionar una
méxima velocidad de trabajo, es decir, una mixima dimensién
én la direccién de la miquina para acomodar cualquier perio-
do de tiempo minimo que pudiera ser suficiente para el escu-
rrido de cualquier tipo dado de pasta. Ia realizacidén de la
figura 5 se simplifica por el uso solamente de la zapata =6~
lida 540 con una superficie curvada en su lado de aproxima-
cibn. Ia desviacién del tamiz 511 no es ordinariamente vi-
gible en la disposicién mostrada en la figura 5, aunque ten-
dré lugar ciertamente una desviacibn a fin de mantener la -
degseada presién uniforme por toda la regién de convergencia
R-500 y esta desviacidn es mensurable, adn cuaendo no sea su-
perficialmente visible en la vista esquemdtica. La banda -
enpleada no estd sometida a fuerzas centrifugas para su deg
hidratacidn adicional y, por el contrario, esta banda W-500
se toma del tamiz formador 511 entre el rodillo primario =
513 y el rodillo de giro 513a, después que se ha efectuado

cierta deshidratacidén adicional mediante el uso de un rodi-
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1lo ranurado en la posicidén del rodille primai&g;g‘—-
cionando igual que el rodillo ranurado descrito anterior -
mente con respecto a la Ffigura 2 (en 213).

Haciendo ahora referencia a la seccibén de prensa
mostradas en las figuras 6 y 7, en cada una de las seccicnes
de formacidén de las figuras 1 a 5 las bandas pueden ser se-
paradas del fieltro o pueden pasar al interior de la seecidn
de prensa en el lado inferior del fieltro. Bn las figuras 1,
2 y 3, las bandas en cada caso se toman de la seccidn de for
macidén en el lado inferior del fieltro y son alimentadas a
la seccibn de prensa de la figura 6, en la que el nimero de
referencia 620 puede representar cualquiera de dichos fiel -
tros y el nimero de referencia W-~600 puede representar cual-
quiera de dichas bandas. Las bandas W-600 se prensan en pri-
ner lugar a través de una distancia de agarre de prensa ini~
cial R-1 formada por los rodillos de prensa 661 y 662 que -
efectan una deshidratacibén inicial de la banda W-600. Desde
la distancia de agarre N-1 la banda W-600 es transportada -
sobre el lado inferior del fieltro 620 a una segunda distan
cia de agarre de prensa definida por los rodillos de pren -
sa 663 y 664, Bl rodillo de prensa inferior 664 estid respal-
dado o soportado por otro rodillo 665 y esto permite el uso
de superficies de piedra en el rodillo 664 con un soporte -
adecuado incluso a grandes presiones. Tales superficies po-
rosas de piedra o similares sueltan facilmente la banda W-600
de modo que pueda seguir con el fieltro 620 y las superfi =-
cies de este tipo se utilizan en los rodillos de prensa 662
¥ 664 que estdn en contacto directo con la banda W-600. Se-~

guidamente, la banda W~600 pasa en torno de un rodillo de -

prensa 666 que adosa la banda encima de un secador yanqui
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tro separa temporalmente el fieltro 620 de la banda W-600

para facilitar el calentamiento inicial y la evaporacidn
limitada de la humedad existente en la banda W-600 hasta
que alcanza una segunda distancia de agarre N-4 en la que
el rodillo de prensa 669 oprime el fieltro 620 contra la =
banda W-600 en el secador yanqul 667 brevemente para fi -
nes de alisar as{ como de prengar y de deshidratar. Segui-
damente, log rodillos 671 a 676 de gula del fieltrc trans-
portan el fieltro 620 a través de un tramo o ramal iensor
convencional y alimentan el mismo a una distancia de agarre
N~5 de nuevo acondicionamiento y deghidratacibén del fiel -
tro entre los rodillos de prensa 677 y 678, desde la cual
el fieltro 620 vuelve a la seccibn de formacibén de las fi-
guras 1, 2 6 3 descritas anteriormente (como fieltro 120,
220 o 320, respectivamente), Bn la realizacibn de las fi-
guras 4 y 5 se ha hecho mencidn de separar la banda de los
extremos del fieltro; esto puede ser practico en una plu-
ralided de casos, en particular con bandas relativamente
pesadas; pero en el caso de la mayoria de los papeles de
seda, 0 absorventes es preferible soportar continuamente
los mismos sobre fieltros de modo que los fieltros 420,
520 con las bandag en su lado inferior sean, en la précti
ca de la presente invencidn, alimentados también directa-
mente a la seccidén de prensa de la figura 6 y asi se han
representado por el fieltro y la banda entrantes designa
dos 620 y W-600 en la figura 6.

Igualmente, en la figura 7 las secciones de for-
macién de las figuras 1 a 5 pueden ser utilizadas, cada
ung, paras alimentar el fieltro de salida con la banda en

el lado inferior (designados en 720 y W-700 en la figura
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(7) a la seccibn de prensa representada en la figura 7. En

la distancia de agarre inicial N-7 en la figura 7, el ro-
dillo de prensa inferior 762 esté envuelto por un fieltro
780 para proteger la banda W-700. Sin embargo, en la dis-
tancia de agarre N-T7 el rodillo superior 761 es un rodillo
ranurgdo y de la estructura descrita anteriormente para ro
dillos de prensa ranurados (por ejemplo, el rodillo de pren
sa ranurado 425), ¥ el rodillo de prensa ranurado 761 fun-
ciona para deshidratar la banda W-T700 mientras esti prote-
gido por el fieltro 720 en la distancia de agarre n-7. Ade
més, el rodillo ranurado 761 estd provisto de un recoge-
dor 76la y estéh equipado con un frotador w en el lado de
ascensidén del rodillo para eliminar el agua de sus ranuras
y de una espdtula d en el lado del descenso del rodillo pa
ra dejar limpias las mesetas en las inmediaciones de 1&g ~-
@istancia de agarre N-T7. Como se representa en la figura 7,
estd indicado también un segundo rodillo ranurado T6lb, pe-
ro en la disposicibn precisa mostrada en ella este rodillo
ranurado 761lb funcionaria esencialmente solo para ayudar g
cargar el rodillo ranurado 761 en la distancia de agarre n-
7, haciendo pasar de nuevo un fieltro a través de la distan
cia de agarre N-8 entre los dos rodillos ranurados 761 y T6lb,
se obtiene una prensa dividida de tres rodilios en la que -
el fieltro es limpiado, deshidratado y acondicionrado en lg
distancia de agarre de prensa N-8 solo para el fieltro y -
preparado para volver con la banda a la distancia de aga -
rre de prensa N-T7 para la banda. Esta disposicibén requiere
un cambio en el desplazamiento del fieltro, utilizando la
disposicibn de los $res rodillos 762, 761 y 761lb y se =
muestra inversamente con respecto a los tres rodillos 763,

764 y 765 de la figura 7, donde el rodillo liso 763 define
- 0h -
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una distancia de agarre de prensa N-O para la bahda con
el rodillo ranurado 764 envuelto por el fieltro 780 mon-
tado sobre apropiados rodillos de guia 781 a 788 y que =
pasa a través tanto de la primera distancia de agarre de
prensa N-7 como de la: segunda distancia de agarre de pren
ga N-9. Bl fieltro 780 puede considerarse que pasa prime-
ro a través de una distancia de agarre n-10 solamente pa-
ra el fieltro entre los dos rodillos ranurados 764 y 765
equipados con cuchillas y frotadores como se indica en b
¥y en w para limpiar, deshidratar y acondicionar de nuevo
el fieltro 780 en el lado de salida de la distancia de -
agarre N-100. E1 fieltro 780 pasa después a través de la
primera distancia de agarre de prensa N-7, protegiendo la
banda W-T700 en esta distancis de agarre y recibiendo agua
desde ella. El rodillo ranurado 761 en la primera distan-
cia de agarre N-7 toma también agua a través del fieltro
guperior 720 y esta agua es recogida en el recogedor 76la;
pero une cierta cantidad de agua es retenida en el fieliro
780 y se desplaza con la banda W-700 a la sigulente dis -
tancia de agarre de prensa M-9.

Sin embargo, en la segunda distancia de agarre
de prensa N=-9, aln cuando el fieltro 780 puede estar lle-
vando une cierta centidad de humedad a esta distancia de
agarre, el rodillo ranurado 764 proporciona una maxhma des
hidratacién no solamente desde el fieltro 780, sino también
desde la banda W-700 y el fieltro 780 puede ser utilizado
asi en dog distancias de agarre sucesivas para efectuar -
una deshidratacién sustancial en ambas de la banda W-700.
En el lado de salida de la distancia de agarre N-9, el fiel
tro 780 se separa de la banda W-700 que se mueve por el -
lado inferior del fieltro 720 sobre el que estd soportada
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en torno de un rodillo de guia 790 a una dictorcoiud =

agarre de adherencia N-ll definide por un rodillo de pren
sa 791 y el secador yanqui 792, desde cuya distancia Ce -
agarre N-l11 prosigue la banda W~T00 gsobre la superficie
del gecador yanqui 792, al tiempo que el fieltro es hecho
pasar sobre un rodillo de gula 79% y de nuevo encima de -
Ja banda W-T00 para protegerla en una distancia de agarre
de alisado y prensado N-1l definida por todavia otro ro-
dillo de prensa 795 y el secador yangqui 792. Seguidamente,
el fieltro 720 pasa sobre une serie de rodillos tensores
y de guia 771 g 776e asi como a través de una distancia
de agarre N-13 de deshidratacién, acondicionamiento y lim
pieza del fieltro definida por los rodillos de prensa 777
y 778, desde los cuales el fieltro 720 queda listo después
para volver a la seccibén de formacidn de una cualquiera de

las figuras 1 a 5, en las cuales estar{a entonces designa-

.da por el apropiado nimero de referencia en la serie de -

20.

Aungue se ha indicado solamente en forma esque-
mitica en la figura 7, el {nico fieltro superior 720 pue-—
de estar dividido en dos fieltros 820a y 820b; en una dig
posicién indicada en parte en lineas de trazos, en la que
el fieltro procedente de las secciones de formacibén de las
figuras 1 a 5 y que lleva la banda sobre él a través de -
la primera distancia de agarre de prensa N-7 (designadas
en 720 y W-700 respectivemente), puede pasar en torno de
los rodillos 821, 822, 823, 824 de guia del fieltro (indi
cados en lineas de trazos) de modo que este ramal de fiel~-
tro alternado 720a llevard consigo la separacidén del fiel-

tro de la banda W-T00 en el lado de salida de la primera
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distancia de agarre de prensa N-7, seguldo por deshidrata-

cibén, limpieza y nuevo acondicionamiento del fieltro 820b
en la distancia de agarre N-8 y vuelta después de dichn
ramal de fieltro 820b para confundirse con los fieltros -
previamente descritos 120, etc., de las figuras 1 a 5. Na
turalmente, el segundo fieltro 820a saldria de la distan-
cia de agarre N-13 solo para el fieliro, y, pasamio mobre
los rodillos de guia 825 y 826, seria alimentado de nuevo
directamente a la segunda distancia de agarre de preasa ~
N=9 (como fieltro 720). En la disposicidén precedente, la
banda W-~T00 estd soportada continuamente desde debajo en-
tre las distancias de agarre N-7 y N-9 por el fieltro in-
ferior 780.

Haciendo referencis también al angulo o¢ ~100,
etc., del ramal de tamiz 1llla, etc., con relacidén a los -
planos tangentes T-100 6 T-100a, etc., de las figuras 1 a
5 tal angulo & no excede preferiblemente de aproximada -
mente 602 y, en las realizaciones mis précticas, no exce-
de de aproximadamente 302. Aunque dicho ramal de tamiz -
21la, etc., tiende a encontrarse en un plano (indicado en
las figuras 2 en TP-200), el hecho es que dicho ramal de
tamiz es deprimido realmente hacia abajo desde &1 en ge -
neral a lo largo de una curva parabblica debido a la acu-
mulacién continua de fibras de la banda acopladas con la
congervacibn sustancialmente continua de la presidn en la
zona de formacibén R-200. Ademds, en el caso de las zapatas
s6lidas 240, 340, 440 y 540, el contorno generalmente para
bélico define una curva parabdlica con relacibén a dicho -
plano TT-200, etc. (y, naturalmente, un segundo pleno nor-

mal a &1 en la abertura de la unidad de llegada de pasta).
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Se comprenderd que pueden efectuarse moursicacio-

nes y variaciones sin apartarse del espiritu y alcance de

los nuevos conceptos de la presente invencidn.

-~-NOTA -

Los puntos de invencién propia y nueva que se -
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten~
te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien
tes:

1.~ Una méguina papelera en la cual una delgada
lémina de pasta que se mueve a gran velocidad, de <fibras -
sugtancialmente homogéneas, en suspensidén, emmarafiadas y -

que se mueven al misgmo tiempo, es alimentada encima de un -

tamiz o tela de formacibén que tiene una seccibn que se ex

tiende desde un rodillo frontal hasta un rodillo primario

rotativo y contra la cual se aplica un fieltro o manta su -
perior continuo poroso bajo la accibén de medios dispuestos
en el interior de éste, cooperando dicho tamiz con medios
tensores y medios de mando de su velocidad longitudinal,
caracterizaeda porque la dimensibén transversal y la veloci-
dad longitudinal del dispositivo de alimentacién de la pag
ta y del fieltro se corresponden précticamente con las de
dicho tamiz en la proximidad inmediata del punto en que -
la l4mina de pasta es distribuida sobre dicha seccibn del
tamiz, y porque los medios de carga alojados en el interior

del fieltro continuo estdn constituidos por un brgano que
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tiene una cara convexa sdlida arqueada cuyas dimensiones

se corresponden en egencia con la dimensgidn transversal
de la seccidn del tamiz y que- estd destinada a empujar
al fieltro en movimiento contra la lémina de pasta gitna
da sobre la seccibén del tamiz, en las proximidades del -
punto en que la limina de pasta es distribuido sobre es-
ta Gltima, estando el rodillo frontal y el rodillo pri -
mario en posicién espaciada alineada longitudinalmente,
cooperando los medios de carga del fieltro, los medics -
tensores y los medios de mando de la velocidad para de -
finir una zona de formacibén que se estrecha progresiva -
mente dentro de la cual se introduce la limina de pasta
y en la cual se forma la hoja entre el fieltroc y la sec-
cibén del tamiz de manera que se mantenga practicamente
de modo continuo en la limina de pasta y en la hoja sub-
siguientemente formada la velocidad longitudinal mencio-
nada en una direccién no vertical y la presibén resultan-
te de una tensién précticamente constante en dicha sec -
cién del tamiz, al tiempo que se elimina agua de modo -~
continuo de la zona de formacidn a través de dicho tamiz.

2.~ Una méquina papelera de acuerdo con la rei-
vindicacién 1, carscterizada por eliminar agua a través -
del tamiz longitudinalmente mis alli de la zona de forma-
cién por la accibén combinada de la fuerza de gravedad y
centrifuga.

3.= Una miquina papelera de acuerdo con las rei-
vindicaciones 1 y 2, caracterizade porque los medios de =~
carga del fieltro comprenden medios de carga que tienen -
una cara convexa gblida arqueada de curvatura en general

circular predeterminada y medios de carga que tienen una

cara convexa sélida arqueada que es una continuacibén en -
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esencia longitudinal de la cara de los medios de cafzé de
curvatura circular pero tiene una curvatura no circular.

4.~ Una miquina papelera de acuerdo con la rei-
vindicacibn 3, caracterizada porque los medios de carge ~
tienen una cara convexa sélida y de curvatura no circular
en forme de una zapata de guia e impiden la rotacibn ac -
los medios de carga de curvatura circular.

5.~ Una miquina papelera de acuerdo con las rei
vindicaciones 1 2 4, caracterizada porque el agua es eli-
minada a través del tamiz longitudinalmente més alld de -
le zona de formacibén por la accidn combinada de las fuer-
zas de gravedad y centrifuga.

6.~ Una miquina papelera de acuerdo con la rei=-
vindicacibn 1, caracterizada porque la seccidn de tamiz -
estéi situada alrededor de partes periféricas de los rodi-~
1llos primario y frontal que tienen un plano tangente co ~
nin.,

T.- Una miquina papelera de acuerdo con la rei -
vindicacibén 3, caracterizada porque un rodillo de guia gi-
ratorio estd situado en el lado de salida de los medios de
carga del fieltro de curvatura no circwlar y en el lado de

entrada del rodillo primario para efectuar la deshidrata -

cién de la banda continua por la fuerza centrfifuga.

8.~ Una méquina papelera de acuerdo con la rei -~
vindicacibén 1, caracterizada porgue los medios de mando de
wWocidad y los medios de guia en el interior del fieltro -
continuo efectiian una depresién gradusl inicial de la sec~
cibfn de tamiz en una medida tal que la seccibén del tamiz

avance continuvamente hacia el rodillo primario.
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9.- Una méquin§ papelera de acuerdo éon la rei-
vindicacién 8, caracterizéda porque la seccibén de tamiz
es degviada fuera del plano tangente comin inicialmente
en una distancia que aumenta continuamente pero la dis -~
tancis de desviacién en cualquier punto dado se mantiene
continuamente inferior a la distancia desde el contacto
inicial de la lémina de pasta con el tamiz a ese punto.

10.~ Una miquina papelera de acuerdo con la
reivindicacibn 8, caracterizads porque la seccibén de ta-
miz avanza contipuamente hacia el rodillo primsrio a lo
largo de una curva que en alzado corresponde sustancial-
mente a la curva de escurrido natural de la pasta a tra -
vés del tamiz bajo presidn sustancialmente constante.

11.~ Una miquina papelera.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que -
antecede, repregentado en los dibujos que se acompafian y
para los fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de treinta y una -
hojas, escritas a mAquina por una sola cara.

~F3,
Madrid, 91wy B
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