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"Me joras introducidas en el objeto de la Patente principal

n? 319.891, concedida el 23 de febrero de 1.966, por: "PRO
CEDIKIENTO Y APARATO DE DESAGUADO DE PULPA O MATERIAL ACUQ
SO DE PRODUCCION DE PAPEL".,

Follitants-

5e

St. Anne's Board Mill Company Limited, entidad ingle
sa, residente en St. Anne's Road, Bristol 4, Ingla-

terra.

Este invento, que es una mejora o modi-
ficacidén del invento descrito y reivindicado en la
anterior Solicitud de Patente de los mismos Solici-
tantes, n2 319.891 presentada el 23 de febrero de

1.965, se refiere a un método y a un aparato para
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deshidratar una pulpa o pasta de madera acuosa, en
‘la maquinaria de fabricacién de papel, o similar,
mds especialmente, se refiere a perfeccionamientos
en aparatos para obtener la capa inicial de material
fibroso, de una suspensién liquida diluida oculta,
en las mdquinas de fabricacién de papel, o similares.

Aunque este invento estd especialmente
adaptado para el uso en el dispositivo de formacién
de la maquinaria para la fabricacién de papel y se
describird especialmente en relacién con el mismo,
se observard que dicho invento tiene otras aplicacipo
nes en dispositivos andlogos, por ejemplo para la fa
bricacién de cartén y productos fibrosos similares,

De acuerdo con un aspecto de la Solici-
tud anteriormente mencionada, se proporciond un mé-
todo para la deshidratacién de pulpa acuosz o mate-
rial de pértida para la fabricacién de papel, cartdn
y productos fibrosos similares en una mdquina gque
comprende una tira transportadora mévil gue sostiene
la pulpa y una tira, desplazable, superior que se
meve con la tira transportadora durante una parte
de su recorrido; dicho método comprende el emplear
un elemento estdtico de compresién sobre una de las
tiras para impulsar &stas una hacia otra y proporcio
nar un paso en general convergente, y el hacer pasar
la pulpa a travéds de dicho paso para la deshidrata-
c¢ién de la misma, siendo tal la disposicién que so-
bre la pulpa que circula a travds del paso, sSe man-
tiene una presidn prdcticamente constente.

De acuerdo con este invento, un método de
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esta naturaleza, incluye el dirigir la pulpa desde
una cortadora laminar, proporcionada por planchas
adyacentes, al interior del paso para la deshidra-
tacién.

De acuerdo con otro aspecto de este in
vento, se proporciona un aparato para deshidratar
la pulpa acuosa o material de partida para la fabri
cacién del papel, cartén o productos fibrosos simi-
lares, que comprende una banda transportadora mdvil,
una banda desplazable superior dispuesta para circu
lar con la banda transportadora en una parte de su
recorrido; un elemento estdtico de compresidn que
actya sobre una de dichas bandas para empujar €stas
una hacia otra y proporcionar un paso en general con
vergente, a travds del cual se hace pasar la pulpa
para deshidratarla, siendo tal el elemento de compre
sién, que se mantiene una presidén prdcticamente
constante sobre la pulpa que circula a través del
paso convergente, y una cortadora laminar proporcio-
nada por un par de planchas separadas para dirigir
pulpa o material de repuesto acuoso al interior de
dicho paso convergente.

Mediante investigaciones y desarrollos
detallados y extensos, se ha comprobado que el dis-
positivo superlativo de formacidén descrito en la So-
licitud antes indicada, no proporciona resultados
siempre superiores con las cortadoras convencionales
de los chorros de material. Se comprenderd que el
dispositivo de formacidén empleado forma la capa ini-

cial por deshidratacién virtualmente instantdnea del
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material de partida. E1 material de una cortadora
convencional no estd suficientemente bien distribui
do 0 no es bastante resistente para aprovecharse
del dispositivo superior de formacidn y, por tanto,
aparecen huecos o soluciones de continuidad en la
capa de papel, que dan orfgen a un producto infe-
rior. Lo que se precisa es una cortadora que pro-
porcione un chorro delgado de alta velocidad de fi-
bras de material de partida, précticamente suspendi
das de modo homogéneo, enmarafiadas y que se despla-
cen a la par. Se ha observado que una cortadora la-
minar, o sea en la que el material de partida se so
mete a la turbulencia del desgarre por paso a tra-—
vés de una trayectoria relativamente estrecha y pro
longada, definida por'planchas separadas de corte o
desgarre, proporciona un material adecuwado. La com-
binacién de un dispositivo de formacidén del tipo
descrito y reivindicado en la Solicitud anteriormen
te mencionada, junto con una cortadora laminar de
esta naturaleza, proporciona una mdquina muy supe-
rior para la formacidén de material fibroso. Se ob-
servard que una cortadora laminar del tipo antes
descrito, puede utilizarse con un formador conven-
cional, pero sus propiedades se desperdician dado
que el grado de distribucidén logrado en el material
de partida no se utiliza por el dispositivo de for-
macién inferior, y ademds la elevada velocidad de
la cortadora no puede emplearse en el dispositivo
convencional de deshidratacién, de mayor lentitud.

Asi, el dispositivo éptimo es el indicado en este
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invento, en el que se emplea unékggrtadora laminar
empleada para dirigir material de partida a un for
mador de velocidad elevada, del tipo de dos tiras
0 bandas convergentes, descrito en la Solicitud
anterior,

Este invento se repressnta, solo por
via de ejemplo, en los dibujos adjuntos en los
que,

las figuras 1A, 1B y 1C son vistas en
alzado, en la sucesién A-B-C de una seccién de una
mdquina de fabricar papel que comprende este inven
to y se observard que estas tres vistas pueden con
siderarse como una sola construccién de un corte de
la m4quina,

la figura 2 es una vista de detalle,
fragmentaria y a mayor escala de una parte del apa
rato representado en las figuras 1A a 1C, tomada
en general a lo largo de la lInea II-II de la figu-
ra 1B, con partes separadas o no representadas para
mayor claridad,

la figura 3 es una vista en alzado la-
teral del componente de la figura 2, tomada en ge—
neral a lo largo de la linea indicada en III-III
de la figura 2,

la figura 4 es un alzado de una caja
adecuada para el corte del chorro del material,
caja de cabeza, o entrada, para usar con la mdqui-
na de las figuras 1 a 3,

la figura 5 es un corte esquemdtico de

los componentes de la figura 4, por la linea V-V
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de dicha figura,
la figura 6 es una vista en corte es-
quemdtico de los componentes de la figura 4, y re
presenta las variaciones en la seccién de los mig
5. mos,
la figura 7 es un alzado de una parte
solamente de los componentes de la figura 4, a una
escala superior,
la figura 8 es una vista en planta de
10. un depésito para alimentacidén por gravedad,cruza-
do, que forma parte de la mdquine de este invento,
la figura 9 es un alzado del depdsito
de la figura 8, y
la figura 10 es una vista andloga a la
15. figura 9 de un depésito para alimentacién por gra-
vedad, de tipo distinto.
Las figuras 1 a 3 no se describiran de
talladamente ya que son idénticas a las de los di-
bujos adjuntos a la Solicitud anterior, antes men-
20, cionada. Se hard referencia a dicha Solicitud si
se desea una descripcidén completa y detallada de
las mismas.
A continuacién se hace referencia a
las figuras 4 a 10 que representan cajas de corte
25, del chorro adecuadas, cortadoras y depésitos de fun
cionamiento por gravedad, que forman parte de este
invento.
En la figura 4 se representa el concep
to esencial de la caja preferida 10' de corte del

30, chorro, de entrada, para utilizarse con el disposi-
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tivo formador de las figuras 1 y 3. La entrada se

representa en alzado lateral, con partes en corte,
que muestran principalmente determinadas caracte-
risticas fundamentales de la entrada en este caso.
Estas caracteristicas incluyen, paredes superior
11' e inferior 12', en general poco separadas y pro
longadas lateralmente o en forma cruzada, que con-
vergen desde una entrada 13' relativamente estrecha
( o sea de pequefia altura ) hasta una salida muy
pequefia (cortadora) 14' para formar un canal con-
vergente R' (figura 6) con una parte anterior Ryt
una parte intermedia R2' y una parte posterior R3'
que termina en la cortadora 14'. Las paredes 11°',
12', convergen aproximadamente formando un 4ngulo
de Convergencia B¢' (figura 6) de unos 32, pero eg
te dngulo puede variar desde un dngulo minimo prdc
tico de convergencia de alrededor de 12, a un dngu
lo préctico mdximo de convergencia, de 1092 aproxi-
madamente. En general, las paredes superior e infe
rior 11! y 12' se prolongan en toda le anchura de
la mdquina de fabricar papel, que puede variar en-
tre los tamafios de aproximadamente 2540 a 3810 mm,
minimos comerciales, hasta los mdximos comerciales
conocidos que en la actualidad son las mdquinas de
8636 a 8890 mm. Por el contrario, la dimensién lon
gitudinal de estas paredes 11' y 12' en la direc-
cién de desplazamiento del chorro o corriente del
material de partida desde la entrada 13' a la sa-
lida muy pequeiia indicada en 14' en la figura 4,

serd solamente por. regla general de 1016 & 1270 mm
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o aproximadamente del tercio al décimo de la dimen
8idn transversal de la mdquina para las paredes 11!
y 12'.

Por cuanto a las denominaciones utili-
zadas en esta Memoria, transversal se refiere a la
direccidn a través de la mdquina, mientras que lon
gitudinal se refiere a la direccidn de circulacién.
Bl material de partida, circula a través de la par-
te de entrada definida entre las paredes convergen-
tes en general 11' y 12', en una direccién general-
mente longitudinal hacia la cortadora o salida 14!
desde donde se desplaza, ( corrientemente a través
de una pequefia caida ) sobre la tira o banda infe-
rior 20 de desplazamiento, formadora. La velocidad
(voldmen) del material de partida, en la salida o
cortadora 14' es esencialmente la velocidad de las
fibras asi como del agua en la cortadora o salida
que es esencialmente la velocidad de los alambres
de formacién 20, 40 y, por tanto, como antes se in
dicé, en una mdquina de fabricar papel que;funcio—
ne a 731,52 m/minuto, la velocidad lineal del mate
rial de partida en la salida o cortadora 14" serd
aproximadamente 12,19 m/segundo. La cortadora 14°'
tiene una altura A13' my pequefia pero definida
asi como su verdadera dimensién prédctica transver-
sal. La pequefia dimensién es generalmente perpendi
cular a la horizontal, o al alambre 20 de formacién.

La dimensidn A,3' es proporcional a la
superficie transversal de 1la salida o cortadora 14'.

Se comprenderd que si hay que contar con pérdidas



despreciables por friccidn, se puede suponer que

la velocidad lineal del material de partida en cual

quier punto de esta entrada, entre las paredes 11!

y 12' serd aproximadamente, inversamente proporcio-
5. nal a la relacidén entre la superficie de la seccién
transversal en este punto en cuestién y la superfi-
cie transversal de la salida 14', Con referencia a
la figura 6, se observa que la superficie transver
sal de la salida es proporcional a la dimensién
10. A13', mientras gque la superficie transversal de la
entrada 13', es proporcional a A1'. Suponiendo que
la contrapresidn en el material de partida que se
desplaza en toda la dimensién longitudinal de esta
parte de la entrada, que se considera en general
15. que es el canal de entrada R', es précticamente cons
tante en todo momento, puede admitirse que la velo-
cidad del material de partida en la direccién lon-
gitudinal de desplazamiento en la regién de la en-
trada 13', serd Aq3', dividido por A1' de la velo-
20. cidad de la entrada o cortadora, En otros términos,

si la velocidad de la entrada o cortadora es de

12,19 m/segundo, entonces la velocidad del material

procedente del canal R' en 13', serd solo de 6,096

m/segundo, y la dimensién A4' es doble a la dimen-
o5, sién A13'; En la construccidn preferida de este in-

vento, la dimensién Aq' estd realmente mds préxima

a unas 3 veces la dimensién Agql

Se observard que la superficie 12a' de 1la

pared inferior o fondo 12', es una superficie rela-

30 tivamente lisa y recta que se inclina hacia abajo
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ligeramente en direccién al alambre formador 20,.

El 4ngulo de inclinacién con referencia a la linea
del alambre WL', se indica esquemdticamente en B,'
de la figura 6. Se observard que este dngulo de
5. pendiente B,' (esto es representado para expresar-
se en términos de descenso total del suelo 12a’',
etc., de la figura 4, por prdcticamente 1,52 a
3,05 m desde AO' de la figura 6 a 14' de la figura
4) estd con preferencia préximo a 12,70 = 127 o in
10. cluso 254 mm, segin el tipo de entrada deseado.
En general, el objeto de la entrada es liberar el
material de partida a través de la salida o corta—
dora 14', en general, prdcticamente alineado en pa
ralelismo con respecto al alambre formador inferior
154 201} de tal modo que el suelo 12a' tenga solo una
pendiente descendente préxima a 1-3¢ desde la hori-
zontal, y con preferencia alrededor de 22 como en
este caso se representa, con objeto de permitir 1la
salida de la corriente o chorro de material de par-
20. tida al exterior durante los paros, y evitar la for
macidén de masas de material de partida en la super
ficie del suelo 12a' durante dichas interrupciones
del disPOSitivo; A esta conveniencia, se afiade el
hecho de que los generadores de turbulencia tipo
o5, protuberancia, indicados en la figura 4 en 15' y
16' en general, en la seccidn intermedia R,' del ca
nal, se montan solamente en el techo de dicho canal.
La seccidn de salida R3' del canal R',
estd definida entre dos secciones de pared relativa

mente estrechas del techo 11B! y el suelo 12B' que
30.
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proporcionan la separacién del canal indicado es-

quemdticanente en la figura 6, en A13'. Estva di-
mensién es prdcticamente constante para toda la

dimensién de la seccién de salida R,' del canal,

3
aunque no estd exclufda una convergencia nominal,
(comparada con la de la parte anterior) o una re-—
duccidn en la separacién A13' entre dichas pare-
des lisas, y puede incluso ser beneficiosa para la
gufa final del chorro o corriente del material de
partida en 14'. Como se indica en la figura 4, la
parte de techo 11B' se sujeta bastante rigidamen-
te por medios adecuados, tales como soldaduras o
pernos (gue no se representan) a la secciébn de te
cho 11C' de la segunda seccién R,' del canal, por
dispositivos indicados en general en Fﬁ' ¥y F2'.

La disposicién F

'y F,' se prolonga en toda la an

1 2
chura de le méquina, y se conecta por pernos o sol
daduras (que no se representan) de tal modo que
proporcione una conexidn generalmente rigida en-
tre la seccidén de techo intermedia 11C' y el te-
cho de lz seccién de salida 11B', dejando que la
seccidén 11B!' del techo de salida se prolongue en
voladizo longitudinalmente con respecto a la sali
da o cortadora 14'. Se observard, sin embargo, que
el extremo de la salida o cortadora de la parte de
tejado 11B' estd dotado de una serie de orejetas,
de las cuales solo se representa una en 17', cada

una de las cuales tiene conexiones pivotadas 18!

a varillas 19!' gque se conectan ajustablemente a
J

una parte 20' de pestefia de le disposicién Fq',
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mediante tuercas de seguridad gemelas 21' y 22°,
que permiten el ajuste limitado de la varilla 19!
longitudinal o axialmente, para proporcionar el
ajuste local limitado de la separacidn relativa en
tre el extremo correspondiente 2 la salida o cor-
tadora de la pared del tejado 11B' y el suelo de
la parte de canal opuesta a la misma, indicada en
12B'. Asi, esta disposicién proporciona un ajuste
muy pequefio de la corriente, por ajustes muy redu
cidos de la superficie de la seccidn transversal
en la regidén de la salida o cortadora. La super-
ficie transversal total en la seccidn final de sa

lida R,' representada en la figura 4, es en gene-

3
ral uniforme.

La convergencila esencial de las pare-
des 11' y 12' se realiza pvor tanto en la primera
seccién R1' del canal y en la segunda seccién Ry
del mismo, que ya se han indicado como convergen-—
tes aproximadamente en un dngulo de convergencia

B,!' de 3 a 59 aproximadamente y, con preferencia

1
de unos 32, Ademds del ajuste limitado para la
parte final de tejado 11B' por las varillas 19°',
se observard que la parte final del tejado 11B!
fijamente sujeto a la parte intermedia del tejado
11C', se sostiene por un pivote transversal de la
mdquina, indicado en general en 30', figura 4.

E1l pivote 30' se sostiene en blogues de acopla-—

miento 30a' y 30b' dispuestos en el extremo ante-~

rior de un elemento F_.' de un armazdn transversal

3

de la mdquina y generalmente rigido, que lleva
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también el extremo anterior de la parte de teja—
do 11D!' de la primera seccién R1' del cansl. Las
secciones F1' y F.' del armazén transversal a la

2

mdquina tienen también un saliente 31' que sostie
ne un pivote 32' en lados opuestos de la mdquina,
de los cuales solo se representa uno en la figura
4, pivotes que estdn conectados a través de moto-
res representados esquemdticamente en 33' a vari-
llas de conexidn 34 que a su vez se montan en el
armazén fijo F4' por pivotes 35'. EL motor 33' es
de estructura convencional y se utilize para fun-
cionar en combinaciédn con las varillas de conexidn
34', para elevar las partes anteriores de la pared
del tejado 11C' y 11B' simultdneamente, en posi-
cién de trabajo y fuera de ella para dejar abier-
ta una sucesién correspondientemente plana y lisa
de sucesiones acopladas de superficies de pared
12¢' ¥y 12b' que forman la continuacién del suelo
12a' para el fondo del canal R' desde la entrada
13 hasta la salida o cortadora 14', con la pen-
diente gradual de aproximadamente 2¢ anteriormen-
te mencionada. Se observard por tanto que la osci
lacién de las partes de tejado 11C' y 11B' fuera
de la posicidn de trabajo, dejard expuesta una su
perficie abierta de suelo plana y lisa 12¢c* - 12b°',
que no reoqgeré masas de materia prima y que puede
prepararse fdcilmente de la extensidn precisa y se
hallard fdcilmente expuesta como superficie lisa

y limpia para este fin. De este modo, los genera-

dores de turbulencia 15' y 16' que se describirdn
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luego detalladamente, se desplazan fuera de la po
sicibén de trabajo también y, disponiendo estos ge
neradores de turbulencia 15' y 16' en la parte de
tejado 11C' susceptible de oscilar a la posicidn
de trabajo y fuera de ella, es posible hacer dis-—
ponible una seccidn de suelo plana 12¢' -~ 12b!
para la inmediata conservacién del modo mds conve
niente.

En contraste con los generadores amovi
bles de turbulencia dispuestos en la seccién Ryt
la primera parte del canal o seccién H1' estd do-
tada de generadores permanentes de turbulencia
indicados en general en 40' y 41'. Los generadores
presentan la forma de filas de varillas transver-
salmente prolongadas, que se describirdn luego més
detalladamente, pero que se comprenderd que estdn
definidas por una multiplicidad de pequeiios topes
prolongados entre las paredes 11' y 12' para pro
porcionar soportes 2 las mismas y ademds propor-
cionar la reduccién controlada en la superficie
de la seccidn transversal en la inmediata coloca-
cién de las mismas. Ademds, los generadores 40',
41', por ser en general en forma de varillas,
producen una turbulencia vertiginosa deseada en el
material de partida que circula mds alld de dichas
varillas. Los lados de las varillas dirigidos ha-
cia la llegada, son suaves y redondeados para no
recoger en ellos fibras o cordones. Ademds de sus

caracteristicas de produccién de turbulencia, las

filas 40' y 41 de varillas proporcionan soporte
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general de toda la estructura fisica dado que es
tas filas 40' y 41' mantienen realmente las pare
des superior e inferior 11' y 12' en la relacién
deseada de convergencia y reducida separacidn an
teriormente citada. Por encima de la seccién ini
cial R1', se dispone (figura 4), un refuerzo apre
ciable y un armezdén adicional que incluye el ar-
mazén vertical F3' y el armazén adicional F4'
por encima de los cuales se montan los pivotes
35' antes indicados y en los que se monta también
la entrada inicial de material de partida indica-
da en general en 50', con un nivel L' de mate-
rial.

Los detalles especiales del armazén
F4' no precisan descripecidn adicional dado que la
naturaleza general del armazdn transversal a la
mdquina y del montaje de pivotes tales como los
pivotes 35' se comprenderdn por completo por los
peritos en la materia. El material 50' de partida,
transversal a la mdquina o que circula transversal
mente, en el nivel L' penetra en la entrada 10'
inicialmente desde un lado de la mdquina y luego
circula en direccién descendente a través de un
cuerpo perforado que se indica en general en 51!
que realmente constituye una multiplicidad de tu-
bos transversalmente separados, uno solo de los
cuales, 52', se representa en la figura 4. Estos
tubos estdn provistos de un revestimiento cilin-
drico no corrosivo adecuado 53', que con preferen

cia es un caucho sintético o cualguier otro mate-—
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rial no-corrosivo montado en separadores cilindri
cos de acero inoxidable o soportes 54' montados en
alineacidn con perforaciones de una viga transver-
sal superior 55' y una viga transversal inferior
56' para completar la extensién de los conductos
tubulares 52' cada uno de los cuales tiene una re-
lacién apreciable de longitud a didmetro de por lo
menos 7:1 hasta 25, o 30:1 y con preferencia préxi
ma de 10 a 15:1, segin el espacio disponible para
el montaje de estos tubos 52'., Ademds, se observa-
rd que el concepto esencial de distribuciébn de fi-
bras en el interior de los tubos individuales 52!
a causa de la elevada velocidad en que la materia
prima circula en direccién descendente a través de
los mismos, se realiza con preferencia por el em—
pleo de las relaciones longitud a didmetro especi-
ficadas. Se observard también que esencialmente,
en esta superficie ha de existir una generacién de
chorro de materia prima en forma de una enorme éag
tidad o multiplicidad de chorros individuales de
material de partida, cada uno de los cuales se en-
contrard en un plano longitudinalmente alineado
con respecto a la entrada general. Asi, el plano
de la seccidn representada en la figura 4, estd
alineado longitudinalmente como lo estardn los pla
nos peralelos al mismo y que pasen a través de los
e jes respectivos de los tubos sucesivos transver-
salmente separados en la serie transversal de ellos.
En general, la alineacidén del material de partida

en las corrientes de chorros del interior de los
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tubos 52' es la primera etapa para convertir el
material de la corriente transversal de la entra-
da 50' en una circulacién en la direccidn longitu
dinal, aunque dicho material circule directanente
hacia el exterior de los tubos 52' y contra el
suelo del canal en 12d' para chocar con €1 y de-
sarrollar la circulacidn lateral de dicho material
en componentes, asf como la circulacidn longitudi-
nal adicional del material en componentes de acuer
do con la direccidén de la entrada 13' del canal.
E1l choque del material contra el suelo 12d4' que
funciona como desviador, da por resultado un cam-
bio general en la direccidn de la corriente del
material de por lo menos alrededor de 90¢ (en es-~
te caso 909 prdcticamente), lo que trae como con-
secuencia, a causa de dicho choque y desviacién

de las corrientes del material, la reconversién
precisa de las componentes de circulacién late-
ral del material, de $al modo que &ste se distri-
buye lateralmente de tal modo que tiende a pene~
trar por la entrada 13' del canal aproximadamente
con la misma o por lo menos con un perfil de pre—
8ién transversal prédcticamente uniforme y una ve-
locidad lineal general del material, Se comprendg
rd que los efectos del choque contra la pared 124°,
vy la inmediata distribucién del material en esta
superficie de entrada, dardn lugar a una decelera-—
cidn rdpida de la corriente del material desde el

punto de vista de la velocidad lineal, y dardn

por resultado lo que puede considerarse como cCompo
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nentes de corriente del material heterogéneo més
gue uniforme. Al mismo tiempo, se presentard un
esparcimiento del material de tal modo, de acuer
do con las condiciones especiales implicadas en
cada caso, que la presidén total del material que
penetra en la estrechisima entrada extrema 13!
del canal R', serd uniforme en seneral y en este
caso, una corriente del material transversal o a
travds de la mdquina, se habrd convertido, en una
circulacidn del material esencial y generalmente
uniforme en sentido longitudinal, en una corrien-
te en la entrada 13'.

Antes de pasar a ulteriores detalles
en relacién con la naturaleza de los generadores
de turbulencia anteriormente mencionados en la su
cesién 40' - 41', 15' y 16', se hard referencia
a los dispositivos generales de la circulacidn de
entrada de una mdquina transversal, de las figu-
ras 8 a 10.

Con referencia primero a la figura 9,
se observard que el material circula desde una
bomba de paletas FP' indicada solamente como fle—
cha para fines esquemdticos, en direccién ascen-
dente a travds de un canal vertical 60' y al in-
terior del canal 61' de la mdquina transversal.
Se observard que el perfil general de la figura
8, es verdaderamente una planta vista desde la
parte superior de la figura 9 del canal 61' y re-
presenta una entrada extrema 61a' ensanchada y un

extremo opuesto relativamente estrecho 61b'. E1
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canal 61' por tanto, se prolonga en direccidén
transversal a la mdquina pero disminuye de super
ficie en seccidn transversal en dicha direccidn.
Como se indica en la figura 9, el ca-
nal 61' general de la mdquina transversal, no es
preciso que este dispuesto para la recirculacién
del material a su través, y puede montarse senci-
llamente en un brazo estructural 62' prolongado
hacia el exterior desde el extremo estrecho 61b'
y montado en un pilar convencional de soporte 63',
mientras que el extremo de entrada 61a' estd
también montado sobre un pilar de soporte 64' de
modo correspondiente con objeto de que el canal
transversal de la mdquina 61' se mantenga horizon
tal en general. Se observard también que se repre
senta un origen de gas tal como aire A' sometido
a presibn que se representa esquemdticamente, ali
mentado a través de una vdlvula de control CV' en
la parte superior del canal transversal 61' de la
médquina pare mantener una presién superatmosféri-
ca predeterminada, sobre la parte superior del ni
vel L' (figura 4) del material en el canal trans-
versal 61' de la mdquina. La combinacidn de 1la
convergencia o disminucidén en seccidn transversal
del canal 51' y la presidn superatmosférica del
aire mantenida en la parte superior del mismo,
tendrdn por efecto el presentar el material en el
extremo superior de cada uno de los pequefios tala
dros o bocas para los tubos, (solamente dos de

los cuales se indican en 52', en lineas de trazos



de la figura 9), de tal modo que se ejerce una
presién transversal a la mdquina en general con-
tra el material en la boca o partes superiores de
cada uno de los tubos 52' y el chorro de material
o corriente engendrada en su interior serd por
tanto prdcticamente uniforme en cuanto a veloci-
dad, voldmen, turbulencia y otras caracteristicas.
Tstos tubos 52' introducirdn por tanto el mate-
rial en el canal R' que se representa solo es-
10. quemdticamente desde la parte posterior en la fi
gura 9.
En una construccién alternativa tam-—
bién representada esquemdticamente en la figura
10, se observard que una bomba de paletas FP-1'
15. introduce material en el lado de entrada 71a' de
un cabezal T71' generalmente cilindrico y conver-
gente que se prolonga en la direccién transversal
a la mdgquina hacia un extremo relativamente estre
cho de salida 71b' desde donde una parte del mate
20. rial se hace recircular a través del conducto
indicado en 75' nuevamente a la entrada de la
bomba de paletas FP-1l' y el material de compen-
sacién MS' se introduce también en el interior
de la entrada de la bomba de paletas FP-1' para
o5 . mantener la cantidad deseada de material total
penetrando en el cabezal convergente 71' trans-
versal a la mdquina. Este cabezal proporcionard
de este modo, por medio del control de presién

desde la bombz de paletas FP-1' y el efecto de

30 disminucidn gradual de la superficie en disminu-
L]
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cién de la seccidn transversal del cuerpo del
cabezal 71', a su vez, una presidn de entrada
transversalmente uniforme en general en la boca
152a', 152a' de la serie de tubos transversal-
mente separados, solamente dos de los cuales se
indican esquemdticamente en 152at', 152' de la fi
gura 10, de tal modo que el material circulard
en chorros hacia abajo al interior de la entrada
del canal indicada en la figura 10 en R-100' co-
rrespondiente al canal R' de la figura 9.

Con referencia en general a las velo-
cidades totales del material en la entrada 10!,
representada esquemdticamente en la figura 6, la
velocidad de control es la velocidad del material
an la salida o canal R3' de la cortadora, que es
aproximadamente la velocidad lineal del verdade-
ro alambre de formacién. Con anterioridad, se ha
supuesto una velocidad de 1la mé@uina para fabri-
car papel de 731,52 m/minuto que supone una velo
cidad del material en la salida o cortadora 14?,
de 12,192‘m/ﬁinuto. Esto no determinard necesa-
riamente el tamafio exacto o espesor (A13') de la
rebanada 14' indicada esquemdticamente, ya que
para deferminados pesos de papel se empleard un
volUmen de material total superior con respecto
a otros casos. lLa velocidad lineal serd la misma
o0 practicamente la misma para cada velocidad de
la mdquina de fabricar papel pero la abertura
Aq3' de la cortadora diferird para pesos distin-

tos de material.
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Si ha de admitirse en términos de
1,59 mm que el espesor en este caso Al3' es prdc
ticamente de 19,05 mm, entonces la superficie de
la seccidn transversal indicada por el ndmero 12!
representa un mimero de unidades que corresponde
en superficie de seccidn transversal, a una velo-
cidad lineal de 12,192 m/segundo. Utilizando 12
como referencia, se observard que la superficie
ablierta Ao' en la regién de los chorros o tubos
de material (a continuacién denominada 52') estd
relativamente limitada y es deseable en esta su-
perficie una velocidad elevada en un chorro de
alta presién de material. Consiguientemente, la
velocidad lineal en los tubos 52', expresada en
terminos de la superficie total abierta AO', va-~
riara con preferencia desde la velocidad de la
cortadora aproximadamente, al doble de la velocl
dad de la misma, o expresado en terminologia ni-
merica, las relaciones de superficie Ao':A13'
variardn desde 1:1 a 2:1 y con preferencia serdn
aproximadamente de 12:7. Esto da por resultado
une velocidad muy elevada del material para cho-
car contra la prolongacidén 12d del suelo y para
hacer girar los chorros del material en dngulo
de 902 prdcticamente,

Como se indica en la figura 4, los
generadores individuales de turbulencia 40' y
41% en lzs dos filas, estdn en realidad formados
por pernos pasantes 40a' y 41a' prolongados a

travéds del suelo 12' y en ajuste de rosca en el



10.

15.

20.

25.

techo 11', apoyados en rebajos adecuados del te-
cho de dispositivos anulares de cierre 40b' y
41b' del techo 11' (que se representan completa-
rente para la simplificacidn del dibujo), que
proporcionan los rebajos anulares necesarios para
recibir la parte superior de la cubierta 40c' y
41c' de cubierta de las varillas, que en cada ca-~
g0 es con preferencia un material no corrosivo
tal como un elastdmero mds sélido, (o sea caucho
sintético) o un material de acero inoxidable en
forma de un tubo gue se inclina sobre las vari-
llas de ajuste 40a' y 41a' y estd montado en los
dispositivos anulafes de asiento 40b' y 41b' para
permanecer rigido y en posicidn de ajuste durante
el funcionamiento. Los detalles de las verillas
separadas 40' y 41' se relacionan esencialmente
con los problemas de montaje convenientes y en la
vista esquemdtica de la figura 5, estos detalles
no se representan. La figure 5 se relacicna en
especial con los conceptos de generaciédn de tur-
bulencia. En la figura 5 e observeran las des—
cargas de los tubos transversalmente separados,
indicados en 52f', 52g' y 52h' en la placa perfo-
rada inferior antes descrita con el ndmero de re-
ferencia 56'. Desde luego, se disponen paredes de
canales leterales, aunque solo se represents la
pared sencilla 57' y la pared extrema 58' estéd
desde luego acoplada y se refuersza en realidad

en la estructura del dispositivo para mantener la

presidn. Lios tubos 52' se indican como de didmetro
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porcicnar el drea total abierta AO', que con an-

terioridad se indica que es de 50 a 100% aproxi-
madamente de la superficie de la seccién trans-
versal de la rebanada. In esencia los tubos 52!
tienen didmetros relativamente pequefios cerca de
25,4 mm aproximadamente y han de tener alrededor
de 304,8 mm de longitud para dar lugar a la gene-
racién de los chorros de material deseados, y es
to dara por resultado el que sus centros estén
geparados por unos 50,8 mm en el espacio My co-

mo se indica por los didmetros D,' de la figure

1
5. La disposicién del espaciado o separacidn,
puede cambiarse y la superficie abierta puede
variarse de tal modo que los didmetros D1' estén
comprendidos entre 12,7 y 38,1 mm y la separa-
cidn entre los centros de los mismos puede variar

desde muy poco superior a D_' hasta 2 § 3 ve-

1
ces esta dimensién. Cuanto més reducida sea la
superficie abierta total Ay' en esta regidén, tan
to mayor serd la velocidad del chorro que chogue
contra el suelc 124'. E1 material choca contra
el suelo 12d' como se indica en la figure 4, y
luego se desvia en dngulo recto. Al desviarse
asi después de chocar con el suelo 12d', se apre
ciard que el material circula al interior de una
cdmara de mayor superficie prdcticamente en sec—
cién transversal Aq' que, en términos mimericos,

proporciona una relacidn superficial de seccidn

transversal Ap':A4' que varfa desde alrededor de
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7:20 a 60 y con preferencia es de 7:40 aproximada
mente, que proporciona una deceleracién de la ve-
locidad del material que se reduce de tal modo
que la velocidad del material disminuye desde la
velocidad del chorro hasta aproximadamente 1/5 a
1/6 de la misma en el choque primitivo, decelera-
cidn y cdmara de desviacidn. E1 material sigue
luego hacia la entrada esquemdticamente indicada
en A1' de tal modo que se impone a dicho material
un aumento primario de velocidad en la direccién

de la salida A,.' a causa de la convergencia de

13
las paredes.

Las parédes 11' y 12', con preferen-
cia, convergen de acuerdo con un dngulo de conver
gencia de 3 a 52, pero en ciertas condiciones,
este lImite puede aumentarse a desde 1 a 109,
Puede apreciarse que un par de paredes estrecha-
mente separadas 11' y 12' en ausencia total de
cualesquiera dispositivos generadores de turbulen
cia 40', 41', 15, 16', etc., pueden prolongarse
en una dimensién longitudinal muy apreciable (mu-~
cho mayor que los 1,22 6 1,52 m aproximadamente,
representados en este caso) para comnicar a2l ma-
terial un perfil de velocidades generalmente uni-
forme, en sentido transversal a la mdquina, asi
como comunicar la turbulencia deseada, dentro del
verdadeyo material. Por perfil de velocidades en
sentido transversal a la mdquina, se hace referen

¢cia a la velocidad longitudinal del material en

distintas posiciones transversales a la mdquina,
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en una regidn dada, tal como 2 lo largo de un pla

no que pase por la linea A ' de la figura 6. Es

1
conveniente desarrollar una componente longitudi-
nal de velocidad en el material a través de toda
la anchura de la mdguina. Debe observarse gue,
inicialmente, el material que circula en el cabe-
zal de la mdquina transversal 61', no tiene com-
ponente alguno de velocidad longitudinal. Incluso
en las corrientes en forma de chorro de los tubos
52', la componente longitudinal de avance es O,
aunque las corrientes de material se hayan conver
tido desde una direccidn transversal a la mdquina
pasando a planos por 1lo menos paralelos en alineg
cidn longitudinal. Esto va seguido por el chogue

¥y luego una serie de dispositivos generadores de
turbulencia 40', 41', 15', 16', atc., 6, en otres
términos una variedad de sucesiones en las que el
ndterial circulard a través de superficies rdpida
mente mdximas y minimas transversales (desde el
punto de vista de superficies transversales en cor
te) para superponer, sobre la velocidad primaria
total, generalmente creciente, un cambio de velo-
cidad secundaria endrgico en alto grado, en el ma
terial. Este cambio de velocidad secundario, en
cada una de las llamadas secuencias o sucesiones
S1', 82', 33', 84', indicadas en la figura 5, rea
lizard en cada uno de los casos un cierto grado

de correccidbn en el perfil de la velocidad total

transversal de la mdquina.

En las secuencias que se describen,



10.

15,

20,

25.

30,

es preferible que por lo menos las dos primeras
S1' y 82' estén definidas por estribos que ter-
minan bruscamente en el lado dirigido hacia 1la
salida, para llevar a cabo la produccién de 1ls
turbulencia vertiginosa, y, de este modo, llevar
a cabo la produccidén de una turbulencia relative
mente drdstica en comparacidén con la creada més
tarde. Con preferencia, esto se consigue emplean
do una gran cantidad de filas de varillas en las
que cada una de éstas 40f', 40g', 40h', etc.,
tendrd una forma generalmente cilindrica y en el
caso de la primera secuencia 81' serd de un did-
metro Dz' de aproximadamente 25,4 - 12,7 mm.

La separacién entre centros en las mismas, es con
preferencia zalrededor del doble del didmetro, con
lo cual M2' es con preferencia dos veces D2' con
objeto de proporcionar una superficie abierta de
50% aproximadamente, y obtener asi la turbulencia
deseada. 5n realidad, la superficie abierta puede
ser de aproximadamente 25% a 75%, pero se ha
observado que el 50% es preferible, y la separa-
cién especial de centro a centro M2' es también
interesante por cuanto las varillas individuales
o estrivos de la primera fila 40', dejardn este-
las posteriores, y esto es conveniente. Las vari-
llas de la fila inicial 40' son de tamafio aprecia
ble y suvavemente curvadas en sus extremos dirigi=
dos hacia la entrada, de tal modo gque no recojan

fibras, cordones u otras materias y permanezcan

limpias. Esto tiene gran importancia desde el pun
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to de vista del funcionamiento continuo del dis-
positivo. Ademds, producirdn turbulencias (a ve-
ces denominadas turbulencia tipo remolino) en el
lado dirigido hacia la salida de las mismas, ya
que terminan bruscamente en estos lados de cada
una de las varillas (a causa de su seccién trans
versal circular) y esta turbulencia empezard a
decaer en el lado de escape de la primera fila
de varillas 40', pero no habrd decaido por com-
pleto dentro de una dimensién L1' con preferencia
comprendida entre 2 y 5 veces lj,'. Esencialmente,
la funcidn implica que exista turbulencia en una
condicidén de decaimiento parcial pero incompleto
en la que el material choca con las superficies
dirigidas hacia la llegada relativemente més pe-
queflag y suavemente redondeadas de la fila de va
rillas 41' como se indica en relacién con las va
rillas 41£', 41g', 41i', 41h', etc., Las varillas
individuales 41' tienen alrededor de 25,4 mm de
didmetro que es aproximadamente un tamafio prefe—
rido de tal modo que la relacidn enire los didme
tros D,’', D3' serd de aproximadamente 1:0,9 a

0,5 y con preferencia alrededor de 3:2. Las vari
llas de la parte dirigida hacia la entrada 40°
son de tamafio relativamente mayor de tal modo que
serd posible asegurarse de que no recogerdn fi-
bras ni materias andlogas. Ademds, las caras di-
rigidas hacia arriba de estas varillas 40', se

limpiardn continuamente por el efecto de red de

los chorros que chocan contra el suelo y las dis
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tintas corrientes engendradas de este modo en el
material. EZste es el tipo de generacidén de turbu
lencia que en mayor grado se realiza en esta eta
pa en la entrada, en la fase indicada esquemdti-
camente en A1', en lz2 figura 6. Cuando el mate-
rial se aproxima al lado de entrada de la prime-
ra fila de varillas 40', se observard que la su-
perficie transversal del canal R' ha disminuido
ligeramente hasta A,' pero esta disminucidn no
es altamente apreciable. En la parte media de la
©ila de varillas 40' prolongada transversalmente
en la mdquina, sin embargo, puede observarse que
existe una reduccidn drdstica en la superficie
AB’ transversal totval, y como se indica en este
caso es, aproximadamente, una reduccién del 50%,
E1 resultado real serd un aumento de velocidad
de aproximadamente el 100% cuando el material se
desplaza desde la posicién A3' en el lado de en-
trada de la fila de varillas a la parte central
de la fila de wvarillas 40', en la posicién A3‘;
y luego, cuando el material completa la secuen-
cia S1' de la secuencia inieial gue se describe,
el material sale de la fila inicial de varillas
40' y llega a una superficie Ay’ de extensién
transversal apreciablemente mayor, indicada en
la figura 6. Como se observard, las superficies
totales en seccién transversal del canal de cru
ce indicado por las unidades A1':A2':A4' consti-
tuyen en efecto disminuciones en la proximidad

de las relaciones de aproximadamente 40:35 a
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39:38, etc., de tal modo que existe un aumento
de velocidad primaria, pero existe una reduccidn
drdstica de superficie de la seccidn transversal,
en la parte media de la secuencia S4' en A3',
tal que la superficie abierta de la seccidén trans
versal de relaciédn AQ':A3', variard desde 4:1 a
4:3 y serd con preferencia de 2:1 aproximadamen-
te, con cambios de velocidad prédcticamente en ra
zén inversa. En otros términos, con un aumento
de velocidad en la superficie A3‘ de seccién trans
versal disminuida.

Con referencia a las secuencias S5,',
82', etc., indicadas, se observard que cada una
de ellas es en realidad un ciclo a través del
cual el material se coloca sucesivamente desde
un minimo a un mdximo y luego a un minimo o al
contrario, desde un mdximo a un minimo y nuevamen
te a un mdximo de superficie de seccidn transver-
sal. Tal como se describe esquemdticamente, cada
secuencia pasa a travds del ciclo desde un mdximo
al minimo y al mdximo de superficie de seccién
transversal, y se observard que el segundo "mdxi—-
mo" de superficie de seccidn transversal es lige-
ramente inferior al primero; en otros términos,
A4' es un mdximo ligeramente inferior a Ay' dada
la convergencia general de las paredes y la redug
cién general de superficie de seccién transversal
del canal, que se experimentan durante el movi-

miento longitudinal total del material a través

del canal,
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Se observard también que cada secuen

1
gitudinal general que se indica esquemdticamente

cia 8., S,', 83', 84', tendrd una dimensién lon

en la figura 5, que implicard que la circulacién
0 corriente de material que se aproxime a cual-
quiera de los dispositivos productores de turbu-
lencia, pueda ser superior a la circulacidn de
material despuds del dispositivo generador de
turbulencia y luego la corriente o circulacién

de matverial en lo que se refiere a la superficie
de seccidn transversal mdxima subsiguiente que
para la secuencia 34! implica la secuencia esque-
mdtica representada en la figura 6, como A2’, AB‘,
A4'. La dimensién longitudinal exacta no es abso-
lutamente taxativa pero puede considerarse que

es una dimensién de aproximadamente la mitad en-
tre una serie de generadores de turbulencia y la
nmitad entre la serie siguiente de generadores de
turbulencia, como en el caso de las secuencias
posteriores 82', S3', 84'.

Las dos filas de varillas 40' y 41°,
tienen por tanto con preferencia las mismas su-
perficies abiertas y &stas constituyen con pre-
ferencia el 50% de superficie abierta, de tal mo
do que existe una duplicacién efectiva de la ve-
locidad por lo menos en la velocidad superpuesta
0 secundaria del material en cada una de las se-
cuencias S,' y 82' , ¥ la generacidn total de

1
turbvlencia es tal que la segunda fila de vari-

1llas 41' recibe turbulencia de las filas de vari
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llas 40' de la parte de entrada, para mantener
las caras de llegada de las varillas 41' limpias
y permitir el empleo de varillas D3‘ de didmetro
menor en esta fila.

Ife jor que disponiendo una multiplici-
dad de varillas mds y mds pequefias, que necesaria
mente en cada uno de los casos dan por resultado
alguna generacidén de turbulencia vertiginosa de
salida, a causa de la terminacidn brusca en la
parte de salida de una varilla por la verdadera
naturaleza de su constfucoidn, la salida de este
invento proporciona todavia otro tipo de genera-
cién de turbulencia en las secuencias finales Sy!
vy S ' (o sea por lo menos en las dos Yltimas se-
cuencias) antes de la salida X',

Como antes se describid, la cdmara
de salida X' se define con preferencia por un
par de paredes lisas poco separadas, generalmen-
te equidistantes, y que llevan a cabo cualquier
generacidn de turbulencias susceptibles de reali-
zar, puramente en virtud del hecho de que la co-
rriente de material que circula entre ellas se
desplaza 2 un ritmo muy rdpido y las paredes es-—
t4n fijas necesariamente. Esta regidén de salida X!
tiene con preferencia una dimensidn longitudinal
por lo menos tan grande como la de la dltima se-~
cuencia S4' ¥y con preferencia por lo menos tan
grande como dos veces o mds la dimensién longitu-
dinal de la dltima secuencia S4'. En realidad,

en la disposicién representada, la seccién de sali
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da X' tiene una dimensién longitudinal que es
précticamente 3 veces la de la dltima secuencia
84'. Esto da como resultado el decaimiento desea
ble de la turbulencia. E1 decaimiento o disminu-
cidén de la cantidad de turbulencia, depende de la
velocidad del material en el canal R'. Si la ve-
locidad es muy lenta, los dispositivos generado-
res de turbulencia habrdn de separarse menos, y
la cdmara de salida X' no serd muy larga, ya que
el beneficio de la generacidén de turbulencia y
desviacidn, no debe perderse por completo. Por
otra parte, si la velocidad del material es rela
tivamente elevada incluso las paredes escasamen-
te separadas de la cdmara de salida X' comunica-
rdn un cierto grado de turbulencia, y permitirdn
un gran orden de igualacidn o generacidn de uni-
formidad en la distribucidn de las fibras, si son
por lo menos iguales a 2 o 3 veces la dimensidn
longitudinal 84' de la Yltima secuencia.

Con referencia a las secuencias SB'
y S ', se observara que estos dispositivos gene-
radores de turbulencia son generadores de esfuer
zo cortante. En otros términos, no cuentan sola-
mente con el concepto de generacidn de iturbulen-
cia vertiginosa que necesariamente resulta de
los extremos bruscos dirigidos hacia la salida,
dispuestos en los extremos de las varillas. En lu
gar de ello, comunican un efecto de esfuerzo cor-

tante o cizalladura, en general, a la corriente

de material,



Considerando bfigéro'la velocidad me
dia del material, se observard gque cuando el ma-
terial se desplaza desde la posicidn A1' a la po
sicién Ai' en la figura 6, ha circulado ya a tra

5e vés de las secuencias S'y Sz' en las que se ha
superpuesto una duplicacidén de la velocidad del
material sobre la velocidad principal generalmen
te creciente del material, a causa de las dos re
ducciones de secciédn transversal en las posicio=-

10. nes A3' vy A_'. La reducciédn primaria en superfi-

6
cie de seccidn transversal desde A_' a A_' y por

1 7
tanto el aumento principal correspondiente en la
velocidad del material desde A1' a A,', estd en
una relacidén aproximada de 30:35 a 50. Con prefe
15. rencia, la relacién de A1' a A7' es de 4:3 apro-
ximadamente, y el aumento de velocidad es por
tanto, la inversa de esta relacién de superficie
de secciébn transversal, al final de la segunda
secuencia SZ' en las secuencias tercera y cuar-
20. ta S3' y 84', las superficies de las secciones
transversales pasan por los valores A8' y A9',
A1O' en mdximo, minimo, mdximo tales que Ag' es—
+4 en una relacién de superficie de seccién trans
versal con respecto a A8' deniro del orden A8':A9'
25. aproximadamente, comprendida entre 4:1 y 4:3, pe
ro con preferencia, alrededor de 2:1 aproximada-
mente. Esto da también por resultado una superpo
sicién aproximada del doble de la velocidad en
la regidén Ag' con una reduccidn a la mitad casi

30. de la velocidad en la regidn A,,', pero seguida
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por otra duplicacién de la velocidad en la segun

da de estas secuencias S,' en la regidn A11' y

4
seguida ademds por una reduccién de casi un 50%
en la velocidad del lado de salida en A12'. Se
observard que la superficie general de la seccién
transversal en cada una de las secuencias sucesi
ves S.', S,', S3', 84', implica une reduccidn y
por tanto lz velocidad general aumenta en toda la
trayectoria. Por encime de esto se presenta la
superposicién de cambios drdsticos de velocidad
en virtud de cualquiera de los generadores de tur
bulencia, estribos, 40' y 41' ¢ de los generado-
res de turbulencia de cortadura 15' y 16'. Estos
dltimos dan luzer a una escala inferior de turbu
lencia, pero proporcionan todavia excelente dis-
tribucidn de fibras y la distribucidn de fibras
deseada para la alimentacién {inal del canal de
salida X'.

Como antes se indicéd el canal gene-
ral R' podria tener las caracteristicas genera-
les del cenal de salida X' si tuviera una dimen
sién longitudinal suficientemente grande. La di
ficultad es gque las mdquinas para fabricar papel
no proporcionan este gran espacio. Consigulente
mente, €8 necesario afizdir al dispositivo, para
convertir la circulacidn transversal del material
en circulacidn del mismo longitudinalmente diri
gida, un cierto mimero de generadores de turbu-
lencia que reducirdn en alto grado la dimensidn

X' total de lz fase de salida. Estos distintos
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generadores de turbulencia 40', 41', 15' y 16!

no eliminarén por completo la etapa de salida X',
pero reducirdn sus dimensiones en grado aprecia-—
ble y hardn que el tamafio de le mfquira sea ade-
cuado para fines prdcticoes. Al desarrollar los
sistemas generadores de turbulencia susceptibles
de dar este resultado, se ha comprobado que el
sistema antes descrito es el que ha de preferir-
se, teniendo las dos primeras secuencias 51' Y
S,' del tipo generador de vértice o torbellino,
como en el caso de las varillas 40' y 41', y las
dos dltimas secuencias, en este caso indicadas
en S3' y S,'y en forma de dispositivos de desga-
rre o aproximadamente de desgarre, como generado
res. De este modo se introduce una menor escala
de turbulencia en la cdmara de salida X' y se ob
tiene finalmente una mejor distribucién de fibras
en la cortadora o rebanada 14'. Ademds, el cho-
que drdstico en la cdmara inicial Ry's mds la ge
neracién de vértices o torbellino en las varillas
40" y 41', dard luger a la completa desintegra-
cibn de los conjuntos de fibras y similares, de
tal modo gue se habrd obtenido la deseada distri
bucidn al azer de las fibras en el material. Sin
embargo, el problema de conservar esta distribu-
cibn de fibras al azar en el material, no es sen
cillo. Ademds, el problema de obtener el perfil
deseado de la mdquina transversal, para la velo-

cidad longitudinal del materisl tampoco es sen-—

cillo.
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Se ha comprobado que los dispositivos
15" y 16' generadores de turbulencia de desviacidén
o deslizamiento son especialmente Utiles por lo
menos como Ultimo par de generadores de turbulen-
cia inmediatamenite anteriores a la cdmara de sali
da X'. La importancia de esta cdmzra se ha discu-
tido ya anteriormente. En esencia, el fin de un
generador de desviacidén o deslizamiento, es el dar
lugar a la brusca convergencia (superficie A8' a
10. Ag') seguida por la brusca divergencia (Ag' a
A1O') de tal modo que se superponga un cambio brus
co de velocidad sobre el material, (aunque este
cambio de velocidad se realiza realmente en una
proporcidén que es de 1/10 a, quizd, 6 o 7/10 de
15. la proporcidn de cambio de velocidad impuesto por
las filas de varillas 40! y 41' de la parte de
llegada). Adends, el objeto de los generadores
de desviacibén o deslizamiento, es reducir al mi-
nimo la generacidn de turbulencia tipo vértice o
0. remolino por separacidn del material de las pare-

des durante la corriente divergente o descendente
de cada secuencia 83' vy 84'.

Con referencia a los detalles de la
figura 7, se observard que el dngulo de convergen
25, cia 158! éntre la superficie del techo t1ic!' y el

generador de turbulencia 15' es, aproximadamente,
un dngulo de 152. Este es un dngulo de convergen
cia relativamente brusco. Podria usarse un dngulo

mds gradval, de unos 3 a 592 aproximadamente. Como

30. variante, podria emplearse un dngulo mayor de hasta
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unos 202, para las condiciones mds drdsticas. Por
otra parte, el dngulo de divergencia en el lado
de desviacidn, es de importancia algo mayor des-—
de el punto de vista de evitar la separacidn en-
tre el material y la pared. En el generador de
turbulencia 15', el dngulo de divergencia 15b!

se indica también de unos 152. Sin embargo, po-
dria ser inferior a este mdximo aproximado y 1le
gar a unos 3 a 592, segin la velocidad del mate-
rial.

Partiendo de la mecdnica de la genera-
cidn de turbulencia de desviacidn o deslizamiento
en este caso implicada, se apreciard que, como se
indica en la figura 7, el techo 11ct!' tiene un par
de ranuras transversales a la mdquina en las que
pueden deslizarse partes de sujecibén 15¢' y 16¢!
de los generadores de turbulencia 15' y 16', y re
tenerse para su actuacién corriente. Estos dispo-
sitivos se desplazan a su posicién y fuera de ella,
haciéndolos deslizar en la direccidn transversal
o cruzada conirespecto a la mdquina. Los generado
res de turbulencia 15' y 16', sin embargo, se pro
longan en toda la anchura de la seccidn Ry' del
canal, y aunque en la figura 7 se representan en
vista completa, se comprenderd que la seccién lon
gitudinal en cualguier punto a través de la mdqui
na, serd la misma. Como se indica en la figura 6,
la verdadera dimensién de la seccidén transversal

en la superficie minime A ', es ligeramente infe

11
rior a la superficie minima A9' y en cada uno de
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los casos, estas dimensiones estédn en una relacién,
con la dimensién A13' de 1:4 a 3:4 aproximadamen-—
te, de tal modo que las velocidades en los pun-—

tos A9' ¥y A,,' son realmente superiores a la velo

11
cidad longitudinal de corte del material, y esto
es conveniente para comunicar una fuerza final de
deslizamiento o desgarre al material que se apro-
xima a la cortadora 14'. Como anteriormente se in
dicd, el suelo 12c' en la segunda seccién Ry' for
me aproximadamente un dngulo de unos 2¢ con la ho
rizontal, o con la linea del alambre indicada en
W' en la figura f. E1l techo 11c ' que es una con-
tinuacién del techo 11a' de la primera seccién R,'
en la disposicién de trabajo, forma aproximadamen
te un dngulo de unos 5 o 5-1/42 con la 1fnea W!
del alambre, de tal modo que el 4ngulo de conver-
gencia en la construccién preferida representada
en este caso, es ligeramente superior a2 32. Esto
significa que el plano que pasa por la linea cen-
tral del canal R' es una linea indicada en gene-
ral en P'-P', que realmente constituye una linea
central utilizada esencialmente para fines de re-~
ferencia. Se observard que la convergencia y di-
vergencia en la corriente de material creada por
los generadores de deviacién o deslizamiento 15°¢
y 16' es asiméirica con respecto a aquella, y es-
to parece comunicar una mejora en la distribucién
general de las fibras. Ademds, permite en montaje

de los generadores de turbulencia 15' y 16' sola-

mente en el techo para que puedan hacerse oscilar



‘_‘.

Se

10.

15.

20.

25.

30.

hacia y desde la posicién de itrabajo durante su
cuidado y en otros momentos convenientes, desempe
flando sin embargo todavia sus funciones esencial
y completamente lo mismo que en la posicidn de fun
cionamiento. E1 mdximo para la primera de estas
secuencias 83' es el pico o cresta indicado por el
vertice de la forma triangular en 154' para el ge
nerador 15' de turbulencia de desviacidén o desliza
miento. Este no es un médximo brusco, si no un méxi
mo en general redondeado y se halla situado a una
distancia L,' (figura 5) aproximadamente del orden
de 2 a 5 veces la dimensién M3' que es la separa-
cién entre centros en la fila 41' de varillas gene
radoras de turbulencia vertiginosa en la parte de
entrada, de tal modo que la convergencia se hard
mdxima en la regidén de decaimiento de turbulencia
incompleto desde el dispositivo generador de turbu
lencia de la parte de entrada, que en estve caso es
la fila 41' de varillas. Lo mismo ocurre en el md-
ximo 164' para el generador de desviacién o desli-
zamiento de la parte de salida, dado que da origen
a una mdxima convergencia del material en una re-
gidén de decaimiento o disminucidn solamente parcial
desde el generador 15' de turbulencia de la parte
de entrada.

Con respecto al problema de generaciédn
de la desviacidn o deslizamiento, ha de observarse
que, la generacidén de turbulencia de desviacidn o

deslizamiento puramente, no permite separacién al-

guna del material con respecto a la pared durante
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la corriente divergente. As{, en la regién indica-
da en 15e' y en la regidén ulterior de divergencia
representada en 16e', la rdpida corriente de mate—
riel, despuds de los generadores de turbulencia de
desviacidén o deslizamiento 15' y 16', respectiva-
mente, no da por resultado, con preferencia, la se
paracidn de las paredes del canal o del techo 11c¢'
de éste, en estas condiciones. Se sabe, que en el
caso de velocidades relativamente elevadas, el
agua se separa de una pared divergente, si el 4n-
gulo de divergencia de la linea o plano centrales
del canal, o8 superior a wunos 7%. En otros térmi-
nos, ,en el caso de agua pura, si el dngulo indica
do en 15e' y 16e' fuera superior a 792, habria sepa
racién del agua pura con respecto al lado derecho
de los generadores 15' y 16'. E1L dnzulo de diver-
gencia 15e' y 16e', se representa en relacién con
el plano central P'-P' y la cara posterior diver-
gente 15b' y 16b' para los generadores 15' y 16!
resPectivaznente3 ¥y se observard que en la construc
cién representada, estos dngulos de divergencia
15e' y 16e' son los mdximos o quizd algo superio-
res a los dngulos mdximos de divergencia tolerados
para evitar la separacién completa. Es sabido que
los materiales con porcentajes de fibras relativa-
mente pequefios en ellos, no se comporitan igual que
el agua pura y, tampoco se comportan como un verda
dero fludido o liquido. En lugar de ello, tiene pecu
liaridades de comportamiento y no se sevara de la

pared para un dngulo de divergencia inmediatamente
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superior a 72; en realidad, se permiten éngulos de
divergencia de 122, 132 e in cluso de 142, En este
caso, sencillas operaciones aritméticas permitirdn
demostrar que el dngulo de divergencia 15e' y 16e!
es de 13-1/22 aproximadamente, en cada uno de los
casos, Lste es casi el mdximo tolerado para fines
prédcticos. Puede resultar del mismo una ligera pro
porcidn de separacién, pero no se traduce en una
cantidad apreciable de separacidén o en una cantidad
perjudicial de la misma, especialmente a causa del
hecho de,que el canal de salida X' es, por lo menos
doble y con preferencia triple de la dimensién lon-
gitudinal S,' de la Wltima secuencia de generacién
de turbulencia de desviacidn o deslizamiento. ZEn
otros términos, los generadores de turbulencia 15
y 16', se disponen para obtener la mdxima turbulen
cia deseada en las circunstancias que se presenten,
sin der lugar a ninguin resultado inconveniente en
el fltimo corte 14'. Se consigue esto utilizando
un dngulo bastante drdstico de divergencia, con
preferencia en combinacién con un canal de salida
X' razonablemente largo, de la descripcién antes
indicada. Se comprenderd que el dngulo de divergen
cia puede reducirse de los 13 o 142 mencionados
hasta 3, 5 o 62 en determinados casos, y en el caso
de determinados tipos de material, esto no constitu
ye un problema dificil ya que los generadores 15!

y 16' pueden construirse fdcilmente para reducir
este dngulo de divergencia. E1l tipo de generador de

turbulencia de desviacidén o deslizamiento 15' y 16°',
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en este caso representado, se acopla fdcilmente a
este tipo de cambio, dado que, la variacién impli
ca solo aumentar o disminuir el material empleado
en el lado exterior del generador de turbulencia
con respecto al plano central P'=P!' del canal.
Asf, este puede tener su dngulo de convergencia
aumentado o disminuido alguna proporcidn, en deter
minadas circunstancias, y esto implicard un cambio
algo superior en la estruciura total. Por otra par
te, por cambios muy ligeros. y relativamente fdci-
les de realizar, los generadores 15' y 16' de des-
viacidn o deslizamiento, pueden alterarse para ob-
tener cualquier dngulo de divergencia 15e' y 16e’
susceptible de desearse, o que pueda considerarse
deseable. Ademds, se observard gque cerca del canal
X' existe una pequefia reduccién en la superficie
de la seccidn transversal desde A12' hasta A13' N
el material rebasa un borde redondeado (indicado
en X,' en la figura 7) para obtener una ligera ge-
neracién de turbulencia adicional a causa del cam
bio relativamente brusco en la superficie de la
seccidn transversal y, por tanto, del repentino
cambio de velocidad en este punto. Ademds, una co-
nicidad (que implica una disminucién total en A13'
no superior a la reduccidn en XO') entre las pare-
des lisas generalmente paralelas de la seccidn
alargada R3' puede llevar a cabo en ese sitio, una
aceleracidn gradual y beneficiosa de la velocidad

en el chorro final de material. Esto sirve para

cooperar con la secuencia S4' de la parte inferior,
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para proporcionar la mejor distribucidbn de fibras
y los mejores resultados en las mdquinas de velo-
cidad elevada.

Como anteriormente se indicd el paso o
chorro de corte 14' estd situado de tal modo que
tienda prdcticamente a la dimensidn antes indicada
H de la figura 3, y la altura (19,05 mm por ejem—
plo del orden de 6,35 a 38,10 mm) de la dimensién
H y la abertura del paso 14' es prdcticamente
igual. La inclinacidn ligera hacia abajo, de 12 a
32 para el suelo 12°' dé la entrada, es generalmen
te paralela a la lfnea 200 (figura 3) que se consi
dera pare fines prdcticos ser prdcticamente plana
y andlozamente en esta construccidén, la inclinacién
hacia abajo es paralela al suelo 12' a causa de la
alineacién del cilindro anterior 22, chapa 25 y
primera caja de aspiracién SB-1. Asi el plano P!
representado en las figuras 6 y 7 puede no ser un
plano de divisidn PP' (figura 6) para la seccidn
final R3', o el verdadero chorro 14'; pero este
plano PP' corta prdcticamente por la mitad la altu
ra H ( mds o menos 30%, con preferencia 10%) para
el mejor trabajo, y los distintos dispositivos de
ajuste A permiten éste, de tal modo que el alambre
20a y el plano PP' son prdcticamente paralelos. La
estrecha relacién entre (a) el borde anterior de
la pared superior 11B' y la pieza de cierre 50-31c
cubierta de alambre, y (B) el borde anterior de la
pared inferior 12B' y el rodillo anterior 22 cubier

to de alambre, estdn ambos dispuestos para las mini
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mas separaciones de trabajo y por tanto la minima
creacién de niveles de material expuestos a la at
mésfera ambiente en cada punto de separacién,
aunque las necesidades estructurales impiden la
eliminacidén de dichos niveles estructurales y velo-
cidades de los alambres 20, 40 impiden los efectos
secundarios por el hecho de la existencia de los
mismos, dado que los alambres 20, 40 tienden a im-
pulsar el material alejdndolo de los mismos prdcti
camente a la velocidad del chorro de material.

Se comprenderd tambidn que la curve pa-
rabblica representada en las fizuras 2 y 3 adjun-
tas, tienen la caracteristica parabblica de curvar
se hacia abajo mds bruscamente en el extremo de en-
trada (cerca de la interseccién de la 1lfnea 200 y
la dimensién H de la figura 3) que el exiremo infe
rior, lo cual expresado en otros términos parabdli
cos tipicos, significa que aungue el radio de la
curva aumenta mds gradualmente desde la inmediata
proximidad de dicha dimensidén H que luego en la
parte inferior, su punto central se considera que
estd tamvién continuamente movidndose hacia abajo
(a 1o largo de un eje imaginario paralelo en gene
ral a la lInea 200 y situado por encima de dicha
dimensién H de la figura 3). En cuanto la curva de
la pardbola H = CDk (en la que H y D se comprende
que son variables y C y K constantes, todo ello
dentro de ciertos lImites) empieza a "aplastarse",
la 1fnea 200 que a su vez representa la posicién y

configuracién prédcticamente plana del alambre infe



rior 20a sometido a la tensidn elevada que se uti
liza, se considera que el radio imaginario de la
curva parabdlica disminuye, en su crecimiento con
tinuo, hasta cero, y el centro imaginario para di

cha curva se acelera en su movimiento hacia 1la

\1
.

parte inferior, después de lo cual se llega final
mente a la definicidn de una linea recta paralela
a la linea 200, asi como también al mencionado
"eje" imaginario alineado hacia abajo, para la pa
10. rdbola mencionada. A esta razbén se debe el haber
hecho referencia a la importancia de una pardbola
dentro de la superficie relativamente limitada pe
ro activa de formacidn, (a) desde la intercesién
de H de la figura 3 y la 1linea 200, hasta précticg
15, mente 152,40 a 203,20 mn de D a lo largo de 1la li
nea 200, o (b) expresado en términos de una orde-
nada CL y abscisa 200, entre los valores en mm pa
ra B desde prdcticamente 19,05 a 25,40 variando
haste prdcticamente 152,40 a 203,20. Esta superfi
50. cie critica se expresa también sobre la base de
una dilucidén -y caracteristicas menos convcneciona
les de material convencional para papel de perib-
dicos; pero todas las cifras y limites pueden fd-
cilmente traducirse en otros términos "numéricos"
5. en casos de separacidn extremada de la dilucién
vy caracterfsticas convencionales mencionadas, to-
do,ello compatible con las consideraciones y prin
cipios generales antes indicados relatives a las

velocidades de vaciado y de formacién de la capa

30 primaria sobre los alambres o telas metdlicas 40
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y 20, y por debajo de lss mismas, conservacidn de
presiones prdcticamente constante en el material
entre dichas capas, acoplamiento de déstas, etc.,
(todos los principios y consideraciones son fédcil
mente comprensibles por log peritos en le materia,
al leer esta Kemoria).

Todavia otro aspecto se refiere 2l ti
po del chorro de material 14', cue se representa
en la figura 14 en forma de cinta estrecha de ma-
terial dispuesta entre dos superficies muy poco
sepearadas (superior e inferior) en zeneral lisas
v paralelas (por lo menos en el extremo dirigido
hacia la salida 14b del generador 10 de chorro de
material ce la figure 1A). Como se ha indicado ya
la dltima parte X' de la figura 5 representada con
separacidn paralela A13' en la figura 6, no sola-
mente puede y debe tener superficies estrechas o
delgadas y prdcticamente paralelas (o muy ligera-
mente convergentes) para definir el chorro final
de material 14' (como se ha descrito), si no que
puede constituir une parte de una entrada extrema
damente larga 1CA de la figure 1A, de longitud
muy apreciable, incluso muy superior a la repre=
sentada en la figura 1A. E1 kecho es que, si el
recorrido del material es apreciablemente extenso
entre dichas superficies poco separadasy la dis-
trivucidn de l=s fibras se conseguird a la vez
que la alineacidn prdcticamente uniforme del cho=
rro del material en direccidn 2 la salida (expre-

sado en términos de le alineacidn del medio plano

e ' ) ' ' " 0
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PP' en le figura 6). Las figuras 3 y siguientes
rmuestran un dispositivo de longitud muy inferior
gue utiliza inicialmente determinadas combinacio-
nes de generadores de,turbulencila antes de dichas
superficies paralelas prdcticamente poco separadas,
que Wltimamente definen la configuracidn y la di-
reccidn exactas (PP') del chorro 14' introducido
en la tela metdlica, en una combinacién general de
elementos dotada de numerosas ventajas incluyendo
el empleo de menor espacio y menos material.

Sin embargo, la superficie de forma-
cién definida en este caso por la pardbola supe-
rior de la tela metdlica superior 40 (libre en el
interior pare el vaciado hacia arriba desde el
punto H de la figura 3 en adelante en direccidn a
la salida) convergente con la tela metdlica infe-
rior generalmente plana 20 (que se encuentra prédc
ticamente en el plano de la linea 200), se alimen
ta por el chorro de material 14', como se irdica,
que se halla en alineacidn directa con aquella y
por tanto es prédcticamente paralela a la tela nme-
tdlica 202 (y la 1inea 200 de la figura 3), con su
medioc plano PP' cortando prdcticamente en el pun-—
to medioc de la dimensidén H (aproximadamente alrede
dor del 20% de dicha dimensidn) y que se desprende
en forma de chorro 14' inmediatemente antes de la
mencionada dimensién H de la figura 3 que alcanza-
rd la regidn de dicha dimensidn H de la figura 3
précticamente en las condiciones que acaban de des

cribirse. Esto parece significar que con el medio
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plano F' y la linea 200 (o tela metdlica inferior
plana 20a) prdcticamente paralelos, puede existir
una nayor tendencia para que el choque del chorro
conira la tela metdlica parabblice 40, ocasione
una formacién y una limpieza de la tela metdlica
superior, desproporcionadamente mayor o mds rdpida
de la capa primaria, dando origen con ello a2 lo gque
los observadores podrian juzgar como un resultado
indeseable. Las cosas ocurren de modo tal que &ste
no es el hecho, sin embargo, y sin intentar la li-
mitacidn de este invento a ninguna teoria especial,
se cree que despuds del choque inicial y de la for
macidn de la capa principal sobre la tela superior
40 (inmediatamente despuds de la 1linea H de la fi-
gura 3) existe una iniciacién de reajuste forzoso
(que hace posible los resultados superiores obteni-
dos) muy probablemente por combinaciones de fuerzas
de gravedad, facilidad de la recepcidn inicial del
agua de limpieza por la tela metdlica inferior 20a
y la recepcidn incipiente de esie agua y formacidn
de la capa principal durante la distancia inicial
de la parte superior del rodillo anterior 22 ( o
sea la distancia descrita desde aproximadamente
19,05 a 25,40 mm desde CL de la figura 1B a la li-
nea H de la figura 6 durante la cual la tela metd-
lica inferior estd ligeramente separada del rodillo
anterior 22 y la tela metdlica 202 se mueve con
gran rapidez).

Se observard pues que, auncue las telas

superior e inferior de formacién 40 y 20 tienen
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prdcticamente (y con preferencia idénticamente)
las mismas czracteristicas de tejido y limpieza,
constituyendo una disposicidén ideal prdcticamente
intercambiable tipica de telas metdlicas de forma
cién que se eligirfa para la formacidn a gran ve-
locidad de capas primarias del material especial
seleccionado, el medio ajustavble H para el plano
medio PP' del chorro de material, y a la vez la te
la metdlica convergente en la regidn inmediata de
retirada inicial simulténea del material y el efec
to de Tormacién de la capa principal, realizardn
configuraciones completamente distintas de despla-
zamiento de la tela metdlica. Asi, la tela metdli-
ca inferior 20a se mentiene sometida a tensiébn ele
vada (por el rodillo 26 o similar) para encontrar-
se en relacidn de separacién muy reducida, parale-
lismo y planaridad inmediatamente debajo del plano
medio PP', y una linea recta PPP' proyeccién del
mismo hzcia la salida (que es una representacién
cldsica de la "direccidn'en la que el chorro de
velocidad elevada se "apunta" directamente en el in
terior de las trayectorias convergentes de las te-
las, en la regidn inicial critica de formacidn en
la que D = 0, hasta unos 152,4 a 203,2 mm, prdcti-
camente, para papel cldsico de periddico). En opo-
sicién, la tela metdlica superior 40 penetra ini-
cialmente en dicha superficie de convergencia

(que acaba de describirse como regién inicial cri
tica de formacidén), no solo (a) cuando su curva pa

rabélica es mds brusca, o sea tiene el menor radio



10.

15,

20.

25.

30.

de curvaturada, si no también (b) en una regién en
la inmediata proximidad de la dimensién H de la fi
gura 3, en donde el bucle superior de la tela para
bélicamente curvada, estd muy poco separado por en
cima del plano medio PP', una distancia prdcticamen
te igual a la pequefia separacidn de la tela metdli
ca inferior 20a por devajo del plano medio PP'. Es
to, es otro medio para expresar el hecho de que
un chorro de material se "introduce entre" las te-
las metdlicas convergentes en el extremo ancho de
la superficie convergente y en tamalio compatible
con su dimensidn en seccidn transversal.

Se observard que al definir la altura
y proximidad H han de existir algunas estimaciones
prdcticas que no implican diferencias dimensiona-—
les prdcticamente apreciables. Asi, las necesida-
des prdécticas de la estiructura 143 de entrada del
chorro, hace generalmente necesario introducir el
chorro de material 14' sobre la parte superior del
rodillo anterior 22 (como se representa en la figu
ra 1B) ligeramente por delante de la 1lfnea central
del mencionado rodillo 22CL. Se ha explicado ya
sin embargo, que el efecto de la relacién de movi-
miento contiglio entre el rodillo anterior macizo
22 de apoyo de la tela metdlica inferior 20 de mo-
vimiento rdpido, y el conjunto de cierre de la md-
quina transversal 50-31c, es el hacer despreciable
la circulacidén en sentido contrario de tal modo que
el chorro 14' continde realmente (en la direccién

deseada y prdcticamente en su dimensidén transversal
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primitiva) desde inmediatamente antes hasta lige-~
ramente después de la linea central 22CL del rodi
1lo anterior (también como se representa en la fi
gura 1B, antes de que la corriente del chorro lle
gue realmente a la ordenada CL de la figura 3; es
ta ordenada CL estd separada, en alineacién préc
ticamente paralela, méds abajo de la linea central
22CL del rodillo anterior, una distancia represen
tada en la figura 1B como por lo menos alrededor
de la distancia H de la figura 3). En realidad la
separacién hacia la salida de la ordenada CL de
la figura 3, puede ser de 1 a 3 6 4 H en mdquinas
de wvelocidad elevada, sin alteracidn apreciable
de la "direccién" del chorro de meterial en el cen
tro de la dimensién H (en la ordenada CL de la fi
gura 3) dado que en la regidbn de velocidad eleva-
da, el chorro de material pasd entre la tels mefé
lica superior enérgicamente sostenida por el con-
junto de cierre 50-31c, y la tela metdlica infe-
rior 20 estd en su mayor parte apoyada por un ro-
dillo macizo anterior 22 y por otra parte se en-
cuentra alineada en general paralelamente al cho
rro 14' de material, de tal modo gque estos ele-
mentos dan lugar a una continuacidn eficaz de la
direccién adoptada primitivamente por el chorro
de material (sin alteracién significante alguna
que esta "direccién del chorro" por vaciado prems
turo indeseable o préctico a itravés de la tela me
talica inferior 20a cuando abandona el rodillo an

terior 22). Ademds, es evidente, por la figura 3,
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que la distancia H que existe entre PO y la ordena.
da CL por encime de la lInea 200, es prdcticamente
no més que, quizd, 5 a 15% superior a la distancia
P1 que se encuentra el la linea 200, calculada pa-
ra ser de (0,75) X (0,05) = (aprorimadamente) 4 mi
lésimas (hasta unas 10 milésimas para 15%). Asi, P1
se considera que se encuentra prdcticamente H mm
por encima de la linea 200; y realmente se desvia
de la misma dimensionalmente de modo reducido y
prdcticamente insignificante, al considerarse la
comparacién dimensional entre el espesor del cho-
rro de material (que se admite generalmente que es
del orden de 12,7 a 25,4 mm) con la dimensién en
direccidn inferior de la superficie de formacidn
inicial y critica, comparativamente muy superior,
de 152,4 a 203,2 mn prdcticamente (vor ejemplo 2000
veces 4 mildsimas).

Aunque la tela metdlica superior puede
tanbidn encontrarse sometida a una tensién conside
rable de acclonamiento para mantener su forma de
curva parabdlica sobre las chapas lisas 51, etec.,
v sometida a dicha tensién ha de mantener las ca-
racteristicas genereles de vaciado o limpieza prdc
ticamente iguales a las de la tela metdlica infe-
rior 20a sometida a tensidn (dado que estas telas
metdlicas 20 y 40 se eligen evidentemente para el
material especial, por ejemplo papel de peridbddico
vy por tanto, normelmente, sometidas a la tensién

longitudinal cero o igual, tienen estructuras, te-

jido y caracteristicas de drenaje prdcticamente
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iguales para el mismo material), la tela metdlica
superior 40 se desplaza de modo completamente dis
tinto de la tela metdlica inferior 20a con respec
to a la direccidn general en la que apunta el cho
5- rro de material, o sea cualquier proyeccién en 11
nea recta PPP' del plano medio PP' del chorro, an
tes indicado. En realidad, la tela metdlica supe-
rior se hace desplazar en su curva parabdlica (de
radios decrecientes y/o de centros de curvadura
10. méviles hacia la parte inferior), en la direccién
de salida de tal modo gque en realidad corte la
proyeccién PPP' del plano medio (o en lenguaje mds
comin el chorro de material 14' apunta a esta cur-
va parabdlica de la tela metdlica 40). Ademds, ha
154 o de considerarse tambidn que la direccién proyecta-
da sugerida por la linea PPP' es esencialmente ima
ginaria en el sentido de que aunque la curva para-
bélica corte y pase realmente por debajo de esta
1inea proyectada PPP', el choque del chorro contra
20. la tela metdlica curvada parabdlicamente y su con—
siguiente formacidén de la capa primaria con la re-
sultante acumulacidn de fuerzas en sentido inferior
en el material para acelerar fendmenos andlogos en
la tela metdlica inferior 20a generalmente plana,
25. realizard necesariamente una curvadura hacia abajo
en la parte central mds fldida del material duran-—
te la breve transicién (en tiempo) de material di-
lufdo (en H de la figura 3) para completar (aunque
muy mojada) la capa principal entre las telas metd

30. licas 20 y 40 en prdcticamente D = 152,4 a 203,2 mm,



( y seguramente en regiones mds separadas, por
ejemplo frente a las chapas terminales 59 y 60) .
Contrariamente a las ensefilanzas de la
téenica anterior con respecto a la perturbacidn
introducida por la alteracién de las capas prima-
rias (en direccidén o de otro modo) durante la for
macidén, este invento parece anular dichas ensefian
zas ddndolas de lado para obtener una capa muy su
perior y a velocidades de formacidén notablemente
10. elevadas.
Como ya se ha indicado, las paredes
11" y 12' poco separadas, o con preferencia las
prolongaciones 11a y 12a de las mismas, mds jun-
tas todavia podrian prolongarse longitudinalmente
(en una disposicidén tal como sugiere 14b) durante
una longitud superior a la dimensidén longitudinal
actual de las paredes 11' y 12a', obteniéndose to
davia el chorro de material 14' en la condicién
deseada; en ausencia total de los distintos gene-
0. radores de turbulencia 40', 41', 15', 16', etc.,
que hacen posibles la dimensidn longitudinal ac-
tual de las paredes 11 y 12, de 1,22 a 1,83 m,
sencillas operaciones aritméticas establecen que,
sobre la base de la dimensidén longitudinal actual,
5. la dltima secuencia S4‘ tiene una dimensidn longi-
tudinal de prdcticamente 0,152 a 0,305 m y la di-
mensidn X' es pues, con preferencia desde un mini-
mo de por lo menos 84' 0 0,152 m (pero con prefe-

rencia alrededor de 38,', o sea 0,457 m) hasta un

30 médximo prdctico de prdcticamente 3,05 m., segin que
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los generadores de turbulencia se utilicen en la
parte anterior, o no se utilicen, por el tipo que
sean.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en
la prdctica, debe hacerse constar que las disposi-
ciones anteriormente indicadas son susceptibles de
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundamental. También se hace constar que
el invento se refiere a una Solicitud de ter Certi
ficado de Adicién presentada en Inglaterra con fe-
cha 28 de junio de 1.965, n? 467.664 acogiendose,
por lo tanto, a los beneficios que conceden los
Convenios Internacionales en vigor y siendo lo que
constituye la esencia del referido invento y por
lo que se solicita 1er Certificado de Adicidn por:
"MEJORAS INTRODUCIDAS EN XL OBJETO DE LA PATENTE
PRINCIPAL N¢ 319.891, CONCEDIDA EL 23 DE FEBRERO
DE 1.966, POR:"PROCEDIMIENTO Y APARATO DE DESA=
GUADO DE PULPA O IMATERIAL ACUOSO DE PRODUCCION DE
PAPEL"; caracterizdndose por lo siguiente:

18.- Me joras introducidas en el objeto
de la Patente principal n? 319.891, concedida el
23 de febrero de 1.966, por:"Procedimiento y apara
to de desagllado de pulpa o material acuoso de pro-
duccidén de papel", especialmente para fabricar el
papel, cartdn o productos fibrosos andlogos en una
mdquina, del tipo gque contiene una tira transporia

dora mévil y una tira superior que se desplaza con
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la tira transportadora en una parte de su recorri-
do, caracterizadas porque el procedimiento compren
de el emplear un elemento de presidn estdtica so-
bre una de dichas tiras para impulsar una hacia o-
tra y proporcionar un paso generalmente convergen-—
te y dirigir la pulpa desde una cortadora laminar
proporcionada por planchas alargadas y adyacentes,
al interior del paso citado para la deshidratacidén,
siendo tal la disposicién que se mantiene una pre-
sién prdcticamente constante sobre la pulpa que
circula por el paso.

28,~- lejoras, segin la reivindicacién .
128, caracterizadas porque comprenden el dirigir la
pulpa desde la cortadora laminar, de tal modo que
la formacidén de la capa primaria se realice sobre
ambas tiras.

| 32,- Mejoras, segun la reivindicacién

28, caracterizadas porque comprenden el dirigir di-
cho material contra una de dichas tiras, curvada,
que es la superior, por cuyo medio el material se
impulsa sobre la otra tira citada y penetra en di-
cho paso.

48,~ Nejoras, segin la reivindicacidn
18, caracterizadas porque el aparato comprende una
tira transportadora mévil, una tira superior mévil
que se adapta para moverse con la tira transporia-
dora en una parte de su recorrido; un elemento es-
tdtico de presidn que actua sobre una de dichas ti
ras para impulsar una hacia otra y proporciona un

paso generalmente convergente, a través del cual se
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hace pasar la pulpa acuosa para su deshidrataciédn,
el elemento .de presidn es tal que se mantiene una
presién précticamente constante sobre la pulpa que
circula por el paso convergente, y una cortadora
laminar formada por un par de placas separadas pa-
ra dirigir pulpa o material acuoscsal interior de
dicho paso convergente.,
8,- Mejoras, segyn la reivindicacién
48, caracterizadas porque la parte de dicho elemen
to en contacto con la primera tira, que es la supe
rior, se curva en la direccién de movimiento de di
chas tiras, y la tira curvada corta el chorro de
material procedente de la cortadorg, por cuyo medio
se forma una capa primaria sobre la tira superior
curvada asi como sobre la inferior.
28,- liejoras, seguin la reivindicacién
&8, caracterizadas porque la cortadora laminar es
generalmente paralela a la tira transportadora mé
vil gque es la inferior.
8,~ Mejoras, segin las reivindicacio-
nes 5& y 68, caracterizadas porqué la tira inferior
es generalmente lineal y no estd sostenida en la
zona de dicho elemento de compresidén, por cuyo me-
dio se flexa durante el empleo; la formacién de la
capa primaria sobre la tira curvada superior arras
tra la tira inferior y la formacidén de dicha capa
primaria sobre la misma, en forma de curva amoldada.
82,- lejoras, segun le reivindicacidi
78, caracterizadas por disponerse medios para ajus

tar la tensidn en dicha tira inferior para de este
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modo variar el grado de su flexién en uso.
28,- Mejoras, segin la reivindicacién

82, caracterizadas por disponerse medios para va-
riar la tensién en la mencionada tira superior.

108,- Me joras, segin las reivindicacio
nes 42 a 78, caracterizadas porque la tira superior
tiene un formador parabdlico, y la tira inferior,
que es prdcticamente lineal en su estado no flexa-
do, coincide con, o es paralela a la abscisa de di

10. cha pardbola.

118.~- Lkejoras, segin la reivindicacién
108, caracterizadas porque la tira transportadora
pasa alrededor de un rodillo anterior, pasando el
radio a través del punto en que el rodillo y la par
15. te de tira transportadora son normales a esta dlti-
ma, y coinciden con, 0 son paralelos a, la ordenada
de dicha parte parabdlica.

128,- Mejoras, segin la reivindicacién
118, caracterizadas porque el punto citado del ro-
0. dillo anterior, coincide con el origen de la mencio
neda parte parabdlica.

138.~- Kejoras, segun cualquiera de las
reivindicaciones 118 y 122, caracterizadas porque
la mencionada cortadora laminar dirige el chorro de
25. material de pulpa acuosa sobre la mencionada tira

transportadora en, o adyacente a, el punto superior

del rodillo anterior sobre el cual pasa la tira trans

portadora, disponiéndose medios para alinear el cho

rro de material con el paso convergente a que se di-

30. rige.

e 9
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148,- le joras, seguin cualquiera de las
reivindicaciones 42 a 132, caracterizadas porque
la zona de formacién de dicho paso, en el interior
de la cual la deshidratacidén inicial proporciona
las capas primarias iniclales sobre dichas tiras,
estd situado junto al extremo de, e inmediatamente
inferior 2 la salida de la cortadora laminar, por
cuyo medio le formacidén inicial de las capas prima-
rias es virtvalmente instantdnea y la exposicidn
del chorro de material al aire es despreciable.

158 ,~ e joras, segin la reivindicacién
1428, caracterizadas porque la cortadora laminar
proporciona un chorro de material que tiene la mis
ma velocidad que las tiras méviles, por cuyo medio
la circulacién sobre las tiras es continuva y suave.

162.~ Mejoras, seguin cualquiera de las
reivindicaciones 42 a 152, caracterizadas porque
dicha cortadora laminar estd dotada de un par de
placas paralelas prdcticamente, muy poco separades,
que se prolongan al interior de dicho paso conver-
gente.

178,.- Kejoras, segin la reivindicacién
168, caracterizadas porgue la separacidn entre las
placas es prdcticamente igual a la dimensién del
extremo mds ancho del paso convergente al interior
del cual se prolongan las placas,

182,- NMejoras, segin cualquiera,de las
reivindicaciones 42 a 172, caracterizadas porque
las placas separadas forman solamente la parte in-

ferior y el extremo de salida de una caja de corte
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mds ancha o caja de cabeza.

198.~ Mejoras, segin la reivindicacidn
1882, caracterizadas porque la mencionada caja de
corte o de cabeza incluye un paso para la corrien-
te de material, que desemboca en las placas cita-
das y estd dotado de generadores de turbulencia de
desviacibn o deslizamiento, para proporcionar la
distribucidn uniforme de fibras en el material.

208,- Mejoras, segin la reivindicacién
198, caracterizadas porque la superficie de la sec
cidn transversal del paso para el material varia
cfclicamente para proporcionar la turbulencia de
desviacién o deslizamiento en el material.

218.~ llejoras, segin la reivindicacién
208, caracterizadas porque se prolongan obturadores
al interior de la trayectoria del material, para
proporcionar turbulencia en el mismo.

228,~ llejoras introducidas en el objeto
de la Patente principal n? 319.891, concedida el 23
de febrero de 1.966,,por: "Procedimiento y aparato
v iiads
;apel , tal y cong

de des de pulpa o material acuoso de produc-

cién de queda substancialmente

flemoria e ilustrado en los

onsta de sesenta y una

hojas escRiias\s.

N

fina por una sola cara.

wadria, € 8 JUN, 1966
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