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MEMORLA DaSCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE  IKVENEION
en
ESPANA

por VILNTE aiios
a nombre de AKTIEBOLAGET KARLSTADS HEKANISKA WERKSTAD,
entidad sueca, establecida en 20, Verkstadsgatan, Karl-
stad, Suecia, por:

"UNA MAQUINA PARA PRODUCIR Y SECAR
UNA BANDA CONTINUA DE FIBRAS"

oty

Esta invencidn se wefiere a una mhquina pa-
ra producir y secar una banda continua de fibras, por
ejemplo, una banda de papel o papel continuo, con cuya
ayuda se forma la banda continua de fibra por deshidra-
tacion en una zona formadora de hoja o banda confinada
por una parte de la superficic de una banda continua en
movimiento de un material permeable respecto al agua, por
ejemplo, un tamiz, y parte de una superficie cerrada con-
tinua en movimiento, por ejemplo, la superficie envolven=—

te de un cilindro de secado, siendo las dos partes super-
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ficiales citadas convergentes entre si en su direccidn
esencialmente com(in de movimiento, y de acuerdo con cu-
yo método la banda de fibra formada sale de la zona de
formacidn de hoja adherida a la superficie cerrada cn o
vimiento,

Mediante la produccidn convencional de napel
se forma la banda de papel en una unidad especial de la
mAquina, por ejemplo, en una seccibn de tamiz, desde don
de es transferida después dicha banda para su ulterior
deshidratacidén a otras unidades de la miquina, tales co-
mo la geccidn de prensa y la seccidn de secador. En cier
tas unidades conocidas de la méguina, se forma la banda
de papel enire un rodillo formador no perforado y un ta-
miz estirado a lo largo de parte de la periferia de dicho
rodillo (patente norteamericana No. 3.056.719) o entre
un tamiz Yy un fieliro, estando ambos estirados a lo lar-
go de la periferia de un rodillo formador no perforado o
perforado. Sucede también con tales disposiciocnes que la
banda de papel formada es deshidratada en cierta medida
por aspiracidén o prensado contra el rodillo formador an-
tes de gue la banda sea transferida a una seccibn de pren
sa o de secado, La transferencia de una unidad a otra de
la wéguina tiene lugar normalmente haciendo pasar la ban-
da de papel, bien al aire o bien soportada por un fieliro,
entre dichas unidades de la whquina.

Al transferir la banda de papel de acuerdo
con una conduccidn al aire son muy frecuentemente altas

las demandas acerca del contenido en materia seca y la re

‘sistencia a la traccibdn de la banda. La transferencia de

una banda de papel himeda por medio de un fieltro es tam-
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bién un procedimiento bastante sensiﬁle, que viene in-
fluido por numerosos factores, entre otros, el estado
del fieltro, es decir, su contenido de humedad, su dure-
za y su grado de retencitn,

En ciertas mlquinas de fabricacidén de papel,
la banda de papel formada es transferida desde la seccidn
de tamiz a un cilindro secador, unm cilindro llamado yan-
qui, por medio de un fieltro, con cuya ayuda la banda de
papel hameda gueda fijada contra el cilindro secador cuan
do el fieltro con la banda de panel es oprimido contra
la superficie envolvente del cilindro secador. La banda
de papel es secada sobre el cilindro secador en un paso
o etapa calentando hasta que se obtenga un contenido en
materia seca tal gue la banda pueda ser retirada tirando
libremente o por medio de una espitula o cuchilla. Con
objeto de que el secado sea todo lo eficaz posible, es im
portante que la resistencia conira la transferencia de ca
lor entre la superficie cnvolvente del cilindro secador
¥y el papel sea todo lo pequecida posible. Bsto se logra wme
diante un buen contacto entre la superficie del cilindro
¥y la banda de papel. isimismo, es ventajoso que el conte
nido de humedad de la handa de..papel sea reducido cuando
ésta es oprimida contra la sunerficie del cilindro de ma-
hera que sea moderada la cantidad dc agua gue haya de eva
porarse. in este contexto, es ventajosa una temperatura
elevada de la banda de papel debido a gue entonces serd
relativamente baja la viscosidad. Cuando hay contacto
entre la banda de papel y la superficie del cilindro de
secado pasa calor desde la superficie del cilindro al pa
pel, por lo que ¢l azua de la banda de papel que se en~-
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cuentra wldls cerca de la superficie del cilindro se eva-
pora y difunde a través del papel en direccidn a su su-
perficie libre, es decir, alejéindose de la guperficic que
estd en contacto con el cilindro. Sin embargo, a tenpera
turas elevadas del cilindro de secado puede ser tan gran
de la evaporacién instanténea gue la presidn de vapor re
duce el contacte enire la superficie del cilindro y el
papel, aumentando asi la resistencia contra la transferen
cia de calor. Con objeto de impedir la fuerte evaporacidn
momentinea citada se puede enfriar la superficie del ci-
lindro arrojando por soplado sobre la superficie un medio
o agente que absorbe calor, inmediatamente delante del
punto de contacto entre la superficie del cilindro y la
banda de papel.

La finalidad de la presente invencion es eli-
minar las desventajas gue aparecen relacionadas con los
métodos anteriores para producir papel y que desde el prin
cipio se refieren a las dificultades encontradas al trans
ferir una banda de papel entre las unidades de la magqui-
na para formar, prensar y secar la banda, asi como al es
tablecer un buen contacto entre la banda de papel y una
superficie de secado.

La invencidn se refiere escencialmente a un
método de producir y secar una banda continua de fibra,
con ayuda del cual ticne lugar la formacidn en una zona
formadora de nhoja o banda confinada por la superficie de
una banda en movimiento de un material permeable regnec-—
to al ague y una superficie cerrada en moviwiento, y con
ayuda del cual la banda de fibra formada sale de la zona

de formacibn de hoja adherida a la superficie cerrada en
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movimiento. La invencidn se caracteriia esé;cialmente
por el hecho de que la banda de fibraes secada por me-
dio de calor antes de gue sea separada de la superficie
cerrada.

Una ventaja de la presente invencidn es que
hace posible la fabricacidn de una miquina papelera com-
pacta de sencilla construccidn consistente en una sola
unidad de maquina, en la que se forma, prensa y seca la
banda de papel mieniras estd en contacto con la misma su
perficie cerrada continua todo el tiempo. 11 ticmpo de
funcionamiento cfectivo de tal miquina no viene reducido
por paradas para cambiar los fieltros de transferencia,
paradas que de otra mapera son necesarias.

Debido a ¢ue la banda de papel se forma entre
un tamiz y una parte de la misma superficie continua lisa
que se calienta para fines de secado, se obtiene ademis
un cierto calentamiento de la pasta durante la formacidn.
El agua que hay en la pasta muy proxima a la superficie
caliente expulsa el agua que esth situada wbs lejos a
través del tamiz, obteniéndose asi un aumento de tempera-
tura por toda lLa banda de papel formada. Bste calentamien
to previo homogéneo de la banda de papel Liace que dismi-
nuya la temperatura de la superficie lisa conduciendo a
una formacidn de vapor mis wmoderada durante el paso de
secado preliminar, lo cual da por resultado otra vez con-
servar un buen contacto entre la banda de papel y la su-
perficie lisa duraonte el proceso de secado. Bl calenta-
miento previo howogéneo de la banda de papel formada de-
bido a su efecto de reducir la viscosidad yprovoca asinis

mo una deshidratacion mejorada en la operacidn de prensa
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do antes del secado final. ¢
¥n lo que sigue se dard una descripcidn mas

detallada de la invencidén con referencia a los dibujos

que se acompaiian, en los gue:

La figura 1 muestra esquewdticamente una wi-
quina papelera de acuerdo con la invencidn, en la que la
superficie comiin para la formacidn, prensado y secado de
la hoja estd constituida por la superficie envolvente de
un cilindro de secado.

La figura 2 muestra esquemiticamente una miqui
na papeiera de acuerdo con la invencidn, en la que la su-
perficie comiin para formar, prensar y secar la hoja esté
constituida por la superficie de una banda o cinta de
acero.

La figura 3 muestra esquemfticamente una wmi-
quina papelera de acuerdo con la invencidn, que es simi-
lar a la representada en la figura L, pero estd hecha pa
ra formar una hoja en mlltiples etapas o pasos,

La figura 4 muestra esgquemfiticamente una mé-—
quina papelera similar a la representada en la figura 2,
pero hecha para formar una hoja en miiltiples pasos.

La figura 1 muestra una mwlquina papelera de
acucrdo con la iwnvencibn, en la gue un cajoén de alimenta
cidén 1 estd dispuesto para inyectar una suspensidn de £i
bra 5, yue estl destinada a producir una banda de papel
3, en una zona 7 formadora de hoja confinada por la par-
te B de un tamiz Y y una parte 10 de la superficie envol
vente lisa 13 de un cilindro de secado giratorio 1l equi
pado con disposiciones de caldeo. &l tamiz 9 ticne forma

de bucle continuo y estd dispuesio para correr sobre unos
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rodillos de guia 15 y un rodillo tensor 17. La distancia
entre la parte 8 del tawiz 9 y la parte 10 de la super-
ficie envolvente 15 viene determinada por la tensidn del
taniz @ y la contrapresidén desde la suspensidn de fibra
intersedia, mas o menos deshidratada, 5 o desde la banda
de papel formada 3. Dentro del bucle del tamiz 9 y por de
bajo de la zona 7 formadora de la hoja estd dispuesta una
caja 19 de agua, en la gue puede recogerse el agua expul-
sada de la zona formadora Je la hoja. Contra la superficie
envolvente 13 del cilindro de secado 11 y en la direccidn
de rotacidn después de la zona 7.de formacidén de la hoja,
un rodillo de presibén 21 estd situado dentro de un bucle
de fieltro 23. ul cilindro de secado 1l estd equipado ade
mds con una campana de secado 25 que confina una zona de
secado 26 a lo laryo de una parte 24 de su superficie 13.
Una cuchilla 27 estéd situada contra la superficie envol-
vente 13 en el sentido de rotacidn después de la zona de
secado 26,

La mhquina papelera de acuerdo con la figura
1L funciona de la siguiente manera: Por medio del cajoén
de alimentacidon 1 es inyectada una suspensidn de fibra 5
en una zona 7 formadora de hoja entre el tamiz en movie-

miento 9 y la superficie envolvente 13 del cilindro de

secado 1l que se mueve en el mismo sentido que el tamiz
9. Debido a la presidn entre el tamiz 9 y la superficie
envolvente 13, la suspensidn de fibra 5 es deshidratada
a través del tamiz 9 y el agua expulsada es recogida en

la caja 19. La suspensién de fibra 5 forma de este modo

una banda de papel 3, que cuando el tamiz 9 es conducido

en el sentido de alejamiento del cilindro de secado 11,
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se adhiere a la superficie envolvente 13 del cilindro de

secado 11, La banda de papel 3 es deshidratada adicional

mente al ser oprimida contra la superficie envolvente 13

del cilindro de secado 11 por medio del rodillo de pre~
sibén 21 que se mueve dentro del bucle de fieltro 23. Por
medio de esta presidn, se mejora el contacio entre la ban
da de papel 3 y la superficie envolvente 18. La banda de
papel 3 acompafia a la superficie envolvente 13 del cilin-
dro de segado ll, a la que se suministra calor, y se seca
sobre la misma en la zona de secado 26 por evaporacidn,
después de lo cual es retirada de la superficie envolven
te 13 por medio de la espdtula 27 en un estado secado aca
hado.

Es caracteristico de la invencidn el que la
banda de papel 3 entra en contacto con la superficie en-—
volvente caliente 13 del cilindro de secado 11 cuando se
forma en la zona de formacidén de la hoja y el que este
contacto directo se mantiene sin interrupcidn durante el
prensado y el secado.

La figura 2 muestra una mfquina papelera de
acuerdo con la invencidn, que difiere algo en su diseiio
de la mostrada en la figura 1, Las funciones relacionadas
con la formacibn, prensado y secado de la hoja, que eran
llevadas a cabo por la superficie envolvente 13 del cilin
dro de secade 1l en una méguina de acuerde con la figura
1, son efectuadas en una m&quina de acuerdo con la figura
2 por medio de la superficie 33 de una banda o cinta de
acero 31,

La banda de acero 31 estd dispuesta en torno

.

de dos cilindros giratorios 35 y 37 formando un bucle con

. -
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tinuo, gue tiene una parie 38 situada al lado de una
disposicidn de caldeo 39 que forma una zona de secado 42
en unidn de una campana de secado 4l. Las disposiciones
para formar y prensar la hoja similares a las descritas
en la figura 1 estén situadas a lo largo de la parte de
la banda de acero 31 que rodea parte de la periferia del
cilindro 35, confinando asi una parte 43 de la superficie
33 de la banda de acero 31 la zona 7 de formacidn de la
hojé. Una espatula 45 estd puesta contra la superficie 33
después de la zona de secado 42.

La miguina papelera de acuerdo con la figura
2 funciona de la manera siguiente: Por medio del cajbén de
alimentacidén 1 es inyectada una suspensién de fibra 5 en
la zona 7 formadora de la hoja, la cual estd confinada
por las superficies & y 43, donde dicha suspensién es des
hidratada y forma una handa de papel 3. La banda de acero
31 y el tamiz Y se mueven agui con la misma velocidad y
en el mismo sentido. La banda de papel 3 acompaiia a la
banda de acero 31 y es ovprimida contra ésta en la disposi
cién de prensa 21, 51, después de lo cual la banda de ace
ro y la banda de panel pasan al interior de la zona de
secado 42, donde se¢ calientan El pasar por la disposicibn
de caldeo 39, con lo que la humedad de la banda de papel
se evapora y es evacuada por la campana de secado 4L. Des-
pués del secado, la banda de papei 3 es retirada de la ban
da de acero 31 por medio de la espatula 45,

La figura 3 muestra una mlquina papelera de
acuerdo con la invencidn hecha para formar una hoja en
miltiples pasos o etapas. sdemls de los detalles 1-27 des

critos con relacidén a la fizura 1, bay una scgunda caja
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de carga 31 dispuesta para inyeciar una suspensidn de
fibra 55 en una sesunda zona 57 de formacidn de la hoja
coniinada por un tamiz 59 y la banda de papel 3 adherida

a la superficie envolvente 15 del cilindro de secado 1ll.

El tamiz 3% tiene forma de bucle continuo y estd dispueg

to para woverse sobre unos rodilios de guia 6L y un rodi
1lo tensor ¢3. La distancia entre el tamiz 5% y la banda
de pagel 3 viene uweterminada por la tensgidn del tamiz 59
Yy la contfapresién procedente de la suspensidn de fibra
intermedia 33, Jentro del bucle del tamiz 5¢ y por deba~
jo de la zona 57 de formacidn de la hoja estid dispuesta
unag caja 635 para agua, en la gue puede recogerse el azua
expulsada de la zona 57 de formacidn de la hoja. La ban-
da de papel, gue ha sido formada y crecida por adicidn
en las zonas 7 y 57 de formacidn de hojas, se adhiere a
la superficie envolvente 13 del cilindro de secado 1l ¥
es deshidratada al ser oprimida entre el rodillo de wre-
sidn 21, que se mueve dentro del bucle de fieltro 23, y
la superficie eonvolvente 13. Después del prensado, la
banda de papel sigue la superficie envolvente 13 del ci-
lindro de secado 11, gue recibe calor, evapor&éndose asi
el agua que gueda en la banda de papel y que es evacuada
por la campana de secado 25, después de lo cual la bauda
de papel seca es separada de la superflicie envolvente 13
por medio de la esphtula 27.

La figura 4 wuestra una mAguina papelera de
acuerdo con la invencidn, que en prineipio os similar a
la representada en la figura 2, pero estd hecha para for
mar una hoja en mhltiples pasos. Ademds de los detalles

1-9, 15-23, 31-45 descritos con relacibn a las figuras

ey ey,
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1 y 2, hay una segunda caja de carga 71 dispuesta para
inyectar una suspensidn de fibra 75 en una segunda zona
77 formadora de hoja, confinada por un tamiz 79 y la ban
da de papel 3 adherida a la superficie 33 de la banda de
acero 3l. i1 tawiz tiene forma de bucle continuo y esté
dispuesto para moverse sobre unos rodillos de guia 81 y
un rodillo tensor 83. La distancia entre el tamiz 79 y

la banda de papel 3 viene determinada por la tensidn del
tamiz 79 y la contrapresidn procedente de la suspensidn
de fibra intermedia 75. Dentro del bucle del tamiz 79 y
por debajo de la zona 77 de forwacidén de hoja, esta dis—
puesta una caja 835 para agua, en la que puede recogerse
el agua expulsada de la zona 77 de formacién de hoja. La
banda de acero 31l estd dispuesta para moverse en forma de
un bucle continuo, cuya forma viene determinada por los
cilindros 35, 37 y los rodillos de guia 87. La zona 77

de formacidn de hoja esth situada a Lo largo de la parte
del bucle de la banda de acero 31 que circunda parte de
la periferia del cilindro 37, La banda de papel, que ha
sido formada y crecida por adicibn en las zonas 7 y 77

de formacidn de hojas, se adhiere a la superficie 33 de
la banda de acero 3l y es deshidratada al ser oprimida en
tre el rodillo de presidén 21, que se mueve dentro del bu-
cle de fieltro 23, y la superficie 33 de la banda de ace
ro 31, donde la @ltiwa circunda parte de la periferia del
cilindro 37. Despuds del prensado, la banda de papel si-
gue la banda de accro 31 que se calienta al pasar por la
disposicidn de caldeo 39, evaporéndose asi la humedad de
la banda de panel, que es evacuada por la campana de se-
cado 4l. Después del sccado, la banda de papel es separa

B
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da de la banda de acero 31 por medio.de la espatula 45.

Las mhquinas descritas para llevar a la pric
tica la invencidn son solamente ejemplos, siendo posi-
bles otros diseiios dentro de leos limites de las reivin-
dicaciones siguicntes; asi, las disposiciones para for-
mar, prensar y secar una hoja, gue en si son conocidas,
pueden variar considerablemente; asimismo, es evidente
gue las disposiciones para fornar una hoja en wmiltiples
pasos no ostén limitadas a dos pasos.

La presente solicitud, que corresponde a la
presentada en Suecia, el 21 de hayo de 19635, bajo el nfi-
uero 6641/65, se acoge a los beneficios del articulo 51

del vigente mstatuto sobre Propiedad Industrial.

Los puntos de invencidn propia y nueva, que
se presentan para gue sean objeto de esta solicitud de
Patente de lnvencidn en ispafia, por VEINTE afios, son los
siguientes:

l.- Una mAquina para producir y secar una
banda continua de fibras, que incluye una zouna de fornmo-
cibdn de hoja confinada por upa parte de la superficie de
un tamiz continuo de un mwaterial permeable respecto al
agua y una parte de una superficie cerrada continua, es-

tando anmbas paries citadas dispuestas convergentes entre
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si, asi como una zona de secado‘dispuesta para secar por
medio de calor confinada por una_parte de una superficie
cerrada continua y una campana de secado, caracterizada
porque las superficies cerradas son partes de la misma
superficie cerrada continua dispuesta para moverse a lo
largo de la zona de formacidn de hoja y de la zona de sg
cado, respectivamente.

2.,- La midguina de la reivindicacidn 1, carac
terizada porque la superficie cerrada continua es la su-
perficie envolvente de un cilindro de secado.

3.~ La mdquina de la reivindicacidn 1, carac
terizada porgue la superficie cerrada continua es la su-
perficie de una banda de acero continua,

4.~ La miquina de la reivindicacién 1, carac
terizada porque un rodillo de presidn encerrado en un bu~-
cle de fieltro esté4 dispuesto para oprimir la banda de fi
bras contra la superficie envolvente del cilindro de se-
cado.

.~ La mbguina de la reivindicacién 3, carac
terizada porque el rodillo de presién encerrado en un bu-
cle de fieltro est4 dispuesto para oprimir la bahda de fi
bras contra la superficie de la banda de acero.

6.~ Una mhquina para producir y secar una
banda continua de fibras.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos gue se acompaian y

para los fines gue se han especificado.
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a méquina por una sola cara.
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