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Se refiere este invenito al tratamiento de léminas

continuas de papel himedes, y més particulermente a un muevo
y perfesccionado método y eparato para secar Ié@inas continues
de papel, cuyo secado puede ir acompafiado de éﬁ estampado ©
de otro trataﬁiento relacionado con el reajuste de las fi-
bras ¥ con los productos es{ formados.

Las léminas continuas de papel himedss se secan nor
melmente utilizando medios mecénicos de presidn y colocdndo-
las luego en contacto con una superficie calentade. En una
méquina corriente de hacer papel, esta operacidn de secado e
realiza en uné secciéﬁ de secado, qué comprende uno o mas _
taﬁbores gecadores giratorios sobre los cuales es arrastra:
da la lémina continuna de papei. En muchos casos, la lamina
gale de wno de los tambores secadores giratorios con una su-
pérficie rugosa, en lugar de hacerlo con una'superfieie lisa.
A contimiacidn, se traslada la lémina continua a un tambor sg
cadoi de grandes'dimensiones, llamado secador Yanquil, situa-
do en un punto que forma una posicidén angular con el punto
en que le lamina es sometida a presién sobre el secador, do-
tdndola de una superficie fugééa por medio de un raspedor.
En algunos casos, después.de heber salido del secador Yan-
qui, la lémina continue de papel es trasladada a una seccidn
ﬁostsecadEra, que comprende una pluralidad'de ‘tambores seca=-
dores giratorios, calentados al vapor, sobre los cuales va
pasando la lémina continua de papel envolviéndose en ellos
parcialmente., Las méquinas comerciales de hacer papel uti=-
lizan normalmente uno o méé de losg gistemans de secado gnte-
riormente descritos.

| Es bien sabido que un tal aparato es extremadamen—

te complicado y costoso, exigiendo una inversidn de capital
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excepcionalmente elevada, Ademds, los gastos de entreteni-

miento de los tambores secadores del tipo Yanqui son asimis—|
mo elevadfsimos. El gasto de suministro de vapor a estos

secadores multiples para el calentamiento de los tambores es

también muy elevado, y los medios utilizados para distribuir

el vapor a cada uno de 108 tambores secadores es igualmente

1 costoso ¥y eomplicado. Ademés, el sparato citado no conser-

. va inherentemente uns uniformidad de secado en toda la su-

perficie de la mdquina, ya que os muy diffcil mentener tem-
peraturasvsuperficiales unifbrmes g todo lo largo del tam=-
bor y conservar el grado de humedad inalterable en todo el
aparato,

Se han investigado otros sistemas para el secado
de las léminas continmuas de papel himedo gue fueran mds efi-
caces y menos costosos, pero hasta el presente unos y otros
hen demostrado ser inaceptables y antiecondmicos. Durante
mucho tiempo se ha reconocido que.ser{a deseable disponer de
un sistema.de secado de las léminas continuas de papel hime—

do que secase éstas uniformemente y con gran rapidez, de ma-

L3 .
' nera.que la referida accidn de secado pudlese ser realizade

con un equipo relativemente poco cost&so gue . ocupase un es-—
pacio relativémente.pequeﬁo. - |

Es bien sabido que la rapidez de secado de una 18-
mina contima fibrosa himeda es parcialmente funcidn de la
cantidad de hpmedad;ye contiene dicha lamina, expresada nor-
malmente en %érminos del porcentaje en peéo de la misma, yde
la cantidad de calor transférida é la humedad en un tiempo
dado para hacer que se evapore, ' Un principio bien conoci-
do en térmodinémica dice que el calor transferido desde un

fluido mévil, que puede ser un gas, & una superficie, aumen—
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ta con la velocidad del fldido sobre la superficie. Se ha
concebido un equipo secador corriente con la intencidn de
aplicarle ventajosamente los citados principios, pero se ha
comprobado que los nuevos métodos descritos en el invento,
para secar léminas continuas de papel himedas, obtienen mds
ventaja de la aplicacidn-de dichos principios. .

Por ejemplo, en conexidn con los secadores Yanquis

dos’anteriormente, se emplean hoy dia cominmente caperuzas
secadoras; las cuales estan ?rovistas de los medios necesa-—
rios para introducir aire seco a presidn y a una cierta ve-
locidad,-ési como de los medios mnecesarios para extraer el
alre en diversos puntos alrededor de J1ga baperuza. Se hace
que el aire barre una superficie expuesta de la lamina contis
nua himeda s medida que éste va aﬁanzaﬁdo alrededor del se—~
cador. Los vapores que contienen un glto grado de humedad
se exhaustan de la caperuza, mientras que se introduce en la
misma un aire secador con wa proporcién de humedad muy baja,
dirigiéndolo hacia dicha superficie. ZEn otros>c§sos, se ha
intentado'htilizar nétodos para secar 1éﬁinas continvas de
papel por medio de masas fluidizadas, ﬁero estos métodos han
resultado.;nconvenientes.

En cada uno de los ejemplos anteriores, el contac-
to entre el aire secador y la limina continua se produce solo
en la superficie, existiendo muy poco movimiento o contacto
Qntre el gas secador y la humedad, Ademas, la transferen—
cia de calor depende de la éqnductividad $érmica de la hume-
dad, de las fibras de la lémina, y, en el caso de un secador
Yanqui, de la conductividad térmica de la caperuza secadora.

Es un objetivo principal del presente invento pro-
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porcionar un nuevo y perfeccionado método y aparato para se-
car léminas continuas de papel himedas.

Es un objetivo ndicional del invento proporcionar
un nuevo método y aparato para'secar laminas continuas de
papel himedas por transpiracion de fliidos gaseosos a tra-—
vés de las mismas.

De acuerdo con el preseﬁte invernto, se provee un
método para secar una léming de fibras de papel sustancial-.
meﬁte continua que sale a gran velocidad de una maquina de
hacer papel, incluyendo las operaciones de someter a pre=
gidén la lémina continua en contacto con una supefficie fora-
mihosa, de hacer avanzar dicha lamina para introducirla en
una zona de secado mientras estd apoyada en dicha superfi-
cie foraminosa, de poner en contacto.la guperficie de dicha
14mina soportade mis alejada de Gicha superficie foraminosa
con mn fliido gaseoso sometido a una presién,superiorla la
atmosférica, de crear una calda de presién y un chorro de
£1dido. gaseoso a través de dicha ldmina desde la superficie
nas alejada de dicha superficie foraminosa haste la super{i-
éie, y de hacer avanzar dicha 1émina para extraerla de di-
cha zona dersecado separéndola de dipha superficie foramino-
s,

El método descrito en el invento implica el uso
de un fltido gaseoso mévil, generslmente aire, a una eleva—
da temperatura, gue pasa transversalmente a través de la la-
mina, directamente en contacto, inicialmente, con la hume—
ded contenida en los intersticios y en los poros de la lé~
mina, y en contacto, al final, con todas las fibras, sustan-
cialmente, de la lémina, Con d invento, €l movimiento del

fldido gaseoso se efectia principalmente a través de la lé-
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secado hasta éhora anpleados, el método descrito en el in-

el método y aparato descritos en el invento. ILa ldmina se

| te, constituida por cinco secadores calentados al vapor, en
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mina; desde una superficie hasta la otra, produciéndose asi

el contacto entre el flﬁido gaseoso movil y todas las fi-
bras, sustancialmente, que formen la ldmina. Se ha obser—
vedo que el proceso anteriormente descrito para secar las
léminas por transpiracidn de un fléido gaseoso a través de
las mismas, da lugar a una répida transferencia de calor
desde el fluido gaseoso a la humedad de la lémina, haciendo
que esta Wltime alcance répidaﬂente 1lg temperatura de évapo~
racidn, El fldido gaseoso proporciona asimismo un medio
para eliminar de la lémina 1, humedsd evaporada, llevdndola
a un punto alejadé, desde donde puéde.ser exhaustada, con-

densada para una nueva utilizacidn, o empleada de cualquier
Como una variedad con respecto a los procesos de

vento hate posible la eliminacién de la humedad de una ldmi+
na hﬁmeda por procedimientos mecdnicos, Se comprenders
claraﬁente'que esto no podie ser realizado utilizando los
métodos de secado hasta ahora conocldos, en los que el f1did
do gaseoso no paseba a través de la lamina, Con el presen-
te invento, se pueden eliminar répidamente grandes cantida-
des de humedad de une lémina de papel himeda, hacisndo pasex
el fluldo gaseoso & través de dicha lédmina y generalmente en-
tre sus fibras y alrededor de les mismas.

El siguieﬁte ejemplo ilustra claremente la acele-

racién de la operacidén de secado que se consigue utilizando
traslada a continuacidn a una seccidn de postsecado corrien-

la cual se seca la lémina de papel rugosa himeds, con un pe-t.
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80 espec{fico de 6 kg por ceda 270 m? y un contenido de
ague del 35% en peso, moviéndose la lémina a razén de 610
metros por minuto.  Ia léminarse seca hasta que contenga
un 5% de agua en peso. En este caso, el secado se'produce
sobre una longitud de la lémina en movimiento de unos 18
metros. En cualquier momento dado, hay 14,5metros de lé~-
mina en contacto real con la superficie de los recipientes
secadores, mientras que otros 3,5 metros se encuentran en-—
tre dichos recipientes.secadores,

El asparato cepaz de realizar el método descrito
en,ei invento, en el que se crea una caida de presidn de
254 mm de agua & través de la limina, mientras el aire, calen+
tado a una temperatura de 31500 ge introduce en una super-
ficie de la 14mina, efectia el secado de dicha lamina a lea
nisma velocidad indicada anterlormente y en una longitud de
la misma de unos 3,5 m. Si se emplea una caida de presion
de 762 mn de agua a través de la ldmina, con aire a la bem-
peratura de 315°C, se pubde consegulr el mismo grado de se-
cado en una longitud de ldmina de unos 2,2 m.

Se ha observado que‘el rendimiento general del

proceso que acabamos de describir depende en parte de la ver

locidad del fldido gaseoso a través de la lamina, En el

caso de que se trate de 14minas de papel himedas que acaban
de ser formadas recientemente, no se han establecido sus%a&-
cislmente firmes lazos de conexidén entre las fibras, Por

cdnsiguiente, estas velocidades de transpiracién y las co-
rrespondientes cafdas de presidn a. través de la lémina, de-
ben ser culdadosamente controladas para evitar ia rotura de

la lémina que seria indeseable.

Para establecer la posibilided de realizar el pro-
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ceso que acabamos de describir, debe utilizarse un nueve y

perfeccionado aparato para la menipulacion y el secado de
la lemina que jermita que si ésta ha sido formada reciente-
mente, sea capaz de resistir las cafdas de presidn implica=- |
das en el método, y que haga posible el secado de las 1émi-
nag de papel por transpiracién de uh fliido gaseoso a tra-
vés de las mismas. EL aparato descrito en el invento com-
prende; como unidad secadora para una mdquing de hacer papel,
una superficie foraminosa mévil sinfin sobre la cusl se de-
posita la lémina continua de papel que fa a ser secads en
egtrecha relacidn con ella. Se disponen luego, cerca por
1o menos de una porcidén de la superficie foraminosa que es—
4 en contacto con la ldmina de papel, medios que permiten
cubrir dicha porcién,.adaptédos sustancialmente para ence-
rrerla, Asimismo, se proveen medios de suministro para
la introduccidn del fliido gaseoso a presidn en la caperuze
que constituye los medlos para cubrir la porcidn de superfi-
cie foraminosa, asi como medios que permiten hacer el vacio
cerca de esta (ltima en la porcidn opuesta a la que estéd en-
oer;ada'dﬁntro de la caperuza: Estos medios que permiten
hacer el vacio estén adaptados para arrastrar el fliido ga-
seoso'a.través de ls lémina,mientras ésta esté.en contacto
con la superficie foraminosa y soportada por ella, con ob-
Jeto de efectuar el secedo de la lémina. .

Se ha observado que es posible utilizar fldido ga-
86080 & una elevada temperatura sin que afecte perjudicial-
mente a la lémina continua d e pafel, pars hacerlo pasar a
través de ésta antes de que pase & través de la superficile
foraminosa en contacto con dicha lémina., Por ejeﬁplo, pue=

de utilizarse aire calentado hasta 815°C para secar laminas
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de papel himedas sin destruir sus pfopiedades fisicas,

Para todos aquéllos que estén familiarizados con
los equipos corrieptes ds secado de las ldminas y con las
técnicas empleadas en la fabricacion de pepel, los siguienr
tes ejemplos comparativos les indicardn mds claramente el
congiderable avance qﬁe el presente invento ha hecho posi-
ble. Enh une disposicion tiﬁica de une méquina corriente

de hacer papel, con una hoja de papel de seda de un peso es-

pecifico aproximado de 6 kg por cada 270 m2; ge seca parcial

mente el papel en un secador Yanqui, proporciondndole al sat

lir de este \ltimo una superficie-rugosa por medio de un
raspador. El papel de seda rugoso se Introduce a continuad
cién en una seccidn de postsecedo, en cuyo punto de intro=
duccidn la lamina de papel se compone aproximadamente de un
65% de pulpa y un 35% de agua en peso. En esta seccidn de
postsecado, la ldmina es arrastrada de tal maneras que se

envuelva en parte sobre cinco o més recipientes secadores

calentados al vapor, sobre los. cuales el tipo de evapora-

agua por hora y por 0,1 m? de ‘rea circunferenciel. ILa
hoja que sale de dicha seccidn de:postsecado contiene nor-
malments un 95% de pulpa y un 5% de agua en peso. La sec—
cidn de postsecado asnteriormente descrita, incluyendo los
recipientes secadores, comprende normelmente 7,6 metros o
nds de la longitud total de la miquina de hacer papel.
Ademds, la inversidn de capital necesaris para la instala- '
cidn y entretenimiento de un equipo de postsecado semejante

}

al descrito es considerabls,

La misma ldmina de papel puede ser extralda de un|

gsecador Yanqul y secada en un sencillo secador por transpi- |’

L)
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racidn, semejente 8l que se describe en el invento, y de

ecuerdo con el método expuesto en el mismo, hasta que con-
tenga un 95% de pulpe y un 5% de agua en peso. En una si-
tuacion normél,'el gecador por traﬁspiracién necesario para
llevar a cabo esta tarea cuesta sustancialmente menos que
el équipo de postsecado descrito gnteriormente y ocupa so-
lamente unos 2,4 metros de la longitud total de la maquina
de hacer papel. Es posible obtener fndices de secado o de
eliminacidén de agua de hasta 27 kg de agua por hora y ﬁof
0,1 m? de Area circunferencisl, segin jg naturaleza de la
1émina qué va a ser secada y ds los pardmetros del proceso
de secado,

. " Como se verd claraments por la lectura de la si-
guiente descripecién, el aparato secador por ‘transpiracidn
que se describe en el presente invento puede ser empleado
en otras posiciones en una maquina de hacer papel y para
tratar una léamina continua que posea cafacteristicas de hu-
mectacion completamente diferenteés, A Otra ventaja muy im-
portante de1~procqso de secado por‘transpiraciéni y del apa-
rato de este tipo descrito en‘el.invento, es la eliminacidn
de los compliéados procedimientos y aparatos anteriormente
empleados para asegurar que, después de la operacién finel,
la ldmina seca posea un nivel de humedad homogéneo. Este
nivel de humedad homogéneo era diffcil de cogseguir con los
recipientes secadores calentados al vapof ¥ con los secado=-
res Yanquis utilizados hasta shora.
| Otro descubrimieﬁto hecho con respecto al método
aparato anterliormente descritos, de acuerdo con el invento,
es que por medio de un engofrado o de otro tratamiento simi-

lar de la textura del papel antes de proceder a su secado,
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se forma un nuevo y perfeccionado producto de lémina de pa=-

pel que tiene'propiedades que le distinguen de otras lémi-
nas as{ formadas o tratadas por los nétodos habituales.
Resulta, pues, sorprendente el hecho de descubrir que las
presiones diferenciales creadas en el secado por transpira-
cidn, cuando se utilizen el aparato'y el procéso de secado
de este tipo, pueden emplearse ventajosamente en combinacidy
y cooperacién con ciertas modificaciénes o provislones in-
troducidas en el aparato soporie de la lémina para gometer
le hoja de papel recientemente formada a un proceso de engo-
frado o a un tratemiento similar de la fextura de dicha ho-
ja. Asimismo, eS'posible_hﬂzoduoirr ligeras adiclones 07
modificaciones en el aparato que hacen posible la realiza-
cidn de este nuevo proceso y la formacidn de estos nuevos
productos. Estas modificaciones implican la necesidad de
disponer de medios para aplicar una presidn a las porciones
de la ;émina himeda con objeto de conseguir. que las fibras
de la misma adopten las posiciones relativas deseadas.

La forma mds ventajosa de aparato para_conseguir
que las fibras adopten las p&%iciones relativas deseadas
en la ldmina cuando se procede al engofradé o a otro trata-~
miento similar de la textura del papel, incluye los medlos
necesarios para crear una presién diferencial mds elevada
a través de la ldémine himeda llevada sobre la superficie
foraminosa inicialmente antes de proceder el movimiento de
la misma hacia la zona de secado final. En una realiza-
cidn especifica, el aparato incluye los medios necesarios
para dirigir un chorro gaseoso, que puede ser de aire o de
vapor, a alta velocidad, hacia la lémina de papel humeda

mientras ésta es soportada sobre una superficie foraminose,
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respaldada por una caja de alto vacio, adaptada pasra reci-

bir el fliido gaseoso que pasa & través de la ldmina y des-
tinada a mejorar dicho paso. '

Por razones que se expondran mis adelante, se ha
descubierto que engofrando o sometiendo la textura de la
lémina a un tratamiento similar que altere la posicidn re-
lativa de las fibras que fofman la hoja, mientras la lémi-
na estd himeda, y haciendo que dichas fibras conserven sus

nuevas posicliones hasta que se produzca el secado de la misq

ma, se forman nuevos productos que tienen propiedades sus—
tancialmente & las atribuidas a ellos por.este tretamiento
particular de engofrado o similaf. Eg decir, que estas '
léminas tienen propiedades diferentes, en muchos aspectos,
& lag propiedades que suelen hallarse en una hoja o lamina
de papel.que ha sido secada utilizando las técnicas norma—
les y siéndo subsiguientemente engofrada o sometida a un
tratemiento similgr,

Se ha observado asimismo qué pueden utilizarse

tipos muy diferentes de engofrado o de tratamientos simila-

pice en la que se forma una pluraslidad de proyecciones en
la hoja por presidn en el lado opuesto de la misma, las
proyecciones formadas en la hoja del presente invento de-

nmuestren una rigidez comsiderablemente rumentada Yy una per-

de los engofrados mecanicos normsles, Estas propiedades
son desealbles en cieftos‘tipos de productos de papel, como
en los limpiadores, en los cuales el‘papel puede ser convers
tido ventajosameénte después de le formacidn. Ademds, es

posible, por medib del invento, formar una hoja foraminosa
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en la cual los orificilos estén presentes en posiciones con-

venientes predeterminadas. Evidentemente, existen muchas
aplicaciones para un producto de esta configuracion y con eg
tas propiedades.

Por consiguiente, es otro objetivo y otra ventaja
del presente invento proporcilonar un nuevo ¥ perfeccionado
método y aparato para engofrar une lémina de papel.

0%ro objetivo mds y otra ventaja del presente in-

vento es proporcionar un método y aparato para formar un

gue por sus nuevas propiedades fisicas, que se consiguen pox
ei engofrado o un tratamiento similer de su textura reali-
zados inpediatamente después de la formecidn de la hoja e
inmedintamente antes del secadorde la misma o durante €l.

Vemos ahora a describir el presente invento con
todo detalle con referencia a los dibujos adjuntos, en los
cuales: '

La figura 1 es una vista en alzado esquemdtice de

piracidn de acuerdo con el inyento y capaz de llevar a cabo
el método descrito en el mismo; )
la figura 2 es una vista en alzado de una realiza—
cidn preferente de un secador por trangpiracion del invento;
- la figura 3 es una vista en corte tomada por la
1{nea 3~3 de la figura 2;
la figurs 4 es una visia considerablemente amplia-
da de una porcidén de la figura 3;
‘la figura 5 es una vista considerablemente smplia-
da, en perspectiva, de una porcion del recipiente secador fo

raminoso y de la superficle foraminosa que estd en contacto




.
ot 4 ety drnan

10

156

20

25

30

349517

la figura 6 es una vista horizontal en corte de

con él;

otra realizacisn del invento; _

la figura 7 es una vista en alzado y en corte de
otra realizacidn del invento;

la figura 8 es unaﬂvista‘de frente, en corte, de
otra realizacidn del inventoj;

la figura 9 es una vista laberal,>y en corte, de
otra realizacidn del invento;

la figura 10 es una vista lateral, y en corte, de
otra realizacidn del inve mio;

. la figura 1l es una visté lateral, y en corte, del
apargto secador por transpiracion del invento, incluyendo
los medios necesarios para el engofrado;

la figura 12 es una vista en alzado, y en corte,
de un apdrato secador por transpiracidn del invento en la
gue se ilustran otros medios de engofrado; . |
la figura 13 es una vista en alzado, en corte par-
cial, de un aparato ge acuerdo con el invento, en la cuel s¢ -
ilustran otro método y otro aﬁarato pera el engofrado;
‘ la Tigura 14 es una vista en perspectiva de un
producto tipico formado de acuerdo con el invento;
| | la figura 15 es una vista en perspectiva de otra
realiéacién de un producto formado de acuerdo con el inven=—
o5 ¥
la figura 16 es una vista en ajzado, y en corte,
dél aparato secador por trénspiracién del invento en la que
se llustran ofros medios para el engofradd.
" En el método del invento, se lleva una lémina con-

tinua de papel himeda a que haga contacto con una superficie
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soporte foraminosa, haciéndosele luego avanzar en esaocondi-

cidn soportade sobre la superficie formminosa hasta pene-
trar en la zona de secado. La caracteristica de soportar
la ldmina durante el secado es extremadamente impoftante,
puesto que una lémina de papel himeda, al revés de lo que
ocurre conotras léminas'cont;nuas,'tiene muy poca cohesidn
entre las fibras que la constituyen, estando formada gene-
ralmente por escasas fibras de papel raramente entretejidas,
mantenidas en contacto entre si sdlo por la interconexidn
mecdnica. Todos los expertos en la materia saben perfecta-
mente que la cohesidn entre las fibres se crea primeramente
en el papel al someterlo a la operacidn de secaao, aunqué
no se comprende claramente el me canismo exacto fisico y qui+
mico que favorece dicha cohesidn. JEn efecto, una de las
razones por la que no han sido empleados en el pasado los
métodos de secado por transpiracidn para las 1dminas de pa~
pel es, segun se cree, el hecho de que no se consideraba po-
sible soportar adecuadamente la lémina de papel himeda mien-
tras ésta soportaba el paso a su través de las necesarias
cantidades de fluidos gaseoso; para eliminar la humedad en
ella contenida en la operacion de secado.

Dentro de la zona de secado, la lamina soportada
se contrae en su superficle expuesta al fliido gaseoso, que
puede'ser aire a presidn, de tal manera que se crea una caid
da de presién a través de dicha lémina. De esta manera,
se efectlia el paso del chorro de aire a través de la lémina
vy entre las fibras que la constituyen. Es preferible que
este chorro de aire tenga una velocidad sufiente para ba—
rrer la humedad extraidé de la lémina y a través de la su-

perficie de soporte foraminosa mientras sirve también para
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- evapordndola. 4 las fibras propiamente dichas se les treng
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evaporar la humedad sobre y entre las fibras. Una vez que

ha sido eliminada la deseada cantidad de humedad de la 1lé-
mine, se hace avanzar a ésta para que salga de la zona de
sécadb vy de su apoyo en la superficie de soporte foraminosa.
De acuerdo. con ol método del invento, se amplica wn vacio,
preferiblementes, al lado de }a superficie de soporte forami-
nosa opuesto al que estéd en contacto con la lémina pars au-
mentar la cafda de presidn y el chorro de aire a través de
1a lémina y ayudar al secado y & la eliminacién de la hume-
dad. Aéimismo, es una caracteristica preferente del méto-
do del invembo calentar iniclelmenté el f£ldido gaseoso con
objeto de syuder ol secado eveporativo y hacer que la hume-
dad contenida en la lamina alcance su temperatura de evaporg
cidne A este respecto, se ha visto que es preferible em—
plear.aire a una tempergtura de uwnos 150°C @ unos_455°0,

aunque es posible utilizar aire a una temperatura desde la

tropee o deteriore la lémine de papel.

ﬁna caracteristica del método y, por consiguiente,
del aparato del invento,consi%te en la pogibilidad de wtili-
sear aire para secer a una temperatura mis elevada que la
normel, siempre que sea ftolerable para no deteriorar 0 per-—
judicar las propiedades fisicas de la lémina de papel resul-
tente. Se cree que esto es debido a la direccidn del movid
miento del fléido gaseoso a‘través de la lémina y de la su-
perficie de soporte foraminosa, Hsciendo pasar el chorro

de sire calentado a través de le lémina inicid mente, el ca-

lor es transferido a la humedad depositada sobre la ldmina

fiere muy poco calor, a- causa del corto perfodo de tiempo

e i i m e ———— ——— e s ot — e s et e e e C e = - - I
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durante el cual estdn sometidas al chorro de aire caliente.
Asimismo, el aire caliente se enfria considerablemente an-
tes de entrar en contacto con la superficie portsdora fora-
minosa y no elevaré, por consiguiente, la temperatura de la
misma mas que unos cuantos grados sobre la tenperaturé infi-

cial del chorro de fliido gaseoso o de aire calentados. .

Como la superficie portadora foreminosa estd en fntimo con-

tacto con la ldmlne, este hecho es muy importante, pues la
léming puede resultar deteriorada al ponérse'en contacto
con una superficie portadora demasiado caliente,

Otro beneficio derivado de la direccidn preferen—

te del movimiento del chorro de fliido gaseoso es que, al

pasar inicialmente a travée de la Lémina, se distribuye unis

formemente, en régimen normal, por toda ella. Si pasase
primero a través de una superficie foraminose adyacente,

el chorro de aire seria mayor al pasar por algunas zonas
egpaciadas de 1a lémina adyacentes a las zdnaa ablertas de
la superficie foraminosa que gl pasar por otras zonas de la
lémine adyacentes a las zonas cerradas de la superficie fo-
raminosa, produciendo un nivei de humedad irregulsar en la
lémina como consecuencia de los regimenss irreguleres de

gecado. Esto hace a la proporcidn de las zonas abiertas

sparato del invento de lo que lo seria normalmente..

E1l método dey presente invento es un proceso de .
gsecado que puede aplicarse a.uns lémina -continua himeda, la
cual, en algunos casos, es sometida a proceso en un secador
Yanqui o en otro aparato semejante para dotarla de una su-
perficie rugosa, mientras en oiros casos es dotada de una

superficie lisa y secada por ol método del invento, mien-
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tras es soportada por 1lsa lémina portadora utilizada duran-

te le formacidn. En otros casos tembién se forma la 14—
nina sobre un primer miembro portador, trasladéndola luego
a un segundo miembro portador foraminoso, sobre el cual es
soportada y secada de acuerdo con el invenbo. E1l método
del invento es también'signi?icatifamente diferente de los
métodos y procesos descritos enteriormente en que en él se
produce el paso de un f1Uido geseoso sometido a presidn &
través de la ldmina soportada. Este hecho hace que pasenr
grandes cantidades de fliido gaseoso entre las fibras que

forman la lémina eliminando as{ fisicemente la humeded

|. arrastrada y favoreciendo la accién evaporativa,

_ Se ha observado que los parémetros fisicos del
método del invento pueden variar smpliamente para obbener
buenos resultados en una amplia variedad de ldminas de pa-
pel. Lds regimenes més répidos de secado utilizados con
el método descrito en el invento lo han sido con tejidos

esponjosos con un peso especifico de unos 2,7 kg por 88 n

-a 1445 kg por 88 m y aun més elevados. Estos %ipos de te—

jidos son mds porosos ¥ permi%en.el libre paso del aire ca=
liente a su través,

Les presiones y los regimenes- de ‘aire que deben
ser empleados péra conseguir Jos resultados deseados depen-
den en gfan egcale de la naturaleza de.la superficie sopor-
tadora y del tipo ¥ condicidn de laé fibras empleadas en la

lémina. Pueden secarse muy ventajosamente siguiendo este

- método papeles formados por lergas fibras, por fibras cor-

tas o0 por una mezcla de embas. Los parsmetros pueden va-
riar ligeremente de un tipo a otro, sin embargo, Otros

factores que afectan a estos parémetros son el grado de
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prodigalided . de 1la pulpe, determinado por la operacidn de

3’ )
g‘@i;’i%i
! 41 juiibs 3‘

i

bataneado o de desfibracidn, asi como por la de refinado.
Ciertas léminaé himedas con un contenido de humedad de has-
ta el 90% en peso y aun mayores pueden ser sécadas con éxi-
t0 hasta eliminar sustancialmente toda la humedad de las
mismas. 3 ' '

E1l fliido gaseoso utilizado por el método puede
ser de muchos tipos diferemntes, Sin embargo, a causa de
la economia, €l aire es con mucho el fluido preferido. Es
celentado, preferiblemente, para facilitar la evaporacién
¥y pars transferir mas calor'de la evaporacidn. Las lémi-
nas de pepel himedas resistirdn sorprendentemente las altas
temperaturas sin deterioro alguno. Esto puede ser debido
al enfriamlento de las fibras por la eliminacidn del calor
de la humedad en su evaporacidn,

Se ha observado que existen las siguientes rela-

ciones entre los diversos parsmetros implicados en el méto-

do del invepto. 5 W hfgn
t =
3880 o1, - o)
en la cual:
t = tiempo de secado, expresado en segundos
I = peso del 1iquido contenido en la lémina que se va

& secar
= peso del s6lido de la lémina que se va a gecar
W = peso especifico de la lédmine que ve & ser secada,
expresado en llbras por 2.880 pies cuadrados

h = cajor de evaporacidn

A = drea de 1lg lémina que va a ser secada

= pardmetro sin dimensiones relative al rendimiento




10

15

20

25

30

" tomados durante el secado de slgunas léminas de papel con
_un peso especifico de 5,4 kg por cada 288 m?, de acuerdo o

‘o1 método del invento.
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del proceso de secado (aproximadamente = 0,45)

9 = régimen del gas de secado
CP ‘=  calor especifico del gas de secado
Ti = temperatura del gas de entrada

Ty, = temperatura de ebullicidn del liquido contenido en
la lémina .
' La expresidén anterior indica que la rapidez de ser
cado depende principalmente del régimen y de la temperatura
del fldido gaseoso. Esto puede verse también claremente

en la Tabla I siguiente, en la cuel se incluyen los datos

TABLA T
o 00 NTENIDO TIIMPO Caldae
n ~ . DE HUMEDAD SECADO presidn
, . x (Kg agua ) (seg.) a trav.
Nimero T, X o Xg papel apel
de serie (oé) (Kg/Seg.m”) , L mm g2
am.hlml- am.8ec. (g./cmZ)
1 310 - 0,40 1,33 0,03 .1,36 1;%
2 303 0,44 1,31 0,04 1,2 172
3 151 0,49 1,45 0,07 2,66 160
. : 16
4 448 1,66 1,52 0,57 0,174 482,
. 4

En las operaclones de secado anteriores, el papel
estaba soportado,~durante‘su paso por la zona de secado,
sobre una malle de fibra de‘vidrio, deriB por 18 mallas,
con un peso de 306 ¢/n®.  Sorprendentemente, en la serie

nimero 2, se consigue un régimen de evaporacién de 700 gra-
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crito anteriormente y ademds la operacién de forzar las fi-

mos de agua por metro cuadrado por hora, con una calda de
presidn de sélo 175 mm a través de la lémina, De todo es-
to se deduce que pueden conseguirse regimenes de evapora-
cidn de haste 4,2 kg de agua por metro cuadrado por hora ¥y

aun mads altos con sdlo ligeros aumentos del régimen del aire

de secado y/o de la temperatura del mismo. Se ha.determi=-|

nado que'las ventajas del invento pueden ser obtenidas y
realizedas, cuando se trate de tipos de pape; POrosos, man-—
teniendo dicho régimen dentro de unos 1{mites que creen una
cdfda de preeidén comprendida entre 125 y 750 mm de ague,
aproximadamente, y manteniendo la temperatura inicial del
alre de secado entre 15900 y 425°¢ gaproximadamente.

Otro método del invento incluye el que se ha des—

bras en porciones de la lémina himeda colocada sobre la su-
perficie foraminosa, de manera que 86 désplacen en sus posis
ciones relativas-la una con respecto a la otra. Como con-
secuencia, se fuerzan las porciones de la limina, gemeral-
mente, hacia las aberturas de la superficie foraminosa, con
lo cual, se mueven dichas yofciones, por lo menoé parcial—
mente,-fuera.del planc de la lémine y dentro del plano de
la superficie foraminosa, Un método del inve mbo incluye,
por consiguiente, una operacidn de engofrado, & la cual la
presion del f1dido empleddo para efectuar el secado por
transpiracién se emplea también para realizar un tipo de
engofrado o un tretamiento similar de la textura de 1a lé=
mine. En slgunos casos, esta qperacién se reallza antes
de la introduqcién y del apoyo de la lémina en le zona nor-
mel de secado, en cuyo caso, se aﬁlica generalmente una

presién de fluido superior a la léwmina para hacer que las
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fibras se desplacen inicialmente de su posicidn las unas
con relacidn a las otras., Asimismo, puede emplearse mo-

menténeamente un vacio mucho mds. alto para producir una

- tal deformacidn antes de proceder al secado.

El método preferido para producir la deformacidn
o el engofrado de la 1éﬁina“comprehde gimultdneaments la
direccidn de una corriente de fluido gaseoso a alta veloci-
dad contra los sucesivos segmentos transversales de la.lé-

mina al tiempo que ésta es llevada sobre la superficie por—

tadora foraminose y se le aplica un alto facio en el lado -

opuesto de la limina para recibir j eliminar sustancislmens
te todo el fluido gaseoso a gran velocidad dirigido contra
la 14mina que. pasa a su través antes de iniciarse la ope-
racidén de secado o durante ella. Preferiblemente, debe

ser apoyada la lémina en una superficie ondulada como una

. tela foraminosa tejida de alambre. Este método de engo-

frado permite darle una forma conveniente a la lémina, den-
tro de la configuracién deseada, siendo deformable sdlo
mientras estd himeda a corta disténcia del recorrido de la
misma, )

" Ia presién adicional o el sistema de vacio apli-
cados & la lémina dependen en primer lugar de la naturale-
za de la superficie soportadora, del'tamaﬁo de sus abertu-
ras y de la longitud y condicién de las fibras que constity
yen la lémina. Para una lémina constituida por fibras lan-
gas es preciso ejercer un esfuerszo mayor. Agimismo, si

la ldmina estd apoyada en una superficie provista de pegue-
fins aberturas, el esfuerzo ejercido gerad Sambidn mayor.,

Es preferible, por razones que sefinlaremos mds

adelante, que la deformacién de la ldmina ocurra y sea sug-
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tancialmente completada antes de que llegue a producirse un

gecado sustancial de la ldmina. Cuando se produce el seca-

do, se crean fuertes y firmes cohesiones entre las fibras
que constituyen'larlémina de papel, las cuales evitardn la
subsiguiente deformacidén de la misma o el movimiento de las
fibras a causa de la presién-del fiﬁido, como se indica en
el invento,

Aungue en una de las reaslizaciones del invento se
alude al uso de un flildo sometido a presidén para realizar
el engofrado, utilizando principalmente los fluidos emplea-
dos para el secado, es posible asimiémo reglizar el engofra-
do mecdnicemente para secar la ldmina introduciéndola en lag
aberturas u orificios de la superficle soportadora antes de
introducirls en la zona de secado, - En este caso, las fi-

bras de las porciones de la lmina himeda que cubren las

‘aberturas de la superficie foraminosa son forzadas a abando-

ner sus posiclones con relacidn a otras por la presidn de

un miembro eldstico que tiene una superficie de apoyo que

permite la aplicacidén de una presién gobre toda la superfi-
v .

cie-de la ldmina., Ia naturaleza de las diversas superfi-

cies y materiales dtiles para este objeto, asi como su cons+

truccidn, serd expuesta a continuacidn.

Tos métodos anteriormente descritos del invento
permiten la produccidn -de un producto de papel rugoso que
‘tiene unas caracterigticas que le distinguen de otros pro-
ductos de papel engofrados, de este mismo tipo, obtenidos
mediante la aplicacién de los procedimientos hasta shora
conocidos, Como dijimos anteriormente, sometiehdo la 14~
ming de papel a un engofrado o a un tratamiento deformante

similar, antes de proceder a su secado, no se crean sustan-

e
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cialmente cohesiones entre las fibras hasta que ha sido ob-

tenida la forme descada. Después de haber procedido al se
cado de la ldémina, ésta posee una elasticidad mucho mayor y
capacidad muy superior para retener su configuracién engo-
frada,.y lag porciones que han sido sometldas a esta opera-
cidn tienen una resistencia e la deformacidén que no presen~
taban los productos de papel engofrados después de la crea-

cidn de las cohesiones. Este aumento de la elasticided y

de la resistencis a la deformacidn compresiva es debido al

‘hecho de que todas lag cohesiones sustancialmente, formadas

entre las fibras, permanccen intactas incluso en las zonas
deformadas. Esto es diferente a lo que ocurre en el caso
de engofrado por secado mecdnico en el que'muchas de las
cohesiones formadss previemente entre las fibras se rompen
al proceder al engofrado.

. Con los procesos anteriormente descritos es posi-
bie formar nuevos productos de papel, es decir, productos
de papel.engofrado que posean porciones regularmente espa-
ciadas, extendiéndose mds. alld por lo menos de uno de los

dos planos que definen el espacio ocupado por la hoje o 14~

‘mina genéralmente plana, representando estas porciones las

porciones sobresalientes del contorno de la hoja que tienen
una rigidez y una permanencisa perfeccionadas. Auvmentando
la presién que ejerce el fliido sobﬁe la 1dmina durante el
engofrado de acuerdo con el método del invento, puede for-
marse un producto mucho mis homogéneo en el cual las por—
éiones del contorno de la hoja tienen aberturas en su ex-—

tremided mds saliente y, por consiguiente, terminan en un

_borde angular., Estas hojas estdn representadas en las fio

guras 14 y 15,
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Productos semejantes a los descritos anteriormen

te ftlenen muchas aplicaciones.,

pos de ldminas de papel pueden crearse materiales pare la

limpieza fuertemente abrasivos.

de la lémina proporcionan o ésta una mayor porosidad asi co+

mo una resistencia y un peso especifico suficientemente ele-

vados para evitar el deterioro y la desintegracién de la mis

ma, durante el uso,

pecifica del aparato puede variar de acuerdo con determing-
dos factores, las Tablas II y III presentan algunos datos

gobre diversas combinaciones de miembros portadores forami-
nosos, léminas de papel himedas y caidas de presidn que pue-

den ser empleadas al llevar a la prdetica el método del in-

Por sjemplo, con estos ti=-

Los orificios o aberturas

Aungue, como indicamos anteriormente, la forma es-

vento.
TABLA IT
NUMERO TIPO DE TEJIDO N2 DE HI- DIAM,DE N2 DE DIAM,
DE MALLA T TATERIALD 10S DE UR- T0S HI- HILOS DE IEI10S
DINMBRE POR LOS DE TRAMA FOR HITOS
CADA 25 mn URDIMERE CADA 25mm TRAMA
1 Holandés plano 600" 0,35mn 1.400 0,25mm
cruzado ;
Acero inox, |
2 Cruzado 950 0,27Tmm 21.500 0,221m
Acero inox.
3 Plano o doble 350 0, 75mm 275 0,37mm
gofrado
Dronce roslor.
& Plano o dovle 250 0,80mn 250 0,7mm
gofrado ,
Acero inox,
5 Plano o doble 150 1,6mm 150 1,6 mm|’

gofrado

Acero inox,
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TABLA ITIX
Malla utilizada Area abier- Peso esp. Cafda de Calda de
en el proceso ta malla (kg por opresién presidn
resma) minima maxims,
1 L 29,24 5,6 sin en- 245 700
_ : ’ gofrar g/n? g/m?
5,8 en- 245 " 700
géfrado &/m> g/m2
2 26,8% in -
| S8 nfgieen 10 . 190
2l 245 19%
13,6en- 350 700
gofrado s/m g/m?
3 48,5% / / / -
5,8 en- 5
_ géfrado g%mz é;gz
_ /. /
4 47% / / /
5,8 en= 35 280
. .gofrado &/n? &/n®
13,6 en~ 140 700
i gofrado Y &/m°
) 5 , 3% / / /
' 5,8 en- 35 140
- zofrado g/m? &/
' 13,6 en~ 35 700
gofrado g/m2 g/m2

I transpiracidn. Con ests idea, presentamos la siguiente

Una breve descripeidn del equipo tipicamente aso-
ciado con el secador utilizado en el método del invento fa-

cilitaréd la comprensidn de ambos, método e invento, asi como

de las caracteristiocas ¥y ventajas del aparato secador poxr

.

descripeidn con referencia a la figura 1, en cuyos dibujos
86 pregenta un tipo corriente de méquina de hacer papel Foun
drinier del tipo de doble correa, en la cual el papel 10 os:

suminisfrado por una caja de cabeza 1l de donde sale por la
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abertura 12 pasando s la superficie sustancialmenie hori-
zontal de una cinta sinfin de tels metdlice 13 a través

de la cual se extrae el agua y sobre la cual tiene lugar ls
formacidn de la ldmina., Ia cints sinfin 13 es arrastrada
alrededor de un cilindro anterior 14 y sobre una plurali~
dad de rodillos de mesa 15 hasta un cilindro giratorio 16,

del cual pasa alrededor de un cilindro inferior de retor-
no 17 y alrededor de otros rodillos guis 18, de donde vuel-
ve al cilindro anterior 14. Uno o mds de los cilindros y

rodillos anteriormente descritos son accionados y arrastran

2 la cinta sinfin 13 haciéndola recorrer la trayectoria de-

geada, de tal manera que la superficie superior o de arras-
tre ge mueva desde el cilindro anterior 14 hasta el cilin-
inferior de retorno 17 regresando al punto de partida por
la parte bvaja. Ademés, pueden empiearse una o0 més cajas
de vacfo, deflectores y perfiles aerodindmicos (no repre-
gentados en la figura), situados entre los rodillos de me-
ga, 15, para ayudar a la extracdién del agua de la limina
de papel durante su fofﬁaeién. _

Ta 1lémina himeda formsda sobre la superficie su-
perior de la cinta sinfin 13 es trasladada a una correa re-
cogedora 20, en Intimo contacto con le cinta sinfin 13 mer-
ced a un dispogitivo de presién, congtituido por el rodillg

21l. Dicha correa recogedora 20 se mueve en la mismg di-

reccién que la cinta sinfin 13, como se indica en la figu~ |

ra 1, y, sustancialmente, a la misma velocidad. Egta co~

Trea recogedora 20, portando la recién formade lémina de
papel, se hace avanzar hasta que pase por el estrechamien—
to de un sistema de prensa, indicado generalmente por el

nimero de referencis 22. Ia correa20 ge mueve luego al-—

U U
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. entrar en contacto con la superficie de un ¢ilindro secador

‘giratorio 31 de un secador. del tipo Yanqui corriente, Es-

_28_

rededor de un rodillo de presidn 23, gue puede ser del ti-

po de succidn, y de aqui es arrastrads alrededor de una
pluralidad de rodillos guia 24, volviendo al rodillo supe-
rior 21, Se disponen ademds un tablero de proteccidn 25
¥ unos rociadores (no representados) adyacentes a la super-
ficie dé la correa 20, enfrente del punto en que hace con-
tacto con la recién formada hoja donde se realiza la reco—
gida, Tanto el tablero de proteccién 25 como los rociado-
res limpian y acondicionan la correa preparandola para re—
cibir la ldmine himeda.

El gistema de prensa 22 se compone de un rodillo
superior de presidn 26 y un rodillo inferiof de presidn 27,
uno de los cuales es del tipo de succién. TUna correa hi~
meda 28 es arrastrada sobre una pluralided de rodillos guia
30 y sobre el rodillo inferior de presidn 27. TUno o més
de los rodillos estdn en contacto con la correa himeda 28
y con la correa recogedora 20, asegurdndose asi el movimien
40 de ambas a la velocidad mis apropiada; La humedad se
extrae de, la lémina recién formada en el estrechamiento de
la prensa 22, giendo trasladada a la correa himeds 28, de
doﬁde se extrase normalmente por medio de un rodillo exprimi;
dor 29.

Ia lémina formade y oprimide contra la correa 20,

él salir del estrechamiento de la prensa 22 es forzsdo a

%o secador del tipo Yanqui incluye una caperuza o cublerta
32 que rodea una porcidn de la superficie del cilindro 31

con la gue hace contacto la lamina,

La cubierta o caperuza 32 incluye asimismo una
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' pluralidad de toberas inyectoras de aire 33 y un medio de

i btransporfada sobre el cilindro secador 31 y ayuda a eliminar

'giraﬁoria'38 de material foraminoso, sobre cuya superficie

- 29 -
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exhaustacidn 34 para exhaustar el aire de la cdmara formada

en el interior de la caperuze 32. Este chorro de aire den~

tro de dicha cdmara cae sobre la superficie de la ldmina

la humedad de dicha ldmina y a realizar el secado. La ldmi
ne. de papel 35 que sale parel lado opuesto del eilindro seca~
dor 31 es separada de la superficle de éste por medio de un
raspedor 36, el cual realiza al migmo tiempo el raspado de
dicha 1dmina, En otras realizaciones en las que esta Glti-
ma operacién no es necésaria, 1a-1émina puederser separada
de la superficie del ¢ilindro 31 sin necesidad de utilizar
el rasgpador. 36, ' |
La ldmina 35 es llevada a continuacibn a un seca-
dor por transpiraci&n, una de cuyas realizaciones estd in-
dicada generalmente por el nimero.de referencia 3%. El se-

cador po} transpiracidén 37 incluye una envoltura cilindrica

se dispone un miembro transportador-flexible, también fora-
minoso, 40, envuelto parcialmente en dicha envolitura., El

miembro transportador 40 pasa sobre un rodillo guia 41 y al-

rededor de un rodillo de traccidn 42, de donde pasa al es- '
trechamiento entre el rodillo de presidn 43 y otro rodillo

de presidn 44. El cilindro 38 es giratorio, pudiendo ac-

cionarse por medio de un motor 45, el cual va conectado al

cilindro 38 por medio de una. cadena motriz 46, pudiendo em~-
plearse los mecanismos adecuados para la variacidén de velo=-
cidad (no representados) para controlar la del cilindro se—
cador.

Una caperuza de presidn 47 se coloca sobre la por
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‘¢ibn del cilindro 38 en contacto con la ldmina 35, Agi-

- slendo exhaustado a la caperuza 53 despuds de lo cual es

mismo, se dispone un soplador 48 para'insuflgr un £liido ga-
86080, que puede ser aire, en el calentador 50, y de aqui

a una de las dos tuberias 51 y 52, que lo lleven dentro de
la cdmara formada por la caperuza 47 en diferentes puntos,
En le parte beja del cilindro 38 hay una caperuza de exhaus-
tacién 53 pare arrastrar el aire a través de la porcién del
cilindro 38 que momentdneamente no estd cubierta por el miem
bro transportador foraminoso 40, Una tuberia 54 estd co-
nectada a un dispositivo de vacio 55, que consiste en un so-
plador o en una bomba de vacio,

Con este disposiitivo se introduce aire calentado
sometido a presién en el interior de la caperuzs 47 hacién-
dolo fluir a través de la ldmina 35 y del miembro transpor—-
tador foréminoso 40 para pasar al interior del cilindro forg-

minoso 38, saliendo luego por el fondo de este cilindro y

arrastrado a la tuberia 54. Ia humedad contenida en la 1d+ .
mina 35 es eliminada por medio de una combinacidn de la fuer
ze. fisica con la accidn de la evaporacidn. Ia ldmine 35 sd
gepara del miembro 40, en el lado opuesto del cilindro 31,

por medio del rodillo extractor 56, siendo luego introduci-
da-entre dos rodillos calandradores 57 y 58, de la manera

bien conocida por los expertos en la materia, A continua-~
cidn, se lleva la lémina sébre un tambor de carretel 60, en-

volviéndola luego en un cilindro matriz 61.

En este punto, debe entenderse claramente que la
figura 1 trata solamente de ilustrar merémente uns realiza-
cidn del sparato en la cual se emplea un secador por trang-

piracidn del invento como elemento del migmo. Eg eviden~

T e g e kit o ime ce e e o i Arma + e am o e areanan s e mn o e oL P [
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ra que puede moverse dentro y fuera de la caperuzs 47, y,

 detallada, del secador por transpiracidn 37 representado en

‘1a figurs 1 ilustrando mds claramente la construccidn del

-31-
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te que puede emplearse un secador por transpiracidén con un

tipo diferente de mdquina de hacer papel o con una combina-

cidn de diferentes plezas de equipo o de diferentes disposi~ .
tivos en una mdquins de hacer papel. - Por e jemplo, en algu-
nos casos, podria ser deseable secar una ldmina de papel que
no ha sido engofrada, en cuyo caso el secador por transpi-
racidn 37 recibiria una hoja procedente del rodillo de pre-
sidn 23, el cual podrfa ser sustituido por el rodillo de
pregidn 44 representado en la figura 1, Evidentemente, en
este éaso, peria necesario introducir diversas modificacio-
nes en el digefio y en los pardmetros opérativos,del secador
por transpiracién 37 para que éste pudiese trabajar con una
1ldmina contenienao mayor cantidad de humedad para producir
una ldmina sin engofrar pero gseca, la cual puede entonces
ger calandrada y enrollada de la manera indicada., En otras
realizaciones, el aparato de la figura 1 podria inciuir,,aQQ
mds de los elementos indicados o como sustitutos de ellos,
wns o mds secciones secadoras o postsecadoras que podrian
trabajar en cooperacidn con el secador por transpiracidn 37
o como adicidn e &1,

Lo figura 2 es,una vista en alzado y en corte, méa

mismo. El aparato de la figura 2 incluye una pantalle mé-
vil que se extiende en el interior de la caperuza 47 y trans
versalmente a través del secador a lo largoe del cilindro fo-

raminoso 38, Diche pantalle 62 estd dispuesta de tal mane-

cuando se introduce, sirve para dividir el espacio cerrado

por dicha caperuza 47 en dos secciones, con objeto de permi-—
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4$ir la aplicacidn de diferentes presiones a cada una de las
secciones de la caperuzae 47 a través de las tuberias 51y

52 y digponer asi de los ajustes necesarios para el secado

-de una gran variedad de léminas. Ias tuberias 51 y 52 in-

clu&en los elementos necesarilos para el control del flujo,

o amortiguadores (no representados en la figura), que pue;
den emplearse para controlar también ls pregidn en ambas
porciones de la caperuza 47. |

| Ia figura 2 muegtra asimiemo mds claramente la na-
turaleza del miembro'%fansportador foraminoso, el cual, en
la realizacidn representada, es de teia de alambre tejida

de un tipo similar a la empleada en la construccidn de las

| cinten sinfin cominmente empleadas en la fabricacidn del pa-

pel., Generalmente, tiene, no obstante, un tejido mds poro-

" g0, habiendo muchos tipos de materiales flexibles que pue-

* den empléérse en la construccidn del miembro transportador

40 Por ejemplo, pueden empleafse clertos tejidos de fibra:

de vidrio.o de otro tipo, que presentan una gran resisten-

_cia a las altas temperaturas, una cinta sinfin de las uti-
. lizadas corrientemente en las mdquinas de hacer papel o in-

“cluso un tejido de material pléstico. En algunos casos,

. el miembro soportador poroso 40 puede construirse formada

por varias capas de miembros foraminosos provistos de dife-

rentes estructuras o de poros de diferentes tamafios.,

Cuando la mdquina estd en funcionamiento, se intry

. duce una lémina 35 en intimo contacto con la cinta sinfin

‘ 140 a través de la abertura del rodillo sbporte 43 y del

rodillo de presidn 44, permaneciendo en contacto con la su-
perficie de diche cinta sinfin 40 durante el paso de la mis+

ma alrededor de une porcidn del cilindro secador 38, A
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- pore. Cuando le ldmina tiene un elevado contenido de hume-

continuacién, se retira la ldmina 35 de la cinta sinfin 40
por medio de un rodillo de guceidn 56 enrolldndola en otro
rodillo para el subsigulente proceso o conversidn, Con el
dispositivo anteriormente descrito, durante la rotacidén del
cilindro secador 38, la cinte sinfin 40 y la lamina 35 se
mueven hacla una posicidén adyacente a la superficie del ci~-
lindro secador 38, sin que existe movimiento alguno relati-
vo entre las capas 40 y 35 y la superficie del cilindro se-
cador 38, | 7

De acuerdo con el invento, se introduce uﬁ chorro
de fldido gaseoso, que puede ser aire, en la caperuza de
presi6n 4%, en la cual se distribuye de una maners sugtan=-
cialmente uniforme, ejerciendo una presidn contra la super-|
ficle expuesta de la ldmina 35, Esta es soportada sobre
la cinta sinfin 40, la cual es soportada a su vez durante
una porcién de su recorrido sobre wna porcidn de la superfi-
cie del cilindro foraminoso 38. E1 fliido gaseoso es for-
zado a pasar a través de la ldmina 35 y entre las fibrasAde
1a'mi§ma haciendo que parte de la humedad contenida en di-

che 1dmina alcance su temperatura de evaporacién y se eva-

dad, se elimina parte de ésta, inicialménte, por medios me-

cénicos. Esg decir, el aire que se mueve a través de la ld-
mina, arrastrard el agua contenida en la misma asi como al-
rededor de sus fibras, De esta maners, la energia cinéti-
ce del aire es utilizada para eliminar la mayoria del agua
contenida alrededor de las fibras y en los poros del papel,
eliminéndose'después el resto de humedad contenido en las

fivbras por evaporacidn.

Si se. emplea un fldido -gaseoso calentado, la can-
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tidad de calor transferido y la rapidez con que se realiza
esta transferencia, del fluido gaseoso a la humedad, son ex-
tremadamente elevadag, debido a la elevada velocidad del flﬁi
do gaseoso al pasar sobre las fibras. En cualquier caso,
el répido movimiento del fldido gaseoso al pasar por la hu- |

medad contenida en la lémina 35 hace que parte de esta hume-

dad se evapore, siendo transporfada~al interior del recipien
‘te pecador 38, De este modo, el flildo gaseoso contenido

o que circula por el intérior del cilindro secador 38, tie-
ne mds cantided de humedad que el fluido gaseoso gque se in-
troduce en el interior de la caperuza de presidn 4%, debido
al hecho de que se ha eliminado cierta cantidad de humedad
de la ldmina 35.

E1l flﬁiao gaseoso es continuemente exhaustado del
interior del cilindro foramincso 38 a través de las abertiu-
rag prad%icadas en la porcidn de dicho cilindro 38 encerra-
de por la ceperuza de exhaustacién 53, Ie posicién de la
caperuza.de exhaustaoién'53 en ‘la parte inferior del cilin-
dro secador 38, asegura que toda humedad en forms de liqui-
do que pasa a trevés de la cinta sinfin 40 y a través del
cilindro 38, penetrando en su interior, se depositard en el
fo@do del mismo de donde serd eliminada.

Segin el tipo de engofrado o de tratamiento de la
textura del papel deseado, pueden designarse ciertas porcio-
nes del aparato anteriormente descrito para llevar a cabo
dicho proceso durante el secado de la lémina de papel 35,
En algunos casos, puede ser deseable engofrar meramente la
lémina de papel 35 & crear pequefias proyecciones que sobre-
salgen de su superficie., Esto se realiza de acuerdo con

el invento, empleando ung cinta ginfin de tela de alambre
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40 sobre el cilindro foraminoso 38, que estd tejida de ma-

ners que proporciona uns pluralidad de depresiones u orifi-
cios formando une impronta predeterminada, Durante la rea-
lizacién del proceso de secado, la presién del aire forzard

a la lémina de papel deformable 35 contre la superficie de |
la tela metdlica, de alambre entretejido, 40, adaptdndose a
ella y secdndose a continuacidn, con lo que adquirird la foxy
ma de aquélla. Ya se sabe que las fibras de una lémina de
papel siguen generalmente las reglas normales de la deforma-~
cién plastica cuando se humedecen gin caracterigticas espe=-
ciales. Se cree que esto es debido al hecho de que antes

de la inicial operacidén de secado, se forman relativamenfe

pocas cohesiones entre las fibras que constituyen la ldmi~
na, permitiéndols, no obstante, que.se deforme fécilmente.

Sin embargo, une vez deformads y después de haber adoptado

le forme deseads, siendo a continuacidn secada, les porcio-
nes gofradas resultentes, o los efectos que produce el tra-
tamiento particular a que ha sido_sométida su textura, ten-
derdn a adoptar una permanencia incrementads y una resisten-
cle también aumentada a volver a su "estado anterior“, BU-
periores sin'duda a lag correspondientes a un secado y un

engofradoc normales,

Se ha obgervado aéimismo"que es posible crear per-
foraciones u orificios en la ldmina duraente los procesos de
engofrado o secado, Ias variacionesrintroducidas en el
proceso que determinan si‘se producirg sblamente el gecado
0 éste y el engofrado a la vez, son, bues,rmuy nunerosas,
aunque con algunos métodos glempre serd posible aplicar las
pregiones mids apropiadas, Por ejemplo, con una cinta gin-|

fin de tela de alambre y wne ldmina himeda inicial dedas,
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con un peso bdsico determinado, controlando la calda de pre-
gidn que se produce entre la caperuza y la exhaustacidn, pue
den prodgcirse 0 evitarse las caracteristicas anteriormente
degcritas.

' Ia figura 3 ess una vista en corte tomada por la
1l{nea 3-3 de la figura 2. En ella se ilustra en mayor de~
talle'la construccién de la caperuzs 4% en las regiones ad-
yécentes a la superficie del eilindro f&raminoao 38, y, .pard

ticularmente, la manera de. efectuar el cierre entre dicho

‘¢ilindro 38 y el borde-de la caperuza 47. Es neceserio, en

efecto, un cierre ajustado para asegurar wn presidn wnifor-
me en el interior del drea encerrada por la caperuza 47 a

todo 1o .ancho del cilindro 38, Se emplean cierres simila-

res a lasentradsy a lm salidas de la caperuza 47, aunque

ligeramente modificados, para permitir que pase una léming
1ibremen$e entre ellos, El cierre no eg tan importante en
esfas Ultimas regiones, puesto que apenas si ejercen influen
cla en el nivel de la humedad contenide en le 1dmina de Pa~—
pel resultante, una vez secada. Ia figura 3 ilustre asi-
mismo sobre la memnera en que va unldo el cilindro foramino-
g0 38 a la cabeza 63 que contiene los cojinetes sobre los
cusles va montado el cilindro gecador de una manera girato-
ria, -

Una seccidn de la envoltura cilindrica secadora

38 se prolonga mds alld de las gabezas 63 en cada extremidad

| de los secadores sirviendo pare soportar la caperuza 38.

Estae es adyacente y paralela a un saliente 64 soldado al box
de mis exterior del cabezal 63. Un perno 65 pasa por el -
orificio 66 del cilindro 38 y por uh orificio del saliente

64, Bl orificlo 66 tiene un didmetro mayor que el didme-
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tro del perno 65, lo cual le permite a este Wltimo un mo~-
vimlento, asi como al cilindro 38, en una direccidn para-
lela al eje longitudinal de este dltimo, previniéndose asi
su dilatacidn por causa del calor., - Debe observarse que
cuando se emplea aire a una temperaturs demasiado elevada
con un gecador del invento y en aqpellos cagos en los que
no se arrastra momentdnesmente ninguna 14mine hiumede sobre
el cilindro secador 38, la gran cantidad de calor transfe-
rida a este Wltimo dard lugar e una dilatacién sustancial
del mismo, la cual serd necesariemente absorbida por el
orificio ensanchado 66.

Asimismo, debe permitirse la dilatacidn del ci-

1indro 38 mds alld del saliente 64 y del cabezal 63 para
asegurar la redondez del cilindro.gifétorio 38 y para evi-
tar que se arrugue la envoltura foraminosa’en el caso de
que se produzca la dilatacién térmica, Para proveer a es
ta caracteristica, la porcidn sobresaliente del perno 65
pasa sucesivamente por la arandela 6%, por un muelle heli-
coidal 68 y por otra arandela ﬁo, yendo ademds.fijo a es-
ta dltima por medio de dos tuercas 71 y 72. E1 cilindro
0 la envoltura cilindrica 38 pueden estar formados por una
pluralidad de secciones independientes montadas alrededor
de la periferia de la envoltura secadora. El muelle 68
debé tener la suficiente fuerza de compresién para r_éta—
ner firmemente al cilindro 38 en contacto con la superfi-
cie exterior del saliente 64 durante el funcionamiento nox
mal del secador por transpiracién. Debe observarse que
cuando el secador es accilonado a velocidades superiores

e 1.200 metros por minuto, las fuerzas éentrifugas aplica-

-dag & las placas y a cada uno de los muelles 68 serdn sus-
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‘bancialeg. Sin embargo, se sabe que -las fuerzas ejercidas

por los metales durante su dilatacidn +térmica son suficien=-

tes para vencer egtos esfuerzos causados por el muelle 68,

| haciendo que el cilindro 38 se mueva hacia afuera a partir

de la superficie exterior del saliente 64.
Ia construccidn que acabamos de describin permite la
sustitucién de diferentes miembros cilindricos foraminosos:

38 dentro del secador en el caso, por ejemplo, de que se ha-

|| yan deteriorado, Esta caracteristica es importante cuando

la operacidén de engofrado se realiza y se desea cambiar la
impronta que ésta produce en la ldmina,

 "Vemos a describir ahora la menera de efectuarse el
cierre entre los bordes de la caperuza.4ﬁ y los del cilindro
38 en sus extremidedes longitudinales. Como se ve en la
figura 3, y mis detalladamente en la figura 4, la envoltu-
ra cilindrica 38 tiene una porcién saliente 0 banda 73 que
ge extiende alrededor de su superficie exterior, yendo sol-
dada a la misma siguiendg una linea separada hacia adentro

de la envoltura 38, La pared lateral T4 de la caperuza 47
se prolonge verticalmente hacia la superficie de dicha en-

voltura 38.. Uns pared superior T5 va unida a la pared la-

.teral 74 a cada lado de la caperuza 47. Bl extremo de la

tuberfa 51 va fijo a dicha pared superior 75 por medio de
los pernos 76, estando adaptada para introducir aire a pre-
sidén en el inbterior de la cdmera formads por la pared 77 ¥
por la paredrsuperior 75 a ﬁravés de una abertura practica-
da. en dicha pared superior T5.

Lz pared T7 se prolonga hacianarriba o, partir de
la parte baja de la pared lateral T4 haste la pared superior

75, cerrando la cédmara 78, en la cual se ha dispuesto el aig
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lemiento necesario, Esta caracteristica es muy importan-

te cuando el aire es calentado a2 una temperatura relativamen
te elevada antes de pasar a través de la ldmina, pues con
ello se reducen al minimo las pérdidas de calor,

En el lado opuesto de la pared lateral ﬁ4, S€ Pro-
vee un conducto 80 que conduce a un depdsito (no representa-
do en la figura) de aire a presidn, sustanciaimente igual a
la presidn de aire que existe en el interior de la caperuza
47. El conducto 80 conduce a una camara arqueade formada
por una gsegunda pared lateral 81, separada hacia afuera de
la pared lateral abierta T4. Dicha pared 81 va fija a la
pared latersl T4 por medio de un perno 82 que la sujeta a
un miembro separador 83. Ia pared 81l tiene una prolongacitn
84 gue se dirige hacia la superficie del cilindro 38 y va
fija a dicha pared 81 por medlo de los pernos 85, Ia jun-
te 86 hecha de material eldstico, como la goma 0 el plisti-
co, empernada por medio de un perno 87 a la éxtremidad in~
ferior de la prolongacidn 84, éstd dispuesta para efeotuar.
el cierfé en unidén de la vanda 73 sobre la superficie del
cilindro 38 para evitar sustancialmente el paso de aire a
través de dicha junta.

Ia pared lateral T4 tiene un angular 88 ajustable,
fijo a lo largo de su borde inferior adyacente a su super=
ficie cilindrica 38 por medio de un perno 90. Entre la

superficie inferior 88 y la superficie mas exterior de la

‘envoltura 38 queda un huelgo o ligero espacio 91, que sir-

ve para que la presidn del aire entrante por el conducto 80
le haga pasar a la cdmara definida por las paredes latera-
les 81 y 84, y de aqui, a través del espacio 91, entre el

miembro 88 y la envoltura 38, a equilibrer la presién en la
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caperuza 47. Z% 1 ;} Kl

Debe observarse que, en funcionamiento, el meca-

nismo de cierre evita que el chorro de aire calentado proce~
dente del interior de la caperuza 47 salga al exterior al
egpacio 91. .Este chorro de aire puede causar un aumento
del chorro'de aire calentado cerca de los bordes de la ldmi-
na de papel que estd siendo secada haciendo que éstos se se-
quen demasiado,. Asimismo, se evita que pase un sustancial
chorro de aire al interior de la cdmara definida por la ca—
peruza 47 a través del espacio 91, puesto que la adicidn de
esto aire mds frio al aire calentado secador que pasa a tra-
vés de log bordes de la ldmina de papel hace que éstos se
sequen insuficientemente., De acuerdo con el invento, se
emplean mecanismos de control adecuados (no representados

en la figura) en conexidn con el suministro de aire que pa-
sa por él conducto 80 para asegurar que la presidn del aire
qué pasa por dicho conducto sea sustanclalmente igual,. en
cualquier momento, e la presidn del flUido gaseoso en el in-
terior de la caperﬁza 47, De esta manera, se provee un cie
rre hermético mientras el aire que pasa al espacio 91 es re-
dueido al minimd.

En la préctica, la junte eldstica 86 estd en con-
tacto con la superficie del miembro 73 o inmediatamente pré-
xima a é1, proporcionando asi un cierre del tipo mecdnico
en este lado de la caperuza, y evitando o reduclendo al yion
nimo la abertura necesaria, Al ser reducido sl minimo el
flujo de alre que penetra en la cimara y debidamente contro-
lado, el aire que penetra estard normalmente a la temperatu-
ra anmbiente,

La figura 5 es una vista en perspectiva de una por
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. congtituida por una pluralidad de .hebras de urdimbre para-

| lelas 94 orientadas perpendicularmente al eje del cilindro

cidn de la envoltura secadora en la que se ilustran las re-
laciones existentes entre la envoltura o eilindro foramino-
80 38 y una capa flexible foraminose tipica de tela de alam-
bre téjido o de otro material que se superpone a aquél. Co-
mo resultard evidente, después de haber leido la siguiente
descripeidn, el tamafio y la forma de la abertura de la en-
voltura 38 pueden variar de acuerdo con el proceso y el tipd
de producto deseados, Asimismo, el tipo de material flexi-
ble superpuesto sobre el cilindro 38 puede variar consideras-
blemente en lo que respecta a su construccidn asi como al
tamafio y a la forma correspondientes.

ELl ejemplo pregentado en la figura 5 comprende
una seccidn de una envoltura cilindrica 38 provista de unas
aberturas 92 que la atraviesan de parte a parte. Estas
aberturas pueden tener tipicamente un -tamafio de unos 8,5 mm
de didmetro cuaﬁdo se emplea una lémins flexible sobre ellas
éomo soporte de la ldmine de papel. Ia ldmina flexible,

indicada generalmente por sl mimero de referencia 93, estd

38y enfretejidos con una pluralidad de hebras de +trama pa-
ralelas 95 digpuegtas perpendicularmente a lags hebras de ur-
dimbre, Puede emplearse una gran variedad de fejidos y ma-
teriales para fabricar la tela f£lexivle 93. Es evidente
que, despuds de la lectura de la precedente descripcidnm,
las aberturas entre las hebras pueden variar ventajosamente
para realizar otros métodos del invento.

El cilindro 38 se compone de una envoltura metdli-
ca, gque puede ser, por ejemplo, de acero, de un espesor de

3,2 mm aproximadamente. Asimismo, puede estar formado por
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‘portar una ldmina himeda de fibras de papel con poca cohe~

de secado por medio de un fldido gaseoso a una presidn muy

‘que estd siendo secada, con objeto de llevar a cabo el Pro=

terconectados en la ldmina entre las aberturas u orificios

muchos tipos de materiales porosos, como de metal sinteri-
zado, de chapa perforada, de metal estirado o de estructuss
de sopladura, con tal de que tengan la suficiente porosidad
Para permitir el paso libre de los fliidos gaseosos a su
través a elevadas velocidades. El espesor de egtos mate~
riales no es critico en lo que respecta al proceso, awngue |
la resistencia es un importante factor en el aparato. - Ia
consideracién principal que es preciso tener en cuenta en
la construccién de las capas represehtadas en la figura 5

es que conviene proporcionar los medios necesariosg para so-

sién entre ellas, mientras éstas son sometidas a una accidn

elevada.

 Es asimismo deseable, de acuerdo con el método y
aparéto del invento, reducir al minimo la cafda de presidn
creada por la superficie soportadora. La cual, en el caso
de lg figufa 5, es la egtructura comﬁuesta formada por la
capa 38 y la capa 93. Es preferible disponer de la mayor

parte de la caida de presién creada por la ldmina de papel

ceso del invento de la manera mds efectiva, Por consigulen
te, cualquier forma de aberturas w orificios empleade en el

cilindro 38 debe ser suficientemente concentrada para que

las dreas del cilindro 38 gque comprénden log materiales inw-

no impidan seriamente el paso sustancislmente uniforme de
los fliidos gaseosos a través de la estructura soportadora.
Esto permite efectuar el secado uniforme de la ldmina de pa~-

pel himeda.
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Log giguientes ejemplos ilustran la aplicacidn
del método y aparato del invento para el secado de las 1é~
minas de paﬁel humedag de diferentes pesos especificqs. La
lédmina de papel del Ejemplo 1 es papel tejidb que puede ser
empleado en un gran nimero de productos de papel sanitario,
mientras que la 1dmine de papel del Ejemplo 2 es un tipo de
papel esponjoso del utilizado como toallag en los servicios
higiénicos., En ambos ejemplos, se haré referencia a los
nimeros utilizados en las figuras 2 y 3 para mayor clari-
dad,

Ejemplb 1

Se refiné una pasta de papel con una consistencia
ds un 3,32%, compuesta por una mezcla de un 40% de pulpe
sulfitade de madera blensa, un 13% de pulpa celuldsica de pi-
no, un 39% de pulpa celulésica de madera dura y un 8% de
pulpa de fibre mecdnica, déndole ﬁn refinamiento de 482 ce¢
de acuerdo con las normas cenadienses, ' La pasta fue conven
tida en pulpa despuds de haber sido sometida a un tratamien
to tipico en esta clase de operaeiones,rcon un sistema pro-
visto de las necesarias tuberias, bombas, aliviaderos, con-
troles, limpiadores, etc., pasendo luego a una cdmara de di
fusidén y cortado. Asi se formé una hoja de papel, la cual
fue luego comprimida, secada parcialmente y engofrada en un
aparato similar al descrito en la patente U.S.A. n? 3,252.83.
Ia 1émina himeda (35) salid del raspador (36) en una condi-
cidén no-soportada con una proporcidén de humedad del 40,6%,
pasendo al rodillo de presién (44), en el cual fue ligera-
mente comprimide. por su accidn contra el otro rodillo de
presidn (43), aplicdndola e continuacidn sobre la tela teji

da de alambre, doblemente engdrada, de forma plana (40),
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metro (63), como se indica en la figura 3, convenientemente

le presién de aire inmediatemente sobre la- ldmina (35) era

341517 B

hecha de bronce fosforoso, con 14 hilos de trama por cada

B, stz en AN

25 mn de 0,475 mm de didmetro, y 16 hilos de wrdimbre por
cada 25 mm de 6,25 mm de didmetro. Ia cinte de tela de
alambre (40) llevé la ldmina himeda (35) hasta que ésta hi-
zo contacto con el cilindro hueco, (38), formado por dos cu-

latas de chapa de acero de 6,3 mm de espesor y 1,8 m de did-

cubleritas y reforzadas por una chapa de acero perforads del
11 (38), proviste de una pluralidad de orificios de 8,2 mm
de didmetro, seperados entre si 11 mm, de centro a centro,
resultando un 50% de drea abierta. La chapa que forma el
cilindro‘pueco (38) estd dispuests adecuadamente para per—
mitir la dilatecién térmica, como se indica en la figura 3.
Ia ldminae hiumeda (35), la cinta de tela de alambre‘(40) v
la chapa perforada (38)~se'hicieron avanzar juntas hasgta la:
capgruza.(47) a una velocidad de 490 metros por minuto, la
cual era 80 metros por minuto mas lenta que la de la velo-
cidad superficial del secador Yanqui (31), con ls consecuen—
cie de wna ldmine, (35) con un peso de 6,2 kg por cada 288 2
Sobre la cinte de tela de alambre (40). Ia extremidad se-

ca de la caperuza (47) envolvié la chapa (38) durante un mo=

vimiento engular de 82°, suministréndole aire a la tempera-

tura de 320%C a trevés del conducto (52), de tal manera que

igual a la presidn atmosférica (O mm de agua). Ia extre-
midad himeda de la caperuza (47) surtide por el conducto

(51) estaba en vacio y los amortiguadores cerrados. EL ai-

re a 320°C se forzé para hacerlo pasar a través de la ldmi-

ne himeda (35) a una velocidad de 1,1l netros por segundo,

transfiriendo asi calor al agua contenida en dicha limina
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(35), haciendo que dicha agua ge evapore y que el vapor re-

gultante pase tambidn a través de ls ldmina (35), de la cin-
ta de tela de alambre (40) y de la chapa perforada (38), e
introducidndolo en el interior de la cdmara que estd some-
tida a un vacio de 50 mm de agua. ILa temperatura del aire |
que pasa a través de la ldmina (35) descendid desde los 320°
C que tenfa en el interior de la caperuza, hasta 42% en ol
interior de dicha cdmara. Se extrajo entonces el aire &el
interior de la cdmara por el fondo de chapa perforadsa del
cilindro (38) y de la cinta de tela metdlica (40), exhaus—
tdndolo a la caperuza (53), de donde salid por ol conducto
(54), siendo exhaustado por medio de un sopladof; Se re-
tiréd luego la ldmina (35) de la cinta de tela de alambre
(40), teniendo’ entonces una proporeibn de huﬁedad del 6,4%.
Ia 14mina (35) fue llevada luego a un calendador (57)(58),
giendo enrollada en un cilindro matriz (61} por medio de un
carretel (60), No se observaron sintomas de secado no wni
forme, de marcado o de deterioro de la calidad de la hoja
al secarse la 1dmina de esta manera., Ia calidad de la li-
mina, secada mediante el paso de aire a su través a una tem-
peratura de 320°G, egtaba dentro de las normas aceptadas .

13

internacionalmente para este tipo de papeles. Los resgsulta-

dog de las pruebas fisicas a que fue sometida egta lédmina

se indican en la Tabla IV a continuacién.
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1a cinta de tela de alambre (40) y la chapa perforada (38),

‘une velocidad de 90 metros por minuto, 60 metros por minu-
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TABLA IV

Pruebag fisicas Resultados

Tensidn, en gramos por mm, tomada
en un tensidmetro Instron:
Direccidn de la mdquina 19,5
Direccidn transversal o 7 . 10,2
Dilatacibn, %, tomada en un’ .

dilstdémetro Instron:

Direccién de le mdgquina ' ‘ 6,1

Diréecién tremnsversal 4,2

Grueso de 24 hojas en mm | ' 2,0

Brillo,.en .probador G.E, . 83,5

Absorcidn (curado), en segundos: 12,3
Ejemplo 2

Se refind una pasta de papel de una consistencla
dei 3,15%, consistente en una mezcla de pulpa sulfitada de
madera blanda.“Soundview“, en proporbién del 55%, pulpe ce-—
luldsica de pino, en uma proporcidén del 37% y fibras mecé-
nices, en una proporeidn del 8%, ddndole un refinamiento de
456 cc de acuerdo con lag normas canadiehses. Una vez for-
mada la hoja,~se la prensd, se la secd parcialmente y se la
engqfré; todo ello sn un aparato gimilar al descrito en-la
patente U.S.A. n? 3.252.853, Se dispuso la ldmine himeda

(35) sobre la cinte de tela de alambre (40) exactamente y

en las mismas condiciones descritas en el Ejemplo 1. Se

hicieron avanzar a continuscién la ldmina himeda (35), la
todas juntas, hasta hacerlas llegar a la caperuza (47), a

+to0 mas lentas que la velocidad superficial correspondiente
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liente en la extremidad seca de la caperuza (47). Ia pre-

341517 B

al secador Yanqui (31), obteniendose wna ldmina (35) con un

peso de 14 kg por cada 288 m sobre la cinta de tela de
alambre (40). Ia caperuza (47) envolvia una ppr01onide

la chapa (38)y se le suministraba aire a 3O5OC ¥ & unhe pre-
sidn de 125 mm de agua por el conductordel terminal hﬁmedb
(51), v a 330° y una presibén de 105 mm de agua por el con~
ducto de la extremidad seca (52). El aire que rodea la
caperuza (47) fue suministrado ti{picamente por el conduc-
+0(80) representado en la figura 3 a una presidn de 112,5
mm de agua pare reduclr al minimo las perdluasdaauecalwnme
aﬁaextremldad humeda de la caperuza, ¥y a una presidn de 115

m de ague para reducir al minimo las pérdidas de -aire ca~-

gidn de este aire de cierre sea@us@é de manera que equili-
brase 1la presién de aire caliente tipicamente encontrada e
el punto 91 para el controi de aire caliente.

El aire a 305°C fue forzado a atravesar la ldminaj
némeda (35) a una velocidad de 1,83 m por segundo mientras
pasaba por la primera pordién de la caperuza (47), que cu-
prie el rodillo (38) en 138°. EL aire a 330° se forzd a
pasaer a través de la ldmina séea’(35) a una velocidad de
1,65 m por segundo mientras pasaba por la ﬁltima'porcién de
1s caperuza (47) que envolvia la chapa (38) en 82°, Ios
vepores se extrajeron de la_lémina (35) a través de la cin-
ta de tels de alambre (40) y de la chapa perforada (38),
introducidndolos en el interior del rodillo, en el cual
existia un vaclo de 160 zm de agua, generado por el sopla-
dor de exhaustacidn conectado al‘conducto de exhaustacidn

(54) y a la caperuza de exhaustacidén (53). El aire (aho-

ra a 93°C) pasé a través de la chapa perforada (38), de
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la Table V.

la cinta de tela de alambre (40) y se introdujo en la cape-
ruza de exhaustacidén (53), saliendo por el conducto (54) a
la atmbsfera. La ldmina (35) se retird de la cinta de te-
la de alambre (40) por medio de un soplador de aire coloce=
do entre el rodillo recogedor (56), el rodillo gufa (41),
la cinta de tela de alambre (40) y la caperuza de exhausfa—
cidén (53). Contenfe entonces un 3,1% de humedad, mientras
que su peso especifico era de 14 ké por cada 288 m?. Ta
1dmina (35) fue conducida a continwacidn al calandrador (57)
(58),'qué trabajaba a una velocidad de 244i m por minuto,
siendo después enrollado en un cilindro matriz (61).

Ia ldmina de papel (35), secada de esta manera,
no mostrd sintomas de secado no uniforme, marcado o deterio-
ro de la calidad de la hoja. A continuacidn, fue expuesta
a la accidn del aire a elévada temperatura durante 0,86 se-
gundos, - E1l régimen o repidez de secado de la ldmina deba-
jo de la caperuza (47) fue de 12,5 kg de agua eliminados
por hora y por 0,1 n®, TIe calided de esta ldmina, secada
por paso de aire @ la temperatura de 33300 a su través, es-

taba comprenﬂida'dentro de las normas tipicas internacions-—
les para esta clase de papel., Los resultados de lag prue-

bas fisicas realizadas con esia ldmina estdn indicados en

- —
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tiene una porcién 104 que se prolonga mds alld del cojinete

_4_9..
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TABIA V

Pruebas fisicas Resultados

Tensidn, en gramos por mm, tomade
en un tensidmetro Instron:
Direccidn de la miquina _ 88,0
Direccidn transversal o 64,0
Dilatacidn, %, tomada en un

dilatémetro Instron:

Direccién de la mdgquina . - 16,2

Direccidn transversal ' ' 3,3
Grueso de 24 hojag, en mm | : 3,6
Brillo, en probador G.E. 80,0
Avsoreidn (curado), en segundos : 12

Aungue hemos descrito una .realizacidn especifica
del aparato, ilustrando un nétodo y un aparato preferentes
del invento, es evidente que pueden introducirse un gran ni-
mero de variaciones en el equipo basico y en el método es-
pecifico sin apartarse del espiritu y del alcance predoni—
zadog en el invento. Tas figuras 6 a 10 ilustran algunas
de estas realizacionses,

Asi, la figura 6 es una vista horizontal, ‘parcial,
de otra réalizacidn del secador por transpiracidn represen—
tado en la figura 2, e ilustra una envoltura cilindrica fo-
raminosa giratoria 96, montada sobre un par de.cabézales
separados entre si, 97 y 98. Tos ejes 100 y 101 sobresa-
len axislmente de los cabezales 97 y 98 y son soportados por

un par de cojinetes 102 y 103, respectivamente. El eje 10J

103 y lleva en su extremidad mis saliente un cojinete de

cierre 105, El eje 101 y su prolongacidn 104 son huecos y
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" dicha envoltura 96 a través de la sbertura interior.del eje

gecador representado en la figura 2, provisto de una envol=-

_50 —
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permiten el paso de flﬁidos procedentes del interior de la

envolturae cilindrica 96. Un conducto 106 va unido al co-
jinete de cierre lOS.y estd conectado a un dispositivo de
vacfo (no representado en la figura). De esba maners,

el aire que pasa a fravés de la ldmina 107, soportada sobre

la superficie de la envoltura 96 es extraido del interior &

101l y del conducto 106, Este dispositivo permite eliminar
ia caperuza des exhaustacidn 53 representada en las figuras
1 y 2, pero requiere la adicidn de una envoltura (no repre-
sentada en la figura) a lo largo de las porciomes cubiertas
por la caperuza de exhaustacidn 53 para evitar €. paso de
aire a través del cilindro sobre este drea. Esta envoltu-
ra puede ir montada fija con un ligero huelgo enfre élla ¥y
la superficie exterior del cilindro secador giratorio 38.

Lg figura 7 representa otra realizacidn més del

tura cilindrica foraminosa 96, soportada por los cabezales
eapacilados 97.y 98 sobre los ejes 100 y 101, los cusles son
soportados a,éu vez por los cojinetes 102 y 103,-respecti-
vameﬁte. En esta realizacidn, se provee una pluralidad de
aberturas. 110 en el cabezal 98, las cuales, durante la rota-
cidn del cilindro 96, pasan cerca de la abertura practicada
en un conducto 108, la cual estéd conectada a un dispositivo
de vacio (no representado en la figura). Cuando las abertu
res 110 no estén préximas a la abertura practicadea en el cm
ducto 108, pasan-cerca de una chapa defensa 1ll, aungue sin
hacer contacto con ella, la cual va montada fija sobre un
soporte 112 que la sujeta a la armadura del secador, prolond

géndose alrededor de toda la superfidie exterior del cabe—
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zal 98, Por medio de este dispositivo, el aire que pasa

a través de la lémina 107, -soportada sobre la envoltura g6,
es extraldo del interior de esta Wltime a través de una de
las aberturas 110, la cual es adyacente a la extremidad
abierta del conducto 108, siendo extraido de aqui por el
dispositive de vacio,

. Ia figura 8 ilustra otra realizacidn del inven-
t0, en la cual el miembro fransportador flexible 40, repre-
gentado en las figuras 1 y 2, es eliminad§ y la lémina de
papel 113 es arrastrada por un rodillo de presidn 114 hasta
hacer contacto con la guperficie de una envoltﬁra cilindri-
ca foraminosa 115, montada de una manera glratoria, Una
caperuza de presidn 116 recibe el alre procedente de los
conductos 117 y 118, de una manera gimilar a8 ls represen—
tada en las figuras ly 2, Asimismo, una caperuza de ex-
haustacidn 120 va conectada, por medio de un conducto 121,
a un dispositivo de vaclo (no representado en la figura).
La léminé es retiradg del c¢ilindro 115 por medio de un ro-
dillo de succidn 122. En esta caso, la superficie del ci-
lindro 115 tiene una pluralidad de aberturas reiativamepte
finas para que éoporte adecuadamente la lémina, Esto es
clerto cuando no se desea engofrar la ldmina de papel.
Puedé ufilizarse alrededor de 1g envoltura 38 un manguito
de tela ge azlambre semejante al que se utiliza_sobre los
rodillos cilindricos, Generalmente, estas aberturas son
nuy inferiores a 1a dimensidn de 9,5 mm ubtilizada para las
aberturas tipicas practicadas en la envoltura 38 representa
da en las figuras 1 y 2, ¥y pueden ser extremadamente finas,
como las aberturas contenidas en una envoltura metdlica sin

terizada, que suelen ser de 3,2 mm. Si se desea engofrar
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pasa sobre: un segundo rodillo soporte goplador 128 y
.1lo soporte 124, Una lamine 131 se dispone en contactho

: un rodillo de presidén 132 soportado por el reborde delan—

 drada, enrolldndola a continuacidn como se indicé en la fi-

-52 -
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la tela, como se indicd anteriormente, estas aberturas pue-

den ser mayores,

La figura 9 ilustre otra realizacidn del secador
del invento, en el que se dispone ﬁn miembro fransportador
flexible 123 sobre un primer rodillo soporte 124 y sobre
la superficie de una caja de vacio 125, consectada por medic

de una tuberfa 126 a un dispositivo de vacio 127, y de aqul
sobre un rodillo guia o de tension 130 volviendo &l rodi-
con el miembro transportador foraminoso 123 por medio de

tero de una .caperuza 133, que sirve también.para cerrar
herméticamente dicho reborde delantero de la caperuza para
evitar 1#5 pérdidas de fluiido gaseoso. Se suministra girg
a presiSnrpor'medio de un soplador 134, siendo calentado al
pasar sobre la bobina.calefactora 135,. conectada a una
fuente de energia eléctrica (no repfesentada en la figura),
y dirigido, siempre bajo presidn, hacia la lémina soportads
por el miembro 135 sobre una caja de vacifo 125. Pueden
utilizarse asimismo calentadofes de gas o de petrdleo, asi
como vapor a alta presidn, para calentsr el aire, La ex~
tremidad de salida de la caperuza 133 va cerrada herméiica-
mente por medio de un segundo rodillo de presién 136, siens

do retirada 1s lémina del miembro.transportador 123 y calan

gura 1. Laérporciones laterales de la caperuza 123 estan
dispuestas bara que ocupen una posicidén tal que dejen un
cierto huelgo sobre la superficie de la ldmina 131 para

formar W clerre mecanico.
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La figura 10 ilustra una realizacidn modificada

del secador representado en la figura 9, con la que se pro=
porciona wn mayor tiempo .de contacto con el secador en un

espacio horizontal reducido. En esta realizacidn, se co-—
loca un tercer rodillo soporte 137 sobre y entre los rodi-
1los soportes 124 y 128, y la caja de vacio 125 se divide

en dos cajas de vacio 125a y 125b, cada una de las cuales

va conectada, por medio de una tuberia 126, a un disposi-

tivo de vécio 127. En esta realizacidn, la 14mina 131 es
forzada a entrarren contacto con df miembro transportador.
foraminoso 123 en el extremo mas adelantado devla caperu-~

za 133. EL rodillo de presién 136 forma un cierre hermé-
tico entre la caperuza 133 y la ldmina de papel dispuesta .
gobre el miembro transportador 123:

7 Para obtener todavia mds eficacia en el secado,
por medlio de los secadores por transpiracidn descritos an-
teriormente, es-ventajoso emplear.éélentadores-radiantes
dentro de la caperuza adaptada para calenter la lémina hi-
meda por radiacidn, como ayuda para aumentaf 1la cantidad
de calor transferido por el aire en movimientec. Estos
calentadores radiantes puede ser de cualquier itipo conoci-
do, an los que g8 utiliza el gas, él petrdleo o la electri-
cidad como fuente de energia.

Para llevar a cabo otra realizacidn del invento
on la que la lémina de papel himeda es tratada a presidn
para forzarla contra las abertﬁras de una superficie por-
tadora foraminosa, el invento implica la utilizacidn de
un cierto nimero de aparatos diferenies. De la descripé
cidn del método para llevar & cabo el engofrado de una lé-

mina de papel himeda se deduce que, teniendo en cuenta que
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- adicionales que pérmiten llevar a cabo el proceso de engo-—
 cidn. Para evitar une confusidn indebide y la repeticidn

- de la siguiente descripcién, emplearemos los mismos nimeros

“pone en contaecto una lémina de papel humeda 35 con un mieme

equipo subsiguiente.

presentado en le figura), estd dispuesta en una posicidn nqgr

341517

se pretenden formar nuevos productos de papel, se deduce que

seré preciso'enplear muy diferentes tipos de aparatos, Por
consiguiente, las siguientes realizaciones de aparatos,.que
se describen especificamente, sirven sdlo como formas pre-—
ferentes de aparatos y distintas realizaciones de los mig-
MoS .«

La figura 1l es una viste parcial latersal, en al -
zado, en corte, de wn sparato construido generalmente de

acuerdo con la figura 2, pero incluyendo ciertas provisiones

frado en conjuncidn con el proceso de secado por transpira-

de referencia utilizados en la figure 2, siempre gue sea

posible, en la descripcidn de las figuras 11, 12 y 13. Se

bro transporiasdor foraminoso 40, haciéndola pasar por la es-
trechez entre los rodillos de presidn 43 y 44. A conti;.
nuacidn, se lleva, siempre sobre el miembro trensportador
40, alrededor de wne porcion de la circunferencia de un ci-
1indro foraminoso 38. - Se retira luego la 1dmina de papel
35 del miembro t:ansportador foraminoso 40, después de habex
pasado por la zona de secado, dgbajo de la caperuza 47, por
medié de un rodillo chupador 56,‘de donde es trasladada al
_ Una-cuchilla d€ aire 140, conectada por medio de

una tuberia 141 a un dispositivo de aire comprimido (no re-|

mal a ia'superficie de la ldmina de papel 35 y del miembro

tfansbortadpr 40, inmediatemente eantes de la entrada en la
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los puntos mds alejados del plano del papel en las porcic-

"mo ge indica en la figura 15, Cuando se utiliza como miemo

caperuza 47. Dirigiendo una fuerte presion de aire a tra-
vés del orificio 142 hacia la ldmina de papel, se consigue
alinear las fibras de la misma en nuevas posiciones, hacien-
do'que algunas’ de ellas penetren en las aberturas del miem—
bro transportador foraminoso 40. Estas porciones de la 18-
mina de papel se formardn y dispondrdn sustancialmente a
imagen de las aberturas de dicho miembro transportador fora-
minoso 40, Se ha observado que suministrando aire a.la cu-
chilla de aire 140, con la presidn suficiente, pueden crear-
se en la lémina de papel 35 orificios o aberturas semejan-
tes a loé del miembro que la s0porta,'por medio ae la re~
orientacidn & el movimiento de lag fibras en las porciones

impresas de la lémina, llegando a perforarse la lamina en
nes que caen sobre las aberturas del mlembro- soportador, co-

bro soporte una tela tejida de alambre provista de nédulos,
pueden formérse orificios en la lamina de papel 'en las por-
ciones que caen sobre dichos nddulos.

Pueden emplearse los controles adecuados pare con-
trolar la presidn del aire que sale de la cuchille de aire
140, con objeto de obtener los productos-deseados descritos
anteriormente. Una vez que han sido orientadas las fibras
de ciertas porciones de la lémina 35, mientras ésta tiene
un porcentaje de humedad relativemente elevado, se sec; la
lémina, creéndose las cohesiones neoésarias,durante el pro-|
ceso, entre lag fibras de la misma, de manera que las zonas |
engofradas o las porciones dsformadas derla citéda 1émina
posean una elasticidad y una permanencia sustanciales.

La figurs 12 representa otra realizecidn del apa- |
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" en la capéruza 47. El vacio de la cdmara 144 debe ser lo

| un vaeio‘relativamente bajo & través del eje del cilindro

1 38 de la menera ya conocida,

rato utilizado para rea}izar le operacidn de engofrado, e
la cual se emplean por lo menos dos camaras de vacio en el
interidr de la envoltura foraminosa 38. En este caéo, se
dispoﬁe ﬁna de las cémaras de vacio, 144, para actuar sobre

la lémina de papel 35 inmediatamente despuds de su enmtrada

suficientemente.elevadb para que pueda realizarse la opera~
¢idn de engofrado o la deformacidn de la lémina de papel
mientras éstas y las fibras que la constituyen estdn en un
estado relativamente pldstico. TUna segunda cédmara de va=
clo, 145, se emplea para la region de secado, para lo cual
se necesita un vacio relativamente bajo. Un'conductd 146
estd dispuesto para extraer un vacio relativamente elevado
de la cdmara 144 a través del eje del cllindro 38, mientras

que por medio de un conducto 147 se extrae de la cdmara 145

La figura 16 ilustra.la forma preferente del aparsg]
to de secad&'y de engofrado del invento, en el cugl estén
combinadas las caracteristicas generales del aparato de engo
frado representado en las figuras 1l y 12 con las del seca-
dor reprgsentado en la figura 2. Para ﬁayor clarided, se
utilizarén en la figura 16 los mismos nimeros de referencia
utilizados en la figura 11, correspogdientes unos y otros &
las mismes piezas. '

’ En la figura 16, la cuchilla de aire o <wobera 140
ve dirigida hacis la lédmina de papel 35, dispuesta sobre e
miembro 40, entre el rodillo 44 y el punto por donde pasa
la lémina 35 a la caperuza 47. ILa tobera 140 estd conecta-

da a una fuente de suministro de aire a gran velocidad (no
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representada en la figura), y esta adaptada pars dirigir el
chorro de alre contra los sucesivos segmentés transversales
de 1a lémina 35 y del miembro 40, sin que una y otro lleguen
a hacer oonﬁacto para evitar que se deteriore la ldminae por '
el roce contra dicho miembro; L tobera esté dispuesta
muy préxima a la lémina 35 pare promover la accidn del ai~-
re a gran velocidad contra ella.

| Se dispone asimismo una caja de vacio con dos com-
partimientos, 152 y 153, anterior y posterior, respectiva-
mente, adyacente al lado opuesto del miembro transportador
40 y en una poéicién generalmente opuesta a la tobera 140.
Eslpreferible que el compertimiento anterior 152 esté direc-
tamente enfrente de la tobera 140 para recibir sustancial-
mente todo el aire que sale de la misma y pasa a través de
la lémina de papel 35, De esta maneré, ge hace la fuerza
del aire que sale de la tobera 140 mds afectiva para engo-
frar la lémina 35. El compartimiento anterior 152 egtd
conectado a unrdispositivo de alto vacfo (ho representado en
la figura), mientras que el compartimiento posterior 153 es~
t8 conectado & un dispositivo de vacio relativamente elevado
(que tempoco estd representado en la figura), que es gene-
ralmente menor que el vacio del compartimiento 152, Ia
misidn del compartimiento posterior consiste en recibir y
eliminar todo el aire que quede atrapado entre la lémina 35
y el miembro 40, pues de otra manera tenderia a elevar la
1lémina 35 separdndola del miembro 40. Asimismo, recoge el
aire procedente de la superficie de 1a léamina 35 que ha si-
do desviado de la tobera 140, y lo arrastra a través de 1é
lémina 35 y del miembro 40, tendiendo a mantenerlos Jjuntos.

El aparato representado en la figura 16, realize




o

ROV

10

15

20

25

30

| rodillo 44 representado en la figuré 2 que forma un estre-

.dlllo 150, dl cudl, en. algunos casos, se compone de un mate-

el reajuste de las fibras y fuerza a la lamina de papel 35
a sdaptarse a la superficle ondulada del miembro 40 antes
de penetrar em la regidn de secado debajo de la caperuza
47. De este modo, el aire a gran velocidad y el alto va—
cio cooperan-simultdnesmente sobre los sucesivos segmentos
transversales de la lémina mévil 35 &l engofrado de ésta,
déndole la confilguracion deseada determinada por la superfi=-
cle portadora, después de lo cual se procede al secado pa-
ra proporcionarle & la lémina la cohesion necesaria entre
las fibras para que pueda retener la forma adquirida.

La figura 13 ilustra un método y un aparato para
imprimir la 1émina de papel 35 sobre el miembro soporte 40,
y emplea un rodillo de engofrado eléstico 150 en lugar del

chamiento. de presidn con el- otro rodiilo 43, El rodillo
150 tiene una plufalidad de cerdas 151 que se extienden en
forms redial, ssliendo hacia .afuera de ld'superfiéie cilin—
drica del rodillo. Las cerdas 151 sirven para presi&ﬁar
el papel en las porclones de la lémina 35 que cubren los
orificios del miembro portador foraminoso 40, haciéndole pe-
netrar en dichos orificios con objeto de proceder a su engo-
fredo. Aunque.las cerdas 151 estén representadaes en la fi-

gura 13, pueden emplearse diversas'construcciones para el rot:

rial espumoso eldstico o de una combinacidn de gomegpums ¥
fibras. Un rodillo formado por discos de fieltro comprimi-
dos, o por-diécos de tela o de papel, puede tampién ger el-
pleado para realizar esta funcidn de engofrado.

En cada caso en que se emplea el aparato del tipo

representado en las figuras 11, 12 ¥y 13, éste coopera con




10

15

20

25

30

361517

el equipo secador por transpiracion para formar un nuevo y

perfeéeionado producto de papel utilizando un nuevo y per-
feccionado proceso. En cada uno de los casos anteriormen—
te deséritos,“lés fibras son reajustadas y la lémina de pa-
pel es deformada mientras tlene un elevado porcentaje de hu-
medad y conserve su estado pléstico, A continuacién, se
seca la lémina en la condicidn deformada por medio de un
proceso de secado por transpiracidn, formdndose cohesiones
entre ias fibras de la misma y presentando las regiones
engoffadas una resistencia y una permanencia superiores.

- En resumen, la Patente de invencidn que se solici+

+ta deberd recaer sobre las siguientes:
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-superficie foraminosa, desplazéndose en sus posiciones re-

- RETVINDICACIONES -

1. Un método y un aparato para secar una lamina de
fibras de papel sustancislmente continua, que sale a gran

velocidad de wna maquina de hacer papel, que comprende la

presién de la lamina para ponerla en contacto con una super '

ficie eréﬁinosa, haciéndolﬁ luego avanzar para introducir-
la en una zona de secado mientras se apoya en dicha superfi
cie foraminosa, caracterizado el método por el conbtacto de

la supefficie de dicha lamina soportada mis distante de‘di—
cha superficie foraminosa con un fluido gaseoso a una pre--
sién superior a la atmosférica, y por la creacién de una -~

calda de presién y un flujo de fluido gaseoso a través de -

la lémina desde la superficie més distante de dicha superfi)

cie foraminosa hasta la superficle adyacente a ella.

2. Un'métodd de acuerdo con la reivindicacidn 1, cg

racterizado por el hecho de que dicho fluido gaseoso es dre
e una btemperatura de unos 8152C.

3. Un método de acierdo con la reivindicacién 1, -
caracterizado por el hecho de gue dicho fluido gaseoso es .
alre a uns temperatura de unos 1502C a unos 4252C.

4, Un método de acuerdo con cualquiera de las rei-'
vindicaciones 1 a 3, caracterizado por el hecho de que se
reduce la presidén del fluido gaseoso.cirouﬂdante en la su-
perficie de dicha lamina adyacente a dicha superficie fora

minosa hasta un valor inferior a la presién atmosférica.

5, Un método de acuerdo con cualquiera de las pre- '
cedentes . reivindicaciones, caracterizado por el hecho de '

que se fuerzan las fibras celulésicas de ciertas porciones .

de dicha 1lémina himeds a cubrir ciertas aberturas de dicha
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lativas y con respecto gl resto de dicha 1lémine, siendo for""

zadas dichas porciones generalmente hacia dichas aberiuras

para penetrar en ellas, al menos parcialmente, fuera del

plano de dicha lémina y dentro del plano de dicha superficief

foraminosa, e la cual estdn dispuestas las aberturas con
arreglo & una plantilla predeterminada,
6. Un método de acuerdo con la relvindicacidn

5, caracterizado por el hecho de gque la 1émina es momentd-

neamente sometida, dentro de dicha zona de secado, & una co-

rriente de fluido que atraviesa por lo menos une porcidn de
su anchure haciendo que dichas fibras de desplacen de sus
posiciones, |

7. Un método de acuerdo con las reivindicacio-
nes 5 6 6, caracterizado por el hecho de que dichas flbras
celuldsicas son reajustadés para formar aberturas de un ta-
mafio mayor qué el de los intersticios entre las fibras celu-
18sicas de la 14mina de pepel himeda, estando situadas di-
chas aberturas generalmenie en las extremidades més exteriod
res de dichas porciones de 1a lémina que son -forzadas gene=
relmente hacia dichas aberturas para introducirlas eﬁ ellas

8. Un método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 5 ¢ 7, caracterizado por el hecho de que
dicha'operacién de forzamlento se realiza por lo menos par-
cialmente antes de hacer avanzar dicha lémina soportade ha-
cia la zona de secado. - '

9, Un método de acuerdo con cualquiera de las
precedentes reivindicaciones, caracterizado por el hecho de
que el fliido gaseoso es dirigido simulténeaﬁente a gran ve-
Jooidad comtra el ledo de dichs 1dmina distanciado de dicha

superficie foraminosa, creando un alto vacfo en el lado ad-

AL
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o una'porcidn de dicha superficie en contacto con la lémina

paser el fliido gaseoso & ‘través de dicha ldmina mientras
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yacente de dicha superficie foraminosa separado de dicha 14-

mina, siendo presionada esta Ultima eﬁntra una superficie ’
superior onduleda de diche superficie foraminose pars con-
formarse a'ella, reteniendo su forma después de haber sido
secada. .

10. TUn método de acuerdo con la reivindicacién..
9, caracterizado por el hecho de que dicho alto vacfo es
creado adyacents sl lado de dicha superficie foraminosa disd
tante de dicha ldémina, en una posicidén sustancialmente opues
te a la posicidn hacis la cual es dirigido el fldido gaseo—
s0, de menera que todo é1, sustancialmente, al ser dirigido
contras los sucesivos segmentos transversales de diche ldmi-
na y que pasa a través de la misma, ses recibido y extrafdo
por dicho vacio. ' |

11, Aparato para llevar a cabo el método de
acuerdo con éualquiera de las precedentes reivindicaciones,
el cual se 6ompone de una superficie foraminosa ginfin so=
bre la cual se seca une ldmina de papel en intimo contacto

con ella, y una caperuze dispuesta adyacente por lo menos

de papel adaptads para envolver sustencislmente dicha por-
cidn, caracterizado por el hecho de que dispone'de medios
para el suministro de f1dido gaseoso a presidén a dicha ca=
peruza, asi como de medios de vacio dispuestos adyacentes a
dicha superficie foraminose opuesta a la porcidn de dicha

ldmina encerrada por dicha caperuza y adaptados para hacer

éata estd en contacto con dicha superficie y soportada por

ella con objeto de efectuar el secado de dicha ldmina.

12. Aparato de acuerdo con la reivindicacién 11,
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caracterizado por el hecho de gue incluye un primer'rodlllo
para presionar ls ldmina de papel haciéndole tomér contacto
con dicha superficie a lo largo de una linea de contécto en=-
tre dicha ldmina y diche superficie, y un segundo rodillo
para presionar la 1lémina de papel hasta hacer contacto con
diche superficie a lo largo de una segunda linea de contac—
to adyacente al punto de separacién de diche ldmina, estando
diche segunda 1linea de contacto separada de dicha linea ini-| .
cial por una zona de secado en la cual la caperuza de pre—
sidn y los medios de vaoio cooperan pars crear uns caida de
presién a través de la limina con objeto de eliminar la hu-
medad de esta dltima.

13. Aparato de aouérdo con las reivindicaciones
11 é 12, caracterizado por el hecho de .que dichos medios de
suministro ineluyen medios para calentar dicho fliido gaseo-
go antes de su introduccidén en dicha caperuza.

1l4. Aparato de acuérdo con cualquiers de las
reivindicaciones 11 § 13, caracterizado por el hecho de que
dicha superficie foraminosa sinfin mévil es una envoliura
cilindrica montada de una manera giratoria alrededor de su
eje central y dichos medios de vacfo estdn dispuestos en el
interior de dicha envoltura.

15. Aparato de acuerdo con las reivindicaciones
11 § 13, caracterizado por el hecho de que dicha superficie
foraminosa sinffn mévil es una envoltura cilfndrica foraminoj
ga montada de una manerargiratoria alrededor de su eje cen=
tral, y dichos medios de vacio estdn dispuestos en el exte-
rior de dicha envoltura , adyacentes a la Euperficie de la.
misma y dispuestos para operar a través de las aberturas de

los sucegivos segmentos transversales de dicha envoltura
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 dicha superficie foraminose “tiene unas aberturas dispuestas

durante la rotacidn de la misma, cuyos sucesivos segmentos
transversales han soportado previamente la lémins de papel

en su recorrido por la zona de secado y han perdido el con-
tacto con dicha ldmina durante la rotacidn,

16, Aparato de acuerdo con las reivindicaqionea
14 5 15, caracterizado por el hecho de qué incluye una co-
rrea foraminose sinfin flexible que se mueve sobre dicha en-
voltura cilindrica por lo menos envuelta parcislmente sobre
elle., '

1&. Aparato de acuerdo con la reivindicacién 16,
caracterizado por el hecho de qﬁe incluye una pluralidad de
rodillos cilindricos giratorios, montados y .dispuestos se-
paradaménte, adyacentes a dicha envoltqra, giendo arraétrada
dicha correa sinfin foraminosa flexible alrededor de dicha
envoltura cilindrice y de dichos rodillos cili{ndricos, por
lo menos énvuelta parcialmente sobre ellos, asi cdmo medios
conectados a dicha correa para moverla en un recorrido sinﬂﬁ
alrededor ée dichos rodillos y'de dicha envoltura.

18, Aparato de acuerdo -con cualquiera de .las

reivindicaciones 11 a 17, caracterizado por el hecho de que

con arreglo a una plantille predeterminada, y de que dispone
de medios para forzar a las fibras celuldsicas de ciertas

porciones de dicha ldmina de papel que cubren dichas abertu-
ras pare Gesplazarse las unas con relacién a las otras, sien
do forzadas dichas porciones hacla dichas aberturas para pe-

netrar en ellas, por lo menos parcialmente fuere del plano
de dicha ldmina y dentro del plano de dicha superficie fora-

minosa.
19, Aparato de acuerdo con la reivindicacién 18,
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idicha lémina.de papel para hacer que las fibras de la misma

caracterlzado por el hecho de que incluye los medios necesa=-

rios para que el fliido ejerza una presidén momentdnea sobre

cambien de posicidn. '
20, Aparato de acuerdo con las reivindicaciones

18 § 19, caracterizado por el hecho de que dichos medios es-
tén dispuestos para operar sobre dicha lémina de papel antes
de que se ponga en movimiento dicha ldmina hacia dicha zona

de secado,

21, Aparato de acuerdo con cualguiera de las rei-
vindicaciones 18 a 20, caracterizado por el hecho de que di-
cha superficie foraminosa tiene una pluralidad de sallientes
en la poreidn de la misma situada entre dichas aberturas, y
dichos medios de forzamiento estdn adaptados pars forzar las
fibras de las porciones de dicha ldmina que cubren dichos
salientes de manera que se desplacen entre si, con objeto
de forzar dichas porciones de la lémina hacia arriba, fuera

del plano dé diche ldmina y sobre el plano de dicha. superfi-

cie foraminosa,
22, Aparato de acuerdo con cualquiera de las rei-

vindicacilones 11 a 17, caracterizado por el hecho de que dis-
pone de medios de engofrado pars inicial y simulténeamente
dirigir el fliido gaseoso a gran velocidad hacia el lado de
dicha ldmina de papel distancisdo de dicho medio ﬁortador ¥y
para aplicar un alto vac{o al lado del mieﬁbro,portador dige
tanciado de diche ldmina, por medio de los cuales dicha lé=-
mina es presionadas contra la superficie'superior ondulada

de dicha superficie portadora reteniendo su forms adoptada .

después de haber sido secada.
23, Aparato de acuerdo con le reivindicacién 221
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cha superficie foraminosa mévil sinfin es una tela de alam-

"UN METODO Y UN APARATO PARA SECAR UNA LAMINA DE FIBRAS DE

caracterizado por el hecho de que dichos medios de engofra-

do incluyen una tobera dispuesta adyacente al lado de dicho .

medio porbador, pero separada de él, estando adaptada para

dirigir un chorro de flufdo gaseoso a gran velocidad contra .

los sucesivos segmenﬁos transverseles de dicha lémina, sien
do llevada sobre dicho miembro portador foraminoso hacia di

cha regién de secado, una caja de vado dispuesta adyacente

gl lado opuesto de dicho miembro portador y enfrente de di-|-

cha tobera, estando adaptada dicha caja de vacio para reci-
bir y éxtraer sustancialmente todo el fluido gaseoso emiti-
do por dicha tobera que pasa a través de dicha lamina.

24, Aparato de acuerdo con cuslquiera de laé rei-
windicaciones 11 a 23, caracterlzado por el hecho de que dij
cho iluido gaseoso es alre a elevada eemperatura.

25. Aparato dé acuerdo con cualguiera de las rei-
vindicaciones 11 a 2%, caracterizado por el hecho de que di

cho fluido gaseoso es vapor.

26. Aparato de acuerdo con cualquiera de las rei- |

vindicaciones 11 a 25, caracterizado por el hecho de que di

bre tejida.
27. Se reivindica por {1timo como. objeto sobre el

que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita :

.

PAPEL SUSTANCIALMENTE CONTINUA".

.

PPy )
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Todo conforme queda descrito y relvindicado en la

presente Meﬁoria)descriptiva que consta de sesenta y slete

pAginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 7 de Junio 1.967°

BERNARDO UNGRIA
P.De.
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