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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencion proporcionz el conitrol de con-
vergencia entre ramales de telas formadoras en una zona de

formacidn de hoja de una méquina de fabricar papel. - = - =

En la técnice de fabricacion de hojas de papel a par—
tir de corrientes de material (o "pasta") alimentadas en-
tre un par de telas formadoras circulantes, se han hecho va
rias sugerencias relativas a la geometria de la llamada "zo
ne de formacidn", que es una regién 0 zona longitudinal que
se extiende desde un punto, aproximadamente en la posicién
de la hendidura de salida de la corriente de material, en
la que las telas formadoras estin espaciadas basbtante con-
$igues, hesta un punto un poco corrients abajo de aguel,
donde puede decirse que las telas hen convergido por cuan-
to hen sido llevadas a través del proceso de convergencia
a fin de lograr un paralelismo sustancial con una hoja hui-
meda situada entre ambas: Bn el curso del recorrido de los
ramales de tela a traves de esta "zona de formaciodn" con-
vergente, la corriente de meterial tiene parte de su compo-
nente de velocidad corriente abajo convertida en presion
(generalmente normal a la direccidn de corriente abajo) ¥
ol drenaje del materizl tiene lugar a través de una o am-
bas de lus telas formadoras en la zona de formacion por el

» . ! Y d
paso de agua en el material sometido & presion a traves de
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una hoja iniecial o incipiente que es formada sobre una o

ambas talas FormaforaS. = = = = = = = = = = = - - - - - -

Quienss han trabajado en la teécnica anterior han suge- -

‘rido un cierto numero de medios para efectuar la convergen—

cia, que varfan desde rodillos o cilindros de un didmetro
sustancial (para presentar una curvatura conveXa a una de
las telas formadoras en la zona dé formaciodn) hasta dispo—
gitivos a modo,de ldminas o cuchillas que tienden a efec—
tusr un cambio de direccidn relativamente brusco de la tela
que es guiada por ellos en la proximidad inmediata de con~
4acto con la cuchilla, si bien por este medio puede efec-
fuarse una convergsnclea en 1inea relativamente recta desde.
15 ecuchilla hasta un extremo de convergencia de una zona de
formacidn. %a técnica anterior ha empleado dichos varios
medios de guia de un modo u otro; pero a menudo se ha en-

contrado que estos dispositivos dejan algo que dssear en

12 téenica de fabricacidn de papele — — — — — = = = = = =

En la préctica.de la presente invencidn se usa una su-
perficie guiadora de perfil controlado para guiar una de
las telus formadoras opuestas contra la otra en la zona de
formacidn « fin de lograr una convergencia gradual deseada
entre las telas. La superficie perfilada ordinariamente
tpansmitird de modo sustancialmente preciso su perfil al
ramal de tela que se acopla & la misma y tambien transmiti-
ré por lo menos alguna deflexidn & la tele opuestu en lu
mayoria de operaciones de formacidn del papel en virtud del
hecho de que la presién engendruda dentro del cuerpo del

. ! . . . « .
material en la zona de formacion es ordinuriamente suficlen
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te pura crear algunu deflexion de lu tela opuesta (o tela
que estéd libre de medios limitadores en contacto con ella
opuestos a la zona de formacidn). De hecho, la magnitud de
la deflexidn de este ramal de tela opuesto viene determina-
da por la presién interna dentro del cuerpo de material en

la zona de Formacidn. = — = — = = = =~ & = = = = = = e -

La idea de que hay presion en el cusrpo del material
en la zona de formacion no es nueva en si. Al contrario,
técnicos expertos han reconocido que dicha presion es de-
geable pura efectuar el drenaje del agua del material a
través de la tela o telas formadoras, ya que el agua del
cuerpo del material deberd fluir por lo menos a través de
una limitada cantidad de fibras afieltradas uw hoja "inci-
piente" formada sobre lu tela, y dicha hoja incipiente re-
sistird an cierto grado la cireculacidn de agua: Ia presen-
te invencion no obstante hace posible un control mus bien
exacto de la presién'dentro del cusrpo del material, de mo-
do que pueden obtenerse un numero de resultados muy utiles.
Como ejemplo, puede sfectuarse el ajuéte de la presién o}
presiones en toda la zona de formacion por medic de la guia
ajustable de la presente invencion de modo que logre unas
condiciones 6ptimas de‘funcionamiento para un tipo dado de
materizl de fubricacion de pavel. Por otra parts, en una
fabricacidn experimental puede ser deseable estudiar un
cierto numero de distintas presiones o diferentes cambios
de presién en un cuerpo de material dado en la zona de for-
macidn, y los presentes medios de gufa ajustables estdn

también previstos para funcionar de modo que logren selec—

/
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tivamente dicha presidn interna del material. = — - - = = =

o . 4 . . . 7 cqs
Una realizacion de la presente invsncion se describi~

ra & continuacion con referencia a los planos anexos, en

los que: - - - ~ - e —m—mm - -

La figura 1 es una vista en alzado lateral, con piezas
rotas y plezas ilustradas en seocién, del dispositivo de

4 . .
guia de la tela convergente, de la presente 1nven016n; vy -

La figura 2 es una vista en seccion tomada substancial-

mente a lo largo de la 1inea IT-II de la figura 1. - - - =

En la figura 1 se ilustra de modo general una caja 10
de guia que lleva en su cara activa una plancha guiladora
indicada desmodo general por el numero de referencia 11,
la cual planpha 11 define una curva cénvexa alargada en la
direccidn longitudinal o de la maquina (como se ilustra en
éeccién en la figura 1) con objeto de gular un ramal supe-
rior 12 de una tela formudora de una miguina de papel que
circuls directamente sobre la cara de la pluncha 11 en 0=
da lu longitud de la plancha 11 (siendo ilustrada esencial-
mente dicha tela 12 s6lo como una 1i{nes sefialads con 12).
71 pramal 12 de tela es llevado a convergsncia gradual con
un ramal inferior de tela, {lustrado también como una 1i-

nea 13 en la vista de la figura 1. — = = = = = ~ ~ - -

Tas telas formadoras 12 y 13 son telas formadoras con
vencionales que van montadas bajo tension (por medios que
gon convencionales pero gue no S ilusbran) paura clircular
a substancialmente la wisma velocidad y también & substun-

cialmente la velocidad de una corriente en chorro de mate-

0
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rial indicada parcialmente en J en el extremo corriente a-
rriba de lu zonu de formucion que se indica en general por

las letras de referencia P2 en la parte inferior de lu fi-
gura 1. Bn el lado de sulida de lu zona formadora I'2 se ob-
servard que las telas 12 y 13 circulun en paralelismo subs-
tancial con ung hoja himeda colocada entre ambas v designa-
da en la vista esquematica de lu figurw 1 con la letra de

referencia We = = = = = o e e e e e m e e e e e o e e

En el extremo corriente arriba de la zona de formacion
FZ se observard que lus telas 12 y 13 estdn espaciadas por
una distancia designéda aqai con H, que ordinariamente es
una dimension muy bequefia, en la proximidad de quizé unos
5 mm hasta 11 mm o en alzunos casos hasta 25 mm 0 incluso
35 mm. La dimension H representa esencialmente la separacién
desde 1u tela 12 en la superficie perfiluda de la plancha
11 a una abscisa D indicada aqui como D que estd alineada
de modo substancialmente longitudinal con la otra tela 13,
como aqui se ilustra,‘si bien principalmente es una 1{nes
recta que funciona glmodo de abscisa para la 1{nea de orde-
nada Hj aqu{ indicada. Usando la 1inea de ordenadas H  y wia
abscisa Da como referencia convencional, se observura que
la separaciom de lu tela 12 y de lghabsbisa D, serd la va=-
riable H que varfa de acuerdo can la dimension corriente
abajo desde la ordgnada HO, que se designa aqui simplemen=—
te con "D". H y D son ambasrdimensiones en mm en la curva
de drenaje: H.=CDk en la que H es la distancia en mm desde
12 tela 12 (o la superficie de la plancha 11) a la linea
de abscisas o linea D que estd alineada de modo substancial

mente longitudinal (es decir, substuncialmente en la direc
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clén de la tela 13); D es la distancia en mm corriente aba-
jo desde el exbtremo mayor de la zona convergente de forma-
ciénr(por ejemplo casi en la interseccidn de HO s Da)5 C es
una constante que var{s desde 0,1 @ 1,6, ¥y k o8 una constan-
te que varia de -0,2'a -2 en log extremos, pero preferible-

mente aqui dentro de los limites de ~1 a =2. = = = = = = =

La curva asi definida por la formula H=CDk es una cur-
va no circular:convexa alargada en la que el radio tiende
a aumentar & medida gue la curva se prolonga corriente aba-
jo a través de la zona de formacion FZ. Esencialmente esta
curva os la curva de drenaje del material de fabricacion de
papel. Be spreciara sin embargo que la curva de drenaje par-
ticular pary cuzlquier tipo.dado de material implicard una
cierta cantidad de selectividad felativa e lag constuantes C
y k. Idealmente, la selececion de ¢ y Xk en la definicidn de
una curva particular para el perfil de la superficile de
eufa de la plancha 11 originaré una zona de formacidn en
gue 1 presién interna permanece substancialmente constante
durante el drenaje del material a través de la zona de for-
macion. Se observard sin embargo que no se dispone de cur-
vas de drenaje necesariamente para todos y cada uno de los
tipos de material y en ciertos casos puede reqﬁerirse una
considerable cantidad de experimentacidn. En consecuencia,
la pregente invencidn proporeciona la véntaja de controlar
el perfil preciso de la pluncha 11 de modo gque un opserario
pueda llegur a dar un perfil a la plancha 11 gue se confor-
me substancialments con la curvae ideal de drensaje y/o logre

. 7
las condiciones ideales en la zona de formacion durante el
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funcionamiento de la maquina. - — = = = = = = = = = = = =

La plancha 11 estd hecha de material no corrosivo pre
feriblemente relativamente delgado, como por ejemplo acéro
inoxidable de O,%G mm de espesor, y tiene una dimensidn
transversal T que es substancialmente lu de los ramales de
tela formadora, como se indica en lu figura 2. BEn l& reali-
zacion de la figura 1, la dimension longitudinal de la plan
cha 11 es un total de unos 635 mm perc la parte inicialmen;
‘e plegada 11a y l2 parte inicialmente curvada 11b consti-
tuyen aproximadamente 127 mm de modo que la dimension to-
tal remanents es sdélo de unos 501 O 533 mm para la parie

de plancha de perfil controlado 11c que es la gue realmen-

te se emplea en la zona de formacidn PZ. = = = == = = = =

Con referencia al conjunto de la caja 10 se observars
que comprende una parte superior 21, una pared delantera
22 y una pared lateral 23 que tiene una pared lateral tra-
sera opuesta o emparsajada 24 indicada en la figura 2. La
pared delantera 22 lleva uns parte de zapata maciza curva-
da 22a alrededor de la cual ss envuelve la parte 11b de la
plancha, y la zapata 22a es soportada sobre una placa 22b
fijada a lu parte inferior delantera de la pared delante-
ra 22 de modo convencionzl. Las paredes laterales 23 y 24
tienen soportes de brida 23a y 24a gque sobresalen hacia a-
fuera, soldados a las mismas, y ventanas en 23b, 23c y 24c
como se indica en la figura 2. Se observars que hay otra

ventana 24b(no ilustrada) en la cura trasera 24 y la venta-
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na en la posicion 23c estéd sacada con cisertas piezas corta-
das en la vista de la figura 1. Dichos elementos 23b, 23c,
24c, etc. pueden ser ventanas o meramente placas atornilla-
dus que pueden sacarsge facilmente a los efectos de un ajus—~
te selectivo de los elementos gue encierran, lo que se des-
cribird en detalle més abajo. Para completar la caja 10 hay
un elemento transversal posterior indicado de modo genaral
en 25 en la fiéura 1 que se indica como montaje para ajuste
longitudinal limitado de una placa trasera 25a (mediantes
una disposicidn de tuerca blogueadora ajustable 25b) y so-

portada sobre una brida 25C. = = = = = = = = = = = - « - ~

Se observard asimismo gque la caja entera 10 que lleva
la plancha 11 en perfil predeterminzdo estd montada osci-
lante alrededor de un pivote trasero 26 (que tiene unz con-
trapartida trasera opuesta no ilustrade) el cual pivote 26
es mantenido en su posicion por el resto del armazon ilus-
trado parcialmente g0lo en 27, pero en disposicién de pivo-

te egsencilmente convencional montada para un ajuste verti-

cal limitado. = = = = = = = « = = . .- _-- -, .- - - -

De modo semejante, en una disposicién de pivote esen-
cialmente convenclonal que emplea otra estructura vertical-
mente mdvil indicada parcialmente en 28 y 28a y que lleva
un pivote fijo 29, 29u se vera que el extremo delantero de
toda la caje 10 estd montado oscilante alrededor de una 1li-
nea de pivote, mediante los pivotes 29-29a gue montan osci-

lante la perte delantera superior de lz caja 10 mediante
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orejas verticales 30, 30a reforzgadas por placas 31, 31a to-
do fijado a las paredes luterales 23 y 24 por soldadura u

otros medios convencionaleS. = = = = = = = = = = - - - -

Esencialmente los pivotes 26 y 29 son convencionales,
pero en la presente invencidn se observura que en cada ca-
so los pivotes 26 y 29 este alejados de la plancha 11 pero
proporcionan movimlento de oscilacion de la misma con refe-
rencia a los ramales de tela 12 y 13. Este tipo de ajuste
viene proporcionzdo facilmente usendo msdios de piston-ci
lindro, tornillos niveladores o cualquier numero de otros

medios convenionales (no ilustradog). — = = = = = = = = = =

Esenéialmente el perfil de la parte activa 11c de la
plancha 11 es controlado por una sucesion longitudinal de
parras transversales designadas con 40, 50, 60 hasta 130,
las cuales barras 40 etec. son substancialmente rigidas e
indeformables con refersncia a la plancha delgada 11 y pue=-
don estar construfdas de seccidn transversal hueca o maci-
za, pero se extiende de modo traunsversal substancialmente
1z dimension transversaliT de la plancha delgada 11 y las
telas 12 y 13. Las barrus transversales 40, 50 etc. se ven
plenamente en la figura 1 como poseyendo el fondo general-
mente redondeado {por ejemplo designado en 70a, 80a, 90a,
etc.) de modo gque entrurdan en contacto con la cara trasera
de la plancha 11 a lo largo de las superficies o bordes re-
lativamente uniformes pero comparativamente delgados (lon=-

gitudinalmente), aunque para el ancho entero de la cara
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trasera de la plancha 11, como sé indica en la figura 2 pa-
ra la superficie redondeada 50a para la tarra 50. Las ba-
rras 40, 50, 60 etc. se ilustran también aqui como siendo
libremente deslizables con referencia una & otra a lo lurgo
de las cares contiguas de las mismas. Asi las barras 40, 50,
60 etc. estdn montadas en gucesion longitudinal (realmente
con las caras contiguas en contacto deslizante una con o-
tra) entre un éspaciador 22¢ en la placa delantera 22b y

la placa trasera 25a. El movimiento de cada una de las ba-
rras 40, 50, 60 estd asi limitado esencialmente al movimien-
to de cada una gensralmente en un plano alineado transver-
salmente que es s61lo aproximadamente normal o perpendicu~
lar 2 la cara btrasera de la plancha 11 pero queée es general-
mente perpendicular a la direccion longitudinul o de méqui-
na, y dichos planos estan longitudinalmente espaciados pa-

ro ol movimiento relativo de la sucesidn longitudinal de

barras 40, 50, 60 etce = = = = = = = = = = = = = = = = ==

Con referencia especifica al montaje de la barra trans-
versal 50 ilustrada en la figura 2, se vers que las paredes
laterales delantera y trasera 23, 24 montan unos casquillos
de cojinete 23f, 24f regpectivamente, que reciben semiejes
51a, 51b respectivamente due se extienden desde un eje So0-
porte ensanchado prineipal 51. El eje soporte trunsversal
principal 51 funciona como pivote para los conjuntos de va—
rillas 51 y 152 montgdos oscilantes ¥ llevados por aquél.

Bl conjunto de varillas 52 estéd compuesto de un elemento
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53 con abertura que tiene la abertura redonda de cojinete .
53a que permite gue la misma pueda ser recibida de modo
deslizante para movimiento oscilunte sobre el eje transver-
sal 51. La parte inferior del conjunto de varillus 52 esta
dotada de uma conexion convencional de pivote 54 definida
por una oreja vertical con abertura 54a fijada a la parte
superior de la barra 50 junto a la pared lateral delantera
23, y un organo bifurcado 54b con abertura (con el pasador
de pivote 54c que interconectu los mismos) que se extlende
desde 1la conexion de pivote 54 husta una disposicion a modo
de torniquete para consctar la parte superior 53 con la par-
te inferior 54b del conjunto de varillas. El elemento a mo-
do de torniguete 55 estsd formado de una seccidn ensanchada
central 55a con conexiones de varilla roscada 55b y 55c¢ que
se extienden en huecos roscados en los elementos superior
53 e inferior 54b anteriormente descritos y fijados tempo-
ralmente en su posicién dentro de ellos por medio de las
tuercas bloqueadorzs 554 y 55%e respectivamente. Se obser-
vard que en el conjunto de varillus 52 puede emplearse cual
quier elemento del tipo de torniquete convencional u otro
axialmente expansionable o contractil a fin de efectuar
(por medio de conexiones roscadas o de otro modo) la expan—
gidén o contraccidn limitada del conjunto de varillas 52 de
modo que efectue el.movimiento limitado del extremo de la
barra 50 conectada a dicho conjunto de vérillas 527(hacia

o desde la plancha delgada 11). Iste tipo ue conexion de

varillas ajustable 52 estd substancialmente duplicado en el
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extremp opuesto de la barra 50 junto a la pared trasera 24
por el conjunto 152, en el que & elementos correspondien—
tes a los ya descritos se les da el mismo numero de refe-
rencia dentro de la serie 100. Con el uso de dos conjuntos
de varillas ajusﬁabies 52;y 152, se observara gue se propor
cione el ajuste limitado de posicién de la barra 50 con re-
fPerencia a lu accion dada por la barra 50 contra la pluncha
deigada 11. Lo&é conjuntos de varillas 52 y 152 ajustables
de modo separsado e independiente proporcionan lo que en la
figura 2 pareceria ser un tipo busculante de ajuste

de la bérra 50 (y este tipo basculante de ajuste estd nece-
sariamente limitado al que permiten las conexiones tipo pi~
vote gue se emplean realmante'aqui) gi bien dicho ajuste

de tipo basculante (en la extensidn que se precise) existe.

También Se observard que~una vez que se han ajustado
los conjuntos de varillus 52 y 152 hasta la medida deseada
por el tipo primario de ajusfe que viene proporcionado por
ostos conjunios de varillas 52 y 152, los conjuntos pueden
ser schados atras contra el soporte principal transversal
51, v la elovacidn relativa de la barra transversal 51 fi-
jurs la elevacién relativa de la cara o borde inferior ac-
sivo 50& de lu barra transversal 50 que actua coptra la
plancha 11 y define realmente su perfil. En la figura 2 po-
drﬁapafecaQue los semiejes 51a y 51b que se alojan en los
casquiilos de cojinete 23f y 24f respectivamente, estan alir
neados sobre el eje de la barra redonda transversal 51, pe-

ro estéd claro que no es este el caso, a partir de la figu-
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ra 1. En vez de ello, los semiejes 51z y 51b poseen monta-
jes excentricos o descentrados, como se indica en la vista
lateral de la figura 1 de modo que con aplicacion de una

fuerza rotativa =z la cabeza de tuerca sextrema 51c indicada

en la figura 1, se puede obtener unma ligera rotacion excén

trica de lu barra transversual de soporte principal 51 y
ello & su vez originaré un cambio muy ligero en la sleva-
cion de la barra 50 con referenciz & lu plancha delgada 11
y con ello un ajuste de la cara activa de esta plancha 11
en la proximidad inmediata de lu cara activa 50a de la ba-
rra 50. Este ajuste es un zjuste muy fino por medio del se-
mieje excentrico 51a y proporcions un movimiento controla-
do y simultaneo de toda la barra 50 de modo que acfuaré
contra la dimension traunsversal total de la plancha delga-
da 11 que estd en contacto con la cara o borde activo 50a

de la barratransversal 50. — = = = = = = = = = = = = = = =

Se.observaré que las demds barres 60, 70, 80, ete. pug
den todas desplazarse en sus respectivos planos generalmen-
te verticaless del modo s&bstancialmente descrito anterior-
mente con referencia a la bar;a trangversal 50. Con dichos
medios de ajuste, selectivos, separados e independientes,
para cuda una de estas barras 40, 50, etc. es posible efec-
tuar camblos predeterminados y selectivos en el peffil de
la parte activa de la plancha 11c que a su vez guiaré los
ramales de tela 12 y 13 a través de un perfil distinto pe-

ro predeterminado y seleccionudo de convergencige = = = = =
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También se observars que la parte activa de plancha
11c puede ir solo fijada en el extremo corriente arriba 11a
5 11b, si tiene que realizar la funcion aqui requerida, ya

que el desplazamiento relativo de-las barras 40, 50, 60,

etc. puede efectuar un cambio suficiente en el perfil de la
parte de plancha 11c para que requiera un desplazamiento |
longitudinal muy ligero en la extremidad corriente abajo de
la misma. Por otra parte, la separacion entre lus caras ac-
tivas de las barras, por ejemplo 70a hasta 80a hasta 90a
etc. es fan pequefia que la resistencia estructural de la
plancha delgada 11¢c es suficiente pars formar puents entre
estas superficieé de soporte y resistir la presion ejercida
contra lz plancha por el material dentro de la zona de for-
macidén FZ que actla contra la tela 12. Asi, el perfil gens-
ral del recorrido de la tela 12 sera en conformidad substan;
cial con la curva relativamente suave que seré definida por

la parte de plancha activa 11e fuando forma puente desde una

‘cara activa a la siguiente de la sucesion longitudinal de

Earras 40, 50, etc. Ia parte de plancha 11c cambiard su per-—
fil en respuesta al desplazamiento relativo de las barras

40, 50, 60, pero admite cambios de perfil en respuesta a es-
tas fuerzas superiores mientras que la plancha 1ic tiene re--
sistencia suficlente para resistir las fuerzas compurativa-
mente menores generadas en el interior del cuerpo del mate-
rial en la zona de formacidn T% de modo que la parte de

plancha delgada 11c controle, en realidad, el perfil de la

tela 120 = = = = = m - = - = o - s =

Tos montajes de soporte y control ajustable de cada
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una de las barras 60, 70, 80, etc. se indicun con log mis-—
mos numeros de referencia pero dentro de las series 60, 70,
80, etc. respectivamente. Estos medios (por ejemplo las ba-—
rras 40, 50, etc.) son llevados en la caja 1C para contro-
lar ol perfil de la plancha 11 y asi las telas 12 y 135y
dichos medios de control estin montados de modo que pueden
oscilar mediante la czja para que se desplacen a fin de con-
trolar la posicién de dicho perfil de la plancha 11 respsc-—
to a las telas 12 y 13. Los ajustes disponibles en 1a mpre-
sente incluyen asi el desplazamiento fisico de la plancha
perfilads 11 (como totalidad, por medio de ajustes de pivo-
te Que actian de modo separado e independiente de las barras

40, 50, etc. de ajuste del perfil) y los medios separados e

independientes de ajiste de perfil 40, 50, stce = = = = - =

Hay que entender que la invencidn no queda limitada a
le realizacidn especifica ilustrada y descrita en la presen-
te, sino que puede usarse de otras maneras sin por ello apar-

terse de las siguientes reivindicaciones. = = = = = = = = ~

s

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Hspaba, sus te-

rritorios y plazas de soberania, las siguientes: - - - —~ =

REIVINDICACTIONES

’ . . 4
1.~ Poerfeccionamientos en las maquinas de fabricacion

de papel, ¥y mizs particularmente en los dispositivos para
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guiar uya banda porosa circulante, caracterizados porgue
una delgada planche de substancialmente la dimension trans-
verssl de la banda presenta a la banﬂa uha superficie de
guia perfilada que se extiende longitudinalmente para coo=
perar con la banda y guiar éu recorrido en concordancia con
dicho perfil, una pluralidad de barras que se extienden
trangversalmente én sucesion longitudinal y que cooperan
con la superfi;ie de la plancha opuesta a su superficie de
gufa, y medios separados e independientes ajustables, aco-
plados con cada una de las barras para forzar selectiva-
mente cadz una de las barras contra la plancha a fin de al-
terar selectivamente el perfil de dicha superficie de guia

de la planché, — = = = = = = = = = = = - —— = =~ -

5 .- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, ca-
ructerizados porgue 1os medios ajustables para cada barra

comprenden medios transversalmente espaclados capaces de

~actuar juntos para desplazar los extremos opuestos de di~

cha barra igualmente hacia y desde la plancha. = = &= = = =

3.~ Perfeccicnamientos segun la reiwindicacion 1, ca-
racterizados porgue los medios ajustables para cada barre
comprenden un par de varillas transversalmente espacladas
acopladas cuda una a un extremo de la barre, y un goporte
trangversal de apoyo, siendo cada una axialmente extendi-
ble parza actuar contra el soporte transversal de apoyo &
fin de desplazar independientemente el extremo de lu barra

acoplado a la misma, y siendo cada uno de dichos soportes
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’r ., . ’
de apoyo movil para actuar de modo simultaneo sobre ambos

extremos de una barra mediante las varillas que acoplan a-

quellos a la misma. = = = = - - - - - - - — . - -

4.~ Perfeccionamientos segun las reivindicaciones 1-3,
caracterizados porque en una zona de formacidn de una méqui-
na de fabricar papel, un par de ramales de tela formadora
tensados opuestos circulan longitudinalmente desde unz rela-—
cion espaciada contigua en diche zona de formacion gradual-
mente & través y para converger en combinacion con una plan-
cha delgada de substancialmente la dimension transversal de
dichos ramales de tela, presentando a uno de dichos ramales
una superficie de guigrde parfil longitudinalmente convexo
que efectia dicha convergencia entre los ramales de tela en
dicha gzona de formacién, v medios ajustables que presentan
a la cara de la plancha opuesta a dicha superficie perfila-
da una pluralidad de organos rigidos que actuan cada uno por
separado e independientemente en planos alineados de modo ge-

neralmente transversal, longltudinalmente espaciados, para
deformar la plancha a fin.ae controlar dicho perfil. - - - -~
5.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 4, ca-
racterizados porgue la méquina incluye dichos medios a justa~
bles que comprenden‘una pluralidad de barras que se extien—
den transversalmente y que presentan a dicha plancha opuesta
a su superficie de gufa una pluralidad de bordes longitudi-

nalmente espaciados para controlar el perfil de guia de di-

. r .
cha plancha, medios primarios de ajuste que actuan directa~-
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mente sobre cada wna de dichas barras pard accionar selecti-
vamente dicha barra a fin de controlar dicho perfil de plan-~

» . . r -
cha, y medios secundarios de ajuste que actuan solre cuda unag

de dichas barras por gcoplamiento con los medios primiarios. = -

5. 6.- Perfeccionamientos segdn las relvindicaciones 4 o
5, caracterizados porque la méquiné lleva la plancha y los
medios ajustables en una caja que puede oscilar alrededor de
un punto alejado de la plancha para un ajuste limitado de la

plancha en conjunto respecto a los ramales de lus telus. - -

10. 7.~ "PERFECCTONAMIRNTOS EN I4AS MAOUINAS DE PABRICACION

DE PAPEL": = = = = = = = = = = = = = - -—————— -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-

sente memoria que congta de diecinueve hojas, foliadas y me-—
canografiadas por una sola de sus caras, y de dos laminas de

15. dibujos que la ilustran. - - oo ™

4
(]

BARCELONA, {5 NOV. 1968
P. A M. Ccureit SUROL

mts.
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