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MEMORIA DESCRIPTIVA

dsta invencidn se refiere a la técnica de formacidn de
una hoja de capa mﬁltiple a partir de pastas de fibras en
suspension, y de modo mas particular esta invencidn se re-
fiere a la técnica de formar papel, cartulina y materiales
similares en forma de hojas, en capas mﬁltiples. De modo es
pecifico esta invencion se refiere a perfeccionamientos so-

bre la fHécnica anterior de la cual son ejemplo los siguien-

Ta figura 2 de la patente norteamericana 2.881.670, pa-
tente norteamsricana 2.881.672, figura 6 de la patente cana-
diense 622.111, un articulo de R. Dementiguy titulado
"Through a Glass Darkly" (Estudio de nuevos formadores de
hoja) en la reviste "Pulp and Paper Iagazine of Canada" en
su nimero de octubre de 1966, y otra técnica anterior, por

1o genersl conocida por los expertos en la maferia. -~ - - -

algunos problemas involucrados en esta técnica anterior

son los sigulentes: = = = = = = = = = = @ = = = = = - - - -~

Ias telas por lo general largas, tales como las ilus-

tradas en la figura 2 de la patente noriteamericuns

- 2.881.670, en la pabtente norteamericana 2.881.672 y en la

figura 6 de la patente canadiense 622.111 presentan muchos

problemas. Inicialmente en muchos casos, las telas largus
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cuestun mas por unidad de longitud que las telas cortas. En
su instalacién, las telas son de dificil menejo a causa de
su gran tamafio y peso. Después de su funcionamiento, como
es bien conocido en lz técnica, lus telaus deben recambiar—
se g menudo debido & su desgaste. Ssta necesidad crea nro-
blemas similares a los de su instalacion, excevnto gue no sé
lo debe instalarse una nueva tela metilica, sino que debe

eliminarge una tela vieja: = = = = = = = e - - = - - - - ~

Con referenciu en purticular & la figura 2 de la paten-
te norteamericana 2.551.670, se observara gque la longitud
de la méquina eg sustanciul ¥y qué Se usa una gran cantidad
de equipo para formar una hoja de cana miltiple. La gran
longitud de la miguing y el uso de una gren cantidad de e-—
guipo contribuyen sustancialmente al costo final de la ma-

quina y de la hojle = = = = = = = m = = = @ = = = = = - ~ -

En el aparato de la matente norteamericana 2.881.672
los tramos horizontules de las telus y el escurrimlento o
drenaje del agua de la pulpa & través de las telas no son
enteramente satisfactorios. . medida que sumenta la veloci-
dad de la maquinaria de papel, igualmente debe crecer la
lonzitud de los tramos debido a disponer de menos tiempo

vara el escurrimiento del aguue — — — = - = = = ~ = = = — -~

Bl aparato de la fizura 6 de 1z oatente canadiense
622.111 presenta algunos problsmas. La succion en cada una
de las unidades formadoras actia contra la fuerza centrifu-
ga que fuerza el agua de la hoje hucia afuera. ssimismo la

capacidad de seczdo de cada unidad queda limituda porque no
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puede secarse demasiado una capa anites de que Se uns & una
segunda capa 0 de 1o contrario no se adherirs a lu sesunda
capa. Por ejemplo lu capza formada en la segunda unidad no
puede ser demasiado seca ya que no se adherird a la cana for
mada en la primsra unlidad, de modo gque la segunda capa ha de

estar himeda y precisa de un mayor ecad0. = = = = = « — =~

Bl estudio de las nuevas formadoras de hoja en el arti-
culo de R. DeiMontiguy presenta en detalle algunos de los re-
clentes problemas en lus formadoras de hoja, pero no se re-

vels una solucion para formar hoja de capas miltiples. — - -

T

- . 4 . . )
Bsta invencion puede broporcionar medios pura formar

una hoja de-capa miltiple gque tengan cintas foraminosas cor—

Bsta invencion puede asimismo provorcionar medios pars
formar una hoja de capa miltiple que Gengz los tramos Fforma-
dores y portadores de hoja inclinados con relacidn a la hori. -

zontale = = = = = = = = - - - - it -

Tsta invencidn puede vrovorcionzr mediocs pura formar
una hoja de capa multiple que tenga zonas de formacion entre
una cinta foraminosa y un cilindro, cuando la cinta abraza

ol ¢cilindro, = = = — = - = -— - - e = e - - -

Asta invenciodn puede proporcionar medios narw formar
una hojz de capa miltiple gue tienen une cinta foraminosa

tensada para un lado de la zona de formacion curvada., — — -

Jsta invencion puede proporcionar medios para formur

una hoja de capa miltiple en une zona de formacion definida
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por unu cinta foraminosa que abraza un cilindro formador y
por formar sucesivas capas en zonas de formacidn entre dos
cintus foraminosas que abrezan un cilindro formudor en que

una de las cintas se usa en la precedente zons de formacidn.-—

Con referencia a lu figura 2 de la patente norteamerica-
na 2.881.6%0, la miquina de la presente invencidn es més cor-
ta, y se usa menos equipo. Dado que los tramos formadores y
portadores de lu presente invencion estin inclinzdos con re—
lacion @ la horigzontal, la longitud total de la maquina es
menor. aAsimismo, dado que la zonz de formacidn estd entre
une cinta foraminosa tensa que abraza un cilindro, se requie-
re menor longitud de tela de escurrido debido a que la fuer-
zZa centrifuga v la oresion de la cinta foraminosa contra la

hoja provocaran un desaguado sustancial. = = - = = = = — —

Con referencia a la patente norteamericana 2.881.672,
el problema de una miaquina larga debido & los tramos horizon-
tales se disminuye inclinando los trumos. También pierde im~
portancia el problems de las largas telas precisas para el
egcurrido, al desaguar las capas de la hoja en una zona de

formacion entrs una cinta foraminosa y un cilindro. = ~ -~ -

Comparando la presente invencion con la figura 6 de la
natente canadiense 622.111, sn la presente invencion la suc-—
¢idn no contrarresia la fuerza centrifusa que tiende a desa~
guar las capas de hoju, y lu capacidad de secado de la pro-

gente invencion no queds limitada como 1o estd en la patente
ecanadiense, en que la hoja es sacada antes de ser ailadida a

unaeapaan'[;erior,.....-.-..........-.-...............—......_-...
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Otras ventajas y objetivos de esta invencidn serdn pa-
tentes a partir de la siguiente descripcién de realizacionss

oreferidas y por las reivindicaciones. = — = = = = = = = = -

Ta figura es esencialmente unz vista esquematica en al-

I3 - ’ . -
zado ds una realizacion de la presente invenciodon. — = = = - =

De modo general, la realizaciodn preferida fue diseflada
para producir papel en capas mﬁltiples e incluye cilindros
formadores 1, 7, 20 y 26, un cilindro de entrega 35, telas 3,

13, 22 y 31 y boquillas de sulida de pasta 9, 17, 27 y 37. -

#1 cilindro formador 1 gira en la direccion indicuds
por la flecha 2. Ta tela 3 abraza el cilindro formador 1 como
se ilustra. La tela estd bambien soportada ¥ guilzada por rodi-
llos 4, 5, 6 y T7: Los rodillos 4 y 6 pueden ser usados prima-
riamente para soportar y gular la tela. 31 rodillo 5 se usa
para crear tension en la tela de un modo bien conoecido por
los exvertos en la tecnica, y el cilindro 7 es un cilindro

Tormador similar al c¢ilindry0 1e¢ = = = = = = = = = ¢ - = = = -

Ta boquilla de nasta 9 introduce pusta 10 & la zona de
formacion &, y se formz uns capa de hoja L, entre la tela 3
y el cilindro Formador 1, debido & la accion de exprimido de

las telus y & lu Fuersze centrifuga. = — = = = = = = = = —= = ~

Dado que la tela 3 estd en tensidn, lu capa de hoja L
serd forzada contra el cilindro formador 1 y el agua sera for
zada desde la capa de hoja hacia afuera a traves de lz tala.
Ta tensiodn puede variarse con el rodillo 5 para obtensr la

cantidzd deseada de fuerza. Dado que la capa L, de hoja estd

1
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confinada entre la tela 3 y el cilindro formador 1 en la zo-
na de formacidn iy la capa de hoja es obligada a cambiar de
direccion. #ste cambio de direccidn cres una fuerza centri-
fuga sobre lus fibras y el agua de la cana de hoja, ayudando
asi a separar el agua. Cuunto mayor os lu velocidad~de la te-

la 3 y del cilindro formudor 1, mayor es la fuerza centrifu-

Despues de que el agua pasa & través de lu tela 3, es
rocogida en unu artesa recogedora 12. Parte del agua que no
es forzada fuera de la hoju, es eliminada por un rascador 11;

este agua vasa por el rascador y cue en la artesa 12. = - = =

La capa de hoja L1 formada en la zonz de formuecion es
transporfada luegd por la tela 3 en continuo movimiento a una
zonu de formacidn B enbtre la tela 3 gue abraza sl cilindro
formador 7 y la tela 13, como se ilustra. Puede usarse con~
venientemente a ests efecto un rodillo trangferidor 19a. Co-
mo antes, una boquilla 17 de salida de pasta introduce pusta
13 a la zona de formacidn B, y se aflade una capa de hoja L2

a la capa de hoja L,, formando una scla lémina con ésta. - -

11
Una vez 8o hu formads la capa de hoja Lz ¥ se ha unido
con la capa de hoja L1, la hojs resultunte es transportada
fuera de la zona de formacion B en lu tels 13. Puede usarse
un rodillo liso o de succidn 19 para asezurar que la hoja re-
sultante no se pega a la tela 3. Ia tela 3 va soportada y
guizda por los rodillos guladores y soportudores 14 y 16, y

mede crearse tensidn en la tela 3 pvor el rodillo tensor 15.
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La tensién, como antes, puede ajustarse para obtener la desea

da cantidad de desaguudo en lu zona de formzcidn B. - - - =~ -

La hoja resultunte formada en la zona de formacidn B
es transportada o la zona de formucion de hoja C de entre ls
tala 13 que abraza el cilindro formador 20 y la tela 22. Ia
pasta 23 es introducida en la zona de formacion ¢ por la bo-
guilla de pasta 27, y se forma unu capa de hoja L3 ¥ Se inte-

gra con la hoja resultante anteriormente formzda., - = - - - -

Tos rodillos soportadores y guiadores 23 y 25 y un ro-
dillo teonsor 24 son similares a los rodillos soportadores y
guiadores y al rodillo tensor del interior de la tela 3. Un
rascador 29 y una artesa recogedora 3J son también similares
a los anteriores. Después de que se ha formado la hoja re-
sultante, es transportada a una zona de formacidn D entre la
tela 22 que abraza el cilindro formzdor 26 y la tela 31. Ia
pasta 38 es introducida por lu boquilla de pasta 37. La hoja
resultante es ftransportada encima del cilindwo de entrega 35
vy sacada de la tela 31 por el fieltro ¥ gue es presionado con

tra la ta2la 31 por el rodillo caplador 39 = = = = = = = = =

Como antes, la tela es gulada y soportada por rodillos
guiadores y soportadores 32 y 34, y se crea tension por medio
del rodillo tensor 33. El rodillo de succidn 36 se usz pura
asegurar la transferencia, ¥ también es similar al rodillo

de suceidn 19. = = = = = = = = = o e e - ——

Debe hacerse notar que los cilindros formadores 1, 7,

20 y 26 pueden ser de diferentes diseflos tales como por ojem—
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plo un cilindro de succidn, un cilindro tipo forma o un ci-
lindro impermsable. 1 cilindro 1 nsuede ser un cilindro de
cualquier tipo, que tenzw también un tramo de tela moviéndo-

Se g sSu alredoedol. = = = = = = — = e e e e e e o -

Cuanto prscede a5 uwnu descripcién de una realizacion
preferidua, y hay que entendsr que la invencion no queda 1limi-
tada a lu realizacion especifica revalada, sino que incluye
todas las modificaciones, cambios y construciones alternati-
vas que calgan dentro del alcunce de los princinios ensefiados

POr la invenciin: = = = = = = = = = = = = - = = .- - - - --

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

. . 4 . .
rritoriog y vlazas de sobsrunia, las siguientes: — = = = - ~

REIVINDICACTONGS

1.- ilejoras en lus mdquinas de formucion de hojus de
papel y similures, y mus particularmente en las micuinas for-
madoras de hoJa para formar una hoja de capa miltiple a par-
tir de una pluralidad de pastas de fibras en suspensién, ca-
racterizadas por la provision de un primer cilindro formador
montado de modo giratorio, un segundc cilindro formador mon-
tado de modo giratorio y separado del primer cilindro forma-
dor, una primera cinta foraminosu en circuito cerrado que tie-
ne una superficie interior y una superficie exterlor, y sopor-

tada y guiada de modo que la superficie exterior abrace el pri
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meyr cilindro Fformador, definiendo con ello unag primera zona
de formucidn, y la superficie interior abrace sl segundo ci-
lindro formador, »rimeros medios de suministro de pasta para
suministrar pasta & la primers zona de formacidn con lo aue
se forma una primera capa sobre la drimera cinta, una segun-—
da cinta foraminosa en circulto cerrado que tiene una super-
ficie exterior y una superficie interior, y soportads y guia-
da de modo que la superficie exterior abrace la primera cin=-
ta donds la primera cinba abraza el sesgundo cilindro forme-—
dor con lo que se define una segunda zona de formacion, ¥
unes sezundos medios de suministro de pusta para suministrar
pasta a la segunda zona de formacion con Lo gue se Torma una

segunda capa ¥ Se une con la primera caps sobre la geyunda

) P} 3 .' 3
2.- llejoras segin la reivindicacion 1, caracterizadas
3 " 2 .

porque la primera zona de formacion incluye unz zona de con-
vergencia entre el primer cilindro y la primera cinta antes
de que la primera cinta abrace el primer cilindro, y unz zo-
na de presién entre el primer cilindro y la primera cinta
cuando la primera cinta abraza el primer cilindro, y los pri-
meros medios de suministro de pasta suministran pasta a la

primera zona de convergencla. — — = = = = = - - — « ~ ~ — —

3.~ Mejoras segin la reivindicacidn 1, caractsrizadas
porque el primer cilindro tiene una cara superior y una cara
inferior, sl sezundo cilindro tiene una cara superior y una
cara inferior, el primer cilindro y el segundo cilindro es-

tan sustancialmente en un plano horizontal, la primerw zona
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de formacion se halla en la cura superior del nrimer cilin-
dro formudor, y la sesunda zona de formacion estd en la ca-

ra inferior del segundo cilindro. = = = = = = = - == -

4.~ Mejoras segun la reivindicacidn 1, caracterizadas
porque el primer cilindro tisne una cara superior y una cara
inferior, el segundo cilindro tiens una cara superior y una
cara inferior, el primer c¢ilindro y el sezundo cilindro es-
tan sustancizlmente en un pluno horizontal, la primera zona
de formacidn se halla en la cara inferior del primer cilin-
dro formudor, y la segunda zona de formacion se halla en la

cura superior del segundo cilindro. — = = = = = = = = = ~ =

5.~ Wejoras segun la reivindicacion 1, caracterizades
por unos medios de transferencia asocluedos de modo opsrativo

con las cintas desnués de que se ha formzdo una capa sobre

éstas.__...._-.-__...——_-,-—_-.._-.-......__.._

L] ’ . 0} » A’ . -,
6.= Mejoras segun la reivindicacion 1, caracterizadas
por unos primeros medios tensores montados de modo operativo
.’ > 3
vara crear tension en la primera cinta, y unos segundos me-

dios tensores montudos de modo onsraltivo para crear tension

en la sezunda cinfa. - = = = = = = - = - = = = = = = = - - -

7.~ Mejoras sezin lu reivindicacidn 1, caractsrizadas
por un tercer cilindro formador montado de modo giratorio y
separado del primer cilindro y del segundo cilindro de modo
gque el primer cilindro precede al segundo cilindro a lo lar-
zo de un trayecto, y ol segundo cilindro precede al tercer
cilindro a lo largo del trayecto y es abrazado por la segun-

da cinta, un cuarto cilindro formador montado de modo gira-—
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torio y separado del segundo cilindro y del tercer cilindro
de modo que el segundo cilindro precede al tercsr cilindro a
lo largo del trayecto y el cuarto cilindro precede al tercer
eilindro a lo largo del truyecto, una tercera cinta foramino-
gsa en circuito cerrado que tiene una superficie interior y
una superficie exterior y soportada y guiada de modo que la
superficie exterior abrace lu segunda cinta donde la seszunda
cinta abraza el tercer cilindro definiendo con ello une ter—
cera zone de formacion y de modo que lu superficie interior
abrace el cuarto ecilindro, terceros medios de suministro de
pasta para suninistrar pasta a la tercera zona de formzciodn
con lo que se forma una tercera capa y se une con las capus
primera y segunda sobre la tercera cinta, un ecilindro de en-
trega montado de modo giratorio y separado de los cilindros
tercero y cuarto de modo que el tercer cilindro precede al
cuarto cilindro a lo lurgo del trayecto y el cuarto cilindro
precede al cilindro de entrega a 1o largo del traqecto, una
cuarts cinta foraminosa en circuito cerrado que tisns una su-
perficie interior y una superficie exterior y soportada y
guiada de modo que la superficle exterior abrace la tercera
cinta donde la tercera cinta abraza el tercer cilindro, defi-
niendo de este modo una tercara zona de formacion y de mane-
ra que la superficie interior abrace el cilindro de entrega,
vy cuartos medios de suministro de pasia para suministrar pas-
ta a le cuarbe zona de formacidn con lo que se forma una cuar
ta capa y se une con las capas primera, segunda y tercera so-

bre la cuarta cinta. - = = = - = - e e s m e - = - -
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8.« MUEJORAS BN IuS MAQUINAS DE FOR'LCION DE HOJAS DE

PAPEL Y SIMILARES!: = = = = = = = = = = e e e o o

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-
sente memoria que consta de trece hojus, foliasdas y mecano-
grafiadas por una sola de sus caras, y de una lamina de dibu-

oy

jos que la ilustra.

BARCELONA, -3 ENE 1369
P.A M. CUREL SUSOL
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