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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se refiere en general a procedimiento y 
aparato para fabricar papel. Mas específicamente se refiere 

la invención a un procedimiento de formar una teia de papel 
de fibras de hacer papel en continuidad y al aparato reali-

5. dor dei procedimiento. La invención está particularmente en­
caminada al control de la suspensión de fibras de hacer pa­
pel en continuidad conforme pasan desde la caja de cabeza a 

la región formadora.
En la confección de papel una suspensión acuosa de fibras 

de hacer papel, conocida como abastecimiento, es suministrada10
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una cámara, conocida como caja de cabeza. Desde la caja de ca­
beza fluye el abastecimiento a través de un orificio, comunmente 
conocido como espátula o cortador, y vierte en un transportador 

formador sin fin, comunmente conocido como un alambre. El agua 
es escurrida desde la suspensión a través del transportador for- 
mador, formándose una teia de fibras de hacer papeq en ei trans­
portador, cuya teqa es subsiguientemente secada para formar papei.

Cierta falta de uniformidad del papel terminado, particular­
mente si se trabaja a alta velocidad, puede ser ocasionada por 
anomalías en la superficie libre dei abastecimiento conforme se 
mueve a lo largo del transportador hacia ia región donde se for­
ma la tela de papel. Tales anormalidades siguen llevadas a tra­
vés de ia máquina y aparecen en ei papel terminado. Es por ello 
probado como deseable controlar la superficie libre del abaste­
cimiento en el transportador. Es conocido utilizar una máquina 
llamada de doble alambre en ia cuai el abastecimiento es dirigi­
do desde ia caja de cabeza como un chorro libre a un espacio en­
tre un par de transportadores formadores sin fin. No obstante, 
ia turbulencia en la superficie expuesta del chorro entre la ca­

ja de cabeza y los transportadores da lugar a falta de uniformi­
dad en ia superficie dei abastecimiento de suerte que conforme 
se va depositando entre los transportadores se producen de nuevo 
anormalidades en el papel.

También es conocido utilizar una máquina formadora a presión 

en la cual el transportador formador pasa sobre una amplia aber­
tura en la salida de la oaja de cabeza, y el abastecimiento es 
forzado contra el transportador bajo presión. El agua es escurri­

da desde el abastecimiento en esta región formadora a presión 
para formar una tela en el transportador. Tal sistema tiene tam­
bién incluido el uso de un transportador de fieltro que pasa a
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3.a caja de cabeza y cubre la tela foimada confoime esta teia aban- 

doma la caja de cabeza. Aunque en tales aparatos no hay superficie 

libre incontrolada del abastecimiento en ei transportador foima- 
dor, el abastecimiento en la caja de cabeza es turbuianto. Esta 
situación produce grandes fuerzas de tundido que pueden interfe­

rir con ia foimación de la tela, resultando no uniformidad.
De acuerdo con la presente invención la tela se forma mientras 

se conserva el abastecimiento controlado en todo momento desde la 
caja de cabeza a la región formadora de la tela. No hay superfi­
cie libre en el abastecimiento en ei transportador formador hasta 
que el abastecimiento ha sido medido fuera en ei transportador for­
mador con todas las partes del abastecimiento moviéndose unifor­
memente a la velocidad del transportador forjador y en la misma 
dirección que éste. Además, ei movimiento del total dei abasteci­

miento a ia velocidad del transportador formador es llevada a ca­
bo antes de cualquier formación sustancial de ia tele. Para este 
fin el abastecimiento en la caja de cabeza es arrastrado entre un 
par de tejidos sin fin que se mueven a ia misma velocidad. Los 
tejidos son movidos paralelamente entre sí a lo largo de una dis­
tancia relativamente larga, de suerte que cualquier gran turbulen­
cia o diferencia de velocidades en el abastecimiento arrastrado 
entre los tejidos son amortiguadas y dispersadas hasta que todo 

el abastecimiento se mueve con ios tejidos sin turbuiancia. Los 
tejidos llevan al arrastrado abastecimiento fuera de la caja de 

cabeza a la región foimadora de tela, sin que haya foimación algu­
na de tela sustancial hasta que todo el abastecimiento arrastra­
do está moviéndose unifoimemente en la dirección de los tejidos. 
Bajo estas condiciones no hay fuerzas sustanciales de tundido en 
la tela confoime se va foimando en los transportadores.

Por lo tanto, un objeto de la presente invención es proveer



una manera perfeccionada de formar una tela de papel en la que él 
abastecimiento es controlado en todo momento desde su salida de 
la caja de cabeza hasta la formación de la tela. Otro objeto de la 
invención es proveer aparatos para controlar el flujo del abaste­

cimiento a la región foimadora. Otros objetos y ventajas de la in­
vención se pondrán de manifiesto en la siguiente detallada descrip­
ción con referencia a los dibujos anexos, án los cuales:

La fig. 1§ muestra en vista parcialmente esquemática y parcial­

mente en sección, una máquina de hacer papel incorporando la pre­
sente invención;

La fig. 2& es una vista seccional aumentada de la caja de ca­
be 2a del aparato mostrado en la fig. 13;

La fig. 3a es una vista seccional aumentada de una forma modi­
ficada de la placa de fondo de la caja de cabeza de la fig, 2a;

La fig. 43 iluátra esquemáticamente otra forma de máquina de 
hacer papel incorporando una forma modificada de la presente in­

vención;
* La fig. 5& es una vista seccional aumentada de la caja de ca­
beza del aparato mostrado en la fig. 43;

La fig. 63 ilustra esquemáticamente una modificación de la for­
ma de la invención mostrada en la fig. 43; y

La fig. 7§ es una vista seccional aumentada de ia caja de ca­

beza de ia fig. 6a.
En las figuras IB y 23 se ilustra una máquina de hacer papel 

que inoluye una caja de cabeza 10 conformada de acuerdo con la pre­

sente invención. T3h sistema de distribución 12 está en la entrada 
de dicha caja 10, como se Ilustra. La caja de cabeza 10 comprende 

una porción de canal rectangular TJi inclinada hacia arriba desde 
su extremo de entrada. El interior del canal 14̂  contiene una plu­
ralidad de tubos rectOQÉ6 relativamente pequeños, dispuestos pa-
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-raleios al eje longitudinal del canal 1^. Estos tubos pueden ser 

de sección recta hexagonal llenando así toda ia sección recita del 
canal 34 a la manera de un panal de miel. Un tejido sin fin 18 es­
tá dirigido alrededor de un rodillo ventral 20 en la caja de cabe- 

5. za 10 y sale a través de un orificio de salida 22. El tejido 18
puede ser un foxmador convencional transportador o alambre. Un se­

gundo tejido sin fin 24 entra también en la caja de cabeza ^0 des­
pués de pasar alrededor de un rodillo 2(5. El tejido 24 también pa­
sa a través de la caja de cabeza 10 y sale por ei orificio 22.

10. En funcionamiento se suministra a la caja de cabeza desde el
sistema distribuidor 12 una suspensién acuosa 2¿ de fibras de ha­
cer papel. Ese sistema 12 hace ei suministro sobre todo ei ancho de 
la caja de cabeza 10 que es sustancialmente el mismo ancho que el 
del tejido sin fin 24. Dicha suspensién de fibras de hacer papel 

15. fluye a través de los tubos 16 a la parte central de la caja de ca­
beza 10.

La caja de cabeza 10 puede ser del tipo a presién en la que es­

tán provistos medios (no representados) para mantener aire a pre­
sión en aqueua porción de la caja de cabeza 10 por encima de la 

20. suspensién fluente de fibras 23. Medios (no representados) mantie­
nen la suspensión 2¿ al nivel deseado. La caja de cabeza 32) puede 
ser ai mismo tiempo del tipo de flujo frío o helado, que está ca­
racterizado como tapón ya que tiene una delgada zona de tundido ad­
yacente a cualquiár superficie de la caja de cabeza en contacto con 

25, el abastecimiento, en cuya zona las fibras tienedn a enrollarse o 
mezclarse entre sí, mientras que el resto de la suspensién flotante 
fluente aparece estar congelado a modo de tapén sélido que se mue­
ve con velocidad uniforme a través de toda su seooién recta. El flu­
jo helado puede iniciarse por los tubos 16 ya que están hechos to- 

30. do lo largo que permita estabilizar en enos ei flujo.
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, El flujo helado reduce turbulencias en el abastecimiento gpe 
turba la unifoxme formación de ia tela de papel; y al mismo tiem­

po reduce la tendencia de las fibras a apelotonarse y al estar el 
fluyíjhelado los movimientos de unas respecto a otras es muy lento 

5. y por ello el conjuntado de las fibras, o se retrasa mucho o po
llega a tener lugar en absoluto. Esta tendencia a apelotonarse es 
indeseable ya que orea lóbulos que resultan visibles en ei papel 

terminado. Para condicionar el funcionamiento productor de lóbulos 
de tamaño objetable, un rodillo-barra 28 puede ser hecho girar den­

lo. tro de la caja de cabeza 10 para provocar adecuada turbulencia que 
dashaga los lóbulos.

la sus-pensión 2¿ se mueve hacia afuera de la oaja de cabeza 

10 saliendo por el orificio 22. La suspensión es llevada entre los 

tejidos 18 y 2^ a una región foimadora, en cuya región un tablero 
15. formador ¿ 0 deja escurrir eq agua de la suspensión 2¿ para foimar 

una tela á¡L de fibras de hacer papel en el transportador foimador 
18. La tela pueden entonceqóer llevada sobre medios desaguadores 
tales como delgadas hojas ^2 o cajas de succión ̂ 4 o ambos medios, 
como se ilustra en la fig. 1&. Alternativamente, o además, los me- 

20  ̂ dios desaguadores pueden incluir mesas rotatorias o elementos de 

drenaje como los descritos en la patente estadounidense 3.332,838. 
Los medios desaguadores extraen además agua desde la tela húmeda 
31 y esta tela puede ser separada del tejido 18 en un rodillo ten­
dedor ̂ 6 y transferida a un fieltro de presión ^8 cuyo fieltro n e -  

25. va a la tela a través de una sección de presión 40 donde ulterior­
mente es presionada para extraer el agua de dicha tela ^1. Enton­

ces es llevada la tela a una sección secante 42 que sec^Además el 
agua de la tela hasta que queda con el deseado estado de sequedad. 
La tela seca se separada del secante por una hoja adecuadamente dis. 

30. puesta 44.
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La caja de oabeza 10 ilustrada en la fig. lg se muestra con 

mayor detalle en la fig. 2a en que se ven los recorridos de los 
tejidos y 24 a través de la oaja de oabeza 10. El tejido infe­
rior 18 entra en dicha caja de cabeza por el rodillo ventral 20 

5. que esté dispuesto por debajo de un delantal 46, y la penetraclén 
se realiza entre dicho delantal y la plaoa o plato de fondo 48 
que forma parte del fondo de esa caja de cabeza 10. Esta plaoa es 
preferiblemente plana y horizontal, y el tejido l§ée mueve a lo 
largo de la supergioie superior de la placa o plato 48 hacia el 

10. orificio de salida 22. Ei tejido 24 penetra en ia caja de cabeza 
entre un ajustado saliente o cierre 50 y un plato superior o pla­

ca j?2 que constituye la parte superior de la caja de cabeza ^0. Ei 
tejido 24 se mueve a lo largo de la superficie inferior de dicha 
placa 52, haciaeel orificio de salida 22'.

15. Las placas 48 y J52 constituyen dos de las paredes de ia caja
de cabeza 10 y, como se muestra en ia fig. 28, sus enfrentadas su­
perficies son sustancialmente paralelas en una región 54 que se ex­
tiende sobre una más bien sustancial distancia hacia arriba del ori­
ficio de salida 22. Dichas superficies paralelas están espaciadas 

20. entre sí según una predeterminada distancia e incluyen a dicho ori­
ficio de salida^ 22. Los tejidos y 24 entran en la caja de cabe­

za 10 P°r puntos donde la sección recta del flujo de la suspensión 
a través de dicha caja de cabeza ^0 es muchas veces mayor que la 
sección recta del orificio de salida ,22. En estos puntos de entrada 

25. la veiooidad de flujo de abastecimiento 2¿ es relativamente baja,
por ejemplo entre alrededor de medio pié (15,24 cm.) y alrededor de 
cinco pies (152,40 cm.) por segundo.

Los tejidos 18 y 24 al ser guiados por placas 48 y 52, respec­

tivamente, forman efectivamente paredes movibles de la caja de ca- 
beza ¿0. Estas paredes movibles están dirigidas por las formas de30



las placas para converger gradualmente con el abastecimiento en­
tre ellas arrastrado. A oausa de la convergencia de flujo, ei abas­
tecimiento se mueve a mucha mayor velocidad en la región j54 que 

aquena a que se movía en los puntos de entrada de los tejidos en 
5. la caja de cabeza 10. Los tejidos 18 y 24 pueden ser del orden 

de separación en la región 54 tal como de un cuarto de pulgada 
(0 ,63 cm.) a 3 a 4 pulgadas (7,62 a 10 .16 cm.) , dependiendo del 
peso base de papel a manufacturar y de la consistencia dei abaste­
cimiento 23.

10. La presión en ia caja de cabeza 10 y el espaciamiento de ias
placas 48 y 52 en ia región 54 determinan principalmente ia velo­
cidad de flujo dei abastecimiento 2¿ desde la caja de cabeza 10. 
Los tejidos M  y 24 son impulsados-a una velocidad lineal sustan­
cialmente acompasada a la velocidad del abastecimiento 2¿ en la 

15. región Bajo tales condiciones los tejidos 18 y 24 arrastran 
al abastecimiento 2¿ en esta región; es decir, los tejidos 3^ y 
24 y el abastecimiento dispuesto entre ellos se mueven todos con 

la misma velocidad y en la misma dirección en esta región paralela 
54* Cualquier tendencia de cualquier parte del abastecimiento a- 

20. rrastrado a moverse mós deprisa o mós despaolo que los tejidos 18 

y 2^ es salvada retirando o añadiendo energía a la suspensión por 
medio de dichos tejidos. La región 54 en paralelismo es hecha re­

lativamente larga, por ejemplo de 1 a 10 pips (30,48 a 304,80 cm.) 
-dependiendo de la velocidad lineal de los tejidos 18 y 24 y de 

25. su distanciamiento. La longitud de la región ¿4 es tal como para
permitir a todas las partes del abastecimiento 2¿, arrstrada-s en­

tre ios citados tejidos, moverse a velocidad acompasada con la de 
los tejidos.

Con este acompasado en velocidad de abastecimiento y tejidos 

30. puede decirse que la suspensión queda completamente controlada. No
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hay gruesas turbulencias que quebranten la formaoi,ón de la tela 
a formar con toda la suspensión moviéndoe a la misma velocidad.

El agua puede ser entonces drenada desde ia suspensión sin pro­
ducir fuerzas tundidoras que pudieran romper la teia en su 

5. foimaoión. Por lo tanto, de acuerdo con la presente invención, 
no hay sustancialmente formación permitida a la tela hasta que 
toda la susoensión de fibras se está moviendo a la velocidad apro­

piada.
Para evitar cualquier formación de teqa J¡1 antes del comple- 

10. to control del abastecimiento 2¿, la parte inferior de la caja de 
cabeza o sea el plato o placa 48 es hecho sustancialmente impene­
trable, como se muestra. Actualmente es a menudo preferido que 
haya algo de drenaje de escasa cuantía antes del orificio 22 pa­
ra formar una delgada pelicuia de fibras en el tejido 18 antes de 

15. la formación principal de la tela. La formación preliminar es he­
cha suavemente de suerte que el abastecimiento incompletamente 

controlado no quebranta la tela en formación. Con objeto de que 
pueda haber dicho pequeño drenaje a través del transportador 18 

dentro de la oaja de cabeza 10, qa placa de fondo 48 puede ser 
20. hecha ligeramente permeable ai agua haciendo para ello pequeños

orificios pasantes ¿¡3 a través de dicha placa, como se muestra en 

la fig. 33.
Después que el abastecimiento 2¿ y los tejidos Y Rí se mue­

ven juntos a la velocidad lineal de ios tejidos, el abastecimien- 

25. to es transportado afuera de la caga de cabeza 10 a través del o- 
rificio de salida 22 arrastrado entre los tejidos 18 y 24 que es­
tán todavía moviéndose en mutuo paralelismo, Asi es llevada ia 
suspensión al tablero foimador _¿0 dohde tiene lugar la formación 
principal de la tela. En este punto, el tejido 24 puede ser pasa­

do alrededor de un rodillo j?6 y dirigido a separar-lo de la tela30.
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31 en formación. El tejido 24 puede pasar alrededor de rodillas 
adicionales 58 para ir al rodillo 26.

Después de haber sido formada la teia 31 se puede proseguir 
de una manera convencional. Puede ser desaguada por las hojas 

5. 3 2 , la caja de succión ,34 y la sección prensora 40, y después
secada en la sección secante 42. El tejido 18 puede ser vuelto 
desde el rodillo de tendido 36 al rodillo ventral 20 mediante un 
rodillo 60. La sección prensora 40 puede incluir rodillos de pre­
sión 62 y un rodillo 64 sobre el cual marcha el fieltro de pre- 

10. sión 3&. La sección secante 42 puede incluir un tambor secador 

6 6.
Pueden ser hechas varias modificaciones en el aparato den­

tro de los fines de la invención. Por ejemplo, el tejido supe­
rior 24 puede ser dirigido a lo largo de la parte alta de la te- 

15. la 31 sobre una mayor parte de su recorrido, mas bien que ser 
tomado desde la tela después de dejar el orificio 22 de salida. 
Realmente, los tejidos 18 y 24 pueden estar hechos de material 
que pueda ser transportada a través de la sección prensora 40. 
Manteniendo ei segundo tejido 24, contra la tela 31 se permite 

20. la formación de la tela en un transportador formador que corre 
en otra direcoión no precisamente horizontal. Además, el segun­

do tejido 24 puede mr por si mismo un transportador formador, 
y puede ser retirada agua desde ambos lados de la tela. Tal apa­
rato está ilustrado en las figuras 4a y 5S, que también muestran 

25. un tipo de caja de oabeza 10 algo diferente.

Como se muestra en la fig. 4a, un sistema de distribución 68 
suministra qa suspensión 23 de fibras de hacer papel vertical­
mente a ia caja de oabeza 70. La suspensión sale de la caja de 

cabeza 70 a través de un orificio de salida 72 entre el primero 

30. y el segundo tejidos formadores 74 y 76. La suspensión 23 es
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entonces llevada entre los tejidos 74 y 76 a tableros formadores *
78 y 80. En esta región se forma una tela ^1 de fibras de hacer 
papel entre los tejidos 2Í y 76. Puede ser extraída agua desde am­
bos lados de la tela a travos de los tejidos 74 y g6 usando me- 

5. dios convencionales tales como hojas 82, rodillo de succión 84 
y cajas de succión 86. Los tejidos formadores son del tipo que 
puede ser pasado a través dpbna sección prensora 88 que compren­
de rodillo prensores gO y puede por lo tanto ser usada para lle­
var la tela ¿L a través de la sección prensora. La tela puede ser 

10. entonces llevada a un secado ¡̂$2 que seca la tela para formar papel!. 
El papel puede ser tomado desde el secador 92 por una hoja adeoua- 
da 94. Después de ser tomada la hoja desde el secador c¡2, ei teji­
do íomador 74 puede ser devuelta alrededor de rodillos 96 a un 
rodillo superior 98 por el cual entra en la caja de cabeza 10.

15. Similarmente, el tejido formador 76 retoma alrededor de rodi­

llos 100 a un rodillo superior que como el 98 son frontales, por 
el cual entra también en ia caja de cabeza gO. La separación de 

agua desde la tela formada puede ser enteramente convencional.
Con eilo se cumple ei objeto de esta invención de acondicionar 

20. el abastecimiento en suspehsión.
Como se muestra con mayor detalle en la fig. 58) ei flujo de 

abastecimiento 2¿ a través de la caja de cabeza 70 puede ser en 
general vertical hasta los puntos donde ios tejidos 74 y g6 pe­
netran en ia caja de cabeza gO. Ei tejido 74 entra en ella en- 

25. tre un delantal 104 de ajuste de cierre y una placa 106. Similar­
mente, el tejido 76 entra en la caja de cabeza 70 entre un delan­
tal de ajuste 108 y una placa 110. Las placas 106 y 110 forman 
paredes de la caja de cabeza 70. En la fig. 5- se muestra como pe­
netran los tejidos 74 y 76 en ia caja de cabeza 70 por puntos 
en que las placas 106 y 110 estén ampliamente distanciadas y,30
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por lo tanto, donde la velocidad de flujo de la suspensión de 
fibras de hacer papel es relativamente baja. Las enfrentadas su­
perficies de las placas 106 y 110 convergen gradualmente hasta 
que alcanzan una predeterminada distancia entre si en la región 112 

en la cual esas superficies enfrentadas son sustancialmente para­
lelas, extendiéndose esta región 112 hasta incluir el orificio de 
salida 32.

Justamente lo mismo que en el caso del aparato de las figuras 

le y 2a, el aparato de las figuras 4-8 y 5s provee para el arras­
tre de la suspensión 2¿ entre los tejidos 74 y 76 sobre una sus­

tancial extensión durante la cual las fibras suspendidas y el 
agua en ia que están suspendidas se mueven a la velocidad de los 
transportadores 74 y 76 y en qa misma dirección. Lo mismo que en 
dichas figuras 18 y 28, ei aparato de las figuras 48 y 58 acondi­
ciona la suspensión 2¿ de suerte que la tela JSl puede ser formada 
sin ejercerse sustanciales fuerzas de tundido sobre ia tela en 
formación.

El aparato de las figuras 48 y puede ser usado para ios 
mismos fines que el de ias figuras is y 28. Las respectivas cajas 

de cabeza 22 Y 12 pueden ser usadas de la misma manera. La caja 
de cabeza 22 del aparato de las figuras 48 y 5S puede ser usada 
con desaguado y sistema secador como en las figuras ie y 28. Mo­

dificaciones tales como estas pueden ser hechas sin salirse de 
los fines de la invención, que solo queda limitada por las rei­
vindicaciones.

Una ulterior modificación de la invención se muestra en las 
figuras 68 y 78 con cuya foima es posible hacer papel muiticapas. 

En previa máquina para hacer papel multicapas, una capa está ten­
dida y desaguada y entonces una segunda capa es tendida sobre la 
primera y desaguada. El desaguado interpuesto de la primera capa
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da como resultado una debilidad marcada entre las capas dando
\

lugar a probavie deiaminación. De acuerdo con la modificación de la 

invención de las figuras 6& y 76, todas ^as capas son tendidas y 
desaguadas simultáneamente, haciendo así una tela laminada con ios 

5. laminados estrechamente adherentes y entretejidos en sus caras in­
teriores.

El aparato para hacer papel multicpas de las figuras 6e y 7e 

puede ser similar al de las figuras 4s y 58 excepto que en aquel 
el segundo sistema distribuidor 168 suministra una segunda suspen- 

10. sión 123 a través de una entrada aparte 125 en ia caja de cabeza 
70. Como se muestra, la segunda suspensión es entregada en u- 
na oapa entre dos capas de la primera suspensión 2¿. El abasteci­
miento multicapas puede seguir entonoes como una unidad simple de 
la manera antes descrita para una sola capa (figuras 4-8 y 56), re- 

15. sultando en un papel de tres capas. Papel de dos capas puede ha­

cerse introduciendo la segunda suspensión 123 en un lado de la 
primera 2¿, más bien que centrándola en qa misma. Otros dispositi­
vos de capas pueden ser hechos por variaciones en el sistema dis­

tribuidor y en número y en ia disposición de las respectivas en- 
20. tradas a la caja de cabeza.

El papeq multicapas puede estar formado de capas de fibras 
que tengan las características deseadas. Por ejemplo, las oapas 
exteriores pueden ser hechas de pulpa de madera y las oapas inte­

riores de fibras sintéticas. En este aspecto es de hacer notar 
25. que el tármino "papel" tal como io hemos empleado hasta aquí no 

se limita a telas hechas desde fibras particulares.
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Se hace constar que esta solicitud se acoge a la prioridad 
de la solicitud de patente estadounidense Serial NS 796.131, de­
positada el 3 de Febrero de 1969 # y que se declaran como nuevas 

y de propia invención las reivindicaciones siguientes:
1.- Procedimiento, con su aparato realizador, para la fabri­

cación de papel usando dos tejidos, c a r a c t e r i z a d o  

por pasar una suspensión de fibras de hacer papel a una cámara 
que tiene un orificio de salida, pasando un par de tejidos sin 
fin a la misma velocidad continuamente a dicha cámara, siendo a 
lo menos uno de dichos tejidos un transportador foimador agujere­
ado, arrastrando fibras de hacer papel suspendidas entre los pre­
citados tejidos y moviéndose las fibras suspendidas uniformemen­
te a una velocidad igual a la de los mencionados tejidos, pasan­

do los mencionados tejidos con la suspensión que arrastran a- 
fuera del referido orificio de salida antes de cualquier forma­

ción sustancial de tela, y formando después una tela de fibras 
de hacer papel en dicho transportador fomador mediante la separa­
ción de fluido desde la citada suspensión a través del precitado 
transportador sin ejercer fuerzas sustanciales de tundido en la 
tela en formación.

2.- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicación 1 , c a ­
r a c t e r i z a d o  por el hecho de que dichas fibras de hacer 

papel son arrastradas entre dichos tejidos moviéndose a la velo­
cidad de los mismos en la dirección de esos tejidos a lo largo 
de recorridos que son sustancialmente paralelos entre sí en una 

sustancial distancia que incluye a dicho orificio y espaciadamen- 
te separados aparte uno del otro en una distancia predetermina-
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% 3.- Procedimiento, de acuárdo con las reivindicaciones 1 o 2,

c a r a c t e r i z a d o  por el hecho de que sustancialmente la 
totalidad de dioha suspensión fluente desde el referido orificio 
de salida es arrastrada entre los mencionados tejidos.

5o 4.- Procedimiento, de acuerdo con una cualquiera de las rei­
vindicaciones precedentes, c a r a c t e r i z a d o  por el he­

cho de que dichos tejidos penetran en la mencionada cámara en pun­
tos donde la suspensión se está moviendo más lentamente que los 
referidos tejidos y después se mueven estos tejidos a lo largo

10. de recorridos gradualmente convergentes hacia un punto a partir
dei cual siguen sus recorridos sustancialmente paralelos entre si.

5. - Procedimiento, de acuerdo con una cualquiera de las rei­
vindicaciones precedentes, c a r a c t e r i z a d o  por el he­
cho de que se forma una película de fibras de hacer papel en di-

1 5. cho transportador formador antes de que salgan a través del ya 
mencionado orifioio de salida.

6. - Procedimiento, de acuerdo con cualquiera de las reivindi­
caciones precedentes, c a r a c t e r i z a d o  por el hecho de 
que los tejidos de dicho par de tejidos son transportadores for-

20. madores dotadora agujeros y la referida tela se forma al quitar 
el agua que vierte a través de uno y otro de los referidos teji­
dos.

7. - Procedimiento, de acuerdo con la reivindicación 1, c a ­
r a c t e r i z a d o  por el hecho de que son pasadas a través

25. de la precitada cámara una pluralidad de suspensiones modo de ca­
pas que prosiguen después juntas para que la tela que se forme 
conste de una pluralidad de capas y por ello el papel resultante.

8. - Procedimiento, para cuya realización se emplea un aparato 
c a r a c t e r i z a d o  por constar de paredes definidoras de 

una cámara que tiene una entrada para admitir una suspensión de30.
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..fibras de hacer papel y un orifio de salida para descargar la 
suspensión, así como un pasadizo de salida en el interior de di­
cha cámara que conduce al referido orificio y que está formado 
por un par de las mencionadas paredes, teniendo este par de pa­
redes respectivas superficies enfrentadas sustancialmente para­
lelas entre sí en una sustancial distancia y separadamente espa­
ciadas entre sí a una predeterminada distancia y que incluyen 
al expresada orificio de salida; un par de tejidos sin fin, uno 
de los cuales, a lo menos, es un transportador formador dotado 
de agujeros pasantes, estando estos tejidos soportados- para mo­

vimiento sobre respectivos recorridos en dicha cámara a través 
del precitado pasadizo y sobre los respectivos caminos en las 
expresadas superficies y que salen del mencionado orificio, ha­
biendo previstos medios para mover aquellos tejidos sobre dichos 
caminos sustancialmente a la misma velocidad, habiendo asimismo 
dispuestos aguas abajo del precitado orificio medios para reti­
rar fluido desde la suspensión a través de aquellos tejidos 
transportadores formadores para formar una tela de fibras de 
hacer papel en estos transportadores, por lo cu&l el flujo en­

tero de suspensión desde el orificio est-á moviéndose uniforme­

mente a la velocidad de dichos tejidos antes de que haya cual­
quier formación sustancial de tela, de suerte que el fluido pue­
de ser separado de la suspensión sin que se ejerzan fuerzas sus­
tanciales de tundido sobre la tela en formación.

9.- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicación 6 , pa­
ra cuya realización se emplea un aparato c a r a c t e r i ­
z a d o  por el hecho de que dichos tejidos entran en la cámara 
en puntos donde el¡área de la sección recta del flujo, a través 
de la precitada cámara es muchas veces mayor que el área de la 
sección recta del orificio de salida, y donde dicho par de
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paredes converge desde los referidos puntos de entrada hacia las 
expresadas superficies paralelas.

10.- Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones 8 o 9, 
cpara cuya realización se emplea un aparato c a r a c t e r i -  

5. z a d o por el heoho de que la superficie de la pared sobre la 

cual el mencionado transportador formador pasa a la precitada cá­
mara es ligeramente permeable al agua, con lo cual púede ser pre- 

limlnarmente formada on dicho transportador formador una pelícu­
la de fibras de hacer papel, antes de que salga de la cámara.

10. 11.- Procedimiento,- de acuerdo con las reivindicaciones 8, 9

o 10, para cuya realización se emplea un aparato c a r a c t e ­
r i z a d o  por el hecho de que al abandonar el referido orifi­
cio de salida lo hacen sustancialmente horizontales, con el teji­
do inferior a modo de transportador formador agujereado, y dohde 

15. dichos medios de soporte del tejido superior lo dirigen a separar­
lo del tejido inferior directamente, después^Me ambos tejidos han 
abandonado el mencionado orificio de salida.

12. - Procedimiento, de acuerdo con la reivindicación 9y para 
cuya realización se emplea un aparato c a r a c t e r i z a -

20. d o por el hecho de que dicho par de tejidos sin fin son trans­
portadores formadores agujereados, con lo que el agua puede ser 

sacada desde ambos lados de la referida suspensión arrastrada y 
también de la tela resultante.

13. - Procedimiento, de acuerdo con la reivindicación 8, para 

25. cuya realización se emplea un aparato c a r a c t e r i z a -
d o por estar la referida cámara provista de una pluralidad de 
entradas pudiendo así admitir una respectiva pluralidad de sus- 
pemsiones.

14. - Procedimiento, con su aparato realizador, para la fa- 
30. bricación de papel usando dos tejidos'.
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< Según se describe y reivindica en la presente memoria que 
consta de dieciocho hojas foliadas y mecanografiadas por una 
sola cara y de tres láminas de dibujos,

Madrid, a 31 de Enbrojde 1970.
INTERNATIONAL PAPE ¡MPANY

p. a,
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