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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta.solicitud es una continuacién en parte de la
patente norteamericana pendiente de Parker y Gustafson, n? de
serie 795.954 (que corresponde a la patente espaﬁola 375.667
por "Mejoras en las miquinas de fabricar papel_yréimilares")
que se incorpora aquf a ﬁodo de referencia y gue revela en
parte algunos de los conceptosﬁééula presente, si bien reivin

dica objetos separados y distintos del aquf reivindicado. = ~

La presente invencidn se refiere a la formacidn de
hoja fibrosa, y méds particularmente a un aparato perfecciona-

do para obtener una hoja fibross a partir de una suspensién

acuosa dilufda de la misma,. = = = = = = = = = = w -

En los afios relativamente recientes, la técnica de
la fabricacidn del papel ha sufrido cierto mdmero de avances
importantes en el campo de la formacidn de la hoja de papel
utilizando dos tramos opuestoé de tela formadora para la for-
macién de la hoja entre ambos, en contraste con la hasta aho-
ra mis convencional méquina dé hacer papel del tipo Fourdri-
nier, que emplea una Unica tela formadora..Si bien dicha mé-
quina formadora de doble tela ha encontrado un éxito comer-
cial limitado, estas miquinas todavfa estdn en la etapa de
ser perfeccionadas, y varios aspectos de su funcionémiento en

la calidad resultante del papel pueden dejar algo que desear,
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por lo menos en algunos casos espec{ficos. Por ejemplo, al
ser aumentada la velocidad de la mdquina de papel, se hace ca
da vez m4s diffcil producir una amplia variedad de tipos de
papel en la misma mfquina. Ademds, el control del movimiento
del agua dentro de dichas mdquinas es un problema de conside
racidn.'Los problemas que se presentan no se limitan a los
que se acaba de enumerar, sino que incluyen también dificulta
des en la sensibilidad de la hoja a altas velocida&es, desgas
te prematuro de componentes, control de presiones aplicadas a
la hoja de nueva formacidén, necesidad de espacio paras la mé~
quina, etc. Esencialmenfe, la presente invenciGn proporciona
una disposicidén de formacién nueva y dnica, que admite mds al
tas velocidades de la mdquina de hacer papel, precisa de me—

nor espacio y a la vez proporciona una calidad mejorada de pa

La solicitud antes mencionada, pendiente, revela
ciertas nuevas disposiciones de formacidn con dos telas, en
las que se alimenta una corriente en chorro, de baja turbulen
éia y alta dispersién, de pasta entre las telas formadoras
opuestas que se desplazan conjuntamente, y que reciben este
chorro de pasta y lo llevan a una convergencia gradual sobre
una superficie curva estacionaria alargada, e inmediatamente
después a encima de un cilindro foraminoso abierto para un
cambio brusco de direccidn, y por uma pluralidad de medios de
aspiracién estacionarios, todos los cuales elementos sirven
para extraer agua de la corriente de pasta a fin de formar
ung hoja que sea esencialmente autosostenida, la cual es lue~

go guiada a pasar por un cilindro de prensa himeda y a contac



5e

10,

15.

20,

25.

to con un fieltro captador. E1 fieltro captador transfiere la
hoja recien formada desde la seccién formadora a otras -seccig
nes de la méquina de fabricar papel segfn se desee. El -apara-
to revelado en la solicitud antes mencionada, proporcions una
presién geheralmente baja en la zona de inmediata formacién

de la hoja, permitiendo asf el empleo de altas velocidades de

la mdquina, = = = = = = = = - = = - - - I

Un objetivo impprtante de la presente inyenci&n es
proporcionar una seccidnrfofmadora, nueva y compééta,,de do-
ble tela, que supere, por lo menos en cierto grado, las men-
cionadas dificultades en las mdquinas formadoras de doble te~
la conocidas hasta ahora, y permita aumentos de la velocidad
de funcionamiento y la produccién de una variedad de: tipos de

hoja sin aumentar las dimensiones de la mfquing, = = = = = =

Otros objetivos, caracterfsticas y ventajas de la
invencién, quedardn patentes a partir de la siguiente'descrig
cidn de algunas realizaciones preferidas de la misma, tomadas

conjuntamente con 1osS Pplanos aNEX0S. = = = = = = = = = = = =

La figura Unica es en esencia una vista esquemética
en alzado que ilustra una realizacidn preferida de la:inven-
cifn. Ia figura muestra una seccién formadora 10 de una méqui
ne de fabricer papel. Una caja testera o cabecera 11 va aco-
plada a une cdmara de hendidura 11a que posee una pluralidad
de paredes laterales simultdneamente convergentes 11b, 11b y
una salida de hendidura 11c. La caja cabecera va unids, desde
luego, a una adecuada fuente de pasta de papel (no ilﬁstradaf

¥y dirige la entrada de papel a la cdmara de hendidura. Unos
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medios HP de ajuste de potencia van acoplados a 1la caja cabe-
cera para orientar la cémara de hendidura y la salida con la
seccién formadora segin se desee. Una pluralidad de rganos
traseros 12, que tienen un cierto grado de. flexibilidad, van
montados dentro de la cdmara de hendidura 11a. Los 6rganos
traseros 12 disminuyen en cuanto a su 4rea de seccidn trans-—
versal en direccién a la abertura de hendidura 11c de modo
uniforme para definir una pluralidad de canales convergentes
13 que permiten el paso de pasta a través de los mismos hacia
le abertura 11c. Asf se consigue una cémara de hendidura esen
cialmente simétrica. La cdmara de hendidura 11a es excepcio-
nalmente bien adecuada para producir una suspensidén acuosa ai
lufda de fibras entrelazadas en movimiento conjunto que poseen

un grado relativamente bajo de turbulencia y un grado relati-

vamente alto de dispersién, que sale por la abertura de hendi

dura 11c¢c a modo de una corriente en chorro delgada como una

cinta, sustancialmente unidireccional, a alta velocidad. Los

 detalles adicionales de dicha cémara de.hendidura preferida

se dan a conocer y reivindican en la solicitud pendiente nor-

teamericana de Hill et al. n® de serie 698.633, divulgacién

que se ihco;pora aqul a modo de referencia. No obstante se
apreciard que puede usarse también otras cdmaras de hendidura
que produzcan las deseadas caracterfsticas denbro de una co-

rriente en chorro, = = = = = Tam mn et e v e mm e e w e e we e e e

Un par de cilindros testeros 15 y 16 (es decir, un
primero y segundo gufatelas) van montados para girar a lo lar
g0 de un plano géneralmente comin separado una cierta distan-

cia para que defina un espacio G, que se extiende algo verti-



calmente, entre ellos. El espacio G estf en estrecha relacién
de trabajo con la abertura de hendidura 11c para recibir la
corriente en chorro de pesta desde la misma. Se observard que
cada uno de.los cilindres testeros 15 y 16 esté,dotado de una
56 pluralidad de medios de ajuste de direceién Ra (tal como indi
can las flechas de cuatro puntas) que permiten el ajuste se~
lectivo de la dimensién del espacio (que es en general algo
mayor que el espesbr de cinta de la corriente en chorro de
pasta). Ademds, tal como se ilustra el cilindro testero supe—
10. rior 15 es preferiblemente un cilindro testero abierto, es de
cir que posee una superficie periférica recubierté don-tela—
de tamiz, que permite que el agua entre dentro, pero sxcluye
la pasta de papel sélida. Dichos cilindros testeros4éhiertos
son eonvenéionéles en la técnica y no precisan ser desgritos' 7
15. con mayor détalle. Tal como se apreciard, los cilindros téstg'
ros 15 y 16 no precisan tener sus ejes exactamente alineados
a lo largo de un plano comin, yruno u otro de los cilindros
ruede estar alineado de modo que tenga su eje a lo largo de
un plano generalmente paralelo pero diferente vertical hori--
20, zontal. La separacidn entre las superficies de dichos cilin-
dros testeros define en realidad el espacic G, y no la alinea '
cibn axial de ios cilindros. Ia corriente en chorro sale de
la abertura 11c de la cdmara de hendidura 11s hacia el eépa—
cio G en una relacidn creadora de presién. Ia relacién es tal
25. que sustancialmente no se presenta inuﬁdaqiénren el espacio G,
v la veldcidad de la corriente en chorro se convierte sustan-
cialmente en presidn. Se observard que le corriente en chorro

es orientada generalmente hacia arriba, — = = = = = - - -
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Una primera tela formadora F, envuelve el primer ci
lindro testero 15 y circula junto con é1 a través del espacio
G, mientras que una segunda tela formadora F2 envuelve el se-
gundo cilindro testero 16 y circula junto con €1 a través del
espacio G. Las telas formadoras son arrastradas respectivamen
te sobre una pluralidad de elementos gufatelas 17 y 19 (a los
que puede llamarse tercero y cuarto gufatelas} ¥y luego respeg
tivamente sobre gufas 15a y 16a para definir los tramos prime
ro y segundo de tela. Por conveniencia, a la primera tela y
al primer tramo de tela se hard referencia por medio del nime
ro de referencia F1 mientras que a la segunda tela y al segun
do tramo de tela se hard referencia por medio del ndmero de

referencia Fz. _______________________

Estas telags formadoras pueden estar hechas de hebras
de bronce, acero, cobre, pldstico o incluso textiles, tejidas
en una malla abierta para definir los circuitos cerrados sin
fin de las mismas. Las telas pueden también estar heéhas de
una pluralidad de diferentes materiales combinados para que
den ciertas caracterfsticas especf{ficas, por ejemplo desgas-

te, estiraje, peso, resistencia, etce = = = = = = = = = = = ~

Se ha indicado antes en general que la corriente en
chorro de pasta choca en el espacio G entre los cilindros 15

y 16; sin embargo se observard que, de hecho, la corriente en

- chorro choca sobre las superficies de lastelas formadoras F.I
¥ F2 durente su circulacién por encime de los cilindros 15 y

16, ¥ que entra en contacto con una de las telas, a saber la

F1, antes que con la otra, El deséguado comienza en el lado
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inmediato de salida de los clllndros 15 ¥ 16 esenclalmente
por un fendmeno de escurrido 51n que haya nlngﬁn "hombeo" por
parte de los cilindros, E1 bombeo puede definirée"en'genéral
como la accién de una superficie sélida divergente que actia
sobre una hoja himeda en movimiento por la creacién de un va-
cfo, por lo menos parcial, en el ladb.de salida de tal super-
ficie, que tiende a bombear o arextréer el agua de la hoja.
Durante las primeras etapas de formacién de la hoja, el bom-
beo es perjudicial a una adecuada distribucién de la fibra,'y
por tanto ha de seiﬁevitadb.JEn eéte aspecto, se observard
que el cilindro abierto 15 evita por completo dicho bombeo y
que realmente permite que el agua de la corriente en chorromn
pase a través de su supefficie periférica exterior de un modo
bien entendido en la técnica. Asf, en eSfa primitivé.etapa de';
la seccién formadora, se ejerce sustancialmente poca presién
mecdnica, si la hay, sobre la pasta de papel, dado que esen-
cialmente sélo tiene lugar un escurrido controlado. Esta pre-
gién "suave" (explicads con mds detalle a continﬂéci&n) pérm;
te qué una ﬁﬁrte sustancial del agua sea escurrida de la zona
de formacidén sin aplicar ninguna pre516n dlSruptlva, gque po-
drfa causar efectos de clzallado 0 semegantes que perturba-
rian la formacidén de una hoga de papel. EL desaguado, tal co-
me se indica en la primera zona A1_y en una segund.a.zonarA2
es en direccién sustancialmente opuesta de modo que tiene lu-
gar un escurrido simultdneo, sin bombeo, a lo largo de ambes
superficies de la hoja de incipiente formacién, permitiendo
una adecuada distribucidn de las fibras en el interior de la
hoja. Ias telas formadoras F1 ¥y F2 siguen ciréﬁlando juntas

convergiendo hacia un paralelismo general sobre un tercer ele
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mento gufatelas 17. E1 término "paralelismo general $al como

se usa aqul se entenderd que incluye la relacidn dindmica o
cambiante de las telas una hacia otra, segin es provocada por
la ligera separacidn-o espaciado de dichas telas debido a la
hoje aprisionada entre ellas, y permite el ligero desplazamien
to de las telas respectivas una hacia otra cuando se extrae
él agua de la hoja de incipiente formacién. Tal como se apre~
ciard, cuando la pasta'dé papel (a la que ée hace aquf refe-
rencia, a veces, como corriente en chorro) es desaguada, la
tensién de la tela presiona las telas mds cerca una de otra
debido a la menor cantidad de materia entre dichas telas. Asf,
la teﬂsiGn de los respectivos tramos de tela ayuda material-

mente a un adecuado desaguado de la hoja que se forma, — — -

El elemento gufatelas 17 es esencialmente una super.
ficie alargada, lisa, estaoionaria, curvada de modo general—
mente convexo, que fuerza una de las telas, es decir la FZ’
hacia un paralelismo general (tal como se ha definido antes)
contra la otra de las telas, es decir la F1. Se observard que
la otra tela, la F1, estd exenta de medios restrictivos en to
da su circulacién por la zona de formacién. El elemento gufa-
telas 17 es esencialmente una superficie impermeable al agua;
no obstante, como se apreciard, se formard una ligera canti-
dad de agua, a modo de pelfcula, a lo largo de su superficie

de trabajo para que actﬁercomo lubricante de los tramos de te

la circulantes. La curvatura generalmente alargada del elemen

to gufatelas 17 permite la aplicacién de uma presién suave,
es decir'un aumento gradual de presidn entre las telas forma-—

doras, y evita esparcir o expulsar grandes voldmenes de agua
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de entre las telas, que causa perturbaciones en el flujo.debi
das a los cambios de presién relativamente bruscos y/o inten-
sificados entre dichas telas., Ademis, la curvatura general
alargade del elemento gufatelas 17 permite poca carge normal,
si la hay, de las telas circulantes contra el eleménto gulate
las 17, ya que las fuerzas normales de las telas que actdan
contra la superficie del elemento gufatelas 17 son muy bajas
¥y en esta etapa inicial de la cémara dé formacidn! hay pre-
sente una cantidad sustanciallde agua para actuar éomq lﬁbpi
cante sobre el elemento gufatelas 17 y sobre los.framos de'tg
la circulantes. De esta manera, tiene lugar un désgasfe sus-—
tanciglmente pequedio & lo largs de la superficie ‘de fraba;jo
del elemento gufatelas 17 ya que bay una cantidad mfnima de
contacto friccional entre las telas que se desplazan y'lé su-
perficie estacionaria. Esta disposicidﬁ evita asf el desgaste
de las telas y/o del elemento guiatélas, evita el gasto de
proporcionar un élemento gufatelas que tenga una:sﬁperficie
mévil y no obstante proporcioﬁé unos medios de extraei sustan

ciales cantidades de agua de la tela de incipienfe,formacidn.

Se observari que las telas formadoras Fy y;Fz no
llegan a un paralelismo real (tal como se ha expuesto antes)
una con otra hasta un punto 17a bastante mds allﬁzdel_borde'
delaniero del elemento gufatelas 17. Este punto de COnvefgeg
cia, es decir el 17a, puede ajustarse realmente por la posi-
cién selectiva de los cilindros testeros 15 y 16 por medio de
sus respectivos medios de ajuste Ra'como se ha explicado an-
tes. Este ajuste es necesario para permitir la formacidn de

varios tipos de hoja de papel, es decir que cuando se produ~-
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cen hojas de papel del tipo de seda ("Tissue") el puntc de
convergencia estard sustancialmente mds préximo al borde de~
lantero del elemento gufatelas 17 que cuando por ejemplo se
producen hojas de papel del tipo de periddico. Durante esta
zona de convergencia gradual de las telas hacia un paralelis~
mo genefal una con otra, se ejerce presién adicional sobre la
hoja de incipiente formacién para exprimir de la misma mfs
agua adicional. El agua es lanzada a través de, y fuera de,
el lado descubierto (exento de medios restrictivos) de la te-
la formedora F, de la manera ilustrada para definir una terce
re zona de desaguado A3. El agus exprimida se recoge en un
adecuado dispositivo recolector Sa, que tiene un conducto C
que dirige el agua de fabricacidn exprimida devolviéndola a
la caja cabecera u oftro lugar deééado. Un dispositivd similar
Sa estd dispuesto debajo del cilindro testero 16 para quitar
el agua escurrida en las zonas Ay Ay de un modo convencio-
nal. Unos medios convencionales 16b de cuchilla rascadora se
orientan sobre el lado de salida del cilindro 16 ﬁara guitar
cualesquiers partfculas de agua, etc., que se adhieran, sobre
la superficie del cilindro 16 antes de gue dicha superficie
vuelva a entrar en contacto con la tela formadora F2 y dirige
¥ lleva dicha tela metdlica a través del espacio G de forma-
cién. Como se apreciard, cualeéquiéra particulés.extraﬁas que
Se adhieran sobre el cilindro tenderfan a causar una irregula
rided en la corriente en chorro y evitar una adécaada forma~

cibn de hojae = = = = = = = = = = R T T T T - -

ELl empleo de un cilindro testero abierto (es decir

el cilindro 15) y el elemento gufatelas curvo estacionario (es
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decir, 17) en las etapas iniciales de 1la zona de formacién

‘proporcionan unos medios positivos de control del movimiento

del agua enresta zona critica de formacién dé la hoja y ade-
més proporcionan un aumento en la capacidad de escurrido jun
%o con el logro de una baja presién de escurrido, cosas éﬁé
son mﬁy importantes péra una adecuada formacién de larhoja.
El control de fleiibilidad estriba, de modo primario, en la
capacidad de ajustar una hoigura entre los dos tramos de tela
circulantes en la situacién del cilindro abierto, es_decir en
el espacio>G de formacién y el control de la capacidad de es~
currido se obtiene en virfud del aumento de longitdd Sobré la
que las telas circulantes convergen hacia un paralelismo ge@g
ral,‘mientras que la baja presién de eséurrido se controla
primariamente por medio de la curvatura de radio relativanen~

te grande del elemento gufatelas 17. = = = = = = ='= & = = =

El cuarto gufatelas es un cilindro aspirador 19 de
gran didmetro, que se halla situado inmediatamente,cérriente
abajo del tercer elemento gufatelas 17 para definirrjuntb.con
é1 una trayectoria de circulacién birradial continua, que tie
ne un primer radio de curvatura,susfancialmente-mayof que el
Segundo radio de curvatura. Como se apreciaré,:el'glémento
gufatelas 17 define dicho primer radio de curvatura. El cilin
dro aspirador 19 se ilustra como un cilindro aspirador de:
gran didmetro, de construccién convencional, que posee una
pluralidad de cémaras.de vacfo o subatmosféricas, 19a, 19b y
19¢. Estas cdmaras de vacfo son de potencia variable,'y son
preferiblemente de potencia'progresivamente menor, es decir

de menor'vacio, que el compartimiento precedente en la direc-
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cién de circulacién de la tela. Asf, por ejemplo, la cdmara
19a es mds potente que la cdmara 19b, la cusl a su vez es mds
potente que la cdmara 19c. Como se ilustra, el cilindro aspi-
rador 19 recibe la disposicifn circulante en tres capas de te
la~hoja-tela, y la dirige a travds de una curva hacia fuera
de la direccién de la corriente en chorro en la abertura de
hendidura 11¢. Dado que la superficie del cilindro 19 va gi~
rando, se desarrolla sustancialmente poeca fuerza friccional
entre la superficie del cilindro y las telas circulantes de
modo que no se producen efecfos-perjudiciales debido al aumen
to de carga sobre las telas. La velocidad de giro a través de
la cual son forzadas las telas circulantes por la superficie
del cilindro 19 es suficiente para hacer que tenga lugar el
desaguado expulsando el agua a través de, y fuera de, la-cara
descubierta de la tela formadora F1° Desde luego, tal como se
ha expuesto anteriormente, el lado periférico descubierto o
interior de la tela formadora F, estd libre de medios restric
tivos en toda la zona de formacidn, y‘pér lo tanto el agua es
t4 libre para desplazarse a través de, y fuera de, la tela

formadora. — = = = = = = = = = = ¢ - .- - -

El cilindro 19 es acclonado (por unos medios moto-
res M2) a sustancialmente la velocidad de corriente.en cﬂorro
de la pasta de papel y de las telas circulantes, de modo gue
hay poco movimiento relativo entre los tramos de tela circu-
lantes y la superficie de soporte del gufatelas 19. Como se
observard en el plano, también se da el desaguado dentro de
la pluralidad de cimaras de vacfo 19a, 19b y 19¢ que definen

zonas adicionales de desaguado Ax’ Ay y Az respectivamente. En
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la zona de contacto inicial de.las telas circulantes sobre els‘
cilindro 19, la cdmara 19a produce una cantidad sustancial de
vacfo contra la superficie periférieca interior de la telarfqg
madora F2 extrayendo cantidades sustanciales de agua hacia la
zona de désaguado Ax. Se observard que esta zona es de tamafio
relativamente pequefio, es decir que tiene ﬁna longitud de ar-
co de aproximadamente 202, ya que en esta zona inicial de con.
tacto, las telas circulantes son primero guiadas fuera de la
direccidn de la corriente en chorro, y se producird una canti
dad sustancial de fuerza centrffuga en la disposiéi6n circu-.
lante de tres capas, de modo que se lanzardn cantidades sus—
taneciales de agua fuera de esta estructura circulante. EL si-
guiente compartimiento subatmosférico, es decir el 19b del ci
lindro aspirador es sﬁstancialmente de mayor tamaﬁo; aunque
tiene menos vacfo, y extrae cantidades adiciomales de agua ha
cia la zona de desaguado Ay como se ilustra. ;a longifud de
arco del coﬁpartimiento 19b'puede ser de aprox. 602, que co-
rresponderfa a una 1ongitud.de aprox. 160 cm y serfa compara~—
ble a aproximadamente cinco cajas aspirantes que tuvieran una
longitud de 30,5 cm (es decir, cajas aspirantes convenciona~
les). Desde luego, pueden usarse diferentes dimensiones segin
se desee. Durante esta zona de desaguado, se observgré gue el
desaguado sigue teniendo lugar hacia arriba, a través de la
tela formadora superior F1 con la ayuda de fuerzas centr{fu-
gas y tensidn de la tela, de modo que el escurrido tiené 1u-
gar a lo largo de ambas superficies opuestas & 1la hdjé de in~
cipiente formacién. El compartimiento final 19c¢ se compara en
general a la longitud de vacfo y capacidad de escurrido de que

se dispone en un cilindro de prensa hdmeda aspirador'convencig
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nal, y extrae cantidades adicionales de agua hacia la zona de

desaguado AZ como Se ha indicado, = = = = = = - - - - .o - -

Como se observard, pueden utilizarse mayores canti-
dades de vacfo en los cilindros de aspiracién que en las ca-
jas planas dg vaclo convencionales, debido al menor desgaste
da.la tela, menos posibilidades de agarrotamiento, etc. Asi,
Sse observard que la presente disposicién de formacién elimina
por completo la necesidad de emplear cajas de aspiracidén esta
cionarias, disminuyendo con ello la dimensién de la seccién
de formacibn a la vez que aumentando sustancialmente sus capa
cidades de tratamiento de agua. Ademds, como se apreciard, el
4rea de contacto de las telas alrededor del cilindro aspira-
dor 19 puede ajustarse de modo a obtener un 4rea mayor de con
tacto de la tela y con ello mayor desaguado segin se desee.
Desde luego, puede utilizarse también un 4rea menor de contac

to cuando se requiere menor cepacidad de escurrido. - - — - -

Unos medios de desaguado 20 lateralmente continuos
estdn orientados sobre la superficie periférica interior des-
cubierta de la tela formadora F, en el lado inmediato de sali
da del gufatelas 19. Los medios de desaguado 20 se hallan si-
tuados en una relacibn de trabajo extremadamente préxima con
el tfamo de tela circulante a fin de "espumar", sacdndola, to
da agua que pueda quedar adherida a la cara trasera del tramo
de tela formadora. Los medios de desaguado 20 captan y ex-
traen el agua que est4 adherida a la cara trasera del tramo
de tela, pero no provocan ningin cambio de direccién de la te

la, y hay muy poco, si lo hay; contacto de friccién entre las
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telas circulantes y los medios de desaguado 20.7£65Lﬁedios de
desaguado 20 quitan el agua del tramo de tela y la lanzan a
dentro de un dispbsitivo recolector Sé; que tiene un conducto
apropiado C como se ha expuesto antes, pars dejar pasar el
agua exprimida a un punto deseado. Uhosrmedios de desaguado
20a, sustancialmente similares, se hallan igualmente orienta-
dos sobre la superficie periférica interior de la tela F2 en
el.lado inmediato de saiida del gufatelas 19 para espumar el
agua, sacdndola, de la cara trasera de esta tela formadora,

de manera Similar, = = = = = = = « & - .- - . - .. — - .-

Tal como se ha indieado en lo que precede, el cam-
bio de direcciones a que son guiadas las telas circ@lantes'(a
velocidades sustancialmente de cérriente en chorro) en virtué
de la superficie periférica del gufatelas 19 origina que el
agua del interior de'ia tela de incipiente formazcién sea lan-
zade a través de, y fuera de, las caras descubiertas de las -
telas formadoras. La tensién de la tela fuerza de modo conti-
nuo las telas una contra otra para expulsar el agua desde la
hoja aprisionada entre ellas, mientras que la Supérficie cur-
vada proporciona un momento al agua exprimida a lo lérgo de
la.superficie de las telas echdndola fuera de la hoja. En
otfas palabras, las fuerzas centrifuga y de gravedad se combi

nan para lograr cantidades sustanciales de desaguado en la zg

na de la curvatura del cilindro gufatelas 19. Tal como se ha

indicado antes, el cilindro 19 es accionado por unos adecua-
dos medios motores M2 Y por ello se reduce la carga o tensidén

en la tela formadora F2 Yy se aaegura ung més large vide dtil

de la tela y menores perturbaciones en la hoja aprisionada en
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tre las mismas. La necesidad de potencia de accionamiento de
la otra tela formadora, es decir F1, es también muy baja ya
que no hay superficies que causen gran fuerza de refrenado S0
bre esta tela. Desde luego, la tela F1 es accionada por unos
segundos medios motores adecuados M1, que van sincronizados
con los medios motores M2 de forma que ambas telas circulan a

sustancialmente la velocidad de.la corriente en chorro sobre

las distintas gufas y no existe movimiento relativo alguno en

tre las dos telas, evitando asf el rozamiento o seme jante de

la hoja aprisionada entre ambas telas, = — = - - - — e - -

Como se observard, cuando las telas circulantes F1

'y Fy circulan més alld del dltimo compartimiento subatmosféri

co 19¢ del cilindro 19, rdpidamente divergen entre sf, mien-
tras la hoja W de reciente formacién queda adherida a la tela
formadoraer. Después de su divergencia con la hoja W, la te-
la formadora F1 sigue circulando en una direccién generalmen-—
te hacia abajo, para entrar en'contacto con la pluralidad de
cilindros de, gufa 15a que dirigen y gufan la tela F, a volver
al espacio G de formacién del modo que se ilustra. Los cilin-
dros de gufa 15a pueden estar dotados de medios convenciona~-
les 15b de cuchilla rascadora para limpier sus respectivas su
perficies periféricas de modo convéncional. Ademds, por lo me
ﬁosruno de log cilindros de gufa 15a puede estar dotado de me
dios tenséres T, a fin de mantener el grado deseado de ten~-

sidn del tramo de tela Fle mm == = o e m e e e e e

La otra tela formadora FQ' que lleva la hoja W de

reciente formacién a lo largo de su superficie exterior, sigue
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circulando hacia abajo para entrar en contacto con un fieltro
captadoi PF en las proximidades de un cilindro 22 de transfe-
rencia de hdja que posee una caja estanca succionadora 22b.
La caja estanca succionadora 22b es mantenida a presién subat
mosférica de_modo convencional, y ayuda a transferir la hoja
W de reciente formacién desde la tela formgdora F, al fieltro
captador PF. El fieltro captador PF transporta la hoja de re-
ciente formacidn para ulteriores tratamientos que se.requiera,
es decir a una primera seccién de prensa o seme jante. El fiel
tro captador PF est4, desde luego, arrastrado sobre una plura
lidad de cilindros de gufa (no ilustrados) que definen una
trayectoria en circuito cerrado de circulacidn'de:manéra con-
vencional. La tela formadora F2 sigué circulando hecia abajo
mds alld del punto de captacién para entrar en contacto con
un cilindro giratorio 21 que la gufa separéndola de su direc~
cién anterior de circulacién, y hacia contacto con una plura-
lidad de cilindros de gufa 162 y de allf vuelta ai éspacio ¢
de formacién. Los eilindros de gufa 16a estdn dotados de me-
dios rascadores convencionales 16b que limpian sus_réépecti-
vas supérficies periféricas. Ademds, por lo menos uno de los
cilindros de gufa 16a puede estar dotado de unos medios tenso
res T2 para mantener el deseado grado de tensiGﬁfdél tramo de
tela circulante. Tal como se ha indicado anteé, unqsnadecua-
dos medioes motores M1 y M2 van acoplados g algunos de los ci-
lindros de dentro de los tramos de tela F1 ¥y F2 para mantener
la velocidad de los tramos de tela circulante a velocidades
sustancialmente de corriente en chorro. En la realizacién
aquf ilqstrada,rel cilindro testero 15, el cilindro aspirador

19 ¥ el cilindro giratorioc 21 son los cilindros accionados,
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aungue en ciertos casos puede ser deseable conectar otros ci-~

lindros a los medios MOtOTES. = = — = = = = = = = m = . o =

Se observard asf{ que la presente disposicién de for
macién proporciona una trayectoria de circulacién para un par
de telas formadoras opuestas sobre una pluralidad de superfi-
cies de gufa que definen una trayectoria birradial de circula
cién, que corresponde sustancialmente a la trayectoria de la
corriente en chorro en una abertura de cémaré de hendidura de
modo que se permite que una cantidad sustancial de escurrido
natural tenga lugar, aumentado por varias otras fuerzas, a
fin de obtener un desaguado efectivo y rdpido de la hoja en
formacidn, y que no hay ningdn abrazado segiindo y/o inverso
en la trayectoria de circulacién de las telas circulantes que
llevan la hoja entre ellas, evitando as{ cualquier posibili-
dad de rozamiento o semejante de la hoja. La mdquina presente
es capaz de funcionar a bastante mds de 915 m por minuto, pa~-
ra una variedad de tipos de papel, y es en extremo compacta y

fdeil de maﬁtener. I I T T

En resumen, se observard que la presente invencién

- proporciona una seccién formadora de una mdquina de fabricar

papel, que comprende en general unos medios de suministro que
proporcionan una suspensifén acuosa dilufda de fibras, una cé-
mara de hendidura en relacidn de trabajo con los medios de su
ministro que recibe las fibras, teniendo la cdmara de hendidu
ra una abertura de salida, y telas que convergen hacia la
abertura de salida de manera uniforme conjuntamente con una

pluralidad de elementos traseros flexibles dentro de la cdma-—
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ra de hendidura, de modo que definen una pluralidad de cansles
convergentes que se extiende hacia la salida alimentando - la -
suspensidn acuosa dilufda en forma de fibras en movimiento con
juﬁto, de turbulencia relativemente ﬁaja, ¥y alta dispersién,
en una corriente en chorro de alta velocidad, delgada como

una cinta, sustancialmente unidireccional, hacia la abertura
de salida. Un primer Y segundo cilindros testeros van monta—
dos pera girar en un plano comdn separados entre s{ wna distan
cia algo mayor que la de la corriente en Ehorro delgada como
cinta, para definir un espacio perpendicular a la direccidn
del chorro a fin de recibir entre ellos a la corriente en cho
rro, y teniendo cada uno de los cilindros testeros unos me-—
dios de ajuste para variar selectivamente la separacién entre
dichos cilindros. Unos elementos de gufa tercero y'cuétto se
hallan distanciados sucesivamente corriente abajo del paso,
definiendo una trayectoria arqueada de circulacidn entre ellos,.
¥ unos primero y segundo tramos de tela formadoraz son forzados
a circular a velocidades sustancialmente de corriente en cho~
rro sobre el primer y segundo cilindros testeros a travds de

la separacién inicialmente préxima en el espacio, para recibir
entre ellas la corriente en chorro. Inmediatamente a eontinua-.
cidn, los tramos de tela circulah de manera convergenﬁe a tra-
vés de una zona de formacién y hacia un paralelismo general,

en el cual paralelismo las telas se mantienen mientras circu-
lan juntas sobre los gufatelas tercero y cuarto. El tercer
gufatelas tiene una superficie estacionaria lisa, curvada, ge
neralmente convexa y alargada, que fuerza uno de los tramos de
tela por medio de convergencia gradual hgeia dicho paralelismo

contra el otro tramo de tela exento de contacto con medios Tes .

P S
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trictivos en la zona de formacién, efectuando asf una extrac-
cién sustancial de agua de dicha zona de formacién. El cuarto
gufatelas tiene una pluralidad de cdmaras de vacfo, de un va-
cfo progresivamente decreciente, en la direccién de circula-
cibén de la tela, que actdan sobre uno de los tramos de tela
en lg zona de contacto con ella & fuerzan los tramos de tela
a un paralelismo a través de una curva fuera de la direccién
de la corriente en chorro a una velocidad de giro suficiente
para expulsar el'agua a través de, y fuera de, el otro de los
tramos de tela. Lartrayectoria de la tela que circulg sobre
los tercero y cuarto gufatelas corresponde sustancialmente a
la trayectoria de la corriente en chorro en la abertura de la
cdmara de hendidura, permitiende con ello que tenga lugar
unas cantidades sustanciales de escurrido natural, y ayuda a
la formacién de hojas de calidad. El aparato proporciona tam—
bién un diseflo excepcionalmente compacto que evita el uso de
cajas planas de aspiracién y/o trayectos de tela inversos (es
decir, abrasado) sobre los varios elementos de gufa, evitando
as! indeseables sefizles en la tela de reciente formacién y pro
porcionando una mfquina excepcionalmente econdmica, de ficil
entretenimiento, que tiene muy poco desgaste de las telas y/o0

de los gufatelas, = = = = =~ = = = = = = = = - = - = - - - -~

La disposicidn presente de formacién de papel crea
muy poca perturbacién, si la hay, o pulsacién en la zona de
formacién de la hoja, permitiendo la produccién de una amplia
variedad de tipos de hoja de papel, desde el mis delgado de
los papeles de seda ("tissues") hasta, e inclufdos, varios ti

pos de papel grueso a velocidades de funcionamiento relativa-
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mente altas. El grado de flexibilidad proporcionado por el es
pacio. ajustable entre las telas circulantes ayuda materialmen
te mds a la formacidn de los varios tipos de papel que se de~ |
see. Desde luego, como se ha indicado antés, la capacidad de
escurrido viene también controlada con el aumento de longitud
que las telas son obligadas a tomar para convergir sobre el
elemento gufatelas curvado, alargado, que proporciona una ba-
ja presidn de escurrido sobre dichas ‘telas, y se proporciona
un aumento de capacidades de tratamiento de agua con el cilin
dro aspirador de cdmara de vacfo miltiple, de gran didmetro.
Asf, la presente seccidn formadora proporciona perfecciona—
mientos en el grado de control y én su reducido tamafio, de

que no disponen las secciones de formacifn hasta ahdra conoci

Hay que hacer notar que la invencién no se limita a
la realizacidén especifica aquf ilustrada y descrita, sino que
puede usarse de otros modos sin por ello apartarse de las rei

vindicaciones siguientess = = = = = - e - - - - - -

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - = - - =

REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en las mdquinas de fabricar
papel y mds particularmente en la seccién de formacidn de una

miquina de fabricar papel, para formar una hoja fibrosa a par



5e

10.

15.

20.

25.

tir de una suspensidn acuosa dilufda de fibras en movimiento
conjunto, entrelazadas, que salen de una hendidura (11c) a mo
do de corriente en chorro a alta velocidad, sustancialmente
unidireccional, delgada como una cinta, que comprende, en com
binacién, unos primero y segundo tramos de tela (F1, F2) de
formacidn, opuestos, que circulan sustancialmente a las velo-
cidades de la corriente en chorro (a) sobre unos primero Yy se
gundo gufatelas (15, 16) respectivamente a través de una sepa
racidn inicialmente pfdxima, para recibir entre ellos la co-~
rriente en chorro, y (b) inmediatamente a continuacién por me
dio de convergeneia gradual hacia una zona de formacidén y ha-
cia paralelismo general com la hoja.(w) himeda fibrosa apri-
sionada entre ellos, en el cual paralelismo se mantienen los
tramos de tela (F1, F2) mientras circulan juntos corriente
abajo, (c) sucesivamente sobre unos tercer y cuarto gufatelas
(17, 19), teniendo el tercer gufatelas (17) una superficie es
tacionaria lisa, alargada, que presiona el segundo tramo de
tela (Fz) por medio de dicHa convergencia gradual coatra el
primer tramo de fela (F1) en la zona de formacidn, efectuando
una extraccidn sustancial de ague de la zona de formacién a
través del primer tramo de tela (F1) y la formacién de una ho
ja himeda (W) aprisionada entre los tramos de tela (F1, F2),
presentando los gufatelas primero y cuarto (15, 19) superfi-
cies giratorias para soportar el primer tramo de tela (F1) en
tre ellas de modo eldstico bajo tensién y exento de ﬁedios
restriciivos en contacto con el mismo en puntos opuestos a la
zona de formacidn, caracterizados porque el cuarto gufatelas
(19) es un cilindro aspirador de didmetro relativamente gran-

de que tiene una pluralidad de compartimientos subatmosféricos
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(19a, 19b, 19¢) que cooﬁeran con los tramos de tela (F1, Fz)

¥y extraen agua a través de ellos, guiando el cilindro aspira
dor ambos tramos de tela (F1, F2) en paralelismo sobre una
curva fuera de la direccidn de la corriente en chorro en la
hendidura (11c) a un régimen de giro suficiente para expulsar

el agua a través de, y fuera de, el primer tramd de tela (F1).

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindigaci&n 1y
caracterizados porque la pluralidad de compartimientos subat-
mosféricos (19a, 19b, 19¢) del cilindro (19) de gran difmetro
tienen cada uno progresivamente menos vacfo qﬁe el‘coﬁﬁarti-

miento precedente en la direceidn de circulacidn de la tela.-

3¢~ Perfeccionamientos segin la reivindicécidn 1,
caracterizados porque una gufa (15a) corriente abajo del cuar
to gufatelas (19) dirige umna de las telas separdndola de la
hoja (W) en el lado inmediato de salida del cuarto gufatelas.
Q1) R e e e e e mGneaoo

4.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
céracterizados porque los primero y segundo gufatelas (15,16)
son ajustables para variar el régimen de convergencia de los

tramés opuestos de tela (F1, F2) que circulan sobre elloS. ==

5= Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque la superficie estacionaria, lisa, alar-
gada del tercer gufatelas (17) viene definida por un radio de
curvatura relativamente grande que evita que se cargué‘una pre
sién sustancialmente normal sobre los tramos de tels Formado-

ra (F.], Fz)o ------------- L, e an e e - = - V

%ﬁ
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6o~ Perfeccisnamientos segdn la reivindicacién 5,
caracterizados porque la trayectoria de circulacién de la te-
la sobre los tercer y cuarto gufatelas (17, 19) corresponde
sustancialmente a la trayectoria de la corriente en chorro en

la hendidura (11¢)e = = = = = = = 0 ;. - - o e o e —

7.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 5,
caracterizados porque por lo menos uno de los cilindros teste

ros (15, 16) es un cilindro testero abiertoe — = = = = = = =

8.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LA MAQUINAS DE FABRICAR

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presenie memoria que consta de veinticinco hojas, foliadas y
mecanografiadas por una sola de sus caras, y de una 14mina de

dibujos que la ilustra.

BARCETONA, 14 DIC. 137D
Pra m cupsy SUNoL

maf.
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