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D E  A D I C I O N

cuyo p riv ileg io  se s o l ic i ta  para España, sus t e r r i ­
to rio s  y plazas de soberanía, a favor de:

j
BELOIT CORPORATION

entidad norteamericana, domiciliada en B elo it, 
Wisconsin, U.S.A., re la tiv o  a:

' - 1er. C E R T I F I C A D O

"PERFECCIONAMIENTOS EN EL OBJETO DE LA PATENTE NB 
375.66? POR MEJORAS EN LAS MAQUINAS DE FABRICAR PAPEL 
Y SIMILARES" * . *

Inventores: Edgar J . Justug, Aráold James Roerig, - * David Robert Gustafson. '
P rioridades: Solicitudes de patente en U.S.A., ns 127.948 y ns 198.617, de fechas 25 marzo 1971 y 15 noviembre 1971,* respectivamente.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente so lic itu d  es e l primer ce rtif ic ad o  de 
adioión a la  paten te española na 375.667 por "MEJORAS EN LAS 
MAQUINAS DE FABRICAR PAPEL Y SIMILARES". -----------------------------

5. ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Campo de la  Invención

La invención se r e f ie r e  a l a  formación de hojas f i ­
b rosas, y más particu larm ente a máquinas mejoradas de forma­
ción de hojas con dos te la s  formadoras para l a  formación de 

10. hojas de calidad  a p a r t i r  de suspensiones acuosas d ilu id as  de
p a s t a . ------ --------------------- ------------------------------------ -  -  -  -  -

Antecedentes

En lo s  últim os años se ha v is to  e l  d esarro llo  de 
aparatos formadores de papel con dos te la s  formadoras, los 

15. cuales proporcionan s ig n if ic a n te s  mejoras en la  técn ica  de
la  fab ricac ió n  del papel sobre la s  máquinas convencionales 
formadoras de papel del tip o  F ou rd rin ier. Si bien algunas de 
la s  máquinas formadoras con dos te la s  conocidas están  r e a l i ­
zando trab a jo s de producción, todavía ex is te  un número de de-
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fa c to s . Por ejemplo, algunas máquinas con dos te la s  escurren 
la  pasta de papel a través de substancialm ente sólo una te ­
la ;  o tras ocupan demasiado espacio y/o dependen demasiado de 
fuerzas de desaguado creadas a r tif ic ia lm e n te ; o tras  su fren  
desviaciones sucesivas d e l trayecto  de desplazamiento dentro 
de la  zona de formación que causan un desgaste excesivo de 
la s  te la s  en marcha y/o la  formación de señales de defectos 
en la  hoja en formación; o tras no desaguan la  pasta su fic ien  
temente y/o requieren  elementos complejos de desaguado con 
lo  que se añade a l  coste  g lobal de la  producción de papel; 
o tras tien en  tramos de reco rrid o  de la  te la  s in  soporte ex­
cesivamente largos lo  que permite que tengan lugar ondulado 
nes y defectos s im ila res , lo  que perjud ica la  formación de 
un papel de calidad ; o tras  no tien e n  medios seguros para sa­
car la  hoja rec ién  formada de la  máquina formadora, e tc . ----

En esencia la  presente invención proporciona una 
d isposic ión  mejorada de formación de hojas con dos te la s , f o r  
madoras que supera a l  menos un número sub stan c ia l de lo s  de­
fec to s su fridos por la s  máquinas conocidas de dos te la s  con 
lo  que se produce un papel económico y de elevada ca lidad . -

RESUMEN DE LA INVENCION

La invención proporciona una máquina formadora de 
hojas orientada esencialmente en d irección  v e r t ic a l  (hacia 
a rrib a  o hacia abajo) que tie n e  una zona de formación que in -  

25. cluye un par de te la s  formadoras en bucle d ispuestas para
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converger una.hacia la  o tra  y proporcionar un paso de en tra­
da para la  recepción de la  pasta , unos medios para soportar 
y accionar la s  te la s  dentro de sus bucles, unos medios de 
desaguado substancialm ente curvos dentro de la  zona de forma- 

5- ción que comprenden a l  menos una su p e rfic ie  de guía f i j a  posi
clonada co rrien te  abajo con respecto  a l  paso de entrada y d is 
puesta para d e f in ir  un trayec to  de desplazamiento alargado y 
substancialm ente curvo de la s  te la s  d irig iendo  una de la s  t e ­
la s  contra la  o tra  te la  para desaguar la  pasta que e s tá  en tre  

10. la s  t e la s ,  un c ilin d ro  extremo de gran diámetro situado co­
r r ie n te  abajo con respecto  a la  ultim a de la s  su p e rfic ie s  de 
guía f i j a s ,  y dispuesto  de modo que la s  te la s  abrazan una par 
te  de la  su p e rfic ie  p e r ifé r ic a  d e l c ilin d ro  extremo, encon­
trándose e l c ilin d ro  extremo y lo s  medios de desaguado en e l  

15. mismo lado de la s  te la s  de modo que una de la s  te la s  se encuen
tr a  l ib r e  de medios r e s t r ic t iv o s  opuestos a lo s  medios de des­
aguado y a l  c ilin d ro  extremo. Se mantienen la s  te la s  bajo ten  
sión  y son impulsadas a una Velocidad t a l  que una cantidad 
sub stan c ia l de agua, que se encuentra en la  p asta , es expul- 

20. sada de la  pasta y en tra  en la s  te la s  por presión  de e scu rri­
do y se saca e l  agua de la s  te la s  por fuerza cen trífuga  y por 
espumado. - - - - - - -  ----  - - - - - - - - - - - - - - -  ----

En c ie r ta s  re a liz ac io n e s , la  su p e rfic ie  de guía f i ­
ja  incluye una su p e rfic ie  substancialm ente curva y permeable 

25. a l  agua, t a l  como una p lu ralidad  de bordes delgados, u n ip la -
nares, en contacto con la  te la ,  alineados longitudinalm ente,
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substancialm ente tra n sv e rsa le s , y espaciados a muy poca d is ­
tan c ia  lo s unos de lo s o tro s , d ispuestos de modo que e l  con­
torno lo n g itu d in a l de dichos bordes define una curva de un 
determinado rad io  de curvatura relativam ente grande seguido 
de uno o más elementos de desaguado f i jo s  dotados de super­
f ic ie s  p e r ifé r ic a s  d ispuestas de modo que e l  contorno longi­
tu d in a l de dichas su p e rfic ie s  define una curva que tien e  un 
rad io  de curvatura no superior a l  determinado radio  de cur­
vatura y substancialm ente mayor que e l radio  de curvatura 
del c ilin d ro  extremo. Se proporcionan medios adecuados de 
carcasa alrededor de una o más de la  p lu ralidad  de su p erfi­
c ies de guía f i j a s  para mantener una presión subatm osférica 
en re lac ió n  operativa con dichas su p e rfic ie s  de guía-en algu­
nas de la s  rea liz ac io n e s . El trayecto  de desplazamiento subs­
tancialm ente curvo de la s  te la s  sobre dichas su p e rfic ie s  de 
guía substancialm ente curvas comprende una m ultip lic idad  de 
tramos cortos sucesivos de t e la  soportados sobre los lugares 
geométricos de la  su p e rfic ie  de guía, ta le s  como los bordes 
en contacto con la. t e la .  El contorno lo n g itud in a l de lo s  lu­
gares geométricos tien e  un rad io  preferentem ente de cinco a 
diez veces e l rad io  d e l c ilin d ro  extremo. Medios de espumado 
se proporcionan en contacto rozante con la  te la  l ib re  de me­
dios r e s t r ic t iv o s  para elim inar e l  agua a rra s trad a  por la  
cara tra se ra  de dicha te la  y para impedir todo, movimiento no 
deseado de dicha t e la  por la  zona de formación. ----------  -------

Las te la s ,  que llevan  en tre  s í  la  hoja rec ién  fo r­
mada, están  d ispuestas para abrazar a l  menos una parte  de la
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su p e rfic ie  p e r ifé r ic a  d e l c ilin d ro  extremo y para proteger 
la  hoja durante e l  cambio de d irecc ió n  de re co rrid o . La te ­
la  l ib r e  de medios r e s t r ic t iv o s  es guiada entonces fuera  de 
la  o tra  t e la  y la  hoja rec ién  formada es llevada desde la  zo­
na de formación por e s ta  o tra  te la  sobre la  su p e rfic ie  supe­
r io r  de la  misma y es d ir ig id a  hacia un puesto de captación 
para su tran sfe ren c ia  fuera de la  máquina formadora. -------  -

BR3V3 DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Puede obtenerse una comprensión de o tro s d e ta lle s
de la  invención considerando la  s ig u ien te  descripc ión  deta­
llad a  de unas rea liz ac io n es  rep resen ta tiv a s  de la  misma en 
conjunción con la s  fig u ras  anexas en lo s d ibujos, en lo s  cua-

La f ig u ra  1 es esencialmente una v is ta  en alzado 
esquemática, ilu strán d o se  algunas piezas en lín ea s  de puntos 
y tra zo s , que i lu s t r a  una re a liz a c ió n  p re fe rid a  de la  inven­
ción en una o rien tac ión  determinada; ----  -------------------  -------

La fig u ra  2 es esencialmente una v is ta  en alzado 
esquemática que i lu s t r a  o tra  re a liz a c ió n  p re fe rid a  de la  in ­
vención; y -  -  —  - ---------------- ------------------------------ ------------

La fig u ra  3 es esencialmente una v is ta  en alzado 
esquemática, ilu s trán d o se  algunas partes en lín ea s  de puntos 
y tra zo s , que i lu s t r a  o tra  re a liz a c ió n  p re fe rid a  de la  inven­
ción en una o rien tac ión  algo modificada. -----------------------------



DESCRIPCION DE LAS* REALIZACIONES PR13FERIDAS

Se i lu s t r a  en la  f ig u ra  1 una máquina formadora 10 
de hojas, orientada en d irecc ió n  v e r t ic a l ,  y la  máquina 10 

puede funcionar o bien hacia a r r ib a  t a l  como se i lu s t r a  o 
bien hacia abajo . Unos medios adecuados 11 de caja cabecera, 
por ejemplo ta le s  como aquellos que se describen y se re iv in ­
dican en la  patente estadounidense 3.607.625 de H ill  y o tro s, 
cedida en común, que queda a s í incorporada en la  presente re ­
fe ren c ia , están  dotados de una fuen te adecuada (no i lu s tra d a )  
de pasta para la  hoja y d irig en  la  pasta hacia a r r ib a  de los 
mismos en forma de una co rrien te  en chorro de pasta para la  
ho ja. Los p rinc ip io s de la  invención están adaptados p a rticu ­
larmente para la  formación de papel, no obstante pueden fo r­
marse o tras ho jas, ta le s  como de m ateriales s in té t ic o s , so­
bre la s  es tru c tu ra s  que incorporan lo s p rin c ip io s de la  inr- 
vención. La ab ertu ra  de sa lid a  de la  caja  cabecera 11 está  
orientada de forma que e l  e je  c e n tra l "a" de la  misma está  
substancialm ente tangencial a la  su p e rfic ie  p e r ifé r ic a  de a l  
menos una de la s  te la s  a medida que pasan por encima de los 
c ilin d ro s  te s te ro s  .12 y 13 d ispuestos para d e f in ir  un paso de 
entrada N-1. E sta d isposic ión  asegura que e l  chorro de pasta 
no encuentre ningún bombeo p e r ju d ic ia l o parecido que puede 
se r provocado por la s  su p e rfic ie s  divergentes de lo s  ro d illo s  
12 y 13. Ya que e l  chorro de pasta  incide  directam ente sobre 
la s  su p e rfic ie s  porosas (o foraminosas) de la s  te la s ,  comien­
za inmediatamente e l  escurrido  de la  pasta a trav és de ta le s



su p e rfic ie s  y se elim inan cantidades substancia les de agua 
en la s  zonas A1 y A2 s in  e l uso de fuerzas de desaguado crea 
das a r t if ic ia lm e n te . Esta d isp o sic ió n  aumenta la  calidad  de 
la  hoja que se está  formando, aumenta la s  velocidades de t r a  
bajo de la  máquina y disminuye e l  coste g lobal de la  máquina 
y de la  hoja que se fa b r ic a . ------------------------- ---------------------

E l paso entrada N-1 de la  pasta queda defin ido  por 
la  d is ta n c ia  o espacio en tre  lo s  c ilin d ro s  te s te ro s  12 y 13, 
que están  montados para su g iro  alrededor de un plano subs- 
tancialm enta común por medios convencionales y que pueden es­
t a r  dotados de medios d e .a ju s te  (no ilu s tra d o s )  para v a r ia r  
e l espacio en tre  lo s c ilin d ro s . Los c ilin d ro s  te s te ro s  12 y 
13 son de construcción bien a b ie r ta  y bien maciza y en una 
d isposic ión  p re fe rid a , e l  c ilin d ro  12 es un c ilin d ro  te s te ro  
ab ie rto  de diámetro relativam ente grande m ientras que e l  c i­
lin d ro  13 es un c ilin d ro  te s te ro  macizo algo más pequeño, 
t a l  como se i l u s t r a .  El tamaño y la  e s tru c tu ra  de lo s  c i l in ­
dros te s te ro s  ayudan a l  desaguado in ic i a l  del chorro de la  
pasta y son in tercam biables con d is t in to s  tip o s  de e s tru c tu ­
ra s  de c ilin d ro  conocidas en la  técn ica  de acuerdo con la  ho 

'j a  que se forme. Por ejemplo, en la s  máquinas adoptadas para 
formar hojas de gramaje relativam ente elevado, en la s  cuales 
es p rec isa  una capacidad de desaguado ad ic io n a l, o por lo  me­
nos es de desear, e l  c ilin d ro  12 es preferentem ente un c i l in ­
dro te s te ro  ab ie rto  con un diámetro superio r que e l  d e l c i ­
lindro  13. En la s  máquinas adoptadas para la  formación de ho­
jas  de pequeño gramaje, lo s c ilin d ro s  12 y 13 son d e l mismo



tamaño y pueden se r ambos c ilin d ro s  macizos.

Una primera te la  formadora F1 en bucle abraza el 
c ilin d ro  te s te ro  12 y corre con e l  mismo a trav és del paso 
de entrada N-1 y una segunda te la  formadora F2 en bucle abra 
za e l  c ilin d ro  te s te ro  13 y corre con e l  mismo a trav és del 
paso de entrada N-1. Las te la s  (que en rea lid ad  son un par 
de su p e rfic ie s  foraminosas) convergen gradualmente la  una ha­
c ia  la  o tra  y hacia*un paralelism o sub stan cia l con la  pasta 
en tre  la s  mismas. Las te la s  F1 y F2 están  dotadas de medios 
para su soporte y su accionamiento dentro de sus bucles re s ­
pectivos, ta le s  como ro d illo s  19 y 19 ' de guía, re sp ec tiv a­
mente. Se proporcionan medios tenso res T1 y T2 para algunos 
de lo s c ilin d ro s  de guía 19 y 19' respectivam ente para man­
ten er y regu la r la  ten sió n  ap licada a la s  te la s  a medida que 
recorren  sus bucles re sp ec tiv o s . Se proporcionan medios S 
adecuados de bastid o r y soporte para montar y soportar los 
d is t in to s  elementos de la  máquina formadora. Los medios trans 
misores M1 y M2 están  acoplados operativamente con a l  menos 
un c ilin d ro  y preferentemente con a l  menos uno de los c i l in ­
dros dentro d e l bucle de cada una de la s  te la s .  En la  r e a l i ­
zación i lu s tra d a  lo s  medios transm isores N1 y M2 están  aco­
plados a lo s  ro d illo s  19 y 1 9 '. Los medios transm isores M1 y 
M2 están  sincronizados e l  uno con e l  o tro  y con la  velocidad 
de la  co rrien te  en chorro de pasta  que procede de la  caja ca­
becera 11. En algunas re a liz ac io n es , se regula la  velocidad 
de la s  te la s  de modo que sea d ife ren te  que la  velocidad de
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la  co rrien te  en chorro para conseguir una o rien tac ió n  espe­
c ia l  de la s  f ib ra s  en la  hoja formada. Por lo  general, la s  
te la s  F1 y F2 son accionadas a una velocidad su f ic ie n te  pa­
ra  desaguar de manera cen trífuga la  pasta de la  hoja r e te n i­
da en tre  la s  t e l a s . ---------------------- ----------------  - ---------------

Las te la s  formadoras F1 y F2 están  compuestas de 
h ilo s  de bronce, acero, cobre, p lá s tico  o te x t i le s  te jid o s  
en una malla a b ie r ta  para d e f in ir  bucles s in  f i n  de tamaño 
adecuado. Las te la s  formadoras pueden comprender asimismo 
una p lu ra lid ad  de m ateriales d ife ren te s  combinados para pro­
porcionar c a ra c te r ís t ic a s  e sp ec ífica s , ta le s  como de desgas­
te ,  de e la s tic id a d , de peso, de re s is te n c ia , de desaguado, 
de escurrido , de marcas, e tc . En.una re a liz a c ió n  p re fe rid a , 
la  te la  F2 es de un m ateria l p lá s tic o , t a l  como un m ateria l 
a c r í l ic o  o e l  nylon, a la  vez que la  te la  F1 es de un mate­
r i a l  m etálico t a l  como e l bronce. Se observará que e l bucle 
de la  te la  F2 está  bien soportado en la  zona de formación y 
por lo  tan to  es muy apropiado para una te la  de p lá s tic o , par­
ticu larm ente porque en tre  en contacto con una p lu ra lid ad  de 
elementos, algunos de lo s cuales son f i jo s  dentro de la  má­
quina de formación de modo que se requ ie re  una re s is te n c ia  
excepcional a l  desgaste . La t e la  F1 puede se r m etálica ya 
que no en tra  en contacto con elemento f i j o  alguno que afec­
ta ra  adversamente su vida ú t i l  por la  operación de la  máqui­
na. Esta d isposic ión  de la s  te la s  asegura asimismo que no 
hay una curvatura inversa de la  te la  que soporta la  h o ja , o



sea, la  t e la  F2, m ientras que l a  hoja en formación todavía 
está  en tre  la s  te la s .  La curvatura inversa de la  te la  en es­
ta  etapa c r í t i c a ,  o sea, m ientras se e s tá  formando la  hoja, 
tie n e  efec tos adversos sobre la  hoja a l  proporcionar una ten  
sión  no uniforme en la  misma, e l  roce, y o tros efectos perju  
d ic a a le s . — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

La co rrien te  en chorro de pasta que sa le  de la  ca­
ja  cabecera 11 in c id e  en la s  su p e rfic ie s  de la s  te la s  forma- 
doras F1 y F2 a medida que pasan sobre los c ilin d ro s  12 y 13. 
Preferentem ente la  caja cabecera 11 e s tá  orientada por unos 
medios, ta le s  como un gato h id ráu lico  o s im ila r ( tra tad o  más 
adelan te en l a  presente) de modo que la  'co rrien te  en chorro 
de pasta en tre  en contacto con una ^e la s  t e la s ,  o sea F2 an­
te s  que con la  o tra  te la  y más a l lá  de la  zona'de in flu en c ia  
de la s  fuerzas (o sea, e l  bombeo) derivadas de los c ilin d ro s  
te s te ro s . El hecho de s i tu a r  la  ca ja  cabecera a l  n iv e l de 
suelo de la  máquina formadora proporciona un número de ven­
ta ja s  im portantes, con in c lu s ió n  de la  au to ven tilac ión , fa c i­
lid ad  de acceso para e l  operario , menores exigencias de a l tu ­
ra  h id ráu lic a  para lo s medios de alim entación de la  pasta , 
elim inación de m aterias extrañas o grumos en e l  paso de en­
trad a , e tc- El desaguado de la  pasta  comienza en e l  lado in ­
mediato co rrien te  abajo de lo s c ilin d ro s  12 y 13 esencialmen­
te  por un fenómeno de escurrido s in  bombeo u o tra  acción dije 
rup tiva  por lo s c ilin d ro s . Durante es tas  etapas in ic ia le s  de 
la  formación de la  ho ja, e l bombeo es p e r ju d ic ia l para una 
debida d is tr ib u c ió n  de la s  f ib ra s  y tiende a crea r señales



no deseables en la  hoja en formación y por lo  tan to  debe evi­
ta r s e . ---- ------------------------------------------------------------------ ---------

La ca ja  cabecera 11 es tá  o rien tada substancialm en- 
te  con respecto  a l  paso de entrada N-1 y a los bucles asocia­
dos de la s  te la s  de una manera t a l  que la  tra y e c to r ia  n a tu ra l 
de la  co rr ien te  en chorro se mantiene a través de por lo  me­
nos una parte  su b stan c ia l de la  zona de formación. De esta  
forma, lo s fenómenos n a tu ra les  de escurrido son ayudados ma­
teria lm en te  y hay una presión relativam ente suave sobre la  
pasta de la  hoja en e s ta  zona. Esta suave presión  simplemen­
te  re tien e  la  pasta en movimiento dentro de la  zona lim itada 
en tre  la s  te la s  formadoras s in  e je rc e r  una verdadera presión  
in te n s if ic a d a  sobre la  misma y perm ite e s c u rr ir  cantidades 
su b stan cia les de agua en una etapa o proceso re lativam ente 
temprano de la  formación de la  hoja s in  l a  ap licac ió n  de pre­
siones d isru p tiv as  que pueden causar e l  c izallam ien to , una 
d is tr ib u c ió n  desigual de la s  f ib ra s  y defectos parecidos que 
perjudican m aterialm ente la  formación de hojas de elevada ca­
lid ad . El desaguado in ic i a l  tien e  lugar a lo  largo  de la s  zo­
nas A1 y A2 en d irecciones substancialm ente opuestas, t a l  co­
mo se i l u s t r a ,  s in  bombeo, y a lo  largo  de ambas su p e rfic ie s  
de la  hoja en formación con lo  que se permite una debida d is­
trib u c ió n  de la s  f ib ra s  dentro de dicha hoja s in  a fe c ta r  ad­
versamente la s  c a ra c te r ís t ic a s  de dicha hoja con lo  que se 
puede formar una hoja substancialm ente s im étrica  de una gran 
variedad de grados y gramajes solamente con la  ayuda de a ju s­
te s  rea lizad o s por e l  operario . -----------------------------------------



Las te la s  formadoras F1 y F2 están  d ispuestas para 
continuar e l  recorrido  jun tas a través de la  zona de forma­
ción y converger la  una contra la  o tra  y en un paralelism o 
substancia l co rrien te  abajo del paso de entrada N-1. En c ie r  
ta s  re a liz ac io n es , se posicionan unos medios 14 de desaguado 
substancialm ente curvos co rrien te  abajo del paso de entrada 
N-1 para la  elim inación de humedad ad ic ional de la  pasta en­
t r e  la s  te la s .  En la  re a liz a c ió n  i lu s tra d a  una p lu ralidad  

'de  su p e rfic ie s  de guía 15 y 16 f i j a s  y substancialm ente cur­
vas y permeables posicionadas co rrien te  abajo d e l paso de en 
trad a  N-1 compréndanlos medios 14 de desaguado y están  d is­
puestas para d e f in ir  un trayecto  alargado substancialm ente 
curvo de desplazamiento de la s  te la s  para d i r ig i r  una de la s  
te la s  contra la  o tra  te la  de modo que se desagüe la  pasta en 
t r e  la s  te la s .  Se comprenderá que la  expresión "paralelism o 
substancia l" t a l  como se u t i l i z a  en la  presente incluye la  
re lac ió n  dinámica o cambiante de la s  te la s  la  una con respec­
to a la  o tra  provocada por e l lig e ro  espaciado o separación 
de dichas te la s  por la  pasta en tre la s  mismas y permite e l 
lig e ro  movimiento de la s  te la s  resp ec tiv as la  una hacia la  
o tra  a medida que se expulsa la  humedad de la  hoja en forma­
ción. Se ap rec ia rá  que a medida que se desagua la  pasta , por 
ejemplo pasta de papel, la  tensión  de la  te la  de cada una de 
la s  te la s  fuerza la s  te la s  más próximas la  una a la  o tra  de­
bido a la  menor cantidad de m ateria en tre  dichas te la s .  Así,áL 
debido tensado de lo s  respec tivos tramos de te la  ayuda mate­
rialm ente a l  desaguado de la  hoja en fo rm ac ió n .---------- ---------
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La curvatura d e l tray ec to  de desplazamiento de la s  
te la s  por la  zona de formación es regulada cuidadosamente y 
la  su p e rfic ie  de guía de cada elemento de desaguado es d e te r­
minada en re la c ió n  con e s ta  curvatura g lobal para proporcio- 

5* nar una p resión  suave continua sobre la  hoja en formación s in
una presión  excesiva u o tras irreg u la rid ad es  que conducen a 
una mala formación de la  hoja. Una zona de formación se d e fi­
ne convenientemente como la  zona en tre  la s  te la s  en la  que 
es rec ib id a  la  pasta de la  hoja y es transformada en una ho- 

10. ja  y se extiende substancialm ente desde los c ilin d ro s  12 y 13
hasta  e incluyendo a l  menos una parte  d e l c ilin d ro  20, o sea 
aproximadamente desde e l paso de entrada hasta un c ilin d ro  
extremo. Las pastas para hojas d is t in ta s  son de consistenc ias 
d is t in ta s  y requ ieren  d ife re n te s  grados de desaguado para pro- 

15. ducir hojas acep tab les, ta le s  como papel de prensa, papel se­
da, papel k r a f t ,  e tc . Por consigu ien te , se proporcionan e le­
mentos de desaguado en re la c ió n  operativa con e l  paso de en­
trada  de la  máquina formadora para d e f in ir  un trayecto  de des¡ 
plazamiento óptimo substancialm ente curvo de t e la  para cada 

20. tip o  de paso. Naturalmente, pueden in tercam biarse estos e le ­
mentos cuando se conv ierte  la  máquina para la  formación de 
otro tipo  de hoja y/o para a ju s ta r  sus posiciones para propor­
cionar la s  condiciones óptimas de formación para cada tip o  de 
p a s t a . ------------- --- ------------------------- --------------------------------- ---

25. La p resión  e je rc id a  por una te la  sobre una pasta es
función de la  ten sió n  sobre la  te la  d iv id ida  por e l  rad io  de 
su trayecto  de desplazam iento. Ya que la  ten sió n  debe se r su-
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p erio r a un va lo r mínimo dado para una función debida
puede se r superior que la s  c a ra c te r ís t ic a s  de re s is te n c ia  a 
la  tra cc ió n  de la  te la ,  la s  variaciones del rad io  d e l trayec­
to  de desplazamiento de la  te la  proporcionan un f á c i l  con­
t r o l  de la  presión e je rc id a  sobre la  pasta . Preferentemente 
e l  radio  d e l trayecto  de la s  te la s  a través de la  zona.de fo r  
macion es suficientem ente grande para mantener bajas presio ­
nes de escurrido a l  mismo tiempo que mantiene un soporte de 
te la  y capacidad de escurrido adecuados y consisten tes con 
e l tamaño de la  máquina formadora. - ------------------------- ---------

En un ejemplar de una re a liz a c ió n , e l  radio  de cur­
vatura del trayecto  de la s  te la s  por la  zona de formación es 
del orden de unas 150 a 250 pulgadas (aproximadamente, 380 a 
635 cm) y la  presión e je rc ida  sobre la  pasta en tre  la s  te la s  
que recorren  un t a l  trayecto  es d e l orden de aproximadamente 
0,1 a 1,0 o más l ib ra s  por pulgada l in e a l  (aprox. 1,78 a 17,8 
kg/m). El radio  de curvatura del trayecto  de desplazamiento 
de la s  te la s  por la  zona de formación depende en c ie r ta  mane­
ra  d e l tamaño (principalm ente de la  anchura de la  máquina) de 
la  máquina formadora y cuanto más grande la  máquina, mayor 
es e l rad io . Contribuyen asimismo otros parámetros, ta le s  co­
mo la  velocidad de la  máquina,.), e l  tip o  de la  pasta , la  crien  
tao ión  de la  zona de formación, e tc . ,  a la  debida selección  
de un rad io  para e l  tray ec to  de la s  te la s  por la  zona de fo r­
mación, t a l  como lo s técnicos en la  m ateria, comprenderán fá ­
cilm ente. En términos generales e s te  radio  debe se r lo  bas-

1
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ta n ta  pequeño para gu iar la s  te la s  en paralelism o la  una con 
la  o tra  y tan  grande como sea co n sisten te  con e l  diseño glo­
bal de la  máquina. Para expresar e s te  concepto de manera nu­
mérica, e l  rad io  de curvatura del trayecto  de la s  te la s  por 

5 . la  zona de formación va desde aproximadamente unas 100 pulga­
das a aproximadamente 300 pulgadas (aprox. 254 a 762 cm). -  -

En la  re a liz a c ió n  de la  f ig u ra  1, se in d ica  como su 
p e rf ic ie  15 una primera su p e rfic ie  da una p lu ra lidad  de super­
f ic ie s  de guía y comprende substancialm ente una su p e rfic ie  

10. substancialm ente curva y permeable a l  agua formada de una plu
ra lid a d  de bordes 15a relativam ente delgados, un ip lanares, en 
contacto con la  te la ,a lin e a d o s  longitudinalm ente su b stan cia l­
mente tran sv e rsa le s  y espaciados a muy poca d is ta n c ia  lo s  
unos de lo s  o tro s , d ispuestos de modo que e l  contorno lo n g itu  

1$. d in a l (o secuencia de una p lu ra lid ad  de cuerdas) de ta le s  bor­
des 15a define una curvatura que tie n e  un rad io  re lativam ente 
grande de curvatu ra. Los bordes relativam ente delgados 15a es­
tán  formados, a l  menos a lo  largo de sus p a rte s  esencialmente 
un iplanares en contacto con la  t e la ,  de un m ate ria l adecuado 

20. a n te fr ic c ió n  y re s is te n te  a l  desgaste , t a l  como una cerámica
especular, d is t in to s  p lá s tic o s , e tc . E l rad io  relativam ente 
grande de curvatura defin ido por la  su p e rfic ie  de guía 15 im­
pide una carga de p resión  substancialm ente normal o perpendi­
cu lar sobre la s  te la s  contra la s  p artes d e lan teras de lo s bor 

25. des 15a con lo  que se impide un contacto f r ic c io n a l  indebido
en tre  la s  te la s  en movimiento y la  su p e rfic ie  de guía 15. Los 
bordes 15a están  montados en una carcasa adecuada 15b y están



soportados rígidam ente en una deseada posición de modo que 
la  pasta en tre  la s  te la s  e s tá  su je ta  a fuerzas cen trífugas 
y parecidas en su recorrido  sobre la  su p e rfic ie  15 y se lan­
za e l agua a la s  zonas A3 y ¿4 de desaguado, con lo  que se 
eliminan cantidades substancia les del agua de la  pasta mien­
tra s  que se permite que tenga lu g ar una debida d is tr ib u c ió n  
de la s  f ib ra s .  En c ie r ta s  re a liz ac io n e s , la  carcasa 15b está  
dotada de una bomba de vacío (no ilu s tra d a )  para mantener una 
presión  subatm osferica en e l  espacio en tre  lo s bordes 15a pa­
ra  ayudar a la  elim inación d e l agua en tre  lo s mismos. -  ---- -

En un ejemplo de una re a liz a c ió n , e l área su p erfi­
c ia l  de cada uno de los bordes 15a, o sea e l  área su p e rfi­
c ia l  que en rea lid ad  hace contacto con la s  te la s ,  es del or­
den de aproximadamente de una media pulgada (aproximadamen­
te ,  12, 7 mm) en la  d irección  lo n g itu d in a l de la  máquina, o 
sea desde la  parte  delan tera  a la  parte  tra se ra  de cada bor­
de in d iv id u a l 15a. La configuración su p e rf ic ia l  del área su- 

- p e r f ic ia l  de cada borde 15a es un ip lanar, o sea esencialmen­
te  plana. El espaciado en tre  lo s  bordes 15a es, en un ejem­
plo de una re a liz a c ió n , del orden de unas 5 pulgadas (aproxi­
madamente 12,7 cm). Si bien en la  re a liz a c ió n  aquí i lu s tra d a , 
se i lu s t r a n  s ie te  bordes 15a in d iv id u a les , o tras re a liz a c io ­
nes incluyen más o menos bordes según lo s  parámetros ind ica­
dos anteriorm ente a l  t r a t a r  d e l rad io  de curvatura del t r a ­
yecto de desplazamiento de la s  te la s  por la  zona de forma­
ción. En términos más generales, la s  áreas su p e rfic ia le s  de 
lo s bordes 15a deben ser su fic ien te s  para soportar la s  te la s
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en su reco rrid o  s in  provocar una desviación aguda o abrupta 
del trayecto  d ispuesto  para la  te la  y e l  espaciado en tre  los 
bordes debe se r  lo  bastan te  grande para p erm itir  e l  paso a 
través de lo s  mismos de a l  menos cantidades su b stan cia les de 
agua ex p rim id a .---------------- ---------------------------------------------------

A medida que cada parte  de la  d isposic ión  de te la -  
-p a s ta - te la  reco rre  hacia un primer borde de lo s bordes 15a, 
se forma una p e lícu la  de agua en la  cara tra se ra  de cada una 
de la s  t e la s .  La p e lícu la  de agua en la  cara tra se ra  de la  
te la  F1 (que se encuentra l ib re  de contacto de cualquier me­
dio de re s tr ic c ió n  de agua) sigue corriendo en su d irección  
i n i c i a l  y fuera del trayecto  substancialm ente curvo de la  te ­
la  para su elim inación de la  zona de formación por fuerzas 
cen trífugas y de gravedad a lo  largo de la  zona A4. N atural­
mente se expulsa agua ad ic ional también de la  pasta desde la  
cara tra se ra  de la  te la  F1 y se elim ina según se in d ica . La 
p e lícu la  de agua llevada por la  cara tra se ra  de la  te la  F2 
en tra  en contacto con la s  p artes de lan teras de cada uno de 
lo s  bordes 15a y es eliminada por la s  mismas en l a  zona A3.La 
pasta (y la  humedad en la  misma) en tre  la s  te la s  F1 y F2 su­
f re  un aumento momentáneo de presión  a medida que se acerca 
a la  parte  d e lan tera  de cada borde 15a lo  que a s í  fuerza la  
humedad a través de la s  te la s .  Naturalmente, la  tensión  de la  
te la  y la  e s tru c tu ra  de la  su p e rfic ie  g lobal 15 impide que 
la s  te la s  áe desvíen para adm itir dicha p resión .

Está posicionada una segunda su p e rfic ie  de guía 16
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co rrien te  abajo áe la  su p e rfic ie  de guía 15 (que en c ie r ta s  
rea lizac io n es comprende una p lu ralidad  de elementos de guía 
ind iv idua les) y en e l  mismo lado de la s  te la s  que la  su p e rfi­
cie de guía 15. La segunda su p e rfic ie  de guía 16 es un con­
junto f i jo  de desaguado y comprende, en c ie r ta s  re a liz a c io ­
nes, una caja asp iran te  16a dotada de una bomba (indicada es­
quemáticamente con P) para mantener en la  misma una presión 
subatm osférica para a sp ira r  agua y sim ila res hacia adentro 
de su su p e rfic ie  de guía 16b p e r if é r ic a , t a l  como en la  zo­
na A5* La su p e rfic ie  16b está  d ispuesta preferentem ente para 
d e f in ir  un trayec to  de desplazamiento de la s  te la s  con un 
grado lig e ro  de curvatura, con un rad io  de curvatura aproxi­
madamente ig u a l a l  rad io  de curvatura definido por la  guía 
15 o in fe r io r  a l  mismo, no obstante , en c ie r ta s  re a liz a c io ­
nes la  curvatura p e r ifé r ic a  de la  su p e rfic ie  16b tiende a 
aproximarse a una su p e rfic ie  esencialmente plana en contacto 
operativo con lo s  tramos de la s  te la s  formadoras. -------------

Se proporcionan medios 17 de espumado d el agua en 
un estrecho contacto rozante con la  te la  F1 en una ubicación 
substancialm ente opuesta y ligeram ente co rrien te  abajo con 
respecto  a la  su p e rfic ie  de guía 15 pero an tes de la  su p erfi­
c ie  de guía 16, o sea en e l  tramo ab ie rto  de la s  te la s  en tre 
la s  su p e rfic ie s  15 y 16. El espumador 17 de agua e s tá  posi- 
cionado en una re lac ió n  operativa extremadamente estrecha 
con respecto a la s  te la s  en marcha para espumar e l agua que 
pueda e s ta r  adherida a la  cara tra se ra  de la  te la  F1. ¿ s í  
e l  espumador 17 de agua coopera y saca agua que adhiere a la



cara tra se ra  de a l  menos una de la s  te la s  pero no provoca 
ningún cambio d lrecc io n a l de la  te la  y hay poca cooperación 
a f r ic c ió n , s i  la  hay, en tre  la s  t e la s  en marcha y e l  espuma- 
dor 17* El espumador 17 también funciona como una ayuda para 
impedir movimientos ondulantes o sim ila res indeseables en 
lo s  tramos no soportados de la s  te la s .  E l espumador 17 de 
agua no in te r f ie r e  n i obstacu liza  e l  agua que se está  forzan­
do de la s  te la s  y la  te la  F1 se encuentra l ib r e  de cuales­
quiera medios r e s t r ic t iv o s  en la s  zonas opuestas a lo s  medios 
de desaguado a través de la  zona de formación. Si bien se 
i lu s t r a  sólo un espumador 17 de agua, pueden proporcionarse 
espumadores ad ic iona les según se desee. Se proporcionan reco­
lec to re s  apropiados Sa en una re la c ió n  operativa con la s  d is ­
t in ta s  zonas de desaguado A1, A2, A4, e tc . para la  reco lec­
ción y elim inación del agua exprimida a través de conductos 
C apropiados, y transpo rtan  e l  agua exprimida a un punto 
deseado para su nueva u t i l iz a c ió n  o parecido. ----------------------

A continuación se guían la s  dos te la s  en marcha,, 
con la  pasta en tre  la s  mismas, sobre un c ilin d ro  20 de desa­
guado y de gran diámetro posicionado co rrien te  abajo de la  
su p e rfic ie  de guía 17 y se ap rec ia rá  que se proporcionan más 
de una su p e rfic ie  de guía de esta  índole en c ie r ta s  re a l iz a ­
ciones de la  invención para redu c ir a l  máximo los tramos no 
soportados de te la  a través de la  zona de formación y aumen­
ta r  la s  capacidades de manipulación de agua de la  máquina fo r 
m ad e ra .---- -  -  -  - ------------------------------------------ ---------------------

En la  re a liz a c ió n  i lu s tra d a , e l  c ilin d ro  20 de desa



guado es preferentem ente un ro d i l lo  asp iran te  de gran diáme­
tro  dotado de uno o más departamentos subatmosféricos ta le s  
como 49*, 21 y 22, cada uno conectado operativamente a una 
bomba apropiada (no i lu s tra d a )  para mantener un deseado gra­
do de vacío en cada uno de lo s departamentos. La d isposic ión  
de te la -h o ja - te la  reco rre  o; abraza a l  menos una parte  de la  
su p e rfic ie  p e r ifé r ic a  d e l c ilin d ro  20 , estando la  p lu ralidad  
de su p e rfic ie s  de guía 15, 16 y e l  c ilin d ro  20 todos en e l 
mismo lado de lo s  tramos de la s  te la s ,  o sea la  te la  F2 de 
modo que la  o tra  te la ,  F1 se encuentre l ib re  de medios re s ­
t r ic t iv o s  de agua opuestos a estos d is t in to s  elementos. El c i 
lin d ro  20 guía la  hoja rec ién  formada a trav és de un cambio 
de d irecc ió n  y fuera de la  zona de formación. Como quiera 
que la  hoja rec ién  formada es relativam ente delicada en esta  
parte  de la  máquina, debe p ro tegerse durante lo s  cambios de 
d irección  de recorrido  y por consiguiente la s  te la s  F1 y F2 
abrazan a l  menos una parte su f ic ie n te  de la  su p e rfic ie  p e ri­
fé r ic a  del c ilin d ro  20 para in ic ia r  un cambio en la  d irec­
ción de reco rrid o  de la  hoja. Sigue e l desaguado de la  hoja 
a medida que ésta  es llevada sobre la  su p e rfic ie  del c i l in ­
dro 20. La extensión d e l c ilin d ro  20 abrazada por la s  te la s  
se regula convenientemente por e l  posicionamiqnto debido de, 
por ejemplo, e l  c ilin d ro  de guía Í9a por medio de lo s medios 
tensores TW indicados esquemáticamente como una flecha de do­
ble cabeza y que, según entienden lo s técn icos én la  m ateria, 
incluyen medios para e l  posicionado se lec tiv o  de un c i l in d ro .-

El cambio de d irecc ión  de reco rrido  de la  hoja pro-
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vocado por e l  c ilin d ro  20 e je rce  una presión  aumentada sobre 
la  hoja expulsando la  humedad hacia afuera de la  misma. Para 
minimizar la  natu ra leza  d isru p tiv a  de es ta  presión , e l  tama­
ño d e l c il in d ro  20 es re lativam ente grande y e s tá  dotado de 
un rad io  de curvatura d e l orden de aproximadamente 1/5 a 1/10 

del rad io  de curvatura del trayecto  de la s  te la s  a trav és de 
la  zona de formación sobra lo s medios 14 de desaguado. En un 
ejemplo de re a liz ac ió n , e l  rad io  d e l c ilin d ro  20 va de aproxi­
madamente unos 18 a aproximadamente 36 pulgadas (aprox. de 
45,7 a 91,4 cm). En la s  rea lizac io n es en que e l c ilin d ro  20 
es un c ilin d ro  a sp iran te , e l tamaño.del c ilin d ro  aumenta la  
presión  sobre la  hoja en formación y provoca la  ex tracción  de 
cantidades ad ic iona les de agua de la  ho ja . A medida que la s  
hojas quedan más consolidadas o más completamente formadas, 
se hace más d i f í c i l  ex trae r la  humedad y se necesitan  condi­
ciones más duras de tiempo y p resión  para una ex tracción  efejc 
t iv a  de incluso  re lativam ente pequeñas cantidades de humedad. 
Por consiguien te, la  combinación de un rad io  de curvatura dis) 
minuído con la  p resión  subatm osférica y l a  su p e rfic ie  a la rg a­
da del reco rrid o  proporcionado por la  p e r if e r ia  d e l c ilin d ro  
20 perm ite ex traer su f ic ie n te  humedad para proporcionar hojas 
re lativam ente secas que necesitan  cantidades mínimas de elabo 
rac ió n  p o s te rio r  y en c ie r to s  casos, o sea en l a  formación de 
papeles seda no requ ie ren  desaguado mecánico ad ic io n a l o s i  lo  
requ ie ren ,req u ieren  muy poco. ----------  -----------------------------------

Para e v ita r  que la  hoja rec ién  formada se vuelva a
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mojar y e v ita r  una sobrecarga de la s  capacidades de la  mani­
pulación de agua del c ilin d ro  20, o tros medios 18 de espuma­
do d e l agua están  posicionados-en una re lac ió n  operativa con 
la  cara tra se ra  de la  t e la  formadora F1 a lo  largo de una plu­
ra lid a d  de posiciones sobre la  su p e rfic ie  d e l c ilin d ro  20 pa­
ra  sacar e l  agua llevada por la  t e la  F1 a una zona A7. Los 
elementos 18 funcionan como medios de desaguado e impiden on­
dulaciones excesivas y /u  o tras  desviaciones d e l trayecto  rec­
to deseado de desplazamiento de l a  hoja, s in  hacer contacto 
r e a l  con la s  te la s .  Las desviaciones de la s  te la s  o de la  ho­
ja  en e l  trayecto  de desplazamiento de la  hoja son p erju d ic ia ­
le s  ya que fomentan la  rup tu ra  de la  ho ja, su marcado, e l des­
gaste de la s  te la s  y o tros defectos que perjudican . l a -  forma­
ción de hojas de ca lid ad . Se proporcionan medios rascadores 
neumáticos 18a en una re lac ió n  operativa con algunos de los 
medios de espumado 18 para p resu riza r e l  espacio en tre  la  su­
p e rf ic ie  de la  te la  F1 y la  su p e rfic ie  de lo s medios 18 de es­
pumado para a le ja r  g o tita s  minúsculas de humedad y sim ilares 
de la  t e l a . -------------------------------------------------------------------- -  -

20. En la s  rea liz ac io n es  de la  invención en que se u t i -
. l iz a  una p resión  subatm osférica en la s  su p e rfic ie s  de guía 15) 

16 a s í  como en e l c ilin d ro  20 , es p re fe rib le  que la  presión 
subatm osférica (o vacío) en la s  su p e rfic ie s  de guía 15 sea in ­
fe r io r  que en la s  su p e rfic ie s  de guía 16, que a su vez es in -  

25* fe r io r  que en lo s  departamentos subatmosféricos del c ilin d ro
20, cada uno de lo s  cuales es tá  dotado de cantidades disminui­
das de p resión  subatm osférica, o sea e l  departamento 49 tien e

/



menos vacío que e l  departamento 21, que está  dotado de menos 
vacío que e l departamento 22. Este aumento gradual de presión 
de vacío proporciona un desaguado controlado de la  Roja en 
formación s in  ex ig ir  una energía excesiva o someter la  hoja 
en formación a una presión excesiva y reduce m aterialmente 
e l coste  de explotación de la s  máquinas formadoras de la  in ­
vención a la  vez que proporciona hojas de elevada calidad.Ade 
más, ya que lo s  elementos f i jo s  en contacto con la s  te la s  es­
tán  dotados de un vacío re lativam ente pequeño, hay menos pe­
lig ro  de atascam iento de la s  te la s  sobre dichos elementos y 
tien e  lugar un desgaste menor de la s  te la s  y de lo s  elemen­
to s . ---------------------------------------------- ------------------------------------

Durante e l reco rrid o  de la s  te la s  alrededor de una 
parte  de la  p e r if e r ia  d e l c ilin d ro  20 , la  te la  F1 se separa 
netamente de la  te la  F2 y es guiada alrededor d e l c ilin d ro  
19a substancialm ente como se i lu s t r a .  La te la  F2 lle v a  la  ho­
ja  W rec ién  formada por su su p e rfic ie  que mira hacia a r r ib a  
fu era  de la  zona de formación y hacia un paso de captación 
PN-1 . Un elemento 17a f i j o  y la tera lm en te  continuo de desagua 
do e s tá  posicionado en e l  lado de sa lid a  del c ilin d ro  20 en 
una re la c ió n  rozante estrecha con la  cara tra se ra  de la  te la  
F2 , para elim inar e l agua y sim ila res que se adhieren a esta  
su p e rfic ie  foraminosa de t e l a .  ----------  ----------------------  -  ----

La hoja W re c ié n  formada e s tá  soportada totalm ente 
por la  s u p e r f in o  superio r de la  t e la  F2. Si por alguna razón 
se observan defectos o descontinuidades en la  hoja W, la  te la
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F2 funcionará como transportador de desperdicios para sacar 
dichas p artes indeseables de la  hoja y ap a r ta r la s  de la  zona 
de formación s in  la  necesidad de in terrum pir la  operación de 
toda la  máquina de formación. El operario ac tiv a  simplemente 
e l mando apropiado, indicado esquemáticamente con Te, despla­
zando e l  c ilin d ro  24 de captación fuera  de su re lac ió n  opera­
t iv a  con la  te la  F2 y la  hoja dañada es echada a un depósito 
apropiado o s im ila r (no m ostrado). ---------------- ---------------

La te la  F2 llev a  la  hoja W rec ién  formada por su su 
p e rf ic ie  superio r en contacto con un c ilin d ro  24 de captación 
que es tá  dotado de un departamento asp iran te  apropiado 24a.Un 
f i e l t r o  PF de captación en bucle es guiado, por ejemplo, a 
través de un paso para e l  f i e l t r o  so lo , señalado con FN-1, de­
fin id o  por c ilin d ro s  prensores 25 , 26 por ro d illo s  apropiados
de guía en un bucle (no mostrado) y alrededor del c ilin d ro  24

, *de captación de modo que en tre en contacto con la  hoja W. La 
hoja Yf se adhiere a l  f i e l t r o  captador PF en v irtu d  del hecho 
de que e l  f i e l t r o  captador PF tie n e  una su p e rfic ie  más densa 
que la  te la  F2 y a causa de la  d ife ren c ia  de presión creada 
por e l departamento asp iran te  24a. El f i e l t r o  de captación PF 
llev a  la  hoja por su su p e rfic ie  ex te rio r a un primer paso de 
prensado WN-1 de la  hoja definido por c ilin d ro s  26, 27 o a 
o tras  ubicaciones adecuadas para su p o ste rio r elaboración se­
gún se desee. Los c ilin d ro s  prensores 25, 26 y 27 pueden se r 
c ilin d ro s  prensadores convencionales, ta le s  como c ilin d ro s  l i ­
sos, c ilin d ro s  con o r if ic io s  ciegos, c ilin d ro s  a sp iran te s , c i­
lin d ro s e s tr iad o s , e tc . e in c lu ir  d isp o sitiv o s tensores apro-
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piados, indicados esquemáticamente con Tp para reg u la r la  
presión en tre  lo s m ism os.------- --------------------- ------------------

5.

10.

15.

20.

25.

Se proporcionan medios rascadores 12a y 13a en una 
re la c ió n  operativa con lo s c ilin d ro s  12 y 13 respectivam ente 
y pueden proporcionarse e s tru c tu ra s  sim ila res a lo s  demás c i­
lin d ro s , ta le s  como 19, 25, 26, e tc . Se observará que lo s  d is  
t in to s  ro d il lo s  de guía y medios rascadores están  posiciona- 
dos dentro d e l bucle de su t e la  formadora resp ec tiv a  con lo 
que se excluyen la  suciedad y o tros objetos extraños y se 
ev itan  daños para la s  te la s  o la  h o j a . --------------------------------

La re a liz a c ió n  30 de la  máquina i lu s tra d a  esquemá­
ticam ente en la  f ig u ra  2 se parece en algo a la  máquina 10 y 
lo s elementos de e s ta  re a liz ac ió n  llev a rán  números de re fe ­
renc ia  parecidos pero de la  se r ie  100. Así una caja cabecera 
111 e s tá  posiciom da para descargar pasta de hoja en una d i­
recc ión  substancialm ente v e r t ic a l ,  t a l  como hacia a r r ib a . Tal 
como se ha indicado anteriorm ente, la s  rea lizac io n es de la  
máquina de la  invención funcionan en una o rien tación  ascen­
dente o descendente. La o rien tac ión  ascendente es algo más 
ven ta josa por c ie r to  número de razones que incluyen velocida­
des mayores de la  máquina, mayor capacidad de agua, menores 
exigencias de energía, menores costes de la  máquina, mejor 
o rien tac ió n  de la  hoja para su tran sfe ren c ia  fuera de la  má­
quina de formación, una zona de formación menos suscep tib le  
de contaminación, a c ce sib ilid ad  para la  observación de la  ope 
rac ión , e tc . ---------------------------------- ------------ -  .---------------------



La construcción p re fe rid a  de la  caja cabecera 111 
se da a conocer y se re iv in d ica  en la  patente estadounidense 
3.607.625 de H ill y o tros cedida en común y an tes c itad a , y 
proporciona substancialm ente una construcción de caja cabece­
ra  que tien e  una cámara de hendidura y una abertu ra  en hendi­
dura, con in c lu sión  de una p lu ra lid ad  de elementos f le x ib le s  
111a de sa lid a  posicionados en la  cámara de hendidura. Cada 
uno de lo s  elementos f le x ib le s  111a se extiende en sentido 
substancialm ente tra n sv e rsa l de la  e s tru c tu ra  de caja cabece­
ra  y és ta  está  dotada de medios que f i ja n  los elementos 111a 
sólo en sus extremos de co rrien te  a r r ib a  en ubicaciones espa­
ciadas substancialm ente en forma perpendicular con respecto 
a la  co rrien te  de la  pasta estando sus partes de co rrien te  
abajo su e lta s  y constru idas para posicionarse autónomamente. 
Los elementos f le x ib le s  111a responden únicamente a la s  fuer­
zas f lú id a s  e je rc id as  sobre lo s  mismos por la  pasta que fluye 
h a c ia .la  abertu ra  en hendidura. Este tip o  de construcción de 
caja cabecera proporciona un chorro de pasta compuesto de una 
suspensión acuosa d ilu id a  de f ib ra s  im bricadas, que se despla 
zan conjuntamente con un grado relativam ente bajo de turbulen  
c ia  y un grado relativam ente elevado de d ispersión  y que sa­
len  de l a  hendidura como una co rrien te  en chorro, delgada co­
mo una c in ta , substancialm ente u n id irecc io n a l y de a l t a  velo­
cidad que ayuda materialmente a la  formación de hojas de a l ta

La caja  cabecera 111 e s tá  dotada de medios de a ju s­
te  de potencia 111x para a ju s ta r  selectivam ente la  hendidura
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para p erm itir un cón tro l preciso  d e l chorro de p asta . La ca­
ja  cabecera 111 e s tá  montada pivotantemente (no i lu s tra d a )  
para o rien tac ió n  con e l  paso de entrada N-1 a lo  largo de un 
e je  "a" para e v ita r  un bombeo d isru p tiv o  u o tras  in flu en c ias  

5. indeseables producidas por lo s c ilin d ro s  te s te ro s  112 y 113.
Naturalmente, medios apropiados de sum inistro  de pasta (no 
ilu s tra d o s )  están  asociados operativamente con la  caja  cabe­
cera 111. - ---------------------------------------- . ---- ------------------------

Las te la s  formadoras F1 y F2 están  montadas dentro 
10. de sus respec tivos bucles sobre una p lu ra lid ad  de ro d illo s

de guía 119 y 119' respectivam ente. Las te la s  F1 y F2 están  
d ispuestas para converger la  una hacia la  o tra  y proporcio­
nar un paso de entrada N-1 para la  recepción de la  pasta que 
ha de formar la s  ho jas . En la  re a liz a c ió n  i lu s tra d a  se dispo- 

15. ne un par de c ilin d ro s  te s te ro s  macizos 112 y 113 para d e f i­
n i r  e l  paso de entrada N-1 y cada uno de lo s  c ilin d ro s  está  
dotado de medios rascadores 112a y 113a respectivam ente pa­
ra  lim piar su su p e rfic ie  p e r ifé r ic a . Los c ilin d ro s  112 y 113 
están  montados para giro en la  d irecc ió n  i lu s tra d a  y son im- 

20. pulsados a una velocidad elevada, como por ejemplo por la
tensión  de la s  te la s  F1 y F2. -------------------------------------------

Se ex trae  e l agua en e l  lado de sa lid a  de lo s  c i­
lin d ro s  112 y 113 en la s  zonas ¿1 y A2 por un fenómeno esen­
cialm ente de escurrido  y es recogida en d isp o sitiv o s  reco lec- 

25. to ras  Sa para su d isposic ión  según se desee. En e s ta  fase
in ic i a l  de formación de la  hoja, se ex trae e l  agua con r e la ­
tiv a  fa c il id a d  y se ex trae con rapidez aproximadamente de un
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20yo a un 40% de agua en e s te  tramo de t e la  relativam ente cor­
to .

Las te la s  siguen recorriendo hacia un paralelism o 
substancia l llevando la  pasta en tre  la s  mismas y  por encima 

5. de un elemento de guía 115 f i j o  y substancialm ente curvo posi
clonado adyacente a l  paso de entrada N-1 y co rrien te  abajo de 
los c ilin d ro s  te s te ro s  112 y 113. El elemento 115 de guía en 
la s  rea lizac io n es p re fe rid as comprende una p lu ralidad  de bor­
des 115a relativam ente delgados, un ip lanares, substancialm en- 

10. te  tra n sv e rsa le s , en contacto con la  t e la ,  y espaciados a muy
poca d is ta n c ia  lo s unos de lo s  o tro s , montados en una carcasa 
115b y d ispuestos para d e f in ir  un trayecto  de desplazamiento 
de la s  te la s  que tienen  un rad io  de curvatura relativam ente 
grande para fo rz a r una de la s  te la s  contra la  o tra  de modo 

15. que tien e  lugar un desaguado ad ic io na l de la  p asta . Los bor­
des 115a están  dispuestos y espaciados de modo que e l  contor­
no lo n g itu d in a l o lugares geométricos de dichos bordes define 
una curvatura gradual que comprende una p lu ralidad  de cuerdas 
o trayec to s substancialm ente re c ti l ín e o s  y relativam ente cor- 

20. tos que guían la s  te la s  fuera  de su d irección  I n ic ia l  de re ­
corrido lo  su fic ie n te  para e je rc e r  una presión relativam ente 
suave sobre la  pasta y provocar la  extracción del agua de la  
pasta por d is t in ta s  fuerzas de p resión , ta le s  como fuerzas 
cen trífu g as . A medida que la- pasta pasa por encima de cada 

25. uno de dichos bordes, sufre una presión de desaguado. De esta  
forma, se extraen cantidades de agua en la s  zonas A3 y A4. Du 
ran te  esta  parte  interm edia de la  zona de formación se propor-



clonan fuerzas ¿e desaguado su f ic ie n te s  por la  re la c ió n  d i­
námica de la  d isposic ión  en movimiento de te la -p a s ta - te la  so 
bre e l  elemento 115 de guía de modo que no es necesaria  nin­
guna p resión  creada a r tif ic ia lm e n te  t a l  como e l  vacío , no 
obstante s i  se desea se puede u t i l i z a r  e l vacío u o tra  pre­
sión . En la  re a liz a c ió n  i lu s tra d a , e l  agua ex tra íd a  por e l 
elemento de guía 115 comprende de aproximadamente un 45% a 
un 75% de la  humedad o r ig in a l en la  pasta  y se ap rec ia rá  que 
se dan e s tas  c if ra s  solamente a t í t u lo  de o rien tac ió n  ya que 
unas mediciones exactas son d i f í c i l e s  de re a l iz a r  en la s  con 
dioiones de operación. Se ex trae e l agua llevada en la  cara 
tra se ra  de la  te la  F1 por los medios 117 de espumado que son 
posicionados co rr ien te  abajo d e l elemento de guía 115 en una 
re lac ió n  rozan te estrecha con la s  te la s  pero s in  hacer con­
tac to  de. p resión  con la s  mismas, o sea no tien en  lugar cam­
bios de d irecc ión  de la s  te la s  en la  proximidad de lo s  medios 
117 de espumado. En c ie r ta s  d isposic iones puede se r deseable 
u t i l i z a r  un elemento de guía substancialm ente impermeable a l  
agua y macizo en lugar de o en conjunción con e l  elemento de 
guía 1 1 5 . ---------------- '----------------------------------------------------------

Está posicionado un segundo elemento de guía 116 
f i j o  co rrien te  abajo de lo s medios 117 de espumado y a l  mis­
mo lado de la s  te la s  que e l elemento de guía 115. E l elemen­
to  de guía 116 comprende, en la  re a liz a c ió n  i lu s tra d a , una 
caja a sp iran te  ranurada que tien e  una su p e rfic ie  p e r ifé r ic a  
116b substancialm ente curva, cuyo contorno lo n g itu d in a l t i e ­
ne un radio  de curvatura algo in fe r io r  que e l rad io  de curva-
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5.

10.

15.

^ 2 5

tu ra  definido para e l elemento de guía 115. Una bomba de va­
cío P está  asociada operativamente con e l  in te r io r  de la  ca­
ja asp iran te  para ex trae r agua de la  pasta en tre la s  te la s  a 
través de la  su p e rfic ie  porosa de la  misma, t a l  como en una 
zona A5- Asimismo se extrae c ie r ta  cantidad de agua en v ir ­
tud de la s  fuerzas cen trífugas que lanzan la  humedad a t r a ­
vés de la  cara expuesta de la  te la  F1 en una zona de desagua­
do A6 . Bn esta  etapa p o ste rio r de la  zona de formación la  pas 
ta  ee ha consolidado por lo  menos a una hoja in c ip ie n te  de 
modo que se requ ieren  fuerzas ad ic iona les para ex trae r la  hu­
medad de la  misma. Así e l  elemento de.guía 116 s irv e  para au­
mentar la  capacidad de escurrido  de la  máquina 30 y propor­
cionar su p e rfic ie s  da soporte ad ic iona les para la s  te la s  en 
marcha impidiendo la s  ondulaciones y o tras  desviaciones in ­

deseables en e l trayecto  de desplazamiento de la s  te la s .  ----

En la  re a liz a c ió n  i lu s tra d a , un c ilin d ro  extremo . 
120 es tá  posicionado por encima y co rrien te  abajo del elemen­
to de guía 116. En o tras  rea lizac io n es que u t i l iz a n  una plu­
ra lid a d  de guías parecidas a l  elemento de guía 116, un c i l in  

20. dro extremo parecido está  posicionado en la  vecindad d e l lado
de sa lid a  de la  ú ltim a de ta le s  gu ías. Naturalmente, la s  rea­
lizac io n es que no u t i l ic e n  una segunda guía, t a l  como un e le­
mento de guía 116, un c ilin d ro  extremo está  posicionado co­
r r ie n te  abajo con respecto  a l  primer elemento de guía 115. En 

25. todas la s  re a liz ac io n e s , ambas te la s  con la  hoja in c ip ie n te  en
t r e  la s  mismas, abrazan a l  menos una parte  su f ic ie n te  del c i-
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lin d ro  extremo para proteger la  hoja delicada durante e l  cam 
bio de d irecc ió n  de recorrido  algo abrupto provocado por la  
curvatura del c ilin d ro  extremo. A la s  velocidades de funcio­
namiento de la s  máquinas modernas de hoy (o sea, muy supe- 

5. r io re s  a lo s  1.000 p ies por minuto (aproximadamente 320 m/mi
ñu tos)) la s  hojas obligadas a s u f r i r  ta le s  cambios de d irec ­
ción abruptos tienden a separarse de la  te la  soportan te , rom 
persa, someterse a fuerzas d is ru p tiv a s , e tc . Ambas te la s  de­
ben abrazar la  p e r if e r ia  d e l c ilin d ro  sobre una d is ta n c ia  a l  

10. menos su fic ie n te  para in ic ia r  e l cambio de la  d irección  de
recorrido  y substancialm ente esta  d is ta n c ia  represen ta  prefe­
rentemente de aproximadamente 10S a aproximadamente 903 de 
la  p e r if e r ia  del c i l in d ro . La d is ta n c ia  abrazada por l a  te la  
F1 queda determinada por e l  posicionamianto se lec tiv o  d e l ro - 

15. d i l lo  de guía 119a, que e s tá  dotado de medios de a ju s te  mul-
tid ire c c io n a le s  Tw para posicionar e l  eje de ro tac ió n  de lo s 
ro d il lo s  de guía 119a según se desee. La parte  de la  p e r ife ­
r i a  abrazada por la  te la  F2 que lle v a  la  hoja preferentemen­
te  se extiende sobre de aproximadamente 90S a aproximadamen- 

20. te  140S y e s tá  determinada por e l posicionamiento debido de
a l  menos e l  primer ro d il lo  de guía 119* a continuación d e l 
c ilin d ro  extremo 120. -----------------------------------------------------------

La máquina 30 se i lu s t r a  principalm ente como una 
máquina adaptada para la  formación de hojas de bajo gramaje 

25- ta le s  como hojas de papel seda. En una t a l  máquina, e l  c i l i n
dro extremo 120 es preferentem ente un ro d il lo  macizo ya que no 
se requ ie re  desaguado ad ic io na l en e s ta  etapa y se p re f ie re
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que la s  hojas l ig e ra s  retengan c ie r to  grado de humedad para 
f a c i l i t a r  su elaboración p o ste rio r y ex tracc ión  de la  máqui­
na de fo rm ac ió n .-----------------------------------------------------------------

Unos medios de espumado 118 están  posicionados en 
la  vecindad del c ilin d ro  extremo 120 para sacar e l agua y 
o tra  m ateria extraña llevadas en la  cara p o ste rio r de la  te ­
la  F1. A continuación la s  te la s  se separan la  una de la  o tra  
y la  hoja W sigue en contacto con la  te la  F2, m ientras que 
la  te la  F1 es guiada a través de su bucle por lo s  ro d illo s  
de guía 119- Se ap rec ia rá  que sobre e l c ilin d ro  extremo maci­
zo 120 no hay a ire  d e trá s  de la  hoja formada y de la  te la  in ­
f e r io r  F2 y cuando se separa la  te la  superior F1, la  pre­
sión  de a ir e  que hay en ambas caras de la  hoja es desigual y 
la  hoja se adhiere a la  te la  F2. Medios rascadores U9d se 
apuntan hacia e l  lado de sa lid a  de lo s  ro d illo s  119 para lim­
p ia r su su p e rfic ie  de la  m ateria extraña adherente. La te la  
F2 soporta la  hoja W en su cara superior y la  transp o rta  a 
un paso PN-2 de captación para la  tran sfe ren c ia  de la  hoja 
fuera de la  máquina 30 de formación. La te la  F2 es guiada ha­
cia  e l paso de captación y por su propio bucle por una p lu ra - 

- lidad  de ro d illo s  de guía 119', cada uno de los cuales está 
dotado de medios raspadores 119'd. Algunos de lo s  ro d illo s  
119 y 119' están  dotados de medios tensores y de a ju s te  T1 y 
T2 respectivam ente para mantener e l grado deseado de tensión  
dentro de cada uno de los bucles de la s  te la s .  -------------------

En la  re a liz ac ió n  i lu s tra d a  en la  f ig u ra  2, sólo e l 
c ilin d ro  extremo 120 es impulsado directam ente por lo s medios
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transm isores M. Para la  formación de hojas de bajo gramaje 
un t a l  sistem a de entrada de energía de transm isión es su f i­
c ien te  para im pulsar ambas te la s  y todos lo s demás ro d illo s  
a la s  velocidades de tra b a jo . En o tras  rea lizac io n es , pueden 

5. proporcionarse para los demás ro d illo s  según precisen  medios
transm isores a u x ilia re s  o su b s ti tu tiv o s . -------------  ----  -------

E l paso PN-2 de captación incluye un f i e l t r o  PE' de 
captación en bucle que es guiado sobre un c ilin d ro  asp iran te  
124 de captación (dotado de un departamento asp iran te  124a) 

10. y a un puesto p o s te rio r  de elaboración, t a l  como un paso de 
prensado de la  hoja (no i lu s tra d o )  y a través de un bucle de 
la  manera convencional. E l c ilin d ro  124 está  posicionado en 
re lac ió n  operativa con la  su p e rfic ie  de la  te la  F2 que mira 
hacia a r r ib a  co rrien te  abajo del c ilin d ro  extremo 120 y an- 

15. te s  d e l punto dentro d e l bucle de la  te la  F2 donde la  super­
f i c i e  que mira hacia a rrib a  se convierte en la  su p e rfic ie  que 
mira hacia abajo. El c ilin d ro  124 es tá  dotado de medios Te de 
co n tro l de posición para sacarlo  de re la c ió n  operativa con 
la  te la  F2 t a l  como se ha explicado anteriorm ente en la  pre- 

20. sen te . -  - -  - -  —  - --------  -  -  -  —  - i - - . - ----------------

La fig u ra  3 i lu s t r a  una re a liz a c ió n  de máquina 40 
bastan te  s im ila r  a la  de la  máquina 10, salvo que la  o rien ta ­
ción de la  máquina 40 es substancialm ente una imagen especu­
la r  de la  máquina 10. Los elementos sim ila res de la  máquina 

25- 40 serán designados por números s im ila res  de re fe ren c ia  de la
se rie  200. En c ie r ta s  in s ta lac io n e s , un par de máquinas, por



ejemplo la  máquina 10 y la  máquina 40 funcionarán una a l  la ­
do de la  o tra  proporcionando hojas de tip o  sim ila r o d iferen ­
te  en una d irección  com ún.------- ------------------------------ ------------

La máquina 40 comprende una máquina formadora de 
hoja para formar una ho ja, t a l  como una hoja de papel a par­
t i r  de una suspensión de pasta . La suspensión de pasta es a l i ­
mentada desde una fuen te adecuada (no ilu s tra d a )  a una caja 
cabecera 211 suscep tib le  de producir una co rrien te  en chorro 
de pasta , delgada como una c in ta , substancialm ente-unidirec­
cio n a l, ca racterizada por un grado relativam ente bajo de tu r­
bulencia y un grado relativam ente elevado de d ispersión , por 
ejemplo, t a l  como se da a conocer en la  patente estadouniden­
se 3.607.625 de H ill  y o tro s , c itad a  anteriorm ente. ----------

La máquina 40 incluye te la s  formadoras primera y 
segunda foraminosas en bucle F1 y F2 respectivam ente. Los c i­
lind ros te s te ro s  212 y 213 están  posicionados dentro d e l bu­
cle  de cada una de la s  te la s  F1 y F2 y comprenden unos prime­
ros medios de soporte de la s  te la s  de una manera para d e f in ir  
un paso N-1 de recepción de la  pasta  en tre  la s  mismas. La ca­
ja  cabecera 211 tie n e  una ab ertu ra  en hendidura asociada ope­
rativam ente con unos medios 211x de a ju ste , para reg u la r e l es­
pesor de la  c o rr ien te  de p asta . La caja cabecera es tá  o rien ta­
da por medios adecuados para d i r ig i r  la  co rrien te  de pasta en 
e l  paso N-1 substancialm ente por un eje "a" alineado para in -  
te r s e c ta r  e l  paso N-1 en un punto espaciado de lo s  c ilin d ro s  
212 y 213 para e v ita r  cualquier acción d isru p tiv a  sobre la  pas1



ta  por p arte  de lo s  c ilin d ro s .

2 5

Las te la s  F1 y F2 están  d ispuestas para converger 
la  una hacia la  o tra  y hacia un paralelism o su b stan c ia l con 
la  pasta en tre  la s  mismas. Las te la s  continúan recorriendo 
de es ta  forma la  zona de formación, defin id a  como la s  zonas 
en tre  la s  te la s  donde la  pasta es rec ib id a  s i  es transform a­
da en a l  menos una hoja in c ip ie n te . Están posicionados unos 
medios 214 de desaguado substancialm ehte curvos y permeables, 
en c ie r ta s  re a liz ac io n e s , adyacentes a l  paso de entrada N-1 
dentro de la  segunda te la  formadora F2 y co rrien te  abajo de 
los primeros medios de soporte (c ilin d ro s  212 y 213). -------  -

Un c ilin d ro  219a de cambio de d irecc ión  de la  te la  
es tá  posicionado dentro d e l bucle de la  primera t e la  formado­
ra  F1 co rrien te  abajo de la  zona de formación para g u iar la  
te la  F1 de regreso hacia e l paso de entrada N-1 de la  pasta . 
Un c ilin d ro  extremo 220 es tá  posicionado dentro d e l bucle de 
la  segunda te la  formadora F2 en tre  la  zona de formación y e l 
ro d il lo  219a de cambio de d irecc ión  de la  te la  de modo que 
ambas te la s  F1 y F2 abracen parcialm ente dicho c il in d ro . Ci­
lin d ro s  de guía 219' están  posicionados dentro d e l bucle de 
la  segunda te la  F2 co rrien te  abajo d e l c ilin d ro  extremo 220 
y de modo que separan la  segunda te la  F2 de la  primera te la  
F1. Unos medios, por ejemplo e l departamento asp iran te  220a, 
están  asociados en re la c ió n  operativa con e l  c ilin d ro  ex tre ­
mo 220 obligando la  hoja W a seguir la  segunda te la  F2 co­
r r ie n te  abajo d e l c ilin d ro  extremo. Unos medios de tra n s ie re n



cia  de hoja, ta le s  como los defin idos por e l  paso PN-2 de 
captación, e s tán  asociados operativamente con la  su p erfic ie  
de la  segunda te la  F2 que mira hacia a r r ib a  para separar la  
hoja W de la  máquina fo rm ad o ra .------------------------- ---------------

5* Los c ilin d ro s  te s te ro s  212 y 213 están  dotados de
unos medios Tn de a ju s te  de posición para e l posicionamien- 
to se lec tiv o  de cualquiera de lo s  c ilin d ro s . Según se i lu s ­
tra n , los medios 214 de desaguado comprenden un primer e le­
mento 215 de guía y un segundo elemento 216 de guía. E l e le - 

10. mentó 215 incluye una p lu ralidad  de bordes 215a en contacto
con la  t e la ,  un iplanares, re lativam ente delgados, alineados 
longitudinalm ente, d ispuestos transversalm ente, y espaciados 
a muy poca d is tan c ia  lo s  unos de lo s o tro s , montados en una 
carcasa adecuada que puede in c lu ir  una bomba P para propor- 

15. clonar una presión subatm osferica en lo s espacios en tre  los
bordes para aumentar la  capacidad de manipulación de agua.
Los bordes están  alineados de modo que e l  contorno lon g itud i­
n a l definido por los lugares geométricos de lo s bordes com­
prende una su p e rfic ie  de guía o de soporte substancialm ente 

20. curva que tien e  un radio  de curvatura relativam ente grande
que es aproximadamente de 5 a 10 veces e l  rad io  de curvatura 
del c ilin d ro  extremo 220. Según se i lu s t r a n , e l elemento 215 
de guía incluye medios 215x de pivotamiento para un movimien­
to  p ivotan te  se lec tiv o  hacia y desde la  zona de formación. Se 

25* proporcionan según se desee medios apropiados de ac tivac ión
(no ilu s tra d o s)  para e l movimiento p ivo tan te . En la  re a liz a -



ción i lu s tra d a , e l  elemento 216 tien e  una su p e rfic ie  216b en 
contacto con la  t e la ,  permeable a l  agua y f i j a  acoplada a 
una carcasa apropiada mantenida a una presión subatmosfórica 
por una bomba P. En o tras  re a liz ac io n es , lo s medios 214 de 
desaguado pueden comprender un elemento único de guía, t a l  co 
mo una versión  modificada del elemento 215 de guía o compren­
der un elemento de guía de su p e rfic ie  maciza. -  ----  - - -  ----

Los medios 217 y 218 de espumado están  posiciona- 
dos.en una estrecha re lac ió n  rozante con la  cara tra se ra  de 
la  te la  F1 para elim inar cualquier humedad que pueda quedar 
adherida a la  misma. Los medios transm isores M1 y M2 están  
asociados operativamente con algunos de lo s c ilin d ro s  de la  
máquina 40 para accionar la s  te la s  a una velocidad deseada, 
que suele e s ta r  proporcionada a la  velocidad de la  co rrien te  
de p asta . En la  re a liz a c ió n  i lu s tra d a  lo s medios transm isores 
M1 están  acoplados a un c ilin d ro  219 de guía en la  parte  de­
recha in f e r io r  d e l bucle de la  te la  F1 m ientras que lo s me­
dios transm isores M2 están  acoplados a l  c ilin d ro  extremo 220.-

Las d is t in ta s  rea lizac io n es de la  invención están  
carac terizadas por un número de v en ta jas sobre la s  máquinas 
formadoras d isponib les hasta  e l p resen te . Las hojas formadas 
por la s  máquinas de la  invención es tán  ca rac te rizad as por una 
sim etría  su b stan cia l y tienen  esencialmente id én tic as  super­
f i c ie s  superio r e in f e r io r .  Se puede u sar una gama muy amplia 
de grados y gramajes de pasta con solo leves a ju s te s  re a l iz a ­
b les por e l operario , s i  bien se logra una d is tr ib u c ió n  de pe



5.

10.

15.

20.

so substancialm ente uniforme a través de la  maquina de modo 
que re su lta n  hojas de formación f in a . Las máquinas formado- 
ras  de la  invención ejercen bajas presiones uniformes de es­
currido sobre la  pasta de modo que se logra una máxima re ­
tención de la s  cargas s in  producir dos caras d ife re n te s . Ade­
más la s  te la s  dejan muy pocas señales sobre la  hoja rec ién  
formada. La d isposic ión  ascendente p referida  de la  caja ca­
becera de acuerdo con la  invención proporciona la  au toven ti- 
lac ión  de la  hendidura de modo que se mantiene lim pia y los 
grumos y gotas de la  caja cabecera no caen sobre la  hoja en 
formación. Además la  hendidura y la  zona de formación están  
fácilm ente accesib les y v is ib le s  desde e l suelo d e l lo c a l de 
modo que un operario puede s itu a rse  a l  lado d e l paso de en­
trad a , observar e l funcionamiento y re a l iz a r  lo s  a ju s te s  de 
la  caja  cabecera o de otro  equipo que sean necesarios para 
la  debida formación de la s  ho jas. Además, a l  s i tu a r  la  caja 
cabecera y la  e s tru c tu ra  asociada en la  parte  baja de la  má­
quina, se puede montar la  caja cabecera rígidam ente sobre 
placas de base para minimizar la s  v ib raciones, minimizar la  
a l tu ra  necesaria  del e d if ic io  y redu c ir la  carga requerida 
para la  bomba de v en tila c ió n . E l uso de guías curvas f i j a s  
dentro de la  zona de formación de la  invención proporciona 
un rad io  de curvatura muy amplio en e l  trayec to  de desplaza­
miento de la  te la  con un mínimo de e s tru c tu ra . -------------------

25 La invención proporciona una la rga  vida para la s
te la s  y se sim p lifica  e l  cambio de la s  te la s  con la  d isp o si-



ción sim étrica  de te la s  u ti l iz a d a . La invención maximiza e l 
uso de un c ilin d ro  extremo de gran diámetro de modo que se 
puede a p lic a r  la  presión de escurrido  a la  hoja en formación 
haciéndola abrazar e l  c ilin d ro  extremo. Por medio de la  in ­
vención la s  te la s  se separan sobre e l  c ilin d ro  extremo para 
proporcionar un con tro l positivo  de la  ho ja . La hoja ro ta  o 
defectos sim ila res se llev an  fácilm ente a un pozo de desper­
d ic io s por debajo de la  máquina s in  transportadores especia­
le s  de desperd ic ios. Se requ iere  só lo  un punto de acciona­
miento. Con la  invención lo s d is t in to s  c ilin d ro s  están  todos 
acce sib le s , fácilm ente desmontables y posicionados dentro de 
lo s bucles de la s  te la s  con hojas raspadoras para una opera­
ción más lim pia. Las hojas formadas por la  invención son fá ­
cilm ente tra n s fe r id a s  desde la s  máquinas formadoras por un 
diseño de captación s in  transportador de hojas ro ta s  ya que 
la s  hojas se llev an  sobre la  su p e rfic ie -su p e rio r de una te la  
que c irc u la  en sentido descendente. La invención proporciona 
máquinas suscep tib les de una elevada e f ic a c ia  de producción 
y que requ ie re  un mínimo de tiempo de parada para su en tre­
tenim iento o cambio de t e l a s . ------------- ------------ ------------------

Quedará entendido que pueden efec tuarse  modifica­
ciones y variaciones s in  separarse d e l alcance de lo s  con­
ceptos nuevos de la  presente in v e n c ió n .------------- ----------  -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España, sus
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t e r r i to r io s  y plazas de soberanía, la s  s ig u ien te s : -------------

R E I V I N D I C A  C I O N O S

1 .-  Perfeccionamientos en e l  objeto de la  patente 
nS 375.667 por "MEJORAS EN LAS MAQUINAS DE FABRICAR PAPEL Y 

$. SIMILARES", y más particularm ente en la s  máquinas v e r tic a ­
le s  de formación de hojas para formar una hoja a p a r t i r  de 
una suspensión de p asta , caracterizados porque la  máquina 
comprende:

te la s  formadoras primera y segunda, foraminosas y 
10. continuas en bucle,

unos primeros medios que soportan la s  te la s  p a ra ' 
d e f in ir  en tre  la s  mismas un paso de entrada de la  pasta ,

medios de caja cabecera dotados de una abertu ra  . 
en hendidura para d i r ig i r  una co rrien te  de pasta hacia den- 

15. tro  de dicho paso,
definiendo dichas te la s  en tre  s í  co rr ien te  abajo 

de lo s  primeros medios una zona de formación, en la  cual es 
rec ib id a  la  pasta y es transformada en una hoja,

un c ilin d ro  de cambio de d irecc ió n  dentro del bu- 
20. e le  de la  primera tela .form adora co rrien te  abajo de la  zona

de formación,
un c ilin d ro  extremo dentro  d e l bucle de la  segunda 

te la  formadora en tre  la  zona de formación y e l  c ilin d ro  de 
cambio de d irección , posicionado de modo que la s  dos' te la s  

25. /  formadoras lo  rodean,
medios de c ilin d ro  dentro d e l bucle de la  segunda



t e la  formadora co rrien te  abajo del c ilin d ro  extremo, posi- 
cionados para separar la  segunda-tela formadora de la  prime­
ra  te la  formadora, y

unos medios asociados con e l  c ilin d ro  extremo que 
hacen que la  hoja siga la  segunda te la  formadora hacia co­
r r ie n te  abajo d e l c ilin d ro  extremo después de su separación 
de la  primera te la  formadora. ------------------------------------- --- -

2 .-  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n  1 ,' 
caracterizados porque lo s  primeros medios que soportan la s  
te la s  lo s  constituye un par de c ilin d ro s  te s te ro s , cada uno 
posicionado dentro d e l bucle de una de la s  te la s  form adoras.-

. 3 .-  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n  1,
caracterizados porque ía  máquina comprende además unos me­
dios de desaguado substancialm ente curvos, f i jo s  y permea­
b les dentro d e l bucle de la  segunda t e l a ,  posicionados co­
r r ie n te  abajo de los primeros medios que soportan la s  te la s  
para fo rz a r  la s  te la s  la  una contra la  o tra  con la  pasta en­
t r e  ambas. ---------------------- --------------------- -------------------  -  -

4 .-  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n  3, 
.caracterizados porque lo s medios de desaguado substancialmen­
te  curvos f i jo s  definen un trayecto  de desplazamiento subs­
tancialm ente curvo de la s  te la s ,  teniendo dicho trayecto  un 
rad io  de curvatura aproximadamente de 5 a 10 veces e l rad io  
d e l c ilin d ro  extremo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

5 .-  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n  4,



caracterizados porque los medios de desaguado substancia l­
mente curvos f i jo s  comprenden una primera su p e rfic ie  d e fi­
nida por una p lu ra lid ad  de bordes re lativam ente delgados 
unip lanares, en contacto con la  te la ,  alineados lon g itud i­
nalmente, substancialm ente tran sv ersa le s  y espaciados a muy 
poca d is tan c ia  lo s unos de lo s o tro s , definiendo e l contor­
no lo n g itud in a l de lo s lugares geométricos de dichos bordes 
en contacto con la  te la  la  curvatura de dicha su p e rfic ie , y 
una segunda su p e rfic ie  posicionada co rrien te  abajo de dicha 
primera su p e rfic ie  y que comprende una caja  asp iran te  dota­
da de una su p e rfic ie  en contacto con la  te la  y de un rad io  
de curvatura no superio r a l  rad io  de curvatura de dicha p ri­
mera su p e rfic ie . ----------  --------------------------------------------------

6 . -  Perfeccionamientos según la  re iv in d icac ió n  5,
caracterizados porque la  primera su p e rfic ie  es tá  defin ida 
por un rad io  de curvatura relativam ente grande, la  segunda 
su p e rfic ie  permeable a l  agua es tá  defin ida por un rad io  de 
curvatura in fe r io r  a dicho gran radio  de curvatura y e l  c i­
lind ro  extremo tien e  un rad io  de curvatura in fe r io r  a l  ra ­
dio de curvatura de dicha segunda.superficie . -------------------

7 . -  Perfeccionamientos según la  re iv in d icac ió n  3, 
caracterizados porque la  su p e rfic ie  substancialm ente curva 
está  defin ida por e l contorno lo n g itu d in a l de los lugares 
geométricos de una p lu ralidad  de bordes un iplanares, en con­
tac to  con la  te la ,  alineados longitudinalm ente, substancia l­
mente tran sv ersa le s  y espaciados a muy poca d is tan c ia  lo s
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u n o s d e lo s  o tro s . - - -  - - -  - - -  - - -  - - - - - -  - - -

8 . -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n  7) 
ca racterizados porque lo s  medios de desaguado substancialmen 
te  curvos f i j o s  comprenden medios de pivotamiento para la  rea

5. liz a c ió n  de un deseado movimiento hacia y desde l a  zona de
fo rm a c ió n .---------------------------------------------------- - - -  - -

9 . -  Perfeccionamientos según la  re iv in d icac ió n  7, 
caracterizados porque lo s bordes delgados uniplanares en con­
tac to  con la  te la  están  acoplados a la  carcasa para mantener

10. una presión  subatm osférica en e l  espacio en tre  dichos bordes
delgados en contacto con la  te la  para la  ex tracción  de agua 
a través de dicho espacio . - - - - - - - - -  ----  - - - - - -

10. -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n  1, 
caracterizados porque ambas te la s  formadoras abrazan ap rox i-

15. madamente de 109 a 909 de l a  su p e rfic ie  p e r ifé r ic a  del c i l in ­
dro extremo. ---------- -  ---------- -  -  -  -  -  -------------- - - - -

11. -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n  1,
caracterizados porque e l  c ilin d ro  extremo as uh c ilin d ro  as­
p iran te . ------- ------------------------------------------------ ---------------------

20. 12 .- Perfeccionamientos en e l  objeto de la  paten te
ns 375.667 por "MEJORAS EN LAS MAQUINAS DE FABRICAR PAPEL Y 
SIMILARES" y más particu larm ente en la s  máquinas v e r t ic a le s  
de formación de ho jas, caracterizados porque la  máquina com- 

/í prende:
25. te la s  formadoras primera y segunda, foraminosas y
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5.

10 .

15.

20.

25.

continuas en bucle,
un par de c ilin d ro s  te s te ro s , estando po3icionado 

cada uno dentro del bucle de una de la s  te la s  para soportar 
la s  te la s  y para d e f in ir  en tre  la s  mismas un paso de en tra­
da de la  pasta ,

medios para soportar dichas te la s  dentro de sus 
respectivos bucles y para desplazar dichas te la s  hacia dicho 
paso de en trada,

medios de ca ja  cabecera dotados de una abertu ra  en 
hendidura para d i r ig i r  una co rrien te  de pasta hacia dentro 
de dicho paso a lo  largo de un e je  que in te rc ep ta  una de la s  
te la s  mas a l ia  de la  zona de in flu en c ia  de dichos c ilin d ro s  
te s te ro s ,

unos medios de desaguado substancialm ente curvos, 
f i jo s  y permeables dentro del bucle de la  segunda te la  co­
r r ie n te  abajo y adyacentes a dicho paso de entrada para fo r­
zar la s  te la s  hacia un paralelism o substancia l con la  pasta 
en tre  ambas, definiendo dichos medios de desaguado f i jo s  un 
contorno lo n g itu d in a l que tien e  un rad io  de curvatura que va 
desde unas 100 pulgadas a unas 300 pulgadas (aproximadamen­
te  de unos 254 a unos 762 cm),

. un c ilin d ro  de cambio de d irección  dentro del bu­
c le  de la  primera te la  formadora co rrien te  abajo de los me­
dios de desaguado f i j o s ,

un c ilin d ro  extremo dentro del bucle de la  segunda 
te la  formadora en tre  e l  c ilin d ro  de cambio de d irecc ió n  y 
lo s medios de desaguado f i j o s ,  posicionado de modo que ambas
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te la s  formadoras abrazan aproximadamente de 109 á 909 ge su
su p e rfic ie  p e r ifé r ic a ,

medios de c ilin d ro  dentro d e l bucle de la  segunda 
te la  formadora co rrien te  abajo del c ilin d ro  extremo, posic io - 

5- nados para separar la  segunda te la  formadora de la  primera
te la  formadora, y

unos medios asociados con e l c ilin d ro  extremo que 
hacen que la  hoja siga la  segunda te la  formadora hacia co­
r r ie n te  abajo del c ilin d ro  extremo después de su separación 

10. de la  primera te la  fo rra ad o ra .---- '------------------------------------ ---

13. -  Perfeccionam ientos según la  re iv in d icac ió n  12, 
caracterizados porque e l c ilin d ro  extremo tien e  un rad io  de 
curvatura de aproximadamente 1/5 a 1/10 del rad io  de curva­
tu ra  d e l contorno lo n g itu d in a l defin ido  por lo s  medios de

15. desaguado f i j o s . ---- ------------------------------------------ .----------- ------

14. -  Perfeccionamientos según la  re iv in d icac ió n  13, 
caracterizados porque la  máquina incluye medios de tra n s fe ­
renc ia  de la  hoja posicionados co rrien te  abajo d e l c ilin d ro  
extremo en una re la c ió n  operativa con la  su p e rfic ie  de l a  se -

20. gunda te la  formadora, que llev a  la  ho ja , para t r a n s f e r i r  la
hoja de la  segunda te la  formadora. - - - - - - - - - - - - -

15. -  Perfeccionamientos según la  re iv in d icac ió n  
/7 l4 , ca rac terizados porque lo s  medios de tran sfe ren c ia  de la

/  / hoja incluyen medios para desplazar lo s  medios de tran sfe ren ­
cia  de la  hoja fuera de la  re la c ió n  operativa con la  su p e rfi-  

e de la  segunda te la  formadora, que llev a  la  ho ja. ----------
25.
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5.

16.- Perfeccionamientos según la  re iv in d icac ió n  
12, caracterizados porque la  máquina incluye medios espu- 
madores dentro d e l bucle de la  primera te la  formadora co­
r r ie n te  a r r ib a  del c ilin d ro  de cambio de d irecc ión  para 
q u ita r  la  m ateria que quede adherida a dicha primera te la  
formadora s in  e s tab lece r ningún contacto-con la  misma que 
pudiera provocar un cambio de la  d irección  de dicha te la .  -

17<- Perfeccionamientos según la  re iv ind icac ión  
12, caracterizados porque e l  c ilin d ro  extremo es un c i l in -  

10. dro asp iran te  dotado de una p lu ra lid ad  de departamentos,
estando conectados cada uno de dichos departamentos a unos 
medios destinados a mantener un deseado grado de presión 
subatmosférica en dichos departamentos. -------------  ----------

18.- Perfeccionamientos según la  re iv ind icac ión  
15. 12, caracterizados porque la  primera te la  formadora es de

un m ateria l m etálico y la  segunda ta la  formadora es de un 
m ateria l p lá s tic o . -------------  -------------------------------------- —

19.- "PERFECCIONAMIENTOS EN EL OBJETO DE LA PATEN 
TE NS 375.667 POR MEJORAS EN LAS MAQUINAS DE FABRICAR PAPEL

20. Y SIMILARES". --------------------------------------------------------------------

, Todo e llo  conforme se describe y re iv in d ica  en la
ásen te  memoria que consta de cuarenta y ocho ho jas, f o l ia -
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das y mecanografiadas por una so la de sus caras, y de t re s  
láminas de dibujos que la  i lu s t r a n .

BARCELONA, 2 5 MAR-1972
P. A. Al. CUREN. SUÑOL
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