Fe1824-01~YG

F-1824~-02-YG
EX~-LU
v'. 7
" 40181 G IRa
- RN RS .
1
ter« CERTIFICADO DE ADICION
cuyo privilegio se solicita para Espafia, sus terri-
torios y plazas de soberania, ;-favor de:
y -
{ | BELOIT CORPORATION

entidad norteamericans, domiciliada en Beloit,

Wisconsin, U.S.A., relativo a:

"PERFECCIONAMIENTOS EN EL OBJETO DE LA PATENTE Ne
375.667 POR MEJORAS EN LAS MAQUINAS DE FABRICAR PAPEL

Y SIMILARES"

o mm o mm e e e e

Inventores: Bdgar J. Justus, Arnold James Roerig,
~ " David Robert Gustafson.

Prioridades: Solicitudes de patente en U.S.A.,
n? 127.948 y n? 198.617, de fechas
25 marzo 1971 y 15 noviembre 1971,
respectivamente.

- PO0R.
GUALITY



5.

10.

15.

Int. Q1% D24 F

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente solicitud es el primer certificado de

adioidn a la patente espafiola n® 375.667 por "MEJORAS EN IAS
MAQUINAS DE PABRICAR PAPEL Y SIﬁILARES". e m e m

ANTECEDENTES DE TA INVENCION

~

Campo de la Invencidn

Ia invenciép se refiere a la formacion de hojas fi-
brosas, y ﬁés particularmente a miquinas mejoradas de forma-
cidn de hojas con dos telas formadoras para la formacidn de
hojas de ¢alidad a partir de suspensiones acuosas dilufdas de

pasta. = = = = - - e e e e o - - - e - e - .

Antecedentes

‘En los {ltimos afios se ha visto el desarrollo de
aparatos formedores de papel con dos telas formadoras, los
cuales proporclonan significantes mejoras en la tecnica de
la fabricacidn del papel sobre las méquinas convencionales
formadoras de papel del tipo Pourdrinier. Si bien algunas de
les maquinas formadoras con dds telas conocidas es%én.reali—

zando trabajos de produccidn, todavie existe un nimero de de-
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Pectos. Por ejemplo, elgunas miquinas con dos telas escurren
le paste de papel a través de substancialmente sdlo una te-
la; otras ocupan.demasiado espacio y/o dependen demasiado de
fuerzas de desaguado creadas artificialmente; otras sufren
desviaciones sucesivas del trayecto de desplazamiento dentro
de la zona de formacidn que causan un desgaste excesivo de
las telas en marcha y/o la formacidn de sefiales de defectos
en la hoja en formacién; otras no desaguan la pasta suficlen
temente y/o requisren elementos complejos de desaguado con
lo que seraﬁade al coste global de la produccion de papel;
otras tienen tramos de recorrido de la tela sin soporte ex-
cesivamente largos lo que permite que tengan lugar ondulacio
nes y dgfectos similares, lo que perjudica la formacidn de
un papel de calidad; otras no tienen medios seguros'para 88~

car la hoja recién formada de la miquina formsdora, etec. ~ -

En esencia la presente invencidn proporciona uns
disposicién mejorada de formacion de hojus con dos telas, for
madoras que supere al menos un numero substancial de los de-
fectos sufridos por las miquinas conocidas de dos telas con

1o que se produce un papel econdmico y de elevada calidad. -

RESUMEN DE Li INVENCION

. k4 [4 K >
La invencion proporeionz una maquina formadora de
hojus orientada esencizlmente en direcciodn vertical (hacia
arriba o hacia abajo) que tiene una zona de formacion que in-

cluye un par de telas formadoras en bucle dispuestas para
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converger-una,hacia la otra y propoweionar un paso de entra-
da para la recepeion de la pasta, unos medios pare soportar.
¥y accionar las telas dentro de sus bucles, unos medios de
des;guado substanclalmente curvos dentro de 15 zona de forma=-
cidn que comprenden el menos una superficie de gufa fija posi
cionada corriente abajo con respecto al paso de entrada y dis
puesta para definir un trayecto de desplazamiento alargado y
substancialmente curvo de lus telas dirigiendo una de las te-
las contra la otra tela pura desaguar la pusta que estd entre
las telas, un cilindro extremo de gran didmetro situado co-
rriente abajo con respecto & la Wltima de las superficies do
guia fijas, y dispuesto de modo que 1asAtelas abrazan una par
te de la superficie periférica del eilindro extrémo, ancon-
trdndose el cilindro extremo ¥ los medios de desaguado en el

mismo lado de las telas de modo que una de las telas ge sncuen

tra libre de medios restrictivos opuestos a los medios de des-
aguado y al cilindro extrsmo. Se mantienen las telas bajo ten
sidn y son impulsadas a una velocidad tal que una cantidad
substancial de agua, que se encuaentra en la pasta, es expul=-
sada de la pasta y entra en las telas porlpresién de esocurri-
do y se saca el agua de lus telas por fusrza centrifuga ¥y por

aspUMAdO,s = = = = = = - - .- . e .- m e e e e = -

BEn ciertas realizaciones, la superficie de guia fi-
ja incluye una superficie substanciulmente curva y permeable
al agua, tal como una pluralidad de bordes delgados, unipla-

nares, en contacto con la tela, alineados'longitudinqlmente,
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substancialmente transversales, y espaciados a muy poca dis—

4?5‘&%g’iif:i 
SRt

tancia los unos de Los otros, dispuestos de modo gue el con-
torno longitudinal de dichos bordes define wna curva de un
determinado radio de curvatura relativamente grande seguido
de uno o més elementos de degaguado fijos dotados de super-
ficies periféricas dispuestas de modo que el contorno longi~
tudinal de dichas superficies define una curve que tiene un
radio de curvatura no superior al determinado radio de cur-
vatura y substancialmente mayor que el radio de curvétura
del cilindro extremo. Se proporcionan medics adecuados de
carcasa alrededor de uha o mis de la pluralidad de superfi-
cies de guia fijas para mantener uns presidn subatmosférica
en relacidn operativa con dichas superficies de gufa. en algu-
nag de lug realizaciones. Bl trayecfo de degplazamiento subs-
tancialmente curvo de lag telas sobre dichas superficies de
guia substancialmente curvas comprende una mulbiplicldad de
tramos cortos sucesivos de tela soportados sobre los lugares
geometricos de la supsrficie de guis, tales como los bordes
en contacto con la ftela. Wl contorno longitudinal de los lu~
gares geometricos tiene un radio preferentemente de cinco a
diez veces el radio dsl cilindro extremo. Medios de espumado
8o proporcionan en contacto rozante con la tela libre de me-
dios restrictivos para eliminar el agua arrastrada por la

cara trasera de dicha tela y para impedir todo. movimiento no

deseado de diche tela por la zonz de formacidn. = = = = = = =

Ias telas, que llevan entre s{ la hoja recién for-

mada, estdn dispuestas para abrazar al menos una parte de la
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superficile periférica del cilindro extremo y para proteger
la hoja durante el cambio de direccion de recorrido. La te-
la libre de medios restrictivos es guiada entonces fuera de
la otra tela y la hoja recien formada es llevada desde la zo-
na de formacion por esta oira tela sobre la suverficie supe-
rior QG la misma y es dirigida hacia un puesto de captacion

. , .
para su transferenciu fuera de la maquina formadora. = = - =

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Pusde obtenerse una comprensién de otros detalles
de la invencion considerando la siguiente descripeciodn dsta~

llada de unas realizaciones representativas de la misma en

conjuncidn con las figuras anexas en Llos dibujos, en los cua-

La figure 1 es esencialmente una vista en alzado

ssquemdtica, ilustrdndose algunas piezas en lineas de puntos
y trazos, que ilustra una realizacion preferida de la inven-

. N , 4
cion en uns orientacion determinada; ~ = = =~ = = = = w = ~ -

La figura 2 es esencialments una vista en alzado
esquematica que ilustra otra realizacidn preferida de la in-

’
vencion;y.——---- _____ - e s s o ma we - - e -

La figura 3 es esencialmente una vista en alzado
esquemétioa, ilustrdndose alguna:s partes en 1{neas de puntos
y trazos, que ilustra otra realizacion preferida de la inven-

cidn en una orientacidn algo modificadas — = = = — = = = - =
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DESCRIPCION DE TAS REALIZACIONES PREFERIDAS

LR TN

* . S . A - N

Se ilustra en la figura 1 una midquins formadora 10
de hojas, orientada en direccidn vertical, y la mdquina 10
puaede funcionar o bien heclia arribva tal como se ilustra o
vien hacla abajo. Unos medios adecuados 11 de caja cabecera,
por ejemplo tales como aguellos que se describen y se reivin-
dican en la pabente estadounidense 3.60;.625 de Hill y otros,
cedida en comin, que queda asi incofporada en la presente re-
ferencia, estin dotados de una fuente adecuada (no ilustrada)
de pasta para la hoja y dirigen la pasta hacia érriba.de los
mismos en forma de una corriente en chorro de pasta.para la
hoja. Los principios de la invencion estdn adaptados particu-
1armenfe para la formacion de papel, no ohstante pueden for-
marse otras hojas, tales como de materiales sintéticos, so-
bre las estructuras que incorporan los principios de la in-
vencion. La abertura de salida de la caja cabacera 11 esta
orientada de forma que el eje central "a' de la misma estd
substancialmente tangencial a la superfiéie periférica de al
menos una de las telas a medida que pasan por encima de los
cilindros testeros 12 y 13 dispugstos para definir un paso de
entrada N-1. Esta disposicidn asegura que el chorro de pasta
no encuentre ningﬁn bombeo perjudicial o parecido que puede
ger provocado por las superficies divergentes de los rodillos
12 ¥ 13« Ya que el chorro de pasta incide directamente sobre
las superficies porosas (o foraminosas) de las telas, comien-

za inmediatamente el escurrido de la pasta a traves de tales
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superficies y ge eliminan cantidedes substanciales de agua
en las zonas A1 y A2 sin el uso de fuerzas de desaguado crea

das artificialmente. Tsta disposicidn aumenta la calidad de

la hoja que se estd formando, aumenta las velocidades de tra

bajo de la miquina y disminuye el coste global de la méquina

vy de la hoja que se fabric. - — = = = = =~ = = = = = = = « =«

El paso entrada N-1 de la pasta queda definido vpor
la distancia o espacio entre los cilindros testeros 12 y 13,
que estén montados para su giro alrededor de un plano subs-
tancialments comin por medios convenclonales ¥y que pueden 88~
tar dotados de medios de.ajuste (no ilustrados) para variar
el espacio entre los cilindros. ﬁos cilindros festeros {2 y
13 son de construccion bien abiefta y bien maciza y sn una
disposicion preferida, el cilindro 12 es un cilindro testero
abierto de didmetro relativamente grande mientras que el ci-
1indro 13 es un cilindro testero macizo algo mis vequefio,
tal como se ilustra. Bl tamaflo y la estructura de los'cilinr
dros testeros ayudan ul desaguado iﬁicial del chorro de la
pasta y son intercambiables con distintos tipos de estructu-

ras de cilindro conocidas en la técnica de acuerdo con la ho

“Ja que se forme. Por ejsmplo, en las méquinas addptadas para

formar hojas de gramaje relativamente elevado, en las cuales
s precisa una capacidad de desaguado adicional, o por lo me-
nos es de desear, el cilindro 12 es preferentemente un cilin-
dro testero abierto con un didmetro superior que el del ci-
lindro 13. En las miquinas adoptadas para la formacion de ho-

jas de pequeflo gramaje, 1os cilindros 12 y 13 son del mismo
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tamafio y pueden sel* ambos ¢ilindros mMiclizoS,. = = = = = = = =

Una primera tela formadora F1 en bucle abraza el
cilindro testero 12 y corre con el miémo a través del pas§
de entrada N-1 y una segunda tela formadora F2 en bucle abra
za el cilindro testero 13 y corre con el mismo a través del
paso de entrada N-1. Las telas (que en reaiidad son un par
de superficies foraminosas)'conQergen gradualmente la una ha-
cia la otra y hacia-un parélelismo gubstancial con la pasta
entre las mismas. Las telas F1 y F2 estan dotadas de medios
para su soporte y éu accionahienté dentro de sus bucles res-
pectivos, tales como rodillos 19 y 19' de guia, respectiva~
mente. Se proporcionan medios tensores 1 y T2 para algunos
de los cilindros de guia 19 y 19' respectivamente para man-
tener y regular la tension aplicada a las telas a medida que
recorren sus bucles respectivos. Se proporcionan medios S
adecuados de bastidor y soporte para montariy soportar los
distintos elementos de la msquina formadora. Los ﬁedios trans
migores M1 y M2 estdn acoplados operativamente con al menos
un cilindro y preferentemente con al menos uwno de los cilin-
dros dentro del bucle de cada una de las telas. En la reali-
zacion ilustrada los medios transmisores N1 y M2 estéﬁ aco~
plados & los rodilles 19 y 19'. Los medios transmisores M1 y
M2 estdn sincronizados el uno coﬁ el otro y con la velocidad
de la corriente en chorro Jde pasta que procede de la caja ca=-
becera 11. En algunag realizaciones, se regula la yelocidad

de las telas de modo que sea diferente que la velocidad de
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la corriente en chorro para conseguir una orientaciodn espe~
cial de las fibras en la hoja formada. Por lo general, las

telas F1 y F2 son accionudes & una velocidad suficiente pa-
ra deséguar~de manera centrifuga la pasta de la hoja reteni-

da entre 1l2s telag., = = = @ = - o @ - - e em e wm e em en am am

Las telas formadoras F1 y I'2 estan compusstas de
hilos de bronce, acero, cobre, pléstico o textiles tejidos
en ung malla abisrta para definir bucles sin fin de tamafio
adecuado. Las telas formadoras pueden comprender asimismo
ung pluralidad de materiales diferentes combinados para pro-
porcionar caracteristicas especificas, tales como de desgas-
te, de elasticldad, de peso, de resistencia, de desaguado,
de escurrido, de marcas, etc. En una realizacién preferida,
la tela F2 es de ﬁn material pléstico, tal como un material
acrilico o el nylon, a la vez que la tela F1 es de un mate-
rial metdlico tal como el bronce. Se obserﬁaré que el bucle
de la tela F2 estd bien soportado en la zona de formacidn y
por lo tanto es muy apropiado pera una tela de pléstico, par-

ticularmente porque entre en contacto con una pluralidad de

elementos, algunos de los cuales son fijos dentro de la ma-

quina de formacidn de modo que se requiere ung resistencia
excepcional al desgaste. La tela F1 puede ser metdlica ya
qué no entra en contacto 6on elaménto fijo alguno que afec~
tara adversamente su vida util por la operacidn de la miqui-
na. Esta disposiéién,de las telas asegura asimismo que no

hay una curvatura inversa de la tela que soporta la hoja, ©
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sea, la tela F2, mientras que la hoja en formacidn todavia
estd entre las telas. La curvatura inversa de lz tela en es-
ta etapa critica, 0 sea, mientras se estd formando la hoja,

tiene efectos adversos sobre la hoja al proporcionar una ten

- 4 - ) » (3
gion no uniforme en la misma, el roce, y otros efectos perju

d10ialeS: = = == = = = = = = - - mm e -

La corriente en chorro de pasta que sale de la ca~-
ja cqbecera 11 incide en las superficies de las telas forma-—
doras F1 y P2 a medida que pasan sobre los cilindros 12 y 13.
Preferenteménte la caja cabecera 11 e8td orientada POr UNoS
medios, tales como un gato hidraulico o similar (tratado més
édelanﬁe en la presente) de modo que la borrienté en chorro
de pasta entre en contacto con uma de las telas, o sea F2 an-
tes que con la otra tela y mds alld de la zona de influéncia
de las fueréas (o sea, ol bombeo) derivadas de los cilindros
testeros, Il heého de situar la éaja cabacera al nivel de
suelo de la méquina formadora proporcionz un mimero de ven—
tajas importentes, con inelusidn de la autoventilacidn, facie-
lidgd de acceso para el operario, menores exigencias de altu-—
ra hidréulica para los medios de alimentacién de la pasta,
eliminacion de materias extrafias o grumos en el paso de en-
trada, etc. El desaguado de la pasta comienza en el lado in-
mediate corriente abajo de ios cilindros 12 y 13 esencialmen-
te por un fendmeno de escurrido sin bombeo u otra accidn dis
ruptiva por los cilindros. Durante estas etapas iniciales de
la formacidn de la hoja, el.bombeo es perjudicial para una

debida distribucidn de las fibras y tiende a crear seflales



10.

15.

20.

25.

401819 “wffl

no deseables en la hoja en formacidn y por lo tanto'débe evi-

tarse. = = = -

Isa caja.cabecera 11 estd orientada substancialmen~
te con resbeoto al Paso de entrada N~1 y a los bucles agoclas A
dos de las telas de una manera tal que la trayectoria natural
de la corrients én chorro se mantiene a traves de por lo me-
nos una parte substancial de la zona de formaciodn. De esta
forma, los fenémenos naturales de escurrido son ayudados ma-~
terialmente y hay una presion relativamente suave scbre la
pasta de la hoja en esta zonz. Bsta suave presidn simplemen~
te rétiene la paéta en movimiento dentro de la =zona limitada
entre las telas formadoras sin ejercer una verdadera presion
intensificada sobre la misma y permite escurrir cantidades
substanciales de agua en una etapa o proceso relativamente
temprano de la formacidn de la hoja sin la aplicacidn de pre-
siones disruptivas gue pueden causar el cizallamiento, una
distribucion desigual de las fibras y defectos parecidos que
perjudican materialmente lu formacidn de hojas de elevada ca-
lidad. Bl desaguado inicial tiene lugar a lo largo de las zo-
nas A1 y A2 en direcciones substancialmente opuestas, tal co-
mo se iluétra, sin bombeo, y a lo largo de ambas superficies
de la hoja en formecidn con lo que se permite una debida dis-
tribucion de lus fibras dentro de dicha hoja sin afectur ad-
versamente las carscteristicas de dicha hoja con lo que se
puede formar una hoja substancialmente simétrica de una gran
variedad de grados y gramajes solamente con la ayuda de ajus-

tes realizados por el 0perariQe = = = = = = ~ = = - - - - =
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Las telas formadoras F1 y P2 estén dispuestas para

P Itpem

continuar él recorrido juntas a”través de la zona de forma-
cibn y converger la ungs contra la otra y en un paralel;smo
substancial corriente abajo del paso de entrada N-1. In cier
tas realizaciones, se posicionan unos medios 14 de desaguado
substancialmente curvos corrignte abajo del raso de entrada
N~1 para la eliminacion de humedad adicional de la pasta en=-

tre las telas. Pn la realizacion ilustrada una pluralidad

"de superficies de gula 15 y 16 fijas y substancialmente cur-

vas y permeables posicionadas corriente abajo del paso de en
trada N-1 comprenden los medios 14 de desaguado y estan dis-
puestas para definir un trayect$ alargado substancialments
curvo de desplazamiento de las telas para dirigir una de las
telas contra la otra tela de modo que se desagie la pasta en
tre las telas. Se comprendera que la ekpresién."paralplismo
substancial" tal como se utiliza en la presente}incluye la
relacion diﬁémica 0 cambiante de las telas la una con respecs
to & la otra provocada por el ligero espaciado o separacion
de dichas telas por la pasta entre las mismas y permite el
ligero movimiento de las talaé respectivas la una hacla la
otra a medida que se'expulsa la humedad de la hoja en forma=-
cion. Se apreciaré que a medida que se desagua la pasta, por
ejemplo pasta de papel, la tensidn de la tela de cada una de
las telas fuerza las telas mis proximas la una a la otra de-
bido a la menor cantidad de materia entre dichas telas. As{,el
debido tensado de los respectivos tramos de tela ayuda mate-

rialmente al desaguado de la hoja en formacion. « = = = = - -
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La curvatura del trayecto de desplazamiento de las
telas por la zona de Pormacidn es regulada cuidadosamente y
la superficie de gufz de cada elemento de desagnado es deter~

] ’ s
minada en relacion con esta curvatura global pars proporcio-

) « ! e N 7 .
nar una presion swave continue sobre la hoja en formacion sin

una presidn excesive u otras irregularidades que conducen a
una mzla formacidn de la hoja. Una zona de formaciodn se defi~
ne convenientemente como la zono entre las telas en la que

@8 recibida la pasta de lu hoja y es transformada sn una ho-
Ja y se extiende substancialmente desde los cilindros 12 y 13
hasta e incluyendo 4l menos una parte del cilindro 20, o sea
aproximzdamente desde el paso de entrada hasta un cilindro
extremo. Las pastas para hojus distintas son de consistencias
distintas y requieren diferentes grados de desaguado para pro-
ducir hojas aceptables, tales como papel de prensa, papel se—
da, papel kraft, etc. Por consiguiente, se proporcionan ele-
mentos de desaguado en relacion operativa con el paso de en—
trada de la miquina formadora para definir un trayecto de des
plazamiento Optimo substancialmente curvo de tela para cada
tipo de paso., Naturalmente, pueden intercambiarse estos ele-
mentos cuando se convierte la méquina para la formacidn de
otro tipo de hoja y/o para ajustar sus posiciones para propor-
cionar las condiciones ¢ptimas de formacion para cada tipo de

PasStl. = = = = = = = == - = - i e

TLa presion ejercida por una tela sobre una pasta es
funcidn de la tensidn sobre la tela dividida por el radio de

su trayectd de desplazamiento. Ya que la tension debe ser su~
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perior a un valor minimo dado para une funcidn debida yéﬁé;~,1

puede ser superior que las caracteristicas de resistencia a
la traccion de la ﬁela, las variaciones del radio del trayec—
to de desplazamiento de la tela proporcionan un ficil cope
trol de la presidn ejerclida sobre la pasta. Preferentemente
el radio del frayecto de las telas a través de la zona de foi
mecidn es suficientemente grande para mantener hajas presio-
nes de escurrido al mismo tiempo que mantiene un soports de
tela y capacldad de escurrido adecuados y consistentes con

el tamafio de la naquing formedora. = = = = = = = = = = = = -

En un ejemplar de una realizacién, el radio de cur-
vatura del trayecto de las telas por la zona de Formacion es
del orden de unzs 150 a 250 pulgadas (aproximadamente, 380 a
635 cm) y la presion ejercida'sobre lé pasta entre las telas
que recorren un tal trayecto es del orden de aproximadamente
0,1 a 1,0 o mds libras por pulgada lineal (aprox. 1,%8 a 1%58
kg/m). El radio de curvatura del trayecto de desplazamiénto
de.lés telas por la zona de formacidn depende en cierta mane-
ra del temafio (principalmente de 1a anchura de la mdquina) de
la maquina formadorea y cuanto mds grande la maquina, mayor
e ol radio. Contribuyen asimismo otros parametros, tales co-
mo la veloeidud de la méquinaﬁ, el tipo de la pasta, la orien
tacion de la zona de formacion, etc., a la debida seleccion
de un radio para el trayecto de las telas por la zona de for-
macidn, tal como los técnicos en la materia, comprenderan fa-

cilmente. En términos generales este radio debe ser 1o bas-
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tante pequeilo para gular las telas en paralelismo la una con
la otra y tan grande como sea consistente con el disefio glo-
bal de la mAquina. Para expresar este concepto de manera nu-
mérica, el radio de curvatura del trayecto de las telas pox
la zona de formacidn va desde aproximadamente unas 100 pulga-

das a aproximadamente 300 pulgudas (aprox. 254 a 762 cm). - -

En la realizacitn de la figura 1, se indica como su
perficie 15 una primera superficie de una pluralidad de super-
ficies de guia y comprende substancialmente una superficie
substancialmente curva y permeable al agua formada de una plu
ralidad de bordes 15a relativamente delgados, uniplanares, en
contacto con la tela,alineados longitudinzlmente substancial-
mente transversales y espaciados a muy poca dispancia los
unos de los otros, dispuestos de modo que el contorno longitu
dinal (o secuencia de una pluralidad de cuerdas) de tales bor~
des 15a define una curvatura que tiene un radio'relativamente
grande de curvatura. ios bordes relativumente delgados 15a es-
tén formados, al menos a lo largo de sus partes esenclalmente
uniplanares en contacto con la tela, de un material adecuado
antefricciég y resistente al desgaste, tal como una cerdmica
especular, distintos plésticos, ete. EL radio relativamente
grande de curvatura definido por la superficie de gufa 15 im-
pide una carga de presidn substancialmente normal o perpendi-
cular sobre las telas contra-las purtes delanteras de los b6£
des 15a con lo que se impide un contacto friceional indebido
entre las telas en movimiento y lu superficie de gufa 15. Los

bordes 15a estan montados en una carcesa adecuada 15b y estin
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soportados rigidémente en una deseada posicidn de modo que

la pasta entre las telas estd sujeta a fuerzas centrifugas

¥ parecidas en su rscorrido sobre la superficie 15 y se lan-
za el agua a las zonas A3 y A4 de desaguado, con lo que se
eliminan cantidades substanciales del agua de la pasta mien-
tras que se permite que tenga lugar una debida distribucion
de las fibras. En ciertes realizaciones, la carcasa 15b estd
dotada de una bomba de vacio (no ilustrada) pura mantener una
presidn subatmosférica en el espacio entre los bordes 15a pa—

ra ayudar a la eliminacion del agua entre 10S mismos. = ~ - =

En un ejemplo de una realizacién, el area superfi-
cial de cada uno de los bordss 15a, o gea el drea superfi-
cial que en realidad hace contactoc con las telas, es del or=-
den de aproximadamente de una media pulgada (aproximadamen—
te, 12, 7 mm) en la direccidn longitudinal de la maquina, o
gea des@e la parte delentera a la parte trasera de cada bhop-

de individual 15a. La configuracidn superficisl del drea su-

-perficial de cada borde 15a es uniplanar, o sea esencialmen=-

te planz. El espaciado entre los bordes 15a es, eh un ejem~
plo de una realizacién, del orden de unas 5 pulgadas (aproxi~
madamente 12,7 cm). Si bien en la realizacion aqui ilustrada,
ge ilustran siete'bofdes 15a individuales, otras realizacio-
nes incluyen mis o menos bordes segun 1los pardmetros indica-
dos anteriormente al tratar del radio de curvatura del tra-

yecto de desplazamiento de las telas por la zona de forma-
cidn. En términos mis generales, las dreas superficiales de

logs bordes 15a deben ser suficientes para soportur las telas
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en su recorrido sin provocar una desviaeidn aguda o abrupta
del trayecto dispuesto para 1a tela y el espaciado entre los
bordes dsbe ser lo bastante grande para permitir el paso a

traves de los mismos de al menos cantidades substanciales de

agua exprimida. = = = = = - . - . - . . e - - - - - - — .-

A medida que cada parte de la disposicidn de tela=
-pasta-telé recorre hacia un primer borde de los bordes 15a,
se forma una pelicula de agua en la cara trasera de cada una
de lus telas. La pelicula de agua en 1la cara trasera de la
tela F1 (que se encuentra libre de contacto de cualquier me-
dio de restricéiln de agua) sigue corriendo en su direccion
inicial y fuers del trayecto substancialmente curvo de la ta=
la para su eliminscion de lu zona de formacion por fuerzas
centr{fugas y de gravedsd a lo largo de la zona A4. Natural-
mente se expulsa agua adicional también de la paéta desde la
cara trasera de la tela F1 y se elimina segun se indica. Ia
pelicula de agua llevada por la cara trasera de la tela T2
entra en contacto con las partes delanteras de cada uno de
los bordes 15a y es eliminada por las mismas en la zona A3.La
paste (y la humedad en la misma) entre lus telas F1 y F2 su-
fre un‘aumenio momentaneo de présién a medida que Se acerca
a la parte delantera de cade borde 15a lp que as{ fuerza la
humedad a través de las telas. Naturalmente, la tensidn de la
tela y la estructura de la superficie global 15 impide gue

- 'y 2 03 4
las telas 4o desvien pars admitir dicha presion. = = = = = = =

Estd posicionada una segunda superficie de guia 16
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corriente abajo de la superficie de guia 15 (que en cliertas
realizaciones comprende una pluralidad de alémentos de gufa
individuales) y en el mismo lado de las telas que la supsrfi-
cie.de guia 15, Ia segunda superficie de gufa 16 es un con~
junto fijo de deéaguado y comprende, en clertas realizacio-
nes, una caja aspirante 16a dotada de una Eomba.(indioada 89~
queméticamente con P) parsa mantener en 18 mismd una presién
subatmosférica para éspirar ggua y similsres hacia adentro

de su superficie de gufa 16b periferica, tal como en la zo-

na A5. La superficie 16b estd dispuesta preferentemente para

definir un trayecto de desplazamiento de las telas con un
grado ligero de curvatura, con un radio de curvatura aproxi-
madamente igual al radio de curvatura definido por la guia
15 o inferior al mismo, no obstante, en ciertas realizacio-
nes la curvatura periférica de la superficie 16b tiende a
aprodimarse a una superficle esencialmente plana en contacto

operativo con los tramos de las telas formadorag. — = — = =

Se proporoionan.medios 17 de espumado del agua en
un estrecho contacto rozante con la tela P1 en una ubicacion
substancialmente opuesta y ligeramente corriente abajo con
respecto a la superficie de guia 15 pero antes de la superfi-
cis de guia 16, 0 sea en el tramo abierto de las telas entre
las superficies 15 y 16. EL espumador 17 de agua esta posi-

cionado en una relacildn operativa extremadamente estrecha

‘con respecto a las telas en marcha pare espumar el &gua que

pueda estar adherida a la cara trasera de la tela F1. As{

el espumador 17 de agua coopera y saca agua que adhiere a la
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cara trasera de al menos una de las telas pero no provoca

ningin cambio direccional de la tela y hay poca cooperacidn
a friccién, si la hay, entre las telas en marcha y el espuma—~
dor 17. El espgmador 17 también funciona como una ayuda para
impedir movimiéntos ondulantes o similares indeseables en

los tramosg no soportados de las telas. Bl espumador 17 de
agua no interfiere ni obstaculiza sl agua que se estd forzan~
do de las telas y la tela se encuentra libre de cuales—
quiers medios restrictivos-en las zonas opuestas a los medios
de desaguado a través de la zona de formacidn. Si bien se
ilusgtra solo un espumador 17 de agua, pueden proporcionarse
gegoumadores adicionales segﬁn se deses. Se proporcionan reco~ A
lectores apropiados Sa en unu relaclion operativa con las dis-
tintas zonas de desaguado A1, A2, A4, etec. para la recolec-
cidn y eliminacidn del agua exprimida a través de conductos

¢ apropiados, y transportun el agua exprimida a un punto

deseado para su nusva utilizacion o parecido. = = w = = = = «

A continuacion se guian las dos telas en marcha,,
o
con la pasta entre lus mismas, sobre un cilindro 20 de dese-
guado y de gran didmetro posicionado corriente abajo de la
superficie de gufa 17 y se apreciard que se proporcionan mis
de una superficie de gufa de esta {ndole en ciertas realiza-
ciones de la inveneidn pare reducir al miximo los tramos no

soportados de tela a traves de la zona de formgeidn y aumen-~

tgr lus capacidades de manipulacién de agua de la méquina for

4 3 . o -
En lu realizacion ilustrada, el cilindro 20 de desa
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guado es preferentemente un rodillo aspirante de gran diéme—_
tro dotado de uno o mis departamentos subatmosféricos tales
como 49, 21 y 22, cada uno conectado operativamente a una
bomba apropiada (no ilustrada) para mantener un deseado gra-
do de vacio en céda uno de loé departamentos. Ia disposicion
de tela=hoja-tela recorfe 0. abraza al menq§ una parte de la
superficie periferica del cilindro 20, estando la pluralidad
de superficies de gufa 15, 1é ¥y el ecilindro 20 todos en el
mismo lado de los tramos de las telas, 0 sea la tela F2 de
modo que la otra tela, M se encuentre libre de medios res-—
trictivos de agua opuesfos a estos distintos elementos. El ci
lindro 20 gufa la hoju recién formada a través de un cambio
de direceidn y fuera de la zona de formacion. Como quiera

que la hoja recién formada es relativamente delicada en ssta
parte de la méquina, debe protegerse durante los cambios de
direccion de recorrido y. por consiguiente las felas F1 y F2
abrazan al menos una parte suficiente de la superficie peri-
férica del cilindro 20 pare iniciar un cambio en la direc—
cidn de recorride de la hoja. Sigue el desaguado de la hoja

e medida que ésta es llevada sobre la superficie del cilin-
dro 20. La extensidn del cilindro 20 abragzada por las telas
se regnla convenientemente por el posicionamiento debide de,
por ejemplo, el cilindro de gufa 19a por medio de los medios
tensores TW indicados esquemiticamente como una fleche de do-
ble cabeza y que, Segin entienden los técnicos én la materia,

incluyen medios para el posicionado selectivo de un cilindro.-

Tl cambio de direccidn de recorrido de la hoja pro-



10.

15.

20.

25.

vocado por el cilindro 20 sjerce una presién aumentada sobre
la hoja expulsando la humedad hacis afuera de la misma. Para
minimizar la naturaleza disruptiva de esta presion, el tama-
fio del cilindro 20 es relativamente grande y estd dotado de
un radio de curvatura del. orden de aproximadamente 1/5 a 1/10
del radio de curvatura del trayecto de las telas a tfavés de
la zona de formseidn sobre los medios 14 de desaguado. En un
ejemplo de realizacion, el radio del cilindro 20 va de aproxi-
madamente unos 18 a aproximadamente 36 pulgadas (aprox. de
45,% a 91,4 cm). Bn las realizaciones en que el éilindro 20
es un cilindro'aspirante, el tamafio del cilindro aumenta la
presién sobre la hoja en formacion y provoea la extraccion de
cantidades adicionales de agua de la hoja. A medida que las
hojas gquedan mds consolidadas o mas completamente formadas,
se hace mis diffcil extraer la humedaud y se necesitan condi-
ciones mds duras de tiempo y presidn paras una extraccion efeg
tiva de inecluso relativamente pequeflags cantidades de humedad.
Por consiguiente, la combinacion de un radio de curvatura dig
minufdo con la presidn subatmosférica ¥y la superficie alarga-
da del recorrido proporcionado por la periferia del cilindro
20 permite extraer suficiente humedad para proporcionar hojas
relativamente secas que necesitan cantidades minimas de elabo
racion posterior y en ciertos casos, o sea en la formacion de
papeles seda no requieren desaguado mecanico adiciomal o si lo

requieren,requieren myy poco., = = = ~ - il SRR

Pura evitar que la hoja recién formada se vuelva a
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mojar y evitar una sobrecarge de las capacidades de la mani-

pulacidon de agua del cilindro 20, otros medios 18 de espuma-
do del agua estan posiciomados: en una relacidn operativa con
le cara trasera de lz tela formadora F1 a lo largo de una plu-
ralidad de posiciones sobre la superficie del c¢ilindro 20 pa-
ra sacar el agua llevada por la tela F1 a una zona A%. Los
elementos 18 funcionan como @edios de desaguado e iﬁpiden on-
duluciones excesivas y/u otras desviaciones del trayecto rec~
t0 deseado de desplazaﬁiento de 1la hoja, sin hacer contacto

real con las telas. Las desviaciones de las telas o de 1a ho-

ja en el trayecto de'desplazamiento de la hoja son perjudicia-

les ya que fomentan la ruptura de la hoja, su marcado, el des-
gaste de las telas y otros defectos que perjudican ;' la. forma-
cién de hojas de calidad. Se proporcionan medios rascadores

’ ., . ) .
neuméticos 182 en una relacion operativa con algunos de los

medios de espumado 18 para presurizar el espacio entre la su—

perficie de la tela F1 y la superficie de los mediog 18 de es-
pumado para alejar gotitas mindsculas de humedad y similares

de ]la ftelide ~ = « = = m - w = - - e o m mm o e e m e e o

En las realizaciones de la invencidn en que se ubi-
liza una presidn subatmosférica en las superficies de guia 15,
16 asi como en el cilindro 20, es preferible que la presidn
subatmosferica (o vacio) en las superficies de gufa 15 sea in-
ferior que en lés superficies de gufa 16, que a su vez es in-
ferior que en los departamentos subatmosféricos del cilindro
20, cada uno de los cuales estd dotado de cantidades disminu{-

das de presidn subatmosférica, o sea el departamento 49 tiene
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menos vacio que el departamento 21, que estd dotado de menos
vacio que el departamento 22. Este aumento gradusl de presidn
de vacio proporciona un desaguado controlado de la hoja sn
formacidn sin exigir una energia excesive o someter la hoja
en formacion a una presidén excesiva y reduce materizlmente

el coste de explotacidn de las miquinas Formadoras de la in-
vencidn a la vez que proporciona hojas de elevada calidad.Ade
més, ya que los elementos fijos en contacto con las telas es-
tén dotados de un vacio relativamente pequefio, hay menos pe-
ligro de atascamiento de las telas sobre dichos elementos y

tiene lugar un desgaste menor de las telas y de los elemen~

Durante el recorrido de las telas alrededor de una
parte de lé periferia del cilindro 20, la tela F1 se separa
netamente de la tela F2 y es guiada alrededor del cilindro
19a substancialmente como se ilustra. La tela F2 lleva la ho-
ja W recien formada por su superficie que mira hacia arriba
fuera de la zona de formaecidn y hacia un paso de captacion
PN-1. Un elemento 1fa fijo ¥ lateralmente continuo de desagua
do esta posicionado en el lado de salida del cilindro 20 en
ﬁna relacion rozante estreche con la cara trasefa de la tela
P2, pura eliminar el agua y similares que se adhieren a esta

superficie foraminosa de tela. — = = = = = = «c = - - « = - =

Ta hoju W recién formada estéd soportada totalmente
por lz superfi@je superior de la tela F2. Si por alguna razén

se observan defectos o descontinuidades en lz hoja W, la tela
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2 funcionara como fransportador de desperdicios para sacar
dichag partes indeseables de la hoja y apartarlas de la zona

de formacidn sin la necesidad de interrumpir la operacidn de

“toda la méquina de formacion. El operario activa simplemente

el mando apropiado, indicado esqueméticamenje con Te, despla~-
zando el cilindro 24 de captacidn fuera de su relacidn opera-
tiva con la tela F2 y la hoja dafiada es echada a un depdsito

apropiado o similar (no mostrado)e — = = = = = = = = - = = -

Ta tela P2 lleva la hoja W recién formada por su su
perficie sﬁperior'én contacto con un cilindro 24 de captacién
que estd dotado de un departamento aspirante apropiado 24a.Un
fieltro PP de captacildn en bucle es guiado, por ejemplo, a

través de un paso para el fieltro solo, sefialado con FN-1, de-

finido por cilindros prensores 25, 26 por rodillos apfopiados

de guia en un bucle (no mostrado) y alrededor dél ¢ilindro 24
de captacidn de modo que enmtre en contacto con la hoja W. Ia
hoja W se adhiere al fieltro captador PP en virtud del hecho
de que el fieltro captador PP tiene una superficie més densa
que la tela P2 y a causa de ia diferenciz de presidn creada
por el devartamento aspirante 24a. EL fieltro de captacidn PF
lleva la hoja por su superficie exterior & un primsr paso de
prensado WN=-1 de 12 hoja definido pbr ¢ilindros 26, 2% 0 a
otras ublcaciones adecvadas para su posterior elaboracion se-
gin se deses. Los cilindros prensores 25, 26 y 27 pueden ser
cilindros prenéadores convencionales, tales como cilindros li-
808, cilindros con orificios ciegos, cilindros aspirantes, ci-

lindros estriados, etc. e inclulr dispositivos tensores abro-
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piados, indicados esquematicamente con Tp para regular la

presion entre 1los mismos. = - = - - - —— . - = - —— - -

Se proporecionun medios rascadores 12a y 13a en una
relacidn operative con los cilindros 12 y 13 respectivamente
y pueden proporcionarse estructuras similares a los demés eci-

lindros, tales como 19, 25, 26, etc. Se observara que los dig

tintos rodillos de guia y medios rascadores estdn posieiona-

dos dentro del bucle de su tela formadora respectiva con lo
que se excluyen la suciedad y otros objetos extrafios y se

evitun dafios para las telas 0 la hoja. = = = = = = « - - = ~

Le realizacion 30 de la miquina ilustrada esquemd-
ticamente en la figura 2 se parece en algo a la miquina 10 y
los elementos de esta realizacidn llevardn numeros de refe-
rencia parecidos pero de la serie 100. Asi una caja cabecsra
111 estd posgiclionada para descargar ocaste de hoja en una di-
reccion substancialmente vertical, tal como hacia arriba. Tal
como se ha indicado anteriormente, las realizaciones de la
miquina de la invencidn funcioman en una orientacion ascen-
dente o descendente. La orientacion ascendente es algo mds
ventajosa bor cierto mimerode razones que ineluyen velocida-
des mayores de la méquina, meyor capacidad de agua, menores
Vexigencias de energia, menores costes de la maguina, mejor
orientacion de la hoja para su transferencia fuera de la ma—
quina de formaciodn, umn: zona de formacion menos susceptible
de contaminacidn, accesibilidad para la observacion de la ope

.’
racion, etgc. = = = = = = = = = = -~ —mm T s s
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La construccion preferida de la caja cabecera 111
se da & conocer y serreivindica en la patente estadounidense
3.607.625 de Hill y otros cedida en comin y antes citada, y
proporciona sﬁbstancialmente una construceion de caja cabecs- )
ra que tiene una cémara de hendidura y una aberbura en hendi- |
dura, con inclusidn de una pluralidad de elementos flexibles
1112 de salida posicionados en la cdmara de hendidura. Cada
uno de lo& elementos flexibles 111a se extiende en sentido

subgtancialmente transversal de la estructura de caja cabace-

‘ra y ésta estd dotada de medios que fijun los elementos 111a

8610 en sus extremos de corriente arriba en ubicaciones egpa—
cladas substancialmente en forma perpendicular con respecto

a la corriente de lu pasta estando sus partes de corriente
abajo sueltas y construidas para posicionarse autdnomamente.
Los elementos flexibles 111a responden ﬁnicamente a las fuer-
zas flﬁidas ejercidas sobre los mismos por la pasta que fluye
hacia. la abertura en hendidura. Este tipo de construceion de
caja cabecera proporciona un chorro de pasta compuesto de una
suspensidn acuosa diluida de fibras imbricadas, que se despla
zan conjuntamente con un grado relativamente bajo de furbulen
¢ia y un grado relativamente elevado de dispersion ¥ que sa-
len de la hendidura como una corriente en chorro, delgada co-
mo una cinta, substancialmente unidireccional y de alta velo-
cidad que ayuda materialmente a la formacion de hojas de alta

calidad [l LT T I . T T S O R

La caja cabecera 111 estd dotada de medios de ajus—

te de potehoia 111x para ajustar selectivamente la hendidura



10.

15.

20.

25.

para permitir un control vreciso del chorro de pasta. la ca-
ja cabecera 111 estd montada pivotantemente (no ilustrada)
para orientacion con el paso de entrads N-1 é 1o larsgo de un
eje "a" para evitar un boubeo disruptivo u otras influencias
indeéeébles producidas por los cilindros testeros 112 y 113.
Naturalmente, medios apropiados de suministro de pasta (no

ilustrados) egtdn asociudos operativamente con la caja cabe-

ceYa 117e = = = m c m e e e e e e o e e e e e e e

Las telas formadoras F1 y F2 estan montadas dentro
de sus respectivos bucles sobre'una pluralidad de rodillos
de gufa 119 y 119' respectivamente. Ias telas F1 y F2 estdn
dispuestas para converger la una hacia la otra y proporceio-
nar un paso de entrada N-1 para la recepcién de la pasta que
ha de formar las hojas. En la realizacion ilustrada se dispo-
ne un par de cilindros testeros maclzos 112 y 113 para defi=-
nir el paso de entrada N-1 y cada uno de los cilindros estd
dotado de medios rascadores 112a y 113a respectivamente pa-
ra limpiar su superficie periférica. Los cilindros 112 y 113
estin montados para giro en la direccidn ilustrade ¥y son im-

pulsados & una velocidad elevada, como por ejemplo por la

tonsidn de 1as 61as M JF F2e =~ = = = = = = = = = = = = = =

Se extrae el agua en el lado de salida de los ci-
lindros 112 y 113 en las zonas 41 y A2 por un fenomeno esen~
cialmente de escurrido y es recogidu en dispositivos recolec-
tores Sa para su disposicidn segin se desee. En esta fase
inicial de formacidn de la hoja, se extrae el agua con rela-

tiva facilidad y se extrae con rapidez aproximsdemente de un
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Las telas siguen recorriendo hacia un paralelismo
substanciai llevando la pasta entre las mismas 'y por encima
de un elemento ds gufa 115 fijo y substancialmente curvo posi-
cionado adyacente al paso de entrada N-1 y corriente abajo de
log cilindros testeros 112 y 113. EL elemento 115 de gufa en
las realizaciones preferidas comprende unz pluralidad de bor=
des 115a relativamente delgados, uniplanares, substancialmen-
te transversales, en contacto con la tela, y espaciados a muy g
poca distancia los unos de los otros, montados en una carcasa
115b y dispuestos para definir un trayecto de desplazamiento
de las telas que tienen un radio de curvatura relativamente
grande para forzar una de las tselas contra la otra de modo
que tlene lugar un desaguado adicional de la pasta. Los bor—-
des 155a estin dispuestos y‘espaciados de modo que el contor-
no longitudinal o lugares geométricos de dichos bordes define
una.curvatura gradual qué comprende una pluralidad de cuerdas
o traeyectos substancialmente rectilineos y relativamente cor—
tos que guian las telas fuera de su direccidn inicial de re-
corrido lo suficiente para ejercer una presidn relativaments
suave gobre la pasta y provocar la extraccion del agua de la
pasta por distinbtas fuerzas de presién, tales como fuerzas
oantrifugas. A medida éue la- pasta pasa por encima de cada
uno de dichos bhordes, sufre una_presién de desaguado. De esta
forma, se extraen cantidades de agua en las zonas A3 y A4. Du

. K3 0] 7 N )
rante este parte intermedia de la zona de formacion se propor-
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cionan fuerzas de desaguado suficientes por la relacion di-
namica de la disposicion en movimiento de tela-pasta—tela so
bre el elemento 115 de gufa de modo que no es necesaria nin-
guna presién creada artificialmente tal como el vacio, no
obstanie si se desea se ﬁuede utilizar el vacio u otra pre-
sion. Bn la realizacidn ilustrada, el agua extraida por el
elemento de gufa 115 comprende de aproximadamente un 45% a
un %5% de la humedad original en la pasta y Se apreciara que
se dan estas cifras solamente a t{tulo de orientacidn ya que
unas mediciones exactas son diffciles de realizar en las con
diciones de operacidn. Se extrae el agua llevada en la cara
trasera de la tela F1 por los medios 11& de espumado'que son
posicionados corriente abajo del elemento de gufa 115 en una
relacion rozante estrechu con las telas pero sin hacer con-
tacto de, presidn con las mismas, o sea no tienen luger cam-
bios de direccion de las telas en la proximidad de los medios
117 de espumzdo. Bn ciertas digposiciones puede ser deseabls
utilizar un elemento de gufa substancialments impermeable al
agua y macizo en lugar de o en conjuncidn con el elemento de

guia 115+ = = = = = = [ — - m e — e - - - -

Estd posicionado un segundo elemento de guia 116
fijo corriente abajo de los mediog 117 de espumado y gl mis-
mo lado de las telas que el elemento de gufa 115. El elemen-
to de gufa 116 comprends, en la reslizacién ilustrada, una
caja aspirante ranurade que tiene una superficis periférica

116b substancielmente curva, cuyo contorno longitudinal tie-

ne un radio de curvatura algo inferior que el radio de curva-
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tura definido para el elsmento de gufa 115. Una bomba de ve-
cfo P estd asociada operativamente con el interior de la ca-
Ja aspirante para extraer agua de la pasta entre las telas a
través de la superficie porosa de la misma, tal como en una
zona AS. Asimismo se extrae clerta cantidad de agua en vip-
tud dé las fuerszas oentrifugas que lanzan ia humedad a tra-
vés de la cera expusste de la tela Il en uné zona de desagua-
do A6. En esta etapa posterior ds la zona de formacidn la pas
ta ée ha consolidado por 1o menos & una hoja incipiente de
modo gue se requieren fuerzas adicionales para extraer la hu-
medad de lo misma. Asi el elemento de.gufa 116 sirve para au~
mentar la cupacidad de sscurrido de la méquina 30 y propor-—
cionar superficies de soporte adicionales para las telas en
marcha impidiendo lus ondulaciones y otras desviaciones in-

deseables en el trayecto de desplazamisnto ds lag telas. - -

En la realizacion ilustrada, un cilindro extremo

120 estd posicionado por encima y corriente abajo del elemen-
to de gufa 116. En otras realizaciones que utilizan una plu~
ralidad de gufas parecidas al elemento de gufz 116, un cilin
dro extremo parecido estd posicionado en la vecindad del lado
de salida de la Ultima de tales gufes. Naturalmente, las rea-
lizaciones que no utilicen una segunda gula, tal como un ele-
mento de guia 116, un cilindro extremo estd posicionado co-
rriente abajo con respecto al primsr elemento de gufa 115. En
todas las realizaciones, ambas telas con la hoja incipiente er

tre las mismas, abrazan al menos una parte suficiente del ci-
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lindro extremo para proteger la hoja delicada durante el cam
bio de direccidn de recorrido algo abrupto provocado por la
curvatura del cilindro extremo. 4 las velocidades de funcio~
namiento de las méquinas modernas de hoy (o sea, mxy supe-
riores a los-1.000 pies por minuto (aproximadamente 320 m/mi
nutos)) lus hojus obligadas a sufrir tales cambios de direc-
cidn éﬁruptos tienden a separarse de la tela soportante, rom
persa, someterse a fuerzas disruptivés, gtc. Ambas telas de-
ben abrazar la periferia del cilindro sobre una distancia al
menos suficiente pars iniciar el cambio de la direccidn de
recorrido y substancialmente esta distancia representa prefe-
rentemente de abroximudamante 102 a aproximadamente 902 de
la periferia del cilindro. La diétancia abragzada por lé tela
M queda determinada por el posicionamisnto selectivo del ro-
dillo de gufa 119a, que esta dotado de medios de ajuste mul-
tidireccionales Tw para posicionar el eje de rotacion de los
rodillos de gufa 1192 segin se desee. La parte de la perife-
ria abrazada por la tela F2 que lleva la hoja preferentemen~
te se extiende sobre ds aﬁroximadamente 902 a aproximadamen-
te 1402 y estd determinada por el posicionémisnto debido de
al menos el primer rodillo de guia 119' a continuacion del

¢il1indro extremo 120. = = = = = = = = = = = - -—_————- - — _

La miquina 30 se ilustra principalmente como una
miquina adaptada para la formacidn de hojas de bajo gramaje
tales como hojas de pupel seda. En una tal maquina, el cilin
dro extremo 120 es preferentemente un rodillo macizo ya que no

se requiere desaguado adicional en esta etapa y se prefiere
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que las hojas ligeras retengan cierto grado de humedad para
facilitar su elaboracion posterior y extracecion de la maqui-

na de formaeién, ——————————————————————

Unos medios de espumado 118 estdn posicionados en
la vecindad del cilindro extremo 120 para sacar el agua ¥y
otra materia extrafia llevadas en la cara pbsterior de la te-
la 1. 4 continuacion las telas se separan la una de la obtra
¥y 1la hoja W sigue en contacto con la tela F2, mientras que
la tela P1 es guiada a través de su bucle por los rodillos
de gufa 119. Se apreciard que sobre ol cilindro extremo maci-
z0 120 no hay aire detrds de la hoja formada y de la tela in-
forior 72 y cuando se separa la tela superior F1, la pre-
sion de aire gue hay en ambus céras de la hoja'es desigual y
la hoja se adhiere a la tela F2. Medios rascadores 119d se
apuntan hacia el lado de salida de los rodillos 119 para lim-
piar su superficie de la materia extralia adherente. La tela
F2 soporta la hoja W en su cara superior y la transporta a
un paso PN-2 de captacion para la transferencia de la hoja
fuera de la méquina 30 de formacién. La tela T2 es guiada ha-

cia el paso de captacidn y por su propio bucle por una plura-

- lidad de rodillos de guia 119', cada uno de los cuales estd

dotado de medios raspadores 119'd. Algunos de los rodillos
119 y 119" estén dotados de medios tensores y de ajuste ™ y
T2 respectivamente para mentener el grado deseado de tenéién

&entro de cada uno de los bucles de 128 telaS. = = = = = =« =

En la realizacion ilustrada en la figura 2, sélo el

cilindro eitremo 120 es impulsado directamente por los medios
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transmisores . Para la formacion de hojas de bajo'gramajeA
un tal sistema de entrada de energia de transmisidn es sufi-
ciente para impulsar ambas télas y todosg los demis rodillos
a las velocidades de trabajo. En otras realizaclones, pusden
proporcionarse para los demis rodillos segin precisen medios

transmigores auxiliares o supstitutivos. ----------

El paso PN-2 de captacién ineluye un fieltro PEf de
captacién en bucle gque es guiado sobre un cilindro aspifante
124 de captacion (dotado de un departamento aspirante 124a)
¥y & un puesto posterior de eiaboracién, tal como un paso dé
prensado de la hoja (no ilustrado) y a travées de un bucle de
la mansere eonvencionél. El cilindro 124 estd posicionado en
relaciodn operativa con la superficle de la tela F2 que mira
hacia arriba corriente abajo del cilindro exitremo 120 y an~
tes del punto dentro del bucle de la tela F2 donde la super=-
ficis que mira hacia arriba se convierte en la superficie que
mira hacia abajo. Bl cilindro 124 esté dotado de medios Tc de
control de posicion purs sacarlo de relacion operativa con
la tela P2 tal como se ha explicado anteriormente en la pre-

sente,._......_..................--—.-....: _________

La figura 3 ilustra una realizacidn de miquina 40
bagtante similar a la de la méquina 10, salvo que la orienta-
cion de la miquina 40 es substancialmente una imagen especu-
lar de la miquina 10. Los elementos similares de la mAquina
40 serén designados por nimeros similares de referencia de la

serie 200. En ciertas instulaclones, un par de méquinas, por
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ejemplo la miquine 10 y la maquina 40 funclonardn una al la=

do de la otra proporcionando hojas de tipo similar o diferen-

te en una direccioll COMINe = = = = = = = — = — = = = = = — =

e méquina 40 comprende una mAquina formadora de
hoja para formar una hoja, tal como una hoja de papel a par-
tir de una suspensién de pasta. La suspensién de paglta es ali~
mentada desde una fuente adecuada (no ilustrada) a una caja
cabecera 211 susceptible de produoir una corriente en chorro
de pasta, delgada como una cinta, substancialmente wunidirec-
cional, caracterizada por un gradd relativamente bajo de tur—
bulencia y un grado relativamente elevado de dispersién, por
ejemplo, tal como se da a conocer en la patente estadounidsn-

s8¢ 3.607.625 de Hill y otros, citada anteriormente. - - - -

La miquina 40 incluye telas formadoras primera y
segunda foraminosas en bucle F1 y F2 respectivamente. Log ci=
1indros testeros 212 y 213 estén posicionados dentro del bu=
cle de cada una de las telas F1 y P2 y couprenden unos prime=-
ros medios de soporte de las éelas‘de una manere para definir
un paso -1 de recepcion de la pasta entre las mismas. La ca—
ja cabecera 211 tiene una abertura en hendidura asociads ope-
rafivamente con unos medios 211x de ajuste para regular sl eg-
pesor de la corriente de pasta. La caja cabecera esta orisnta-
da por medios adecunados para dirigir la corriente de pasta en
ol paso N-=1 substancialmente por un eje "a" alineado para in-
tersectar el paso N-1 en un punto espaciéd6 de los cilindros

212 y 213 para evitar cualquier accidn disruptiva sobre la pagi
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ta por parte de los cilindroS. = = = = = — = = = = = = =

Las telas F1 y F2 estdn diépuestas para converger
la una hacia la otra‘y hécia un paralelismo subgtancial con
la pasta entre las mismas. Las telas continian recorriendo
de esta forma la zona de formacién, definida como las zonas
entré las telas donde la pasta es reciblda sl es transforme-
da en al menos una hoja incipients. Estdn posicionados unos
medios 214 de desaguado substancialmehte curvos y permeables,
en clertas realizaciones, adyacentes al paso de entrada Nei
dentro de la segunda tels formadora F2 y corriénte abajo de

los primeros medios de soporte (cilindros 212 y 213)e = = = =

Un cilindro 219a de cambio de direccion de la tela
estd posicionado dentro del bucle de la primera tela formado-
ra P corriente abajo de la zona de formacion para guiar la
tela F1 de regreso hacia el paso de entrada N-1 de la pasta.
Un cilindro extremo 220 estd posicionado dentro del bucle de
la segunda tela formadora P2 entre la zona de formacion y el
rodillo 219a de cambio de direccion de la tela de modo que

ambas telus F1 y F2 abracen parcialmente dicho cilindro. Ci-

lindros de gufa 219' estén posiciomados dentro del bucle de

la segunda tela F2 corriente abajo del cilindro extremo 220
y de modo que separan lu sesunda tela F2 de la primera tela
F1. Unos medios, por ejemplo ei departamento agpirante 220a,
estdn asociados en relacidn operativa con el cilindro extre-
mo 220 obligando lu hoja W a seguir la segunda tela F2 co-

rriente abajo del cilindro extremo. Unos medios de transferen
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cia de hoja, tales como los definidos por el paso PN-2 de

.’ 4 N s :
captacion, estan asociados operativamente con la superficie

~de la segunda tela 2 que mira hacia arriba para separar la

hoja W de la maquina formadora. = — = = = = = = = = = = ~ =

Los cilindros testeros 212 y 213 estin dotados de
unos medios Tn de ajuste de posicién rara él posicionamien-
to seleotivo-de cualquiera de los cilindros. Segin se ilus-
tran, los medios 214 de desaguado comprenden un primer ele-
mento 215 de guia y un segundo elemento 216 dé guia. E1 ele-
mento 215 ihcluye una pluralidad de bordes 215a en contacio
con la tela, uniplanares, relativamente delgados, alineados
longitudinalmente, dispuesbtos transversalmente, y espaciados
a muy poca distancia los unos de los otfros, montados en una
carcasa adecuada que puede inecluir una bombz P para propor-
clonar una presién subatmosférica en los espacios entre los
bordes para aumentar la capacidad de manipulacidn de agua.
Tos bordes estén alinesdos de modo que el contorno longitudi-
nal definido por los lugares geométricos de los bordes com-
prende una superficie dg guia o de soporite substancialmente
curva que tiene un radio de curvatura relativamente grande
que es aproximadamente de 5 a 10 veces el radio de curvatura
del cilindro extremo 220. Segin se ilustran, el elemento 215
de guia incluye medios 215x de pivotamiento para un movimien—
to pivotante selectivo hacia y desde la zona de formacion. Se
proporcionan segin se desee medios apropiados de activacion

(no ilustrados) para el movimiento pivotante. En la realiza-
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cion ilustrada, el elemento 216 tiene una superficie 216b en
contucto con la tela, permeable al agua y fija acoplada a
s . ! L
una carcasa apropiada mantenida a una presion subatmosferica
por una bomba P. En otras reelizaciones, los medios 214 de
desaguado pusden comprender un elemento unico de guia, tal co

mo ung versiodn modificada del elemento 215 de guia 0 compren—

der un slemento de guia de superficie maciza. = - = = « « = ~

Tos medios 217 y 218 de espumado estén posiciona-
dos.en unu estrecha relacion rozante con la cara trasera de
la tela T pard eliminar cualduier humedad que pueda quedar
adherida a la misma. Los medios transmisores M1 y M2 estén
asociados operativamente con algunos de los cilindros de la
méquina 40 para accionar las telas a una velocidad deseada,
gue suele estar proporcionada a la velocidad de la corriente
de pasta. En la realizacion ilustrada los medios transmisores
M1 estan acoplados a un cilindro 219 de gule en la purte de-
recha inferior del bucle de la tela F1 mientras gque los me-

dios transmisores M2 estan acoplados al cilindro extremo 220.-

Tas distintas realizaciones de la invencidn estén
caracterizadas por un numero de ventajas sobre las méquinas
formadoras disponibles hasta el presente. Las hejas formadas

14 . N . 7 4 N
por las maquinas de la invencion estun caracterizadas por una
gimetria substancial y tienen esencialmente idénticas super—
ficies superior e inferior. Se puede usar una gamz muy amplia
de grados y gramajes de pasta con solo leves ajustes realiza-

bles por el operario, si blen se logra una distribucion de pe
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80 substancialmente uniforme a través de la miquina de modo
que resultan hojas de formacion fina. Las maquinas formado-
ras de la invencion ejercen bajas presiones uniformes de os-
currido sobre la pasta de modo que se logra una méxima re-
tencion de las cargas sin producir dos caras diferentes. Ade-

mds las telas dejan muy pocas seflales sobre la hoja recién

. formada. La disposicion ascendente preferida de la caja ce=

becera de acuerdo con la invencion proporciona la autoventi-
lacién de la hendidura de modo que se mantiene limpia y los
grumos y gotas de la caja cabecera no caen sobre la hoja en
formacion. isdemds la hendidura y la zona de formacidn estan
facilmente éccesibles y visibles deads el suelo del local de
modo que un operario puede situarse al lado del paso de en-
trada, observar el funcionamiento y realizar los ajustes de
la caja cabecera o de otro equipo gue sean necesarios para
la debida formacion de las hojas. Ademds, al situar la caja
cabecera y la estructura asocizda en la parte baja de la mé-
quine, se puede montar la caja cabecera rigidamente sobre
placas de base para minimizar lasg vibraciones, minimizar la
altura necesaria del edificio y reducir la carga requerida
para la bomba de ventilacion. ELl uso de guiés curvas Tijas
dentro de la zona de formacion de la invencidn proporciona
un radio de curvatura muy émplio en el trayecto de desplaza-

miento de la tela con un minimo de estructura,. — — — - = = -

Ia invencion proporciona una larga vida para las

telas y se simplifica el cambio de las telas con la disposi~
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cidn simétrica de telas utilizada. La invencion meximiza el

uso de un cilindro extremo de gran didmetro de modo que se
puede aplicar la presidn de escurrido @ la hoja en formacion
haciéndola abrazar el cilindro extremo. Por medio de la in-
veneidn las telas se gevaran sobre el cilindrobextremo para
proporcionar un control positivo de la hoja. La hojé rota o
defectos similares se llevan facilmente a un pozo de desper-
dicios por debajo de la mﬁquina sin trunsportadores especiaw-
les de desperdicios. Se requiers s6lo un punto de acciona~
miento. Con la invencidn los distintos cilindros estan todos
accesibles, facilmente desmontubles y posicionados dentro de
los bucles de las telas con hojas raspadoras para una opera-
cidén mds limpia. Las hojus formadas por la invencidn son fa-
cilmente transferidasbdesde las méquinas formadoras por un
diseiio de captacién sin transportador de hojas rotas ya que
las hojas se llevan sobre la superficie. superior de una tela
que circula en sentido descendente. I invenciodn proporciona
miquinas susceptibles de una elevada eficacia de producecidn
¥ que requlere un minimo de tiempo de parada para su entre-

teninmiento o cambio de telas, = = « = = - = e e - - -

Quedaréd entendido que pueden efectuarse modifica-
ciones y variaciones sin separarse del alcance de los con-

ceptos nuevos de la presente invencidne — = = = = = = = = =

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus



REIVINDICACTIONTES
1.~ Parfeccionzamientos en el objeto de la patente
n? 3%5.66% por "MEJORAS EN TAS MAQUIN#S Di FABRICAR PAPEL Y
5. SiP!L[LARES", Yy mz;s ﬁarticuiarmen‘té eh las ma'quinas vertica—
lesAdé fofmacién de hojas para formar una hoja a partir de
una suspensién de pasta, caracterizados porque la méquina

comprende

telas formadoras primera y segunda, foraminosas y
10. continuas en bucle,
unos primeros medios que soportan las telas para-
definir entre las mismas un paso de entrada de la pasta,
medios de caja cabecera dotados de una abertura .
en hendidura para dirigir uma corriente de pasta hacia den-
15. tfo de dicho paso, |
definiendo dichas telas entre si corriente abajo
de los primeros medios una zona de formacién, en la cuul es
recibidg la pasta y es transformada en una hoja,
un cilindro de cambio de direccion dentro del bu-
20. cle de la primera tela formadora corriente abajo de la zona
de formacion,
un cilindro extremo dentro del bucle de la segunda
tela formadora entre la gona de formacidn y el cilindro de
cambio de dirsccion, posicionado de modo que las dos telas
- 25, ~ formadoras 1o rodean,

medios de cilindro dentro del bucle de la segunds
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tela formadora corriente abajo del cilindro extremo, posi-
cionados para separar la segunda -tels formadora de la prime-
ra tela formadora, y

unos medios asociudos con el ci}indro extremo que
hacen que la hoja siga la segunda tela Tormadora hacia co-
rriente abajo del cilindro extremo después de su separacidn

de la primera tela formadora. = = = = = =« = = = = « - = = -

2.- Perfeccionamientos segun la reivindicacion 1,
caracterizados porque los primercs medios que soportan las
telas los constituye un par de cilindros testeros, cada uno

posicionado dentro del bucle de una de las telas formadoras.-

. 3.~ Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 1,
caracterizados porgue La miquinu comprende ademds unos me—
dios de desaguado substancialmente curvos, f£fljos y permea-
bles dentro del bucle de la segunda tela, posicionados co=
rriente abajo de los primeros medios que soportan las telas
para forzar las telas la unu contra la otra con la pasta en-

Tre ambaBS,. = = = = = ;- - - - e m . e e .-

4.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 3,

.caracterizados porque los medios de desaguado substancialmenw

te curvos fijos definen un trayecto de desplazamiento subs—
tancialmente curvo de lus telus, teniendo dicho trayecto un
radio des curvatura aproximiadamente de 5 a 10 veces el radio

del cllindro eXbtremO,s = = = = @ m o = = o= = = = = = = = = -

5.~ Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 4,
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caracterizados porque los medios de dessaguado substancial-
mente curvos fijos comprenden una primera superficie defi~
nida por una pluralidad de bordes relativamente delgados
uniplanares, en contacto con la tela, alineados longitudi-
nalmente, substancialmente transversales y espaciados a muy
poca distancia los unos de los otros, definiendo el comtor-
no longitudinal de los iugares geométrioos de dichos bordes
en contacto con la tela la curvatura de dicha superficle, y
una segunda superficie posicionada corriente abajo de dicha
primera superficie y Que‘comprende una caja aspirante dota-
da de una superficie en contacto con la tela y de un radio
de curvatura no superior al radio de curvatura de dicha pri-

mera superficig. = « = = = = = = .- - - - - ..

6.~ Perfeccionamientos ségﬁn la reivindicacidn 5,
caracterizados porque la primera superficie ostd definilda
por.un radio de curvatura relativamente grande, la segunda
superficie permeable al agua estéd definida por un redio de
curvatura inferior a dicho gran radio de curvatura y el ci-
lindro extremo tiene un radio de curvatura inferior al ra-

dio de curvatura de dicha segunda.superficie. = = = = - = =

7.— Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 3,
caracterizados porgue la superficie substancilalmente curva
esté definide por el contorno longitudinal de los lugares
geometricos de una pluralidsd de bordes uniplanares, en con-
tacto con la tela, alineados longitudinalmente, substancial-

mente transversales y espaciados a muy poca distancia los
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unos de 108 0froSs = = = = = = = = = I I R

8.~ Perfeccionamientos segun la reivindicacidn 7,
caracterizados porque los medios de desaguado sSubstancialmen
te curvos fijos comprenden medios de pivotamiento para la reg

lizacidn de un deseado movimiento hacia y desde la zona de

.2
Pormacion: = = = w w = = = e e e = - - = .- == -

9.- Perfeccionamientos segdn la reivindicaciodn 7,
caractorizados porque los bordes delgudos uniplanares en con-
tacto con lua fela estin scoplados & la carcasa para mantener
una presion subatmosférica en el espaclo entre dichos bordes

delgados en contacto con la tela para la extraccién de agua

a traves de dicho eSpaciOs — = = = = = = = = = = = = = = = =

10.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1,
caracterizados porque ambas telas formadoras abrazan aproxi-
madamente de 102 a 902 de la superficie periférica del ¢cilin-

Aro extromo,. — = = = = =~ . .. s e . - . e e - = - =

. 03 ’ Y ] > *
11.~ Perfeccionumiantos segun la reivindicacidn 1,
caracterizados porque el cilindro extremo es uh c¢ilindro us-

Piranto, = = = = = = = = - = - - - - - -

12+~ Parfeccionamientos en el objeto de la patente

n? 375.667 por "MuJORAS EF LadS MAQUINAS DE FABRICAR PAPEL Y

STMILARES" y mis particularmente en lus miquinas verticales

) § -o' . » 3
de formacion de hojus, caracterizados porque la méqulna com~

prende:

telas formadoras primera y segunda, foraminosas y



continuas en bucle,

. un par de cilindros testeros, estando posicionado
cada uno dentro dé¢l bucle de una de las telas para soportar
las telas y para definir entre las mismas un paso de entra-

5. da de la pasta,
madios vara soportar dichus telés dentro de susg
respectivos bucles y para desplazar dichas telas hacia dicho
paso de entrada,
medios de caja cabecera dotados de una abgrtura en
10. hendidura para dirigir una corriente de pasta hacia dentro
d; dicho puso a lo largo de un eje que intercepta una de las
telas mds alld de la zona de influencia de dichos cilindros
testeros,
unos medios de desaguado substancialmente curvos,
15. fijos y permeables dentro del bucle de la segunda tela co-
rriente abajo y adyacentes a dicho paso de entrada parz for—
zar lug telas hacia un paralelismo substancial con lu pasta
entre ambas, definiendo dichos medios de desaguado fijos un
contorno longitudinel que tiene un radio de curvatura que va
20. desgde unus 100 pulgédas g unss 300 pulgadas (aproximadamenu
" te de unos 254 a unos 762 om)

.un cilindro de cambio de direccién denbro del bu-
cle dé la primera tela formedora corriente abajo de los me-
dios de desaguado fijos,

25, un cilindro extremo dentro del bucle de la segunda

tela formadora entre el cilindro de cambio de direccion y

los medios de desaguado fijos, posicionado de modo que ambas



telas formadorés abrazan aproximadamente de 102 4 902 de su
superficie periférica, ) ]
medios de cilindro dentro del bucle de la Segunda
tela formadora corriente &bajo del eilindro extremo, posiclo-
5. nados pars separar le gegunda tela formadora de la primera
tela formadora, y
unos mediog asociados con sl c¢ilindro extremo gue
hacen que la hoja siga la segunda tela formadora hacla cow-

o« ?
rriente abajo del cilindro extremo después de su separacion

10. de la primera tela formadorg. — = = m = = = & = - - - = - -

13.- Perfeccionamientos segin la reivindicacion 12,
caracterizados porque el cilindro extremo tiene un radio de
curvatura de aproximadamente 1/5 a 1/10 del radio de curva-
tura del contorno longitudinel definido por los nmedios de

154 desaguado £ijos. = = ~ = = - e - - - e e = e e -

14.- Perfesccionamientos segin la reivindicacion 13,
caracteri;ados porque lu maquina incluye medios de transfe-
rencia de la hoja posicionzdos corriente abajo del eilindro
extremo en una relacidn operativa con la superficie de_la se?

20. gunda tela formadora, que lleva la hoja, para transferir la

hoja de la segunda tela formadorga. = - = = e i T

15.~ Perfeccionumientos segun la reivindicacidn
4, caracterizados porque los medios de transferencia de la
hoja incluyen medios para desplazar los medios de transferan~
o5, cia de la hoja fuera de lu relacion operative con la superfi-

1e de la segunda tela formadora, que lleva la hoja. -« = = =



10.

15,

20.
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12, caracterizados porque la méquina incluye medios espu~
nadores dentro del bucle de la primers tela formadora co-
rriente arriba del cilindro de cambio de direccidn para

quitar la materia que quede adherida a dicha primera tela
formadora sin establecer ningin contacto-con la misma que

pudiera provocar un cambio de la direccidon de dicha tela. —

17.— Perfeccionamientos segin la reivindicacion
12, caracterizados porque el cilindro extremo es un c¢cilin-
dro aspirante dotado de una pluralidad de departamentos,
estando conectados cada uno de dichos departamentos a unos
medios destinados a mantensr un deseado grado de presion

subatmosférica en dichos departamentos. — — = = = — = — -

18.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn

12, caracterizados porque la primera tela formadora es de

un material metdlico y la segunda tela formadora es de un

matorial plistico. = = = = @ = = = - - - - - e -

19.~ "PERFECCIOMAMIENTOS EN EL OBJEIO DE LA PATEN
TE N¢ 375.667 POR MEJORAS EN LS MAQUINAS DE FABRICAR PAPEL

Y SIMITARES". = = = = = = = = = e e e m e

Todo ello conforme se describe y reivindica en la

esente memoria que consta de cuarenta y ocho hojas, folia-
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£01819

das y mecanografiadas por una sola de sus caras, y de tres

laminas de dibujos que la ilustran.
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