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COMPLNDIO DE LA INViNCION

Aparato y proceso para convertir continuamente
material en hojas fibrosog celuldsico secado en wna dis-
persibén de fibras individuales en aire y seguidamente'

S5e formar con dichas fibras individuales fieltro aerifero.
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Esta invencidn se relaciona con el arte de desin-

CAMPO DE LA INVENCION

tegrar material en hojas iibroso y usar el material desinte-
grado para formar un fieltro aeriferc. Més particulermente,

la misme se relaciona con un proceso mediante el cual una hoja
fibrosa celulésica sscada es sometids a impacto bajo céndi—
clones predeterminades de operacién para causer ia desintegra—~

cidn progresiva de la hoja en fibras individuales y seguida~

ra producir fieltro aerifero.

ARTE ANTERIOR

Un proceso similar se ruvele en le pabente de los
Estedos Unidos de Awérica 3,519,211, en donde un dispositivo
de desintegracidn del tipo general utilizado en la presente
es divulgedo. Esta patente también contempla la formacién
de une almohadilla de fieltro aerifero. bicha patente es ine
corporada en la presente por referenciu,

* La presente invencién difiere del aparato y proceso
de la Patente de los sstados Unidos de América 3,519,411, en
un aspecto, proveyendo un sgistema de control de aire el
cual mantiens las fibras individuales distribuidas en una can-
tidad minima de aire para reducir al minimo el problema Ge se=
parar las fibras del aire asociado. uste invencidn tembién
couprende un disefio y disposicidn mejorados de los elementos
de impacto y la provisién de medios pura evitar la écumula-
cién de fibras en la entrada ael desintegrador.

Un especto adicional de la presente invencidn ine
volucra el control de la densidaed de las fibras a través de
Ja salida de descarga del desintegrador para producir un fiel~

tro aprifero el cual varis en peso hésico a travds de su en~
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chura en une forme pre—determinadsa.

OBJETOS DE LA INVENCION

El objeto principal de le presente invencién es

me jorar la operacién de los dispositivos enteriores represen-
tados en le Patente de los Estados Unidos de América 3,519,211,

| Otro objeto de esta invencidn es proveer un apare-
to el cuel desintegrard material en hojas fibroso en sus fi-
bres componentes y scguidemente, con wn minimum de retraso
en tiempo, wga dichas fibras para formar un fieltro aeri{ferc.

SUMARTO DE L4 INVENCION

Le paturaleza y substancia de esta invencién se
ejemnplariza mejor, en un aspecto, en un aparato para preparar
fieltro serifero comprendiendo:

(A) Un desintegrador para meterial fibroso cbmprendiendo:

(1) un elemento desintegrador cilindrico rotatorio
rotable alrededor de su eje cilindrico, dicho elemento te~
niendo dientes dispuestos generelmente &l azar sobre le pe-
riferia de dicho elemento desintegrador con las superficies
de impacto de dichos dientes inclinsdas hacie adentro en la
direcoibn de rotacién en un éngulo desde 15° aproximademen—
te haste 4092 desde los radios tfazados a través de los bor-
des frontales de las extremidades de los dientes y las su-~
perficies superiores de dichos dientes estando inclinadas he-
cia adentro para formar un éngulo de relieve desde 202 apro-
ximademente hésta 60¢, ¥y

(2) une cubierte pars dicho elemento desintegrador
comprendiendo un elemento de soporte para dicho material fi-
broso para sostener continummente dicho materisl fibroso

mientras el mismo estéd siendo alimentado en una posicién en

donde dicho elemento desintegrador puede chocar con dicho
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meterial fibroso para separar dicho material,fibrosc en fi-
bres individuales, la distancia entre el elemento desinte—
grador y dicho elemento de soporte siendo desde C.254 mm
aproximadamente hasta 2.03 mm, preferiblemente desde 0.635

mm aproximedemente haste 0.889 mm, dicha cubierte definien—
do, en cooperacidén con dicho elementoc desintegrador, un cansl
de flujo de aire restrinjido pare mentener la cbrriente de
aire y les fibras individuales atrapudas, que se producen por
la rotacidén de dicho elemento desintegrador para desintegrar
didho material fibroso, dentro de un érea de seccidn transverd
sal minima, dicha cubierta teniendo vna salida de descargs
primeria pars la corriente de aire y fibras, dicha salida
de desecarge estando dirigida tangencialmente con respecito &
dicho elemento desintegrador, dicha cubierta teniendo una
entfada de ailre lmmedletemente adyacente 2 dicha salida de
descarge primeris y dispussta enire diche salida de descar—
ge primaria y el punto en donde el material fibroso es so-
metido a impacto, dicha cubierta teniendo entradas de wire se-
cundarias en la cublerta a través de la anchure de diche sa~
lida de @esoarga primaria, y dicha cublerta teniendo salidas
de vaofo de mire en dicho elemento de soporte, desde 25,4 mm
aproximadamente hasta 101.6 mm desde el punto en donde el
elemento desintegrador choca con dicho material fibroso, ¥y
(B) Un elemento de soporte foraminado que se musve a trevés
de la aberturs de dicha salida de descarge adaptado para re-
coger las fibras individuales para former un Tleltro aerife-~
ro mientras que permite que el aire se escape a través de
dicho elemento de soporte foraminado, dicho elemento de so-
porte foraminedo estando a una distencia desde el centro de

dicho slemento desintegrador desde 3/4 aproximademente hasta
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2 difdmetros de dicho elemento desintegrador pero no mds le-
Jos que aproximademente 91.44 cm.
EL PROCESO

De acuerdo con otro aspecto, la presente invencién
comprende un proceso pare desintegrar materisl en hojas fi-
broso celuldsico secado en un proceso que comprende los pa-
808 de:

(4) Alimentar dichas hojas fibrosas a un desinte-
grador comprendiendo un elemento desintegrador que tiene una
pluralidad de elementos de impacto los cuales tilenen puntes
¥y una cublerts teniendo una abertura en forma de renura ter-
minando en un elemento de soporte pare la hoja, dicha cubler-
te definiondo, en combinacién con dicho elemento desintegra-
dor un oenal restrinjido,

(B) Soportar diche hoja en dicha aberture de ranu-

(C) Mover dicho elemento desintegrador de maners
gue las puntas de dichos elementos de chogue se muevan o uns
velocidad de por lo menos 30.6 m/s aproximadamente,

(D) Hecer chocar dichas puntas contra el extremo
de dicha hoje fibrosae de manere que el impacto see subsbene

cialmente normel 2l pleno de dicha hoje mediante lo cual

dicha hoja fibrose es desintegrade en fibrasg individuales,

() Mezclar dichas fibras con aire en dicho canal
restrinjido con dichos elementos de impecto mientres se man-
tiene un grediente de densidad de fibras y un gradiente de
velocidad de flujo de aire relativemente parsjos a través de
le anchura axial de dicho cansl, y

(F) remover la mezcla fibra/aire del desintegrador

a lo largo de una tangente a la direccidén del movimiento de

l
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dichos elementos de impecto en el punto de remocién hasta

un suporte foraminado dispuesto no més de 91.44 com alejado
de dicho punto en el cual la mezcla fibre/sire abandona di- |
chos elementos de impacto, dicho aire pasando a través de
dicho soporte foreminado y dsjando diches fibras sdbfe di- -
cho soporte foraminado en la forme de un fieliro serifero,

BREVE DESCRIFCION DE I0S DIBUJOS

Aunque le Memoria Descriptiva concluye con reivine
dicaciones que sefialan particularmente y recleman claramente |
la materia considerada como sl sujeio que forma ls presente
invencién, se cree que la invencidn seré mejor entendida
partiendo de la descripoién siguiente tomade en conexidn con
los dibujos que se acompefian en los cucles:

La figura 1 es une viste en seccién trensversal
vertical de una modalidad del aparato pare la desintegroe
eién y formacidn de fieltro aerifero de la presente inven-
cién.

La figura 2 es una vista en elevacidn lateral frag-
mentade de un rotor individual,

La figure 3 es una vista en planta fragmenteda de
un desarrollo de superficie de la periferia del elemento desin
tegrador cilindrico rotatorio aexial rotable alrededor de su
eje cilindrico mostrando esquemdticamente, en forma aplenads,
el conjunto de puntas de los dientes,

La figura 4 es una vista en elevacidén fragmentada

de la porcidn de selide de descarga de la cubierta vista a

de aberturas de entrads de aire,

La figura 5 es una vista en seccidn transversal de

la salida de descarge tomada a 1o largo de la linea 5-5 de la
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Figurs 1,

La figura 6 es una vista en seccién transversal

atravesade de wn producto de fieltro serifero teniendo un
peso bésico que varia transversalmente,

Le figura 7 es una vista en seccién tremsversal
de la salida de descarga tomada s 1o largo de la linea 7-7
de la figure 1, ¥

Ia figura 8 es una vista en seccién trensversal
fragmentada de las aberturas de vacio tomada a 1lo largo de

le -1inea 8-8 de la figura 1.

DESCRIPCION DETALLADA DI LA INVENCION

Refiriéndose shora a los dibujos, uwna modalidad pre-
feride del aparato y del proceso se describird con referen-
cie particular a la desintegracién de una hoja fibrosa celu~
lésica seceda. Para gimplificar la deseripcidn, los elemen=-
tog gue no forman parte de la presente invencién y los cue=-
les pueden ser fécilmente suministrados por personas de ha~
bilidad ordineria en el arte han sido omitidos., Tales elemen~
tos incluyen miembros estructurales, chumaceras, dispositivos
de transmisidn de fuerza, y similares.

Esta invencidu es perticulammente Gtil pera desin-
tegrar pulpa de madera del grado de trituracidén. en forma de

"falda seca" (try lap") de la clase que se encuentra en el

peso bdsico, secadas al mire, de entre 45.3 kg. aproximade-
mente y 90.6 kg. por cada 92.9 u® ¥ generalmente Gtienen un
calibre de por lo menos 1.02 mm aproximadamente ¢ meyor. Una
hoja de falda seca de este tipo usualmente tiene un conteni-

6o de humedad de 67 aproximadamente. Sin embargo, hojas que

tienen contenidos de humedad mds bajos pueden ser usadas en



10.

20.

25,

30.

by

ady

]

£06758 -°-

conexibén con la presente invencidn y, de hecho, aquellas
que tienen contenidos de humedad de aproximadamente 1% se
hen encontrado que producen resultedos excelentes. Las hojas
que tienen contenidos de humedad mds altos que 10% aproxi-
madamente pueden ser usadas, pero estas deben ser desinte-
gradas e velocidades més bajas, o las mismas serén desinte-
gradas incompletamente.

Tal como se usa en la presente, el término "hoja
fibrosa celuldsica secada" describe cualquier tip6 de mate—
rial en hojas fibroso capaz de sufrir la desintegracidén por
el proceso de esta invencién. Por otra parte, una hoja de
falda seca se entenderd que significa un material de fibra
de madera de las curacteristicas descritas arriba en la pre-
sente 8l cual la invencidén es aplicada preferiblemente.

Refiriéndose ashoras a la figura 1, un rollo 11 de
material de falda ssca es desenrollado en ume hoja 12 la
cual es avenzade hacia el desintegrador 13. La hoja 12 es
alimentads redialmente hecia el interior del desintegrador
13 mediante un par de rodillos de alimentacidn medidores ro-

tando en sentido contrario 14 y 15, los cuales estén monta~

" dos en el lado de alimentacidn del desintegrador 13. Una

fuente de fuerza motriz, la cual puede ser tipicamente un
motor eléotrico pero la cual @sté preferiblemente acopleds
a la velocided del impulsor principal de la linea subsecuen-
te de conversidén para proveer control de peso de base exac—
ta, Esta fuente de fuerza motriz estd conectada & los rodi-
llos alimentadores 14, 15 en una forma convencional (no mos-
trada) para proveer. una fucrze impulsora.

El desintegrador 13 conprende une cubierta 16 gue

tiene un espacio interior generalmente cilindrico 17. Un eje
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18 que esté montado en cojinetes en los extremos cerrados de |
la cubierta 16 de manera que un extremo del eje 18 se extien~
de fuera de la cubierta 16 para permitir acoplar el eje de
maners convencional 2 una fuente de fuerza motriz tal como I
un motor sléctrico. E1 motor impulsa continuamente el eje |
18 en wa direccidn contraria a las agujaé dei reloj, como se“
muestra en la Iigura.
La cubierta 16 esté ranurads pars proveer una abei-
tura de entrada 19 que tiene un extremo interior 19a. La
aberture de entrade 19 recibe la hoja de fzlda seca 12 y la
guia hacia. el extremo interior 19a comprendiendo un elemento
de soporte para la hoja en donde la hoja de falda seca 12 es
degintegruda. La sbertura de entrada es esencialments del
mismo temefio que la hoje 12 con unaclaridad desde 1.02 mm
aproximadamente hasta 5.08 mm, preferiblemente desde 2.03 mm
aproximadsemente hasta 3.75 mm, claridades mayores siendo de~
gseables & lo largo de los bordes para permitir usar la hoja
12 cuando estéd ligeramente dafiada. .

Una palida ae descarga ta.ngéneial rlelativmnente
grande 20 se procee en la cubierta 16 en un pﬁn‘bo gituado 52
aproximadamente hasta 2702 desde la aberbtura de entrada 19 en
la direccidn de rotacién del eje 18. Preferiblemente, la se-
lide de descarga 20 estd suficientemente lejos de la abertura
fle entrada 19 purs permitir que lag fibras sean completamente
degintegradas antes de la descarga. La sallida de descarga 20
en secoidn transveréal, tiens wna anchura aproximadamente
izuel a la longitud del didmetro interior cilindrico 17 y una
profundidad desde 50.3 mm aproximadamente hasta 101.6 mm, pre-

feriblzmente 76.2 mm. Aberturas de entrada de aire 21 se pro-

veen cerca de la salids de descarge 20 para permitir que el
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‘buede ser una o més renurss desde 6.35 mm de ancho aproxi-

aire sea forzado hacia el interior ds la cublerta 16 con 3
une presién ligeramente positiva desde un sobplador adscuado
(no mostrado) o similar, con el propésito dé prevenir ls

recirculacién de las fibras a través del desintegrador 13 y
para otroe propbsitos revelados més adelante en la presente,. |

Adecuvadaements, la abertura de entrada de aire 21

madamente hasta 25.4 mm extendiéndose a la anchura total de
la'cubierta 16 cerca de la salida de descarga tangencial 20..
Bajo uns presidén de 50.8 mm aproximadamente hasta 254.0 mm
de agua, las abortures de entrada pueden admitir aire a una
velocidad desde 30.6 m/sg. aproximademente hasta 66.3 m/sg.,
preferiblemente 40.8 m/sg.

Como se muestra en las figuras 1 y 4, entradas de
aire adicionales 22 se proveen con el propésito de ajustar
el flujo de aire en la salida de descarga 20. Las cntradas
de aire 22 estén dispuestas en lfinea recta a través de la
gelida de descarga 20 cerca del punto de descarge tangencisl.
En la figura 4, UYnicamente unas cuantas de las entradas 22
se umuwestran, pero se entiende que entradas adiclonales 22
se proveen en los puntos indicados. Las entradas 22 son
cade una de ellas controladas por medio de vdlvulas (no mos-
tradas), por ejemplo,vdlvulas de tapa y aesiento tales como
las gque se emplean en clertos instrumentos musicales y son
de un tamafio adecuado para dejar pasar aire a una velocidad
desde 30.6 m/sg. aproximadamente haste 66.3 m/sg. preferible-
mente 40.8 m/sg. bajo une presién de agua desde 50.8 mm apro-
ximadamente hasta 254.0 mm.

Los rotores 23 estdn encufiados al eje 18 en rela-

cidn juxtapuesta, cada uno de ellos estando provisto con una
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res 23 cuando estén encutiados en su lugar y atornillados jun-

.configuraeién eg proferida ya que la misma permite la distri-

-~

pluralidad de dlentes 24 que se extienden hacis afuers de !

meners que sus extremidades 25 eotén adeptudas parn servir
oomo elementos de impacto. Como se usa en la preseule, "ro-
tor" se refiere a discos de rotor delgados teniendo anchurses
desde 0,762 mm sproximademente hasta 3.17 mn. Una Pequetia
claridad desde 0.5t mm sproximedemente hasta 0.89 mm se
provee preferiblemente entre las extremidades 25 y el extre-
mo interior 19a de ls abertura de entrada 19 la cual forma
una placa de soporte para la hoja 12, como se revela en lg
aplicacidn copendiente de George Morgan titulade “DESINI'EGRA-
TION PROCESS FOR FIBROUS SHiET MATERIAL", registrada concu~
rrentemente con la presente erincorporada & la presente por
referencia, Claridaedes maeyores y menores desde 0,254 mm apro-
ximademente hasta 2.03 mm pueden ser usadas, dependiendo de
las velocidedes de operacién, provisién de medios enfrimdo-
rea, etc, .

. Con la disposicidn descrite arribe en la presente
de las partes del aparato, las puntas de log dientes sucesi~
vos 25 chocan con el exbremo de la hoja 12 gue se alimenta

al aparato cuando los rotores 23 se hacen girar. Los roto-

tos forman un elemento desintegrador cilindrico rotatorio

axial 26 que es rotable alrededor de su eje cilfndrico. Esta

bucién interms favorable de los esfuerzos producidos duran-
te la operacidn del demintegrador. la salida de descarge 20
estd dispuesta generalﬁente tangencial con respecto a dicho
elemento desintegrador 26. ‘

Refiriéndose @hora a la figura 2, un rotor indi-~

vidual 23 es mostrado. Cadea rotor 23 deseablemente lleva des-
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de 6 aproximademente hasta 18 dientes 24, preferiblemente
aproximademente 8 dientes 24, igualmente espaciados alre-.
dedor de su periferia con sus extremidades 25 colocadas a
digtancias igusles desde el eje del rotor 23. La care de
impecto de cada diente 24 estéd formada en un dngulo » con el
radio del rotor 23 el cual pasa & través de la extremidad
del diente 25. _

Ie extremidad 28 del diente 24 estéd formada en un
éngulo de relieve £, por ejemplo, el &ngulo definido por
la extremidad 28 del diente 24 y una tangente al rotor 23
pesando & través de la extremidad eel diente 25. E1l dngulo
« puede variar desde 152 aproximadamente hasta 402 y el 4n-
gulo 8 varia desde 202 aproximadamente hasta 60%, Ll éhgulq~
ol es el més critico de los dos éngulos. Los valores mayores »
¥ menores para el fnguloofdan una desfibracién total mds po-
bre. El 1imite més alto siendo el mas critico. El dnguloBes
importante debido a que si la extremidad del diente 28 es
tangencial al rotor 23, o estd inclinada hacia afuera, se
formard une masa similar a astillas de celulosa vidriosa a
1o largo de la parte superior del diente 23 duranfe la opera-
cidn le cual se romperd entonces y gerd descargada junto con
las fibras individuales a través de la salida de descarga 20.
Los rotores individuales 23 son relativemente delgados, ti-
plcamente siendo desde 0.762 mm aproximadamente hasta 3.18
mm de espesor. lie acuerdo con ésto, es deseable tener proyec—
ciones embotadas 29 las cuales ayudarén a sostener los dien-~
tes 24 de los rotores adyacentes 23 cuando, como se prefiers,
los rotores 23 estdn atornillados juntos pars Tformaxr dicho
elemento desintegrador 26, Con el propésito de atornillar

Juntos los rotores 23, una serie de orificios 30 se provee
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en cada rotor 23,

Como se muestra en la figuras 2, en un diseflo de ro=—
tor satisfactorio en donde 8 dientes 24 son formados en rele~-
cién igualmente espaciede alrededor de la periferia de un
disco que tiene aproximadamente 292.1 mm ds didmetro tenien-
do un espesor de aproximadamente 1.65 mm, las dimensiones de
los dngulos mostrados son las slguilentes: el dngulo o es 229
30', el dngulo A es 299, las extremidades de los dientes 28
son de 9,65 mm de ancho en el pleno de rotacidn, y la extre-
midad 25 estd redondeada a un radio de 0,762 mm, el radio
huste la extremidad de las proyecciones de goporte pequetias
88 aproximedamente de 136.65 mm y hasta le extremidad 25 de
los dientes 24 es aproximademente 146.05 mm, y los agujeros
que tomen los tornilloe son de 13.49 mm de didmetro, perfora-
dos en un difmetro de aproximadsmente 121.27 mm.

Refiriéndose shore a la figura 3, la cual es una
vista en plante fragmentade de un desarrollo de superficile
de la periferde del elemento desintegrador 26, mostrando en
forma eplanade le localizacidén de las extremidades de diente
25 de los rotores 23, tal como les mismes estén preferible-
mente consctadas, puede verse que las extremidodes de dien—-
tes 25 estén dispuestas en una forma alternads de mencra

que lag extremidades individuales 25 no estén proximadamente

+ juntas. S1 lasg extremidades de disntes 25 en todos los roto-

res 23 fueran alineadas de maners que formaran lineas séli-
das de extremidades de dientes 25, o si una o més de las
extremidades 25 estuvieran préximemente juntas, la calidad
de la desintegracidn serfs pobre. La tendencia en una dispo~

sicibn alineada de esta munera es o desgarrar la hoja de

~uwaterial fibroso en trozos en lugar de hacerlo en fibras
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individuales.

Tawbidn el ruido del elemento desintegrador 26

cuando estd rotando ze asemejaris a una sirens de incendio

‘sl los dientes estuvieran slinsadas.

Si dicho elemento desintegrador 26 tuviera las
extremidades 25 dispusstas sn un arreglo compleﬁgmente al
azar, esto seris ideal ya que se desea crear un disefio sl
cual no causard migracién lateral de lus fibras o ruido coﬁr
sistente 0 aumento de la vibracién. Sin embargo usando roto-
res individuales 23 con el wismo mimero de dientes, en una
configuracidn balanceada, no es pogsible obtener une configu-
racién completamente al azar, £l aplicante ha encontrado gue

una aproximacidén razonable de la distribucidn al azar puede

conseguirse arreglendo las extremidadss de los dientes 25 en
una configuracidn helicoidal mGltiple en la cual existe

una plurelidad de distribuciones de dientes 24 en una plura~-
lidad de porcionss de la circunferencie de dicho elemento
desintegrador, cada porcidn cubriendo la anchura entera de
diého elemento desintegrador y cada pbrcién eatando apareada
con une porcién adymcente correspondiente la cual es substan-
clalmente la imdgen en un espejo de la primera porcidn, cads
porcidn cubriendo desde 32 aproximadamente hasta 452 de la
circunferencia del elemento desintegrador, las distribuciones.
helicoidales teniendo éngulos helicoidales desde 10¢ aproxi-
mademente hasta 352 y cade diente 24 estando dispuesto de ma-
nera que el diente mds préximo 24 en todas las direcciones
estd aproximedements & distencias iguales.,

Preferiblemente, la porcién "imégen en el espe jo

estéd ligeramente desfigureda de lo que seris la posicidn de

imagén en el espejo exacta.

Tal disposicidn de los dientes 24 se muestra en la
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figurae 3 en donde le distribucidn de les extremidades de
los dlentes 25 es mogtrads.

Las filag 1-5 comprenden un "Juego X" (por ejem-
plo, une primera porcidén presentendc una distribucidn heli-
5. coidel en le cual las files sucesives de extremidades 25
| estén desviadas & wn éngulo helicoiddl desde 102 aproxime~
damente hasta 352 partiendo de las extremidades de los dien-
tes precedentes 25, por ejemplo, oi dngulo varis desde 109
aproximademente hasta 352, Las filas 6-10 comprenden ".juego
10. Y" (por ejemplo, una segunde porcidén adyacente presentando
una distribucién helicoidal la cual es ung imegén en el espe-
Jo aproximeds de la distribucidn en la primera porcién, li-
gerumente desfigursda). Se notard que la fila 6 estd ligers~
wente desviada de la posicién que 1l misma tendria si ells
5. hubiera estado a continuacién del Juego X. La £ila 6 enton~
ces es el comienzo del Juego Y en el cual el mismo éngulo
helicoidal de desviacidén pera cada fila sucesiva T-10 eg el
nismo que para el Jliego X pero en direccién opuesta. knton-
ces la file 1' empieza un nuevo Juego X' el cual es idénti-
20.. co 8l Juego X pero desplezado alrededor de la periferia de
dicho elemento desintegrador 26 por 10 filaes de extremida-
des de dlentes 25, Juegos de [ilas de diferentes tamatios
desde 2 aproximedemente hesta 20 filss pueden ser usados
‘con resultados esencialmente equivalentes en cuanto a que
25. la migracidén de densided de fibra lateral es reducida al
| ninimun,

El temafio de los juegos es una funcidn del nimero
de dientes 24 en ocada rotor 23 y sl ndmero de rotores 23 en

el elemento desintegrador 26. For ejemplo cugndo se usan
1

30. 264 rotores 23 teniendo 8 dientes y 24 por rotor, se ha encon




5.

10.

15.

20,

25,

30.

- 16 -

4067358

tredo satisfactorio disponer las extremidedes 25 en 16 jue-

gos de 5 files cade uno, usando un 4ngulo helicoidel de
aproximadamente 232. En tel cago cada fila comprenderis dien-
tes alinéados 24 en cada onceno rotor 23. Se reconocsri que
una vez que un simple diente 24 ha sido dispuesto sdbbre un
rotor 23, todos los otros diemtes 24 en el mismo rotor que=-
darén avtomdticamente en su posicién. ,

Algunes de teles distribuciones de extremidedes
de dientes 25 es requeride para evitar que la distribucidén
de las extremidades de los dientes 25 cause migracién late-
rel de las fibras y pare reducir al minimum el rufdo y el
aumento de vibracién. Ll disefio revelado mentiene una dis-
tribucibén relativamente constarnte de las fibras a.través del
canal de flujo de sire 31 definido por la cubierta 16 y di-
cho elemento desintegrador 26.

El.canal de flujo de sire 31 estd definido pof 8l
elemento desintegredor 26 y. la cubierta 16 la cual estéd pro-
porcionada pare dar uns clarided desde 0.794 mm aproximadamén-
te hasta 6.35 mm, preferiblemente 2,35 mm aproximadsmente de
claridad emtre las extremidades de le hojé 25 y la cubierta
16.

Ta evitacidén de le migracién lateral preferenclal
8e las fibras hacia un 1lado o el otro y el mantenimiento de
un perfil de velocidad de aire relativamente parejo a través
de la anchure del cenal de flujo de aire 31 por los métodos
descritos de aéui en adelante en la presente son esenciales
81 se ha de obtener un fieltro aerifero teniendo wn peso
bdsico lateralmente constante cuendo el desintegrador 13 ostd

"egtrechemente acoplado" como se define mis adelante en la

presente. Lz entrada de aire 21 puede ser una ranura simple
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de 12.70 mm de ancho & través de la anchura de la cubierta
16, (tipicemente de aproximademente 406.4 mm) la cusl bajo
uns presidn de 50.8 mm aproximsdemente hasta 254 mm de agua
entregard 30.6 m/sg. aproximedsmente hasts 66.3 m/sg., preé—
feriblemente 4C.5 m/sg. en velocidad de aire. Este es el
dnico aire introducido delibersdemente al desintegrador 13.
Se notaré que parte de le velocided impertida a las
fibras descargedes a través de lu salida de descarga 2C es
obtenida directamente de los dientes 24 ¥y en consecuencia,
es innecesario affadir grandes cantidades de aire pare mante-
ner la velocided de las fibras individuales & través de la
salida de descarga 20 cuando el desintegrador 13.egté estre—
chemente acoplado como se define més adelante en la presente.
Ref;riéndose shora a la figura 4, uno puede ser
una fila de entradas de aire 22 que tienen un érea de sec-
cidén transversal de aproximadamenté 6.45>cm2 que son desea-
blemente provistas a travéds de lé'salida de descarga 20 de
la cubierta 16. Cuando el flujo de asire & través de cada
ung de les entrades de ailre individuales 22 es ajustado pa-
ra proveer una velocidad de aire desde 30,6 m/sg., aproxi-
madsmente hasta 66.3 m/sg., preferiblemente de 40.5 m/sg.,
mediante una vdlvula de "piccolo", es posible conmbtrolar

le direccién de la alta velocided de la mezcla.fibra/asire

"que estéd fluyendo a través de la salide de descarga 20 y

de esta maners variar la densidad de la fibra a travéds de

la anchura axlal de la salida de descarga 20. Las entrades
pueden ser inclinadas hacie arriba o hacla abajo, o pueden
ger perpendiculares al flujo de aire, pero son preferible-
nente inclinadas hacla abejo aproximadamente 302 desde la

horizontal,
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. de le fihra en estas porciones. lLas superficies desviadoras

Estas entradas de aire 22 proveen 1 ajuste fino

pera controler la velocidad de deposicidn de la fibra a tre-
vés de la enchura de la salide 20.

Cuendo el desintegrador 13 estd estrechemente aco-
plado como se define més adelante en la presente, esto per~
nite la formecidn de un fieltro serifero de desndiad muy ﬁa»
reja. Se oontempla que atn modificaciones més bidn éxtremas
del perfil de velocidad de sire pueden ser realizedes usen-
do estas sentradas de aire 22.

Aunque la galida de descarga 20 puede comprender
un conducto rectangular pulido para producir un fileltro aeri-
fero teniendo un peso bésico constante lateralmente, wne verip
cidn preferida de esta invencidén se muestra en las figuras
1y 5 con el propsito de formar un fieltro seriferc tenien-
do une variacién pre-determinada en pesos bésicos a través'
de su anchura. Dentro de la salida 20 estén dispuestos una
aleta divergente central 32 y dos aletas divecrgentes late-
rales 33 y 34. Estas aletas 32,33 ¥y 34 varian la densidad
de la fibra a través de la seccién transversal de la sali-
de de descarga 20 desviando fibra extra hecis otras porcio-

nes de le descarga de galida 2C para incremenbar la densidad

de fibras primaries 35, 36, 37 y 38 y las otres superficies
de las aletag 32, 33 y 34 sobre las cuales las fibras pue-
den chocar estén todas inclinadas un méximum de 452 aproxi-
mademente, preferiblemente no méds de sproximadamente 252, deé
de la linea de flujo de alre de mansra que desvien las fi-
bras hacie los centros aproximados de lag 4reas abiertas

adyacentes de la salide de descarge 20, sin ascumulacidn de

fibre sobre aquellas superficies. lLas aletas 32, 33 y 34 pue
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- 19 -

406758

den ser gélidos, huecos o simplemerte una o mds places del-

gedas inclingcdas para desviar las fibras hecla wn lz2do o ha-
¢la el otro de lasm aletas 32, 33 y 34.

Log bordes de choque de las fibras deben ser re-
dondeados o inclinsdos & un méximum de aproximadamente 452
desde la linea de flujo de aire psras evitar la acumulecidn
de fibras. Le longitud y enchura de las aletas pueden ser p:g
porcionadaes segln se requiera para producir la variacidn de
seccidn transversal demeada del peso bésico en el producto .
de fieltro merifero. La figura 6 muestra una seccién trens-
vergel del producto de la disposicién de las figuras 1 y 5.

hefiriéndose ghora & la figure 7, otra variacidn
preferida de esta invencidén muestra une segunda 2leta pire~
midal 39 dispuesta contra la pared de la cublerta 16 paras ro-
desviar las fibras que pueden ir hscia atrds en el espacio
en la salida de descarga 20 directamente por debajo de la

primerae aleta central divergente 32.

Mediante uns combinscidén de sletas tales como 32, 33,

34, ¥ 39 y modulando la alimentacidn de aire a través de las
entradas de aire 22, es posible proveer fieltros eseriferos
teniendo pesos bdsicos y varisciones en los pesos bésicos
muy precises a través de la enchura del fieltro aerifero.

Bl fieltro serffero se forma eventualmente sobre

del soporte mévil 40 dejando el fieltro aerifero 41. El ele~

mento de soporte 40 puede comprender una rejilla de alambre

abierte en un 40% con un papel de tisd que corre sobre su par

te superior. El tisd teniendo un pesc bAsico ce eproxima=

1

demente 5.44 kg. por cada 2786,7 m2.
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Es una ventaje especilal del desintegrador de esta
invencidn que debido a la salida de descarga btangenciael 20 y

gl relativamente bajo vollmen de flujo de aire requerido, el

desintegrador 13 puede estar estrechamente ascoplado al elemen-

to de soporte 40, por ejemplo, la distancia desde el centro de
diocho elemento desintegradop 26 haosta el elemento de soporte
40 es desdd 3/4 del difmetro de dicho elemento desintegrador
aproximadamente haste 2 difmetros, perc con una distancia abe
soluta de no mds de aproximademente 91.4 cm.

Distancias mayores son menos deseables ya que el
tiempo de residencia en el sistema ée hace demaéiado lafgo y

la velocidad de las fibras disminuye hasta un nivel indeseable

un fieltro seriiero parejo con muy poco aire en la mezcla fi-
bre/eire, reduciendo asi{ el minimum el probleme de paser el
aire a través del elemento de soporte 40. Otra ventaja del
estrecho acoplamiento es la de habilidad para arrancar y parar
la 1l{neca convertidors asociada sin cembiar el peso bésico del
fieltro aerdifero debido a la cantided minime de fibra retenida
en el aistema'en cualquier momento. T{picamente relaciones
(en peso) fibdra/aire desde 0.02 aproximademente hasta 0,50,
preferiblemente desde 0.10 aproximademente hasta 0.40 son usa-
dus,.

Refiriéndose shors e la figura 8 se prefiere pro-
veer clertas salidas de descarge de aire de vacfo 42, cada
uns de ellas teniendo un 4rea de seccién transvsrsal de aproxi

2

madamente 3,23 ocm© en la abertura 16 comunicando con la aber-

ture de entrada 19. Estas comunican con una fuente de vacio
equivalente a 25.4 cm de agua aproximedamente hasta 101l.6 cm

de agua para inducir un flujo de aire hacia afuera a través
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de las salides 42 y de esta manera remover cuslesquisra
fibras que vayan desde el pasaje de flujo de aire 31 hacia

el interior de la sbertura de entrada 19. A lo largo de

los bordes laterales de la abetrtura de entrada 19 los orifi-
clos de salida de uire 42 son ligeramente mayores, més. préxi-
mos entre s{ y mds préximos 2l borde del soporte 19a, por

-

ejemplo, aproximadamente 2.54 cm gseparados y en el medio de

_ la abertura de entrade 19 los orificios de salide de aire 42

estén aproximadamente 50.8 mm a 101.6 mm separados del bor-
de del elemento de sbporte 1%a. Aunque los orificigs 42 se
muestran nicamente en la porcidén superior de la cubierta 16
definiendo le abertura de enbtrads 19, es veseable, y preferi-
ble, proveer orificios similares 42 en le porcién inferior
de la cublierta 16 definiendo la ébertura de entrada 19. Los
orificios 42 no deben estar demasiado prdéximos =l pasaje de
flujo de aire 31 o0 el flujo de aire hacia el interior de los
orificios de sallda 42 puede arrastrar fibras, pero los ori-
ficios de salida de aire 42 deben estar sufioiéntemente cerw
canos al borde del eslemento de soporte 19a de manera que cual
esquiera fibras que vaysn naturalmente hacia la gbertura de
entrada 19 sean removidas. De obtra manera, la abertura de
entrada 19 puede quedar tapade y tupida con fibras evitando
que la hoja 12 entre en el desintegrudor. Si se desca, las
fibres que son removidas a travds de los orificios de sali-
da 42 pueden ser transportadas al elemento de soports 40
para ayuder a formar el fieltro aerifero.

Més especificamente, wsendo el aparato deserito
anteriormente en la presente, el proceso de esté inveneidén
conmprende desintegrar wmaterial en hojas fibroso celuldsico

86C0O en un proceso gue comprende los pasos de:
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(A) Alimentar la hoja fibrosa 12 hacia el interior
del desintegrador 13, ;

1

(B) Rotar el elemento desintegrador cil{ndrico 26 a !

una velocidad suficiente para mover las extremidades 25 de los!

dientes 24 del elemento desintegrador & una velocidad desde

30.6 m/sg. eproximadamente hasta 153 m/sg., preferiblemente
aproximadamenté 78.6 w/sg. mediante lo cual las extremida-

des 25 de los dientes 24 chocan contra el extremo de la hoja
fibrosa 12 para desintegrar la hoja fibrosa 12 en fibras indi~
viduales,

(C) Ajustar la cantidad de flujo de aire a través
de -las entfadas de alre 21 para reducir al m{nimum la recir- -
culacién de las fibras,

(D) Ajustar la cantidad de fiujo de aire & través
de las entradas de alre gecundarlas 22 de menera que se oOb-
tenga el perfil fibra/asire deseado a través de la anchura de
la =alida de descarga 20,

(E) Ajustar el flujo de aire a través de las sali-
dag de descarga de aire de vacio 42 para remover el material
fibroso que va hacia el espacio definido por el elemento de
soporte 19a y la hoja 12, ¥y

(F) dirigir la mezcle fibra/asire desde el desinte=
grador 13 a través de 1a salida de descarga 20 hacia un gopor—
te foraminado mévil 40 dejando las fibras sobre el soporte
foraminado 40 en la forma de un fieltro asrifero 4l.

Refiriéndose a la figura 1, cuando la hoja 12 es
alimentada hacia el desintegrador 13 a través de la abertura
de entrada ranurada 19 a una velocidad de aproximadamente 0O.30
m/sg., la extremidad interior 19a provee un goporte para la

noja 12. El elemento desintegrador 26 rotando en direccidn
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{denaldad de fibra parejo es mentenido debido & que la dis-

contraria a las agujas del relocj, desintegra la hoja 12 cuan- }
do las extremidades 25 chocdn con la hoja 12 a una velocidad E
de por lo menos 30.6 m/sg., preferiblemente 153.0 m/sg., apro-%
ximadamente. Las fibras individuales son entonces mezcledas E
con el aire el cual es insertado & través de la entrada de
aire 21 8 la velocidad de 40.6 m/8g. abroximadamente. E1l aire,
el cual es insertado a través de la entrada de alre 21, evita
que la rotacidn del elemento desintegrador 26 srrastre aire
desde el resto de la cavidad dentro del desintegrador 13, es
decir, gue el mismo evita la recirculacion.

Cuando el aire en el canal de flujo de aire 31 es
mezclado con lag fibras individuales en el puéxo de iuwpacto de
las extremidades 25 con la hoja 12, la mezcla Pibra/aire re-
sultante fluyendo a través del canal 3la tiene una distribu~
cién de veloclded reletivamente pareja y en consecuencia un
perfil de densidad de fibra parejo & través de la anchura del
canal 3la. Es en este punto que la desintegracién en fibras
individuales es completada por la accidon de los dientes 24,
los efectos de cizalladura y de abrasidn resultantes de la in-
teraccidn entre laas hojas y la cublerta, y la turbulencis en
el canal restrinjido 31l. Si tel pasajs restrinjido no es pro-
visto, o si el canal 31 es demasizdo corto, entonces la desin-

tegracidn es incompleta. Este perfil de velocidad y perfil de

posicidn de los dientes 24 sobre la superficie del elemento
desintegrador 26 no desvia las fibras preferencialmen%e hacia
alguno de los lados del canal del flujo de aire 3la. Debido

a qus la distancia desde el slemento desintegrador 26 hasta el

elemento de soporte 40 es muy corta y en lineas recta, este

perfil de densidad de fibras no tiene oportunidad para redis-
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‘bras pueden Ser hechas ajustando la alimentacidn de sire &

. para remover aquellas fibras que van hacla la entrada 19, perd

tribuirse y en consecuencia, es posible deposgitar un peso bée
gsico muy parejo de fleltro amerifero sobre el elemento de go= -
porte 40, Si se requiere, variaciones en el perfil de velo-

cidad de flujo de aire y en el perfil de densidad de fi=-

través de las entradas de aire individuales 22.

Es también posible modificar la digtribucién-del
ﬁeso bésico del fieltro aer{fero mediante las aletas 32, 33 ¥
34 y los desviadores secundarios como el desviador 39. Debe §
notarse que estas aletas 32, 33 y 34 tienen bordes inclinados
y superficieé desviadoras 35, 36, 37 y 38 para desviar las
£ibras més blen que para simplemente detener las fibres. Ba=
t6 evita la scumulacidn de fibras sobre las superficies 35,
36, 37 y 38. En forms similar, el desviador 39 tiene bordes
vy superficies inclinados para evitar la acumulacidn de fibras.
Las fibras procedentes de la degviacidén se acumulan en otras
dreas que no estén debajo de las aletas 32, 33 y 34 al mismo
tiempo que se estd evitando que las fibras se depositen sobre
un area debajo de las aletas 32, 33 y 34. Asf el efecto de lag
aletas 32, 33 y 34 sobre la diferencia entre los pesos bagi-
cos de estas dress adyacentes es mayor que el efecto de las
aletas 32, 33 y 34 sobre el peso bésico del area directamente
debajo de las aletas 32, 33 y 34.

Otra modalidad preferida de la invencidn involucia
el procesc de mantener la abertura de entrade 19 libre de fi-
bras desintegradas. Esto se hace aplicando un vacio desde
25.4 cm de agua aproximadamente hasta 101l.6 cm de agua & tra—

vés de los orificios 42, el vac{o siendo de fuerza suficiente

preferiblemente no suficlente para arrastrar grandes cantida-
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'ejemplo, aproximadamente 25.4 mm. Situando los orificios 42

des de fibres adicionales hacla dicha entrada ranurada 19. Es.
deseable que los orificios 42 en el medio de la entrada de %
ranura 19 estén espaciadas 50.8 mm aproximadamente hasta 76.8]
mn desde el slemento de soporte 19a. Sin embargo, los orifi-
clos 42 a lo largo de log ladog .de la entrada de ranura 19

pueden estar mis proximos al elemento de soporte 19a, por

tan proximos al elemento de soporte 19a a lo largo de los la-
dos de la entrada de ranura 19 puede dar porresultado que
algunas fibras vaeyan desde el canal de flujo de aire 31 hacia
la entradas de ramura 19, sin embargo, la necesidad de remover
fibras de los lados de la entrada de ranura 19 es suficiente-
mente importante pera justificar el arrastre de fibras adi-
clonales.

Si se dejan de remover lag fibras de la entrada de
ranura 19, el resultado serd una acumulacidn de fibras la cual
eventualmente atascara la entrada ranurada 19,

NOTA

De=erita suficiéntemente la naturaleza del invento,
as{ como 15 manera de realizarlo en la practica, debe hacer-
gse constar que las disposiclones énteriormente indlcadas, son
sugceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principio fundamental. También se hace congtar que el
invento corresponde g una Solicitud de Patente, presentada en
Norteamérioca, con fecha 22 de septiembre de 1971, bajo el hii~
mero Ser. 182.795; acogiéndose por lo tanto a los beneficios
que conceden 10s Copyenios Internacionaljes en vigor, sieﬁdo
lo que constituye la esencia del referidoe invento y por lo
que se solicita Patente de Invencidén por 20 afios en Espafia,

gsobre: PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA DESINTEGRAR MATERIAL BN
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HOJAS FIBROSO, CELULO3ICO, SECO; caracterizandose por lo si-
guiente: '
l.~ Procedimiento para desintegrar materizl en

hojas fibroso, celulésico, seco, caracterizado porque Compren

“de las etapas de:

(A) Alimentar dicha hoja fibrosa hacia el interior
de un desintegrador comprendiendo un slemento désintegrador
tenlendo una pluralidad de elementos de dmpacto los cuales
tienen extremidedes y una cublerta teniendo una esbertura ra-
mrada termminendo en un elementc de soporte para la hoga,
dicha cubierta definiendo, en combinacidn con dicho elemento

desintegrador un canal restrinjido; (B) Soportar dicha hoja

en dicha abertura ranurada; (C) Mover dicho elemento desinte-—

grador de manera que les puntas de dichos elementos de impac—
t0 se musven a una velocidad de por 1o menos 30.4 m/sg.;

(D) Hacer chocar dichas puntes contra el extresmo de dicha ho-
Ja fibrosa de menera que el impactoc sea substancialmente nor-
mel al plano de dicha hoja mediante lo cual dicha hoja fibro-
sa es desintegrads en fibras individuasles; (E) Mezclar dichas
fibras con aire en dicho canal restrinjido con dichos elemen—
toe de impacto para completar la desintegracidn mientras se
mantiene un gradiente de densicad ée £ibra y un gradiente de
velocidad de flujo de aire relativamente perejos a través de
la anchura axisl de dicho canal, y (F) Remover la mezcla fi-
bre/eire del desintegredor a 1o largo de una'tangenxe a ls
direccidn del movimiento de dichos elementos de impact en

el punto de remocidn haste un soporte foraminado dispuesto

no wds de 91.4 cm alejado de dicho punto en el cual la mez=
cla fibre/aire abandona dichos elementos de impacto, dicho

aire pasando a través de dicho soporte foraminado y dejando
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dichas fibras sobre dicho soporte foraminado en la forma de

un fieltro ger{fero.
2.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, carac- b
terizado porque dicho elemento desintegrador es un elemento
desintegrador cil{ndrico rotatorio axlal-rotable alrededor
de su eje cilfndrico, dicho elemento teniendo dientes general-
mente dispuestos sl azar sqbre la periferia de dicho elemento
desintegrador, las caras de lmpacto de dichos dientes estendo
ineclinadas hacia adentro en la direccién de rotacidén en un énP!
gulo desade 15¢ aproximadamente hasta 40? partiendo de los ra- |
dios trazados a través de los bordes frontales de las extremi—
dades de log dientes y las superficies superiores de dichos
dientes estando inclinadas hacia adentro para formar un dngu~
lo de relleve desde 20¢ gproximademente hasta 60%, la distan-
cla entre dicho elemento desintegrador y dicho elemento de
goporte siendo desde 0.254 mm aproximadamente hasta 2.032 wnm,
dicha cubierta definiendo en cooperacidn con dicho elemento
desintegrador wa canal de aire restrinjido para mantener la
corriente de alre y las fibras 1ﬁdividuales atrapadas que
resultan de rotar dicho elemento desintegrador para desinte-
grar dicho meteirial fibroso dentro de un drea de seccidn trans-
versal minima, dicha cubierta teniendo una salida de descarga
primaria para la corriente de aire y fibras, dicha salida de
descarga estando tangencialmente dirigida con respecto a di-
cho elemento desintegrador, dicha cublerta teniendo uns prime-
ra entrada de alre inmedistamente adyacente a dicha salida de
descarga primarlia y entre dicha salida de descarga primaria ¥y
el punto en donde ol material fibroso es sometido al impacto,

dicha cublerta teniendo entradas de alre secundarias en la cu=

bierta a través de la anchura de dicha salida deé descarga pri-
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merig, y dicha cubierta teniendo salidas de aire al vacfo en

dicho elemento de soporte situadas desde 25.4 mm aproximada- '
mente hasta 101.6 mm desde el punto en donde el olemento de- !
gintegrador choca con dicho material fibroso, dicho elemento
desintegrador cilf{ndrico rotendo a una velocidad para mover '
las extremidades de los dlentes & una vélocidad desde 30.4
n/sge eproximadaments hasta 153.0 m/sg. y en donde la canti-
ded de aire que fluye & través de la primera entrada de aire
es ajustade para reducir al minimum la recirculacién de las |
fibras, la cantidad de aire fluyendo a través de dicha entra—
da de alre secundaria es ajustada de manera que se glcance
el perfil fibra/aire deseado a través de la anchure de dicha
salida de demcarga, el flujo & través de dicha salida de des-|
carga de aire al vacio siendo ajustado para remover el mate-
rial £1broso que v& hacia el espacio definido por dicho ele-
mento de soporte y dicha hoja, y la mezcla fibra/aire siende
removida desde dicho desintegrador a través de dicha salida
de descarga primaria. .
3.~ Aparato para la realizacidn del prodedimiento
gegin las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque compren
des '

(A) Un desintegraedor para material fibroso compren-
diendo: (1) Un elemento desintegrador cilindrico rotatorio,
rotable alrededor de su eje cili{ndrico, dicho elemento te-
niendo dientes generalmente dispuestos al azar sobre la peri-
feria de dicho elemento desintegrador con las supsrficies
de impscto de‘dichos dientes inclinadas hacis adentro en la
direceidn de rotacidén en un éngulo desde 15° aproximademente

hasta 402 partiendo desde los radios trazados a través de

los bordes frontales de las extremidades de los dientes y las

[
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superficies superiores de dichos dientes estando inclinadas

hacia adentro paras formar un éngulo de relieve desde 299
aproximadamente hasta 60¢, y (2) una cubierta para dicho '
elemento desintegrador comprendiendo un eleménxo de soporte
para dicho material fibroso para sostener coﬂtinuamente di=
cho material fibroso mientras el mismo estd siendo alimenta-
do hacla una posicidn en donde dicho elemento desintegrador
puede chooar con el material fibroso para separar diocho ma-
terial fibromo en sus fibrag individuales, la digtancia en- -
tre dicho elemento desintegrador y dicho elemento de soporte
slendo desde 0,254 mm aproximadamente hagsts 2.03 mm, dicha
cubierta definiendo, en cooperacidn con dicho elemento desin-
tegrador un canal de flujo de sire restrinjido para mantenser
la corriente de alre y las fibras individuales atrapadasg, que
resultan de la rotacidn de dicho elemento desintegrador para
desintegrar dicho material fibroso, dentro de un 8rea de sec-
cién transversal m{nima, dicha cubierta teniendo una salida
de descarga primeria para la corriente de aire y fibras, di~
chag gallda de descargs estando tangenclalmente diriglide con
respecto a dicho elemento desintegrador, dicha cublerta te-
niendo una entrada de alre inmedlatamente adyacente a dichsa
selida de descarge primaria y entre diche salida de descarga

primaria y el punto en donde el material fibroso es sometido

‘al impacto, dicha cublerta teniendo entrsdas de aire secun~-

dario en la cubierta a través de la anchura de dicha salida
de descarga primaria; y dicha cublerta teniendo salidas de
aire al vacio en dicho elemento de soporte 95paciadaé corrien
te arriba a 2.54 mm aproximadamente hasta 101.6 mm a partir
del punto en donde el elemento desintegrador choca con dicho

matephal fibroso, y (B) Un elemento de soporte foreminado a
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2 didmetros de dicho elemento desintegrador, pero no mas ale-

través de la abertura de dicha salida de descarga adaptado !
para recoger las fibras individuales para formar un fleltiro
aer{fero mientres se permite que el aire escape & través de

dicho elemento de soporte foraminado, dicho elemento de so= i

1

. |
porte foraminado estando a una distancia desde el centro de

dicho slemento desintegrador' desde 3/4 aproximadamente hasta

Jado que aproximadamente 91.4 cm.

4.~ Aparato segin la reivindicacidn 3, caracteriza-
do porque comprende un elemento desintegrador cil{ndrico ro-
tatorio exial rotable alrededor de su eje cilfndrico, dicho
elemento teniendo dientes generalmente dispuestos al azar so-
bre la periferia de dicho elemento desintegrador con las cam
rag de impacto de dichog dientes inciinadas hacla adentro en
la direccion de rotacidn en un dngulo desde 15¢ aproximada-
mente hasta 40?2 partiendo de los radios trazados a través de
los bordes frontgles de las extremidades de los dlentes y las
superficles superliores de dichos dientes estando ilnclinadas
hacia adentro para formar un angulo de relieve desde 20° apro-
ximadamente hasta 60%.

5.- Aparato segin las reivindicacionss 3 y 4, carac-
terizado porque comprende un slemento desintegrador -cilindri-|
co rotatorio axial rotable alrededor de su eje cilindrico,'
dicho elemento teniendo dientes los cusles estén dispusstos
repartiendo las extremidades de los dientes en una distribu-
0i6n helicoidal miltiple en la cual existe una pluralidad de
distribuciones de los dientes sobre una pluralidad de porcio-
nes de la circunferencia de dicho elemento desintegrador, ca-

da poreidn cubirendo la anchura entera del elemento desinte-

grado cada porcidén estando apareada con la porcidn adyacens

b
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te correspondiente la cual es mubstancialmente una imégen en

un espejo de la primera porcidn, dicha porcidn cubriendo des—
de 3% aproximadamente hasta 452 de la circunferencia del ele-
mento desintegrador, las distribubiones helicoidales tenien=
do angulos helicoldales desde 10° aproximadamente hasta 359,
y cada diente estando dispuestos de manera que el diente mis
préximo en todas direcciones estd sproximadamente & igual
distancia.

6. = Aparato segin la reivindicacién 5, caracterize- |
do porque la porcidn de la circunferencia la cual es la imi-
gen en un espejo estd ligeramente desviada de la que serfa
la posicidn exacta de la imdgen en el espe jo.

7.- Aparato segin la reivindicacidn 1, caracteriza-
do porque comprende aletas de desviacidon dispuestas en dicha
palida de descarga primaria, dichas aletas tenlendo superfi=-
cies de choque las cusles estan inclinadas hacia el extremo
de salida de dicha galida de descsrga primaria, el grado de
inclinacidon medido psrtiendo de la 1f{nea del flujo de aire
giende un maximum de 452 sproximedsmente medimnte 1o cual |
las fibras son desviadas del area comprendida debajo de di-
chas.alefas y van hacia dreas adyacentes sin acumulacidén apre-
ciable de fibras sobre dichas supsrficies. '

8.~ Aparato segin la reivindicacidén 7, caracteriza-
do porque dicho grado de inclinacidn no es mayor de aproxima-
damente 259% '

9.~ Aparato segin la reivindicacién 5, carscieriza-
do porque el elemento desintegrador esté formado de una plura+
11dad de rotores tenlendo espesgores desde 0.762 mm sproxime-
damente hasta 3.175 mm y cada rotor llevando desde 6 aproxi-

madane t? hagta 18 dientese
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10.- Aparato segin la reivindicacidn 9, caracteri- °

zado porquse las superficles de lmpacto de dichos dientes es—
tén inclinadas hacia adentro en la direccidén de rotacidn en
un éngulo desde 159 aproximadamente hasta 409 partiendo de
los radios trazados a través de los bordes frontales de las

extremidades de los dientes y las superficies superiores de

dichos dientes estando lnclinedas hacia adentro'para formar

un dngule de relieve desde 20? aproximadamente hasta 60%.
11.- Aparato segin la reivindicacién 5, caracteri-
zado porgque adicionalmente una cubierta para dicho elemento
desintegrador, dicha cubierta comprendiendo un slemsnto de
soporte para dicho material fibrosoe para sostensr continua;
mente dicho material fibroso mientres el mismo estd siendo
alimeniado hacia una posicion en donde dichorelemento desin=

tegrador puede ¢chocar con el material flbroso para separar

"dicho material fibroso en sus fibras individuales; la distan~-

cia entre dicho elemento desintegrador y dicho elemento de
goporte giendo desde 0.254 mm aproximadamente hasta 2.032 mm,
y dicha cubierta definiendo, en cooperacién con dicho elemén-
to desintegrador, un cenel de flujo de alre restrinjido para
wantener la corrisnte de ailre y las flbras individuales atra-
padas, que resultan de la rotacién de dicho elemento desin-
tegrador para desintegrar dicho material fibroso, dentro de
un drea de seceidn transversal minima, la distancia entre
las extremidades de los dientes y la cublerta siendo desde
0.794 mm aproximadamente hasta 6.35 mm.

12.- Aparato segfn la reivindicacidn 11, caracteri-
zado porque la distancia desde el elemento desintegrador
ﬁasta~dioho elemento de soporte es deade 0.584 mm aproxi-

amente hagts 0.889 mm.

',
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' do porque dicha salida de descarga estd situada desde 59 apro-

13.= Aparato segin la reivindicacidn 11, caracteri-

zado porque dicha cublerta comprende adicionaluente salidas
de aire al vac{o en dicho elemento de goporte situadas des-
de 25.4 mm sproximadsmente hasta 101.6 mm desde el punto en

donde el slemento desintegrador choca con dicho material fi-

brogo.

14.~ Aparato segin la reivindicacién 3, caracteriza-

ximadamente hasta 270¢ alrededor de la circunferencila de la
cubierta en la direcclém de rotacidn de dicho elemento desin- |
tegrador partiendo desde el punto en donde dicho elemento de=
gintegrador choca con dicho material fibroso.

" 15,= Procedimiento y aparato para desinxegrar mate~
rial en hojas fibroso, celuldsico, seco, tal y como queda sug
tancialmente desc}ito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 33 hojas escritas a mdquina

por una sola cara.
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