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MEMORIA DESCRIPTIVA.
Correspondiente a una Patente de Invencidn.
A favor de BELOIT CORPORATION.

De Nacionalidad U.S.A.

Residente en U.S.A., Beloit, Wisconsin 53511.

Por: PERTFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN ESTRUCTURA DE PRENSA
PARA COMPRIMIR EL AGUA DE UNA CINTA FIBROSA CONTINUA, MOViL.

Para todo el Territorio Nacional

Por un periode de veinte afos.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencidn se refiere a perfeccionamientos en prensas
para extraer el agua de una cinta continua, névil, como es la
cinta de papel continuo recién confeccionada en una miquina
para fabricar papsl.

En las estructuras anteriores, generalmente en las pren-
sas himedas normales de dos rodillos, el grado en que se apli
ca la presidn a la cinta de papel continuo se determina, prin
cipalmente, por la geometria de los rodillos y por le veloci-
dad de la cinta de papel continuo, son de desear presiones
més elevadas, pero si la presidn se aplica en un grado muy e-
levado, especialmente a pastas papeleias densaments batidas o
e cintas de papel contiinuo de base pesada, las presiones flﬁ
idas de rdpido incremento dentro de la cinta de papel continuo
pueden producirse dislocacidn en la formacidn de la cinta de
papel continuo. Estas presiones fldidas interiores, de rdpido
incremento, dentro de la cinta de papel continuc producen uma
gran velocidad fldida local del agua que intenta dejar la cin
ta de papel continuo, y esta disrupcidn en la formacidn de la
cinta de papel continuo y en su estructura se denomina, corri
entemente, "aspecto nuboso del papel'. Es imposible, debido a
las limitaciones estructurales, evitar este problema y tan sé
lo cambios de menor importancia en la geometria de los rodi-
1llos pueden ser prédcticos. Cuando se produce esta condicidn de
"aspecto nuboso", la solucibn es, por lo general, operar a ve-
locidades mds bajas para disminuir el grado en gque se aplica
la fuerza de presidn necesaria. Un procedimiento alternativo
es reducir la carga de la prensa o combinar ambas cosas, esto
es, operar a velocidades mds bajas y reducir la carga de la

prensa. La solucidn aplicada depende de las capacidades tota~
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les de la mdquina para la eliminacidén del agua, pero cada una
de estas soluciones reduce la capacidad de la mdquina.

La presente invencién utiliza un principio que puede de—
finirse como el concepto de contacto prolongado entre rodillos,
en que el tiempo en que la cinta de papel continuo se someis
a la accidn de comprensidén se prolongae grandemente, esto s,
se proporciona una séla comprensidn que tiene un tiempo de per
menencia que sobrepasa el de la cinta de papel continuo en ci-
erto ndmero de contadtos de comprensidn en parejas de rodillos
normales. Con la reduccién a una sdla operacién de comprensidn,
los efectos combinados de rehumedecer la cinta de papel conti-
nuo a medida que deja wna pluralidad de contactos entre rodi-
1llos se evitan.

La presents invencidn evita el problema de la aplicacidn
Y4pida de presidn en el lado entrante de la 1{nea de contacto
entre rodillos que, hasta ahora, ha producido la disrupeidn o
aspecto nuboso de la cinta de papel continuo. Asimismo, la pre
sente invencidn evita la desventaja de alivios graduales de
presidn en el lado de salida de la 1inea de contacto entre ro-
dillos, que tiende a producir rehumedecimiento, gsto es, la
vuelta del agua a la cinta de papel continuo.

Es un objetivo de la presente invencidn proporcionar un
mecanismo de prensa perfeccionado y su procedimiento, que per-
nita regular la formacidn de presifn en la 1{nea de contacto
entre rodillos para, con ello, controlar la valocidad del agua
gque deja la cinta de papel continuo a medida que se comprime,
de maners que se evita sl efecto o aspecto nuboso.

Otro objetivo mds de le invencidén es proporcionar un meca-
nismo y un procedimiento para aplicar una presién deshidratan-

te a una cinta fibrosa continuas, mévil, durante un periodo de
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tiempo prolongado y controlar el grado de decrecimiento de la
presidn para disminuir el tiempo para que el agua vuelva a en-
trar en la cinta de papel continuo y, con ello, disminuir el
rehumedecimiento.

En cada una de las formas que se representan y describen,
la cinta de papel continuo es comprimida en une zona de com-
presidn con wna segunda parte donde la cinta de papel continuo
se comprime en un grado uniforme totalmente. En una Primera par
te, la presidén se aumenta a una velocidad regulada hasta que al
canza la presidn de la segunda parte, evitando'la velocidad c@g
trolada la formacién de contrapresidén hidrdulice en un grado
que produciria el aspecto nebuloso del papel continuo de la cinke
ta. EN LOS DIBUJOS:

La figura 1 es una vista de costado, en forma esquemdtica,
de una prensa construfda y que funciona de acuerdo con los prin
cipios de la presente invencidn;

La figura 2 es una vista esquemdtica en cierto modo pareci-
da a la de la figura 1, pero mostrando la estructurs adicional
de la prensa;

La figura 3 es un gréfico que muestra el perfil de presién
de la prensaj;

Le figura 4 es una vista lateral en alzado que muestra, es-—
quendticamente, un mecanismo que incorpora los principios de la
presente invencidn;

La figura 5 es un gréfico que representa la presidn ejerci-
da sobre la cinta de papel continuo como funcidn de la posicidn
de la cinta de papel continuo a medida que pasa a través de la
zona de comprensidn;

La figura 6 es una vista lateral en alzado, en cierto modo

esquendtica, que representa la estructura del tipo que incorpora
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los principios de la presente invencién;
La figura 7 es wna vista fragmentada, ampliada, que re-
presenta detalles de una parte de la estructura;
La figura 8 es un grifico que muestra las relaciones de

posicién - presidn;

La figura 9 es otra vista fragmentada de una parte del me-
canismo, ¥y

Ia figura 10 es un gréfico de la relacién posicidén ~ pre-
sidn.

Tal y como se representa en las figuras 1 y 2, la prensa
comprende wa rodillo de sustentacidén, montado rotativamente,
10. Fl rodillo de sustentacidn es de forma cilindrica y tiene
una superficie esterior lisa y estd sustentado por los cojine-~
tes laterales 10a pare su rotacién. Puede moverse por totacibn
o puede hacerse rotar por su contacto con la cinta de papel con
tinuo y el fieltro y con las correas gue pueden ser movidas.

Ta cinta de papsl continuo pasard a la prensa después de
formarse en la seccidn de cinta sinfin de tela metdlica de una
médquina para fabricar papel. En la prensa, el agua gerd expri-
mida de la cinta de papel continuo W en el fieltro F, y se pro-
porcionardn medios de secado para eliminar la humedad del fiel-
tro. La cinta de papel continuo pasard luego a los tambores se-
cadores y a una calandra para terminar la operacidén de fabrica-
cidn del papel. Se tiene el propdsito de que la presente prensa
complete toda la operacidén mecdnica de comprensién y no hace
falta proporcionar prensas adicionales. A causa de las presilo-
nes relativamente altas y al tiempo de permanencia relativamen-
te largo que pueden obtenerse para la cinta de papel continuo
en la prensa, se deshidratard una cantidad por lo menos igual

a la deshidratacidn lograda en las secciones de tres prensas
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usuales de una mdquina para fabricar papels

Le cinte de papel continue transportado sobre el fieltro -
es alimentada sobre la siperficie de un rodillo de sustentacién
~10~ y la cinta de papel continuo es sometida a accidn de compre~
sidn en toda la zona de compresidn, que empiezs en =14- y se =
prolonga hastse —15-, sobre el rodillo de sustentacidn —10=e

Ta cinta de papel continuo se comprime contra el rodillo
mediante correas o cintas de comprensidn, bensadas, 11, 12 y
13, que envuelven una pérte del rodillo de sustentacidn, para
formar la zona de comprensidén 14-15. En una forma preferida de
la invencidn, las correas o cintas 11, 12 y 13 van colocadas en
secuencia sobre la parte superior de cada wna en puntos espacia-
dos de modo que la presidn de conpresibén aumenta con cada cdrrea
o cinta sucesiva colocada sobre el rodillo de sustentacibn 10.
Tas correas o cintas estd sometidas a tensidn lineal relativa-
mente alba para generar uns presidn de comprensidn normal al ro-
dillo de susbtentacidn 10. E1 rodillo de prensa 10 es un rodille
rfgido que, desde luego, presentea cierto alabeo debido a las fu—r
erzas de las correas o cintas, pero comsiderando que las correas
o cintas son flexibles, la presién a través de la cinte de pa-
pel continuo seguird siendo uniforme. Cuando se manipulan an-
chos relativamente grandes de cintas de papel continuo, quizd
sea de desear proporcionar medios de control de deflexidn paré
evitar un exceso de alabeo del rodillo lo. Estos medios pueden
adoptar la forma de una estructura que proporciona una envuelta
de rodillo hueca para la prensa 10, con un eje fijo que se ex~
tiende a su través y medios de transferencia de fuerza dentro
de la envuelta. Los medios de transferencia de fuerza fldida pgr
ra transferir las fuerzas sobre la envuelta del rodillo al eje.

pueden adoptar la forma de un cuerpo 1{quido contenido entre la
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den adoptar la forma de una zapata sustentada sobre un pistdn

montado dentro de un cilindro, en el eje, adoptando la zapata
la forma de wn cojinete de patin y estando lubricada por un flﬁ
ido lubricante que pasa entre la zapata y la superficie interi-
or de la envuelta del rodillo. Pueden emplearse varias zapatas
ggpaciadas circunferencialmente y ser circunferencialmente ajus
tables para cambiar de posicidn al cambiar el dngulo de envolvi
miento por las correas o cintas.

A medida que la cinta de papel continuo W pasa por debajo
de la primera correa o cinta 1l en el punto 14, que es el comi~
enzo de la zona de comprensidn, es sometida a una presidn que
es funcidn de la tensién de la correa o cinta 1l. La cinta de
papel continuo se somete luego a una primera presidn de compren
sidn P-1l, en la que efectia un recorride del punto 14 al punto
16. En el punto 16, una segunda correa o cinta empieza a cubrir
la primera, y entonces la cinta de papel continuo es sometida
a la fuerza combinada de ambas correas. Desde el punto 16 al
punte 17, la cinta se encuentra sometida a una segunda presidn
de compresidn P-2. En el punto 17, las fuerzas combinadas de las
tres correas se dejan sentir por la cinta de papel continuo, y,
entonces, gs sometida a una tercera presidn de comprensidn P-3
que se extiende desde el punto 17 al €inal de la zona de com-
presidn 15. La durascidn de tiempo en gque la cinta de papel con-
t{nuo estd sometida a cada una de las presiones depende del dn-
gulo de envelvimiento y esas presiones sucesivas se representan
en el grafico de la fig. 3.

Si le segunde presién va a amplicarse mds pronto o mds tar
de, la segunda correa 12 se coloca sobre la primera més pronto

o mds tarde, de modo que la linea de presién seguird las lineas
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de puntos 27b 6 27c, como puede verse en la fig. 3.

Asimismo, si le presidn que se va a aplicar en la primera
parte de la zona P-1 tiene que ser menor, entonces la tensidn
de la primera correa 11 se relaja, y la curva seguird la linea
27a mostrada en la fig. 3. La presidn total puede seguir sien-—
do la misma, si asi se desea, con sélo aumentar las presiones
de las correas rescubridoras 12 y 13.

De este modo, puede conseguirse wna flexibilidad extrema
con la duracidn y la cantidad de tiempo de la presibn aplicada
en cada una de las tres partes de la zona de presidn indicadas
como P-1l, P-2 y P-3, en la fig. 1. Segin dicten las cintas de
papel continuo diferentes de distintas caracteristicas fisicas,
quizéd sea de desear aumentar el didmetro del rodillo de prensa
para poder aumentar la longitud total de la zona de comprensi-
6n. A medida que se aumente la longitud de la zona, tendrd que
aumentarse la tensidn de la correa para conseguir la presidn
deseada.

Como ejemplo de una disposicidén de comprensidn, la correa
1l pusde tensarse para proporcionar 200 libras por pulgada cu~
adrada de presidén sobre la cinta de papel continuo, y la correa
12 puede tensarse para que proporcione 200 libras adicionales
estando la correa 13 tensada para proporcionar otras 200 libras
més. De este modo, la correa correspondiente a la parte P-1 de
la zona de compresidén estard sometida a 200 libras de presidn;
para la parte P-2, estard sometida a 400 libras, y para el res~
to de la zona de compresidn, esto es, la parte P-3, la cinta
de papel continuo estard sometida & 600 libras de presién.

Para controlar las presiones dentro de las zones, se con-
trola o regula la tensidn sobre las correas, y para controlar

la longitud de cada parte de la zona, se controla la posioién
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de las correas tal y como estdn colocadas sobre la correé an-
terior. En la fig. 2 se representa una disposicidn para conse-
guirlo. En una disposicidn preferida, las tres correas se al-
zan de la cinta de papel continuo ai mismo tiempo y, para este
fin, las correas pasan sobre un rodillo rotative 19, comin,la
correas exterior estd sustentada sobre un rodillo tensor 20 y
pasa por debajo de un rodillo posicionador 21, El rodillo ten-
sor se mueve mediante medios de fuerza que se muestran esquemd-—
ticamente en 20a, para controlar la tensidén de la correa. La
posicidn en que la correa 13 estd colocada sobre la correa 12
se regula moviendo el rodillo posicionador 21 por los medios
2la. Los medios tensores 20a puedem adoptar la forma de cilin-
dros hidrdulicos u otrae estructura equivalente. De forma simi-
lar, puede proporcionarse cojinetes de sustentacidn mdviles,
accionados por cilindros hidrdulicos, pare el rodillo posicio-
nador 2la, y se han previsto medios mecdnicos apropiados para
tensar y posicionar cada una de las tres correas.

La correa intermedia 12 pasa por encima de wn rodillo ten-
sor 22 que es desplazado para tensar la correa gracias a medi-
os mecdnicos 22a. La posicidn en que se aplica sobre la correa
inferior estd regulada por la posicidn de un rodillo posiciona-
dor 23 que estd desplazados por medios de fuerza 23a.

La correa interior de todas que se aplica sobre la cinta
de papel continuoc se tensa mediante un rodillo tensor 24, gue
se desplaza por medios de fuerza 24a. La posicidn en que la co-
rrea 11 se aplica sobre el rodillo de sustentacidn 16 se deter-
mina por el emplazamiento del rodillo posicionador 25, que es—
+4 movido por medios de fuerza 25a.

Quizd sea de desear proporcionar gargantas anuvulares, como

las gue Se representan en 18 en la fig. 2, en la superficie ex-
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‘terior del rodillo de sustentadidn para ayudar a la tranéfereg .

cia de agua desde la cinta de papel continuo W al fieltro F. =~

En algunos casos, la cinta de papel continuo puede emparedarse

entre dos fieltros.

i La fig. 4 muestra una disposicién de 1linea de contacto de

presidén prolongada en la que la cinta fibrosa continua W es re-
cibida procedente de, por ejemplo, la seccidén formadora de wma

méguina para fabricar papel. La cinta de papel continuo va so-

bre el fieltro mdvil T.

La cinta de papel continuoc y el fieltro pasan entrs un par
de correas sinfin mbviles y opuestas 110 y 11, que son imperme-
ables y pueden ser de caucho o nilén o de cualquier otro mate-
rial fuerte extremadamente flexible pargcido. La correa supe-
rior 110 estd guiada sobre los rodilles 112, 112a, 113 y 114.
La correa inferior pasa sobre los rodillos 115, 116, ll% ¥ 118,

A medida que las correas se juntan se forma entre ellas
una zona de comprensidn Z, y se aplica presibn a las superfici-
eg exteriores de las correas opuestas a la zona por los elemen-
tos de apoyo 119 y 120, que ejercen presiones hidrostdticas
121 y 122, Se han provisto medios de presidn fldida apropiados
para dirigir uwn £1dido, preferentemente agua, a las cdmaras.
Las cdmaras tienen paredes laterales con bordes que se sellan
contra las correas y estos bordes son de acero pulido o de una
substancia deslizante, que mantienen la presidn dentro de las
cémaras. En el lado entrante de la zona de comprensidn 7, el
apoyo superior 119 tiene un umbral de entrada 123. En el lado
entrante de la zona de comprensidn %, el apoyo inferior 120 ti-
ene un umbral de entrada 124. En el lado de salida de la zona
de comprensidén Z, los elementos de apoyo 119 y 120 tienen um=—

brales de salida 125 y 126, respectivamente. Estos umbrales se.
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extienden en direccidn transversal a la mdquina, a través de
la correa y, de acusrdo con los prinoipioﬁ de la presente in-
vencidn, tienen una configuracidn y longitud predeterminadas
tnicas.

Tos ppoyos se muestran con mayor detalle en la fiz. 5.

De conformidad con los principios de la presente invencidn
los umbrales de entrada 123 y 124 tienen una configuracidn gque
aplica una presidn gradualmente creciente a la superficie ex-
terior de las correas. Con mayores umbrales, como en 123 y 124,
pueden proveerse medios de lubricacidén como se indican en 126
y 127 de la fig. 4, que aplican un liquido pulverizado a las
superficies interiores de las correas, a medida gque éstas se
aproximan a los umbrales.

Los umbrales estdn ahusados gradualmente hacia el interior
hacia las correas a medida que se aproximan a las bolsas pre-—
sionizadas 121 y 122. Aun cuando puede decirse generalmente que
las bolsas proporcionan la zona de compresidn, la presidn se
aplica a la cinta de papel continuo al comienzo del umbral, ¥y
esta presidn prosigue por toda la zona de compresidn hasta que
las correas dejan el borde de salida de los umbrales de salida
125 y 126, de modo que toda la longitud del apoyo define la zo-
na de compresidn. La presidn aplicada por los umbrales depende
del espacio existente entre ellos y este espacio se ajusta por
medio de un mecanismo gue puede desplazarlos el uno hacia el
otro, o alejarlos el uno del otro. Una disposicidn preferida es
sustentarlos por un f1dido hidrdulico que la misma o una fun-
cidn de la presidn en las bolsas 121 y 122. Sin embargo, se a-
plica una presidén uniforme y continua a un nivel predeterminado

para la parte principal de la zona de comprensidén, para la lon-

gitud de las bolsas 121 y 122.
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Los umbrales de salida son muy cortos de manera que des-~
pués de que la cinta de papel continuo deja la zona de las bol-
sas, la presidén cae instantdneamente de forma substancial. Es-
to tiene sus ventajas y una de ellas es que la posibilidad de
que se reduce la posibilidad de gue la cinta vuelva a humedecexr
se con la humedad que vuelve a entrar en ella.

La relacidn de presidn con posicidn de la cinta de papel
continuo se muestra en la figura 6 vy tal y como indica la par-
te inclinada 130 de la curva, la presidn aumenta gradualmente
a medida que la cinta de papel continuo penetra en la zona de
compresidén. La cinta de papel continuo se somete entonces a u~
na presidn uniforme durante un espacio prolongado de tiempo,
gue se indica por la parte 131 de la curva, y al final de la zZ0
na de presidn, la presidn cae bruscamente a cero, como se indi-
ca por la parte 132 de la curva.

En algunos casos, quizé sea de desear configurar el umbral
de entrada para conseguir un aumento de presidn lineal a medida
que la cinta de papel continuo penetra en la zona de compresidn.
Esta disposicidn se muestra en la fig. 7, en gque los umbrales
123’y 124’estdn configurados de manera que se obtiene el aumen-—
to lineal mostrado por la parte de la curva 130°de la fig. 8.
Para la parte uniforme de la zona de compresidn a medida que las
correas se exponen a las bolsas 121’y 122, se aplica wnma presi-
én uniforme, como se indica por la parte de linea recta 131°de
la curva de la figura 8. Al final de la zona de compresidn, los
umbrales cortos de salida 125y 126 ‘producen wme cafda muy ré-
pida, casi instanténea, de presidn, como se indica por la linea
132°de la figura 8.

Otras disposiciones para el control de aplicacidn de pre-~

sién se representan en la fig. 9. La cinta de papel continuo W
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va colocada sobre wn fieltfo desplazable o mdévil F, para pasar
a travéds de 1z linea de contacto de presidén prolongada que se
muestra en el dibujo. La cinta de papel continuo colocada so-
bre el fieltro es transportada entre correas flexibles en bu~-
cle 210 y 211. Cada una de las correas es de material fuerte,
pesado, extremadamente flexible, como puede ser caucho refor-
zado o pldstico, para llevar la cinta de papal continuo y el
fieltro entre ellas y para transmitir la presién hidrdulica

que se aplica a la superficie exterior de las correas para com
primir la cinta de papel continuo emparedada entre ellas. La
cinta de papel comprimida estd himeda cuando llega de la secci-
én formadora de la mdquina para fabricar papel, como, por ejem
plo, de la cinta sinfin de tela metdlica. Se ha previsto un me-
canismo apropiado de recogida para trasladar la cinta de la
geccidn de la cinta sinfin de tela metdlica a la prensa de la
fige 9 y =8 proporcionard un equipo adicional apropiado para
recibir la cinta de papel continuo a medida que deja la prensa,
para llevarla a la seccidn de secado térmico de la midquina y,
posteriormente, a una calandra o cualquier otra méquina para
terminar la elaboracidn de la cinta de papel continuo.

Tas correas pueden estar accionadas, cada una, como, pOI
ejemplo, accionando sus rodillos transportadores, y la correa
superior en bucle va sobre rodillos tales como 212 y 213, po~
sicionados para gular la correa a través de la prensa. La co-
rrea inferior en bucle va conducida sobre rodillos parecidos
214 y 215.

Ia estructura de compresidn pare aplicar una presidn hi-
drdulica a las correas se representa en 216 para la correa su—
perior y en 21% para la correa inferior. Durante el tiempo que

la cinta de papel continuo es transportada entre las correas,
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racidn de recorrido se mencionard como la zona de compresidn.

La zona de compresidn estd dispuestas en etapas o partes,
¥y se aplica una presidn sucesivamente mayor a cada parte de la
zona de compresidn por toda la linea de presién prolongade. Ca
da presidn sucesivamente mayor se aplica sin aliviar la pre-
sién aplicada previaments. lediante este procedimiento, la pre
9ién del 1iquido que se escapa de la cinta de papel continuo
puede formarse a un punto Sptimo para una emersidn mizmima del
liquido, pero no a un punto en que se produzca una presidn de
resistencia excesiva dentro de la cinta de papel continuo pa-—
ra que desoriente o dislogue las fibras de dentro de la cinta
de papel continuo. Fl flujo es ordenado a +través de las Ffibras
desde la cinta de papel continuo al fieltro.

Las presiones elegidas para cada parte sucesiva de la zo-
na de compresidn pueden determinarse experimentalmente, pero
estdn relacionadas con los diversos factores gue afectan la naz
turaleza de la cinta de papel continuo y su contenido de hume-
dad. Das presiones hidrdulicas que se formen dependerdn del +ti-
po, el tamfio y la longitud de las fibras empleadas, del espesor
de la cinta continua, su formacidén inicial, el tipo de cinte
tratada, la temperatura de la humedad, y asi sucesivamente.
Para conseguir una operacidn éptima, la presidn inicial es, por
lo menos, de 100 libras por pulgada cuadrada, y la presidn de
la cdmara final serd del orden de 600 libras por pulgada cua-
drada o més. Por ejemplo, con la estructura mostrada en la fi-
gura 9, que utiliza tres partes sucesivas de la zona de compre-
sidn, la cdmara inicial puede tener una presidn de 200 libras
por pulgada cuadrada, la cdmara siguiente 400, y le tercera 600

libras por pulgada cuadrade. Por cuanto que la presidén se apli-
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ca hidrdulicamente, existird una presidn uniforme por todo el
ancho de la cinta de papel continuo en la longitud de la parte
de la zona, para conseguir una deshidratacidn uniforme.

La primera parte de la zona de compresidn estd abasteci-
da por las cémaras de presidn 220 y 221 de correas opuestas.
La parte sigulente estd provista por las cdmaras de presién de
correas opuestas 222 y 223, y la {ltima parte de la zona de com
presidn por las cémaras de presidén de correas opuestas 224 y
225. Segln el tipo de cinte de papel continuo menipulada y o-
tros factores, tales como la cantidad de agua a tratar, pueden
utilizarse hasta solamente dos partes o, substancialmente, més
de tres pueden emplearse, si fuera necesario. Para tratar de
lg deshidratacidn de cintas normales de papel continuo, se su-
ministrardn tres cdmaras para una suelta apropiada de agua sin
gue se formen presiones de escape de resistencia excesivas den
tro de la cinta de papel continuo.

Cada una de las partes de la zona de compresidbn, consti-

tufdas por las cdmaras de presidn, es de, esencialmente, la

misma construccién y, por lo tanto, sélo la estructura que for
ma la zona de presidn de la correa 220 necesita describirse dg
talladamente.

Las cdmaras de presidén se mantienen hidrdulicamente con-
tra la correa, y las cdmaras para boda la zona de compresidn
se representan sustentadas sobre viguetas opuestas 218 y 219.
Egtas viguetas se arqueardn en sentido ascendente con la apli-
cacidn, pero en la disposicidn representada, cada unidad que
proporciona la cdmara de presién de la correa estd, en gi, sus
tentada hidrdulicamente de modo que la curva hacia arriba y ha
cia abajo de las viguetas 218 y 219, respectivamente, no afec-

tardn de forma adversa la presidén hidrdulica aplicada a las co-
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La cdmara 220 estd provista por el alojamiento de la cé-
mara 220e que tiene paredes laterales o bordes en contacto des
lizante con la correa 210, ILa pared que estd en contacto con
la correa en el lado de entrada de la cdmara se representa en
220b, y la pared o umbral en contacto con la correa en ol lado
saliente de la cdmara 220 se muesira en 220¢. Se han previsto
paredes gimileres en el lado de la cémara, de modo gue el 1i-
quido contenido dentro de la cdmara 220 estd confinado para a-—
plicar su presidén a la correa flexible.

El alojamiento de la cdmara 220a es mévil, independiente
del alojamiento para la cdmara siguiente 222. Estd respaldado
o sustentado por liguido en una cdmara de sustentacidn 226.

Te cdmara de sustentacidn tiene paredes laterales flexibles 22%
y 228 paras permitir el movimiento del alojemiento 220a de la
cdmara de la correa. A travéds de la tuberis de suministro 229,
se dirige un fldido a presidn, preferentemente agua, a la cd-
mara de apoyo, y se suministrardn medios de control de presidn,
como es una vdlvula 230, paia regular la presidn.

La presidn contenida dentro de la cdmara de apoyo 226 se
transmite a la cdmara 220 de la corres de modo que las cémaras
226 y 220 estdn interconectadas. Como la superficie superior
del alojamiento 220a .es mayor que la superficie de la pared den
tro de la cdmara, para la misma presidn del 1iouido, la cdmara
estard continuamente impelida contra la correa de modo que las
paredes o umbrales, como 220b y 220c¢, formardn un sello contra
la correa mdvil. Estas paredes o estos umbrales pueden estar
canteados con tefldén u otro material gue permita que la correa
se desplace a la velocidad del recorrido de la cinta de papel

continuo. Le correa y, si se desea, los sellos en el borde de
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las paredes, son lo suficientemente flexibles para pefmitir la
flexidn y sellado a medida que se desplaza la correa.

La presidn de dentro de las segundas cdmaras de compresi-
dn 222 y 223 es mayor que la primera presidn dentro de las céd-
maras 220 y 221. Las paredes entre las cdmaras son lo suficien-
temente espesas para aislar las cdmaras wna de la otra, pero a
medida que la correa pasa de una primera cédmare a la siguiente,
no se deja sentir ninguna caida de presidn por la cinta de pa-
pel continuo cuando aumenta gradualmente la presidn, como se
representa en el grdafico de lafig. 10. ILa presidén contenida den
tro de las térceras cdmaras de presidén de las correas 224 y 225
es mayor que la de las segundas cdmaras de presidn de las co-
rreas 222 y 223 y, de nuevo, tampoco hay caida de presidn en-
tre las cdmaras.

Esto se representa en la fig. 10, donde la presidn en la
primera parte de la zona de compresidn se representa en 23la;
la presidn en la segunda parte, en 231lb; y la presidn en la ter
cers parte, en 231lc de la linea de presidn 231 del gréfico.

Les coordernadas 232 y 233 indican la presién y la posicidn de
1a cinta de papel continuo a medida que pasa a través de la
zona de compresidn, respectivamente. Como se podrd ver, cuando
la cinta de papel continuo pasa por el borde de salida de la
ltime parte de la zona de compresién, la presidn cae, inmedia-
ta y repentinamente, a cero, de modo que el rehumedecimiento

se mentiene al minimo. Por la cafda repentina de presidn en la
cinta de papel continto desde la presidén méxima, se minimizari
el recorrido de la humedad del fieltro a la cinta de papel con
t{nuo de nuevo, esto es, el rehumedecimiento. Los rodillos de
guia de salida 213 y 215 se mantienen en una posicién en la que

no hay contacto entre el papel y el fieltro después de que pa-—



san por la prensa.
Se entenderd que el procedimiento y los principios de esta
invencién pueden utilizarse en otras estructuras. Por e jemplo,
la correa inferior puede estar sustentada sobre una superficie
De= rigida que permita a la correa deslizarse o desplazarse por en-—
cima, aplicdndose la presidn hidrdulica tan sdlo a una correa.
Una forma de esta estructura que puede utilizarse es donde la
correa inferior estd transportada sobre la superficie de un ci-
lindro rotativo, y las cdmaras pars aplicar las etapas sucesi-
10.~ vas de presidn a la correa superior se disponen en arco. Asimis
mo, la cinta de papel continuo puede transportarse directamen-
te sobre lgbuperficie de un rodillo omitiéndose la correa infe-
rior.
Otra disposicidn proyectada utilizard dos fieltros estan~
15.= do la cinta de papel continuo emparedads entre ellos, un fiel-
tro contra cada una de las correas. Las correas pueden tener
une configuracidn tal en su superficie que da frents a los fi-
eltros que permita un paso perfeccionado de agua al fieltro,
como, por ejemplo, proporcionando bolsas o pequefias acanaladu-
20.= ras longitudinales o en forme de espiga, lo suficientemente pe
queflas para evitar que quede marcada la cinta de papsl continuo,
pero adecuadas para contribuir al flujo de agua al fieltro. Pu-
eden procurarse medios para la eliminacién del agua en el lado
de salida ds las correas despuds de que se separan del fieltro,
2540 para limpiar cualquier agua residual que pueda pasar a las ca-
naladuras de las correas.
N OTA.
Descrita suficientemente la naturaleza de la invencién,
por Ultimo se declaran de novedad y propia invencidn las siguien

30~ tess
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REIVINDICACIONES.

12.-Perfeccionanientos introducidos en Egtructura de pren-
sa para comprimir el agua de una cinta fibrosa continua, mévil,
a travéds de una zona de comprensién prolongada con medios de co-
rrea 0 cinta Flexible que se extienden a lo largo de la zona de
comprensidn y que aplican presidn contra la cinta continva, y
un fieltro receptor del agua aplicado contra la cinta continua
en la zona de comprensidn que recibe el agua comprimida, proce-
dente de la cinta fibrosa continua, caracterizada por el hecho
de que dicha zona de comprensidn estd dividida en una primera
parte y una segunda parte con una presidn méxime aplicada en un
grado uniforme por toda la segunda parte, y una presidén menor
aplicada a dicha primera parte de modo que la contrapresidn hi-
drdulica de la cinta continua se forma en un grado regulado, con
el fin de evitar el aplastamiento de la cinta continua.

o8 ,~Perfeccionamientos introducidos en Estructura de pren-
sa para comprimir el agua de una cinta fibrosa continua, mévil,
de acuerde con la reivindicacidn 1, en la que se aplican varias
capas de cintas o correas a la cinta continua en la segunda par-
te de dicha zona de comprensidn y una cinta o correa interior se
extiende por toda la primera y la segunda parte de la zona de
comprensidn y una cinta o correa exterior se extiende a través
de dicha segunda parte de la zona de comprensidn de modo que la
fuerza ejercida sobre la cinta continua es la fuerza combinada
de ambas cintas o correas en dicha segunda parte.

8 ,~Perfeccionamisntos introducidos en Estructura de pren-
ga para comprimir el agua de una cinta fibrosa continua, mévil,
de acuerdo con la reivindicacidn 2, y que comprende una tercera
cinta o correa que se extiende a través de dichas primera y se-—

gunda parte de la zona de comprensidén y que, adicionalmente,
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parte de la zona de comprensidn.

& ,~Perfeccionamientos introducidos en Estructura de pren-—
sa para comprimir el agua de una cinte fibrosa continuap mévil,
de acuerdo con la reivindicacidén 1, en la que dicha cinta con-
t{nua estd sustentade contra la superficie de un rodillo cilin-
drico y estd posicionada entre los medios de cinta o correa y
la superficie del rodillo en dicha zona de comprensidn.

8 ,~Perfeccionamientos introducidos en Estructura de pren-
sa para comprimir el agua de una cinta fibrosa continua, mévil,
de acuerdo con la reivindicacidn 1, en cuya estructura la pre-
sidn en la primera parté de la zona de comprensidén es uniforme
en toda la zona, de modo que hay una formacidn gradual de pre-
midn.

2 ,~Perfeccionanientos introducidos en Estructura de pren—
sa para comprimir el agua de una cinta fibrosa continua, mévil,
de acuerdo con la reivindicacidn 1, en la que la presidn en di~
cha zona de comprensidn se obtiene de un flvido hidrdulico apli-
cado a la superficie de los medios de cinta o correa opusstcs a
la zona de comprensidn.

78 ,~Perfeccionamientos introducidos en Estructura des pren—
sa para comprimir el gua de una cinta fibrosa continua, mévil,
de acuerdo con la reivindicacidn 6, en la que el fldido:estd con-
tenido en wna cdmara situada enfrente de la segunda parte de la
zona de comprensidn y la cdmara tiene un umbral de entrada alar-
gado que se extiende opuestamente a dicha primera parte de la
ZON2.

8&.~Perfeccionamientos introducidos en Estructura de pren-
sa para comprimir el agua de una cinta fibrosa continua, mévil,

de acuerdo con la reivindicacidn 7, en la que dicho umbral de
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la zona segunda penetra en un espacio cénico situado entre el
umbral y la c;nta o0 correa y se aplica parcialmente a la prime-
ra zona y la presidén aumenta en toda la primera zona.

& ,~Perfeccionamientos introducidos en Estructura de pren-
sa para comprimir el agua de una cinta fibrosa continua, mévil,
de acuerdo con la reivindicacidn 6, en la que la presidn del 14
ido estd contenida en una cdmara y hay un breve umbral de corte
en el extremo de salida de la cdmara para producir una inmedia-~
ta cafda de presidn con el fin de reducir la rehumectabilidad
de la cinta continua.

108 .~Perfeccionamientos introducidos en Estructura de pren-
se para comprimir el agua de una cinta fibrosa continua, mévil,
de acuerdo con la reivindicacidn 1, en la que cintas o correas
opuestas se extienden a lo largo de ambas superficiles de la cin-
ta continua por toda la zona de comprensidn mencionada.

1l2.-Perfeccionamientos introducidos en Estructura de pren-
sa para comprimir el agua de una cinta fibrosa continua, mévil,
de acuerdo con la reivindicacién 1, en la-~que los medios o co-
rreas estén sujetos a la presidn del fldido hidrdulico proceden-
+g del flyido contenido en una cdmara de presibn opuesta a di-
cha zona de comprensidn y la cdmara estd dividida en una primera
y una segunda pate, estando la primera parte a presidn inferior
que la segunda parte.

128,~Perfeccionamientos introducidos en Estructura de pren—
sa para comprimir el agua de una cinta fibrosa conti{nua, mévil,
de acuerdo con la reivindicacidn 11, y que comprende otra cémara
de presidn hidrdulica anticipademente a dicha primera parte de
le cdmara, para aplicar presién a la cinte o correa delante de

la zona de comprensidn.

N
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138~PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN ESTRUCTURA DE PREN-
SA PARA CONMPRIMIR EL AGUA DE UNA CINTA FIBROSA CONTINUA, MOVIL.
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