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PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA FABRICAR HOJAS O BANDAS
CONTINUAS FIBROSAS DE CAPAS MULTIPLES.-

o fooitamdor FARL KROYER ST.ANNE'S LIMITED, entidad britémica, resi-
dente em St. Amne's Road, Bristol, BsS4 4AD, Inglaterra.

La invencidn se refiere a un procedli-
miento y a un aparato para fabricar planchas o bandas
continuas fibrosas de capas miltiples y, en particu-
lar se refiers a la fabricacidém de plamechas o bandas

5. continuas fibrosas empleando el llamade mdtodo de for-
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macidén en seco seglin el cual se forman bandas eontinuaé con las
fibras en un estado practicamente seco y se aglutinan formando
una hoja o plancha utilizando un aglutinante o adhesivo en lu-
gar del proceso tradicional de formacidén en himedo, o ademds de
dicho proeceso, segin el cual lag fibras se aglutinan entre si
por emlace natural del hidrdgeno en la bandas continua que se
moldea a partir de un material preparado con un elevado conte-
nido de agus, v.g., del érden del 99%.

las ventajas que ofrece la fabricacidém dsl papel
en seco son bién conocldas y se ha propuesto con anterioridad
a este invenmto para formar hojas de papel o cartpnos de una o
dos capas depositando fibras secas sobre una superficie de sus-
tentacién y aglutinando estad fibras con un aglutinante para
formar uma hoja o banda continua coherente. Una hoja de ura so-
la capa se forma con relativa faeilidad y una hoja de capas mil
tiples consistente en dos o quizéds tres capas, se puede formar
depositendo las fibras directamente sobre la capa previamente
formada utilizamdo fibras en suspengidn er una corriente ga-
seosa,

Si se desea producir cartém para eajas, son ne-
cesarias muchas de dichas capas. Por ejemplo, se podrian depo-
sitar ocho capas de 25 gsm. para former un eartdén de 300 gsm.
Para tal nimero de capas la mdquina puede llegar a ser muy
grande. Ademds, la mdquina serd ain mayor si se desea colocar
materiales de barrera entre capas puesto, que de este modo, se
tienen que espaciar las cabezas que depositan las fibras adm
mds. El secado de una hoja de eapas miltiples despuds de la apli
caclon de aglutinantes acuosos, puede ser tampién ur problems

porque lo que otro modo podia ser una mdquina pequefia y compac-

ta, tiene que ser grande y complicada por la necegidad de tenser



10.

15,

20.

25.

30.

gue emplearse secadoras de gran didmetro necesarias para secar
la hoja de capas miltiples de una vez.

El presente invento tiene por objeto ofrecer
otro método para fabricar uma hoja o banda continua fibrosa de
capas miltiples empleando la técnica de fabricacién del papel
en seco y propore¢iona un método y aparato qus se pueden utili-
zar para formar una hoja o banda contimua de tantas capas como
ge deses, al par que se reduce el tamafio general de la méquina
y se reduce el tamafio de los componentes, Vv.g., los ¢ilindros
de secado que se utilizan, Ademds, utilizando la técnica de de-
posicidén en seco, se pusden modificar el procedimiento tradi-
cional de deposicién en himedo en la fabricacidén de papel y
cartén para produeir hojas de capas miltiples en bandas deposi-
tadas en himede y en seco. Se pusden obtener ventajas, como es
una mayor produccidén cor un aumente relativamente pequefio en el
tamefio de la seccidn de secado de la mdquina y en el consumo
del agua de la mdquina,

Seglin un aspecto del presente invento, se pro-
porciona un procedimiento para fabriear hojas o bandas conti-
nuag fibrosas de capas miltiples, que comprende hacer pasar una
corriente gaseosa, que contlene fibras en suspensidn, a tra-
vés de una superficie formadora permeable auxiliar para formar
una capa fibrosa sobre la misma, traslaedando después dicha ca-
pa fibrosa sobre una superflcie formedora principal en la que
se forma la hoja de capas miltiples.

De preferencia, el procedimiento comprende
consolidar la capa fibrosa formada sobre le superficie forma-
dora auxiliar. Esto se puede realizar humedeciendo y haciendo

pasar dicha capa formeda con aglutinante a través de un espa-

cio de presién calentado para somester la barda continua a un
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prensado himede callentes.

La capa fibrosa se puede roeciar com un aglutinante
después de su deposicidén sobre dicha superficis formadora per-
meable auxiliar o puede tener aglutinmamte seco mezclado con la
misme y rociarse despuéds con agua. En este caso tambisn las fi-
bras se pueden impregnar con un aglutinante, secarse y utilizar-
se para la deposicidn en seco, rocidndose después con agua.

El procedimiento pusde comprender también la in-
duccidn de vaclo en la cara de dicha superficie foimadera au-
xillar contraria a la superficie donde se depositan las fibras,
para empujar las fibras a que hagan um contacto de formecidn de
la banda continua.

Con relacidn a la banda continua de capas milti-
ples formada sobre la superficlie formadora prineipal, esta pue-
de comprender otras bandas continuas formedas en seco, o las
bandas continuas restantes se pueden formar todas ellas en hi-
medo empleando técaicas tradicionales. Asi, todes las capas de
la hoja de capas miltiples se pueden former por el mismo méto-
do de formacidén en seco y después aplicarse a una superficie
formadora principal comin,

Cuando el producto comprende capas formadas en
himedoe y ern seco, la capa formeda en seco se deposita sobre la
capa previamente depositada formeda en humedo. Asi, el pro-
cedimiento compremde la depesicidén de fibras en humedo y for-
macidén de una primere banda continua deposicidén de fibras en
seco y formaclém de una segunda banda, y la combinacién de las
dog bandas formadas para bbtener un producto de capas milti-
ples. El procedimiento comprende tambiém preferiblemente la de-

posicién en himedo de fibras y la formacidn de una tercera ban-

da continua, combinando la tercera banda formada cor las prime-
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rag dos bandas comntinuas para obtemer el producto de capas mil-
tiples.

De preferencia, la banda continua o cada una de las ban-
das combinuas depositadas en himede se producem sobre una mAqui-]
na Fourdrinier o de molde cilindrico u otro aparato formador.

Segin otro aspecto del presente invento, se proporciona
un eparato para fabriear una hoja o banda continua fibrosa de
capas miltiples que comprende uma superficis formadora princi-
pal, una superficle formadora auxiliar permeable, medlos para
hacer pasar umra corriente gaseosa que contiene fibras en sus-
pensién a través de la superficis formadora auxiliar permeable,
para formar una capa fibrosa gsobre ls misma, y medios para tras-
ladar dicha capa fibrosa desde la superficie formadora auxiliar
hasta dicha superficie formadora primeipal.

Se hebilitan medios para humedecer la capa y se pueden
habilitar un espaclo o espacios de presién calemtados sobre la
guperficle formadora auxiliar y/o la superficie formadora prin-
cipal, para consolidar la capa premnsando la banda continua en
himedo y en caliente.

El aparato puede comprender medios para pulverizar
aglutinantes sobre dicha capa fivrosa en la citade superficie
formadora auxiliar y/o la superficie formadora principal o pue-
de comprender medios para afiadir aglutinante seco & la fibra y
pulverizar agua ulteriormente.

La superficie auxiliar comprende preferiblemente una
caja de vacio sobre la cara de la superficie contraria a la
fuente de gas que contiene fibrag en suspensién,

Cuando el producto de capas miltiples ha de comprender

ambos tipos de capas depositadas en himedo y en seco, el apa-

rato comprende medios para depositar en himedo fibras y formar
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una primera banda continua, el aparato indicado anteriormente
para depositar en geco fibras y formar uma segunda banda conti-
rua, y medios para combinar las dos bandas formadas y obtener
uz producto de capas miltiples. Asimismo, el aparato comprende
preferiblemente medios para depositar em himedo fibras y for-
mar una tercera banda continua y combinar la tercera banda con-
tinua formada con las primeras dos bandas contf{nuas para obte-
ner un producto de capas miltiples.

Cuando todas las capas del producto de capes mil-
tiples ss forman en éeco, una modalidad de preferencia del apa-
rato del invento, comprende una pluralidad de comjuntos formado-
reg de capas del tipo expuesto anteriormente, una superficie
formadora principal comin sin fin sobre la que se forma la hoja
de capas miltiples, y medios para sacar el producto acabado de -
la superficie formadora.principal.

El invento se ilustra, simplemente & titulo de
ejempleo, en los dibujos adjuntos, en log que:

Lag Figuras 1, 2 y 3 son vistas esquemdticas
de tres formas alternativas de aparatos segin el presente in-
vento, paras formar bandas continuas de capas miltiples donde
todas lag capas se forman em seco y,

Las Figuras 4, 5 y 6 son ilustraciones esqueméd-
ticas de tres modalidades alternativas de aparatos seglin el pre
gsente invente, para formar bandas continuas de capas miltiples
donde las capas se forman en himedo y en seco.

Refiriéndonos a la Figura 1, el aparato para
formar una hoja de capas miltiples comprende una tela metélica
o tela de género textil sin fin 10 sobre la que se ha de formar

una hoja de capas miltiples de 150 gsm en tres secciones forma-

doras de capas A, B y C, cada una de las cuales preparan una
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bande conti{nua de 50 gsm. Las secclones sonr idénticas, por lo
que solo se deseribirdm una. Refiridndones & la seccidn A, esta
comprende una tela metdlica sin fim 11 que tiene una seccldén ho-
rizontal, cuya seccidn pasa entre cabezas distribuidoras de fi-
bras 12 y 13 y una ocaja de vacfo 1l4. Las fibras secas de pasta
de madera mecdnica con un contenido del 10% de humedad, mezcla-
da con un 4% de almidén seco, se dspositan sobre la tela met4li-
ca 11 en una corriente de aire para formar una banda continua
cadtica de fibra y almiddén. La banda continua se pulveriza con
sgua mediante boquillas 15 para consegulr un contenido de hume-
dad del 35%. La banda continua himeda se comsolida gometiéndola
a prensado en caliente hasiéndola pasar alrededor de la superfi
cie de un cilindro 20 calsntado con vapor de agua & una tempera
tura superficial de 1159C. Se habilitem dos espacios de presidn
mediante rodillos 21 y 22 que se prensan contrae el cilindro 20
con una presién de 446 Kg/m., La banda continua consolidada se
gseca seglin pasa alrededor del cilimdro hasta el rodillo tomador
24 donde tiene un contenido de humedad del 20 al 25 %. Bsta ban
da continue consolidada se traslada a la tela metédlica 10. Una
caja'de vacio se pusde colocar por debajo de la tela metélica
10 para ayudar a efectuar este traslado.

Una banda continua similar depesitada en seco
ge forma em el aparato B y se traslada sobre la parte superior
de la banda comtinua depositada en seco sobre le tela metdlica
10. Una caja de vacio por debajo de la tela metélica 10 puede
ayudar al traslado. Une tercera banda continue depositada en -
seco se produce en el aparato C y se traslada sobre la parte su-

perior de las primeras dos bandag comntinuas para formar un pro-

ducto de tres capas.

Se puede rociar aglutinante adicional entre
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las capas mediante boquillas 25 y 26 y se pueden habilitar es;
pacios de presidm adicionales para prensar estas capas formando
una hoja de capas mdiltiples.

La hoja formada de este modo se puede tratar pren
sas de apreste y rociarse su superficie de una forme normal pa-
ra obtener las caracteristicas deseadas en la hoja final,

Se comprenderd qué, con este dispositivo, gran
parte de la humedad que se afiade a las bandas continuas fibro-
sas se ha eliminado en los aparatos formadores antes de que las
bendas continuas alcancen la tela metdliea formadora princi-
pal 10,

El dispositiveo del invento podria ser preferible
a un dispositivo en el que los 150 gms se depositara en una ca-
pa antes de intemtar consolidar y secar la eapa, puesio que se-
r{a necesario un eilindro de secado muy grande, lo cual es un
inconveniente si se compara con el empleo de una pluralidad de
cilindros de mayor tamafio, Ademés, le méquina del invento faci-
1ita el emplso de pastas papeleras diferentes en las capas ¥y
el empleo de distintos aglutinantes, agentes de ' : aplicacidn
de entre capas y propledades de barrera y una mayor flexibili-
dad en los pesos y rendimientos de produceidén. Como es 1égico
se pueden consegulr caracteristicas diferentes en las capas va-
risndo la temperatura y presién de cada cilindro de consolida-
¢ién en cada uno de los aparatos A,B,C, por lo que se pueden
formar hojas de diferenté solidez y/o voluminosidad. Ura fle-
xibilidad de esta naturaleza no se consigue facilmente cuando
se deposita una sola ocapa, ain desde una pluralidad de cabeza-
les, antes de la consolidacidn y secado.

Refiriéndonos a la Figura 2, esta ilustracidn es

gsimilar a la Figura 1, pero demuestra otra modalldad donde se
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habilita un grupo de secciones formadoras de capas, en egte ca-~
so, para una hoja de cuatro capas.

Paya formar bandas continuas depositadas en se-
co se utilizan cuatro aparatos idénticos, ldentificados como
P, Q, R y S. Cada aparato es idéntico a log aparatos A, B y C
de la Figura l. Las partes componentes del aparato P se han nu-
merado del mismo modo que las partes componentes correspondlen~
tes del aparato A de la Figura 1. Una pequefia diferencia en el
aparato P es la adicidn de otro rodille de presién 23 que defi-
ne un espacio de presidén adiciomal conr el cilindro 20.

Los parémetros del proceso detallados con rela-
cién a la Figura 1 se emplean en estos aparatos donde cada aparg
to P.Q,R y S produce una banda continua de fibras depositadas
en seco, comsolidada, de 50 gsn.

Las bandas continuas de los aparatos P y Q se
combinan en los rodillos 40 y 41 que prensan las bandas con-
tinvas entre si para former una banda continua de dos capas 44.
Unos juegos de rodillos de presién 42,43 efectian un prensade
adicional.

1as bandas continuas de los aparatos Ry S se
trasladen desde sus bandas de formacidn réspectivas sobre lasg
superficies opuestas de la banda continua de dos capas 44 en
los rodillos 45, 46, respectivamente, De esta laminacidn se ob-
tiene una banda continua 47 de cuatro capas.

En este caso se pueden emplear los mismos deta-
lles y variaciones de fibras, aglutinantes y parémetros del pro
ceso de elaboracidén detallados en la descripeién de la Figura
1. Aéi, se pueden formar cuatro capas de 50gsm para obtener

una hoja final de 300gsm. En el caso presente se ilustran cua-

tro espacios de presiém por cilindro, cada uno de los cuales
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induce una presidn de 446,25 Kg/m. Entre las capas se puede pul
verizar agua o aglutinante o cualquier solucidn que proporcio-

ne propliedades de barrera mediante bogquillas pulverizadoras 30,
31,32,

El peso de cada capa en cualquiera de las méqui-
nas anteriores puede ser de 20 a 100 gsm, proporciornando por lo
tanto una hoja final del dOrden de 60 & 300gsm en una hoja de
tres capas y de 80 a 400gsm en una hoja de cuatro capas.

Un posible inconveniente de las modalidades de
las Figuras 1 y 2, para algunos usod, es la existencia, sobre
ambag caras exteriores del producto acabado, de las marcas de
la tela metélica o la superficie de tela mstélica del producto.
Los productos fabricados tradicionalmente tienen tan solo un
lado de tela metdlica pero en los productos de las Figuras 1 y
2 ambas caras serén caras expuestas a la accidn de telas metéd-
licas.

El inconveniente se pusde resolver prensando en
hiémedo y en caliente el producto acabado para "leminar en ca-
liente" o "planchar” lag marcas de la tela metdlica. Una va-
riante es prensar en himedo y en caliente cada hoja para "lami-
nar en caliente” o "planchar" cade capa antes de laminarlas en-
tre si. Bsto se realiza afiadiendo a cada cilindro de consolida-
¢idn, v.g. 20, un rodillo metélico lisc calisnte que coopera
directamente con la superficie del cilindro 20 para formar un
espacio de presidn metdlico liso caliente. Segin se describe
en nuestra solicitud pendiente 32008/72 las marcas de la tela
metdlica se eliminan mediante esta téecniea. Asimismo se puede
desarrollar una conslderabls resistencia,

En la Figura 3 se ilustra otra modalidad para

evitar las marcas de la tela mebtdlica. Zn esta modalidad se em-
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plean dos dispositives X y Y. Cade uno de ollos es idéntico al
dispositivo A de la Figura 1, Cada dispogitivo o aparato produce
una banda continua depositada en seco de 50gsm que se gonsollda
sobre los cilinmdros respectiveos 20. La banda continua 50 se pro
duce en el aparato X. La banda comtinua 51 se produce en el apé
rato Y. Estas bandas continuas se combinan en el espacio de pre
sidn 53 para formar una banda continua de dos capas 52.

FEsta banda continua de dos capas puede pasar
a aparatos de recubrimiento y acabado o se puede combinar con
otrag bandas continuas formadas de un mode similar para obtener
una banda continua de capas miltiples mayor.

Con este dispositivo, las superflcies exterio
res de las capas no serdn lados de tela netdlica de la banda
conthiua sino que las superficies se formardn contra los cilin-
dros calientes respectivos 20. Los "lados de la tela metdlica"
de cada capa quedardn en la parte interior. Las marcas de la
tola metdlica adn en sstas caras se pueden reducir o eliminar
mediante el empleo de ur rodillo de prensar en caliente se-
gin se ha descrito anteriorments.

1as modalidades anteriores del presente in-
vento proporcionan un método atil alternativo para producir um
cartén de capas miltiples formado totelmente en seco, donde ca-
da capa del cartdén ss deposita independientements en su propia
superficie formadora de tele metdlica antes de tragladarse a la
superficie formadora principal sobre la que se ha de former le
hoja o plancha de capas miltiples. Una ventaja particular gque
ofrece este procedimiento es que cada capa se secd independien-
temente y, de este modo, se pueden utilizar cilindros de secado

de menor temafio con los que la méquine pueds ser még compacta.

Otra ventaja adiclonal importante es que las caracteristicas de
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cada capa se pueden determinar con mayor facilidad, puesto gque
cada uma puede determinarse antes de laminarse a la siguiente
en luger de trabajer sobre la hoja de capas miltiples formadas
finalmente para obtener las caracterisbicas deseadas.

Cuando se necesitan propiedades de barreras par-
ticularses, dichas propiedades podrian obtenerse extruyendo una
pelicula de material de pléstice, por ejemplo una pelicula de
polietileno entre capas. Asi, en la modalidad de la Figura 2,
la cabeza pulverizadora 30 podria reemplazarse pox une exbrui~
dora de polietilene. Verdaderamente dichas extruidoras podrian
reemplazar a cada uno de los cabezales 30, 31,'52, gi se precisg
ran matsriales particularmente complejos.

En luger de rociar aglutinante entre capas comnse-
cutivas en la formacidn anterior, podia pulverizarse cualguier
otro material para obtener el cartdn final con rigidez u otras
propiedades, V.g., resistencia al fuego. Asimismo, en particu-
lar cuando se pulveriza aglutinante entre las capes, se puede
habilitar otro espacio de presidn entre secciones formadoras
de capas para comprimir adioionélmente el cartédn y formar une
buena hoja coherenté.

Tn las modalidedes deseritas anteriormente, la
superficie formadora principal ha sido una tela mebdlica o una
tela textil sin fin de la que se saca el producto final y se
enrolla una vez formado. En otra modalidad del presente invento,
que no se ilustra, la superficie rormadora principal puede ser
una tela de cabiamezo o cambray (v.g., colecada en himedo) sobre
1la cual se depositan las capas dé hojas fibrosas desde las sec-
ciones formadoras para formar con la tela de caliamazo © eaﬁr

bray un producto sclidario. De este modo, la superfieis de sus~

tentacidén puede ser un caflamazo permeable al que se adhiere la
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capa mediante aglutinante que se pulveriza sobre el caiflamazo
delante de cada seceién formadora de capa. Come variante, un
rollo de papel o cartullna formado por deposicién en himedo se
puede hacer pasar adyacente a cada geccidn formadora para que
ge deposite sobre el mismo una cepa fibrosa que se rocia ulte-
riormente y se aglutina, v.g., para formar un acabado de pelu-
¢illa u otro acabado superficial en la cartulina u heoja. Para
recubrir una hoja o cartulina de este modo serédn necesarios un
dispositivo desenrollador y un aparato enrollador para la hoja
o eartulina que forma efeetivamente la superficie formadora
principal para el nuevo producto. De este meodo se puede dspo-
gitar como un recubrimiento sobre la cartuline pelusilla o fi-
brag metélicas o cualquier otra sustancia fibrosa.

Se puede formar una hoja de capas miltiples con cual
quier material fibrose apropiado o recubrirse sobrg otra hoja
o cartulina de base mediante cualqulera de log métodos deseri-
tos anteriormente. Para formar una hoja de capas miltiples o
cartulina se puede formar una guspensidn de fibras de eelulosa
on una corriente de aire y utilizarse aglutinante, por e jemplo
almidén, para formar un producto de capas miltiples acabado,
de propledades similares al que se fabriea empleando técnicas
tradieionales de fabricacidén de papel y cartulina.

Con relacién a la elaboracién de productos de capas
miltiples con capas depositadas en himedo y en seco, Se ilugtra
un aparato idéneo para la elaboracidn de dichos productos en
lag Figuras 4, 5 y 6.

Refiriéndonos a la Figura 4, el aparato comprende
tres piezas de tipo bdsice, o sea, un dispositive Fourdrinier

de formacidn en himedo 111 un dispositive 112 para depositar

una banda continua de fibras secas y una méquina de molde ci-



10.

15.

20-

25.

30.

- 14 -

1indrico 113.

Fl dispositivo Fourdrimier 112 y el molde eilindrico
113 sirven ambos para formar bandas continuas de fibra deposi-
tada en humedo de una Forma tradicional. Bl materiai proceden-
te de la caja de cabeza 114 del dispositivo himedo Fourdrimler
111, deposita fibras sobre 1a tela metdlica formedora 115 para
formar una banda continua depositada en hémedo 116 con desa-
glie a través de la tela metdlica.

1a8 fibras secas mezcladas con adhesivo en polvo se-
co o aglutinante se depositan en una corriente de aire a través
de dos cabszales 120 y 121 sobre una tela metdlice formadore
122 en el dispositive 1l2. Une caja de vaecio 119 ayude & lle-
var las fibras sobre la tela metélica 122. 1a banda continua de
pipras secas asi formada se comsolida mediante un rodillo de
presidn 123 que defime con un cilindro caliente 124 un espacio
de presidém 125. La banda continue formada y consolidada se
traglada desde la tela metilica 122 sobre la superfieie superior
de la banda continua depositada en himedo 116 mediante cajas
de aspiracidén 117 y 118 para producir una banda continua de dos
capasg,

£n la mdquina de molds cilindrico 113 se deposita
el material sobre la tela metdlica formadora 126 mediante el
cilingro 127. La banda continua formada sobre la tela metdlica
126 se deposita sobre la superficle superior del producto de
dos capas que sale de 1le tela metdlica 115 en el rodillo 128,
para formar un producto de tres capas 130 que pasa sobre las
secoliones de secado y acabado superficial de la mdguina (no
ilustrada).

Con el aparate de la Figura 4 ge consigue un medlo

para obtener un producto de tres capas con capas depositada en
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himedo depositeda en seco, ¥ depositada en himedo. Se compren-—
derd que se pueden afiadir capas adicionales mediante procesos
en himedo o en seco segin sea necesario.

Refiriéndonos ahora a la Pigura 5, el apa-
pato ilugtrado es gimilar al de la Figura 4 y comprende un dig-
positivo himedo Fourdrinjer 131, un aparato 132 para formar una
pbanda continua depositada en seco y uR molde cilindrico 133.1a
mdquina Fourdrinier 131 y el molde cilindrico 133 sirven para
formar bandas continuas depositadas en himedo y el aparato 132
girve para proporeionar una benda continua de fibra depositada
en geco.

El aparato de la Figura 5 difiere del apara
to de la Figura 4 porque el dispositive 132 que forma la banda
continua depositada en seco consolida adicionalmente la banda
continua antes de laminarse con la capa depositada en himedo
que sale de la geccidn Fourdrinier 131, En el aparato 132, las
fibras depositadas en seco mezeladas con adhesivo se depositan
nediante cabezales 140 y 141 sobre la fela metdlica 142 y la
mezela se rocia con sgua desde los cabezales 14%. La mezcla hi-
meda se pasa entonces alredsdor de un cilindro caliente 144 a
través de por lo menos dos gspacios de presién propercionados
por los rodilles de presién 145 y 146, por lo que la mezcla se
gomete a prensado en himedo y en caliente para congsolidar la
fuerte banda continua de fibra. Se pueden habilitar unos cuatro
o cinco espacios de presidén de los cuales uno o mds se pusde
calentar alrededor del eilindre 144 por lo que eligiendo la
presién en los espacios de presién y la temperatura de la super
ficie del cilindre se puede obfener una solidez o resistencia
considerable en la banda continua segin se describe en nuestra

golicitud pendiente 32,098/72.
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bre la tela metdlica 135 por el material procedente de la caja
de cabeza 134, pasa a través de las cajas de aspiracién 138 que
ayudan a trasladar a la Superficie superior de la banda deposi-
tada en humedo la banda depositada en seco procedente de la tela
metdlica 142.

Otra banda continua depositada en himedo, formada
sobre la tela metdlica 1%6, procedente del cilindre 137, se
traslada scbre la superficie supsrior de la banda continua de
dos capas sobre la tela metdlica 135 en el rodillo 148. EL pro-
ducto de tres capas 149, formado de este modo, pasa sobre las
gsecciones de recubrimiento y acabade (no ilustrada).

Refiridndonos ahora a la Figura &, se llustra en
esta Figura ua aparato muy similer al de la Figura 4 ¥y cempren—
de un dispositivo himedo Fourdrimier 151, un aparato 152 para
formar una bande continua depositada en seco y otra seceidn
Fourdrinier adicional 153 para former ume segunda banda conti-
nue depositada en himedo. La secciém 153 se reemplaza a los
dispositivos de molde cilindrico 113 y 133 de lag modalidades
anteriores.

Una banda continua depositada en himedo 156 se
deposita desde la caja de cabeza 154 sobrs la tela metélica
formadora 155 que, en este caso, es comin a todas lag secclo-
nes. Una banda continua depositada en seco se forma en el apa-
rato 152 de la forma descrita con relacién a la Figura 4, so--
bre la parte superior de la capa depositada en himedo 156 pro-
cedente de la seceidn Fourdrinier 151, con la ayuda de cajas
de vacio 157, 158. Otra banda continue adiclonal depositada en

himedo se forma sobrs una tela metdlica formadora 150 desde

una caja de cabeza 16l y esta banda continua depositada en hi-
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medo, cuando se forma por desagle a través de la tela metdlica
160, se deposita sobre la parte superior de las dos ocapas pro-
cedentes de las seceiones 151 y 152 en el rodillo 162, con la
ayuda de una caja de vacio 163, para formar un producto de tres
capas 164 que se traslada a las secciones de secade y acabado
superficlal de la méquina (no ilustrada).

Aunque se han descrito anteriormente tres mo-
dalidades con relacién a las Figuras 4, 5 y 6, se comprenderd
qﬁe se puede recurrir a muchas variaciones sin desviarse del
aleance del presente invento para formar un producto de capas
miltiples con bandas continuas depositadas en himedo y en seco
formando las eapas. Asi, en las Figures 4 y 6, log aparatos
112 y 152 para formar la banda continua depositada en seco
pueden ser del mismo tipo que el aparato 132 de la Figura 5,
donde se efectda una consolidacién adicional de la banda con-
tinua depositada en seco antes de laminarse con la banda con-
t{nva depositada en himedo. De un modo similar, ex la modali-
dad de la Figura 5, los aparatos ll2 ¥ 152 de las Figuras 4 ¥
6, respectivemente, podrian utilizarse en lugar del aparato
132.

®n las tres modalidades, la seccidn formado-
ve en seco 112, 132, 152 podria basarse en uno de los digelios

deseritos e ilustrados en nuestra solicitud pendiente n?

32.098/72.
Asimismo, en las tres modalidades, el adhesl

vo o aglutinante mezclado con lasg Pibras secas en la segunda
capa se activa mediante el agua presente en las capas depogi~
tadas en himedo para obtener un agente aglutinente con el fin
de laminar entre si las tres capas. Ademds, existe humedad

suficiente en las capas depositadas en himede para obtener un
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cierto enlace de hidrdgeno entre las fibras en las capas hi-
meda. y seca en el producto acabado. No obsbtants, 8i se compara
con las hojas totalmente depositadas sen himedo de los procedi-
mientos tradicionales y las hojas totalments depositadas en se-
co, esta combinacidén de mdquina qué forma capas himedas y se-
cas en un solo producto ofrece conrsiderable ventajas puesto'que
permite al fabricante aprovechar las caracteristicas qus tradi-
cionalmente se proporciona un preducto depositado en himedo al
par que aprovecha los beneficios adicionales de la banda conbi-
nua depositada en sSeco.

Sin los consiguientes inéonvenientes del exceso
de agua y los cilindros ¥y tinelss adiclonales de secado, las
bandas continuas depositadas en seco proporcionadas por los
aparatos 112, 132 y 152 en las modalidedes de las Figuras 4-6,
respectivamente, podrian duplicar la produceién de une mdquina
dada de formacidn en hiémedo. Por ejemplo, una méquina del tipo
jlustrado en la Figura 4 y provista de una sola seccidén Four-
drinier 111 y una seccién de molde cilindrico 113, para produ~
cir una cartulina de 10Ogsm puede, sin alterar su velocidad,
duplicar su produccidén para elaborar un producto de 200gsm sim-
plemente afiadiendo unma seccidn de deposicidn en seco relativa-
mente pequelia 112. No es necesaria una capacidad de sccado adi-
cional y no son necesarios aparatos adicionales de fontaneria
y colectores de agua. Dicho digpositivo adieional no solamente
aumente Sensiblemente la produccidn de las mdquinas tradiciona-
les, sino que se comprenderd ademds que, modificando apropiada-
mente el peso de la bande continua depositada en seco qus 36
afiade a la mdquina, la prodﬁceién de la miquina pusde variar
considerablemente. Se puede alterar el pesc de la banda conti-

nua que deposite en el aparato de deposicidén en seco 112 con
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facilidad considsrable si se compara con los dispositives dis-
ponibles en las secolones tradicionales de deposicidn en hime-
do 111 y 113, En la préctica se puede variar la produccidn

de una méquina de seccidn himeda tipica de unos 100gsm & ZOOgsm'
en cualquier fase intermedia mediante un simple ajuste de la
capaeidad de la seccidén de deposicidn en seco 1l2.

Tl digpositivo descrite anteriormente mejora congi-
derablemente la produccién de méquinas himedas cldslcas actual-
mente en servicio en todo el mundo, aumentando su vida dtil y
demorando la necesidad de introdueir nuevas plantas y equipo
de elaboracidm. El producto de capas miltiples obtenidos en el
aparato segin el presente invento tienme caracteristicas par-
ticularmente atractivas en la industria del cartén para cajas.
Asi, los productos depositados en seco se caracterizan general-
mente por una gran voluminosidad, por togonalidad, v.g., pro-
piedades no direcclonales en el plano de la hoja y buena esta-
bilidad dimensional. Estas propiedades se emplean en combina-
cién con las de la capa depositada en himedo para mejorar las
caracterisgticas de la hoja final.

Con el presente invento se consigue la facilidad
de fabricar y secar eficazmente hojas fibrosas pegadag, 4si-
mismo, en dichas hojas las capas pueden ser de cualquler fibra
y las caracteristicas de las capas pueden variar facilmente de
unas capas a otras. Asimismo se pueden conseguir caracteristi-
cas entre capas con diferentes pulverizaciones. El invento
ofrece mdquinas versdtiles para la produccidn sficaz de hojas
de capas miltiples con capas depositadas totalmente sn seco o
una combinacidn de capas depositadas en seco ¥y en himedo.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del inven
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to, asi como la manera de realizarle ea la préctica, debe ha-
cerse constar que las disposiclones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaclones de detalle en cuanbto no alteren
su prineipio fundamental. También se hace constar que el in-
vento corresponde 2 una solieitud de Patente presentada en In-
glaterra cen fecha y nimero sigulentes: 9 de sepitiembre de 1974
ne 41960/72 y @ de septiembre de 1972, ne 41958/72; acogiéndose
por lo tanto a los bemeficios que conceden los Convenios Inter-
nacionales en vigor. Siende lo que constituye la esencia del T
ferido invento y por lo que se solicita Patente de Invencidn
por 20 afios en Espafia sobre: Procedimiento y aparato para fa-
bricar hojas o bandas continuas fibrosas de capas miltiples;
caracterizéndose por lo signiente:

1.- Procedimiento y aparato para fabricar ho-
jas o bandas continuas fibrosas de capas miltiples, procedi-
miento caracterizado porgue Se hace pasar una gorriente gaseo-
ga, que contiene fibras en suspensidén, a través de una super-
ricie formadora auxiliar permeable para formar usa capa fibro-
ga sobre la misma, y trasladar ulteriormente la capa Tlbrose
sobre una superficie formadora principal en la que se forma la
hoja de capas miltiples.

2,~ Procedimiente segin la reivindicacidn 1,
caracterizado porque se counsolida la capa, humedeciéndola y
heciendo pesar la capa fibrosa con aglutinante a través de un
espacio de presidn calentado para someter la banda continua a
prensado himedo calilente.

3.. Procedimiento seglin las reivindicaciones
1 & 2, caracterizado porque la capa fibrosa se pulveriza con

wn aglutinente después de haberse depositade sobre la super-

ficlie formadora permeable aukiliar.
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4.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 O 2,
caracterizado porque 1a eapa fibrosa 1leva un aglutinante seco
mezelado con la misma ¥y después de depositarse gobre la super-

ficie, se rocia ulteriormente con agua.

5.~ Procedimiento segin cualguiera de lag reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque S€ induce un vacio
en una cara de la guperficie formadora auxiliar contraria a la
cara sobre las que 8¢ depositen las fibras, para empujar las
fiprag a un contacte de formacién de banda continua con la mis-
ma.

6.~ Procedimiento gegin cualgulera de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque 86 forma una plurali-
dad de capas de una hoja de capas miltiples por el mismo método
de Tormacldn en seco, tragladendo todas las pandas conbinuasg
formadas a una superficie formadora principal comin,

7.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 1-5, ecaracterizado porque cuando el producto de ct-
pas miltiples tiene oapas depositadas en hiimedo y en seco, es-
te procedimiento comprende depositar fibras en hamedo y formar
una primera banda continua sobre dicha superficie formadora
prineipal; depositar fibras en seeo v formar una gegunda banda
continua sobre uns superficie formadora auxiliar, ¥ combinaxr
las dos bandas continvas formadas sobre la citada supsrficie
formedora principal para obtener un producto de capas miltiples

8.~ Procedimiento gseglin la reivindicacidn 7, o@-

racterizado porque comprende depositar en himedo fibras y for-
mar una tercera banda continua sobre una superficie auxilier
vy combinar la tercera panda continua formada con las primeras

dos bendasg continuas sobre la superficie formadora principal,

para obtener un producto de capas miltiples.
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'9.- Procedimiento segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 7 4 8, caracterizado porque las bandas continuas se
leminan entre si sin el empleo de adhesivo adiclonal, siendo
sufieiente la humedad de las bandas continuas depositadas en
himedo y/o el aglutinante utilizado en la banda continua depo-
gitada en seco para laminar las bandas continuas entre si.

10,- Procedimiento segin cualquiera de las reivinm-
dicaciones 7-9, caracterizado porque la banda eontinua'depositg
ds en himedo o cade una de las bandas continuas depositadas en
hmedo se producen en un aparato Fourdrihier o mdgquina de molde
eilindrico. |

11.- Aparate para la aplicacién del procedimiento
segin la reivindieacidén 1 a 10, caracterizado porgue comprende
una superficie formadora principal; una superficie formadora
pérmeable auxiliar; medios para hacer pasar una eo:riente ga-~
seosa que contiene fibras en suspension a través de la super-
ficie formadore permeable auxiliar para formar sobre la misma
una capa fibrosa, y medios para trasladar dicha eapa fibrosa
desde la superficie formadora auxiliar hasta dicha superficie
formadora prineipal.

12,~ Aparato segin la reivindicacidn 11, carac-
terizade porque comprende medios para humedecer la capa y por-
que se habilitan un espacio 0 espacios de presién calentados
en la superficie formadora auxiliar y/o principal para consoli-
dar la capa o banda continua prensando en himedo y en caliente
la banda continua.

13.- Aparato segin las reivindicaclones 11 a
12, caracterizado porquse comprende medios para pulverizar aglu-

tinante acuogo sobre dicha capa fibrosa en la citada superficie

formadora auxiliar y/o en la superficle formadora principal.
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14.- Aparato segin las reivindicaclones 11 6 12, ca-
racterizado porque comprende medies pare afiadlr aglutinante se-
co a la fibra y medios para rociar ulteriormente la fibra ¥y
aglutinante con agus.

15.- Aparato segin cualquiera de las reivindicacio-
neg 11 a 14, caracterizado porque la superficie formadora au-
yxiliar comprende una caja de vacio en la cara de la superficie
contrarie a la fuente de gas que econtiene fibras en suspension.

16.- Aparato geglin cualquiera de las reivindicacio-
nes 11 a 15, cuande depende de la reivindicacién 12, caracte-
rizado porque cada superficie formadora auxiliar comprende un
eilindro ecaliente contra el cual se prensa repetidamente cada
bande continua depositada en seco mediante rodillos para conso-
1idar la banda continua antes de trasladarla & la superficile
formadora principal.

17.- Aparato segin las reivindicaciones 11l a 16,
caracterizado porque comprende una pluralidad de aparatos for-
madores de capas depositadas en seco, cada uno de los cuales
comprende una superficie formadora auxiliar sobre la cual se
forme. una benda continua depositada en seco; unad superficle
formadora principal comin sin fin; medics para tragladar cada
pbanda continua depositada en seco & la superficie formadora
principal, para formar una hoja de capas miltiples totalmente
depositadas en seco, ¥ medios para retirar el producto acabado
de la superficie formadora principal.

18.- Aparato segun enalquiera de las reivindica~
ciones 1l a 16, para formar un producto de capas miltiples eon
capas depositadas en himedo y en seco, caracterizado porqus com

prende medios para depositar en himedo fibrag y formar una pri-

mera banda continua sobre la citada superficie formadora prin-
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cipal; medios para depositar en seco fibras y formar una sSé-
gunda banda continua sobre la superficie auxiliasr, ¥ medios pa-
ra combinar las dos bandas continuas formadas sobre la super-
ficie formadora principal y obtener un producto de capas mil-
tiples.

19.- Aparato segin la reivindicacidén 18, caracteri-
zado porque comprende medios para depositar en himedo fibras
y formar una tereera banda continua sobre una superficie for-
madora auxiliar, y medios para combinar la tercera banda conti
nua formada con las primeras dos bandas continuas formadas,so-
bre la superficie formadora principal para obbemer un preduc-
to de capas miltiples.

20.- Aparato segin las reivindicaciones 18 4 19,
caracterizado porque comprende un aparato Fourtrinier y/o una
seccidn de miquina de molde cilindrico para formar una o més
de las capas depositadas en himedo.

21.- Procedimisntoe y aparato para fabricar hojas
o bandas continuss fibrosas de capas miltiples; tal y come
queda descrito sustencialmente en la presente Memoria e ilus-
trado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria comsta de 24 hojas escritas a mé-
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quina por una sola cara.
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