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PERFECCIONAMIENTOS EN APARATOS PARA CLASIFICAR
UNA PASTA DE FIBRAS PARA ELABORAR PAPELs

Fobicidande: THE BLACK CTAWSON COMPANY, entidad nortesmericana,
residente en 605 Clark St. Middletown, Ohio 45042,
EE. UU. d6 A.
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la presente invencién se refiere a la clasi-
ficacidén de mezclas de fibras de largos distintos, par-
ticularmente como las fibras para fabricar papel en
fraceiones de acuerdo con loe largos de las fibras que

5. componen cada fraccién, por ejemplo: las fracciones en
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las cuales las fibras son predominantemente de largos mayores|
omenores que, respectivamente, un largo intermedio predeter- !
minado., Por ejemplo la invencidn es aplicable al fracciona-
miento de pulpa mezclada en una pulpa de alta soltura de fi-
bra larga y una pulpa de baja soltura de fibrg corta.

La técnica anterior ha circunscrito este objetivo
como una operacién de tamizado, por ejemplo un procedimiento
para separar fibras largas y cortas de acuerdo a si las mis-
mas pasan o no orificios de un tamafio particular en un miem-
bro de tamiz. Por ejemplo en la publicacidén "Fraccionamiento
de la Pulpa de Madera Triturada y Tamizado con Tamices a Pre—
sién a una Alta Consistencia" ("Groundwood Pulp Fractionation
and Screening with Pressure Screens At High Consistency") de
A, J. Sternby y D. F. Lehman (TAPPI 44, N2 6,401, de Junio
de 1.961) se describib una serie de pruebas realizadas con
dicho procedimiento de fraccionamiento en un tamiz construi-~
do de acuerdo con la patente estadounidense N2 2.835.173 con-
cidida a favor de Martindale, en la cual el miembro de tamiz
cilindrico estaba provisto de miltiples orificios redondos de
1,270 mm 6 1,574 mm de didmetro, y las paletas giratorias
funcionaban a una separacién del miembro de tamiz de por ejem
plo 0,762 mm o menos,

La publicacién de Sternby-Lehman antedicha, es la
publicacién de la técenica anterior méds amplia sobre fraccio-
namiento de fibras conocida gl presente inventor aunque una
lista de las patentes de la técnica anterior de alguna rele~
vancia respecto a este tema debe incluir la patente estadou-
nidense N2 3.074.553 concedida en favor de Szepan, la paten—
te estadounidense N2 3,223.239 concedida en favor de Dick,

la patente estadounidense N2 3. 533,505 concedida en favor
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de Nelson, la patente estadounidense N2 3.561.663.concedida
en favor de Salomdén, la patente estadounidense N2 3.547.267
concedida en favor de Sutherland, la patente estadounidense
N2 3,680.696 concedida en favor de Morin, como asi también !
las patentes estadounidenses Nos. 1.856.176 y 1.978.433 con- i
cedidas en favor de Trimby. Todas estas patentes tienen la |
caracteristica ya sefialeda, a saber en la medida en qQue con- |
sideran el fraccionamiento de la fibra lo llevan a la précti-
ca como una operacidn de tamizado en la cual el tamafio y for-
mg del orificio controlan la separacién entre fibras cortas

y largas como asi también entre una fraccién limpis preferi- i

da y una fraccién menos limpla y menos deseada.

Ia presente invencidén tiene por finalidad principal

'
t

el establecimiento de un enfooue nuevo y diferente del frac- '
cionamiento de fibras mezcladas en grupos de fibras predomi- |
nantemente largas y cortas respectivamente y mds particular-
mente el establecimiento de principios de funcionamiento para
el fraccionamiento que permitan un control exacto del largo
de fibra intermedio en el cual se produce la separacién entre
las dos fracciomes.

Una finalidad méds especifica de la invencién es la
de establecer nuevos principios para efectuar el fracciona-
miento de 1la fibra que haga posible predeterminar el largo de

fibra en el cual una mezcla de fibra es separada en dos frac-

ciones y llevar a cabo operaciones de fraccionamiento con un

alto grado mantenido de consistencia de la distribucién de

largos de fibra en dos fracciones resultantes con respecto al
punto de divigidén deseado.
De acuerdo con la invencién el fraccionamiento de

fibra es cumplido por un aparato similar en estructura y for-
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ma de operacidén a un tamiz a presidén y que incorpora un miem-
bro de tamiz eilindrico provisto con miltiples orificios que
se extienden sustancialmente en forma axial al mismo pero en
los cuales el tamafio de los orificios es menos importante que
su separacién relativa y su dimensién radial y en que la ac~
c¢ién de separacién es -debida principalmente a condiciones ope-
rativas que hacen que las fibras largas se plieguen o se "hor-
quillen" sobre la cara plana entre los orificios adyacentes en
lugar de la inaptitud de que las fibras largas circulen a tra-
vés de los orificios,

En una aplicacién tipica de la invencién, el mhte-
rial a ser fraccionado comprenderd fibras de una amplia gama
de largos tales como se producird, por ejemplo, en una pulpa
de cartén corrugado o en una pulpa de madera triturada, y el
objetivo de un tratamiento de acuerdo con la invencidén es el
de producir una fraccidén que consiste predominantemente de un
congtituyente de larga fibra de la mezcla. Dicha pulpa es in-
troducida en un extremo de una cdmara cilindiica que tiene una
pared, preferiblemente la pared externa definida por un miem-
bro de tamiz cilindrico que tiene a través del mismo orificios
miltiples que se extienden axialmente y el material es hecho
circular en un dibujo aproximadamente helicoidal de modo que
se desplazard desde el extremo de entrada de la cémara a su
extremo de salida. E1 aparato del cual forma parte el miembro
de tamiz también incluird una salidae principal para el materig
que pasa radialmente a través de los orificios en el miembro
de tamiz y una salida secundaria para sacar continuamente el
material que ha atravesado el largo de la cdmars y que ha sido
"rechazado por el miembro de tamiz,

De acuerdo con los términos de la inveneién, los ori
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ficios en el miembro de tamiz son sustancialmente més grandes ‘
que anchos y su ancho y separacién son seleccionados de acuer—i
do con el largo de fibra intermedio ("largo de fibra de con- |
trol") en el cual se desa que tenga lugar el fraccionamiento. |
Més especificamente, el ancho de cada orificio serd sustancial
mente inferior que el largo de fibra de control pero estos ori@
ficios deben estar separados en forma relativamente préximas :
entre si de modo que el ancho de cada una de las caras planas
entre los orificios adyacentes es menor que el largo de fibra
de control., También existe una relacién entre el ancho de la

cars plana y el espesor del miembro de tamiz que es el mismo

que la dimensién radial de cada orificio, significando esta

relacidén que la suma del ancho de una cara plana mas el espe- ;
sor del miembro del tamiz debe ser preferiblemente inferior al
largo de la fibra de control. i
En la prdctica de la invencién con un aparato cons-
truido en la forma indicada més arriba, el material a ser frag
cionado es hecho circular circunferencialmente del miembro de
tamiz bajo tales condiciones de velocidad y cizalla hidraidlica
que las fibras, y particularmente las fibras largas, tienden
a ser orientadas en forma generalmente tangencial de la pared
ellindrica ranurada. Por lo tanto, las fibras largas orienta-
das que son mds largas que el ancho de un orificio, tienen unsg

mayor tendencia a circular mds alld de los orificios que a tra

vés de un orificio y atin si el extremo delantero de una fibral
large penetra en un orificio, su parte trasera tendrd una ma—g
yor tendencia a plegarse o a "horquillarse" sobre la cara pla{
na sobre el lado fuera de trayectoria del orificio que el de i
pasar a través del orificio debido a que las fuerzas hidraﬁliJ

cag impulsan las fibras circunferencialmente del mlembro de tg
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miz. Por otra parte, las fibras de largos més cortos que se
aproximan o son inferiorés al ancho de una cara plana tendrdn
ung mayor tendencia a pasar a través de los orificios y lo ha-,
rédn la mayoria de las particulas no fibrosas que constituyen
suciedad y son lo suficientemente pequefias para pasar a través
de un orificio.

Ademds de la fuerza circulatoria aplicada al materia]
dentro de la cdmara de tamiz, es aplicada una fuerza suficien-
te axialmente del miembro de tamiz para mantener una circule-
cién constante hacia su extremo de salida donde-el rechazo es

acumulado en el funcionamiento convencional de un tamiz de es=-

|te tipo. Ademds, las pulsaciones son aplicadas periddicamente

8 través de los orificios que tienen el efecto de desalojar
las fibras o hacer que las mismas vuelvan al flujo circulato~
rio. Un régimen volumétrico relativamente alto de flujo de deg
carge es mantenido desde la cédmara de salida para minimizar la
reciroulacién de las fibras largas en la cdmara del tamiz y
esta circulacién contendrd por lo tanto la alta proporcidén de-
seada de fibras largas y las proporciones relativamente bhajas
de fibras cortas y otras pequefias particulas.

Los principios de la invencién hacen posible estable

cer con razonable exactitud el valor del largo de fibra de con

trol en el cual se produce la separacién entre las dos fraccig
nes. Es de particular interés y valor que este resultado pue-

de ser alecanzado por una adecuada seleccidn de factores fisi-

cos, como son: el ancho del orificio, la separacién del orifi-
cio y el espesor del cilindro de tamiz, relativamente indepen-~
diente de factores tales como consistencia, régimen de flujo y
soltura de la pulpa, que son muyv importantes para las conside-

raciones de la +técnica anterior respecto al fraccionamiento de
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la fibra. Mds especificamente y tal como ha sido indicado més.
arriba, el ancho de cada orificio debe ser sustancialmente me~
nor que el largo de la fibra de control y preferiblemente in—i
ferior a la mitad del largo de fibra de control y la separa-

cién de los orificios debe ser tal que el ancho de cada cara

|
plana sea del mismo orden que o algo inferior al largo de la |
fibra de control. ;
Ia importancia de la relacién centre el ancho de la !

cara plana y la dimensién radial de los orificios deriva del E
hecho de que si las paredes de los orificios son paralelas, ed
posible que el arrastre viscoso saque una fibra "horquillada"i
a travéds del orificio y este efecto podria aumentar con la prd
fundidad del orificio. Por lo tanto, en principio, la suma deﬁ
ancho de la cara plena méds la profundidad del orificio debe :
ser preferiblemente inferior al largo de la fibra de control |
pero esto es posible para minimizar la importancia de eate f 4
tor equilibrando los orificios en el lado de salida del miem—i
bro de tamiz de modo que sus paredes diverjan en la direccidn‘
de la circulacién de la cdmara de tamiz reduciendo de ese mo- |
do su largo efectivo a cero o a una fraccidén menor del espeson
de la pared del miembro de tamiz. '
Por lo tanto, resumiendo, la importancia principal

del ancho del orificio es tal que los orificios deben ser 1lo
suficientemente angostos como para evitar el paso a través de

los mismos de una fibra de un largo deseado que esté alineada

a través del orificio y por lo tanto el ancho del orificio tié
ne un efecto en el largo de las fibras retenidas y en el tama4
flo de las particulas no fibrosas aceptadas por los orifieios.g

Fn la prdctica de la invencidén, el factor mis imporé

tante es la combinacidn de un espesor del cilindro de tamiz y |
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la separacién del orificio debido a que gobierna la condicién
de "horquillado®de la fibra. Si por ejemplo, tanto la separa-~
cibén del orificio como el espesor del cilindro son pequefios,
puede esperarse que una sustancial proporcidén de las fibras re
lativamente cortas se "horquillan" y de ese modo ser retenidas
en el lado de entrada del cilindro. Para una mayor separacidn
y/0 espesor, dichas fibras tienen mayores posibilidades de pa~
sar a través de los orificios mientras que las fibras mds lar-
gas tendrin aln una mgyor tendencia a "horquillarse" y a sér
retenidas en el lado de la fibra mds larga. Por lo tanto, la
invencién presenta principios por los cuales pueden ser prese—
leccionados los factores mecdnicos a los efectos de establecer
el punto de divisidn entre dos fracciones y una mezcla de fi-
bra relstivamente independiente de otras condiciones operati-
vas.

A continuacidén se hace una breve descripeidén de los
dibujos, en los cuales:

La figura 1 es una vista en perspectiva con partes
parcialmente omitidas gue ilustran un aparato para clasifica-
cidn de fibras construido de acuerdo con la invencidn; y

Las figuras 2 v 3 son vistas parciales agrandadas
que ilustran esquemdticamente el funcionamiento del aparato de
la figura 1.

El aparsto ilustrado en el dibujo es construido en
general de acuerdo con la patente estadounidense concedida en
favor de Martindale con determinadas excepciones de acuerdo
con la invencién. EL mismo comprende un alojamiento principal
10 sobre una base 11 y en el extremo superior del alojamiento
estd dispuesta una cdmaras de admisidén 12 que tiene una lumbre-—

ra de entrada tangencial 13 a la cual el producto es alimenta-
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do bajo presién como es usual con los aparatos de tamizado. Un
miembro de tamiz cilindrico 15 divide la parte interior del
alojamiento debajo de la cdmara 12 en una camara de tamiz cen-
tral 16 y una cdmara de admisidn 17 que tiene una lumbrera de
salida 18.

La pared inferior 20 de la cdmara de admisidn 16 se—
para la cédmara 16 de una cdmara colectora 21 orientada a una
lumbrera de descarga 22 provista con un conjunto de vdlvulas
de control 23 que puede ser precolocada para proveer un flujo
continuo deseado de materisl que ha sido pasado a través de lg
cdmara de tamiz 16, Las particulas gruesas que se fijan en la
cdmara 21 caen de la misma a la caja colectora 24 de residuos
gruesos, por medio de una vdlvula 25 manualmente controlada.

Un rotor 30 estd soportado sobre un eje impulsor 31
en la parte central de la cdmara de suministro 16 que es impul
sado por medio de adecuados engranajes 0 correas por un motor
33 también montado sobre la base 1l. las paletas o barras 35
ilustradas en la misma configuracidén que en la patente estadoy
nidense concedida a favor de Hartindale, estédn montadas en el
rotor 30 por barras de soporte 36. Las conexiones regulables
37 entre los extremos internos de las barras 36 y el rotor 30
proveen la colocacién de las paletas 35 en una relacién adecug
damente separada en la suverficie interna del miembro de tamigy
15, siendo preferide un espacio en la gama de 4,76 mm a 12,70
milimetroa, dependiendo de la velocidad circunferencial por
las razones ya explicadas. Las paletas 35 se extienden en to-
da la extensién de la superficie del tamizado del miembro de
tamiz 15 y las mismas estdn helicoidalmente curvadas y dispues
tas de un modo tal que el extremo superior de cada paleta estd

separado hacia adelante del extremo interior en la direccién
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 tas y por lo tanto tendrd menores propiedades de resistencia

- 10 =

de rotacidén del rotor ilustrado en el sentido de las agujas
del reloj. Se ilustran dos paletas 35 pero pueden utilizarse
otras cantidades y en general un ndimero mayor, por ejemplo de
cuatro provee uns operacién Sptima.

El miembro de tamiz 15 estd provisto con miltiples
orificios de tamizado 40 ilustrados, extendidos generalmente
paralelos con su eje y el eje del rotor 30, a saber: de modo
que se extienden aproximadamente en dngulos rectos al paso ald
go helicoidal de un material que circula a través. Estos orifi
cios estdn ilustrados como dispuestos en hileras circunferen-
ciales, siendo los orificios individuales de 50,80 milimetros
de largo y las hileras separadas 25,40 milimetros aparte
axialmente del miembro 15 pero ni estas dimensiones ni la disd
posicibén especifica resulta critica, siendo una consideracién
importante el ancho del orificio, la separacién y profundidad
descritas méds arriba.

En términos generales, las fibras Utiles para la fi-
nalidad de fabricar papel tienen largos que oscilan entre 0,5
a 6 milimetros, pero cuanto mds larga sea la fibra, mayor se-
rd la resistencia que imparta al papel. E1 fraccionamiento de
la fibra es llevado a la prédctica a fin de obtener una frac-
cién que serd mds valiosa que la mezcla inicial debido a que
contiene fibras predominantemente largas y por lo tanto ten-
drdn mdximas propiedades de resistencia y altas calidades aund

que la otra fraccién comprenderi predominantemente fibras cor-

¥ una calidad inferior. Iado que el valor de la primera frac-
cién también habrd aumentado por limpisza, serd conveniente
combinar el fraccionamiento con la limpieza, concentrando tan-

to material contaminante como sea posible en la fraceién de
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fibra corta, Estas consideraciones en combinacién determinan
las dimensiones de los orificios dentro de los limites impues-
tos por el largo de fibra de control deseado.

Los principios de funcionamiento de la invencién con
giderados mds arriba estdn ilustrados en forma esquemdtica en
la figura 2, lo gue representa un fragmento agrandado del miem
bro de tamiz 15 que conmprende log orificios 40 que alternan
con las caras planas 42. En funcionamiento, a medida que el my
terial se desplaza en el sentido de las agujas del relo] en lg
figura 2, las fibras largas 44 tienden a ser orientadas tangen
cialmente de los orificios 40 y por lo tanto se desplazan més
alld de los orificios en lugar que a través de los mismos, no
obstante es mantenida la diferencia de presidén entre los ladog
de entrada y de salida del miembro de tamiz. Las fibras cortas
45 como asi también las particulas de suciedad 46 son lo sufi-
cientemente pequeflas como para desplazarse a través de los ori
ficios en razén de esta calda de presidn mantenida.

La fioure 2 tembién indica que cuando una fibra lard
ga 44a choca sobre el miembro de tamiz en una forma tal que sy
extremo delantero penetra un orificio, su porcidn trasera aun
tenderd a arrastrarse mds alld del orificio de modo que la fi-
bra quedard horquillada sobre la cara plana 42 mds alld del
orificio tal como estd indicado en 44b. Esta accién se produ-
cird repetidamente a medida que avanza la operacidn pero es in
pedido el atascamiento del tamiz y asegurada la retencién de
las fibras larsas por pulsaciones a través de los orificios
que son desarrolladas periddicamente por las paletas 35 en la
forma descrita en la patente estadounidense concedlda a favor
de Martindale. BEn otras palabras, la onda de presidn que se

desplaza en el lado dc entrada del miembro de tamiz con el bop
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cualquier particula de suciedad que esté presente en el flujo
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de delantero de cada paleta tenderd a hacer gque las particulas
y fibras pequellas se desplacen a través de los orificios, perg
esto determinard simplemente que las fibras de horquilla que-
den en posicién. Sin embargo, la onda de presidn negativa que
se desplaza con el borde trasero de cada paleta tenderd a sa-
car de los orificios cualquier porcidén de una fibra de horqui-
1las que haya penetrado en un orificio y de ese modo liberar
las fibras de horquilla para una trayectoria continua a lo laxy
go de la superficie del miembro de tamiz. Esta accidén puede
producirse un nimero de veces para una fibra dada pero por uld
timo tendrd mayor posibilidad de alcanzar la cdmara 22 en la

parte inferior del miembro de tamiz que la_de pasar a través

de un orificio.

La figura 2 también ilustra la importancia de esta-
blecer las adecuadas relaciones divisionales entre los orifi-
cios 40, caras planas 42 y las fibras a ser retenidas. Mds es+
pecificamente, los orificios 40 deben ser lo suficientemente

amplios como para aceptar por lo menos una gran mayoria de

de alimentacién pero debe ser sustancialmente inferior en an-
cho que el largo de la fibra de conirol en la cual se desea

separar el material en dos fracciones. Como ejemplo tipico, si
2,2 milimetros debe ser el largo de fibra de control, se lo-~

arardn resultados satisfactorios con los orificios 40 que tie-
nen 0,5 milimetros de ancho y estdn separados de modo que c¢adg
cara plana 42 tenga aproximadamente 2 mflimetros de ancho. Con
estas dimensiones, las fibras del largo de control de 2,2 mi-
1imetros tenderdn a ser ubicadas mds o menos uniformemente end
tre las dos fracciones, la mayoria de las fibras més cortas y

otras particulas capaces de pasar a través de los orificios 40
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asi lo hardn pero la mayor proporcién de fibras mds largas ten
derdn a permanecer en el lado de entrada del miembro de tamiz
como parte de la fraccién de fibra larga descargada a través
de la lumbrera de salida 22,

Ia figure 3 ilustra el prinecipio de la relacién del
ancho de la cara plana a la profundidad del orificio conside-
rado mds arriba. Cada orificio comprende una parte corta 50 de
lados rectos en el lado de entrada del miembro de tamiz 15’ y
una porecidén desprendida sugtancialmente mds larga en el lado
de salida del miembro de tamiz definido por las paredes 51 que
ge desvian de la parte 50. La importante dimensién de la pro-
fundidad del orificio para los fines de la invencién es la ex-
tensién radial de la parte de orificio 50 gue puede ser tan pe
quefla como de 0,5 milimetros cuando el espesor del miembro de
tamiz 15’ como conjunto es de 4,76 milimetros. Bajo estas cir-
cunstancias en la profundidad del orificio puede ser prdctica-
mente descartada debido a que la fuerza relativamente baja de
arrastre viscoso a través del mismo y los anchos de la porcién
de orificio 50 y caras planas 52 establecerdn el largo de fi-
bra de control tal como se describe en relacién con la figura
2.

Ademéds es indudable que pueden llevarse a la précti-
ca muchas realizaciones ampliamente diferentes de la presente
invencidén pero siempre y cuando sin apartarse de los princi-
pios fundamentales que se especifican claramente en las cldu-
sulas reivindicatorias que siguen a continuacién.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

asi como la manera de realizarse en la prdctica, debe hacerse

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
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ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren
su principio fundamental. También se hace constar que el in-
vento corresponde a una solicitud de patente presentada en
Estados Unidos de Norteamérica con el n® 392.263 de 28 de agos
to de 1.973, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que con
ceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que
constituye la esencia del referido invento por 1o que se soli+
cita Patente de Invencién por 20 afios en Espafia, sobre: PER-
FECCIONAMIENTOS EN APARATOS PARA CLASIFICAR UNA PASTA DE FI-
BRAS PARA ELABORAR PAPEL; caracterizédndose por 1o siguilente:
1l.— Perfeccionamientos en aparatos para clasificar
una pasta de fibras para elaborar papel, de una gama de lar-
gos en dos fracciones, en las cuales las fibras clasificadas
son predominantemente de largos mayores 0 menores que respec—
tivamente, un largo de control indeterminado predeterminado
caracterizados porque cada aparato reforma por una cédmars de
alojamiento, un miembro de tamiz cilindrico dentro de la camg
ra de alojamiento que separa su parte interior en una cdmara
de tamiz y una cdmara de descarga en los lados opuestos del
miembro de tamizj; medios de entrada para alimentar la pasta
a un extremo de la cdmara de tamiz, teniendo los miembro de
tamiz miltiples orificios & través del mismo que se extienden
en forma generalmente axial y de un largo sustancialmente ma~
yor que el ancho, siendo el ancho de cada uno de los orifi-
cios sustancialmente inferior al largo de fibra de control,
separdndose los orificios circunferencialmente del dicho miem
bro de tamiz para proveer una cara plana entre cada par de
orificios adyacentes que es de un ancho inferior que el lar-
go de fibra de control; medios de salida principeles para se-—

parar continuamente de la dicha cédmars de descarga la pasta
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que contiene fibras y otras particulas que han pasado a tra-
vés de los orificioss medios para hacer que la pasta circule
en forma generalmente circunferencial a la dicha cdmara de ta-
miz y de ese modo hacer que las fibras de largo mayor que el
largo de control queden como horquillas sobre las caras pla—
nas en lugar de pasar a través de log orificios; medios para
hacer que las pulsaciones periddicas a través de los orifi-
clos desalojen las fibras de horqulilla de las caras planas
para una trayectoria continua hasta el otro extremo de la cé
mara; y medios de salida secundarios para extraer continua-
mente la pasta que incluye a las fibras desalojadas del otro
extremo de la cdmara del tamiz,

2.~ Perfeccionamiento segin la reivindicacién 1, ca
racterizado porque la dimensidn radial de los orificios es
tal que la sume de la dimensién y el ancho de una de las ca-
ras planas, es inferior al largo de fibra de control.

3.~ Perfeccionamiento segin la reivindicacién 1, ca
racterizado porque la cédmara de tamiz estd ubicada en el lado
radialmente interno del miembro de tamiz y la cdmara de des-
carge estd en el lado radialmente inferior del medio de tamiz

4.,- Perfeccionamiento segin la reivindicacién 1, ca
racterizado porque la pasta se clasificae paré la elaboracidén
de papel, introduciendo la pasta en un extremo de la cédmara
¢ilindrica que tiene por lo menos una pared cilindrica defi-
nida por un miembro de tamiz cilindrico que tiene miltiples
orificios a través del mismo y que se extiende en forma gene-
ralmente axial, y cada uno de un ancho sustancialmente menor
que su largo y menor que el largo de la fibra de control, es-
tando separados los orificios circunferencialmente de la pa-

red a proveer una cara plana entre cada par de orificlos ad-
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yacentes que es de un ancho menor que el largo de fibre de con
trol, haciendo que la pasta circule circunferencialmente al

miembro de tamiz a una velocidad suficiente para orientar las
fibras largas en el mismo en forma generalmente tangencial del
miembro de tamiz y para que de ese modo, las fibras circulen
més alld de los orificios o para que queden como horquillas

sobre las caras planas entre los orificios adyacentes, provo-
cando pulsaciones peribdicas a través de los orificios para

desalojar a las fibras de horquilla de las caras planas, im—
partiendo un componente de flujo a la pasta axial del miembro

para hacer que el material que circula a 1o largo de la super

otro extremo de la cdmara cilindrica, extrayendo continuamen-—
te la pasta del otro extremo de la cémara cilindrica.

5.-~ Perfeccionamientos en aparatos para clasificar
une pasta de fibras para elaborar papel, tal y como queda sug
tancialmente descrito en la presente memorias e ilustrado en
los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 16 hojas escritas a méquina

por una sole cara.

Madrid, % A0 97
THE BLACK CLAWSON COMPANY.
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