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^ d o  de b Memŵ  9.4^'
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MEMORIA DESCRIPTIVA .

EÍ pásente invento se refiere a perfecciona­

mientos en métodos y medios para formar láminas de papel 

de capas múltiples a partir  de una oaja principal. Más 
particularmente, e l presente invento es una mejora oon 
relación a l descubierto que es objeto de la  patente 

estadounidense nB 3.9 23.593 que se refiere a una disposi­
ción para, la  formación de lámina de papel de capas múl­
tip le s a elevada velocidad y, en la  necesaria extensión 
y oon e l  f in  de reducir e l presente descubrimiento a lo 
meramente esencial, se incorpora aquí como referenoia 
e l descubrimiento de dicha patente.

Como se indica en dicha patente anterior, en 
la  formación de láminas de capas múltiples, los aumentos 
en velocidades de máquinas y los aumentos en las necesi­
dades de especificaciones del material han dado lugar a 
problemas de operación, habiéndose hecho más urgente la 

demanda do láminas de papel do calidad elevada superior, 
y consideraciones competitivas han estimulado velocidades 
de fabricación más a ltas de las máquinas do fabricación 
do papel. Do acuerdo con la técnica dosorita en la  c ita ­
da patente anterior, desde un divisor se suministra una 
pluralidad de materiales diforentes do distintas caracte­

r ística s  f ís ic a s  a la  zona do formación entro hilos metá­
licos do formación gemelos, a la vez que se mantienen 
los diferentes materiales en general en su disposición 
do capas ¡múltiples entre hojas flex ib les divisoras en 

la  oámara de división, finalizando las hojas divisoras 
oerca de la  abertura del divisor. En* cada uno de los d i-
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ferentes materiales se provoca una turbulencia a pequeña 

^seala para evitar la f  loe alacien, pero loa medios de ge­
neración de turbulencia terminan sustanoialmente antes de 

la  abortara del divisor con lo oaal se evita sastancialmente 

5 . e l  efecto del traspaso de la  tarbalencia y la  mezcla no 
deseable de los diferentes materiales entro s í  y con las 
valias capas en e l  hilo metálico, siendo posible, no 

obstante, e l entrelazado de las fib ras oon las capas.
la referida disposición ha funcionado razóna­

lo. blemente bien para evitar e l entremezclado de las fibras 

a velocidades moderadas, donde los niveles de turbulen­
cia han sido mantenidos suficientemente bajos en e l cho­

rro de suministro saliente de la abertura del divisor.
Sin embargo, la  necesidad de un funcionamiento a una ve- 

15. locidad más a lta  y una volooidad consiguientemente aumen­
tada del chorro que sale del divisor agrava la  tendencia 
do los diferentes materiales a mezclarse entro s í  do mane­
ra no dosoada una vez dojan e l conducto flexib le que for­
ma los divisores de flu jo  en la cámara de división.

SO. Una de los fines principales de la  existen­
cia de las láminas de papel de capas múltiples es proveer 
una o más capas superficiales a la  lámina resultante con 

características particulares deseadas, oomo, por ejemplo, 
un grado más fino de receptividad de tin ta en la impre- 

25. sión, o proporcionar una barrera de ceniza donde un mate­
r ia l de fib ra  larga dispone una capa l i s a  intermedia de 
un gran contenido de ceniza para evitar e l desecamiento 
de la misma durante la  deshidratadón da la  lámina de 

formación y similares. A medida que aumenta la velooi-
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dad del chorro procedente del divisor) se hace más d i f í ­

c i l  mantener la  necesaria integridad de los diferentes 
materiales que forman las respectivas oapas múltiples.

Un importante Objetivo de la  presente invención 

5. es solucionad e l problema que representa mantener la  in­

tegridad de la  oapa a l formar láminas do papel de oapas 

múltiples oon máquinas que utilizan  una sola caja princi­
pal que suministra una pluralidad de d istin tas suspensio­
nes do fibra de material diferente a una zona de formación 

10. de lámina de capas múltiples.
Otra finalidad de la  invención es proporcionar 

un mótodo y unos medios nuevos y mejorados para formar 

lámina de papel do oapas múltiples en una máquina de fa ­
bricación de papel provista de una sola caja principal 

15. de t a l  manera que se conserve una excelente integridad 

de la  capa y que a l  mismo tiempo se consiga un entrela­
zado completo de las fibras en la superficie de contacto 

de las capas entre s i  para f i j a r  las capas en una lámina 
íntegra.

SO. De acuerdo oon algunas de las características

del invento, se provee un método adecuado para empleo con 
una máquina, para la  formación de papel en lámina de ca­
pas múltiples, t a l  como un papel a p artir  de materiales 
diferentes con una mezcla de fibras en un portador de 

25. líquido y que comporta una caja principal provista de

una cámara principal que comunica con una oámara de divi­
sión constituida por paredes que desembooan en una abertu­
ra divisora alargada, y que, además, comporta e l sumí-
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nistro de materialdb d iferen te  quá pueden presentar d is­
tin tas característioas f ís ic a s  a respectivas subcámaras 
de una pluralidad de e lla s en que está dividida la cáma- 

3̂ a principal de la  caja principal, la  subdivisión de la 

5 . cámara divisora alargada en conductos de flu jo  separados 
y respectivamente alineados con d if  o gentes subcámaras de 

la  caja  principal, la  recepción do corrientes portado­
ras do los diferentes materiales desdo las respectivas sub­
cámaras en dichos conductos de flu jo , la  acción de mante­

lo. ner las corrientos portadoras do materiales diferentes sepa­
radas en los oonductos do flu jo , descargar dichas corrien­

tes en forma do chorros sustanoialmonto laminaros y con­
tiguos do diferentes materiales desdo la abertura del divi­
sor on una zona de formación determinada ontro saporfi- 

15. oios do formación quo so desplazan conjuntamente, y man­
to ñor los ohorros do matorialos diferentes separados on­
tro medios do división quo se oxtiondon on una distan- 
oia importanto a.l oxtorior con relación a la  citada aber­
tura dol divisor on o l sentido dol flu jo  do los chorros 

20. do diferontos matorialos duranto un intervalo suficionto 
para permitir o l dosooado y la formación parcial do una 

oapa con o l material suministrado por uno do los chorros 
do material a una do las suporficios do formación antos 
de quo un segundo chorro do matorial so una, on relación 

25. laminar de capas múltiples con enfieltrado de la  fib ra , 

con la  superficie contigua de,,la capa parcialmente fo r­

mada.
De acuerdo con otras características de la in­

vención, se proveen, para e l empleo en una máquina de fa -
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bricacion de láminas de capaá múltiples como un papel for­

mado por materiales diferentes con una pasta de fibras 
en un portador de liquido, una cabeza principal dotada 

de una cámara principal que -comunica con una cámara de 
división algjxgada constituida por paredes separadas qu.e 

desembocan en ana abertura divisora, medios que dividen 

la  cámara principal en una pluralidad de subcámaras de 
material separadas, medios de suministro de material por 
separado para suministrar materiales que pueden tenar d is-  

10, tin tas características f ís ic a s  a cada una de dichas suboé- 
maras, medios divisores en la cámara de división que la  
dividen en conductos de flu jo  separados, respectivamente 
alineados con diferentes suboámaras de la  cámara prin­
cipal para recibir corrientes del material procedente de las 

1$. respectivas suboámaras y mantener separadas las corrientes 
cuyos conductos de flu jo  se dirigen a la  citada abertura 

alargada divisora para la  descarga de las corrientes en 
forma de chorros de material sustancialmente laminares y 

contiguos desde la abertura divisora en una zona de for- 
20. mación entre superficies de formaoión convergentes y des- 

plazables juntamente, y medios de extensión de divisor 
que se extienden desde dichos medios divisores en una 

distancia importante a l  exterior respecto de dicha aber­
tura alargada divisora en e l sentido del flu jo  de los 

25. chorros do material para mantener así los chorros do ma­
te r ia l  separados durante un intervalo suficiente después 

do que salón do la abertura del divisor para permitir o l 
desecamiento y la formación parcial do una capa con o l 
material suministrado por uno de Ids o horros de matorial
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a ama do la# superficies do formación antes do quo e l ma­
to r ia l  do un segunáó ohorro do material so una, onnrolación 
laminar do capaa múltiplos oon enfieltrado de la  fibra, 
oon la superficie contigua de la  capa parcialmente fo r- 

5. mada.
A continuación se pondrán fácilmente do mani­

fie sto  otros objetivos, características y ventajas do la 
invención a través do la  siguiente descripción de unas 
determinadas formas do realizaoión do la  misma, conside- 

10. radas oon referencia a los dibujos adjuntos, debiendo 
indicarse que son posibles diversas modificaciones sin 

apartarse para olio del espíritu  do los nuevos conceptos 

del descubrimiento.
En dichos dibujos:

15. La Fig. 1 os una ilustración esquemática que
representa una forma de realización preferida do la in­
vención? y

la  f ig . 2 correspondo a otra ilustración esque­
mática quo muestra una forma de realización modificada 

20' do la  invonoión.
De acuerdo oon los principios de la presente 

invención, se puede formar cualquier número preferido de 
capas ventajosamente durante la  fabricación de una lámi­

na de capas múltiples, desde una lámina de dos capas,
25. hasta una lámina de tantas capas como se desee. En gene­

ra l, no son necesarias más de tres capas. Por ejemplo, 

cuando se desea fabricar papel que tenga sus dos caras 
do un color diferente, como blanco en una cara y marrón 
en la otra, los diferentes materiales de mezcla so deben



Seleccionar para Suministrar fib ras blancas a una capa 
'y  fibras marrones a la  segunda capa. Se puede producir 

una lámina de tre s  capas para proveer una hoja de papel 
o cartulina que tiene un material de calidad más baratas 

revestido por un material de calidad superior, o una lá  
mina de papel que, por ejemplo, comprende una. capa in ter­

media que presenta un elevado contenido de coniza y dos 
caras opuestas extomas de material do fibras largas, y 

similares.
la  Fig. 1 ilu stra  esquemáticamente, en lo noco- 

sario para los presentes fin es, una máquina para la  fa ­
bricación de papel -1-  apta para producir una lámina de 
papel de tre s capas por medio de una caja principal úni­
ca -7-. En e l interior de la  caja principal -7- una cá­
mara principal -8-  comunica con una cámara do división 
alargada -9 -  constituida por paredes -10-  y -11-  separa­
das y convergentes que desembocan en una abertura divisó­
la  -12-. Medios constituidos por tabiques -13- dividen 
la cámara principal <-8-  en varias subcámaras de material 

separadas -14-, -15- y -17- do la s cuales la  -15- está 
dispuesta entre la s -15- y -17-. Medios do suministro 
do material por separado para suministrar materiales que 
pueden tener diferentes características f ís ic a s  a cada una 
de las subcámaras oomprenden un medio do suministro -18- 

que comunica con la subcámara -14**; un medio de suminis­
tro -19- en comunicación con la  subcámara *"15'-* y un me­
dio de suministro - 20-  que comunica con la subcámara 
- 1 7 Podrá apreoiarse que, corno es natural, cada uno de 
los medios do suministro de material -18-, -19- y - 20-



estará on comunicación con una fuente adecuada de material 

y suministrará e l  material a la  subcámara do la  baja prin­
cipal asooiada con la adoouada consistencia y con la  opor­
tuna presión para producir la  velocidad de flu jo  do mato- 

5. r ia l deseada para operación a alta velocidad.
En e l interior do la  cámara do división -9 -, co­

rrientes del material procedentes do las respectivas snb- 
c ama ras -14-, -15- y -17- so reciben on conductos separa­

dos do flu jo  respectivamente alineados con diforentos sub- 

10. cámaras. Con t a l  fin , so han provisto modios divisores, 
talos como un demento laminar floxiblo -21-  alinoado con 
a l  divisor -13-  que separa las subcámaras -14-  y -15-, 
se extiende longitudinalmente a través de la cámara de 

división -9 -  y divide un conducto de flu jo - 22-  alineado 
15. oon la subcámara - 14-  desde un conducto de flu jo  - 23-  

alineado con la  subcámara -15-. Con e l  mismo efecto, un 
demento laminar divisor flexible - 24-  está alinoado con 

e l divisor -13- que separa la  subcémara -15- de la sub­
cámara -1 7 -y se extiende longitudinalmente a través do 

20. la  cámara do división alargada -9 -, sopara e l conducto 
- 23-  do un conducto do flu jo  -25- alineado con la  subcá­
mara -17-. Los elementos divisores -21- y -24- se pue­
den constituir a p artir  do cualquier material laminar 
oportuno, t a l  como un material plástico do calidad y pe- 

25. so apropiados. Preferiblemente, los elementos divisores 

- 21-  y -24- están fijados por sus extremos delanteros on 
e l  interior do la  estructura do la  caja principal, on tan­
to que on todo o l resto do su longitud dichos olomentos 

- 21-  y - 24-  pueden estar no soportados y sor autoposi-

í -
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cionablos on virtbd do las fuerzas hidráhlieas dol papel 
quo fluyo a traVoá do la  cámara do 'división. Dentro do 

los conductos - 22*-, - 23-  y -25-, medios para producir tur­

bulencia a poquona oséala puodon comprender olomontos auto- 
5 . posicionablos -27- quo puedon con sistir on olomontos lami­

naros flexib les constituidos por o l mismo matorial do quo 

ostán hechos los olomontos divisores - 21-  y -24-. los ge­
neradores do turbulencia puodon sor elementos a modo de 

cordones. En cualquier caso, los elementos generadores do . 
10. turbulencia están fijados por sus extremos delanteros en 

e l  in terior de la  caja principal y están dispuestos libres 
por la  direcoián de aguas abajo. De preferencia, los gene­

radores de turbulencia -27- se extienden próximos a la aber­
tura -1 2 -del divisor. Los elementos divisores -2 1 -y -24-, 

15. por lo menos, se extienden a través de -toda la anchura de 
la  cámara de división -9-  para mantener la separación con­
tinua entre los conductores de flu jo  y mantener asi la  
sustancial integridad de los materiales que fluyen a tra ­

vés de los conductos. Desde la  abertura divis ora -12-, e l 

20. material procedente de la  cámara -9'- os suministrado a una 
zona de foxmaoión definida entre las superficies de forma­
ción - 28-  y - 29-  juntamente desplazablos quo, en la  f i ­
gura 1 , oomprenden medios, ta le s  como hilos metálicos o 
cables sin  f in  do formación que están onrollados sobro 

25. rospootivos rodillos delanteros -30-  a partir de los 
cuales los oables superficiales do formación conver­
gen sustancialmonto después do la  abertura divisora -12-  

y definen una zona do formación -r31- receptora dol material 
suministrado por la  abertura divisora. A lo largo de las
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^uporfioios -28-* y **29-* que forman poros, pueden ostar 

dispuestos, on Una o on ambas superficies, en su. zona do 
formación, hojas metálicas delgadas *-32*-' que contribuyen 
a l  desecado, a otros modios deseables con los mismos ofoc— 

5. tos.
la  velocidad do las oorriontes do papel salien­

tes de los oondu.ctos do la  cámara do división a través 

do la abortara divisora alargada -12- determina sustan- 
oialmonto una propulsión do chorro, os decir, un ohorro 

10. do material -33- dosdo ol conducto -22-, un chorro do
matoria! -34- dosdo ol oonducto intormodio -23- y un ohorro 

do material -35- dosdo ol oonducto -25-.
Normalmonto la  tendencia do las corrientes do 

chorro -33-, -34- y -35- so uno substancialmonto on por 
15. lo monos una profundidad importante do sus suporficios 

do contacto do manera que ol chorro do material in ter­

medio -34 puede perder sustancialmente la  integridad de 
su contenido de material por mezcla con e l  contenido de 
material de los chorros de material -33- y -65-. Además,

SO* puede producirse como resultado la  contaminación de los 
chorros exteriores de material -33- y -35- con fibra de 
material u otro material no deseado, t a l  como ceniza o s i ­
milar, procedente del chorro de material intermedio -34- 
en cantidad t a l  que pueden resu ltar afectadas de forma 

25. no conveniente las capas de la  lámina de papel en las 
superficies de formación -28-y -29-. Do acuerdo con la  

presente invención, para aminorar este problema, los cho­

rros de material -33-? -34- y  -35- son mantenidos separa­
dos de la  abertura divisora -12- de manera que la  sobre-
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pasan lo bastante para permitir e l  suficiente desecado de 

Ísí.susperíbión de fib ra  suministrada en los chorros exte­
riores -33*- y -35** para reducir la  movilidad de las f i ­
bras en las capas formadas por e l  material en los chorros 

5 . exteriores antes de que la suspensión de fib ra  &el chorro 
intermedio so una con las capas exteriores parcialmente 

formadas. Medios eficientes para conseguir esto consisten 
en extender los extremos situados aguas abajo de los ele­
mentos divisores - 21-  y -24-! prolongándolos de modo que 

10. sobrepasen la  abertura de división —1&- hacia e l  interior 
de la  zona de formación -31— en una distancia suficiente, 
con dependencia do varios factores ta lo s oomo tipos de 
suspensiones de fib ra ! velocidad do las mismas, veloci­
dad dol f  o ruado r  do lámina do papel, y sim ilares, con 

15. e l f in  de mantener e l  chorro do material intermedio -34- 
substancialmente separado de los dos chorros de material 

exterioras -33-  y -34-  para permitir e l  desecado como 
indican las flechas y la formación parcial de rspectivas 
capas -37-  y -38- en la  lámina de papel antes de que e l 

20. chorro de material -34-  penetre por entre las capas parcial­
mente formadas -37-  y -38- para formar una capa interme­
dia -39-. Unidas de este modo las capas parcialmente for­

madas -37-  y -38-, hay todavía una pérdida suficiente en 
las fibras dispuestas en las superficies de contacto de 

25. las capas exteriores de formación -37- y -3 8 -para enla­
zarse y efectuar una unión afiletrada satisfactoria  con 
e l  material en la  oapa do formación interior -39-  que 
evacúa a través de la s  capas exteriores parcialmente fo r­

madas -37- y -38-. Sin embargo, la  profundidad de la  moz-
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ola del material de capa interior con e l material de capa 
exterior es limitada eficientemente a causa del importan­
te descenso de la  movilidad del material en las oapas par­
cialmente formadas exteriores. En una forma de realización 

5 . preferida, los elementos divisores -21-  y - 24-  se pueden 

extender, como se ilu stra , en una distancia igual, sobre­
pasando la  abertura do división -12- . Para la  adaptación 
a condiciones on las que e l contacto entre e l chorro do 
material intermedio con cualquiera de los chorros de ma- 

10. te r ia l de capa exterior se deba efectuar antes que e l con­
tacto entre e l chorro de material de capa interior y o l 

restante chorro de material de capa exterior, puedo darse 
a la  prolongación de los elementos divisores una diferen­

cia de longitud adecuada.
3̂ , la  invención es asimismo ventajosa en la. ope­

ración a velocidad elevada de una máquina de fabricación 
de papel de una sola caja principal - 40-, del tipo cono­

cido como máquina formadora con rodillo para formar una 
lámina de papel do capas múltiplos. En dicha maquina so han 

20. previsto superficies do formación de lámina do papel con­
vergentes, constituidas por un elemento formador poroso 
sin  fin  - 41-, t a l  como una cinta de to la metálica que va 
aplicada sobro un rodillo delantero -42-  y se desplaza 
con oonveigonoia hacia e l  perímetro do un rodillo forma- 

25. dor de gran diámetro —43-  que g ira  en la  misma dirección. 
Esta disposición determina una zona do formación que d is­

minuyo gradualmente —44— on cuya boca una abertura do d i­

visión —45— de una caja principal —47— alimenta una plu­
ralidad do suministros de papel separados. Análogamente



a la  figura 1 , la  cajá principal presenta dos paredes -48- 
y -49-  convergentes <jáe definen una cámara de división -50- 

que fin a liza  en la  abe itura divisora -45"*. La división de 
la  cámara -50- en conductos de flu jo  deparados! y respectiva- 
mente alineados con diferentes subcámara en una cámara prin­

cipal de la  caja principal -47-, análogamente a como se 
describe en la  figura 1 , para recib ir corrientes del ma­
te r ia l  procedentes de las respectivas subcámaras y mante­

ner separadas la s corrientes, es efectuada por medios que 
10. comprenden por lo menos un divisor y donde se ha de formar 

una lámina de papel de dos capas, s i  bien, como se ilu s­

tra , cuando se ha de formar una lámina de papel de tres 
capas, respectivos divisores -51- y -52-  separan la  cá­
mara de división -50-, determinando un conducto do flu jo  

15. de capa intermedia y correspondientes oonductos exterio­

res.de flu jo  do capa -54* y -55-. Los divisores -5 1 -y -52- 
se pueden constituir con un material p lástico laminar ade­
cuado, análogamente a como se ha descrito con referencia 
a los divisores de la  Fig. 1. En los conductos de flu jo  

20. -53-, -54- y -55- pueden montarse, como se ilu stra  en la
figura 1, medios generadores de turbulencia adecuados, ta ­
les como láminas o cables, pudiéndose emplear, s i  so de­

sea, cualquier otro tipo preferido de generador do turbu­
lencia. Por mediación de los divisores -51- y -52-, so con- 

25. traían  los conductos de flu jo  para descargar las corrien­
tes desde los conductos do flu jo  en forma do chorros do 
material substanoialmonto laminares por la  abertura, d i­
visora -45- en la zona do formación - 44- , descargando ol
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material procedente del conducto de flu jo  -54- en forma 
de óhorro -57-, descaigando e l  material de la  corriente 

intermedia -53*-' en forma, de chorro -58- y descargando el 
material de la  corriente -55- en forma, do chorro -59-.

5. Con e l  f in  de mantener los chorros de material
-57-, -58- y -59-  substancialmente laminares contiguos 
de manera que queden separados durante un intervalo su­

ficiente después do s a l ir  de la  abertura divisora. -45-  
para permitir e l  desocado y la  formación parcial do una 

10. capa del material suministrado por a l  monos uno do los
ohorros de material a una do las superficies de formación 

antes do que ol material do un segundo chorro do los cho­
rros do material se una en relación laminar do capas múl­
tip los y afioltrado do fibra con la. suporficio conti- 

15. gna do la. capa parcialmonto fornada, so han provisto
medios do extensión divisores quo comprenden prolongacio­
nes intégralos desdo los divisores -51-  y -52-, una pro­
longación -60- del divisor -52- y una prolongación -61- 

dol divisor -51-, cuyas prolongaciones so extienden a 
20. p artir  do los divisores en una distancia importante desdo 

la  abertura divisora -45-  en la  dirocoión del flu jo  do 
los chorros do material. Dado quo on la  disposición f  or- 
madora con rodillo descrita, e l escurrido del líquido del 
material de fabricación en la  zona de formación -44-  se 

25. realiza a través de la  superficie porosa de formaoión 

-41-, como indioan las flechas en la Fig. 2, y e l cho­

rro de material -57- os e l más próximo a la  superficie 
de formaoión - 4L- y se empeña con e lla , la  prolongación 
de divisor -61- se extiende a p artir  de la  abertura d i-
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visera. -45-  en una distancia suficiente para asegurar la  

adecuada separación del chorro intermedio -58-  con respec­
to a l chorro -57- durante la deshidrataoión in io ia l del 
material en e l  choreo -5 7 -  para evitar e l contacto entre 

5 . los chorros -57-  y -58- hasta que la  deshidrataoión del ma­
te r ia l  en e l  chorro -57- ha progresado durante un interva­

lo de avance con la superficie de formación en desplaza­
miento -41-, como indica la  llave -62-, en una distancia 
suficiente para reducir la  movilidad de fib ras en la capa 

10. de material que so forma sobre la superficie de formación 
-41- para impedir e l inoportuno entremezclado dol material 
del chorro -58- después de su empeño con e l material del 

chorro -57-, aunque con tod-avía suficiente aflojamiento 
de las fibras en la  superficie de contacto entre e l  mato- 

15. r ia l menos móvil del chorro -57- y e l chorro todavía extre­
madamente móvil y sustancialmente turbulento del chorro 

r58-. Con este fin , la prolongación de divisor -60- te r­
mina en e l  extremo de la  zona indicada mediante la llave 

-62-. luego, e l  material del ohorro -58- so empeña con la  
20. capa do lámina do papel paroialmento formado a partir  del 

ohorro -57-, inmediatamente después dol extremo do la  
prolongación do divisor -60-, teniendo luego lugar, con 
e l escurrido a través del chorro paroialmento formado 

-57-  la formación p a rd a l do la  capa do chorro -58—. la  
25. capa sobro la  formación do capa so produco on la totalidad 

do una longitud apropiada, indicada por la  llave -63-, 
mientras la  prolongación do divisor -61-  mantiene ol 
chorro -59- separado do la capa -58- do chorro en for­
mación. la  longitud do la  prolongación do d ivisor -61-
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es suficientemente mayor que la  longitud do la  prolonga­
ción de divisor -60- para obtener la formación parcial de 

la  bapa de chorro -58- de manera, que, después de la  unión 
. del chorro -59-  con dicha capa parcialmente formada, se 

5. consigue un afieltrado de fibra oportuno en las superfi­
cies do oontaoto sin  mezclo profunda no deseada de las f i  
bras del chorro -59-  con las fib ras do la capa -58- do cho­
rro. En consecuencia, a medida que e l escurrido preliminar 
do líquido de la  capa -59-  de chorre adelantada como so in- 

-LO* R i c a  con la  llavo -6 4 -  do manera que sobrepasa o l extremo 
de la prolongación de divisor -61-, las tres capas se reú­
nen, formando una lámina de papel de capas múltiples inte­
g ra l unitaria con afieltrado de fib ra  amplio en sus super­
f ic ie s  de contacto, manteniéndose no obstante una integri- 

15. dad sustancial do las fibras y otros materiales que puedan 
comprender las respectivas capas. Por tanto, es evidente 
que los principios del presente Invento son aplicables a 

un escurrido efectuado en un lado como ilu stra  la  Fig. 2, 
así como a l  escurrido por ambos lados que se representa 

20. en la Fig. 1.
Debe entenderse que so podrán llevar a. cabo 

diversas modificaciones en la invenoión sin  apartarse 
para ello  del espíritu  y ámbito de los nuevos conceptos 

de la misma.
25. = . =

REIVINDICACIONES
Desorito e l objeto del presente invento se de­

claran nuevas y de propia invención las siguientes re i­
vindicaciones.
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1. Mátodo, con au. máquina correspondiente, para 

formar láminas de papel de capas múltiples a p artir  de una 
sola caja principal con materiales que oompoitan una mez­

c la  de fibras en un portador de líquido, y en donde la ca- 

5 . ja  principal está provista de una cámara principal que co­
munica con una cámara divisora constituida por paredes sepa­
radas que desembocan en una abertura divisora, caracteriza­
do porque incluye las operaciones de:

alimentar materiales que pueden tener difeien-

10. tes características f ís io a s  a cada una de una pluralidad 
de suboámaras en las que se divide la  cámara principal de 

la caja principal?
divid ir la  cámara divisora en conductos de flu jo  

separados respectivamente alineados con diferentes subcá- 

15. maras de la  ca ja  principal?
recib ir corrientes del papel procedente de las 

respectivas suboámaras en dichos conductos do flu jo?
mantener las corrientes de material separadas 

en los conductos do flujo?
20, descargar las corrientes en chorros de material

sustancialmento laminares por la  abertura divisora en una 
zona de formación determinada entre superficies de forma­
ción que se desplazan conjuntamente en convergencia?

y mantener los chorros de material separados 
25* entre medios divisores que se extienden en una distancia 

importante respecto de dicha abertura divisora en la  d i­
rección de flu jo  de los chorros de material durante un 
intervalo suficiente para permitir e l  escurrido y la  for­
mación parcial de una capa del papel alimentado por uno
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de los chorros de material sobre una de las superficies 

de formación antes de que el material de un segundo chorro 
de material se una, en relación laminar de oapas mdltiples 

oon afieltrado de fibra, con la  superficie contigua de la  
5 . capa parcialmente formada.

2. Método, de conformidad con la  reivindicación 
1 , caracterizado porque oomprande e l montaje de elementos 

laminares flex ib les en la  cámara divisora para proveer di 
chos medios divisores.

10. 3. Método, de conformidad con la  reivindicación
1, caracterizado porque comprende e l montaje de elementos 

laminares flex ib les de material plástico en dicha cámara 
divisora para proveer dichos medios divisores y dichos 
medios do prolongación de divisor como prolongaciones in- 

15. tegrales de los divisores laminares.

4, Método? de conformidad oon la reivindicación 
1, en e l  que las superficies de formación que se despla­
zan conjuntamente son porosas con fipes de escurrido, ca­
racterizado porque comprende las operaciones de dividir

20. la  cámara divisora en un tercer conducto de flu jo  recep­
to r de material precedente de una subcámara de la  caja 
principal, descargar la  corriente de material desde dicho 
tercer conducto de flu jo  en forma de chorro de material 

contra la  otra superficie de formación y mantener e l se- 
25. gundo chorre de material separado de dioho chorro de ma­

te r ia l  y de dioho tercer chorro de material hasta que ha 
tenido efecto la  formación parcial de capa del material 
en e l  primer y tercer chorros de material.

5. Método, de conformidad con la reivindica-
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ción 1 , en e l que una superficie de formación es una su­
perficie porosa de escurrido y la  otra superficie de for­

mación es la  de un rodillo no perforado, caracterizado 
porque comprende las operaciones de disponer en la  cámara 

divisora un tercer conducto de flu jo  reoeptor de comien­
tes de material desde una tercera subcámara de la caja prin­

cipal, llevar a cabo e l escurrido del segundo chorro de 
material a través de la  capa parcialmente fornada por e l 
primer chorro do material mantener e l tercer chorro de 

10. material separado del primer y segundo chorros de material 
hasta que con e l  segundo chorro de material se ha formado 
parcialmente una capa sobre la  capa parcialmente formada 

del primer ohorro do material, y finalmente efectuar e l 

escurrido del tercer ohorrc do material # través do la s ¡ 
1$. primera y segunda capas parcialmente formadas do chorro 

do material y unir las capas parcialmente formadas para 

constituir una lámina de papel integral.
6 . Un método, de conformidad con las reivindica­

ciones precedentes, caracterizado porque la  máquina oom- 

20. prende:
una caja principal provista de una cámara prin­

cipal en comunicación con una cámara divisora definida por 
paredes separadas que .desembocan en una abertura divisora; 

medios que dividen la  cámara principal en una 
25. pluralidad de subcémaras de material separadas;

medios de suministro de material por separado 
para alimentar materiales que pueden tener característi­
cas f ís ic a s  diferentes a cada una do dichas subcémaras;

medios divisores on la cámara divisora que la
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dividen en conductos da fin jo  separados y alineados res­

pectivamente con diferentes snbcamaras do la  caja princi­

pal para recibir corriontos do materiales procedentes do 
las respectivas subcámaras y mantener deparadas la s co- 

5. mientes;
cuyos conductos do flu jo  dosombocan on dioha 

abortura divisora para dosoargar las corriontos on chorros 
do material sustancialmanta laminaros y contiguos por la  

abortura divisora on una zona do formación constituida on- 
10. tro suporfioios do formación provistas on la  máquina y que 

se desplazan en convergencia;
y medios de prolongación de divisor que se ex­

tienden a partir  de dichos medios divisores en una d is­
tancia importante con respecto de dicha abertura divisora 

15. en la  dirección del flu jo  de los chorros de material pa­
ra mantener oon ello  los chorros de material separados 
durante un intervalo suficiente después do su salida de 

la  abertura divisora y permitir e l escurrido y la forma­
ción parcial de una. oapa del material alimentado por uno 

20. de los ohorros de material sobre una de las superficies 

de formación antea de que el material de un segundo chorro 
se una, en relación laminar de capas múltiples con a fie l-  
trado de fibra, oon la superficie contigua de la capa par-*

, oialmente formada.
25. 7. Un método de conformidad con la  reivindica­

ción 6 , caracterizado porque dichos medios divisores com­
prenden por lo menos un elemento laminar flexib le , y d i­

chos medios do prolongación comprenden una prolongación 

integral do dicha lámina divisora.
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8 . Un método, de conformidad con la  reivindioa- 

oión caracterizado poique dichos medios divisores com­
prenden una pluralidad de elementos divisores que compor­
tan medios de prolongación de divisor que se extienden a 

5. parbir de los elementos divisores en una distancia impor­
tante con respecto a la abertura divisora, de módb que 

dividen la cámara divisóla en tres conductos de flu jo  se­

parados y dividen la  descaiga por la abertura diviso ra 
en tres chorros do material laminares separados.

10. 9. Un método, de conformidad con la  reivindica­
ción 8 , caracterizado porque las prolongaciones de divisor 

se extienden sustancialmente en forma oonjunta para dispo­
ner e l  escurrido en ambos lados de la  zona de formación.

10. Un método y de conformidad con la reivindicá­
is .  ción 8 ̂  caracterizado porque dichas prolongaciones de d i­

visor son de diferente longitud para la  disposición dol 

escurrido en un solo lado.
11. Un método de conformidad con la reivindica­

ción 6 , caracterizado porque comprende medios de producción

20. de turbulencia en dichos conductos de flu jo .
12. Un método de conformidad con la  reivindica­

ción 11, caracterizado porque dichos medios de producción 
de turbulencia comprenden elementos flex ib les que se ex­
tienden longitudinalmente por e l in terior de dichos oon-

25. dnctos de flu jo .
13. Un método, según las reivindicaciones ante­

riores, en doxde las superficies de foimaoión se despla­
zan conjuntamente en convergencia, definiendo una zona
de formación; caracterizado por oompiender una oaja piin-
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oipal provista do una cámara principal que oomunica con 
una cámara divisora constituida por paredes separadas que 
desembocan en una abertura divisora?

medios que dividen la cámara principal en una 
5 . pluralidad do subcámaras do material separadas?

medios do suministro do material por separado 

paX*a alimentar mate ríalos que pueden tenor características 
fís io a s  diferentes a cada una de dichas subdémaras?

medios divisores en la  oémara divisora que 

10. la  dividen en oonduotos de flu jo  separados y alineados 
respectivamente con diferentes suboámaras de dichas sub­
cámaras de la oaja principal para, recibir corrientes do 
material procedentes de las respectivas suboámaras y para 
mantener separadas las corrientes?

15. cuyos oonduotos de flu jo  desembocan en dicha
abertura divisora para descargar las oorrientes en chorros 
de material sustanoialmante laminares y contiguos por la 

abertura divisora en una zona de formación constituida 
entre dichas superficies de formación?

20. y medios do prolongación do divisor que so
extienden a p artir  de dichos medios divisores en una d is­

tancia importante con respecto de dicha abertura diviso- 
ra en la direooión del flu jo  de los chorros do material 

para mantener con ello  los chorros do material separados 
25. durante un intervalo suficiente después de su salida 

de la  abertura divisora y para permitir e l escurrido y 

la  formación parcial do una capa de material alimentado 
por uno de los chorros do material sobro una do las su­
perficies de formaoión antes de que e l material do un so-
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gundo de los chorros de material se una, en relación lami­
nar de capas múltiples con afielirado de fib ra , con la  
superficie, contigua de la  capa parcialmente formada.

14. Un método, de conformidad con la  reivindicá­
is. oión 13, en la  que dichos medios divisores comprenden por

ló menos un elemento laminar flex ib le  y dichos medios de 

prolongación comprenden una prolongación integral de d i­
cha lámina divisora.

15. Un método, de conformidad con la  reivindíca­
lo. oión 13 , en la  que dichas superficies de formación com­

prenden elementos porosos de formación que proporcionan 
e l escurrido en ambos lados de la zona de formación.

16. Un método, de conformidad con la  reivin­
dicación 15 , en la  que dichos medios divisores y los me-

15. dios de prolongación que se extienden a p artir  de los me­
dios divisores comprenden dos medios que dividen la  cáma­
ra divisora en tres oonduotos de flu jo  separados de mane­
ra que un chorro de material intermedio es mantenido se­
parado de chorros de material exteriores que establecen 

20. contacto in ic ia l con las superficies de formación en la 
zona de formación para formar parcialmente capas sobre 

la s  superficies do formación antes de que e l chorro inter­
medio empeñe con contacto superficial las capas parcial­
mente formadas.

25. 17. Un mátodo, de conformidad con la  reivindi­
cación 11, caracterizado porque dichos medios de prolon­
gación de divisor se extienden substancialmento en forma 
conjunta.

18, Un método, de conformidad con la  reivin-
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dicación 16, caracterizado porque una de las superficies de 

formación es un elemento poroso de formación, en tanto que 
la  otra superficie de formaoión es la de un rodillo no 
perforado, escurriendo e l  segundo chorro de material a 

5 . travás de la  capa parcialmente formada.
191 Un método, de conformidad con la  reivindica­

ción 18, caracterizado por comprender dos de los elementos 

divisores y medios de prolongación de tales elementos pa­

ra dividir dicha oámara divisora en tres conductos de f  lu-10.
jo separados por los que tres chorros de material sales a 
través de dicha abertura divisora, cuyos medios de pro­
longación son de diferente longitud para e l desarrollo 
progresivo de capas parcialmente formadas que so indican 

con la capa formada a partir  del material alimentado por 
15. e l ohorro más próximo a la  superficie de formación poro­

sa, a continuación de lo cual se realiza la  formación par­
c ia l  de la  capa a p artir  del material alimentado por e l 
chorro intermedio, y finalmente se produce la  unión del 

material alimentado por e l  chorro de papel más próximo 
20. a l  rodillo.

20. Método, con su máquina correspondiente, 

para formar láminas de papel de oapas múltiples a partir 
de una sola caja principal.

Según se desoribe y reivindica en la presente 
25. memoria descriptiva que consta de 26 páginas foliadas 

y escritas a máquina por una sola de sus caras.
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