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MEMORTA DESCRIPTIVA

El presente invento se¢ refiere a unas mejoras
en las miquinas de fabricar papel y mas particularmente a
un método v mecanismo para formay una lidmina sobre una reji
1la desplazante de modo que se obéenga una hoja cuadrada y
se obtenga una relacibn DT/DM de 1 o superior y apta para
controlar la relacibn mediante el funcionamiento de la mf-
quina.

En la formacibn de limina de papel tal como
tisd o toalla, ha sido hasta ahora muy dificil evitar tener
una mayor resistencia en la direccidn de la miquina para la
18mina que en la direccibn transversal a la miquina.

Las desventajas de una resisgtencia superior en la direccién
de la miquina es que la l4dmina no es tan suave o tan consis
tente como euando si tuviera la relacibn DT/DM en la unidad,
En las tozllas y tisd tanto la suavidad como la consistencia
fon una virtud y para un tipo'dado de fibra y para un peso
dado existe una ventaja comercial sustancial ﬁara obtener
una blandura optima y una resistencia 8ptima, EL tisé que
tiene una resistencia superior en la direccidn de la miqui-
na que en sentido transversal a ésta se rompe mas facilmen-
te con el uso y se perfora mas facilmente que una limina cua
drada, o sea que tengaunaDT/DM de launidad.Lo mismo se veri
fica para las toallas. Cuando la relacién DT/DM puede lle~
varse a la unidad o puede controlarse de modo que se manten-
ga a una cifra deseable ya sea ligeramente bajo la unidad o
ligeramente por encima de la unidad, se formar4 una limina
mejor. Asimismo, contrariamente, para una resistencia de
l4mina dada, cuando puede obtenerse una relacién DT/DM de

1 y controlarse, puede utilizarse una fibra mas econfmica

que cuando esta realizacién no puede controlarse y cuando =~
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la 14mina tiene continuamente una rescistencia superior en la
direccidn de 1la mdquina que en la direccién transversal a és
tas

De conformidad con los principios del pre~
sente invento la lémina se forma primero sobre una zona fogv
madora y micntras esti todavfa relativamente himeda y blan-
da, sc¢ reorientan las fibras hasta un grado suficiente para
modificar la orientacién de la direccién de la miquinz a la
direccibn transversal de la miquina para aumentar de forma
controlable la resistencia en la direccibn transversal de la
méquina,

Esto se lleva a cabo mecidnicamente en la po
sicidn de recogida desplazando el fieltro de recogida a una
velocidad inferior a la de la rejilla con suficiente presién
mecédnica, ¥y con ello se reorientardn las fibras para aumentar
la resistencia en la direccidn transversal de la midquina de
la 14mina. Se ha descubierto que este método y mecanismo es
capaz de llevar la relacifn DT/DM a la unidad y superior si
se desea, Una relacién de unidad o superior tal como 1,1 pro
porcionard una ldmina muy blanda. En algunos casos es deseam
ble operar a una relacidn DT/DM de 0,9 de modo que variacio~-
nes en condicidnes operacionales proporcionen ura buena uni-
formidad media en la l4mina, Para un rendimiento &ptimo es
deseable una diferencia cde wvelocidad en donde el fieltro de
recogida opere a una velocidad sustancialmente inferior en
3=1/2% que la rejilla, si bien una gama de velocidad inferior
de 0,1% a 7% puede utilizarse dependiendo de diversos factow~
res tal como los tipos de fibra que se utilicen, velocidad de
funcionamiento de la miquina, peso, etc. Cuando lac fibras se
reorientan en 1; posicién de recogida, la l4mina tiende a ga=

nar masa para aumentar su peso y, por consigulente, se ha enw
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contrado deseable disminuir la velocidad de suministro del
material en la rejilla formadora én una canbidad proporcio-
nada con la disminucign de velocidad del fieltro de recogi-
da con respecto a la rejilla formadora. En principio el in
vento implica una afluencia de las fibras contra su direc-—
cién de desplazamiento por un miembro eldstico tal como un
fieltro que cjerce presidn con fuerza controlada (controlaw
do por la diferencia de velocidad) contra la l&nina en su =
direccién lineal,

Por consiguiente un objeto del presen
te invento consiste en proporcionar un métgdo ¥ mecanismo
para aumentar la resistencia en direccidn transversal a la
ndquina de una ldmina de papel al tiempo que se esté forman
do,

Otro objeto del invento consiste en ~
proporcionar un método y mecanismo para variar de forma con
trolable la relacién de resistencia entre la direccidn trans
versal a la mdquina y la direccién de la mdquina de una limiw
na en desplazamiento para poder obtener una relacidn DT/DM
de la unidad o superior y hacer inneéesario efectuar otras
alteraciones en el funcionamiento de la miquina que, hasta
ahora, resultaban necesarias para obtener una resistencia =
deseable en la direccifn transversal a la miquina,

Otro objeto del invento consite en pro
porcionar un método mejorado y mecanismo para obéener tisd y
toallas en donde la l&mina resultante tenga caracrerfsticas
mejoradas sobre las lédminas disponibles‘con métodos ﬁasta
ahora disponibles y la obtencién de una 1l4nina mas blanda v
nas resistente,

Otros objetos ventajas y caracterfsti~

cas resultarin mas evidentes con la ilustracién de los prine
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AS-

cipios del presente invento en conexidn con la descripecién

de la modalidad preferida, y estructuras y métodos equiva~

lentes, que quedan cubiertos por el presente invento,. resul
tarédn mas evidentes para los expertos en el arte con la deg
cripeién de la realizacidn que sigue tomada en conexiédn con
los dibujos,

En los dibujoss

La figura 1 es una vista en alzado esquemd
tica de una seccidn férmadora de una miquina de fabricar pa=
pel construfda y operando de conformidad con los principios
del presente invento, y

' La figura 2 es una vista esquemdtica a ma-
yor escala que muestra la porcién de recogida de la limina
del mecanismo de la figura 1.

Una superficie formadora en desplazamiento
10 en forma de una rejilla Fourdrinier se desplaza sobre una
zona formadora formindose sobre ésta una limina VW, Se sumi-~
nistra material sobre la rejilla formadora en desplazamiento
en su extremo mediante una caja principal 11, El filamento
est4 ‘soportado en rodillos y sc desplaza en su carrera forma
dora a partir de un rodillo 12 en el extremo de cabeza del rg
corrido formador hasta un rodillo acostado 13 y se enrolla 80
bre el rodillo extendedor para desplazarse en un recorrido de
recogida en donde ee recogida la rejilla en una posicibn de ~
récogida 15..

En la posicidn de recogida, un fieltro de
recogida 16 se desplaza en estrecho empefio de recorrido con
la superficie de la 1l4mina i/, y el fieltro se desplaza sobre
un rodillo de recogida 17 que presiona el fieltro sobre el
filamentoﬂ. Por lo general el rodillo de recogida 17 se dise-

pondri de modo que la 14mina se comprima en la regilla para
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deflectar la rejilla de 1/4" a 1/2%" (con fines ilustrativos
la deflexidn se representa én la figura 2),

La rejilla sc desplaza sobre el reco-
rrido de recogida enrollédndose sobre un rodillo giratorio
14

El filamento es arrastrado para que se
desplace en su carrcra formadora mediante un impulsor 18 -
que se representa conectado al rodillo frontal 12, si bien
el impulsor puede comectarse al rodillp extendedor o a o=
tros rodillos,

El fieltro es impulsado en su desplaza
miento pasando sobre un rodillo 20 impulsado por ua motor
19, '

De conformidad con los principios del
presente invento las velocidades de desplazamiento de la re

illa 10 y del fieltro 16 estén estrechamente comtroladas =
de modo que el £ieltro puede accionarse a una velocidad li-
neal inferior que la rejilla de modo que en el punto de re~
cogida 15, las fibras de la lmina se reorienten y determie
nadas fibras modifiquen su orientacidn para moverse a una =
direccidn que se extienda en la direccidn transversal de la
nédouina en vez de en la direccién de la miquina, Esta reo-
rientacidn se lleva a cabo mediante un apilamiento que se
produce en el punto de recogida con un aumento resultanﬁe -
de la resistencia en la ‘direccidn transversal de 1a,m£qui~
na sin-perjudicar las otras propiedades de la l4mina, Es=
to resulta en un aumento de la resistencia en la direccidn
Yransversal de 15 mﬁquina y se obtiene una limina mas blan-~
da.

Hasta ahora se ha ilustrado que el fiol

tro debe desplazarse con mayor rapides que la rejilla én el
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punto de recogida, pero esta ilustracién eé contraria a los
principios del presente método y estructura., Se ha realiza
do un esfuerzo sustancial hasta shora para llevar la DT/DM a
1a unidad, por ejemplo aumentando la velocidad con que se sy
ninistra el material sobre la rejilla por medio de la caja =
principal y con téenicas de secado, pero ello no ha tenido exi
to y ha producido resultados desventajosos. Con la presente
organizacidn el aspecto de la linina permanece inalterado, la
distribucidn al azar de la fibra no se altera y tampoco se al
tera la uniformidad de la linina, pero so obtiene una mejor
funcionalidad y una mejor blandura aparente. Disninuye la ~
rigidez en la direccidn de la méquina y en el tisd y toallas
resulta'una 18mina en general mejor con un peso dado y con
una fibra dada, Para el funcionamiento 4pbimo es deseable ~
una diferencia de velocidad de 3 a 1/2% en donde el fielbtro

se desplaza a una velocidad lineal inferior en 3-1/2% 2 la ve
licidad de la rejilla en el punto de recogida, Por ejemplo,

a una velocidad de miquina de 3,000 pies por minuto se desea el
funcionaniento del fieltro a 90 - 100 pies menos, o del orden
de 2,900 pies por minuto, Se ha descubierto que puede obte-
nerse el contrdl de la resistencia en la direccidn transversal
de la mdquina conbrolando esta diferencia de velocidad y nue-
de utilizarse ventajosamente una diferencia entre 0,1% a 7%
en la velocidad del fieltro,

Cuando la velocidad del fieltro decrece con respecto a la rew
jilla, el peso de la lf4mina resultante tenderi a aumentar lige
ramente y su compensaci&ﬁ puede obtenerse nediante reduceidn
en la velocidad del suministro del chorro de material sobre

la rejilla con medios de conbrol tal como se nmuestra generalm
mente en 24, -

La velocidad del fieltro debe regularse con respecto a la reji
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1lla de nodo que el accionamiento para la rejilla se controla
a través de un medio de conbrol 21 y el accionamiento para
el fieltro se comtrola a través de medios de control 22 Y -
anbos se inter~relacionan mediante una conexién representa-
da en 24, La intepwrelacidn puede adoptar forma de un con=~
trol automitico en donde el operario determina el porcenta=-
je de diferencia de velocidad y sc mantiene esta difereacia
de velocidad, Luego el operario hace funcionmar la méquina

a la velocidad deseada fijando la velocidad de desnlazamiens
to de la rejilla y la velocidad de desplazamiento del £ielw
tro se mantiene al nivel deseado de forma automitica,

La reorientacidén de las fibras en el punto de recogida
se lleva a cabo mientras que la lémina estd relativamente hd-
neda, generalmente con una sequedac del orden del 6% al 12%.
La 14mina tendrd normalmente una sequedad del 8% en peso en
dicha posicién, Eso también deseable en ciertos casos regu-
lar la presidn unitaria entre el fieltro de recogida y la 14
mina en el punbo de recogida y reorientaciln de la fibra, -
Estovariars cuando se nmodifique la fbensién de la rejilla for~
madora pero el rodillo de recogida se nonbta, de preferencia
sobre cojinetes méviles de modo que pueda comprimirse sobre
la rejilla en una medida mayor o menor, y ello tendrf cierto
efecto sobre la reorientacifn de las fibras y en el cambio de
la resistencia en la direcciédn transversal de la miquina,

El mecanismo pare modificar la posicién del rodillo de recow
gida 17 se representa esquemiticamente por medio de la 1fnea
de flechas 25,

Se apreciarf por tamto que se ha proporcionado un mé-

"~ todo mejorado y mecanismo que alcanza los objetivos y venta=

jas antes expuestos y proporciona un medio para obtener una

18nina cuadrada y proporciona una limina mas blanda, y mas
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resistente que las obtenibles hasta ahora con los mé&todos

y mecanismos utilizados,

REIVINDICACIONES

Descrito el bbjeto del presente inven
to se declaran nuevas y de propia invenciln las siguientes
reivindicaciones,

1.~ Un rmétodo c¢on su mecanismao corres
pordiente para fabricar papel y mae particularmente para au
mentar la relacién de la resistencia emtre la direccibn trang
versal de la mf4quina y la direccifn de la miquina de una 14~
miha de papel, caracterizado porque comprende las etapas de:
suministrar un flujo de material sobre una superficie forma
dora porosa en desplazamiento y extraer el agua del material
para formar una l4mina; rccoger la l4mina de la superficie
formadora con un miembro de recogida en desplazamiento que
discurre en estrecho empefio con la superficie expuesta de
la 14minag y controlar la velocidad del miembro de recogida
para que se desplace en la misma direccidn que la superficie
formadora pero a una velocidad lineal inferior en la posi~
pidp de empefio con la l4mina para reorientar las fibras en
la posicién de recogida y aunmentar la resistencia en la di-
reccibn transversal de la miquina de la 14mina,

2,=~ Un método de conformidad con las
etapas de la reivindicacién 1, caracterizado porque se con-
trola 1& velocidad del miembro de recogida y se opera a una
velo?idad lineal inferior en 3=1/2% a la velocidad lineal de

1la superficie formadora.
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3¢~ Un método de conformidad con las ety
pas de la reivindicacidn 1y caracterizado porque la veloci-
dad del miembro de recogida se controla para operar en la -
gana de 0,1% a 7% inferior a la velocidad lineal de la su~
perficle formadora.

4o~ Un mébodo, de conformidad con las
etapas de la reivindicacién 1, caracterizadd porque inclu=
ye reducir la velocidad de suministro de material en la super,
ficle formadora cuando sc reduce la velocidad del miembro de
recogida con respecto a la velocidad de la sﬁperficie formar
dora.

5¢~ Un método, de conformidad con las
etapas de la reivindicacidén 1, caracterizado porque la su-
perficie formadora es una rejilla Fourdrinier en desplazaw=
miento y el miembro recogedor es un fieltro soportado sobre
un rodillo recogedor estando la rejilla soportada entre un
rodillo extendedor y un rodillo giratorio en un recorrido -
con la posicibn del empefio de recogida entre los rodillos y
el fieltro de recogida se presiona sobre la rejilla a una
gama de 1/4% a 1/2%,

6e= Un método de conformidad con las rei
vindicaciones precedentes caracterizado porque comprende, =
suministrar un flujo de material sobre una superficie forma-
dora porosa en desplazamiento y extraer el agua del material
sobre la superficie para formar una l4minaj recoger la 1é4mi
na de la superficie formadora‘ con un miembro &e recogida en
desplazamiento que discurre en estrgcho empefio con la super
ficie expuesta de la l4mina; variar la velocidad del miembro
de recogida en una posicibn de recogida con respecto a la
velocidad de la superficie formadora y reducir la velocidad

del miembro de recogida con respecto a la superficie formae
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dora para aumentar la resistencia en la direccidn trans-
versal de la miquina y aumentar la velocidad de recogida
para reducir la resistencia en la direccidn transversal

de la méquina.

‘ 7+~ Un método de conformidad con las
reivindicaciones precedentés en donde el mécanismo para
fabrdcar 14mina de papel cdon una relacién controlada entre
la difegﬁidn transversal a la miquina y la direccién de
1a méquina se caracteriza porque comprende en combinacidn:
una superficie formadora porosa construida para desplazap
se en una trayectoria formadoraj
medios para suministrar material para suministrar un flu
jo de material sobre la superficie formadora al inicio
de la trayectoria formadora para cxtraer el agua del ma-
terial y formar una lé4minag
un miembro de recogida que se desplaza en la direccién
de la superficie formadora que se encuentra en estrecha
relacibn de desplazamiento con respecto a la superficie
formadora en la posicién de recogida, separando la limie-
na de la superficie formacoraj
medios para impulsar la superficie formadora a lo largo
de dicha trayectoria formadora}
medios para impulsar el miembro de recogida para que tome
la 14mina para llevarla a una posicién de extraccibn de
agua ulterior;
primeros medios para controlar la velocidad para el impul
sor de superficie formadoraj
y un segundo medio de control de velocidad para el
impulsor del recogedor operativo para controlar la
recoglida a una velocidad lineal inferior a la de la
superficie formadora de modo que las fibras en la 14

mina se reorienten en la posicibn de recogida para aumentar
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1a resistencia en la direccibn transversal de 12 m#quina,

84~ Un método éerconformidad con la rei
vindicacién 7, caracterizado porque dicho primer y dicho se
gundo medio de control de la velocidad tienon una gema de
conbrol apta para impulsar el accionador del recogedor en
una gama de velocidad inferior a la del impulsor de la su-
perficie formadora en 0,1% a 7% menose.

9.~ Un método, de conformidad con la rei
vindicacién 7, caracterizado porque dicha superficie forma-
dora es una rejilla Fourdrinier en desplazamiento y dicho
miembro de recogida es un fieltro comportado sobre um rodi-
1llo de recogida. )

10,~ Un método de conformidad con la rei
vindicacién 9, caracterizado porque la posicién de recogida
tiene lugar entre un rodillo acostado y un rodillo giratorio
que soporta la rejilla en un recorrido de recogida y porque
el rodillo de recogida es presionado sobre la rejilla para
deflectar la rejilla en la gama de 1/4" a 1/2%,

1l.~ Un mébodo de conformidad con las roi
vindicaciones precedentes caracterizado porque comprende las
etapas de:
formar una l4mina suministrando una suspensibn de material -
sobre una superficie formadora en desplazamiento;
y aplicar una fuerza de afluencia contra la 18mina entrante
que aumenta la masa en la posicién de afluencia siendo apli-
cada dicha fuerza de afluencia mieuntras que la 1l4mina est$
relativanente hfdmeda, del orden del 6% al 12% de humedad,
reoriéntandose las fibfas hacia la direccibn transversal de
la miquina para aumentér 1awblandura v resistencia de la 13-
minae ‘

124~ Un método de conformidad con las rei



vindicaciones precedentes, caracterizado porque comprende:
una superficlie formadora porosa en desplazamiento;
nedios para suministrar una suspensién de material sobre la
superficiec formadora y extraer el agua del material a través
de la superficie;
medios para aplicar una fuerza de afluencia contra la limie-
na entrante mientras estid sobre la superficie formadora, -
presentando un elemento de resistencia eléstica que actda
a una velocidad controlada contra la 1l4mina entrante en una
posicién en donde la lémina tiene una sequedad del 6% al 12%
amontonando las fibras y reorienténdolas hacia una direccién
transverasal de la m8quina para aumentar la blandura y resig
tencia de la l8mina.

134~ Un método con su mecanismo correspondien~
te para fabricar papel.

Segdn se describe y reivindica en la presente
memoria descriptiva que consta de 13 hojas foliadas y escrie

tas a mfquina por uma sola cara.

Madrid, 2 3{ HAR, 1978
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