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DESCRIPCION
Linea de contacto de fijacién extendida, sobre formador cilindrico

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Campo de la Invencién

La presente invencién se refiere, en general, a formadores cilindricos en maquinas de fabricacién de papel y en
otras aplicaciones industriales, tales como la fabricacién de fibrocemento (FC, fiber cement) y, mas especificamente,
a una linea de contacto de fijacion extendida, con una zapata de presion en la seccién de formacioén de un molde de
cilindro, que sustituye el rodillo de fijaciéon tradicional para transmitir mas eficazmente el par desde una tela de
formacion a un tamiz o molde de cilindro.

Antecedentes de la Invencién

Habitualmente, durante el proceso de fabricaciéon de productos de papel tales como, de forma no limitativa, papel,
cartulina y cartén, se forma una banda de fibra celulésica depositando una suspensién fibrosa es decir, una
dispersion acuosa de fibras de celulosa, sobre una tela mévil de formacién en la seccion de formacién de una
maguina de fabricacion de papel. A través de la tela de formacién se drena una gran cantidad de agua procedente
de la suspension, que deja la banda fibrosa celuldsica sobre la superficie de la tela de formacion.

La banda fibrosa celuldsica recién formada pasa desde la seccién de formacién a una seccién de prensa, que
incluye una serie de lineas de contacto de prensa. La banda fibrosa celulésica pasa a través de las lineas de
contacto de prensa, soportada por una tela de prensa 0, como a menudo es el caso, entre dos de dichas telas de
prensa. En las lineas de contacto de prensa, la banda fibrosa celulésica es sometida a fuerzas de compresion que
exprimen el agua desde la misma, y que adhieren entre si las fibras celulésicas en la banda para convertir la banda
fibrosa celulésica en una lamina de papel. El agua es recibida por la tela o telas de prensa y, en el caso ideal, no
vuelve a la lamina de papel.

Finalmente, la ldmina de papel pasa a una seccion de secado que incluye, por lo menos, una serie de cilindros o
tambores de secado giratorios, que son calentados internamente por vapor. La lamina de papel recién formada es
dirigida secuencialmente en un trayecto en serpentina en torno a cada uno de la serie tambores, mediante una tela
de secado, que mantiene la lamina de papel ajustada contra las superficies de los tambores. Los tambores calientes
reducen el contenido en agua de la lAmina de papel hasta un nivel deseado, a través de su evaporacion.

Actualmente, existen numerosas maneras de formar una lamina continua de papel, de cartulina y de cartén. Por
ejemplo, pueden formarse laminas continuas de papel utilizando una serie de secciones de formacion separadas.
Sin embargo, el costo de inversion requerido para instalar una maquina de fabricacion de papel multi-Fourdrinier es
elevado, y en ocasiones el cambio no es factible debido a la inversion total necesaria. Adicionalmente, para este tipo
de maquina de fabricacion de papel se necesitan mayores requisitos de espacio. Otro factor a considerar en la
eleccion de qué proceso de formacion utilizar, puede ser el peso del cartdn a fabricar o las propiedades del cartéon a
desarrollar. Por consiguiente, en ciertas aplicaciones, es deseable la utilizacion de un molde de cilindro para la
formacion.

El principio de la formacion de laminas utilizando un formador cilindrico se representa en la figura 1, y es el
siguiente. Un cilindro horizontal (tamiz o molde de cilindro) 14 con una manga de tela tejida esté dispuesto para girar
sumergido aproximadamente tres cuartas partes en un recipiente (cuba) 22 de papel u otro material 20, de manera
que un pequefio arco de la circunferencia del cilindro est& por encima del nivel del material. En este caso, el material
se define como una suspension fibrosa y agua. La fibra puede ser celulosa, sintética o natural. Pueden estar
presentes asimismo otros aditivos, tales como particulas inorganicas, necesarios para desarrollar propiedades del
producto. El agua 21 asociada con la suspension fibrosa drena a través de la manga de tela tejida, lo que tiene como
resultado una capa de fibras depositadas en la superficie de la manga de tela. El drenaje tiene lugar debido a la
diferencia en los niveles de agua entre el material en la cuba 22 y el agua de retorno 23 en el interior del molde 14.
La diferencia se conoce como la carga de fabricacion.

A continuacion, una tela movil o "tela de fabricacion" 16 es presionada mediante un rodillo 12 de fijacién en contacto
con el molde de cilindro 14 aproximadamente en su posicién superior. Al hacer esto, una capa de fibras (banda
fibrosa o suspensién fibrosa) que se ha formado sobre la manga de tela es transferida o fijada a la tela de
fabricacion 16 y se separa de la manga de tela con la tela 16. La capa fibrosa 18 formada sobre la manga de tela es
transferida a la tela de fabricacion 16 tras entrar en contacto, en virtud el hecho de que la tela de fabricacion 16 es
menos porosa y mas lisa que la manga de tela, como consecuencia de lo cual la presion atmosférica facilita la
transferencia. Cuando el rodillo 12 de fijacion comprime la tela de fabricacion 16 contra la manga de tela en el tamiz
0 molde de cilindro 14, la tela de fabricacion 16 esta realizando mdltiples tareas. La tela 16 esta recogiendo la capa
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18 de banda fibrosa humeda desde la superficie de la manga en el molde de cilindro 14. Asimismo, la tela de
fabricacién 16 actla como una cinta transportadora para toda la seccion de formacion/prensa. Finalmente, la tela de
fabricacion 16 deshidrata parcialmente la capa o capas de banda fibrosa, proporcionando volumen vacio o
receptaculos en el interior de la tela para recibir el agua que es expulsada o extraida por vacio desde la capa o
capas fibrosas. Puesto que un molde de cilindro 14 no estd, habitualmente, conectado a un medio de traccion, la tela
16 de fabricacion es la fuente de rotacion para el molde de cilindro 14. Una vez que la banda fibrosa 18 ha sido
transferida a la tela de fabricacién 16, las mangas del molde de cilindro 14 son lavadas mediante sprays, y cualquier
material fibroso no transferido a la tela de fabricacion 16 entra al depdsito 20 de material de fibras para su utilizacion
en la formacién de una nueva capa 18.

Tal como se representa en la figura 2, puede situarse en serie un nimero de estas unidades, lo que tiene como
resultado una maquina de mdltiples cilindros. En una maquina de multiples cilindros, se produce continuamente una
lamina o banda de mudltiples capas. Habitualmente, cada unidad de formacion tiene su propia alimentacion o su
propio material, y un sistema para extraer el agua de drenaje desde su interior de manera que, de hecho, cada
molde de cilindro constituye por si mismo una unidad separada de formacion de la banda. Cuando la tela de
fabricacién pasa a través de unidades sucesivas, son transferidas o fijadas capas adicionales de fibras a la banda
fibrosa que ya esta adherida a la tela de fabricacion.

La formacion por moldes de cilindro del tipo descrito anteriormente puede ser utilizada asimismo en la fabricacién de
tableros de fibrocemento (FC). En la industria del FC, la formacién por moldes de cilindro se conoce como proceso
"Hatscheck". En este proceso, se forma inicialmente una suspension cementosa de agua, fibra celuldsica, silice,
cemento y otros aditivos seleccionados para impartir propiedades particulares al producto, de acuerdo con su
aplicacién prevista. Analogamente a la fabricacion de papel, un tamiz o molde de cilindro es sumergido en una cuba
que contiene la dispersién. El cilindro gira a medida que es impulsado progresivamente por la marcha inferior de una
tela de fabricacion. Cuando la tela de fabricacién pasa sobre el cilindro y contacta con la pantalla de malla del
cilindro, la capa de fibra formada sobre la pantalla es transferida a la tela de fabricacion. Tal como en la fabricacion
de papel, pueden situarse en serie un nimero de estas unidades, lo que tiene como resultado una maquina de
multiples cilindros. Este proceso puede aplicarse a la fabricacion de numerosos tipos de productos de FC utilizados
en la industria de la construccion tales como, de forma no limitativa, tableros de FC y tubos de FC.

Actualmente existen diversos tipos de disposiciones de cuba y moldes de cilindros. A este respecto, un tipico molde
de cilindro se construye en torno a un nucleo de hierro colado, después de lo cual se fija a radios de soporte
conocidos como arafias. Las arafias soportan llantas concéntricas, cuyas periferias exteriores estan ranuradas para
llevar varillas que son de aproximadamente 1 centimetro de diametro y que estan separadas en aproximadamente
3,5 centimetros, en paralelo con el eje de la barra central. Alrededor del cilindro se enrolla una pantalla continua.
Tradicionalmente, el esqueleto se cubre con una pantalla de acero inoxidable, tipicamente comprendido en la gama
entre la malla nimero 30 y la malla nimero 50. Normalmente, mangas sintéticas fabricadas a menudo de polietileno
(PE), fluoruro de polivinilideno (KYNAR®) y sulfuro de polifenileno (RYTON®, PPS), etc., son tejidas e instaladas en
el tamiz 0 molde de cilindro para incrementar el soporte de fibra asi como para controlar la formacién mediante el
control del drenaje. Sin embargo, las propiedades y los patrones de tejido de las mangas sintéticas pueden dificultar
que la tela de fabricacion impulse el molde de cilindro debido a una friccién reducida entre el molde y la tela. La
capacidad de la tela para transmitir el par al molde, que tiene como resultado la rotacion del molde, esté influida por
la tensién (presion desde el rodillo de fijacion) y por la cantidad de contacto entre el rodillo de fijacion y el molde,
afectando ambas a la cantidad de friccion entre los dos. Por lo tanto, es necesario un medio mejorado para
incrementar la friccion y transmitir eficazmente el par desde la tela de fabricacién al molde de cilindro, para impulsar
todos los moldes de cilindro.

Si bien, tal como se ha indicado anteriormente, existen diversos tipos de disposiciones de cuba y moldes de
cilindros, no se discutirdn en detalle puesto que la presente invencion puede aplicarse igualmente las diversas
disposiciones de cuba y moldes de cilindros.

Los dispositivos anteriores no han sido desarrollados para incrementar la capacidad de la tela de fabricacion para
impulsar un tamiz o molde de cilindro en un formador cilindrico. Por ejemplo, la patente de EE.UU. nimero 5 695
612 da a conocer un pre-prensado para una banda de papel en una maquina de fabricacion de papel, que utiliza una
zapata de presion junto con un elemento de respaldo para aplicar una presiéon a una banda de papel. La banda pasa
entre la zapata de carga y el elemento de respaldo y esta situada preferentemente entre dos pantallas o telas. Se
utiliza un medio para aplicar presién a la zapata de carga con objeto de extraer agua de la banda de papel. El medio
puede pasarse asimismo a través de canales en la zapata de carga, para lubricar la superficie delantera de la placa
de la banda en la zapata de carga. En este caso, la zapata de carga no se utiliza junto con un tamiz o molde de
cilindro. La funcion de la zapata de carga no es incrementar el rozamiento entre una tela de fabricacién y un molde
de cilindro, incrementando de ese modo la capacidad de la tela de fabricaciéon para impulsar un tamiz o molde de
cilindro en un formador de cilindro.

Analogamente, la publicacién de PCT nimero WO 01/51703 da a conocer un método y un dispositivo para el pre-
prensado de una banda de papel durante la formacién de la banda. Una banda de papel o una cartulina son
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emparedadas entre un par de pantallas de formacion. En diversas realizaciones, el sandwich de pantallas de
formacion y banda de papel pasa a continuacién a través de una o varias lineas de contacto de presion, en donde
las lineas de contacto de presion pueden ser una o varias lineas de contacto de rodillo o una prensa de linea de
contacto extendida que tiene una zapata de presién para prensar la banda a lo largo de una parte de la longitud de
la banda. De nuevo, en este caso la zapata de presion no incrementa la friccién entre una tela de fabricaciéon y un
molde de cilindro mejorando de ese modo la capacidad de la tela para impulsar el molde de cilindro en un formador
de cilindro.

La patente de EE.UU. nimero 4 308 097 da a conocer un formador de banda de papel para fabricar una banda de
papel de una suspension fibrosa sobre una pantalla. El formador comprende una zapata convexa con una abertura a
través de la cual la suspension de pulpa sale sobre una superficie deslizante de la zapata. La configuraciéon que
utiliza este formador sigue utilizando rodillos de fijacion para presionar hacia fuera las bandas y fijarlas a una tela
transportadora (de fabricacion). El formador no sustituye el rodillo de fijacion y no esta en una relaciéon de "linea de
contacto" (en donde la zapata, junto con un elemento de respaldo, aplica presion a la banda fibrosa) con un molde
de cilindro.

En la patente de EE. UU. nimero 4 880 500, se modifica una maquina de fabricacion de papel sustituyendo un
rodillo fijador giratorio convencional, con un dispositivo de fijacién estacionario. El dispositivo de fijacion estacionario
tiene un elemento con una superficie superior de curvatura convexa y ranurada, sobre la cual se desliza la banda. El
dispositivo de fijacion de curvatura convexa no esta en una relacién de "linea de contacto” con un molde cilindrico,
de manera que el dispositivo no se utiliza para incrementar la friccion y transmitir par desde una tela de fabricacion a
un molde de cilindro con objeto de hacer girar el molde.

La patente de EE. UU. nimero 4 919 760 da a conocer un formador de banda para una maquina de papel con una
pantalla superior y una pantalla inferior. Una zapata de formacion estd montada en el interior del bucle de la pantalla
inferior y después de un primer rodillo de formacion en la direccion de marcha de la banda, y guia la parte de la zona
de deshidrataciéon de doble pantalla. La zapata de formacion tiene una cubierta de curvatura convexa para guiar el
bucle de la pantalla inferior. La ubicacion de la zapata de formacion en la maquina de papel facilita la extraccion de
agua y la recogida de agua desde la banda, sin aspiracion. En su lugar, el agua es recogida y retirada en funcion de
la energia cinética, y parcialmente en funcién de la gravedad. La zapata de formacion con una cubierta de curvatura
convexa no esta en una relacion de "linea de contacto" con un molde de cilindro. Por lo tanto, el dispositivo no se
utiliza para incrementar la friccion y transmitir par desde una tela de captacion hasta un molde de cilindro para hacer
girar el molde.

La publicacion de PCT numero WO 01/51703 da a conocer un método y un aparato para mejorar la formacién de
una banda de papel o cartulina utilizando pre-prensado durante la formacién de la banda. Las pantallas de formacion
se unen entre si sobre, por lo menos, un rodillo o alternativamente dos rodillos. A continuacion la banda pasa,
emparedada entre dos pantallas, a través de una o varias lineas de contacto de presién que pueden ser una o varias
lineas de contacto de rodillo o una linea de contacto extendida. La linea de contacto de presion puede formarse
cuando la banda se desplaza entre las dos telas, siendo una de éstas una pantalla de formacion, a lo largo de un
trayecto recto o alternativamente cuando la banda se desplaza parcialmente en torno a un rodillo. A continuacién, la
banda es emparedada entre una pantalla y una tela, que puede ser un fieltro o una cinta, y se pasa a través de otra
linea de contacto de prensa que puede ser una o varias lineas de contacto de rodillo o una linea de contacto
extendida. En la patente de EE. UU. numero 3 554 866, se da a conocer un aparato de fabricacion de papel de
cilindro con medios para controlar la velocidad lineal del material de papel en relacion con la velocidad tangencial del
cilindro giratorio. Se puede controlar el volumen del material disponible en el area de formacion de la banda, y en
una maquina de cilindro de tipo desbordamiento, puede ajustarse la posicion a la cual se desborda el material.

Por consiguiente, existe la necesidad de una linea de contacto de fijacién extendida con una zapata de presion para
utilizar en un formador de cilindro, que incremente la linea de contacto a un area mayor de la tela de fabricacién con
objeto de mejorar la capacidad de la tela de impulsar el tamiz o los tamices o el molde o los moldes de cilindro,
incrementando la friccion entre ambos.

RESUMEN DE LA INVENCION

Es un objetivo de la presente invencion dar a conocer una linea de contacto de fijacion extendida en un formador de
cilindro, para incrementar la cantidad de envoltura que una tela de fabricacion tiene sobre un molde de cilindro en
una maquina de moldes de cilindro, transfiriendo de ese modo mas eficazmente el par desde la tela de fabricacion al
molde de cilindro.

La presente invencion esta dirigida a un aparato para utilizar en una maquina de moldes de cilindro. Se dispone una
zapata con una superficie de presidn de perfil concavo, que forma una relaciéon de acoplamiento con un tamiz o
molde de cilindro. La superficie de presién de perfil cdncavo incrementa la cantidad de envoltura que una tela de
fabricacién tiene sobre un tamiz o molde de cilindro, incrementando de ese modo la cantidad de friccion generada
entre la tela de fabricacion y el tamiz o molde de cilindro. La friccion incrementada tiene como resultado una
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transferencia del par incrementada. El aparato comprende ademas un medio de carga para incrementar o reducir la
presion sobre la zapata, y un medio para ajustar la presion sobre una parte deseada de la zapata.

Otro aspecto de la presente invencion consiste en un método para incrementar la cantidad de envoltura que tiene
una tela de fabricacién sobre un tamiz o molde de cilindro. EI método comprende proporcionar una zapata con una
superficie de presién de perfil cdncavo, que forma una relacion de acoplamiento con un tamiz o molde de cilindro e
incrementa la cantidad de envoltura que una tela de fabricacion tiene sobre el tamiz o molde de cilindro. La envoltura
incrementada de la tela tiene como resultado una friccidon incrementada generada entre la tela de fabricacién y el
tamiz o molde de cilindro. La friccién incrementada tiene como resultado una transferencia del par incrementada. El
método comprende ademas proporcionar presion a la zapata de presion, para que la tela de fabricacion impulse el
tamiz o molde de cilindro.

Las diversas caracteristicas novedosas que caracterizan la invenciébn se sefialan, en concreto, en las
reivindicaciones adjuntas a esta descripcion y que forman parte de la misma. Para una mejor comprension de la
invencion, de sus ventajas operativas y de los objetivos especificos obtenidos mediante sus usos, se hace referencia
a la materia descriptiva adjunta en la que se ilustran realizaciones preferidas de la invencion en los dibujos adjuntos,
en los cuales los componentes correspondientes se identifican por los mismos nimeros de referencia.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La siguiente descripcién detallada, proporcionada a modo de ejemplo y que no pretende limitar exclusivamente a si
misma la presente invencién, se aprecia mejor junto con los dibujos anexos, en donde los nimeros de referencia
iguales indican elementos y piezas iguales, en los cuales:

La figura 1 es una vista en seccion transversal, de un formador de cilindro convencional que utiliza un rodillo
de fijacion de caucho blando tradicional;

la figura 2 es una vista en seccion transversal de una maquina de mdltiples cilindros;

la figura 3 es una vista en seccion transversal de un formador de cilindro con una linea de contacto de
fijacion extendida que tiene una zapata de presién de acuerdo con una realizacion de la presente invencion;

la figura 4 es una vista en seccion transversal que representa una colocacién de una zapata de presion en
un formador de cilindro, de acuerdo con una realizacion de la presente invencion;

la figura 5 es una vista en seccién transversal, que representa otra colocacién de una zapata de presion en
un formador de cilindro, de acuerdo con una realizacion de la presente invencion; y

la figura 6 es una vista en seccién transversal ampliada, de la configuracion de sandwich en la linea de
contacto de fijacion extendida.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS

La presente invencién se refiere a una linea de contacto de fijacion extendida, con una zapata de presién que
sustituye el rodillo de fijacién convencional en un molde de cilindro de una maquina de molde de cilindro. Las
posibles aplicaciones para la presente invencion incluyen la fabricacion de productos de papel tales como, de forma
no limitativa, papel, cartulina y carton. La presente invencién puede utilizarse, asimismo, para fabricar productos de
fibrocemento (FC) tales como, de forma no limitativa, tableros de FC o tubos FC.

En la siguiente descripcion, los caracteres de referencia iguales indican partes iguales o correspondientes a través
de las figuras. En las figuras, las flechas indican el sentido de rotacién de los elementos e indican asimismo la
direccién de desplazamiento de la tela de fabricacion 16, que es de izquierda a derecha.

Tal como se utiliza en el presente documento, molde de cilindro es sinénimo de tamiz y de molde; tela de fabricacion
es sinonimo de tela y de tela de prensa; banda fibrosa es sindnimo de banda; y zapata de presion es sinonimo de
zapata.

La figura 1 representa una maquina 10 de molde de cilindro convencional, utilizada para formar una banda fibrosa
utilizando un rodillo 12 de fijacién de caucho blando tradicional. La figura 3 representa una maquina 26 de molde de
cilindro con el rodillo de fijacion tradicional sustituido por una linea de contacto de fijacién extendida que tiene una
zapata de presion 28. Sustituir el rodillo 12 de fijacién con una linea de contacto de fijaciéon extendida que tiene una
zapata de presion 28, incrementa el area de la superficie de presion 29 (superficie concava) en contacto con una tela
16 de fabricacidn. Incrementando la superficie de presion 29 en contacto con la tela de fabricacion 16, se incrementa
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la cantidad de envoltura que la tela de fabricacion 16 tiene sobre el tamiz o molde de cilindro 14 y, por lo tanto,
pueden transmitirse mas par y mas fuerza de traccion desde la tela de fabricaciéon 16 al molde de cilindro 14.

En la figura 1, el area de contacto entre el rodillo de fijacion 12, la tela de fabricaciéon 16 y el molde de cilindro 14 se
produce en la linea de contacto 20 de fijacion sobre una zona pequefia, discreta. Cuando la tela de fabricacion 16 se
desplaza a través de la linea de contacto 20 de fijacién, y se aplica presion mediante el rodillo de fijacion 12, se
transfiere el par desde la tela de fabricacién 16 al molde de cilindro 14, lo que tiene como resultado la rotacion del
molde de cilindro 14. Sin embargo, la adicion de mangas sintéticas al molde de cilindro 14, junto con el area
pequefia de contacto entre la tela de fabricacion 16 y el molde de cilindro 14, tiene como resultado una friccion
reducida, lo que dificulta que la tela de fabricacién 16 impulse (rote) el molde 14.

La zapata 28 de presion de linea de contacto de fijacion extendida de la figura 3, tiene una superficie 29 de presion
de perfil concavo para formar una relacion de acoplamiento con el molde de cilindro 14. La zapata céncava de la
superficie de presion 29 incrementa la zona de la tela de fabricacién 16 en contacto con el molde de cilindro 14,
incrementando la cantidad de envoltura que la tela de fabricaciéon 16 tiene sobre el molde de cilindro 14. Esta
envoltura incrementada tiene como resultado una friccion incrementada entre el molde de cilindro 14 y la tela de
fabricacion 16, y una capacidad incrementada de la tela 16 para impulsar (girar) el molde 14. Adicionalmente, se
mejora la deshidratacién de la banda fibrosa 18 debido a la zona incrementada de la superficie de presion 29 en
contacto con la tela de fabricacion 16, y al periodo de tiempo extendido en que estan en contacto la banda fibrosa 18
y la tela de fabricacion 16.

La cantidad de envoltura que la tela de fabricacion 16 tiene sobre el molde de cilindro 14 se ve afectada de dos
maneras: 1) el tamafio de la superficie de presién 29 de la zapata de presién 28, en contacto con la tela de
fabricacién 16; y 2) la posicién circunferencial de la zapata de presién 28 en relacién con el molde de cilindro 14. Por
lo tanto, una mayor superficie 29 de presion en contacto con la tela de fabricacién 16 tiene como resultado una
envoltura incrementada de la tela de fabricacion 16 y una friccién incrementada sobre el molde 14. Una menor
superficie 29 de presion en contacto con la tela de fabricacion 16 tiene como resultado una envoltura reducida de la
tela de fabricacion 16 y una friccion reducida entre el molde 14 y la tela 16.

Sin embargo, la friccién y la envoltura de la tela de fabricacion 16 pueden verse afectadas, asimismo, por la posicién
circunferencial de la zapata de presion 28 en relacién con el molde de cilindro 14. Por ejemplo, de acuerdo con una
realizacién de la presente invencion, la zapata de presion 28 esta en una posicion elevada sobre el molde de cilindro
14, tal como se representa en la figura 4. En esta configuracion, la cantidad de envoltura 17 de la tela de fabricacion
sobre el molde de cilindro 14 es igual al area de la superficie 29 de presién en contacto con el molde 14. Sin
embargo, descender la posicion de la zapata de presion 28 sobre el molde de cilindro 14 en el sentido de rotacién,
afecta asimismo a la envoltura de la tela de fabricacion 16. En la figura 5, que representa otro aspecto de la presente
invencion, la zapata de presion 28 se sitla descendida sobre el molde de cilindro 14 en el sentido de rotacion. Esta
configuracion provoca que las partes 21 de la tela de fabricacién 16 que no estan en contacto con la superficie de
presion 29 se envuelvan alrededor del molde de cilindro 14, lo que tiene como resultado una envoltura incrementada
19 de la tela de fabricacion. De nuevo, la envoltura incrementada de la tela de fabricacion 16 incrementa la friccion
entre la tela de fabricacién 16 y el molde de cilindro 14, lo que tiene como resultado una transferencia del par y una
fuerza de atraccion incrementadas.

Ademas, la zapata de presion 28 esta conectada a un medio de carga 30 tal como, de forma no limitativa, un medio
neumatico, hidraulico y/o de resorte, o cualquier combinaciéon de los mismos, de manera que puede aplicarse
presion a la zapata de presion 28 para incrementar la friccién entre la tela 16 y el molde 14. La capacidad para
incrementar o reducir la cantidad de presion aplicada a la zapata de presién 28 permite al usuario controlar la
cantidad de friccion generada entre la tela 16 y el molde de cilindro 14 y, por lo tanto, la cantidad de par transferido
entre la tela 16 y el molde 14. Esto tiene como resultado un mayor control por parte del usuario de la velocidad a la
cual gira el molde de cilindro 14. Adicionalmente, la zapata de presion 28 puede ser articulada, o ajustable de otro
modo, de manera que puede ajustarse la presién aplicada a la zapata 28 sobre una parte deseada de la zapata 28,
tal como el borde de entrada 32 y el borde de salida 34 de la zapata de presion 28.

Puesto que la linea de contacto de fijacion extendida de la presente invencion, afecta de diferentes maneras a la
friccién y por lo tanto a la transferencia de par entre la tela de fabricacion 16 y el molde de cilindro 14, el formador de
cilindro puede tener numerosas configuraciones. Por ejemplo, puede conseguirse una friccion incrementada con una
carga aplicada menor, cuando se utiliza una zapata de presién mayor 28 con una superficie de presién mayor 29, en
contacto con la tela de fabricaciéon 16. Alternativamente, puede conseguirse asimismo una friccion incrementada
entre la tela 16 y el molde de cilindro 14 utilizando una zapata de presién menor 28 con una carga aplicada mayor, o
utilizando una zapata menor 28 que esta situada mas abajo sobre el molde de cilindro 14 en el sentido de rotacion,
tal como se representa en la figura 5. Fundamentalmente, tal como resultara evidente para un técnico cualificado,
pueden utilizarse multitud de configuraciones que varian el tamafio, la posicién y/o la presién aplicadas a la zapata
de presion 28, para conseguir la cantidad deseada de par a transferir.
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La zapata de presion 28 puede fabricarse de un material estable dimensionalmente y resistente a la abrasion tal
como, de forma no limitativa, ceramica de 6xido de circonio, un metal con una superficie de polimero o inorganica, o
una ceramica sélida. Para un técnico cualificado resultaran evidentes otros materiales adecuados para la zapata de
presion 28. La superficie 29 de presion con perfil concavo de la zapata 28 en contacto con la tela de fabricacion 16,
es sustancialmente lisa de manera que la zapata 28 es de baja friccion y no abrasiva respecto al lado de formacion
25 de la banda no fibrosa de la tela de fabricacion 16, y puede ser impermeable a liquidos. Fundamentalmente, tal
como se representa en la figura 6, existe una configuracion en sandwich en la linea de contacto de fijacién
extendida, que consiste en la manga 15 del molde, la capa fibrosa 18, la tela de fabricacién 16 y la zapata de presién
28. Existen dos fuerzas de friccion separadas e independientes, una a cada lado de la tela de fabricacion 16. Hay
una fuerza de friccion 36 entre la zapata de presion 28 y la tela de fabricacion 16, y una fuerza de friccién entre la
tela de fabricacién 16/banda fibrosa 18 y la manga 15 del molde. Por lo tanto, la friccion reducida entre la tela de
fabricacion 16 y la zapata de presion 28 no afecta a la capacidad de la tela de fabricacion 16 para impulsar el molde
de cilindro 14. La friccién reducida entre la zapata de presion 28 y la tela de fabricacion 16 permite que se utilice
menos energia mecéanica para impulsar el molde de cilindro 14, puesto que la friccion reducida tiene como resultado
una menor conversion de energia en calor. La friccién reducida extiende asimismo la vida de la tela de fabricacion,
gracias a que la superficie 29 de la zapata de presion es menos abrasiva y menos destructiva para la tela 16.

Finalmente, en cualquier producto que esté formado de mudltiples capas humedas mediante este método, son
importantes la consolidacion de la ldamina, asi como la resistencia, la unién entre capas, etc. De nuevo, puesto que la
banda fibrosa 18 esta bajo una presioén aplicada durante un periodo de tiempo mas largo, se incrementa el nivel del
valor del producto deseado.

Si bien en el presente documento se han descrito en detalle realizaciones preferidas de la presente invencion y
modificaciones de la misma, debe entenderse que esta invencién no esta limitada por éstas, y que un experto en la
materia puede llevar a cabo otras modificaciones y variaciones sin apartarse del alcance de la invencion, tal como se
define mediante las reivindicaciones anexas.
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REIVINDICACIONES

1. Un aparato (26) de molde de cilindro para utilizar en una maquina de cilindro, estando dicho aparato
caracterizado por el hecho de que comprende:

una zapata (28) con una superficie (29) de presion de perfil sustancialmente concavo, que forma una
relacion sustancialmente de acoplamiento con un tamiz o molde de cilindro (14), en donde dicha superficie
(29) de presién de forma concava incrementa la cantidad de envoltura que tiene una tela de fabricacion
sobre dicho tamiz o molde de cilindro, incrementando de ese modo la cantidad de friccion generada entre
dicha tela de fabricacion (16) y dicho tamiz o molde de cilindro, lo que tiene como resultado una
transferencia de par incrementada.

2. El aparato segun la reivindicacion 1, en el que dicha superficie (29) de presion de perfil sustancialmente céncavo
esta construida de un material estable dimensionalmente y resistente a la abrasion.

3. El aparato segun la reivindicacion 2, en el que dicho material estable dimensionalmente y resistente a la abrasion
estd seleccionado entre el grupo que consiste en ceramica de oOxido de circonio, metal con una superficie de
polimero, metal con una superficie inorganica y ceramica solida.

4. El aparato acorde con una de las reivindicaciones precedentes, en el que dicha superficie (29) de presion de perfil
sustancialmente concavo es sustancialmente lisa.

5. El aparato segun la reivindicacion 4, en el que dicha superficie (29) sustancialmente lisa es impermeable a los
liquidos.

6. El aparato acorde con una de las reivindicaciones 4 a 5, en el que dicha superficie (29) sustancialmente lisa esta
en contacto con una tela de fabricacion.

7. El aparato acorde con una de las reivindicaciones precedentes, en el que dicha superficie (29) de presion de perfil
sustancialmente concavo proporciona una presion para impulsar dicho tamiz o molde de cilindro (14).

8. El aparato acorde con una de las reivindicaciones precedentes, en el que dicha superficie (29) de presion de perfil
sustancialmente céncavo tiene un area superficial en contacto con dicha tela de fabricacién (16), mayor comparada
con la de un rodillo de fijacion.
9. El aparato segun la reivindicacion 7, que comprende ademas:

un medio de carga (30) para incrementar o reducir dicha presién sobre dicha zapata (28); y

un medio para ajustar dicha presién sobre una parte deseada de dicha zapata (28).

10. El aparato segun la reivindicacion 9, en el que dicho medio de carga (30) esta seleccionado entre el grupo que
consiste en medios neumaticos, hidraulicos y de resortes.

11. El aparato segun la reivindicacion 10, en el que dicho medio de carga (30) puede ser cualquier combinacién de
dichos medios neumaticos, dichos medios hidraulicos y dichos medios de resortes.

12. El aparato acorde con una de las reivindicaciones 9 a 11, en el que dicho medio de ajuste de la presion es una
estructura articulada.

13. El aparato acorde con una de las reivindicaciones 9 a 12, en el que dicha parte deseada es una parte de entrada
de dicha zapata (28).

14. El aparato acorde con una de las reivindicaciones 9 a 12, en el que dicha parte deseada es una parte de salida
(34) de dicha zapata.

15. El aparato acorde con una de las reivindicaciones 9 a 14, en el que la cantidad de presion aplicada a dicha
zapata (28) corresponde a la cantidad de friccion generada entre dicha tela de fabricacion (16) y dicho tamiz o molde
de cilindro (14).

16. El aparato segun la reivindicacién 15, en el que dicha friccion corresponde a la cantidad de par transferido desde
dicha tela de fabricacion (16) a dicho tamiz o molde de cilindro (14).



10

15

20

25

30

ES 2365248 T3

17. El aparato acorde con una de las reivindicaciones precedentes, en el que dicho aparato se utiliza en dicha
magquina de cilindro para fabricar papel, cartulina, cartén, tableros de fibrocemento o tubos de fibrocemento.

18. Un método para incrementar la cantidad de par transferido desde una tela de fabricacion (16) a un tamiz o molde
de cilindro (14) en una maquina de cilindro, que comprende las etapas de:

disponer una zapata (28) que tiene una superficie (29) de presion con perfil céncavo, que forma una
relacion sustancialmente de acoplamiento con dicho tamiz o molde de cilindro; y

incrementar la cantidad de envoltura que una tela de fabricacién tiene sobre dicho tamiz o molde de cilindro,
incrementando de ese modo la cantidad de friccion generada entre dicha tela de fabricacién y dicho tamiz o
molde de cilindro, lo que tiene como resultado una transferencia de par incrementada.

19. El método segun la reivindicacion 18, que comprende ademas:
disponer un medio de carga (30) para incrementar o reducir dicha presion sobre dicha zapata; y
proporcionar un medio para ajustar dicha presion sobre una parte deseada de dicha zapata.

20. El método segun la reivindicacion 19, en el que se aplica una presion a dicha zapata de presion (28).

21. El método acorde con una de las reivindicaciones 18 a 20, en el que se utiliza dicho método para incrementar la
cantidad de par transferido desde una tela de fabricacién (16) a un tamiz o molde de cilindro (14) en la fabricacién de
papel, cartulina, cartén, tableros de fibrocemento o tubos de fibrocemento.

22. Una maquina para fabricar productos de papel o productos de fiborocemento que tiene, por lo menos, una tela de
fabricacién (16) y, por lo menos, un tamiz o molde de cilindro (14), comprendiendo la maquina:

un aparato de molde de cilindro acorde con una de las reivindicaciones 1 a 17, en el que la zapata (28) que
tiene una superficie (29) de presién con perfil sustancialmente céncavo esta situada en una posicion sobre
una cara de la circunferencia exterior del molde de cilindro.

23. La maquina segun la reivindicacion 22, en la que dicha superficie (29) de presion de perfil sustancialmente
céncavo proporciona una presion para impulsar dicho tamiz o molde de cilindro (14).

24. La maquina acorde con una de las reivindicaciones 22 y 23, en la que dicha superficie (29) de presién con perfil
sustancialmente céncavo tiene un area superficial en contacto con dicha tela de fabricacién, mayor en comparacién
con la de un rodillo de fijacién.

25. La maquina acorde con una de las reivindicaciones 22 a 24, en el que la cantidad de presién aplicada a dicha
zapata (28) corresponde a la cantidad de friccion generada entre dicha tela de fabricacion (16) y dicho tamiz o molde
de cilindro (14).

26. La maquina segun la reivindicacion 25, en el que dicha friccién corresponde a la cantidad de par transferido
desde dicha tela de fabricacion (16) a dicho tamiz o molde de cilindro (14).
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