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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para el tratamiento de una banda de material fibroso en una unidad de prensado con
linea de contacto larga entre dos cilindros.

La invencion se refiere a un procedimiento para el tratamiento de una banda de material fibroso en una maquina
para fabricar papel o carton en una unidad de prensado con linea de contacto larga entre dos cilindros (“nip”) con un
cilindro de presion, el cual estd configurado a modo de cilindro de presion de zapata y que presenta una envuelta
giratoria de presién y un contracilindro, siendo la banda de material fibroso desgotada en una rendija de prensado
prolongada entre el contracilindro y la envuelta de presion del cilindro de presion. La invencién se refiere también a
una disposicién de presion con la cual se lleva a cabo el procedimiento segin la invencion.

En el procedimiento convencional para la fabricacién de papel y tisu, el desgote mecéanico de una banda de material
fibroso tiene lugar antes del secado térmico mediante un apriete directo de la banda de material fibroso contra un
cilindro secador (cilindro de la maquina yanqui). Un procedimiento de fabricacién de este tipo se describe en el
documento DE 102 33 920 Al. En estas maquinas para fabricar papel o tist esté limitado, sin embargo, el apriete
mecénico o la fuerza lineal que se puede conseguir, dado que se presiona contra el cilindro secador de la maquina
yanki. Mediante un paso de prensa, como se describe por ejemplo en el documento EP 1 075 567 B1, tiene lugar el
desgote mecénico en una unidad de prensado independiente del cilindro de la maquina yanqui. Aqui se pueden
ajustar condiciones de prensado éptimas ya que no se presiona contra el cilindro secador y, por consiguiente, no se
experimenta limitacién a causa de los limites de carga de cilindro secador. El desgote mecanico se puede llevar a
cabo mediante este paso de pensado antepuesto el cual se mejora notablemente, preferentemente, mediante una
unidad de prensado con linea de contacto larga entre dos cilindros, en especial una prensa de zapata. Se reduce la
complejidad para el secado térmico, lo que conduce a ahorros de energia.

El documento EP 1 397 553 B1 describe un procedimiento para la fabricacién de una banda de material fibroso, en
el cual la banda de material fibroso es desgotada mediante una prensa de zapata, antes de ser transferida a un
tambor de circulacién (TAD) para el secado térmico.

El documento WO 97/15718 Al y el documento DE 10 2005 060 379 Al dan a conocer prensas de zapata mediante
las cuales se guia y se desgota la banda de material fibroso. Al mismo tiempo tiene lugar la conduccién posterior de
la banda de material fibroso, después de la rendija de prensado prolongada, directamente sobre el contracilindro de
la prensa de zapata.

El documento DE 196 42 046 Al describe un dispositivo y un procedimiento para el desgote de una banda de
material fibroso. En un ejemplo de forma de realizacidbn mencionado se transfiere al mismo tiempo una banda de
material fibroso desde una criba sobre un cilindro de presion de zapata y se conduce sobre el cilindro de presion de
zapata a través de la rendija de prensado prolongada.

En el procedimiento convencional para la fabricacion de cartén son el estado de la técnica uno o varios pasos de
prensado separados para el desgote mecanico antes del secado térmico. Una disposicion de prensas de este tipo se
describe, por ejemplo, en el documento EP 0 954 634 B1. Aqui se llevan a cabo también los pasos de prensado, con
frecuencia, con una o varias unidades de prensado con linea de contacto larga entre dos cilindros, tales como
prensas de zapata.

Para el desgote en una unidad de prensado con linea de contacto larga entre dos cilindros como, por ejemplo, una
prensa de zapata, se conduce una banda de material fibroso sobre un fieltro a través de una rendija de prensado
prolongada, la cual esta formada por un cilindro de presion de zapata con una envuelta giratoria de presién y por un
contracilindro. Después de la rendija de prensado prolongada el fieltro se separa lo mas rapidamente posible de la
banda de material fibroso. La banda de material fibroso se conduce con posterioridad o bien sobre un revestimiento,
el cual se hace pasar asimismo a través de la rendija de prensado prolongada, o a través de un contracilindro.

La envuelta de presion de las unidades de prensado con linea de contacto larga entre dos cilindros tiene, en
instalaciones convencionales, en la rendija de prensado prolongada, contacto con un revestimiento y sirve
exclusivamente para el desgote mecanico. El transporte posterior de la banda de material fibroso se realiza siempre
a través de otros componentes.

El objetivo de la presente invencion es dar a conocer un procedimiento para el procesamiento de una banda de
material fibroso en el cual el desgote y el transporte posterior de la banda de material fibroso se tiene que llevar a
cabo sin una transferencia de banda. Ademas, se tiene que dar a conocer una estructura sencilla y compacta de una
disposicién de prensas para una maquina para fabricar papel o carton.

En el procedimiento segin la invencion, la banda de material fibroso es conducida después de la rendija de
prensado prolongada en la envuelta giratoria de presion del cilindro de presion hacia una zona de transferencia, en
la cual la banda de material fibroso es transferida desde la envuelta de presion al elemento de transferencia. La
envuelta giratoria de presion lleva por lo tanto a cabo no Unicamente su funcién como elemento de presion, sino que
sirve al mismo tiempo como medio para el transporte posterior de la banda de material fibroso tras el desgote
mecanico. Un revestimiento de transferencia, el cual es conducido en algunas realizaciones de manera adicional al
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fieltro a través de la rendija de prensado prolongada, resulta por consiguiente superfluo. De manera adicional, la
banda de material fibroso se adhiere, por prensado, muy bien a la envuelta de presién flexible. Durante la
transferencia de la banda de material fibroso desde la envuelta de presiéon a un elemento de transferencia resultan
otras ventajas, las cuales se explican ademas en lo que viene a continuacion. Segun la invencion, la banda de
material fibroso se conduce sobre un fieltro hacia y a través de la rendija de prensado prolongada. El fieltro absorbe
al mismo tiempo en la rendija de prensado prolongada la humedad de la banda de material fibroso. Para evitar un
humedecimiento de vuelta de la banda de material fibroso tiene sentido que el fieltro sea separado, inmediatamente
después de la rendija de prensado prolongada, de la banda de material fibroso.

Es ventajoso que en la zona de transferencia la banda de material fibroso sea transferida desde la envuelta de
presion a un revestimiento de transferencia. Al mismo tiempo, la envuelta de presién puede estar envuelta, en la
zona de transferencia, parcialmente por el revestimiento de transferencia. Por consiguiente resulta una zona de
transferencia prolongada mediante la cual se asegura una transferencia de banda fiable. La transferencia de la
banda desde la envuelta de presion puede tener lugar también directamente sobre un cilindro.

La transferencia de la banda de material fibroso sobre el elemento de transferencia puede ser apoyada mediante un
cilindro sometido a aspiracion.

En otra forma de realizacion de la invencion se refuerza la envuelta de presion del cilindro de presion mediante una
sobrepresion en el interior del cilindro de presion. Mediante este refuerzo se puede asegurar un curso mas uniforme
de la envuelta de presion, lo cual tiene también un efecto positivo sobre la duracién de la envuelta de presion.

Es ventajoso que el fieltro, sobre el cual es conducida la banda de material fibroso a través de las rendijas de
prensado prolongada, presente una estructura tridimensional, siendo prensada la banda de material fibroso en la
rendija de prensado prolongada en esta estructura tridimensional. La banda de material fibroso puede por lo tanto,
durante el proceso de prensado, desviarse en la estructura tridimensional del fieltro. El prensado tiene lugar gracias
a ello de manera puntual y no superficial, de este modo es posible la consecucion de propiedades de calidad
mejores que, por ejemplo, en tisi convencional.

Cuando la transferencia de la banda de material fibroso desde la envuelta de presion al elemento de transferencia se
lleva a cabo con una diferencia de velocidad entre la envuelta de presion y el elemento de transferencia, se puede
llevar a cabo, al mismo tiempo, otra etapa de procesamiento de la banda de material fibroso. Cuando el elemento de
transferencia se mueve como zona de transferencia con una velocidad relativa mas pequefia que la envuelta de
presion, se produce un cresponado de la banda de material fibroso durante la transferencia de la envuelta de presion
al elemento de transferencia, Es también imaginable que el elemento de transferencia se mueva con una velocidad
relativa mayor que la envuelta de presioén, gracias a lo cual se puede ejercer una fuerza de traccion sobre la banda
de material fibroso en la direccién de marcha de la banda.

En una forma de realizacion ventajosa de la invencion la envuelta de presion es limpiada, tras la transferencia de la
banda de material fibroso sobre el elemento de transferencia, mediante un dispositivo de limpieza. Con ello se
garantiza que en la envuelta de presion no se adhiera ningun tipo de impureza o restos de banda de material fibroso,
cuando se conduce de nuevo a través de la rendija de prensado.

En otra forma de realizacion favorable del procedimiento se aplica, sobre la superficie de la envuelta de presion, una
mezcla de regulacién de la superficie limite, antes de que la envuelta de presion atraviese la rendija de prensado
prolongada. La aplicacién puede tener lugar, por ejemplo, mediante un travesafio de pulverizacioén, el cual rocia la
mezcla de regulacion de la superficie limite sobre la envuelta de presién. Mediante esta etapa del procedimiento se
puede regula bien la adherencia superficial de la banda de material fibroso sobre la envuelta de presién.

El desgote de la banda de material fibroso en la linea de presion entre dos cilindros se puede mejorar (variacion de
la viscosidad) también mediante un calentamiento de la banda de material fibroso con la ayuda de una caja de
soplado con vapor, la cual esta dispuesta antes de la rendija de prensado prolongada.

La invencion se refiere también a una disposicién de prensado de una maquina para fabricar papel o carton con la
cual se lleva a cabo el procedimiento segun la invencion. En la disposicion de prensas segun la invencion la banda
de material fibroso se conduce a través de una rendija de prensado prolongada de una unidad de prensado con
linea de contacto larga entre dos cilindros, presentando la unidad de prensado con linea de contacto larga entre dos
cilindros un cilindro de presién con envuelta de presion perimetral y un contracilindro. La banda de material fibroso
esta conducida, a continuacion de la rendija de prensado prolongada, sobre la envuelta de presién del cilindro de
presion de zapata hacia un elemento de transferencia, que se hace cargo de la banda de material fibroso. Segun la
invencion se trata, en el caso del cilindro de presién, de un cilindro de presion de zapata y la banda de material
fibroso esta conducida sobre un fieltro hacia y a través de la rendija de prensado prolongada.

De manera ventajosa, el elemento de transferencia es un revestimiento de transferencia, el cual puede estar
estructurado o no estructurado. La envuelta de presidon puede estar envuelta en la zona de transferencia
parcialmente por el revestimiento de transferencia. Un revestimiento de transferencia permeable ofrece, ademas, la
ventaja de que la transferencia de la banda de material fibroso desde la envuelta de presion al revestimiento de
transferencia esta asistida mediante dispositivos de aspiracion, que aspiran la banda de material fibroso a través del
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revestimiento de transferencia.

Una buena transferencia de banda se puede realizar también cuando entre el elemento de transferencia y el cilindro
de presion esta formada una rendija de prensado prolongada para la transferencia de banda de material fibroso. De
manera ventajosa se puede ajustar la longitud de la rendija de transferencia prolongada entre la envuelta de presion
y el elemento de transferencia, gracias a ello se puede ajustar de forma Optima la transferencia de banda
dependiendo del tipo de banda de material fibroso y de la velocidad de la maquina. Esta rendija de transferencia
prolongada, la cual puede estar también preferentemente aspirada, prolonga la zona de transferencia, gracias a ello
se puede realizar una transferencia de banda fiable.

Es especialmente ventajoso que la posicion de un cilindro de guiado de fieltro, que desvia el fieltro después de la
rendija de prensado prolongado, se pueda ajustar de tal manera que gracias a ello la superficie de contacto o la
longitud de contacto se pueda ajustar entre el fieltro y la banda de material fibroso después de la rendija de
prensado prolongada.

Mediante el aumento de esta superficie de contacto se puede conseguir que el fieltro se desplace algo mas sobre la
banda de material fibroso, lo que favorece el arrastre de la banda de material fibroso en la envuelta de presion o la
transferencia de la banda de material fibroso sobre la envuelta de presion. Por otro lado, mediante la reduccion de la
superficie de contacto entre el fieltro y la banda de material fiboroso se puede conseguir una separacion
especialmente rapida del fieltro de la banda de material fibroso tras la rendija de prensado y, por consiguiente se
puede impedir o minimizar el humedecimiento de vuelta. Ademas, se puede realizar, para una transferencia de una
tira de enhebrado, primero una superficie de contacto lo mayor posible, para que la tira de enhebrado sea arrastrada
con seguridad en la envuelta de presién. Tras el enhebrado y ensanchado de la banda de material fibroso se puede
reducir esta superficie de contacto, para que el humedecimiento de vuelta de la banda de material fibroso sea lo méas
pequefia posible.

A continuacién se describe la invencién sobre la base de los dibujos, en los que:

la figura 1 muestra una maquina para fabricar papel con tecnologia de presiéon de zapata para la fabricacion de papel
tist segun el estado de la técnica;

la figura 2 muestra una seccion de prensas de una maquina para hacer carton segun el estado de la técnica;

la figura 3 muestra una maquina para hacer tisies con la disposicion de presion segun la invencion;

la figura 4 muestra una vista en detalle de la disposicién de presion segun la invencién;

la figura 5 muestra una maquina para hacer cartén con la disposicion de presién segun la invencion;

la figura 6 muestra el desarrollo de un perfil de presién convencional y de linea de contacto larga entre dos cilindros.
Los signos de referencia iguales en las figuras designan componentes iguales.

En la figura 1, esta representada una maquina para hacer tisties con tecnologia de prensas de zapata convencional.
A través de una entrada de materia 1 se suministra la suspension de material fibroso a la unidad de formacion, sale
al mismo tiempo entre un cilindro de cabeza 4 y un cilindro formador 5 de la entrada de materia 1. El cilindro de
cabeza 4 esta rodeado por un revestimiento 2 exterior. En la unidad de formacién la suspension de material fibroso
es desgotada hasta que se forma una banda de material fibroso 9 sobre el revestimiento 3. El revestimiento 3 es,
preferentemente, un fieltro el cual transporta la banda de material fibroso 9 hacia un cilindro de presién de zapata 6.
Entre el cilindro de presion de zapata 6 y el cilindro de maquina yanqui 7 esta formada una rendija de prensado
prolongada, la cual desgota mecanicamente la banda de material fibroso y es transferida al cilindro de maquina
yanqui 7. En el cilindro de méaquina yanqui 7 tiene lugar el secado térmico de la banda de material fibroso 9. Un
rascador 8 desprende la banda de material fibroso 9 seca del cilindro de la maquina yanqui 7. Mediante el prensado
directo de la banda de material fibroso 9 en el cilindro de la maquina yanqui 7 esta limitado el desgote mecanico,
dado que el cilindre de presién de zapata 6 no puede, por motivos de estabilidad, presionar con una fuerza
discrecional en el cilindro de la maquina yanqui 7. Generalmente, la carga lineal maxima esta limitada a 170 kN/m.

Mediante la disposicion de prensado segun la invencién se puede aumentar notablemente el desgote mecanico de la
banda de material fibroso 9 con respecto a la disposiciéon de prensado en la figura 1.

La figura 2 muestra esquematicamente una seccién de prensas 11 de una maquina para hacer carton segun el
estado de la técnica. La seccion de prensas 11 esta dispuesta, al mismo tiempo, después de una seccion humeda
10 y una seccidn seca 12. La banda de material fibroso 9 se transfiere, mediante la criba 13 de la seccién himeda
10, a la seccién de prensas 11. La transferencia de banda sobre el fieltro de presion 14a es apoyado mediante el
cilindro de recepcion 15 sometido a aspiracion. En la seccién de prensas 11 se desgota mecanicamente la banda de
material fibroso 9 mediante las dos prensas de zapata 16a y 16b. Las prensas de zapata 16a, 16b consisten, en
cada caso, en un cilindro de presion de zapata 18a, 18b y un contracilindro 17a, 17b.
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Entre los cilindros de presion de zapata 18a, 18b y los contracilindros 17a, 17b esta formado, en cada caso, una
rendija de prensado prolongada, en la cual la banda de material fibroso 9 es desgotada mecanicamente. La
humedad de la banda de material fibroso 9 es absorbida al mismo tiempo por los fieltros de prensado 14a, 14b, 14c
y 14d los cuales son conducidos asimismo de forma comudn con la banda de material fibroso 9 a través de las
rendijas de prensado prolongadas.

Tras el desgote mecanico se transfiere la banda de material fibroso 9, con la ayuda del cilindro de recepcién 22, a la
criba de secado 21 de la seccién seca 12, en la seccidn seca 12 se seca la banda de material fibroso 9, a través de
la criba de secado 21, conducida en forma de meandros por los cilindros secadores 19 y los cilindros de aspiracion
20 y es secada al mismo tiempo.

En la figura 3 esta representada ahora una maquina para hacer tisu con la disposicion de prensado segun la
invencion. Consta de una unidad de prensado con linea de contacto larga 29 entre dos cilindros, la cual presenta un
cilindro de presiéon 24 con una envuelta de presion 25 perimetral y un contracilindro 23. Entre el cilindro de presion
24 y el contracilindro 23 esta formada una rendija de prensado 26 prolongada. La disposicién de prensado segun la
invencion funciona ahora de la siguiente manera: la banda de material fibroso 9 es conducida sobre el fieltro 33 a
través de la rendija de prensado 26 prolongada. En la rendija de prensado 26 prolongada el fieltro 33 absorbe
humedad de la banda de material fibroso 9. El fieltro 33 presenta, en el presente ejemplo, una estructura
tridimensional. La banda de material fibroso 9 puede, gracias a ello, desviarse durante el proceso de prensado en la
estructura tridimensional del fieltro 33. El prensado tiene lugar por consiguiente de forma puntual y no superficial. El
fieltro 33 es separado, inmediatamente después de la rendija de prensado 26 prolongada, de la banda de material
fibroso 9, para que se evite un humedecimiento posterior.

Después de la rendija de prensado 26 prolongada, la banda de material fibroso no continta avanzado en el fieltro 33
sino en la envuelta de presion 25. La envuelta de presion 25 transfiere, en una zona de transferencia 30, la banda de
material fibroso 9 sobre un elemento de transferencia 31. En el presente ejemplo el elemento de transferencia 31 es
un revestimiento de transferencia 27. El elemento de transferencia puede ser, sin embargo, también un cilindro, el
cual se hace cargo de la banda de material fibroso 9 de la envuelta de presion 25. Este cilindro puede estar también
sometido a aspiracion. La transferencia de banda de material fibroso sobre el revestimiento de transferencia 27 es
apoyada por el cilindro 28 sometido a aspiracion. Entre el cilindro 28 sometido a aspiracion y el cilindro de presion 24
est formada una rendija de transferencia 32 prolongada.

El revestimiento de transferencia 27 es permeable, en el presente ejemplo, si bien es evidentemente imaginable
también la utilizacion de un revestimiento de transferencia 27 no permeable. El revestimiento de transferencia 27
puede presentar una superficie lisa 0 una estructurada.

En la zona de transferencia 30 se puede realizar otro paso de procesamiento de la banda de material fibroso 9, o
sea un cresponado o un estirado de la banda de material fibroso 9. Para un cresponado la superficie del
revestimiento de transferencia 27 se mueve algo mas lenta (velocidad relativa mas baja) a través de la rendija de
prensado 32 prolongada que la envuelta de presion 25, por consiguiente se recalca o se crespona ligeramente la
banda de material fibroso 9 durante la transferencia sobre el revestimiento de transferencia. Al contrario, se puede
dejar que actien también fuerzas de traccién sobre la banda de material fibroso 9, las cuales conducen a una
dilatacion de la banda de material fibroso 9. Para ello el revestimiento de transferencia 27 se nueve algo mas rapido
(una velocidad relativa méas alta) que la envuelta de presion. Un revestimiento de transferencia 27 que se nueve mas
rapido quede tener también un efecto positivo sobre la transferencia de banda de material fibroso.

El acondicionamiento del revestimiento de transferencia 27 deberia tener lugar de tal manera que no se produjese
ninguna humectaciéon o una muy pequefia del revestimiento de transferencia 27 por parte del procedimiento de
acondicionamiento. Para ello el acondicionamiento se puede llevar a cabo, por ejemplo, con aire a presion o un
cuchillo de aire a presién. En caso de un acondicionamiento con agua hay que garantizar que el revestimiento de
transferencia 27 sea sometido a aspiracién, secado o seco, antes de que reciba de nuevo la banda de material
fibroso 9.

Para el refuerzo de la banda de material fibroso 9 sobre el revestimiento de transferencia 27 puede ser ventajoso
que la zona en la cual el revestimiento de transferencia 27 transporta la banda de material fibroso 9 sea aspirada
continuamente. A continuacion del desgote mecénico en la unidad de prensado con linea de contacto larga 29 entre
dos cilindros tiene lugar el secado térmico sobre un cilindro de maquina yanqui 7, del cual es retirada la banda de
material fibroso 9 seca con la ayuda de un rascador 8.

En la figura 3 esta representado también un cilindro de guiado de fieltro 40 ajustable. Mediante este cilindro de
guiado de fieltro 40 ajustable se puede ajustar el angulo de salida del fieltro 33 de la unidad de prensado con linea
de contacto larga 29 entre dos cilindros, por ejemplo +/- 15° Con ello la superficie de contacto o la longitud de
contacto del fieltro 33 se puede ajustar con la banda de material fibroso 9 después de la rendija de prensado 26
prolongada. La posibilidad de ajuste del cilindro de guiado de fieltro 40 esta representada mediante una flecha doble.

Mediante un aumento de esta superficie de contacto o de esta longitud de contacto se puede conseguir que el fieltro
33 se mueva algo mas en la envuelta de presion 25, estando la banda de material fibroso 9 apretada entre el fieltro
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33y la envuelta de presion 25. Esto favorece el arrastre de la banda de material fibroso 9 en la envuelta de presion
25. Una reduccion de esta superficie de contacto entre el fieltro 33 y la banda de material fibroso 9 da lugar a una
separacion especialmente rapida del fieltro 33 de la banda de material fibroso 9, después de la rendija de prensado
26 prolongada. Para la transferencia de una tira de enhebrado se puede realizar en primer lugar una superficie de
contacto lo mayor posible, para que la tira de enhebrado se mueva de manera segura junto con la envuelta de
presion 25. Tras el enhebrado y el ensanchado de la banda de material fibroso 9 se puede reducir esta superficie de
contacto, para que el humedecimiento de vuelta de la banda de material fibroso 9 sea lo mas pequefio posible.
Mediante la caja de soplado con vapor 36 se puede calentar la banda de material fibroso.

En la figura 4 esta representada con mayor detalle la unidad de prensado con linea de contacto larga 29 entre dos
cilindros. Se reconoce aqui con claridad la rendija de prensado 26 prolongada entre la envuelta de presion 25 y el
cilindro de presion 24 y el contracilindro 23. Se reconoce asimismo la rendija de prensado 32 prolongada entre la
envuelta de presion 25 del cilindro de presién 24 y el revestimiento de transferencia 27. El cilindro de presién 24 esta
realizado como cilindro de presion de zapata.

La rendija de transferencia 32 prolongada se forma gracias a que el revestimiento de transferencia 27 es presionado
por un cilindro, en el presente caso un cilindro 28 sometido a aspiracion, contra la envuelta de presién 25, siguiendo
la envuelta de presién 25, en la zona de transferencia 30 esencialmente el contorno de la superficie del cilindro 28.
La superficie de apoyo y conduccién del cilindro de presion 24 para la envuelta de presion 25 esta formada al mismo
tiempo en la zona de transferencia 30 de tal manera que la envuelta de presion 25 es presionada hacia el interior en
esta zona hacia el eje del centro 39 del cilindro de presion 24, de manera similar a como es el caso en la zona de la
rendija de prensado 26 prolongada. Mediante la variacién de la profundidad de penetracion de la envuelta de presion
25 se puede variar la longitud de la rendija de prensado 32 prolongada.

En el interior del cilindro de presién 24 esta aplicada una sobrepresién, mediante la cual es reforzada la envuelta de
presion 25 perimetral. Las superficies frontales del cilindro de presién 24 disponen de tapas de obturacion
correspondientes.

El contracilindro 23 de la unidad de prensado con linea de contacto larga 29 entre dos cilindros puede presentar
acanaladuras en la direccion transversal de la maquina para la mejora del desgote. Las acanaladuras deberian ser
al mismo tiempo lo méas estrechas posibles y estar dispuestas lo mas juntas posible entre si, esto puede mejorar
notablemente el desgote. Es deseable una anchura de acanaladura inferior a 0,5 mm, en especial inferior a 0,4 mm,
y un nimero de acanaladuras de 5 o0 mas acanaladuras por cm, visto en la direccién perimétrica del contracilindro
23. El revestimiento superficial del contracilindro 23 puede estar fabricado, por ejemplo, con un elastbmero duro o
con metal, en estos materiales se pueden realizar bien las acanaladuras.

En la figura 4 estan previstos dispositivos de limpieza 34 para la limpieza de la envuelta de presion 25 después de la
zona de transferencia 30. En el caso de los dispositivos de limpieza 34 puede tratarse de uno o varios rascadores, 0
también de toberas de pulverizacion para un fluido de limpieza tal como agua o aire. El dispositivo de limpieza 34
puede ser utilizado también para la retirada de la banda al transferir la banda de material fibroso 9. La banda de
material fibroso 9 puede ser retirada con ello de la envuelta de presion 25, puede por ejemplo ser rascada, y puede
ser suministrada a un Pulper, hasta que se ha estabilizado la circulacién de banda y se puede suministrar la banda
de material fibroso 9 a la seccion seca.

En manera adicional se puede aplicar, sobre la superficie de la envuelta de presién 25, una mezcla de regulacion de
la superficie limite, antes de que la envuelta de presion 25 recorra la rendija de prensado 26 prolongada. La
aplicacién puede tener lugar, por ejemplo, mediante un travesafio de pulverizacion 35 con toberas de pulverizacion
las cuales rocian la mezcla de regulacion de la superficie limite sobre la envuelta de presion 25. Mediante este paso
del procedimiento se puede influir sobre la adherencia superficial de la banda de material fibroso 9 sobre la envuelta
de presion 25. Como mezclas de regulacion de la superficie limite se tienen en consideracion, entre otras, todos los
fluidos los cuales se utilizan para el tratamiento superficial de cilindros de la maquina yanqui 7, asi como productos
quimicos TAD.

El desgote de la banda de material fibroso 9 en la rendija de prensado 26 prolongada se puede mejorar también
mediante un calentamiento de la banda de material fibroso 9, por ejemplo con la ayuda de una caja de soplado con
vapor 36, la cual esta dispuesta antes de la rendija de presado 26 prolongada.

El cilindro de guiado de fieltro 40 ajustable esta asimismo representado.

La figura 5 muestra una maquina para hacer cartén segun la figura 2, si bien en esta ocasion con la unidad de
prensado con linea de contacto larga 29 entre dos cilindros. La transferencia de la banda de material fibroso 9 desde
la envuelta de presién 25 tiene lugar al mismo tiempo directamente sobre la criba de secado 21 de la seccién seca
12. La transferencia de banda de material fibroso en la rendija de transferencia 32 prolongada es apoyada por el
cilindro 28 sometido a aspiracién. La longitud de la rendija de transferencia 32 prolongada puede ser regulada
mediante la profundidad de penetracion del cilindro 28 sometido a aspiracion en el cilindro de presién 24.

Una comparacién con la figura 2 demuestra que ya no se necesita mas el fieltro de presion 14c que hay en la
magquina para hacer carton segun la invencion.
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En la rendija de prensado 26 prolongada puede actuar un perfil de presion definido de forma precisa sobre la banda
de material fibroso 9. Un perfil de presion de este tipo de una unidad de prensado de linea de contacto larga 29 entre
dos cilindros estéa representado en la figura 6 como curva 37. La curva 38 muestra un perfil de presién de una unidad
de prensado con cilindros estandar sin rendija de prensado 26 prolongada. El cilindro de guiado de fieltro 40
ajustable hace posible también aqui el ajuste de la superficie de contacto o de la longitud de contacto entre el fieltro
33 y la banda de material fibroso 9, después de la rendija de prensado 26 prolongada. Aqui puede estar prevista
también una caja de soplado con vapor (no representada) para el calentamiento de la banda de material fibroso 9
antes de la rendija de prensado 26 prolongada.

En la unidad de prensado de linea de contacto larga 29 entre dos cilindros deberia actuar preferentemente, durante
la entrada de la banda de material fibroso 9 en la rendija de prensado 26 prolongada, una fuerza de prensado lo mas
pequefia posible sobre la banda de material fibroso 9. Esta fuerza de prensado aumenta entonces lentamente, como
se puede ver con claridad en la curva 37 de la figura 6. Mediante este aumento suave de la fuerza de prensado se
preserva el volumen especifico (Bulk) de la banda de materia fibrosa 9. Con el contenido seco en aumento de la
banda de material fibroso 9 se puede aumentar también la fuerza de prensado para el desgote posterior, sin que con
ello se influya de manera notable sobre el Bulk. La fuerza de prensado alcanza un maximo para un contenido seco
del 40 al 50%. Al final de la rendija de prensado 26 prolongada la fuerza de prensado deberia descender lo mas
rapidamente posible, dado que con ello se impide o se minimiza ampliamente un humedecimiento de vuelta de la
banda de material fibroso 9 por parte del fieltro 33.

Las formas de realizacion representadas en los dibujos representan Unicamente una forma de realizacion preferida
de la invencién. La invencion comprende también otras formas de realizacion, en las cuales, por ejemplo, la envuelta
de presién 25 esta rodeada, en la zona de transferencia 30, parcialmente por el revestimiento de transferencia 27.
Con ello se forma también una rendija de transferencia 32 prolongada para la transferencia de la banda de material
fibroso 9. Es también imaginable que el elemento de transferencia (31) sea un cilindro.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el tratamiento de una banda de material fibroso (9) en una maquina para fabricar papel o
cartén en una unidad de prensado con linea de contacto larga (29) entre dos cilindros, con un cilindro de presién
(24), el cual esta configurado a modo de cilindro de presiéon de zapata y que presenta una envuelta giratoria de
presion (25) y un contracilindro (23), siendo la banda de material fibroso (9) desgotada en una rendija de prensado
(26) prolongada entre el contracilindro (23) y la envuelta de presion (25) del cilindro de presion (24) y la banda de
material fibroso (9) después de la rendija de prensado (26) prolongada en la envuelta giratoria de presién (25) del
cilindro de presion (24) es conducida hacia una zona de transferencia (30), en la cual la banda de material fibroso (9)
es transferida desde la envuelta de presion (25) a un elemento de transferencia (31, 27), caracterizado porque la
banda de material fibroso (9) es conducida hacia la rendija de prensado (26) prolongada y a través de la misma
sobre un fieltro (33).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la banda de material fibroso (9) es transferida
desde la envuelta de presién (25) a un revestimiento de transferencia (27) en la zona de transferencia (30).

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 2, caracterizado porque la transferencia de la banda de
material fibroso (9) al elemento de transferencia (31, 27) es asistida por un cilindro sometido a aspiracion.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el fieltro (33) es separado de la
banda de material fibroso (9) inmediatamente después de la rendija de prensado (26) prolongada.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque el fieltro (33) presenta una
estructura tridimensional, y porque la banda de material fibroso (9) es prensada en dicha estructura tridimensional en
la rendija de prensado (26) prolongada.

6. Procedimiento seguin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque durante la transferencia de la
banda de material fibroso (9) desde la envuelta de presién (25) al elemento de transferencia (31, 27), el elemento de
transferencia (31, 27) presenta una diferencia de velocidad con respecto a la envuelta de presion (25).

7. Procedimiento segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la banda de material fibroso
(9) antes de la rendija de prensado (26) prolongada es calentada mediante una caja de soplado con vapor (36).

8. Disposicion de prensado de una maquina para fabricar papel o cartén, para el tratamiento de una banda de
material fibroso (9), en la cual la banda de material fibroso (9) es conducida a través de una rendija de prensado (26)
prolongada de una unidad de prensado con linea de contacto larga (29) entre dos cilindros, presentando la unidad
de prensado con linea de contacto larga (29) entre dos cilindros un cilindro de presién (24) configurado a modo de
cilindro de presion de zapata, con una envuelta de presion (25) perimetral y un contracilindro (23), y la banda de
material fibroso (9) a continuacion de la rendija de prensado (26) prolongada en la envuelta de presién (25) del
cilindro de presién (24) es conducida hacia un elemento de transferencia (31, 27), que recibe la banda de material
fibroso (9), caracterizada porque la banda de material fibroso (9) es conducida hacia la rendija de prensado (26)
prolongada y a través de la misma sobre un fieltro (33).

9. Disposicion de prensado segun la reivindicacion 8, caracterizada porque el elemento de transferencia (31, 27) es
un revestimiento de transferencia (27).

10. Disposicién de prensado segun la reivindicacion 9, caracterizada porque el revestimiento de transferencia (27)
est4 estructurado.

11. Disposicion de prensado segun una de las reivindicaciones 9 6 10, caracterizada porque el revestimiento de
transferencia (27) es permeable.

12. Disposicion de prensado segun una de las reivindicaciones 8 a 11, caracterizada porque una rendija de
transferencia (32) prolongada esta formada entre la envuelta de presion (25) y el elemento de transferencia (31, 27)
para la transferencia de la banda de material fibroso.

13. Disposicién de prensado segun la reivindicacién 12, caracterizada porque la rendija de transferencia (32)
prolongada esta sometida a aspiracion entre la envuelta de presion (25) y el elemento de transferencia (31, 27).

14. Disposicion de prensado segun una de las reivindicaciones 8 a 13, caracterizada porque la posicion de un
cilindro de guiado de fieltro (40), que desvia el fieltro (33) después de una rendija de prensado (26) prolongada es
ajustable, para poder ajustar, de este modo, la superficie de contacto después de la rendija de prensado (26)
prolongada entre el fieltro (33) y la banda de material fibroso (9).
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