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Lg presents invencidén se refiere generalmente a mate
riales de banda fibrosos, no tejidos, mechosos. Mas particular-
mente se refiere a materiales no tejidos, mechosos, que exhi-
ben la apariencia y las carscteristicas de géneros para toallas

5, de baflo gbsorbentes, altamente esponjosas y similares.

. R ’ . .
Segun se sabe bien, las tecnicas convencionales de fg

bricacidén de papel en himedo han producido tradicionalmente la-

minss compactas, spretadamente formadas, que exhiben una super-

“_ficie satinada y lisa asociada usualmente con el papel. En los
ﬁﬁltimos afios, cada vez se ha hecho meyor hincapié en la produc-
cidn de telas mo tejidas para aplicarse a vestido, asi como a
otros usos domésticos e industriales. Talss telas, aunque se -
producen inicialmente como guatas fibrosas gecas, tratadas so-
bre equipo cardador textil, incluyen ahora ciertas bandashféhdg
35, das don agua, hechas sobre méquinas de fabricaciéh de papéi;:eg
pleando técnicas desarrolladas especialmente para la produaccidn
de materieles no tejldos. Los materiales asi producidos gﬁﬁiben
caracteristicas de tipo textil, incluyendo suavidad, Caidé=y -—
tacto, y han encontrado aplicacién eXxtensa en el caumpo de.las -

+§ &

20. telas desechables. ce
Muchas de las telas no tejidas producidas has%s ahora,
han utilizado una configﬁracién de patrén predeterminad&;oée unea,
forma y otra, con el fin de impartir al material las b;;;eteris_
ticas deseables de la tela tejida. Esta configuracién de patrdn
25, predeterminada ha sido lograda generalmente sometiendo una bande
preformada a fuerzas destrutoras controladas que rearreglan y reg

rientan la construccion de la fibra y proveen una multitud de pe

quefias aberturas que mejoran las caracteristicas de caida del it}

ot
terial no.tejido.resultante. Pueden encontrarse ejemplos tipicos

30. de esta técnica de rearreglo de fibras, en las patentes de los -
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Estados Unidos Nos. 2,862,251, 3,042,576 y 3,081,515,

Otra tecnica para impartir glgunas de lgs caracteris-
ticas de las telas tejidas a materiéles fibrosos no tejidos, es
el empleo de una operacion de punzonado a agujas que forma "es-

5. pigas" de fibras que incrementan la integridad estructural de -
la baﬁda mientras que mejoran su flexiovilidad y su tecto. Aun -
otras téchicas involucran un cepillado superficisl ligero para
proveer unag superficie lanuda realzada que exhibe suavidad mejo
rada, por ejemplo, en la patente de los Estados Unidos N® -

10, 3,101,520, o el empleo de aterciopelado electrostatico dé fi= =
bras para lograr una superficie lanuda comparable. Una técnica
adicional involucra la utilizacidn de una operacidn de forma~ ~
cidn de crepé 0 ensortijado, ya sea 80la 0 en gsombingcidn con -
un punzonado a agujas. Las telas no tejidas que contienen las -

15, fibras ensortijadas, tienden a imitar las caracteristicas de -
configuracidn ensortijada de la tela tipo "terry" tejida 'y exhi
ven segin se informa, suavidad mejorada y alta eéponjosi@#@.

Substancialmente en todos los procedimientos a@terio—
res g9s necesario foruwar priuero una banda y después songterla a

20, un trataemiento de alteracidén adicional de la estructurg,’para -
proveer las caracteristicas desecadas. Ademas, en muchos_égsos -
108 materigles de banda no tejidos de partida no son producidos
de conformidad con la técnics méas econdmica de fabric;giéﬁ de -
papel en humedo, increwentando asi ulteriormente el costo del -

25. producto terminado. Se ha logrado cierto progreso en la produc—
cidén de bandas de patrén predeterminado utilizando un procedi-
miznto de fabricacidn de papel en himedo y puede hacerse menciln
de la técnica de malla doble de alsmbre descrita en la patente

de los Estados Unidos N 3,322,617 y las técnicas encontradas en

30. la patente de los Estados Unidos N2 2,940,891.




Independientemente de estos intentos previos, ss cree
que ' hasta ahora no se habia utilizado una técnica de fabrica~ -
cion de papel en humedo para producir un‘producto de toalla no
tejido, mechoso, qué tenga la esponjosidad, la suavidad, el vo=-

5. lumen, la gbsorbencia y la caida earacteristicas dé los géneros
turcos parg toallas. Un factor clave en la incapacidad de las
técnicas anteriores para producir tales materiales, ha sido la
incapacidad del procediwiento en himedo para proveer materiales

& de alta esponjosidad, que tengan una concentracidén elevada de -
10. fibras absorbentes, relativamenze ilojas y flexibles, aunque ro
bustas, que se extiendan hacia afuera del cuerpo principal de =~
la bandz.
Consecuentemente, es un objeto de la presente inven-
cion proveer un papel en hiumedo, para producir materia;§§;de -
15, banda fibrosos, no tejidos, mechoscs, de altla esponjos;dgd, que
exhiben caracteristicas de suavidad, calda, tacto, senéggién, -
volumen y absorbencia asociadas con los materiales engoggijados
tejidos, tales camo los géneros turcos o tipo terry péié:toa- -
1las. En este objeto se incluye‘la provisidén de un maféfial nue
2C. vo y mejorado, tendido con agua, que exnibe esgtas cafébteristi-
cas. &
Es otro objeto de la presente invencidn prSVeer un -
producto que cowmbina singularumsnte los aspecios ventéjdsos de -

la tecnologla de fabricacidn de papel en hlwedo de una wanera -

' nueva y controlada, para proveer un producto caracterizado por

A
N

tener, sobre por lo menos una de sus superficies, ung multipli-
cided de mechones o fesces de fibras que se extienden hacia afue
ra de la porcidén de cuerpo plana y continua del producto, en la

forma de fasces de fibras de hebras miltiples que exhiben ung -

30. agpariencia similar a um trama de cabellos o de "colas de cerdo.
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Otros objetos se haran en parte obvios ¥y en parte se
estableceran con mas detelle méas adelante. |

Estos ovjetos, asi como_otros.relacionados se logran
de conformidad con la presente invencidn, proveyendo un magte-
rial de banda no tejido, fibroso, tendido con agua, que exhnibe
esponjosidad, volumen y absorbencia elevaedos. La banda estg -
¢onstituida por una porcién de cuerpo de banda substancialmente
plano, de fibras dispersebles en agua, aleatoriamente dispues—
tas y una multitud de mechones separados, de fivras espaciadas
de alta concentracién, erreglados sobre por lo menos una de sus
superficies. Los mechones estén constituidos por unag plurali-
dad de fibras apretadamentc asociadas, relativamente indepen—
dientes, substancialmente aliheadas, ancladas dentro de la por
cidn do cuerpo de vande, pero que se extienden hacia afue?a de
ella en la forma de fasces de fivras del tipo de trama,?éi;ma—
teriel de banda no tejida se produce por medio de un proéedi-
miento de fabricaeidén de papel en humedo, cue ha sido:mgéifica-
Go para incluir los pasos de. provesr un medio acuoso ﬁ?féisper-
sién de fibras que tiene una viscosidad fldida controluda, de -
aproximadamente 3 centipoises y més, dispersar dentro G&l medio
viscoso fivras seleccionadas gue tienen un tamafio dezﬁbr lo me-
nos 1 dpf, a una concentrscidn de fibras de por 1o mgnos aproxi
madamente 0.02% en peso, y depositar lass filras dent£6 de dichg
dispersidn sobre un elemento de recoleccidn de fibras provisto
¢on aberturas, en donde el ares abierta promedio es de eproximg
damente 19 x 10‘4 cm2 y més, para formar la banda fibrose no te
jida, mechosa, con los mechones formados por fasces de fibras -
individuales, apretadamente asociadas, substancialmente alinea-—

das, que se extienden a través de las aberturas.

Podran comprenderse mejor los objetos, ventajas, as-
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pectos, propiedades y relaciones de la invencidn, de la si--
guiente descripcién'detallada y del dibujo anexo, que esta-
blecen ﬁna modalidad ilustrative y son indicativos de la -
forma en la cual se emplean los principios de la invencion.

BREVE DESCRIPCIOL DE LOS DIBUJOS

La figura 1'es una ilustracidén de la manera pro—-
gresiva en la cual se forme &l material de banda mechoso;

La figura 2 es una fotografie de la supsriicie -
del material de banda de la presente invencidn, a un aumen-
to del 10X; ¥y

La figura 3 es una fotografia de une seccidén del
mnaterigl de banda de lg figure 2, aproximgdausente al mismno
aumento.

- DESCLIPCION IE UNA LOUALIDAD PREFERIDA

E1l material de banda no téjido, mechoso, nusvo y
mejoradb de la presente invencidn, se produce de conf@rmi-
dad con lg misma mediente una operacidn de fabricacidn de
papel caracterizade por la utilizacion de un miembro tosco
formador de banda, acoplado con un medio de dispersiénlde -
fibras, de viscosidad controlada. Esta técnica de gg@q re-
sultado un material no tejido que tiene una alta concentra-
cidn de mechones o tramus Ge fibras separados, quejéésex-
tienden hacia afuera de la superficie del materialfde bands
substancislmente a éngulos rectos con la misma cuéﬂdd se -
formen., Este material mechoso, no tejido, puede visualizer-
gse mejor gpreciando primero la configuracién egtructural, -
ﬁanto de géneros tejidos para toallas comwo de materiales de

banda no tejidos, ensortijados y lanudos.

Los géneros turcos o tipo terry pars toallas son

de una tela de tejido flojo caracterizada por una lenilla -
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constituida por un nlmero grande de gazas individusles de hebras
cue se proyectan hacia afuers del cuerpo de la telz. Estas gazas
individuales proveen un efecto de aéojinamiento plegable o relg
Javle y se flexionan ficilmente o se deforman durante su uso, no
solamente para dar la sensacion de suavidad Gel volumen o espon-
josidad elevados, sino tambieén para exponer un area de superfi-
cie de hebra nayor parg realizar la funcién deseada de absorcidn
y frotamiento.

Las telas no tejidas, de tipo ensortijado, de elta es-
ponjosidad, son en cierto modo similares, pero tienen una base -

adhesiva, flexible, con fibrss individualmente engazadas nacis -

~gfuera ce la base y adhesivamente incrustadas en la base. La te-

la puede formerse produciendo primero ung vanda de vase estriads
formeda en seco, de fibras substanciglmente alineadzs que tienen
uns longitud de fibra de gproximgdamente 5 a 7.6 cm. Lg tenda se
imprime después con un patrén similar a una rejilla de adiesivo
¥ se tensa pare retener el arreglo de fibras glineadas. El adne~
givo se curae y las fibras en la banda se ensortijan alimertendo
la banda a una cuchilla agrupadora. '

Hasta ahorg se ha aplicado suavidad mejorada érlas te~
las textiles cepililando ligeramente su superiicie pare levantar
un vello o pelusa fibroso, de fibras individuales. Esta técnica
ha sido aplicada también a materisl de banda no tejidq;'ﬂero ha
dado frecuentemente como resultado una pérdida substancial de re
sistencia. Se ha informado que una unidn adecuada retendrad la re
sistencie del material mientras que permitira que las filres ce-
pilladas se extiendan individualmente hacia afuera del cuerpo -

principal del material para proveer la suavidad deseazda.

El material sltamente esponjoso, no tejido, mechoso de

N . ! . . N <
lg presente invencion, tiene une superficie caracteristica que -




difiere substancielmente ya sea del material ensortijado o de -
bandas convencionales con una superficie cepillads o lanuda. En
lugar de ello, segun se muestra en las figuras 2 y 3, se carac-
terizg porque tiene un nimero grande Yy una concentracién eleva-
De da de fasces o0 mechones de fibras separados, que Se extienden -
hacia afuera de la porcidn de cuerpo fibroso principal de la -
vanda. las fibras miltiples en cada mechén terminan en extremos
" de fibré libres, separados a distancias gleatoriamente diferen-
tes, del cuerpo fibroso principasl. Independientemente de lg po=
10. siéién aleatoria de los extremos de fibra libres, los mechiones
exhiben una apariencig algo zhusadu, muy sinilar a une trenza -
de cgbello, porque estan ligados firmemente a la porcidn de -—-
cuerpo principal de la bande y se ghusan a su mayor longitud —-
cerca del centro del haz o mechdn. Segun ge ve mejor en la figu
15 ra 2, los mechones largos tenderén a exhibir una onduluc1on a -
lo largo de su longitud y se apoyaran iloaamente sobre lalsuper
ficie del material de banda. Ya que cada mechon esta constltul—
do de una pluralldad ae fibres estrecnamente recogldas o ¢quoa
des y aun cada fibra esta substanciglmente dineada y es relati-
20. vanente independiente de las otras fibras dentro del Mébhén, los
mechones exniben flexibilidad substauncial, pleéabllla :d f suavi
dad mientras que imparten tamvién esponjosidad, Yolumen vy absor
bencia elevados al materigl de banda. A diferencia de.la “egpi-
ga" producida por las operaciones de pumzonado a agujas,}ias £i
25, vras dentro de los mechones no estén substancialmente flexiona-
das 0 rotes y el mechdn no exuive un hueco o agujero central -
pronuncigdo. Segun se comprenderé de la siguiente descripcién,
el nimero de fibres en cada mechén y la concentracidn de mecho-

nes variara substancialmente, dependiendo de las condicicnes de

30, operacion empleaedas en la produccidn del materigl de banda.
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Las fibras que formasn los mechones reciben su orienta
cidén proyectante durante la formacidén de la lamina, controlando
un nimero de factores asociados con el procedimiento de fabricag
cidn de papel en humedo. Sin embargo, el factor principsl invor
lucrzdo en ests técnica es la produccidén de la dinamice de flui
dos adecuada dentro del sistema, en el momento en que las fi- -
brgs se deposifan inicialmenté sobre . la. estructura recolectora
de fibras y se convierten en la vanda no tejidae.

Aunque no todos los factores asociados con la dinami-
ca de fluidos del sistemsg se comprenden completamente debido g
sus complejas interrelaciones, se ha observado que se logran me
jores resultados mediante un flujo laminar a través del elemen—
to formaedor de papel, bajo condiciones de drenaje de fluido con
troladas. El flujo laminar tiende aparentemente a orientar las
fitras a sus posiciones perpendiculares, substancialmenfé’éli_
neadas relativamente g la banda y sin causar al mismo tiéﬁpo -
que las fibras pasen totalmente a través de la estructura reco-
lectora. 3;;5
‘ Dos de los factores considerados como esenciales para
lograf las.condiciones dptimas de flujd de fluido requeridas pa
rg el producto no tejido, mechoso, de la presente invéq%ién, sm

(1) el eumpleo de un elemento formador de papel relatiVaménte -

tosco o grueso, tal como una malla de alembre o una pkaca pro--

vista con aberturas, gue tenga areas sdlidas més:gruesas vy ares
gbiertas mayores con respecto a una malle de alambre formadora

de papel tipo Fourdrinier normal, y (2) una viscosidad flulda -
controlada en ia diapersién de fibra.utilizada paera formar el -
materisl no tejido. Segun se apreciard, 0tros factores interre-

. ¢ . s .
lacionados a las dos caracteristicas esenciales antes menciona-

e - 0]
das afsctaran también la formaecidn del material no tejido, me--
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choso, deseado. Estas incluyen, entre otras, lz consistencia de
la concentracidn de las fiuras de la dispersidn, el vacio utili
zado pers efectusr la separaciln del medio de dispersién,.el i
Do ¥ la composicién de fibras empleadas, asi como su denier y -
longitud, y el peso uase del producto resultante.

SegGn se wenciond, uno de los factores primarios y ne
cesarios con la técnica nueva y mejorada de la presente inven—#
cién,-es la utilizacidn de elementos recolectores ce fibras o -
formadores de papel que sean subsfancialmente mas toscos o:grqg
508 que aqguellos utilizados normalmente en la menufactura de pg
veles que tienen 1los pesos vase exhibidos por los productos de
la presente invenciodn. Segﬁn se sabe, los tamices Fourdrinier -
normales son miembros de alambre tipicamente fino y tienen apro
simadamente 25 a 39 hilos por cada cm. en cada direccion, los -
nilos teniendo un espesor o diametro de aproximadament6265352
mu. Los elementos Ge tamizado utilizedos de conformidad oén la
presente invencidn estén muy por debajo de las 75 mallaéftipi-
cas de los tamices o mgllas Fourdrinier y de hecho sonfdgfapro-
ximadamente 45 mallas o menos y preferibleménte de alradedor de
14 a 24 wallas. Ademds, el espesor de las areas sdlidas as por
lc menos el duplo de la del tamiz Fourdrinier y puede@iéér 4 o
5 veces mas gruesas o mas anchas. De tal wmanersa, pueden:@tili—
7erse con buenos resultados placas‘o tanices provistgﬁ»;én abei
turas adecuadamente.

_ Los tamices o malles de alembre guesos, foruzdores de
papel, tales como los asi llamados "acbleado! o "de cable torci-
do", o los tamices de plastico, mésarecientés, éon los que se =
préfieren generalmente. Estos tienen egpesores en sus hilos, de

por lo menos 0.305 mn y preferiblemente en la escala de 0.457=

0,389 mm, dando como resultado aberturas de drenaje gue tienen
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ceneralmente un area perforada promedio de aproximadamente 2 g
60 veces mayor gue el area de aproxinmadamente 6.12 X 10™% cn?-
de las aberturas del tamiz Fourdrinier. Se apreciara que el ti
vo y el tamaflo exactos del famiz utilizado, varisran depen@ieg.
5. do del producto deseado, del tipo, del é.enier y de la longitud
de fibra utilizada en el producto, de la consistencia dsl pro-
ducto, asl como de la viscosidad del fluido de suspensidn y de
la cantidad de vacio aplicads durante la foruacidn de la bands
Muy naturglmente, y de hecho preferibleménte, los tamices abler
10. tos o toscos tienden a dar como resultado uns configuracidn de
banda ondulante y una ondulzcion de mechén que incrementa tam-
bién el volumen y la esponjosidzd aparentes del material no te
jido y se cree gue iméarte tacto, calda Yy apariencia mejorados
al producto resultante. La configuracion tosca, abierta, del -
15, tamiz o placa permite un flujo laminar mgyor del fluidOfdispeg
 sante a través de las aberturas del elemento perforado recolec
tor de fibras, durante la formacion de la banda, a modo de im-
vulsar las fivras a la orientacidn requerida para producir la
configuracidn mechosa deseada. Al mismo tiempo, el tamgﬁé ae -
20, las abgrturas en el tamiz o placa no debe ser tan granggjcomo
rara que las fibras que se encuentran dentro de la dis?§r§ién
de fibras no sean retenidas o "colgadas" sobre el tamxé‘éﬁran-
te los procedimientos de formecidn de banda y'el tamaﬁ?;ag las
areas éélidas no debe ser tan grande como paré que in%éiflera
25, con 8l drenaje de la dispersion dé fivras. El tamafio preciso -
Tequerido es aquél que sea 1o suficienvgmenie grande para pro=-
vear el flujo de f£1aido regquerido durante el drenaje, pero lo
suficientemente pegquefio parafpermitir la recoleccidn reguerida

de fibras a medida que el medio de dispersidn de fibras pase -

30, répidamente a través del tamiz.
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Es una ventaja de la presente invencidn el que pueda

‘Wtilizarse une tela o malla no tejida o tejide como elemanto =

primario’‘recolector de fibras. En este caso, el tamiz y las =~
aberturas en‘lavtela facilitarian la formacibén de mechones mien
tras que;incfusfarian similténeamente la tela en la banda fibro
sa, no<téjida, depositada sobre la misma. Dicha disposicidn re-
forzariajsubstancialmente la banda sin sacrificio indebido de la
suavidad'del material mechoso.

Segun 8¢ menciond anterlormente, el elemento formador
de banda es preferiblmente un tamiz de aproximadamente 45 mallas
0 menos, construldo.de hilos plasticos o de alambres de cable -
torcidos. De conformidad con la presente invencidn, se ha encon
trado‘due se hen émpieado con efectividad los tamices que tie-
nen una Cantidad tan paquefla como 3 hilos por cada cm y que_con
tienen éberturas que tienen un area perforada promedio de:tanto
como 60:veces mayor que los elementos formadores de banda;gon-
vencionales. Aunque las mallas de diferentes fuentes de su%inig
tro va%iarén, se establecen en el cuadro I unos cuantos %&méﬁos

de malla ilustrativos, tipicos, Junto con glgunas de sus carac—

_te;lstlcas fisicas. Generalmente, el tamafio del area ablerta o)

perforada se relasciona al didmetro de fibra, ya que lasffibras
nés gruesaé forﬁan mechones mas efectivamente sobre losjfaﬁices
de malle mas tosca o menor. Para le mayor parte de las:éﬁiicacig
nes, se prefiére un area abierta o perforadé promedio de entre
aproximadamehte 19-x 1074 ¥y 129 x 10-4cm2, aunque la extensiodn
exacta del &rea perforada o el tamafio del tamiz exacto emplea=
dos pueden Variar substancialmente, dependiendo de otras numero

sas consideraciones relativas al procedimiento.

-oooocoooc-/.-.o.ooooooo




CUADRO I

741 % FORMADOR DE BANDA ‘ Lx
T ‘ , (Tamatio promedio de agujero)
, _ Areg Lo
Tamafio de Material Digmetro (mm) Distancia entre alambres (mm) 4 5 .
malla Urdimbre Trama Urdimbre Trama Urdimbre AIrama (x10 7 em”) =
32-24 bronce bronce 0.533 0.330 0,259 0.726 8.8
32-28 " M 0.457  0.305 0.335 0.602 21.3
24-24 pléstico pléstico 0.457 0.389 0.599 . 0.675 39.5
24-18 " acero ino 0.813 0.483  0.246 0.929 22.9
. . - xidable , : .
24=16 bronce . bronce 0.609 0.483  0.447 0.118 52.6
24-14 plastico plastico 0.762 0.635 0.294 0.118 | 34.7
24=-12 bronce bronce 0.584 0.635 0.472 0.148 69.9
16=16 plistico plastico 0.762 0.635 ~ 0.825 0.952 . 78.6
16=14 bronce  bronce 0.762 0.508 0.825 0.129 106.4
1610 o " 0.889 0.762 0.698 . 0.178 | 124.2

-

8-10 " n 0.689 0.762 0.228  0.478 406.4
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Un segundo aspecto esencial de la tecnica de fabricg
cidn de papel de la presente invencidn involucra el empleo de
un flhido dispersante viscoso para las fibrss, es decir, un =
flﬁidd dispersante que exhibe una viscosidad mayor que aquella

5 exhibida por el agua. La alta viscosidad peruite ventajosamen=
te la utilizacidn de numerosas fibras y mezclas de las mismas
no utilizadas hasta ahora en un procedimiento de fabricacion -
de papel en hﬁmedo,Jincluyendo mezclas de fibras textiles cor-
tas con fibras que tienen uﬁa longitud substancialmente mas -

10. corta. La solu01on viscosa utilizada para dlspersar las fibras
evita la formaclon de aglomerados de flbras dentro de la dis-
persidn y reduce 1a.tpndencia de las fibras dispersadas a enmg
rafiarse. Ademas, el médio de dispersidon mantiene las fibras en
su condicidn dispersada durante el drenaje y asegura una dis-

154 tribucion més uniforme de las fibras dentro del material-de bean
da resultante, contribuyendo as{ a las ceracteristicas méjora-
das de suavidad; flexibilidad y calda del material produ?ido.
De hgcho, el medio viscpso de la presenﬁe invencion a@ﬁlia -
substanciglmente el numero y el tipo de fibras que ﬁuedgp uti-

20. lizarse. Actualmente, s0lo las dispersiones en las cuq}?g o=
das las fibras son fibras de madera dura, muy cortas,tqoﬁ ine-
ficaces para proveer una vands bisn mechoneada. Sin eﬁﬁé}go, -
esto se debe priuariamente a la gbertura excesiva del,twnlz em
pleado para las fibras muy cortas y no es totalmente atrloal-

25, ble a la viscosidad del medio de dispersidén. Por otra parte, el
medio de dispersion permitird la utilizacidn de fibras cortas
100% naturales, o sintéticas, para fabricacidn de papel o tex-
tiles, o0 mezclas apropiadas de las uismgs.

Como regla general, el medio de dispersidén debe exhi

30. oir une viscosidad mayor que aproximadamente 3 centipoises, =




Aunque puede.lograrse alguna formacidn de mechones -
aun a_este vajo nivel de viscosidad cuando se confrolan apro-
piadamente otras caracteristicas de operacidn y cuando se em-
plean fibras seleccionadgs, se requiere uns viscoéidad Rayor -

5. de 10 centipoises para obténer buenos reéultados. Preferible-~
mente, se utiliza un nivel de viscosidad de 30 centipoises v
mas, para obtener mejores resultados. La viscosidad realmente
utilizada veriera Y, pars aplicaciones préacticas, puede ser -
tan alta como 250-300 centipoises. Segin se apreciaréd, ciertas

10. consideraciones practicas controlaran el limite superior, ya -
que las viscosidades extremgdamente elevadas pueden tender g -
interferir con las caracteristicas de drenaje de un sisteua.
Otros limites practicos relativos a la operabilidad de la mé-
quina de fabricacion de papel incluyen el vacio disponiﬂiécﬁa-

15, Ta 8separar el medio de dispersién sin romper la banda, féf%éci
lidad de extraccidn del medio y el efecto de su presenc}%n%eag
dual ‘en la banda asi como los factores econdmicos asocfédoé -
con el sistema. -

El material controlador de viscosidad puede S6er’un ma

20. terial natural o sintético o mezclas de los wismos. Si%igmbargo,
los materiales controladores de ﬁiscosidad preferidos’ébnglas re
sinas de alto peso molecular, tales como los polimerosgéolubles
en agua, formados por lg polimerizacién de acrilamida. Eslos =
poliumeros se utilizan preferiblemente, ya que sus soluciones -

25. acuosas diluidas pouden controlarse facilmente para proveer la
viscosidad deseada én el area de drenaje del sistemg. Bl poli-
mero de acrilamida preferido empléado es un materigl vendido -

por la Dow Chemical Compeny bajo el nombre comercigl Separan -

'AP-30. Pueden también .utilizarse oiros materiales tales como el

30 6xido de polietileno vendido por la Union Cerbide Corporation
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bajo el nombre Polyox WSR 301, gsi como soluciones seleccionadas
de carvoximetilcelulosa productoras de viscosidad. Adenis, otros
materiales cdnvenéfonalmeﬂte empleados que produciran viscosidad
controlada en soluciones acuosas, inciuyen electrolitos polimérl
cos :sintéticos, solubles en agua, de acido metacrilico y sus co-
polimeros, as1 cono materialss productores de viscosidad natura—
les, teles como enzimas degradables, magzclas de gomas naturales
y sintéticas y sales inorganicas. Sin embargo, de conformidad -
con.la modalidad preferida de la invencidn, el materiagl de con-
trol de viscosidad debe ser ital que sea estable a las fuerzas -
cortantes, que pueda ailadirse en el cabezal o tolva y que man-
tenga su viscosidad hasta el area de drenaje del sistemg y a -
través de la misma.

Segin se menciond, el tipo particular de elemento for=
mador de bande utilizado y la viscosidad especifica empiééﬁa pa-A;
re el medio de dispersién, depender&n de otros faotoresjiﬁterre-
lacionados, teles como el tipo, el denier y la longltud de las -
fibras empleadas en la dispersidén de fibras. Uno de 1§§~éspec—
tos particularmente ventajosos de la presente invenciéhﬁbs el he
cho de que las bandas mechosas pueden producirse de unz ampiia -
variedad de fibras naturales y sinteticas para fabrioéqéﬁn de pa
pel y textiles. Por ejemplo, las fibras cortas artificigles o -
sintéticas para fabricacidn de papel o textiles, Talag eomo ra-
yén, nylon, poliésteres o polimeros vinilicos o copolimeros vini
licos, pueden utilizarse ya sea solas o en combinacidn con fibras:
naturales tales como fibras de fabricacidn de papel Kraft no -
blanqueadas, de cafiano de manila, yute y similares. Ademés, pue-
den también emplearse fibras inorgénicas, tales como vidrio, cuar
20, ceramica, leng mineral, asbesto y materisles similares, de -

- T . . . - . . .l
conformidad con las enseilanzas de la presente invencion.
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Las fibras sintéticas pueden veriar tanto en denier
como en longltud, aun@ue‘se prefieren generalmente las fitrase
de menor denier. Se hen utilizado con éxito fibras de aproximg
damente 1 o 1,5 denier por filamento (dpf) a aproximadamente -
15 dpf y mas, con produccidn de resulfados excelentes. Sin en-
bargo, con el material de mayor denier es generalmente necesa-
rio utilizar una menor concentracion de fibras ¥y un umedio de -
dispersion més viscoso. Segin se apreciaré, el denier minimo y

naxino emnpleados depenaeran de auchos otros factores relaciong
dos, incluyendo los requerimientos del producto, las condicio-
nes de operacidén de la maquina, la consistencia, el tamatio del
tamiz, etc.

La longitud de las fibras sintéticas empleades depen
de en un alto grado de la malla de alambre o tamiz particdlar
utilizado y veriaeré de aproximasdamente 3.18 mm o mAs hastam va-
rios centimetros ¥y puede ser del tipo de estopa cortadaﬂ;ecta,
utilizeda en las operaciones de fabricacidén de papel oi&él ti-
po de fibra corta textil, rizada o recta. Seglin se menciond, -
se prefiere utilizar el material de denier méis fino qgevtenga
una longitud de gproximadamente 12. 7 2 19.05 mn o mas, -con el
fin de impartir al materisl suavidad mejorada mlentras se re—
tienen las caracteristicas de esponjosidad Ge absorbe391a de—
seadas. Sin embargo,'pueden tambi én euplegrse mezclaékhde uti-
licen fivras naturales y sintéticsas para fabricacidn de papel,
que tengan longitudes menores que 1.59 mm o menos, dependiendo
de las propiedades y caracteristicas particulares requeridas -
en el producto final.

Adends de ls longitud y el denier de las fibras em-

pleadas, la consistencia o configuracidn de las fibras en la -

. « ! .
dispersion antes de la forumcidn de la bande requiere un con-
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trol apropiado para facilitar la formacion de la configuracidn
mechosa. Como regls general, la menor concentracidén o consis-—
tencia de fibras compatible con une buena liveracion del pro-
ducto resultante. de la malla de slambre formadora de vanda, es
nuy deseable para una mejor formecidn del mechén. Consecuente-
mente, se puede utilizer una concentracion de fibras que varie
de aproximadamente 0.02% a aproxiuademente 1%, la escala prefg
ride siendo de aproximazdemente 0.05% de concentracidn de fis -
bras, En las operacionés noruigles de laboratorio se ha encon-—
trado que una concentracidén de fibras de aproximadanente 0. 1%
produce resultados consistentemente buenos. La consistencia so-
bre miquinas grandes de fabricacién de papel variaré por supues
to con las condiciones de la méquina.

- La ?oncentracién de fibras y la viscosidad del disper
sante afectarin también el grado de vacio o succibn que *debe -
ser gplicado al lado inferior del elemento formador derﬁg?él au
rante la formacidn de la banda, con el fin de proveer p}lgfeoto

9

mechoso deseado. Aungue puede obténerse un buen mechonéédé bajo
condiciones gpropiadas aun en ausencia de vacio, se prefiere ge
nerglmente aplicar un vacic gl lado inferior de la maiiéfde -~
glanbre formadora de banda, a wmedida que las fibras s&ﬁ“éeposi—
tadas sobre ia misma, con el fin de asegurar la dinémééé’de -
f1hidos apropiada del sistewma. Sin eubvargo, estas variéciones -
dependeran no unicamente de la concentracidn de la fibra y de —
la viscosidad del medio de dispersidn, sino temvién de otros =
factores asociados con estos sistemas, tales cowo el grosor del
alambre y el tipo y la. longitud de la fibra utilizada.

Un fzctor édicional que debe considerarse cugndo se -

utilice la técnica de la presente invencidn es el peso del mate

. . - ’ . .
riagl que se esta produciendo. La técnica descrita en la presen—
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te es capaz de producir un producto mechoso a pesSos tan bajos

couo eproximadamente 17 &/m? y aun tan bajos como 8.5 g/n?. -
Sin_embargo, dichos materiales de peso ligero son produéidos -
Unicemente por control muy fino sébre los otros factores aso-

ciados con la técnica, y el peso base de lg mayor parte de 1os
materialesjés_de por lo menos 34 &/m° o mhs.

Puede apreciarse que la formacidén de la configuracidn
mechosa se inicia al principio del procedimiento de formacidn
de la banda y se cree de hecho que el mechén es la primera por
¢ién de la benda que seréd formeda a medida que las fibras son
dejadas caer sobre la porcidn sblida deijelemento formador de
bandq y son impulsadas a través de la gbertufa intermedia, de
bido a la dinémica de fliidos del sistema. Bsto. se muestra -
ilustrativamente en la fiéura 1. A medida que la oanda aumenba
su espesor, se depositan mas fibras tanto en los mechones o -
fasces como dentro del cuerpo de la banda, hasta que esta al-
canza sus peso base y resistencia deseados. Si la depqgiglon -
de las fibras terminara después de la formacidn del msehén ori
gingl Gnicamente, se observaris que, aunque se proveyera una -
red de mechones, el materigl fibroso exhitiria muy pdéa”resis-
tencia, no tendriafsubstancialhente un caracter de léﬁ&h&ly no
podria ser separado g6 la mella de alémbre foruadora ‘de banda.
Adomés, se ha observado gue cuando el peso base excqéé»de apro

ximadamente 204 g/mz, pdcas o ninguna de las fibrags deposita-

' 3 K3 . 3 '|' v". - 3
das adicionalmente toman parte en la formacion del mechén, gi=-

no que meramente forman ung esterilla sobre la parte superior
o . . ¥ .'

de la.base mechosa, con poca o ningung integracion de fibras -

con los mechones.

Aunque los muchos factores anteriormente mencionados

estan todos interrelacionados con el fin de proveer la configu
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racion mechosa deseable, se ha encontrado que pueden establecer
se ciertas guiaes generalizadas. En este aspecto, se ha encontra
do que se logran mejores requltados cuando se utiliza la mayor
viscosidad fluida posible, compatible con la operacion de la mg
5., quina, la menor consistencia de fibre compétible con la buena =~
liveracidn del elemento formador de bandg y el menor den;er de
fibra aceptable en los requerimientos del producto. Ademas, se
ha enconLraao que las fiiras més largas no sOlamente procucen
mechones mas largos, sino gue también ayudsn a la liberacidn -
10. respecio a la malla de alambra, debido a lg banda mas luertg -
que es producida. Ademés, se ha enconirado que las mallas nas
toscas dan mejores mechcones que las configuraciounecs de mailas
finas y que las fibras de denier inferior dan un mejor producto
mechoso’que las fivras de denier superior, indep;ndienﬁeménte -
15, de la longitud de las fibras empgeadas. En relacion conu¥93ante-
rior y segin ya se umenciond, las filras de mayor denier- requie-
fen generglmente una malla mas gruesa y reguleren tamb?éﬁjuna
viscosidad superior y una menor consistencia que las c§fresPon—
dientes fibras de denier mas fino. Por ejemplo, una fibfa de -
20, 1.5 dpf provcera un producto mwechoso gceptable a una v130051d@d
de 50 cps y a una concentruclon de fibras de aproxlmadamente -
0.2, mientras que pueden obtenerse resultadcs comparaoles ani-
camente con una fibra de 1% dpf a una viscosided de 1)0 cps Y @
une consistencia de 0.1%. Segun se apreciara, el limite inferior
25 sobrz el peso base del producto mechoso variara con la tosquedad
o grosor de la malla de‘alambre empleada, de modo gue puasde obte
nerse un material de menor peso de base con una mella de alaumbre

formadora més fina que con una malla de glambre mas gruesa.

, _
Segun sz muestra, los mechonss son producidos sobre un

30. lado del material Unicamente y los productos que exhiben mechones
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sobre ambos lados pueden formarse facilmente disponizndo los mg
teriales de banda mechosos en relacidén de espalda a espalda. -
Puede gcudirse al entrelazamiento de los pliegues y a la incor-
poracion de agentes reforzadores o ligadores, 4e manera conven-
5, cional, ya sea durante o después de la formacidn de la banda.
Puede también utilizarse suavizamiento subsecuente u otros tre-
tanientos,
Con el fin de que la presente invencién pueda ser coul
prendida mas facilments, se describirs ulteriormente haciendo -
10, referencia a los ejemplos especificos siguientes, que se dan a
manera de ilustracidn Gnicamente y sin pretender que esiablez~
can un }imite sobre la practica de la invencidn:

EJEHPLO I

15. Se preparé un medio de dispersidn de fibras ce:x una
'viscosidad de 150 cps, como une solucidn acuosa al 0.15%3?313 una
poliacrilamida soluvle en agua (Separan AP=30). Se aSﬁeéayon su
ficientes fibras cortas de rayén de 15 dpf y de 19.05 ﬁﬁ él me-
dio viscoso, para preperar una dispersidn de fibras al 0 1%. La
20. dlsperslon de fibras se VG;tlo en un molde manual de 1am1na, -
equipado con un tamiz de alambre cableado de vronce de 24 x 16
mallas, con un area avierta promadlo de 8.16 x 1074 om y se -
drend con el auxilio de vacio. El producto fiovroso reaaluhnte -
fué una excelente banda de tela mechosa con un peso base de 86. 7
25. &/n?, |
EJEMPLO II
Siguiendo el procedimiento general del ejemplo I, se
preparé una dispersidm al O.1%, de fibras cortas de raydn de

1.5 denier, de 19.05 mm, dispersadas en una solucidn de polia-

30. crilamida (Separan AP-30) con ung viscosidad de 50 cps. La dis=-
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persién de fibras se vertid en un molde manual de la limina, -
eguipado con'una malla de alambre de poliester, de tejido regu-
lar, de 16 x 16 mallas, teniendo aberturas con un &area abierta
promedio de aproximadamenté %8.7 X 10'4-cm2. Se aplicd vacio al
S lado inferior del alambre ¥ se produjo un material de banda no
tejldo con excelentes caracteristicas de mecuoneado y un peso -

base ds aproximadamente 86.7 e/m .

EJENPLO III

10, Se répitié el procedimiento del ejemplo II, utilizan-
do una dispersidn al 0.05%, de %O% de fitras cortas de rayén de
1.5 denier, de 19.05 mn y 30% de Kraft Weyerhauser en una solu-
cidén de poliacrilamida (Separan AP-30) con una v1sc031dad ae 25
cps. El materigl de banda resultante exh1u1o excelentes caiActe

15. risticas de mechdn g un peso base de 81.6 g/m .
EJENPLO IV

Se prepard una dispersidn de fibras al 0.12% de fibras

cortas de rayon de 1.5 denier de 1.2% cm dispersadas éﬁ'uha solu

20. cidén de goma karaya, con una viscosidad de 40 cps. La;diépersién
de fibras se vertid en un molde de lémina manual, equfbado con
lg walla Ge alambre de poliéster de 16 x 16 mallas del&éjemplo

IXI y se ap1106 un vacio al lado inferior de la malla para ayudar

a la separacién del medio de dispersién. Se produjo una itela me-

25. chosa no tejida, excelente, con un peso vase de 224.4 g/mz.
EJEIPLO V

Se prepard uns dispersidén de fibras cortas de rayodn

de 1.5 denier, de 19,05 mm, eon una solucidén ecuosa de una solu-

30. cion de poliserilamids (Separan AP-30) con une viscosidad de 50
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cps, y se alimentd en @l cabezal de la maquina de fabricacidn de
pepel a una consistencis de fibra de 0.%. La maquina se proveyo
con una malla de alambre cableado de bronce; inclinada, de 24x18
mallas, con aberturas de un area promedio de aproximadamente -
43-7 X 10-4 cm2. Lae dispersidn se élimenté al cabezal de la ma-
quina de fabricacidn de papel sin cambier la viscosidad y el drg
naje fue auxiliado por vacio. El producto resultante fue una ex-
celeﬁte tela mechosa con un peso base de §7 8/m2.

El ejemplo se repitid utilizando ls maella de alambre —
de tejido regular de poliéster de 16x16 mallas del ejemplo II y
se produjo también un excelente material de banda no tejido, me-
ci1080.

EJEMPLO VI

Como un ejemplo de la‘viscosidad incrementada I'equeri-
da para producir productos mechosos cuando se emplean ffﬁras de
denier mayor y menos tlexibles,_las fibras establecidas*ﬁés ade~-
lante se dispersaron en una solucion de la viscosidad i@década.

En ¢ada caso, se produjo un producto mechoso que exhibiépexceleg

tes caracteristicas de esponjosidad, calda y tacto, cquparables

a las de los productos textiles. L
Fibra Denier Longitud Concentracidn Viscosidaéip
Vidrio 9 % 2.54 Lo 250 cps’
Reyén  15.0 dpf 1.9 . 05% 150 cps
Raydn 5.5 dpf  1.27 1% 100 cps
Rayén 3.0 dpf 1.2 . . 1% 50 eps
'Rayén 1.5 dpf  1.27 . .25% 12 cps
Rayén . 1.5 apf 1.9 - 1% 3 eps

% Didmetro en micras
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EJEMPLO VII

Se repitid el procedimiento del ejemplo I utilizando

‘fibras cortaé de rayon de 1.5 denier y de unallongitud de 19.05

mm, y fibras de nylon de 3 denier y de unas longitud de 3.8 cm.
En cada caéo, el material de banda resultante exhibid excelen-
ies caracteristicas mechosas, las fibras de nylon mayores pro-
duciendo mechones de longitud substanciglmente mgyor que aque-

llos producidos por las fibras de raydén més cortas.
EJENPLO VIII

Se repitid el procedimiento del ejemplo I, utilizan-
do fibras de raydn de 1.5 deﬂier, de una longitud de 19.05 mm
y ung dispersidn con ung viscosidad de 100 cps., La consisten-
ciz de la fibra fue de 0.1% y se prepararon léminas que -oxhi-
bieron exéelentes caracteristicas mechosas y con pesos;ﬁésp en
gramos por meiro cuadrado de 22,'32.4. 57.8, 74,8, 88.4,j112,
129, 153, 235 y 306. ” £

Segun se menciond anteriormente, el material, K de ban-

- da mechoso, no tejido, de la presente invencién, estérparticu-

larmente bien adaptado para utilizarse en lg manufactura-de ar
.ticulos "desechables". Estos usos incluyen no solamente telas
de lavado, telas de irotamiento, toallas, limpigdores para cos
méticos, materiales de cubierta para pafigles o serv1lletas, tog
llgs saniterias y similares, sébanas, pafios para secar platos,
vendajes, cubiertas y otros articulos médicos, bandas para bar
beros, cojines fielfros recogedores .de polvo, telas y motas =
para para polvo y telas de frotamiento de toaoalos.tipos, sino
también ropa tal cowo trajes de baflo y chaquetas desechables,

mascarillas quirirgicas, gorros desechables y ropa induétrial

y doméstica tales como trajes y ropajes de novedad incluyendo
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forros para ropaje. Se anticipa que el materisl de bends nb teji
. do de la presente invencidn puede también emplearse ventajosamen
te para baberos desechagbles, cubiertas para charolas, menteles -
individuales, toallas faciales, cortiras desechables, vajo-gl-
5. foumbras y tapetes de duraciodn wedia, cubiertss para paredes, mg-
terieles aislantes incluyendo aislentes criogénicos, liminas obs
tétricas, forros pura bolsas de dormir, forros y cubiertes para
. almohadas, mgterial de envoltura protector, o como substratos pPa
ra un revestimiento de una composicidn sugvizadora de tela. E1 -
. 10. material de banda podris también euplearse coio un materizl fil-
trante ya sea para aire o para fliidos, tales como filtros para-
cafe o materisles de hojé para infusidn, tales como para bolsas
de ta, ¥ si fueran adecuadamente tratados podrian utlllzaxse co- v
mo un substrato de revestxmlento para articulos varios, uales co
15. mo un substrato para cuero sintético o como un substltutq,para'-

los forros de bucaram. Segun se apreciard, podrian formarse tam-

bién estructuras laminares del material de banda no tejigoiae la
presenté invencién, inclujendo unidades laminares para éﬁbas re-
forzadas de pelicula de pléstico, papeles laminados o moldéados,
20. difusores de luz, pantallas parsg lémparas o papel decoféii?o pa-
ra puertas»corredizés,.o el materigl poaria utilizarse'%hfborde—
leria, bolsas o sacos estirables o pars utilizarse en mébicerig
para muebles domésticos y de automdviles. Segﬁn se apreciard, la
anterior lista de usos no se pretende que sea exhaustiva sino me
25. ramente ilustrativa de la versgtiliddd del materialvproducido de
conformidad con la presente invencidn.
Segﬁn sera evidente para'personas expertas en la tecng

logla, pueden hacerse varias modificaciones, adaptaciones Yy va-

riaciones de la descripcidn enterior, sin gpartarse de las ense-

. 4 .
30, flanzas de la presente invencion.
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El Modelo de ﬁtiiidad, que se solicita’por veinte -~

\ auos, para, Espafia, de acuerdo con la vigente Leglslac;on debe~
ré recaer sobre "MATERIAL EN IORMA DE BANDA, FIBROSO, NO TEJI-

5, D0 Y TENDIDO CON AGUA", con Prioridad de la Demanda de Patente
en U.S.A;'hﬁm. 341.69é, de fecha 15 d9 merzo de 1973, (Reivin=

dgicaciones 1 & la 6), segin las caracteristicas esencialss de

las siguientes: |

REIVINDICACIONE'S

10. ‘ : " 1.= Materiel en forme ae‘bénda; fibréso, no tejido y
, ~ tendido con agua,del tipo que exhibe alta esponjosidad, elto =
volumen, alta suavidad y alta absorbencia, carascterizado por-—

que comprende una poreidn plana de cuerpo y una pluralidad de

nechones de fibras, separados, integralés con la porcidn de -

15. cuerpo y que se extienden libremente hacia afuera de suLéﬁber_
ficie en la forma de fasces de fibras de tipo de trama,’ los me
chones estando constituidos por fibras individuales quetadas
en la porclon de cuerpo por uno de sus extremos unlcamente.

2;- Material en forma de banda, fibroso, no'ﬁéjido y

20, tendido con agua, segif la reivindicacidn 1, caracterizado por
que los machones de fibra estan constituidos por una‘%iﬁralidad
de fibras individuales gretadamente asoc1adas, subst4m01almen
te alineadas, ancladas en la porcidn de cuerpo y que termlnan
en extremos de fibre llbres? _

25, 3.~ Material en forme de banda, fibroso, no tejido y
tendido con agua, seg un la reivindicacidn 1, caracterizado por
que los mechones se disponen en una concentracidén elevads so-
bre unes superficie plana de la porcién ae Cuerpo y exhiben una

. N . At 4 .
apariencia ondulade y ahusada con una configuragcion del tipo -

30. de trama.
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4.~ Material en forma de bande, fibroso, no tejido y
tendido con agua, segin la reivindicacidén 1, caracterizado por
que la banda esta constituida por fibras dispersables en ague,
dispersadas aleatoriamente a través de la porcidén de cuerpo y
alineadas sustancialmente dentro de los mechones individuales.

5.= llgterial en forua de banda, .fibroso, no tejido y
tendido con agua, segun la reivindicacidn 1, caracterizado por
que las fibras dentro de la bands incluyen fibras sintbticas o
artificiales de por lo menos aproximadamente 1 dpf y una longi
tud de eproximadamente 3.18 mm hastae 25.4 mm y mas.

6.~ lMaterial en forme de banda, fibroso, no tejido y
tendido con agua, Segun la reivindicacidn 5, caracterizado por
que las fibras son une mezcle de fibras para fabricacibén de pa
pel y textiles. 4 ’

7.- MATERIAL EN FORiA DE BANDA, FIEROSO, NO ©ESTTO Y
YENDIDO CON AGUA. - L
. Segiin queda sustencialmente descrito en la F;ééénte

o.ooooooo./ooooOooo‘o_"o"'
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lemoris que conste de 28 hojas, escrites a maquina por uns solsa
cara y acowmpaliada de dibujos. ,

fadrid, 44 HAY, 1874

THE DEXTEK CORPORATION

P.P. —
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