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ANTECEDENTES DE LA INVENCION
CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencidn se refiere a telas para
maquinas de.fabricar papel, que sirven para fabricar las
cintas secadoras que se emplean en la seccién de secado de
las maquinas de fabricar papel, en las cintas himedas que se
emplean en la seccitn de prensa de dichas maquinas y que
forman hilos que pueden usarse en maquinas de cinta sinfin
o de cilindro, y se refiere, mas en particular, a dichas
telas hechas a partir de hilo hilado, polifilamentos y mo—
nofilamentos de resinas polimé&ricas sintéticas y que inclu-
yen un medio para efectuar un tratamiento quimico mientras
se usan.

BREVE DESCRIPCION DE LA TECNICA
ANTERIOR

Las ma&quinas de fabricar papel son conocidas en la
materia. Las modernas maquinas de fabricar papel son, en
esencia, un dispositivo para sacar agua de la mezcla del
papel. El agua se saca secuencialmente en tres fases o
secciones de la maAquina. En la seccidn primera o formadora,
la mezcla se deposita sobre una cinta formadora mévil y se
drena el agua por la cinta quedando una hoja o lamina de

papel que tiene un contenido de s6lidos de aproximadamente
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18 a 25 por ciento en peso. La lamina formada se lleva a una
seccion de ;ieltro de prensa himeda y se pasa por una o
varias prensas estiradoras scbre un fieltro de prensa mbvil
con el fin de sacar agua suficiente para formar una ona que
tenga un contenido de s6lidos de 36 a 44 por ciento én peso.
Dicha hoja se transfiere a la seccidn secadora de la midquina
de fabricar papel, donde los fieltros de secado prensan la
hoja de papel en cilindros calentados con vapor caliente con
el fin de obtener un contenido de s6lidos de 92 a 96 por
ciento.

En las maquinas de fabricar papel se emplean
cintas sinfin en las diversas secciones para transportar la
lamina u hoja de papel. Las cintas sinfin tienen una amplia
variedad de formas, haciéndose algunas de metal y otras de
material textil, por ejemplo, algodén, algodén y amianto, o
algodon, amianto y materiales sintéticos fibrosos o fila—
mentosos. La seleccidn de un material dado depende en cierta
medida del empleo que se dé al tejido, es decir, comc tejido
formador, fieltro secador, etc.

Una forma de cinta usada profusamente como cinta
formadora en 1a seccion formadora de las maquinas de
fabricar papel en la que se hace a partir de una trama
abierta de monofilamentos de resina polimérica sinté&tica. En
general es satisfactorio el funcionamiento de dichos tejidos

Fd

en la seccidon formadora, aunque tienen ciertas limitaciones



10

15

20

25

s
. g

oo
eeo e at
aee el
[ 4

.
*ue
o g
oo

*e
._.‘

Por ejemplo, los monofilamentos de resina tienden a acumular
pez, alquitranes y otros contaminantes durante su uso. De
esta forma se acorta la duracidén general de la cinta
formadora, y es preciso efectuar frecuentes paradas de la
maquina de fabricar papel para efectuar la limpieza y
aplicar productos quimicos inhibidores. Dicha parada por
limpieza puede ser precisa con frecuencia semanal.

Las cintas secadoras destinadas a usarse en la
seccidn de secado de las méquinas de fabricar papel se han
fabricado a 1o largo del tiempo a partir de tejidos de
fieltro secador. En los dltimos afos se ha empleado de
ordinario en la seccidn secadora de las maquinas de fabricar
papel una forma de cinta que se denomina "tamiz" y que se
hace entretejiendo monofilamentos sintéticos o polifila-
mentos torcidaos en textura abierta. Aunque no se someten a
ninguna forma de abatanado, y. por consiguiente, no son-
"fieltros" en el sentido original del términa, dichos
tejidos de tamiz también se denominan "fieltros de secado®.
Los cintas sinfin son, por lo general, planas, y a
continuacién se unen sus extremos para formar una cinta
sinfin. La textura seleccionada puede ser de dos o0 tres
capas de hilos sintéticos, por ejemplo., polifilamento, hilo
o hilos de monofilamento.

Al pasar la hoja formada de papel por la seccion

de secado de las maquinas de fabricar papel, el fieltro
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contribuye al secado, controla el encogimiento de la hoja de
papel e imp;de las ondulaciones en los cantos. El tejido de
fieltro debe tener resistencia, estabilidad dimensional,
resistencia a la degradacidon qufmica y térmica, resistencia
a la abrasitn y permeabilidad funcional. En los dltimos anos
se han perfeccionado tEjidos»estructurados con monofila-
mentos con el fin de satisfacer la necesidad indicada del
fieltro secador. Sin embargo, los fieltros secadores
fabricados a partir de tejidos de monofilamentos, al igual
que las telas metdlicas formadoras, acumulan depédsitos de
pez, alquitrdn y otros contaminantes, por ejemplo, y polvo
de papel. Cada 2-3 semanas puede ser preciso efectuar
paradas para efectuar la limpieza, que, al cabo de un
periodo largo de tiempo, puede ser menos efectivas, al
llenarse los huecos del fieltro. Por supuesto, esto es
altamente indeseable, y da lugar a un porcentaje elevado de
producto de papel insatisfactorio.

Ya hace mucho tiempo que los expertos en la
materia observaron que la eficiente extracciin del agua en
la seccidn de prensa himeda de las maquinas de fabricar
papel es critica para la eficiencia general del procedi-
miento de fabricacidn de papel. Esto se debe a que, en
primer té&rmino, hay que sacar de la hoja gran cantidad de
agua en las prensas para llevar a cabo un buen secado

econdmico. En segundo lugar, la mejor eficiencia de la
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extraccién del agua produce una hoja mas seca y, por tanto,
mas resistente y menos susceptible a la rotura. Se ha
propuesto una.gran variedad de telas como fieltros que
conviene emplear en la seccitn de prensa de las macuinas de
fabricar papel. De hecho, ha tenido lugar una continua
evolucidn de las telas, en correspondencia con las mejoras
introducidas en las midquinas de fabricar papel. Esta
evolucidn se inicio con el primitivo fieltro tejido de hilo
torcido v después afieltrado o abatanado mecénicamente. Un
perfeccionamiento posterior consistid en la construccion
"borra en base", que consiste en una base de tejido y una
superficie de borra unida por cosido. Los fieltros de borra
cosida en base se emplean profusamente en la actualidad y de
ellos se ha dicho que son "la norma de la industria“. Sin
embargo, existen otras muchas construcciones disponibles,
entre las que figquran los fieltros de prensa sin tejer y los
laminados compuestos gue incluven un sustrato de tejido con
una capa superficial de espuma de resina polimérica, flexi-
ble. de alvéolos abiertos: veéanse, por eiemplo, las descrip-—
ciones de las Patentes estaccunidenses 1.3536.5335, 2.038.712,
3.059.312, 3.399.111 v 3.4617.442. En general, los tejidos de
fieltro de prensa hdameda de las maquinas de fabricar papel,
al igual que las telas metidlicas formadoras y los tejidos de
secado, precisan un tratamiento quimico periddico para

quitar los residuos o contaminantes que se acumulen durante
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el usa. En los periodos iniciales de interrupcidén también
cnnviene usar algunos aditivos quimicos. Por ejemplo., es
conocido el empleo de pequefas cantidades de detergente
aplicadas con un aspersor de anchura plena sobre los
fieltros de prensa humeda durante la aplicacidn de un
fieltro, es decir, el prensado del agua a través de un
raodillo prensador. Se esparce dicho detergente para
acondicionar el fieltro de prensa humeda de modo que absorba
m&s agua y, por tanto, contribuya a mantener limpio el
fieltro vy a que drene de forma adecuada. También es conocido
por la técnica anterior que el empleo de detergente libre
disuelto en el agua de la pasta contribuye a expulsar el
agua de la hoja de papel producida.

Seguan las ideas de la éresente invencion., el
surfactante estad en el punto de aplicacidn, porque se
transporta en el fieltro que pasa por la 1l1inea de contacto
de la prensa.

Es ideal distribuir peocuefas cantidades de sur-
factante a lo largo de la duracidén del fieltro de prensa
hameda. Sin embargo, como la dificultad se deja sentir al
expulsar agua del papel en los orimeros dfias v durante la
compactacién del fieltro hasta adcuirir su calibre de
2quilibrio, os esencial la adicién de surfactante en dicho
periocdo inicial. También es importante. durante el periodo

inicial y la compactacién, mantener limpio el fieltro de tal
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forma que no jJueden atrapadas en él partficulas de la pasta
de papel. originando la disrupcidn de los canales en él
drenajie normal del fieltro. El surfactante tambi#&n hara de
agente limpiador. También puede minimizarse el coste y la
acumulacidn de espuma, porque este método reduce la cantidad
necesaria, poraue se controla la distribucién del surfac-—
tante.

Con los tejidos estructurados de la presente
invencidn se eliminan muchos de los inconvenientes indicados
de la técnica anterior. Las cintas secadoras construidas
segiin la presente invencidn pueden fabricarse a partir de
tejido de monofilamento que proporcione una superficie
excepcionalmente suave al cbntactn con la hoja de papel
durante periodos de tiempo prolongados. En consecuencia, se
abtiene un producto de papel relativamente sin marcas,
conserviandose al mismo tiempo todas las ventajas deseadas de
un fieltro secador de monofilamento.

Los £EjidDS de fieltro de prensa hameda se doman
con mayor rapidez y precisan paradas menos frecuentes para
efectuar la limpieza, aumentando por ello la eficiencia de
l1a mdquina de fabricar papel durante periodos de tiempo. Se
incrementa significativamente la duracidn operativa general
de las telas metélicas formadoras y de los fieltros en com—
paraciéon con las telas metdlicas y fieltros de la técnica

anterior.
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Se observard que es amplia la serie de descrip-
ciones de la técnica anterior referentes al campos de los
tejidos para maquinas de fabricar papel. Ejemplos represen—
tativos de dichas descripciones pueden verse en las Patentes
estadounidenses 2.260.%940, 2.354.435, 2.748.445, 3.060.547,
3.158.984, vy en la Patente britanica 980.288.

RESUMEN DE LA INVENCION

La invencidn incluye un tejido para maquinas de
fabricar papel, que incluye hilos entretejidos en la
direccidn de la mdquina y en direccidn transversal a la
maquina que comprenden tejideo para migquinas de fabricar
papel, el cual incluye medios para la liberacidon lenta y
prolongada de un compuesto quimiceo para tratar dicho tejido.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJQOS

La figwra dnica es una vista en alzado lateral, en
seccidn transversal, despiezada de una porcidn del tejido de
fieltro de prensa himeda de la realizacidn preferida de la
invencidn.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA REALIZACION PREFERIDA
DE LA INVENCION

Representa a los fieltros de prensa hameda para
maquinas de fabricar papel de la invencion el tejido de
fieltro 50 de l1la realizaci®n mostrada en la figura citada,
que es una vista despiezada en alzado lateral, en seccidn

.

transversal. La figura muestra esquematicamente tres capas



1 . del tejido 50. La capa base puede ser cualquier tejido
convecinnai de fieltro de prensa. Como se muestra en la
figura, la capa base 11 es preferiblemente de hilos de

. monofilamentos entretejidos en la direcci6n de la m&quina

S (urdimbre) 18 y en direccitn transversal a la miquina
(trama) 16. Los hilaos 16, 18 también pueden ser hilos
hilados a partir de fibras de meché&n naturales o sintéticas,
por eiemplo, fibras de lana, algodbén, poliolefinas, poliami-
das, poliésteres, mezclas de los mismos y andlogos. Alter-—

10 nativamente, los hilos 16, 18 pueden ser hilos de polifila-—
mentos de los mismos materiales de fibras sintéticas o na-
turales.

No es critica 1a textura que se emplee al facili-—
tar la capa de base 11, y puede usarse cualquier textura

15 convencional de fieltro, incluso una base textil o una capa
base 11 que s6lo tenga hilos de wurdimbre o sélo de trama.
Por tanto, la capa base 11 puede ser una construccion con

-~

textura de una sola capa o de capas miltiples y puede
incluir hilos de relleno o hilos de trama para controlar la
20 permeabilidad del tejido S50,
— Conviene seleccionar el denier de los hilos y la
densidad de la textura de modo que la capa base 11 pese
entre aproximadamente 4 y aproximadamente 30 onzas/yarda

cuadrada (139,62-1.017,15 g/m cuadrado) para que la resis-—

25 tencia sea Gptima.
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Una capa intermedia 13 consta de una pluralidad de
partfculas granulares discretas 40 de una espuma de resina
polimrica sintética. Preferiblemente las partfculas 46
tienen un diémetro medio que oscila entre aproximadamente
0,3 y unos 2 cm, muy preferiblemente de 1,25 cm aproxima-—
madamente. Las partfculas 40 pueden facilitarse desmenuzan-—
do hojas de espumas de resina polimérica, sintética, flexi-
ble. El1 términoc "espuma"”, en el sentido en que se usa en la
presente, incluye espumas de alvéolos abiertos de dichas
resinas poliméricas sintéticas, como poliolefinas, por
ejemplo, polietileno espumado, poliuretano, incluso poliés-
teres y espumas de poliéster, espumas de poliisocianatos y
anadlogos. El1 método de preparar dichas espumas y de desme-—
nuzarlas formando partfculas 1o conocen los expertos en la
materia.

Inmedi atamente encima de la capa 13 de particulas
de espuma 40 hay una capa 15 de fibras textiles de mechén,
sin tejer 38. La bomba 15 puede facilitarla una borra de
fibras de mechén sin tejer 38.

Las borras pueden ser de fibras de mechén orien-—
tadas al azar, por ejemplo, poliamida sintética, poliole-—
fina, fibras acrflicas y analogos,; incluidas sus mezclas,

y fibras naturales, por ejemplo, yute y sus mezclas. Opcio-
nalmente, si se desea, las fibras pueden orientarse direc-—

cionalmente dentro de las borras mediante métodos conocidos
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en la materia.

Inmediatamente encima de ia capa 13 de particulas
de espuma 40 hay una capa 15 de fibras textiles de mechdn
sin tejer 38. La capa 15 puede estar facilitada por una
borra de fibras de mechdin sin tejer 38.

Las borras pueden ser de fibras de mechén orien—
tadas al azar, por ?jEmplD, poliamida sintética, poliole-
fina, fibras acrflicas y andlogos, incluidas sus mezclas, Yy
fibras naturales, por ejemplo, yute’y sus mezclas. Opcio—
nalmente, si se desea, las fibras pueden orientarse direc-

cionalmente dentro de las borras mediante métodos conocidos’

en la materia.

~

Cnnviené.que las borras de fibras de mechén
seleccionadas pa. a la capa 15 tengan.un peso que oscile
entre aprnximadaménte 2 y unas 20 onzas/yarda cuadrada
(67,81-678,1 g/m cuadrado). Las fibras dé mechdn pueden
tener una amplia gama de deniers. Las borras pueden preco-
erse empleando técnicas convencionales con 21 fin de incor-
porarse a la estructura del tejido S50.

En qna realizacion de la invenéién puede mezclar-
se una proporcion de fibras huecas 20, con las Fibras-38 Y
contener un prodﬁcto q;fmico para liberar de forma lenta y
prolongada un producto quimico que conviene aplicar al
tejido 50 durante el funcionamiento del tejido 50 en forma

de cinta de fieltro de prensa himeda. En una realizacidn
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preferida del tejido 50 de la invenciédn, el producto quimico
es un surfaetante.

El término "surfactante", en el sentido en que se
emplea en la presente, es una contraccin de “"agente super-—
ficial active" y es un término general para describir un
compuesto quimico que: (1), es soluble al menos en una fase
de un sistema; (2), tiene estructura antipaticaj; (3), cuyas
moléculas forman monocapas orientadas en las interfases;
(4), presenta concentraciéin de equilibrio como soluto en una
interfase mayor que su concentracién en el conjunto de la
solucidng (5), forma micelas cuando la concentracidn como
soluto en solucidn supera un valor caracterfstico limitati-
vos; vy (&), presenta una cierta combinacidon de las propieda-—
des funcionales de detergencia, espumacidn, humectacidn,
emulsificacion, solubilizacidn y dispersidn. Los agentes
superficiales activos suelen clasificarse en anidSnicos,
catidnicos o inidnicos. Los agentes superficiales activos
preferidos en el método de la invencidn son los de tipo
ini6Gnico. En general, son conocidos los agentes superficia-
les activos ini6Gnicos, asf como el método de prepararlos.
Ejemplos representativos son los alquilfenaoxipoli (etileno-
xi)—-etanoles, tales como octilfenoxipoli (etilenoxi)etanoles
y nonilfenoxipoli (etilenoxi)etanoles que tienen radicales
de polioxietileno de B a 15 unidades de longitud como media.

Otros surfactantes inidnicos que pueden emplearse, estan
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representados por los Gxidos de polietileno, dxidos de pnli—‘
prnpilenn,‘éxidos de alquifosfosfina de cadena larga, dxidos
de alquilamina de cadena larga y andlogos. La proporcidon de
agente superficial activo que se emplea en el medio humecta-—
dor puede ser del orden de 0,001 aproximadamente a 1 por
ciento por peso del medio, preferiblemente alrededor de 0,2
por ciento.

No es preciso que él rejido 50 incorpore el pro-
ducto quimico en las fibras huecas 20 como se ha descrito,
sino que alternativamente puede contener el producto gquimico
dentro de las partfculas de espuma 40, para soltarlo lenta-
mente al tejido 50 durante el funcionamiento de la cinta de
prensa hmeda hecha del tejido 50. Por tanto, las partfculas
de espuma 40 pueden impregnarse coﬁ el producteo quimico vy
eliminar el empleo de fibras huecas 20. For tanto, las
fibras huecas 20 y las particulas de espuma 40 son un medio
0 mecanismo de distribuir productos'qufmicos, en particular
surfactantes, en 1la 1fnea de contacto de una‘prensa con el
fun de mejorar la deshidratacidn.

Los fieltros tratados con dichas soluciones de
agentes surfactantes/humectantes, resinas y agentes de
esponjamiento mantienen o liberan lentamente al detergente.
Las propiedades de dichas fibras v fieltros presentan:

(a) mejor accidn de mecha (capilaridad)

(b) absorcidn de agua mayor o modificada medida
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con la prueba de la humectabilidad de demanda
(c) mejor extraccidn de agua de las hojas de papel
(d) menor cafda de presidn por el calibre del
fieltro, independientemente de las velocidades
de flujo medidas.

Otros productos quimicos pueden impartir caracte—
rfsticas hidréfobas o hidrdfilas, y pueden introducirse en
108 huecos de las fibras, por ejemplo, en las fibras huecas,
y distribuirse de forma continua y controlada durante la
vida del tejido con el fin de mejorar la capacidad de ex—
traccitn del agua del tejido empleado en aplicaciones de
fabricacidn de papel.

Las capas 11, 13 y 15 del tejido S50, aunque estan
hechas de materiales independientes, estén integradas y
consolidades en un solo tejido uniforme mediante cosido. El
cosido forma un tejido fibroso, denso (pot razones ilustra-
tivas, en la figura stlo se muestran algunas fibras 38
enredadas con las capas 11 y 13). Las tres capas 11, 13 y 15
se consolidan mediante el enredo de las fibras 38 con las
partfculas 40 v los hilos 16, 18. Dicho enredo estabiliza y
mantiene en posicidén las partfculas 40, por lo demds suel -
tas, de modo que el tejido 50 tenga estructura homogénea,
estable. 5i se cosen brrras fibrosas solamente a un lado de
la capa de base sobre la capa intermedia 13, las fibras se

transportan al lado opuesto de la capa de base 11 con el fin
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de producir un ligero "hotdn” en dicho lado, incorporando
los hilos..En otra realizacidn de la invencidn, también se
cosen baorras fibrosas a la superficie inferior de la capa
base textil 11 para producir un tejido cosido mas grueso.'El
tEjiﬁo 50 de la realizacion de la invencidn es una construc-—
cidn preferida para lograr la optima resistencia, estabili-
dad, permeabilidad al agua y eficiencia operativa.

Las té&cnicas de coser estructuras compuestas son
conocidas, de modo que no es preciso explicarlas; véanse por
ejemplo, las técnicas de cosido descritas en la Patente
estadounidense 2.059.137.

El grosor de las agujas de fieltrar que se
empleen, las configuraciones de la barba, el nimero, tamano
v demids variahles dependen en cierto modo del grado de
abertura entre los hilos textiles, de modo que se evite la
rotura de los hilos textiles 18, 16. En general, se ha
hallado que para ml rosido es adecuado uwna aguja del nGmero
28 con barbas orientadas de forma que no rasguen los hilos
longitudinales 18. El bastidor de coser puede estar provisto
de tablas de agujas de alta o baja densidad, siendo ilustra-
tiva 1a tabla de densidad 34. El cosido se lleva a cabo pre-
feriblemente con el fin de producir un tejido cosido que
tenga un peso del orden de entre aproximadamente 20 a unas

60 onzas/yarda cuadrada (678,1-2.034,3 g/m cuadrado).

Fl tejido de fieltro de prensa hGmeda descrito S50
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de la invenci&n puede prepararse con el método general des-
rito en la-Patente estadounidense 4.357.386. Se describen
tejidos alternativos y el método de fabricarlos en la FPaten-
te estadounidense 4.267.227.

El ejemplo siguiente describe la manera y el pro-
cedimiento de hacer y usar la invencidn, y expone el mejor
modo contemplado de llevar a la practica la invencidn, pero
no debe interpretarse en sentido limitativo.

EJEMPLO
TEJIDO DE FIELTRO DE FPRENSA HUMEDA

Se cubre un cambray tejido hecho de hilos entrete-
jidos en la direccidn de la miquina y en direccién transver-—
sal a2 1la magquina (1,0 unzas(pie cuadrado: 305,15 g/m cuadra-—
dol) en una superficie con una borra de fibras de mechdn sin
tejer que ti1enen un peso de 3,2 onzas/pie cuadrado (776,4
g/m cuadrado) vy las dos capas se unen con cosido. La super-—
ficie no cubierta del +ieltro resultante se cubre con gra-
nulos (0,125 pulgadas de diadmetro medio; 3,175 mm) de una
espuma de poliuretanoc impregnada con surfactante inidnico
a una velocidad de 2,24 onzas/pie cuadrado (489,46 g/m cua-—
drado) y los gré&nulos se cubren con una borra de las fibras
sin tejer indicadas nue pesaba 1,2 onzas/pie cuadrado (366,1
qg/m cuadrado). Todo el conjunto se cose con el fin de obte-
ner un tejido de prensa himeda que tiene las siguientes

propiedades t+fsicas: peso, densidad, volumen de huecos., per-—



15

b
o]

25

4
..
T
% X

meabilidad al aire.

Los expertos en la materia observaran que pueden
hacerse muchas modificaciones de la realizacidn preferida
descrita sin apartarse del espfritu y alcance de la
invencion. Por ejemplo, el tejido de la invencidn puede
tejerse de modo que incluya varios hilos de relleno, con el
fin de obtener tejidos de secado y prensa de diferente
permeabilidacd, como observarén los expertos en la materia.

Los fietros tambi1é&n pueden acabarse de forma
convencional, es decitr, puede someterse por ejemplo, a
tratamientos quimicos superficiales con el fin de darle
propiedades especifficas de fluidez y resistencia a la
degradacidn qufmica y abrasiva.

En resumen, el Modelo de Utilidad que se solicita
debera recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Fieltro de prensa himeda para miquinas de fa—
bricar papel, que incluye: una pluralidad de hilos en la
direccién de la miguina, entretejidos con una pluralidad de
hilos en dirFeccidn transversal a la midquinaz asf como un
medio para la liberaci1é6n lenta de un compuesto en orden a
tratar dicha tela, caracterirado porque incluye, ademis, un
tejido sinfin con costura gque tiene una base tejida que
contiene fibras huecas de resina polimérica sintética que

contienen un producto qufmico para liberarse lentamente al
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tejido.

2. Se reivindica por dltimo como objeto sobre el

que ha de recaer el Modelo de Wtilidad que se solicita:

FIELTRO DE PRENSA HUMEDA PARA MAGUINAS DE FABRICAR PAFEL.
Todo conforme queda descrito y reivindicado en la

presente Memoria descriptiva que consta de diecinueve pagi-

nas mecanogratiadas y dibujos adjuntos.

Madrid. 20 de Enero de 1987

UNGRIA
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