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REF.: 2002-475-%

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

CAMFO DE LA INVENCION

La presente invencibn se refiere a telas para
méquinas de fabricar papel, que sirven para fabricar las
cintas secadoras que se emplean en la seccion de secado de
las méquinas de fabricar papel, en las cintas himedas que se
emplean en la seccidn de prensa de dichas magquinas 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- S

*ee*

nofilamentos de resinas poliméricas sintéticas y que inclu-

vyen un medio para efectuar un tratamiento quimico mientras

Se usan.
BREVE DESCRIFCION DE LA TECNICA
ANTERIOR ’
Las méquinas de fabricar papel son conocidas en l;::'i
materia. Las modernas maquinas de fabricar papel son, en a.ﬂf

esencia, un dispositivo para sacar agua de la mezcla del
papel. El agua se saca secuencialmente en tres fases o
secciones de la maquina. 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 1amina 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

seccidn de fieltro de prensa himeda y se pasa por una o
varias prensas estiradoras sobre un fieltro de prensa mdvil
con el fin de sacar agua suficiente para formar una hoja que
tenga un contenido de sélidos de 36 a 44 por ciento en peso.
Dicha hoja se transfiere a la seccifn 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 abtener un cantenido de sélidos de 92 a 956 por

ciento.

En las m&quinas de fabricar papel se esplean

cintas sinfin en las diversas secciones para transportar la ;- °

lé&mina u hoja de papel. Las cintas sinfin tienen una amplia *°°'

L

variedad de formas, haciéndose algunas de metal y otras de

material textil, por ejemplDd, algodén, algodén y amianto, o

algodén, amianto y materiales sintéticos fibrosos o fila-

mentosos. La seleccién de un material dado depende en cierta

medida del empleo que se dé al tejido, es decir, como tEjida;.v

formador, fieltro secador, etc. e

Una forma de cinta usada profusamente como cinta

formadora en la seccidn formadora de las méquinas de
fabricar papel en la que se hace a partir de una trama
abierta de monofilamentos de resina polimérica sintética. En
general es satisfactorio el funcionamiento de dichos tejidos

en la seccién formadora, aungue tienen ciertas limitacicones
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Por e;emplo, los monofilamentos de resina tienden a acumular
pez, alquitranes y otros contaminantes durante su uso. De
esta forma se acorta la duracidn general de la cinta
formadora, y es preciso efectuar frecuentes paradas de la
miaquina de fabricar papel para efectuar la limpieza y
aplicar productos quimicos inhibidnreé. Dicha parada por
limpieza puede ser precisa con frecuencia semanal.

Las cintas secadoras destinadas a usarse en la
seccién de secado de las maquinas de fabricar papel se han
fabricado a 1o large del tiempo a partir de tejidos de
fieltro secador. En los dltimos afios se ha empleado de
ordinaric en la seccién setadnra de las miéquinas de fabricar
papel una forma de cinta que se denomina “"tamiz" y que se
hace entretejiendo monofilamentos sintéticos o polifila-
mentos torcidos en textura abierta. Aunque no se someten a
ninguna forma de abatanado, y, por consiguiente, no son:
"fieltros" en el sentido original del términao, dichos
tejidos de tamiz tambiéin se denominan "fieltros de secado".
Los cintas sinfin son, por lo general, planas, y a
continuacidén se2 unen sus extremos para formar una cinta
sinfin. La textura seleccionada puede ser d= dos 0 tres
capas de hilos sintéticos, por ejemplo, polifilamento, hilo
o hilos de monofil amento.

Al pasar la hoja formada de papel por la seccion

de secado de las magu’ ras de fabricar papel, el fieltro
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contribuye-al secado, controla el encogimientoc de la hoja de
papel e iu;ide las ondulaciones en los cantos. El tejido de
fieltro debe tener resistencia, estabilidad dimensional,
resistencia a. la degradacidn quimica y.térmica, resistencia
a la abrasién 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 monofilamentas, al igual - et

‘que las telas metAlicas formadoras, acumulan depdsitos de

pez,. alquitran y otros contaminantes, por ejemplo, y polvo
de papel. Cada 2-3 semanas puede ser preciso efectuar
paradas para efectuar la limpieza, que, al cado de un stte
periocdo largo de tiempo, puede ser menos eféctivas, al
llenarse los huecos del fieltro. Por supuesto, esto es o
altamente indeseable, y da lugar a un porcentaje elevado de
producto de papel insatisfactorio.

Ya nace mucho tiempo que los expertos en la AL
materia observaron que la eficiente extraccién del agua en
la seccitn de prensa himeda de las maquinas de fabricar . .
papel es critica para la eficiencia general del. procedi-
miento de fabricacién de papel. Esto se dehe a que, en
primer término, hay que sacar de la hoja gran cantidad de

agua en las prensas para llevar a cabo un buen secado

econtmico. En segundo lugar, la mejor eficiencia de la
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extraccidn del agua produce una hoja mias seca y, por tanto,
més resistente y menos susceptible 2 la rotura. Se ha
prapuesto una gran varied#d de telas como fieltros que
conviene emplear en la seccitdn 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 mi&quinas de fabricar papel. Esta
evolucidn se inicid con el primitivo fieltro tejido de hilo
torcido y después afieltrado o abatanado mecénicamente. Un
perfeccionamiento posterior consistié en la construccion
"horra 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 figuran los fieltros de prensa sin tejer y los
laminados compuestos que incluven un sustrato de tejido con
una capa superficial de espuma de resina polimérica, flexi-
ble. de alvéolos abiesrtos: véanse, por ei;emplo, las descrip-
ciones de las Patentes estadcunidenses 1.536.533, 2.038.712,
3.059.312, 3.399.111 v 3.4617.442, En general, los tejidos de
fieltro de prensa humeda de las maguinas de fabricar papel,
al igual que las telas metilicas formadoras y los tejidos de
secado, precisan un tratamiento quimico periddico para

quitar los residuos o contaminantes que se acumulen durante

L]
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el uso. En los periodos iniciales de interrupcidn también
conviene usar algunos aditivos quimicos. Por ejemplo, es
conocido el empleoc de pequefias cantidades de detergente
aplicadas con un aspersor de anchura plena‘sbbre los
fieltros de prensa humeda durante la aplica:idn de un
fieltro, es decir, el prensado del agua a través de un
rodillo prensador. Se esparce dicho deté}genté para

acondicionar el fieltro de prensa hdameda de modo que absorba

mas agua y, por tanto, contribuya a manteﬁEr'lim#ia el
fieltro y a que drene de forma adecuada. También es conocido
por la técnica anterior que el empleo de detérgente libre
disuelto en el agua de la pasta contribuye a sxpulsar el
agua de la hoja de papel producida. | tee”
Segin las ideas de la presente in#encidn, el
surfactante estéd en el punto de aplicacién, porque se e

transporta en el fieltro que pasa por la linea de contacto

de la prensa. toeee

Es ideal distribuir penuefias cantidades de sur- e
factante a 1o largo de la duracidn del fieltro de prensa i:{:
hameda. Sin embargo. como la dificultad se deja sentir al .'°.;

expulsar agua del papel en los primeros dias y durante la
compactacion del fieltro hasta adouirir su calibre de
equilibriu, o= esencial la adicién de surfactante en dicho
periodo inicial. También es importante. durante el periodo

inicial v la compactacidn., mantener limpio el fieltro de tal

3
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forma que no jueden atrapadas en él particulas de la pasta
de papel. originando la discupcién de los canales en el
drenaje normal del fieltro. El surfactante también hari de
agente limpiador. También puede minimizarse el coste vy lé
acumul acidn de espuma, porque este método reduce la cantidad
necesaria, porgue se controla la distribucidn del surfac-
tante.

Con los tejidos estructurados de la presente
invencion se eliminan muchos de los inconvenientes indicados
de la técnica anterior. Las cintas secadoras construidas
segin la presente invencidén pueden fabricarse a partir de
tejido de monofilamento que proporcione una superficie
excenciunaimeq}e suave al contacto con la hoja de papel ‘.
durante periodos de tiempo prolongados. En consecencia, se
obtiene un producto de papel relativamente sin marcas, see
cnnserv;ndose al mismo tiempo todas las ventajas deseadas de
un fieltro secador de monofilamento. cosed

Los tejidos de fieltro de prensa humeda se doman *,° .
con mayor rapidez y precisan paradas menos frecuentes para e
efectuar la limpieza, aumentando por ello la eficiencia de fe ..
la maquina de fabricar papel durante periodos de tiempo. Se
incrementa significativamente la duracion operativa general
de las telas metdlicas formadoras y de los fieltros en com—

paracion con las telas metidlicas y fieltros de la técnica

anterior.
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Se observaria que es amplié la serie de descrip-
ciones de ia técnica anterior referentes al campos de los
tejidos paEa maquinas de fabricar papel. Ejemplos represen-—
tativas de dichas descripcinneé'pueden verse en las Patentes
estadounidenses 2.260.940, 2.354.435, 2.748.445, 3.060.547,
3.158.984, y en la Pafente britanica 980.288.

RESUMEN DE LA INVENCION

La invencidtn incluye un tejido para maquinas de
fabricar papel, que incluye hilos entretejidos en la
direcciédn de la magquina y en_gireccidn transversal a la

maquina que comprenden tejido para miaquinas de fabricar

prolongada de un compuesto qufmico para tratar dicho tejido.,

BREVE DESCRIFCION DE LOS DIBUJOS

La figura dnica es una vista en alzado lateral, en
seccidn iransversai, ampliada, de una porcidén del tejido de
fieltro de prensa correspondiente a la realizacidn de la
invencion.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA REALIZACION PREFERIDA
DE LA INVENCION

La densidad de los hilos de urdimbre de la tela
tejida de la invencitn dependerid del tamano del hilo
seleccionado, siendo conveniente que oscile entre 10 y 180
extremos de urdimbre por pulgada (2,54 cm). Igualmente, el

nimero de hilos transversales o de relleno puede oscilar

papel, el cual incluye medios para la liberacidon lenta y :'."

.C..

[ 2

.
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entre 10 y 60 hilos por pulgada (2,54 cm). Dentro de estos
Ordenes de-densidad, la superficie superior (incluidas las
fibras huecas) hace de barrera térmica cuando el tejido
secador 10 pasa por encima de los cilindros calentados por
vapor o por debajo de los tubos de aire caliente para secar
las hojas de papel que se transporten encima de los mismos.
Los Grdenes de densidad descritos también garantizan que la

superficie de 1la hoja no praoduzca marcas hacia el papel que
se transporte encima de la misma.

La figura citada muestra una porcitn de un tejido

N\

secador 22 que soporta una hoja de papel conformada 24, con

la interposicion de una borra cosida. El tejido 22 tiene doé'.':

sistemas de hilos y est& tejido o unido en sus extremos con °°°,

See?

el fin de formar una cinta sinfin. Los hilos 26, 27, 28, que
se extienden en la direccién de la miquina, comprenden la
trama del tejido, mientras que los hilos 30, entretejidos

con los hilos 26, 27, 28, comprenden los hilos de urdimbre.

El tejido 22 comprende dos capas, es decir, una capa de ‘O

hilos entretejidos 26, 30 que miran a la hoja de papel 24 a KLY

secarse, y una capa inferior de trama de hilos entretejidos ., °*
e,

28, 30 que mira en direccin contraria a la hoja de papel
24, Los hilas 24, 27, 28 pueden ser hilas hilados o hilos de
polifilamentosz de fibras huecas o mezclas de fibras de
mechén con fibras huecas. Conviene que los hilos 26, 30

incluyan fibras huecas que tengan deniers de 3 a 15 y
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apraoximadamente 1 a & pulgadas (2,54-15,24 cm) de largo,
mientras que los hilos 27, 28 contendrén fibras huecas con u
denier de 5 a 30. La textura del tejido 22 deber& ser
suficientemente densa para proporcionar una superficie
suave, no marcadora.

La borra 34 cosida al lado de la lamina tejida 22
es de fibras textiles no tejidas, y dicha borra 34 puede
incluir una mezcla de fibras de lana y fibras sintéticas o
totalmente de fibras huecas o de una mezcla de fibras huecas
y de fibras no huecas. De forma conocida per se, la borra

también puede incluir fibras fundidas, es decir, fibras

sintéticas que tengan un punto de fusién ma&s bajo que el ..

resto de las fibras de borra. Después de coser la borra a lg"z

.‘..

capa exterior del tejido 22, se calienta la borra 34, por

ejemplo, con chorros de aire caliente o por contacto con un

cilindro caliente a una temperatura superior al punto de

plastificacién de dichas fibras, por lo que las fibras se

funden en las puntas con las d2mas fibras de la borra en los -

puntos de contacto de las fibras. Al mismo tiempo, la tela

de la maquina deberd exponerse a una presién distribuida .

uni formemente desde arriba, presién que produce una cierta
compresion remanente de la capa de borra. Debido a 1a fusidén
Yy uniétn de las fibras solamente en las puntas de las fibras
de 1a capa de borra, conserva su abertura la tela de la

maquina. Es conocido el método de unir, mediante cosido, una
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borra con 0 sin calentamiento subsiguiente y una cierta
co-presiﬁn; *’da al tejido acabado 32 una superficie
superior suave.

Segin la presente invencidn, Iaé fibras huecas 20
del tejido secador descrito 32 contienen un producto quimico
fluido dentro del lumen de la fibra 20. Es conocida la forma
de incorporar el producto guimico fluido dentro del lumen
abierto; véase, por ejemplo, la Patente estadounidense
3.389.548.

El producto quimico fluido puede ser cualquier

producto qufmico que se aplique de forma Gtil al tejido de

fabricar papel. Por ejemplo, cdno producto quimico pueden .

emplearse disolventes de petréleo, detergentes iniGnicos y
emulsiones de disolventes de petréleo. Durante el funciona-
miento del fieltro secador, el producto quimico se libera

lentamente de los extremos abiertos de las fibras con el fin

de inhibir el depésito o la acumulacién de pez y alquitran,

como se ha descrito. §

Los expertos en la materia observarin que pueden
hacerse muchas maodificaciones de la realizacibn 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, cen el
fin de obtener tejidos de secado y prensa de diferente

permeabilidad, como observarén los expertos en la materia.

L
e 000
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El fieltro de la invencitn también puede écabarse
de forma c&nvencional, es decir, pueds someterse por
ejeaplo, a tratamientos quimicos superficiales con el fin de
darle propiedades especificas de fluidez y resistencia a la
degradacifn quimica y abrasiva.

En resumen, el Madelo de Utilidad que se.solicita
debera recaer sobre las siguiéntes:

REIVINDICACIONES

1. Fieltro de prensa para maguinas de fabricar

papel, caracterizado porque incluye: uﬁa capa base textil;

una capa intermedia de particulas granulares de una espuma

de resina polimérica, sintética, flexible; y una capa supe-:.“.

e LY

rior, para recibir una hoja hdmeda de papel, fijada a la AR

capa de base y la capa intermedia mediante cosido, inclu-
vyendo la mencionada capa superior una pluralidad de fibras
textiles de mechén, sin tejer; conteniendo dicha espuma un

praoducto quimico para liberarse lentamente introduciéndose

en el fieltro. ¢ o8

2. Se reivindica por Gltimo como abjeto sobre el
que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita:

FIELTRO DE PRENSA PARA MAGUINAS DE FABRICAR PAPEL.
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Todo conforme queda descrito vy reivindicado en la

presente Memoria descriptiva que consta de catorce péaginas

mecanaografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 20 de Emero de 1987

BE

NGRIA
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