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Bota invencidn se refiere a géfodos nuevos'y ne-
jorcdos para proaucir hojas continvas que couprenden una
gran nparte de fibras rmetdlicas, y a los productos vproduci-
dos por los mismos. lids particularmentie, el método de la
invencién permite la produccidén durante perlodos de ticme
po prolon ados de hojas continuas de fibras metdlicas de
registencis mejorada, esupleando métodos andlo;os a los de
1a fabricacibn de papel.

Ta produccidn de hojas continuas de Ffibras netéd-
licas, en los cuales las Tibras metdlicas se depositan
provenientes de dispersiones liguidas es conocida, y pue-
de entranar el depdsito proveniente de dispersiones que
solamonte conticnen fibras metdlicas, o alternativenente,
puede emplear dispersiones de fibras metdlicas que contie-
nen fibras en susnensibn de otros tipos, segin se indica
en la patente anterior de los Estados Unidos No. 2.971.877,
otorsada el 14 de febrero de 1961 . in cualquier caso, pue-
den emplearse mdquinas del tipo utilizado en la fabrica-
cidn de pa.el, en las cueles la dispergidén de Tfibras metd-
lices se hace flulr, como, nor ejemplo, por una caja de
cabecera, sobre la tela metdlica conformadora. Despuds del
depbsito y de la separacibén del liquido libre a través de
la tela metdlica conformadora, la hoja contimia himeda pue-
de ser compactada por cilindros desgotadores, secada y so-
netida a tales otros tratamicnios que puedan ser convonien=
tes para producir un producto acabado que tiene propileda-
des que lo adaptan a2 un uso particular.

Se na actualmente encontrado gque el depdsito de

digpersiones que comprenden fibras metdlicas, ya se empleen

0 no fibras de suspensidn, resulta en gl l;m?rzga?esto de
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al;unas de las fibras metdlicas cn las mallas de la tela
metdlica conformadora sgobre la cugl se depositan. A di-
fercncia de las Fibras celuldsicas, gue mon flexidles

¥ pueden ser lavadas retirdndolas de las mallag de la te-
la metdlica conformodora por ciorros de asua, las Fibras
netdlicas que se alojan cn lag mallas de la tela netdlica
confornmadora, con los extremos extendidos mds arrviba o nds
abajo de la tela metdlica, se doblan o enroscan en la for-
ma de una "U" alrededor de log hilos cuc formen lo tela
motdlica conformadora al pasar ésta alrededor de los di-
versos cilindrog alrededor de los cuales estd ~ulada pa-
ra completar su recorrido de curva corrada. Una vez que
una fibra metdlica ha sido asi enroscada, cstd efectiva-
mente trabada en pogsicibn y ya no puede ser lavada de la
tela metdlica conformadora, aun empleando chorros de asua
a una velocidad elevada. “n un perfodo de operacibén rela-
tivamente corito, el ndmero de fibras metdlicas asf aloja-
das en la tela metdlica conformadors aumenta hagita el pun~-
to en que el drenaje del liculdo a +travéds de la itela se
impide grandemente, y la operacién debe ser inserrumpida
para reenplazar la tela conformadora con otra nueva, Di-
chas telas metdlicas son costosas, y su rcemplazo requie-
re la parada de la mdquina de papel y la pérdida de pro-

duceién.

De acuerdo con la presente invencibn, el crmaro-
liamiento de las fibras metdlicas en las mallas de la tela
netdlica conformadora se reduce grandemente o elimina son-
siblenente de suerte que la produccidn continua pucde lo-
grarse por periodos de tiempo rmcho mayores y la vida til

de las telas metdlicas conformadoras se prolonza grande-
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mente. udsto se logra, de acuerdo con esta inveneidn, de-
positando una capa primaris de fibras de soporte sobre

la tela metdlica conformadora antes de depositar la dis=~ -
persibn de fibras metdlicas. IEn wna forma de la inven~
c¢idn, la cape primaria de fibras de soporte se entregs a
la tela metdlica conformadora por medio de la mesa de
cabecera de una mdquina de hacer papel, mientras que la
dispersidn de fibras metdlicas se distribuye por medio de
und mesa de cabeza secundaria, sobre la parte superior de
la copa primaris preformada. Hsta capa primaria, no sélo
oreviene efectivamente o grandemente reduce el enmargia-
miento de las fibras metdlicas en las mallas de la fela me
tdlica conformadora, sino que también proporciona resis-—
tencia y soporte adicionales para la hoja continua de fi-
bras metdlicas, débil y mimeda, reduciendo asi la ruptura
de la hoja continua ¥y nejorando generalmente la eficien-
cia de operacidn.

Por lo tanto, es un objeto principal de esta in-
veneidn proveer un proceso mejorado para la fabricacidn de
hojas continas de fibras metdlicas en el cual la vida de
la tela metdlica conformadora se prolonsa impidiendo o re-
dueicndo sensiblemente el enmarafiamiento de las fibras me-~
tdlicas en las mallas de la tela metdlica conformadora.

Otre objeto es proveer soporte adicional para
una hoja continua de fibras metdlicas pars mejorar sus pro-
piedades de manipulacidn durante sus pasos de fabricacidn.

Todavia otro objeto es proveer una hoje contimua
de fibras metdlicas que tiene una capa de fibras de sopor=—
te en poxr lo menos une superiicle de la misma.

Todavia otro objeto es proveer un método por al
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cual pueden ser wiroducidas hojas continuas de {ivras me-
tdlicas mds delgadas de lo que hagta ghore era posible.

Otros objctos serdn aparentes mediante la des-
eripeidn que sizue, log dibujos que se acompairan y las
reivindicaciones.

En log dibujos:

La figura 1 es una vista en alzado dlagramdti-
ca de una forma del aparato para poncr cn nrdctica el mé-
todo de la invencidng

La Tisura 2 es und seccidn transversal esquemd-
tica, altamente magnificada, de una forma del producto de
la invencién; y

- La figura 3 es una seccibn transversal, alta-
mente magnificada, de otra forma del producto de la invens—
cibh.

Hablando de wun modo general, el proceso de la
invencién puede 1llevarse a cabo en una variedad de tipos
de mdquinas de hacer papel conocidas, en muchos casos gin
gue se requiera poca o ningune modificacibn. Las ndquinas
de papel convencionales, las miquinas de papel para roto-
grabado, y las mdquinas con tela metdlica ascendente es-
tédn especialmente bien adaptadas para el método, y otros
tipos conocidos pueden ser convertidos, usualmente a un
costo médico, para poner en prdetica el método. El requi-
sito primordial reside en la provisién de un dispositivo
para depositar una dispersién de fibras metdlicas sobre
una capa primaria de fibras soportantes, siendo deposita-
da la capa primaria dntes de depositar las fibras metdli-
cas.

En las figura 1 se entrega una dispersidén de fi-
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bras soportantes desde una caja de cabecera primeiia 10
sobre la tela metdlica conformadora 11 de una mdquina de
papel. Con las fibras soportantes se forma una hoja con-
tinua drenando el lIguido de dispersidn, usvalmenie agua,
de las mismas, mediante la accién de la fuerza de grave-
da¢, rodillos desgotadores 12 y cajas de sueccidén 13, todo
segin es bien conoeldo en el ramo., Se entrega una disper-
gibn de fibras metdlicas por una caja de cabecera secunda—
via 14 sobre la capa primeria de fibras soportantes en 15
y conforma con ellas una capa afieltradae sobre aquélla re-
tirando el lIguido de dispersidén por medio de cajas de
suceibn 16 y suceidn aplicada por un cilindro aspirante
17. Al depositar la dispersiﬁn de fibras nmetdlicas sobre
la capa primaria de fibras soportantes, hay alguna enire—~
nezela de las fibras metdlicas con las fibras soportantes,
pero esto es insuficlente para extenderse a travéds de la
capa primaria, y generalmente se impide que las Tibras me-
tdlicas entfen en contacto directo con la tela metdlica
conformadora 1l.

Alternativamente, la dispersibn de fibras mctd-
licag puede ser depositada sobre la capa primaria de fi-
bras soportantes de un punto despuéds de que la capa prima-
ria ha sido sacada de la tela netdlica conformedora 11,
como por la caja de cabecera aplicadora ascendente 20. La
aplicadora ascendente incorpora una tela metdlica sinfin
21 conducide alrededor de los cilindros 22, 23, 24 para dar
un recorrido inclinado hacia arriba a la tela metdlica,
seain se representa, cntre log cilindros 22 y 24. Un dis-
positivo de succidbn 25 estd ubicado para retirar liguido

de la dispersidn de fibras metdlicas a través de la capa

? I v B By 3
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primaria y la tela metdlica. .mpleando la aplicadora as-

_cendente para depositar la capa de fibras metdlicas, se

climina cualcuier wrobabilidad de contacto cntre log fi-
bras metdlicas y la tela metdlica conforuadora 11. Adernds,
se produce la entremeczcla de Libras mebdlicas con Fibras
soportantes de la cepe primaria, ya quc ¢l contcnido de
ague de la capa prinaric es mds vajo en este camo, aunque
si ocurre alguna entremezcla, y esto es conveniente, ya
que une la capa primaria con la capa de fibras metdlicas
formando una estructura unitaria de resgistencia significa-
tivamente mejorada en comparacidn con la outenible con fi=
bras metdlicas afieltradas, yo sea solas o mezcladas con
otras fibras de suspensidn.

Después de depovitar lo capa de fibras netdlicos
sobre la capa primeria, la hoja continuva compuesta puede
ser compactada por presidn, por medio de los cilindros com-—
rresores 30, 31, a la densidad conveniente y secada o gome-
tida a otros pasos de favricacidn que sean dictados por el
uso final al que se destina la hoja continue de {ibras ne-
tdlicas, Dichos pasos pueden abarcar uno cualguicra o mds
de los pasos de secado, calandrado, sinterizado, impregna-—
cién con resina, tratamicnto quimico y andlozos,

31 se desea, puede ser vroducida una egtructura
de tres o mds capas, depositando una capa primairia por ne-
dio de la caja de cabecera 10, una capa o capas de fivras
netdlicas por medio de una o mds cajas de cabecera secun~
dariag 14, y una capa soporbante superior por nedio de
una caja de cabecera aplicadora ascendente 20,

Haciendo referencia a la {igura 2, se represcnta

una vista en seccidn diagramdtica del 3‘ﬁu303.e7.35n.
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vencidn, en el cual la capa primarie de fibras metdlicas
por 41, y lo zona de fibras metdlicas y soportanites en-
tremezcladas por 42.

De un modo semejante, la figura 3 representa
una estructura de tres capas, en la cual se representa
una capa primaria en 45, una capa de fibras metdlicas en
46 y una capa soportante superior en 47. En este caso,
una primera zona de fibras metdlicas y fibras soportantes
entremezcladas estd indicada en 48 y una segunda zona de
fibres metdlicas y fibras soportantes entremezcladas estd
indicada cn 49. Dicho producto presenta una resistencia
adn mds alta, y tiene la ventaja adicional de reducir la
abrasidn de los cilindros compresores y calandradores que
trabajan en contacto con la hoja contlinua compuesta de
fibras metdlicas,

Lag fibras soportuntes utilizadas pare la capa
rimaria pueden ser escogldas de entre una amplia varie-
dad de Tibras para hacer papel, Generalmente se profieren
las {ibras celuldsicas, tales como la pasta de trapos o
de madera con motivo de su costo relativomcnte bajo, pe-
ro las fibras vepetales como lag borras de algoddén, ramni-
na, cdiano, sisal, mitsumeta y andlogas son eficades, co-
w0 también lo son las fibras sintdticas, tales como las
acrilicas, de nildn, poliester, rayén y andlogas. Lag fi-
bras de vidrio inferiores a un micrén tambien pueden ser
utilizadas, yo que dichas fibras, con un diduotro compren-
dido entre los limites de 0,2 a 1,0 micrén, forman una ho-
ja contimua de resistencia adecuada para esta aplicacién
vy tanbidn impedirdn o reducirdn al ninimo el emmaraiionien—

to de las fibras metdlicas ex los mallas de la tela netd-
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lica conformadora. In cierto grado, los vacor suvsecuen—
tes del proceoso y el uso final de la hoja continma de fi-—
bras metdlicas regirdn la seleccibn de lag fibros o ubi-
lizar en la capa primaria. Ias fibrag celuldsicas sales
como las de trapos sc adaptan muy bien para el uso cuando
¢l producto acabado va a sor una hoja continwe de fibras
netdlicas sinterizada exenta de materias orsdnicas, pues
éstas pueden ser coumpletamente retiradas en la operacién
de sinterizacidn.

Bl espesor o peso de la capa primoria pucden que-
dar comprendidos entre limites bastante amplios y nueva-
mente, los requisitos del uso final y el tipo de fibras me-
tdlicas utilizadas regirvdn lo sana aceptable o proferida.
En lo mayorfa de los casos, la capa primaria debe ger de
un egwesor minimo para proteger le tela metdlica conforna-
dora y proveer resistencia adecuada para la nanipulacidn
de la hoja continua de Tibras netdlicas compuesta a tra-—
vés de los pasos restantes del vroceso. Generalmcnie, lag
gpes primarias cue nesan de 2,72 a 4,53 kz., sobre una ba-
se seca, por resma de 278,70 m2, zon cficaces, si bicn pe-
sos més altos que estos pesos pueden ser convenientes pa-
ra algunos fines. Log nesos nds altos por resma se prefie-
ren para el uso con fibras metdlicas relativamente largas
de 4rea en seccidn transversal relativamente pequeila. De
igual modo, el espesor o peso por unidad de supcriide de
la capa de fibras metdlicas influirdn sobre la seleceidn
del peso por resma para la capa soportante, permitiendo ge-
ﬂeralmenie las capas de fibras metdlicas mds gruesas ¢l cn-~
pleo de capas primerias mds gruesas.

Por via de ilustracibn pero po por via i7 Esmin

207.1967 - 9 ha
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tacidn de la invencidn, se dan los siguientes ejemplos
especificos:
Ejgmplo 1

Pasta de trapos de algoddn, batida a unc solibu—
ra de 280 ml, (norma canadiense) ¥y & una consistencia de
0,50 fué entregada a la caja de cabecera de una mdquina
de papel Fourdrinier y se formb a partir de la misma una
hoja continua gque tenia un peso bdsico (sobre una base se-
ca) de 3,63 kg, por resma de 2%8,70 m2, Concomitantenente,
fibras de niguel dispersas en agua a uwnha concentracién
de 5% en peso fueron entregadas a la caja de cabecera se-~
cundaria de la micma mdquina de hacer papel. Las fibras
de niquel se depositaron formando una hoje continuma afiel-
trada que pesaba 117,93 kg., sobre una bhase seca, por res—
na de 278,70 n®, Ia hoja continua compuesta, que pesaba
121,56 kg. (sobre una base seca) por resma de 278,70 m2, v
que ‘tenfa una capa inferior primaria de fibras soportantes
de trapos de algoddn y una capa de fibras metdlicas de ni-
quel, fué prensada y secada. EL examen del producto mostrd
una zona de entremezcla de las fibras de trapog y las fi-
bras de nfauel en la regidn donle se unfan las dos capas,
¥ la estruetura era unitaria, en el sentido de que no po-
dfan separarse las dos capas sin destruir la estructura de
hoja contfnua de las capas. Subsecuentemente, la hoja con-
tinua compuesta fué sinterizada en una atmbésfera inherte,
por lo cual la capa soportante fué quemada sensiblemente
de una forma completa. La hoja continva de nigquel sinteri-
zada era a propbcito para usarse como un clectrodo de una

baterfia de acumuladores.

Ll examen de la {ela metdlica conformadora de la
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‘mdquina de papel, despubs de una operacién contimua de

3

‘varias horas de duracidn, reveld tan sélo un mimero in-

significante de fibras de nfguel enredadas en sus mallas.
Lijemplo 2
TFibras acr{licas de 1,5 denier dc una longitud
para la fabricacibn de papel fueron suspendidas en agua a

una consistencia de 0,1 § y entregadas a la caja de cabe-

.cera de una mdquina de hacer papel Fourdrinier y se for-

mé una capa primaria a partir de las mismas que tenfa un
peso bdsico (sobre una base scca) de 4,53 kg, por resma

de 278,70 n®. Una dispersidn de fibras metdlicas de acero
inoxidable que contenia 7,54 en peso (sobre unz base seca)
de fibras de trapos altamente batidas y gue tonfa una con-
centracidn total de fibras en la dispersién de 8% en pe-
g0, fué entregada a la caja de cabecera aplicadora ascen-—
dente colocada entre la seccibn de tela metdlica y la sec~
¢ibn compresora de la miswa mdguina de papel. Una capa de
fibras de acero inoxidable que tenfa fibras de trapos cn-
tremezcladag con las mismas, fué depocitada sobre la capa
primaria de fibras acrilicas. Zsta capa de fibras de ace=-
ro inoxidable pesaba 272,15 kg. (cobre una base seca) por
278,70 m2. La hoja continua compuesta fue prensada y se-
cada, y tenfa una resistencia adecuada para la manipula-
cibn requerida durante su elaboracidn adicional. i1 exa=
men del producto reveld una zona entre la capa primaria
acrilica y la capa de fibras de acero inoxidable en donde
habfa entremezcla de las fibras que formaban las capas. In
este ejemplo, las fibras de acero inoxidable fueron adicio-

nadas al sistema en un punto mds alld de la seccidn de te-

la metdlica conformadora de la méqu:.nasle pgg ? Sma
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que no existla ninguna pogibilidad pare el emmarafiamiento

‘de las fibras de acero inoxidables en las mallas de la te-

la metdlica conformadora., Asimismo, la capa primaria pre- -

fornada de fibras acrf{licas impidid o redujo al minimo el :

enmarafiamicnto de las fibras de acero inoxidable en lo te-
la metdlica de la aplicadora ascendente,

La presente solicitud gue cerresponde a la pre—:
sentada en los Dstados Unidos de América con fecha 27 de
julio de 1966, bajo el n? 568281, se acoge a los benefi-
cios del art? 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In-

dustrial,

¥ 0 T A

Los puntos de lnvencidn propia y mueva que se
presentan para que sean objeto de la presente golicitud
de Patente de Invencién ecn Zgpafia, por VEIETE afios, son
los siguientes:

l.- Un método de producir hojas continuas que
couprenden fibras metdlicas, partiendo de dispersiones 1i-
quidas, caracterizado por la mejora en la cual se deposita
une primera capa de fibras soportantes antes de depogitar
una capa de fibras metdlicas.

2.~ Z1 método de la reivindicacidn 1, en el cual
las fibrag soportantes son fibras de trapos.

3.~ Bl método de la relvindicacién 1, en el cual

lag fibras soportantes son Tibras orgdnicas sintéticas.

12.7.1967 -2 - 3 4 3 3 7 5
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4.~ 31 nétodo de la relvindicacidn 3, en el E
endl las fibras orgdnicas sintéticas son fibras acrili- ;
cag, %
5.~ ul nétodo de la relvindicacidn 1, en el ?
cwdl las Tibras soporiantes son Iibres de vidrio que tie~
nen un didmetro couprendido entre 0,2 y 1,0 micrén. '
6.~ EL método de la reivindicacidn 1, en el
cudl la capa primaria de fibras soportantes asciende a
un peso de 2,72 a 4,53 kg. (sobre una base seca) por
278,70 n°,

T.~ E1 método de la reivindicacién 1, en el

* cudl las Ffibras soportantes en la parte superior de la

- primera capa se entremezclan con las fibras metdlicas en

; la parte inferior de la capa de fibras metdlicas, produ- :

ciendo una zona de fibras soportantes y fibras metdlicas

entrenezcladag,

8.~ Un método de producir hojas contlinuas que

" couprenden fibras metdlicas, pertiendo de dispersiones

3liquidas.

Tal y como se ha descrito en la llemoria que an-

. tecede, revresentado en el dibujo que se acompaila y para

: los fines que se han egpecifTicado.

i tas a méquina por una sola core.

La presente ilemoria consta de 13 hojas escri-

IC . weg

Yadrid,

Pole
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