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El invento se refiere al ámbito de las correas 
de fabricación de papel para, máquina de fabricación de papel ti­
po Fourdrinier,

En'una máquina de fabricación de papel tipo 
Fourdriniei', la mezcla de materias primas o pasta de fibras de 
papel se sitúa en una correa o tela metálica sin fin que está so­
portada y arrastrada por unos rodillos asociados con la máquina, 
la correa de fabricación de papel puede estar constituida por una 
cierta longitud de tejido que tiene sus extremidades unidas con­
juntamente para formar una correa sin fin, o en variante puede 
tejerse en un telar bajo la. forma de una. correa sin fin.

La figura 1 representa la sección de formación
de una máquina Fourdrinier típica, le. correa de fabricación de pa 
peí pasa alrededor deí cilindro anterior situado en ura extremi­
dad y alrededor del cilindro posterior situado en la otra crtremi 
dad, estando arrastrado el rodillo posterior de modo que baga, gi­
rar la correa. El ramal superior de la correa de fabricación de 
papel es la superficie que moldea el papel (más adelante se lla­
mará ramal de fabricación de papel) y o,¿te ramal se desplaza, a 
travós de los rodillos de mesa, do las cintas metálicas y ¿La los 
cajones aspirantes. La mezcla.de materias primas se sitúa sobre 
la correa de fabricación de papel a partir de la caja de as^aza-
y coma la iorma de una memoran 

capa de ella mientras se desplaya a. lo largo de la corres, y fi: 
mente la membrana sale del rodillo posterior y es transferida e 
la sección de prensado de la máquina para su compresión y su ti 
tamiento ulterior. El ramal de retorno de la correa de fabrica­
ción de papel sale del rodillo posterior y pasa a travóa de lo; 
rodillos de retorno de tela metálica y de un rodillo de. tensad( 
ajustable dispuesto entre los rodillos anterior y posterior.



La utilización caca vea más importante de máqui­
nas de fabricación de papel de grandes dimensiones ha conducido a 
la realización de máquinas Fourdrimer de hasta 30 a 36 metros de -i 
largo (100 a 120 pies) (teniendo la correa de fabricación de papel 
una longitud circunferencial de 60 a 72 metros -200 a 240 pies-), 
y con un ancho de hasta 1.016 cm (400 pulgadas) y la correa se 
desplaza a altas velocidades que pueden alcanzar 1.524 metros cor 
minuto (5.C00 pies por minuto) en las máquinas modernas.

Para que pueda funcionar adecuadamente y tenor- 

una duración de vida útil adecuada en la máquina, la correa de 
fabricación de papel debe ser dimensionalmcntc estable tanto en 
la dirección longitudinal como en la dirección transversal de la 
máquina ( la oxpiesión"direcciÓn longitudinal de la máouiuc." se 
refiere a la dirección de desplazamiento de la correa a partir 
del rodillo anterior hasta el rodillo posterior, flecha A en la
figura 1, y la expresión "dirección transversal a la máquina" ap 
la dirección perpendicular a ésta). La inestabilidad dimensional 
en la .dirección longitudinal de la máquina haría que la correa, de 
fabricación de papel se alargue o se estire mientras que la ines­
tabilidad dimensional en la transversal, de la -menina
daría lugar a una ^educción del ancho de la correa.*

Las características de estiramiento de una co
rrea de fabricación de papel son importantes tanto para la insta 
lación de la corroa en la máquina como durante el funcionamiento 
real de la misma. La instalación se hace generalmente haciendo
bascular hacia abajo el rodillo anterior de la máquina, o desar ­
mando parcialmente la máquina, colocando la correa en su posición
y a continuación tensándola para someter la máq- ina a una tensión
determinad 
bilidad de

.. Las máquinas do fabricación de 
absorber un cierto grado de esti

papel tieaea la posi- 
amiento de la correa
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dentro de una gama, prevista; un estudio de 85 máquinas ha demos­
trado que el 40% de ellas tenia una capacidad de estiramiento in 
feriqr a 1/2%; el 28% tenia una capacidad de estiramiento de 1/2 

a 3/4%, el 22% de ellas tenia una capacidad de estiramiento de 
3/4 a 1%, y el resto tenia una capacidad de estiramiento superior 
al 1%. Si la correa de fabricación de papel tiene una extensión 
superior a la capacidad de estiramiento de la máquina sobre la 
cual debe instalarse, la correa debe hacerse más corta que la 
longitud mínima de la máquina y del tejido estirado cuando está 
montada* Sin embargo, es importante que el estiramiento de la co 
rrea. sea mantenido en el valor más reducido posible para que la 
correa no se alargue indebidamente durante su funcionamiento. La 
correa está bajo tensión durante el funcionamiento de la máquina 
y la tensión aplicada;al ramal de fabricación de papel es supe­
rior a la tensión aplicada al ramal de retorno* De manera típica, 
las máquinas con carga reducida presentan una tensión de aproxima 
damente 0,535 a 0,714 Kg por cm lineal (30 a 40 libras por pulga­
da lineal -PLI-)., en el ramal de fabricación de papel, y Je 0,267 
-a 0,357 Kg por cm lineal (15 a 20 PM), las máquinas con carga me 
dia tienen e.u su ramal de fabricación ríe papel una tensión de 
0,890 a 1,428 Kg/cm lineal (50 a CO PLI) y de aproximadamente 
0,455 Kg/cm lineal (25 PLI) en el ramal ¿e retorno, mientras que 
las máquinas con carga elevada tienen en su ramal de fabricación 
de papel una tensión de 0,949 a 1,428 Kg/cm lineal (70 a 80 PLI) 
y de aproximadamente 0,624 Kg/cm lineal (35 PLI) an su ramal de 
retorno.

Las tensiones que se desarrollan durante el fun
cionamiento de la máquina de fabricación de papel tienden a ex­
tender o estirar la correa de fabricación de papel. Si el alarga­

miento de la correa se hace dentro de los límites de capacidad de30
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alargamiento de la máquina, el rodillo de tensado puede ajustarse 
para mantener la tensión adecuada en la. correa. Sin embarco, si 
la correa se extiende más de la capacidad de estiramiento de la 
máquina,.la extensión continua de la correa ga lugar a una reduc 
ción de la tensión, lo que produce un deslizamiento de la correa 
la cual no puede ser arrastrada a la velocidad prevista. Un pe­
queño grado de deslizamiento puede dar lugar a una transferencia 
mediocre del papel y a una rotura del mismo cuando la membrana 
sale de la correa para llegar a la sección de prensado de la má­
quina, .y puede producir desperfectos físicos en la correa, de fa­
bricación de papel. Si el deslizamiento es j.nte3vaitente, se pro 
ducirán diferencias de peso en la membrana de papel fabricada en 
la correa; la circulación de la mezcla de materias prima.s que sa 
le de la caja de cabeza para llegar a la correa se hace a velocjL 
dad constante y por tanto, las vs-riaoienes de velocidad, de la co 
rrea darán lugar a irregularidades en el peso del papel fabrica­
do en la correa en razón de las variaciones en la cantidad de 
pulpa que se sitúa en la tela metálica en cualquier momento. Un 
deslizamiento importante puede hacer que la. correa se detenga 
completamente o que la máquina se pare, haciendo gae la pulpa 
contenida en la caja de cabeza inunde la correa y caiga en. el 
suelo. Evidentemente un grado importante de deslizamiento exige 
un cambio inmediato de correa, pero sin embargo incluso un desli 
zumiento moderado perjudica, el funcionamiento de fabricación de 
papel de la correa, lo que exige su extracción y su cambio, y un 
grado reducido de deslizamiento insuficiente para afectar la opje 
ración de fabricación de papel acelerará el desgaste de la correa 
de fabricación de papel.

bricación de papel
La inestabilidad dimensional de la correa, 
en la dirección transversal de la máquiu

de fa.
se
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manifiesta por úna contracción en el sentido de la anchura duran 
te el funcionamiento de la máquina. La contracción en el sentido 
de la anchura está asociada con la diferencia de longitud que se 
produce entre las fibras situadas en la dirección longitudinal 

5 de la máquina en la correa de fabricación de papel'que están so­
metidas a tensión y las fibras situadas en la correa en la direc 
ción transversal de la máquina. Cuando la correa de fabricación 
de papel se extiende o se estira bajo el efecto de la tensión, 
se produce un incremento correspondiente del estrechamiento o de, 

10 la contracción de anchura de la correa. Normalmente, esto puede 
no constituir un problema con una máquina de fabricación de pa­
pel estrecha, pero puede constituir un problema importarte con 

, máquinas de mayor anchura. La contracción en el sentido de la an 
chura de una correa puede ser del orden de 0,3%, de modo cae una 

15 correa de 762 cm de ancho (300 pulgadas) por ejemplo, presentará
una contracción casi de 2,54 cm (1 pulgada). Cuando la correa de 
fabricación de papel experimenta un cambio de anchura desde un 
ancho reducido en el ramal de fabricación de papel (sometido a 
tensión elevada) hasta un ancho más importante en el ramal de 

20 retorno (con tensión baja) se forran un pliegue en la correa, en
su ramal de retorno, a no ser que so monte en la máquina un apa­
rato alisador tal como un rodillo de Bcwd, o a no ser que la mis 
-ma correa de fabricación de papel presente un agrado mínimo de 
contracción en el sentido de la anchura. El pliegue se forma ti- 

25 picara ente en la tercera parte central de la correa y so debe -
usualmentc a que la corres, no puede recuperar su anchura, adecua­
da antes de llegar al primer rodillo de retorno de la máquina;, ya 
que el material sobrante resultante del cambio de anchura ha de 
situarse en algdn emplazamiento, formará normalmente una porción 

30 más alta o pliegue. Algunos minutes solamente de funcionamiento de
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una correa con un pliegue dará lugar a que se formen marcas en el 
papel fabricado en el ramal de fabricación de papel y finalmente 
la correa se romperá en la zona del pliegue. Aunque el rodillo de 
Bowd corrija esta dificultad, constituye una fuente de problemas 
de conservación y exige frecuentes cambios de su recubrimiento 
de caucho!. Además, en numerosas máquinas de fabricación de papel 
es difícil o imposible situar un rodillo de Bowd en la posición 
deseada. A numerosos fabricantes de papel no les gusta utilizar 
un rodillo de Bowd en'razón de los problemas de conservación
que acarrea y porque es preciso tener on cuente, un equipo suple­
mentario cuando se cambia la correa de fabricación de papel.

Durante los 10 últimos años aproximadamente 
se ha visto un creciente consumo de materia plástica paya cons­
trucción de correas de fabricación de papel, típicamente nonofi 
lamentos de plástico tejidos con la configuración deseada. Lo.s
correas de plástico presentan un cierto número de propiedades 
muy interesantes que han conducido a su aceptación cada vez ma­
yor, y se ha calculado que dentro de un plazo de 5 años, aproxi 
macamente el 85^ de las máquinas de fabricación de papel utili­
zarán correas de fabricación de papel hechas de plástico. Sin 
embargo, las correas de plástico no tienen la estabilidad limen
sional de las correas de fabricación de papel hechas de metal 
que se empleaban típicamente antes de las corres.s de plástico; 
por tanto, con una tensión dada, el alargamiento o el estiramien 
to de una correa de fabricación de papel hecha, de plástico, es 
superior al de una correa metálica. Esta característica ha con­
ducido a varias etapas de tratamiento que se utilizan para mej_o 
rar la. estabilidad dimensional de la correa de plástico'.

Típicamente, la fabricación de una correa de 
fabricación do papel hecha de plástico incluye las fases que con



-  8 -

5

10-

15

25

sis-ten en.primer lugar en tejer el tejido, bien bajo la forma de 
una correa sin fin o de un tejido plano y a continuación someter­
lo a una operación de endurecimiento tórmico ulterior. La opera­
ción de endurecimiento..térmico permite a las fibras orientadas 
en la dirección transversal contraerse, lo que endereza las fi­
bras situadas en la dirección longitudinal de la máquina y aumen 
ta las ondulaciones en las fibras orientadas en la dirección 
transversal. Esto reduce al mínimo el intercambio debido a las 
ondulaciones cuando la correa funciona en la máquina y reduce 
así o disminuye la contracción de la correa en el sentido de su 
anchura. Es posible realizar cada operación de endurecimiento 
térmico ulterior para obtener un estado en el cual las fibras 
orientadas en la dirección longitudinal de la máquina son casi 
rectas. La característica de extensión o de estiramiento del 
tejido es también reducida por la reducción de las ondulaciones 
en *la dirección longitudinal de la máquina en razón de dicho en 
durecimiento térmico. En general, cuento más rectas son las fi-

i
bras en la dirección longitudinal do la máquina, suponiendo que 
se trate del mismo número y del'mismo diámetro de fibras, tanto 
"Menor será él estiramiento del tejido. Este tipo de endureermien 
to térmico se llama a menudo endurecimiento térmico fuera del te 
lar, ya que se realiza después de que el tejido ha sido realiza­
do en un telar, ha sido retirado de éste y ha sido dispuesto en 
un aparato de endurecimiento térmico especial, por ejemplo un
bastidor de estirado.

El endurecimiento térmico fuera ó.el telar pre 
senta el inconveniente de que el tejido se estrecha sustancial­
mente durante el endurecimiento térmico; este estrechamiento 
puede alcanzar una reducción del 20'-;- del ancho del tejido. Cuan 
do se mide a partir del ancho del tejido realmente fabricado en30
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el telar, la reducción de anchura puede alcanzar un 25%. Esto 
significa que se necesitan telares más anchos para tejer teji­
dos suficientemente anchos para las grandes correas ahora utili 
zadas eR numerosas máquinas de fabricación de papel. Por ejemplo, 
úna correa que tiene una vez terminada un ancho de 762 cm (300 
pulgadas) deberá realizarse con un tejido de 1.016 cm de ancho 
(400 pulgadas) si ha de ser sometido a un tratamiento de endu­
recimiento térmico fuera del telar.

Ya que el endurecimiento térmico fuera del te­
lar exige la utilización de telares más anchos y de aparatos su 
plementarios para realizar la operación de endurecimiento tdrmi 
co, se ha desarrollado un procedimiento de endurecimiento térmi 
co en el telar con el objeto de mejorar la estabilidad del tejí 
do fabricado, de acuerdo con el cual se agade una fuente de ca­
lor al telar y se hace funcionar esta fuente de calor durante 
la operación de fabricación de tejido para endurecer las ondula 
ciones del tejido mientras se fábrica. Sin embargo,el endureci­
miento térmico en el telar exige unas elevadas tensiones aplica 
das al tejido para realizar físicamente a la fuerza un inteream
bio de ondulaciones entre las fibra.8 or*< untadas an '
'longitudinal de la máquina y las fibras orientadas en la direc­
ción transversal de la misma mientras el tejido está en el te­
lar. El endurecimiento térmico en el telar permite obtener un to 
jidc.con una extensión bajo fuerzas de funcionamiento que es su 
perior en un 20-30j& a la extensión obtenida en un tejido endure 
cido térmicamente fuera del telar, y cuya contracción en el son 
tido de la anchura (aunque se utilice con elevadas tensiones de 
telar) no se aproxima a la contracción de tejidos endurecidos 
térmicamente fuera del telar; normalmente los tejidos endureci­
dos térmicamente en e'. tela? dieron una contracción en eÜ Sentí.

\
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do de la anchura igual a tres veces aproximadamente a la de un 
tejido endurecido térmicamente fuera del telar. Por ejemplo, 
un tejido de 78 mallas endurecido! térmicamente en el telar, pre 
sentará típicamente una'contracción en al sentido de la anchura 
de 0,3%, pero la misma estructura tratada con endurecimiento tér 
mico fuera del telar, presentará una contracción en el sentido 
de la anchura de aproximadamente 0,1% y no es difícil obtener 
una contracción de 0,05% medida a 0,535 Kg por cm lineal (30 PH), 
El endurecimiento térmico en el telar presenta también los incon­
venientes que consisten en que en algunos casos se alcanzan los 
límites físicos del telar, se producen problemas de fabricación 
debido, al hecho de qué se trabaja, en el limite superior del equi 
po, y existen restricciones respecto al número de fibras en el 
sentido transversal por unidad de longitud" que pueden Sgr tejidas 
en el tejido, de modo que puedan obtenerse buenas propiedades fi 
sicas en el tejido acabado, aunque las tensiones varíen.

El objeto del invento consiste en proporcionar 
una correa de fabricación de papel tipo Fourdrinier, que nrosen- 
ta una menor extensión en la dirección longitudinal de la. máqui­
na y una menor contracción en la dirección transversal de 3a má­
quina respecto a las correas de la técnica anterior.

De acuerdo con el invento, las fibras situadas 
en la dirección transversal de la máquina hechas de material polios; 
ter sintético tienen, en su estado tejido y termo-cndurccido, un 
módulo de elasticidad inferior a 0,067 x 10^ Kg/cm* (0,95 x 10^ 
libras/pulgada") por 10% de extensión,medida de la manera defi­
nida más arriba; y las fibras de material poliester sintético 
orientadas en la dirección de la máquina, tienen en su estado te 
.3ido y termo-endurecido un módulo de elasticidad superior a 
,0, 070 x 10' Kg/cm' (0,1 x 10^ libras/pulgaóa') por 10% de ex­
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tensión medida segán se define aquí.
En la correa eegán el invento, las fibras orien 

tadas en el sentido transversal de la máquina tienen una. arouitec 
tura de ondulación que difiere sustancialmente ge la que se uti­
lizaba hasta la fecha con materias plásticas sintéticas emplea­
das en correas de fabricación de papel. Las ondulaciones o codi­
llos de las. fibras situadas en el sentido transversal de la má­
quina de una correa de fabricación de papel del invento, después 
de ser endurecida térmicamente, se.adaptan más íntimamente a las 
fibras orientadas en la dirección longitudinal de la máquina en 
la correa con.relación al caso de las correas de fabricación de 
papel hechas de plástico sintético convencionales, y a.las fibras 
orientadas en el sentido transversal de la máquina que se utili­
zan para las correas de fabricación de papel del j.nvento, están 
sometidas a una mayor deformación de su forma de sección trans­
versal que los materiales convencionales.

¡ El invento se describe más completamente con
referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 1 ilustra la sección de formación 
de una máquina de fabricación de papel del tipo Foardrinier;

la figura 2 es una vista en perspectiva de 
una correa de fabricación de papel tipo Fourdrinier;

la figura 3 ilustra la configuración de una 
fibra orientada en el sentido transversal de la máquina, de una . 
correa de la técnica anterior;

la figura 4-ilusira una fibra de la misma co­
rrea orientada en la dirección longitudinal de la máquina;

la figura 5 ilustra la configuración.de una 
fibra orientada en el sentido transversal.de la máquina de una 
correa de la técnica anterior antes de su endurecimiento térmi



la figura 6'ilustra una fibra de la misma co­
rrea orientada en la dirección longitudinal de la máquina antes 
del endurecimiento térmico;

la figura 7 ilustra una fibra orientada en el 
sentid.0 transversal de la máquina, según la figura 5, después 
de su endurecimiento térmico;

la figura 8.representa la fibra de la figura 
6 después de su endurecimiento térmico;

la figura 9 ilustra una fibra orientada en el 
sentido transversal de la máquina del tejido del Ejemplo 1;

la figura 10 ilustra una fibra del tejido del 
Ejemplo 1 en el sentido de la dirección transversal de la máqui 
na; ' '

la figura 1i ilustra una fibra orientada en 
el sentido transversal de la máquina del tejido del ejemplo 2; * 

¡ la figura 12 ilustra una fibra del ejemplo 2

orientada en la dirección longitudinal de la máauina;
la figura 1$ ilustra una fibra del tejido del 

Ejemplo 3 orientada, en el sentido transversal de la máquina;
la figura 14 ilustra una fibra ¿1 Ejemplo 3 

orientada en la dirección longitudinal de la máquina;
la figura 15 es una vista ampliada de un cor­

to codillo del tejido de la figura 9, conjuntamente con unas 
.vistas en sección transversal del mismo;

la figura 1$ es-una vista ampliada de un cor 
to codillo del tejido de la figura 3  ̂ conjuntamente con unas 
vistas en sección transversal del mismo; y

la figura 17 es una vista en sección en la 
dirección longitudinal de la máquina de una correa Fourdrinier
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de doble capa realisada de acuerdo con el invento.
" DESCRIPCION DE LOS MODOS PH REALIZACION PREFERIDOS

(1) Descripción de las pruebas realizadas.
Esta descripción y las reivindicaciones se re 

fieren a los términos "módulo de elasticidad" y "alargamiento" 
y en lo que sigue se describe la manera de medir cada una de es­
tas dos características.

El módulo de elasticidad, que se llama aquí a 
veces simplemente módulo, se determina examinando la curva de 
carga*de tensión-alargamiento de los varios materiales. Esta ca 
racterlstica se utiliza para comparar varios materiales después 
de que han sido tejidos y endurecidos térmicamente de modo que 
tengan una configuración ondulada. Ya que las ondulaciones tic 
nen varias configuraciones geomótricas, no es posible realizar 
una comparación directa durante la fase inicial del alargamien 
to en razón del encorvamiento que se produce. Por tanto, es so 
lamente después de que la ondulación ha sido sustanclalmente 
eliminada de las varias muestras, y cuando éstas han tomado la 
forma de elementos lineales, cuando una comparación directa de 
las propiedades del material puede hacerse legítimamente. El 
módulo mencionado aquí ha sido medido utilizando una muestra 
do longitud nominal de 5,08 cm (2 pulgadas) (en estado ondula­
do) en un comprobador de tensión Instron, utilizando una velo­
cidad de mordazas de 5,08 cm por minuto (2 pulgadas), y dibu­
jando a continuación una tangente a la curva de carga-alarga­
miento en el valor para el cual so ha eliminado sustancialmen­
te la ondulación. Esto valor de alargamiento ha sido determina 
do por observación visual directa de la muestra con una lupa, 
catando la muestra sometida al alargamiento* El edículo del mó 
dulo en este valor de alargamiento debe sor corregido para tc-

\
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ner en cuenta él hecho que en el punto de supresión de la ondula 
ción, la longitud real nominal o longitud lineal de las muestras 
entre las mordazas del dispositivo de prueba, es ligeramente di­
ferente para las varias muestras en razón de las diferencias de 

5 contracción de las ondulaciones. Existen datos relacionados con 
- .la media de cinco muestras de cada material expresados en Kg/cm^ 

(libras/pulgada ) por 10% de alargamiento (Kg/cm /10% de alarga- 
miento -libras/pulgada /10% de alargamiento-).

El alargamiento en el punto de rotura ("alar 
10 gamicnto") de una fibra no tejida y no endurecida térmicamente se 

determina situando una muestra de cada material en un comprobador 
de tensión modelo Scott X-3, en el cual se sujeta la muestra de 

, material en unas mordazas tipo Callov.'ay. Las muestras de material 
. tenían una longitud de 12,7 cm (5 pulgadas) entre mordazas, y se 

15 separaban las mordazas a razón de 50,8 cm por minuto (20 pulgadas 
por minuto). Se midió el alargamiento de cada muestra en el momen 
to de su rotura, y se hizo la media de tres muestras de cada mate 
rial.

El alargamiento bajo carga de un tejido se 
20 determina situando una muestra de tejido de una longitud nominal 

de25,4cm(lO pulgadas) y con una anchura de 2,54 cm (1 pulgada) 
en un comprobador de tensión Instron y separando las mordazas 
a una velocidad de 50,8 cm por minuto (20 pulgadas) mientras se 
somete la muestra a una carga variable entre 0,45 y 22,7 Kg apro 

25 xima.damente (1 a 50 libras), tomando nota de la media de tres
muestras de cada tejido.

La expresión "contracción de anchura" se 
refiere al estrechamiento de una correa de fabricación de papel 
cut-ndo se s^metie a una carga oe tensión^ Los informes de ccutrec 

30 ción de anchura que se dan aq u í representan el porcentaje de con

\
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tracción de una correa sometida a una tensión de 0,535 Kg por 
cm lineal (30 PLI). Este porcentaje se mide instalando una correa 
de fabricación de papel terminada entre los rodillos dé una mesa 
de estiramiento que está, provista de células de medición de car- 

5 ga. Se mide el ancho inicial estando la correa sometida a una.
. tensión nula. A continuación se mide el ancho de la correa con 
una tensión de 0,535 Kg/cm lineal (30 PLI) aplicada a la correa, 
y la contracción de anchura es el porcentaje de reducción 3e an­
chura a 0,535 Kg/cm lineal (30 PLI) en comparación con el ancho 

10 inicial de la correa. Por ejemplo, una correa con un ancho ini­
cial (ccn tensión nula) de 7,62 cm (300 pulgadas) que se contrae 
hasta 759,46 cm (299 pulgadas) bajo una tensión de 0,535 Kg/cm 
lineal (30 PLI) tiene una contracción de anchura d e O , 333/. Se 
hace girar mientras está sometida a carga para permitir que la

15 superficie medida se contraiga, y se mide el ancho estando para
da la correa, pero con la carga todavía aplicada a la correa,
Las mediciones de ancho' se hacen en la misma posición,sobre la 
correa tanto con tensión nula y con la tensión de 0,535 Kg/cm 
lineal (30 PLI).

^0 (2) Descripción general
La figura 2 ilustra una correa sin fin 10 uti­

lizada como correa de fabricación de papel en una máquina Four- 
drinier. La corra 10 está constituida por hilos individuales 11 
orientados en la dirección longitudinal de la máquina y por hi- 

25 los transversales 12, los cuales están tejidos conjuntamente 
con varias configuraciones para facilitar el tejido terminado.
La correa de fabricación de papel 10 puede estar constituida por 
un tramo plano de tejido fabricado en un telar adecuado y cuyas 
extremidades están unidas conjuntamente según se representa ñor 

30 medio de las lineas de puntos 13 para formar una correa sin fin
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en variante^ la correa puede tejerse a manera de corres, sin 
fin directamente en telares adecuados. Cuando la correa está he 
cha con un tejido plano unido a continuación, los hilos de urdim 
hre individuales están enhebrados longitudinalmente en el telar 
por medio de un grupo de lizos y suben y bajan debido al movimien 
to de los lizos de acuerdo con la configuración de tejido preele­
gida para formar las llamadas caladas triangulares. El material 
de la trama está soportado por una lanzadera y está obligado a 
desplazarse transversalmente respecto ál telar y a atravesar 
las caladas formadas por la elevación y el descenso de los hi­
los de urdimbre, después de lo cual se activa un peine para ajus 
tar los hilos de trama en el vértice de las caladas o en la lí­
nea de ajuste. Cuando han sido tejidos de este modo bajo la for 
ma de una pieza de tejido plana, los hilos de urdimbre constitu 
yen en la correa de fabricación de papel terminada los hilos 
orientados en la dirección longitudinal de la máquina, mientras 
que los hilos de trama pasan a ser los hilos de la correa termi 
nada orientados en la dirección transversal de la máquina,, Si 
se fabrica la correa 10 bajo la forma de una correa sin fin, los 
hiles de trama sen suministrados a partir de tina o varia!.' .Lanza­
deras y tejidos en la forma de una hélice continua alrededor de 
les hilos de urdimbre que se extienden en el sentido longitudi­
nal del telar, pero el material tejido sin fin se corta parale­
lamente a los hilos de trama de modo que los hilos d.e trama for 
men los hilos orientados en el sentido longitudinal de la máqujL 
na y los hilos de urdimbre los hilos orientados en el sencido 
transversal en la correa terminada-.

Los hilos de urdimbre y de trama se tejen con 
juntamente en varias configuraciones, repetidas para formar la 
correa terminada, siendo la configuración de tejido "ligamento
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tafetán" una configuración en la cual cada hilo de trama paca su 
cesivamente encima de un hilo do urdimbre y debajo del siguiente, 
siendo el tejido "cruzado" ( a veces llamado medio-cruzado) un te¡ 
jido en el- cual cada hilo de trama pasa encima de dos hilos de 
urdimbre y a continuación debajo del siguiente hilo de urdimbre, 
siendo el tejido "de cuatro caladas" un tejido en el cual cada 
hilo do trama pasa alternativamente encima de un hilo de urdim­
bre y a continuación debajo de los siguientes tres hilos de ur­
dimbre y siendo el tejido llamado "cruzado completo" un tejido 
en el cual cada hilo de trama pasa alternativamente encima de 
dos hilos de urdimbre y a continuación por debajo de dos hilos 
de urdimbre.

Durante el proceso de fabricación del tejido, 
los hilos de urdimbre y de trama se ondulan o so curvan, para for 
mar codillos. Los hilos de trama (hilos orientados en la direc­
ción transversal de la máquina) de una pieza de tejido plano en­
durecido en el telar, son generalmente más ondulados 'que los hi­
los de urdimbre (hilos orientados en la dirección longitudinal 
de la máquina) los cuales se'ondulan ligeramente en un grado su­
ficiente para permitir la unión tejido.-En el tejido fabrica
do sin fin y en el tejido fabricado bajo la forma de una pieza 
plana unida, y endurecida fuera del telar, los hilos orientados 
en la dirección transversal de la máquina tomarán un-mayor grado 
de ondulación que los hilos.orientados en la dirección longitud! 
nal de la máquina que pueden ser rectos o casi rectos.

(3) Correas; de fabricación de papel de la téc­
nica anterior

Las figuras 3 y 4 ilustran las configuraciones 
de trama y de urdimbre de una correa do fabricación de papel tí­
pica de la cócnica anterior, fabricada por el concesionario del

\
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presente invento, en la cual el tejido se fabrica bajo la forma 
¿e una pieza plana en un telar y se une para formar una correa 
sin fin. El tejido ilustrado en las figuras 3 y 4 es del tipo 
llamado'"cuatro caladas" en el cual cada hilo de trama pasa al­
ternativamente encima de un hilo de urdimbre y debajo de los si 
guiantes tres hilos de urdimbre, las secciones ilustradas son 
de un tejido realizado con material de urdimbre constituido por 
monoi'ilamentos de poliester de. un diámetro de 0,20 mmy con un 
material destrama a base de poliester do un diámetro de 0,25 ¡mn, 
estando el tejido constituido por mallas de 78 x 57, lo que sig­
nifica que incluye aproximadamente 30 hilos de urdimbre por cm 
lineal (78 hilos de urdimbre por pulgada lineal) y aproximadamen 
te 22 hilos de trama por cm lineal (57 hilos &e trama por pulga 
da lineal). El material de urdimbre se tensó .en el telar en el 
sentido longitudinal con una tensión de 350 gramos por hilo, y 
se endureció térmicamente el tejido en el telar utilizando una 
temperatura de 199^0 (390^F).

han sido rizados 
cortos y lardos.

Los hilos de trama ilustrados en la figura 3 

para que presenten alternativamente codillos 
Examinando en primer lugar los codillos cor­

tos S se observará que la geometría de un codillo S es tal que 
tiene sus brazos inclinados interconectados por una porción cur 
va de un radio de curvatura, relativamente amplio. Un codillo 
largo L tiene un mayor radio de curvatura que el codillo S. Una 
medición del grado de rizado del hilo de trama es lo que se lia 
ma aquí la diferencia de plano definida como diferencia de altu 
ra entre la superficie inferior de un codillo largo del hilo de
trama y la superficie inferior de un hilo de urdimbre adyacente, 
qne.se representa por P en la figura 3. Para el materio.l crpeei 
fice que se ilustra aoui, esta diferencia de plano es de 0,0079
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cm (0,0031 pulgada), extendiéndose el hilo de trama, debajo del 
hilo de urdimbre adyacente. Cuando el tejido está situado en una 
máquina de fabricación de papel, la superficie del tejido dota­
da de codillos largos de-hilo de trama constituye la superficie 
de desgaste de la correa de fabricación de papel.

El material tejido de las figuras 3 y 4 pre­
senta bajo una carga de 0,890 Iíg/cm lineal (50 PLI) un alarga­
miento de aproximadamente 1,36%. Este tejido ha sido fabricado 
utilizando para la trama.material sintético a base de policstcr. 
de la maner corriente, y la trama en su este.dc rizado y termo en-

/ p
durecido tiene un módulo de elasticidad de 0,125 x 10 ̂ Fg/cm 

4 2(1,78 x 10 libras/pulgada ) por 10% de alargamiento. El mate­
rial monofilamcntario utilizado aquí,* antes de su tejido, tie­
ne un alargamiento de aproximadamente 48% en el punto de ruptu 
ra, . * ' -

' Las figuras 5-S son vistas en sección de otra
correa de fabricación de papel convencional, realizada esta 
vez con un tejido que ha sido termoendurecido fuera del telar . 
después de terminar de tejerlo. El tejido de las fi.guras 5.-8 

ha sido realizado con los mismos materiales de urdimbre y tira­
nta utilizados con el tejido de las figuras 3 y 4 y con el mis­
mo procedimiento de ligamento. Al ser tejido en el telar, el ma. 
terial tiene una cuenta de hilos de 65 x 5? hilos en un cuadra­
do de 2,54 cm de lado (1 pulgada). Las figuras 5 y 6 ilustran 
las configuraciones de trama y de urdimbre respectivamente, des 
pués de la operación de tejido,pero antes del tennoendurecimien 
to. Se observará, mediante comparación de estas dos figuras oue, 
en esta fase de su fabricación, los hilos de trama o hilos dis­
puestos en la dirección transversal re poeto al telar tienen un
menor grado de ondulación que los hilos de urdimbre o hilos
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tuados en la dirección longitudinal de la máquina, Después de 
su fabricación, el tejido se situó en mi aparato constituido 
por un bastidor de tensado y se sometió a un tratamiento de 
termoendurecimiento a. 204-232% (400-450%) aproximadamente, 
bajo tensión y durante este tratamiento el intercambio de ondú 
laciones hizo que la cuenta de hilos pasara s, ser de 75 x 55 

en un cuadrado de 2,54 cm de lado (1 pulgada) lo que indica que 
el tejido se había estrechado aproximadamente un 15% durante la 
operación de termoendurecimiento. Se produjo así un cambio mar­
cado en la geometría de los materiales de los hilos de trama y 
urdimbre, el cual se ilustra respectivamente en las figuras 7 y 
8. La comparación de la figura 7 con la'figura 5 indica que el 
hilo de trama, o hilo situado en la dirección transversal del te 
lar ha tomado ahora un mayor grado de rizado, mientras que la 
comparación de la figura 8 con la figura 6 revela que el hilo 
de urdimbre o hilo orientado en la dirección longitudinal de la 
máquina se ha enderezado. Estos dibujos ilustran el intercambio 
de ondulación sustancial nue se produce entre los hilos de tra­
ma y de urdimbre durante la operación de termoendurecimiento.
La comparación de la configuración del hilo do trama de la figu 
ra 7 con el hilo de trama de la figura 3, indica que los codi­
llos cortos S del tejido que se ilustran en la figura 7 tienen 
brazos más verticales y por tanto un menor radio de curvatura
en comparación con los cortos-codillos del hilo de trama del 
tejido de la figura 3. El tejido de las figuras 5--8 presenta un 
alargamiento do 1,1% bajo una tensión do 0,890 Kg/cm lineal (50 

ELI). Los hilos de trama en su estado tejido y termoendurecido 
tienen un módulo de elasticidad de aproximadamente 0,083 x 10̂  
Kg/cm'" (1,18 x 10  ̂ libras/pulgada^) por 10% de alargamiento, y 
antes de la operación de tejido tienen un alargamiento de apro-

QUAUTV



21

.10

f .

20

25

30

Rimadamente 48% en el punto de ruptura.
(4) Tejido segdn el invento
El invento proporciona correas ge fabricación 

de papel.tipo Fourdrinier utilizando un tejido en el cual los 
hilos orientados en la dirección transversal ge la máquina o 
hilos de trama que se ilustran en las figuras 3.-3 se obtienen 
mediante la utilización de materiales de trama que presentan 
una característica de deformación diferente de la del material 
de trama de los tejidos de las fiaras 3-8. Iíás particularmente, 
los materiales a base de poliester utilizados como hilos de tra 
ma o hilos situados en la dirección transversal de la máquina 
para fabricar correas tipo Fourdrinier, segán el invento, tienen 
un alargamiento en el punto de ruptura notablemente más elevado 
en su estado no tejido que los materiales de trama típicos de 
la técnica anterior. Además, los hilos de poliester situados 
en la dirección transversal ¡de la máquina que entran en la fa­
bricación de las correas segdn el invento, presentan'un módulo 
de elasticidad medido en su estado tejido y termoendurecj.do des 
'pués de eliminar la ondulación, mucho más bajo que el módulo de 
los hilos de trama de los tejidos de la técnica anterior,¿sseri 
tos más arriba.

En los ejemplos que signen, se utilizan va­
rios materiales a base de poliester como hilos dispuestos en 
la dirección transversal de 1.a máquina para tejer un tejido 
Fourdrinier con la misma configuración y con el mismo material 
de urdimbre que los tejidos ilustrados en las figuras 3-3. Los 
hilos de trama da los siguientes ejemplos tienen un diámetro de 
0,25 mm y los hilos de urdimbre tienen un diámetro de <3,20 mm. 
Los tejidos se fabrican bajo la forma, de una pieza plana y se 
tennoendurecen mientras el tejido está en el telar a. una tempe-

\
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ratura de 199°C (390°F). Los Ejemplos 1-5 ilustran el reducido 
alargamiento deseado bajo carga del tejido terminado, y los Ejcm 
. píos 6-8 ilustran la reducción deseado de la contracción en el 
sentido-de la anchura que se obtiene mediante la utilización de 

5 las construcciones segtin el invento, en comparación con la conŝ  
tracción de la técnica anterior del ejemplo 9<

EJEMPLO 1
Unos .monofilamentos de poliester con un alargamien 

to de aproximadamente 111% se utilizaron como hilos de trama en 
10 un tejido Pourdrinier en el cual los hilos de urdimbre del mate 

rial se sometieron en el telar a una tensión de 175 gramos por 
Kg. El tejido fabricado tenia una cuenta de hilos de 79 x 51, 
es decir 79 hilos de urdimbre por cada 2,54 cm lineales (i pul­
gada lineal) y 51 hilos de trama por cada 2,54 cm lineales. (1 

15 pulgada lineal). El tejido fabricado presentaba un alargen^iento 
de 1,02%. La diferencia de plano P era de 0,0112 cm (0,0044 pul­
gada). En el tejido fabricado, la trama tenia la configuración 
ilustrada en la figura 9 y los hilos de urdimbre tenían la con­
figuración ilustrada en la figura 10.

20 EJEMPLO 2
Unos.monofilamentos de poliester con un alar-amicn 

to de aproximadamente 105 % se utilizaron como hilos de irama pa 
ra tejer un tejido Fourdrinier en el cual la cuenta de hilos era 
de 79 x 55 en un cuadrado de 2,54 cm de lado (1 pulgada). Los 

25 hilos de urdimbre se sometieron en el telar a una tensión de

30

300-3''0 gramos por hilo. El tejido terminado presentaba un alar 
gamiento de 1,02%. La diferencia de plano P, ha sido de 0,0112 
cm (0,0044 pulgada). Los hilos de trama en el tejido terminado 
tenían una configuración que se ilustra en la figura 11 y los 
hilos de urdimore la configuración que se representa en la firu

\
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ra 12.
' EJEMPLO 3

Unos monofilamentos de policster con un alar­
gamiento de aproximadamente 96% se utilisaron para como hilos 
de trama en un tejido Fourdrinier con una cuenta de hilos de 
79 x 55 en un cuadrado de 2,54 cm de lado (1 pulgada). Los hi­
los de urdimbre se sometieron en el telar a úna tensión de 340- 
350 gramos por hilo. El tejido terminado tenía un alargamiento 
de 1,11% y la diferencia.de plano,;P, ha sido de 0,0096 cm 
(0,0038 pulgada). En el tejido terminado, los hilos de trama 
presentaban la configuración de la figura 13 y los hilos ¿e ur 
dimbre la configuración de la figura 14.

' /- EJEMPLO 4
Se fabricó un tejido Forudrinier connrr. cuen­

ta de hilos de 79 x 55'en un cuadrado de 2,54 cm de lado (1 pul­
gada) utilizando monofilamentoc de poliester dotados de un alar­
gamiento antes de la operación do tejido de aproximadamente 125% 
para constituir los hilos de trama y se sometió la urdimbre a 
una tensión de 200-210 gramos por hilo. El tejido tenia un alar 
gamiento de 1,2% y una diferencia de plano, P, de 0,0099 ^  
(0,0039 pulgada). Las configuraciones de hilos de urdimbre y dé 
trama en estado tejido eran similares a las de las figuras 9-14.

EJEMPLO 5
El alargamiento del tejido varia generalmente 

con la tensión de telar que se aplica a los hilos de urdimbre 
cuando se realiza el tejido bajo la forma de una pieza plana. 
Por tanto, el tejido según el Ejemplo 2, cuando se teje con una 
cuenta de hilos de 78 x 56 en un cuadrado de 2,54 cm de lado * 
(una pulgada) con una. tensión de telar de 250-260 gramos por 
hilo de urdimbre, presenta un alargamiento de 1,1 j% con una d_i
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ferencia áe plano de 0,0102 cm (0,0040 pulgada^ cuando se tojo - 
con una cuenta de hilos de 79 x 53 en un cuadrado de 2,54 cm de 
lado (1 pulgada) bajo una tensión de 200-210 gramos por hilo de 
urdimbre presenta un alargamiento de 1,3% y una diferencia de 
plano de 0,0086 cm (0,0034 pulgada). El tejido de acuerdo con 
el Ejemplo 3 se fabricó con una cuenta de hilos de 73 x 56 en 
un cuadrado de 2,54 cm de lado (1 pulgada) bajo una tensión de 
urdimbre de 280--290 gramos por hilo, tien un alargamiento de 
1,15% y' una. diferencia de plano de 0,0086 cm (0,0034 pulgada). 
En general, el alargamiento de los tejidos terminados disminuye 
cuando se aumenta la tensión en el telar y los codillos cortes 
de los hilos de tráma presentan una configuración más cerrada 
con porciones laterales más verticales y una porción curva dota 
da de un menor radio de curvatura.

Se hará observar ahora que las materias utili­
zadas para constituir los hilos situados en la dirección trans­
versal respecto al telar en los tejidos tipo Fcurdrinier s,eg¡in 
el invento, tienen un módulo de elasticidad en estado te<§i<4o y 
termoendurecido notablemente inferior al de los materiales de 
trama de la técnica anterior que se han descrito más arriba con 
relación a las figuras 3-8. Esta distinción se reseña en la si­
guiente tabla 1.

Material de los 
hilos en el 
sentido transver­
sal de la máquina
Ejemplo 1

TABLA 1

Módulo de Elasticidad

Ejemplo 2
30

0,058 x 10^ Kg/cm^/10% alargamiento (0,82 xIO^
libras/pulgada"/10% de alargamiento)
0,0ó0 x 10^ Kg/cm^/10% de alargamiento (0,85 x 

4 210 1 ib r a s/pu 1 gada "* /10% de alargamiento)
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Ejemplo 3 0,062 x 10^ Kg/cm^/10% de alargamiento (0,88 x 10^ 
libras/pulgada/1(% de alargamiento)

Ejemplo 4 0,051 x 10^ Kg/cm^/10% de alargamiento (0,72 x 10^
2librac/pulgada /10% de alargamiento)

Figuras 3-4 0,125 x 10^ Kg/cm^/10% de alargamiento (1,78 x 10^
2libras/pulgada"/10% de alargamiento).

Figuras 5-8 0,083 x 10^ Kg/cm^/10% de alargamiento (1,18 x 10^
2libras/pulgada /10% de alargamiento.

Los hilos orientados en la dirección de la máquina de
los tejidos mencionados más arriba tienen un módulo de elasticidad 

2
.más elevado (líg/cm x 10% de alargamiento) superior al de los hilos 
orientados en el sentido transversal de la máquina, estando dichos
módulos medidos todos bajo la forma de alargamiento que corresponde 
a la supresión sustancialmente total de la ondulación:Ejemplo 1, 
0,198 Kg/cm^(2,81x10^ libras/pulgada^).Ejemplo 2, 0,212 Kg/ca^ 
(3,02x10^ libras/pulgada^).Ejemplo 3, 0,190 Kg/cm^ (2,71x10^ li­
bra s/pulgada^); y figuras 5-8 0,25 Kg/cm^ (3,56x 10  ̂libras/pulgada ).

Los Ejemplos 6-9 presentan los datos de contracción de 
correas tipo Fourdrinier que han sido realisadas con tejido fabrica
do bajo la.forma de una pieza plana y unida para constituí! la co­
rrea sin fin. Los tejidos de los ejemplos 6-8 han* sido realizados
de acuerdo con el invento mientras que el tejido-de la figura 9 es 
un tejido típico de la tócnica anterior.En cada uno de los ejmplos, 
las correas terminadas han sido tejidas con una cuenta de hilos de 
78 x 55'^ 2 en un cuadrado de 2,54 cm de lado (1 pulgada). El material 
de la urdimbre tenía un diámetro de 0,20 mm y presentaba un alarga­
miento de 20% en estado no tejido. Los tejidos han sido termoendure- 
cidos mientras estaban en el telar a una temperatura de 199?C*(3$o°F).

* EJEMPLO 6 ' .
Este ejemplo utiliza el material de trama del ejemplo
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1 para tejer el tejido con una tensión de urdimbre de 190-210 gra 
mos por hilo. El alargamiento del tejido fabricado ha sido de 
1,05%* La contracción de anchura de la correa ha sido de 0,111%.

EJEMPLO 7
El material de trama'del ejemplo 2 ha sido utilizado 

para fabricar un tejido en el cua.l los hilos de urdimbre han sido 
sometidos a una.tensión en el telar de 310 gramos por hilo. El 
alargamiento de la correa terminada ha sido de 1,08%. La contrac 
ción de anchura de la correa ha sidb de 0,081%.

EJEMPLO 8
El material de trama del ejemplo 3 ha sido tejido paira 

formar-un tejido utilizando una tensión de urdimbre de 350 gramos 
por hilo. El alargamiento de la correa terminada ha sido de 1,00% y 3.a 
contracción de anchura de la correa terminada ha sido de 0,240%.

EJEMPLO 9
Un material de trama del tipo utilizado en las correas 

Fourdrinier de plástico de la técnica anterior constituido ñor mo-
nofilamentos de* poliester con un alargamiento en estado no tejido 
de aproximadamente 48% se utilizó para fabricar un tejido utili­
zando una tensión de urdimbre de 350 gramos por hilo. El alarga­
miento del material terminado presentaba un valor medio de 1,35% 
y la contracción de anchura era de 0,30%

Con los tejidos descritos en los ejemplos 6-8 la con 
figuración de los hilos ondulados de trema y urdimbre presentaba 
sustancialmente la misma geometría que los hilos ilustrados en 
las figuras 9-14.-

EJEMPLO 10
Los ejemplos anteriores se referían a correas Fonr 

drinier de una sola capa, pero sin embargo,* el invento pue- 
d̂e también utilizarse para la fabricación de correas de doble30
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capa. En la figura 17 se ilustra una correa de este tipo de cons' 
trucción realizada con la configuración, llamada de siete caladas 
(pueden utilizarse otras configuraciones) con una cuenta de hi­
los de 143 x 92 en un cuadrado de 2,54 cm de lado (1 pulgada).
Se observará que existen dos capas de hilos orientados en la 
dirección transversal de la máquina o hilos de trama que se ex 
tienden en la dirección del tejido. Los hilos orientados en la. 
dirección longitudinal de la máquina y  los hilos orientados en 
la dirección transversal.de la misma, tenían ambos 0,20 mm de 
diámetro. El material de urdimbre era el mismo que el que se 
empleó en los.anteriores ejemplos, y el material de trama era 
el del ejemplo 1. Este tejido se sometió a pruebas do resisten 
cía. a la abrasión y de coeficiente de fricción, haciendo girar 
un cilindro de cerámica en contacto con una muestra de tejido 
mantenida bajo tensión'y a la cual se aplicaba una suspensión 
en agua de partículas abrasivas. Se mantuvo constante la tensión 
y se midió la potencia necesaria para, arrastrar el cilindro, pro 
longándose la prueba hasta la completa destrucción de las mues­
tras.El tejido de este ejemplo presentó una resistencia a la 
abrasión superior en un 85% a la resistencia a la abrasión de 
un tejido construido de la misma manera con la trama de la tóc- 
nica anterior, de la figura .3, y se obtuvo una reducción del 
20% de su coeficiente de fricción. El tejido de este ejemplo 
había sido termoendurecido fuera del telar a 1,77^C aproxima­
damente (350°F).

Las correas Fourdrinicr realizadas de acuer­
do con el invento, segdn. se describe más arriba en los Ejemplos 
1-8 y 10) se hacen así con hilos orientados en la dirección Ion 
gitudinal de la máquina o hilos da urdimbre a baso de polieeter 
con un alargamiento reducido en estado no tejido, incluido en.la.30
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gama de aproximadamente 15-25% en el punto de ruptura y con hi 
- los orientados en la dirección transversal de la máquina o hi-*

los de trama a base de poliester que presentan un elevado alar 
gamiento en estado no tejido de por lo menos 90% a la rotura,

5 y que presentan más particularmente un alargamiento incluido en
tre 95 y 130%; en comparación,.los materiales utilizados en la 
técnica anterior para los hilos orientados en la dirección trans 
verbal de la máquina presentan usualmente un alargamiento incluí 
do entre 40 y 50% a la rotura. En estado tejido y termoendúre­

lo  oído, los hilos orientados en la dirección transversal respecto
a la maquina de los tejidos Fourdrinier según el invento, pre­
sentan un módulo de elasticidad inferior a 0,067 x 10' Kg/cm^

, ' (0,95 x 10 libras/pulgada ) por 10% de alargamiento, particu­
larmente en la gama'de 0,039 a 0,063-x 10^ Kg/cm^ por 10% de/! 2 .

15 alargamiento (0,55 a 0*,90 x 10' libras/pulgada**, por 10% de alar
gamiento). Segdn se ha descrito más arriba, el módulo de los ma
teriales de trama de los Ejemplos 1-4 estaba incluido entre

4 2
0,051 y 0,062 x 10 Kg/cm /10% de alargamiento (0,75 ¿ 0,88 x

4 2 /10 libras/pulgada /10% de alargamiento), y el material de tra 
20 ma del*Ejemplo 4 después de ser termoendnrecido fuera ¿el telar

a 191°C (375°F) presentaba un módulo de 0,039 x 10  ̂Kg/cm^/10% 
alargamiento (0,55 x 10 libra/pulgada /10% alargamiento). En 
comparación, los materiales utilizados para trama en la técnica 
anterior tienen un módulo de elasticidad incluido entre 0,083 

25 y 0,125 x 10^ Kg/cm^ (1,18 a 1,78 x 10^ libras/pulgada^) por 10%
de alargamiento y en estado termoendurecido. Los materiales de 
poliester del tipo utilizado en el invento se realizan con un 
poliester para uso industrial general o del tipo utilizado pa­
ra neumáticos, que puede presentar una. viscosidad intrinzioa in 
cluida entre 0,6 y 0,96 aproximadamente, tal como por cjcmnlo30



el tereftalato de polietileno. La resina se estruja en fusión 
a una temperatura de aproximadamente 300^C en una máquina estru 
jadora convencional, utilizando bomban giratorias y toberas de 
hilado,- y-se enfria en un baño de agua; hasta esta fase, el pro 
cedimiento de fabricación es similar al que se emplea con los 
poliesteres convencionales en tejidos Fourdrinier. Sin embargo, 
a partir de este momento, los poliesteres convencionales utili­
zan una relación de estirado más elevada de aproximadamente 5:1 
que se lleva a cabo generalmente en dos fases,, hadándose la pri 
mera fase de estirado en aire caliente o en agua caliente a 90°C 
aproximadamente, mientras que la segunda fase de estirado se 
realiza a una temperatura aproximadamente 6° más elevada, des­
pués de lo cual se efectúa una fase de encogimiento a 223^0 
aproximadamente. Por el'contrario, los materiales de trama, se­
gún el invento se estiran en agua caliente a 90^C , con una re 
lación de estirado más baja,del* orden de 3,3:1 con el objeto 
de proporcionar una tensión de estirado de 30-70 gramos para 
obtener un estirado sin zonas estranguladas, secándose a con 
tinuación el poliester en aire caliente a 45°C.

Cuando eetán tejidos, los..&i2oS orientAáos 
en la dirección transversal de la máquina de los tejidos se­
gún el invento, presentan una configuración de codillos dife­
rente de la que presentan los hilos en el sentido transversal 
de 3.a máquina, de la técnica anterior. Este fenómeno se ilus­
tra más claramente en las figuras 15 y 16, en las cuales la fi 
gura 15 representa un codillo de trama corto típico S de los 
tejidos de los ejemplos 1-8 conjuntamente con varias secciones 
realizadas a lo largo del codillo. Se observará en primer 3.u- 
gar que el codillo se caracteriza porque tiene unas porciones 
de brazo lateral re3.ativaniente verticales, interconectadas por
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una porción curva que presenta un pequeño radio de curvatura. 
El examen del hilo tejido indica que existe un considerable 
rebajamiento de la forma de la sección transversal del hilo en 
las porciones del codillo. Este fenómeno se ilustra más clara­
mente por medio de las secciones A-D ilustradas con relación a 
la figura 15 en las cuales se observará que el hilo progresa 
depde una sección transversal redonda pasando por soccicneg
transversales aplanadas o elípticas hasta alcanzar un estado
más aplastado en la parte superior del corto codillo, según 
se representa por la sección D. La figura 16. ilustra ijsa codi­
llo. corto S,.formado en un hilo orientado en el sentido trans 
versal de la máquina de un tejido según se describe más arriba 
con referencia a las figuras 3 y 4. Este codillo tiene unas 
porciones de brazo laterales con un mayor grado de inclina-- 
ción que el codillo dé la figura-15, y que ectáiconectados
por una porción curva que tiene un radio de curvatura relati­
vamente más largo en comparación con la curva, correspondiste 
del codillo de la figura 15. Las vistas en sección trangDeysal 
E-H relacionadas con la figura 16, indican que el hilo ¡pese de 

- una sección transversal redonda del tipo ilustrado en 1& gac-- 
ción E a secciones eléctricas que tienen un mayor grado de, re 
dondez que las secciones correspondientes del codillo de la 
figura 15. (Las vistas en sección de las figuras 15 y 16 han 
sido tomadas a partir de fotomicrografías de un hile.tejido 
endurecido, pero representativas del producto final). Puede 
verse que la trama de la figura 15 presenta una importante de 
íormacrón oe su sección uransvors&JL en la proximidad del codi 
lio corto, pero la trama convencional de la figura 16 tiene - 
/un grado de dicha deformación mucho más reducido. El grado de 
deformación puede ser medido aproximadamente por medie de la
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relación entre el eje más largo y el eje más corto de las sec­
ciones más deformadas, y se ha calculado que esta relación de 
elipticidad es aproximadamente de 2,1 para la trama de la figu 
ra 15, 'siendo solamente de 1,5 para la trama de la figura 16. 
Examinando de nuevo la figura 15 se observará también que mien­
tras que la trama se aplana a lo largo de su superficie externa 
en la sección B, ce aplana en su superficie opuesta o superfi­
cie interna en la sección D cuando pasa por encima de la urdim 
brc. El Lecho de que los codillos de los tejidos de los ejem­
plos *1-8 son más cerrados que los de las fi,guras 3 y <1 se in­
dica más claramente por medio de la diferencia de plano, P. 
Cuando P aumenta, la trama se extiende más lejos más allá de 
la urdimbre, indicando asf una geometría de codillo definida 
más bruscamente. La tabla 2 que sigue ilustra este cambio de 
P. '

TABLA 2

-2% de incremento de pTejido ' Diferencia de ulano p.
Figura 3 0,0079 cm (0,0031 pulgada)
Ejemplo 1 0,0112 cm (0,0044 pulgada) 42%
Ejemplo 2 0,0112 cm.(0,0044 pulgada) 42%
Ejemplo 3 0,0096 cm (0,0038 pulgada) 23%
(1) medido con relación a P del tejido de la figura 3.

Se cree que la geometría de nudillo que se ob 
tiene con los hilos orientados en la dirección transversal de

(1)

la máquina de acuerdo con el invento, da lugar al alargamiento 
reducido bajo carga, a la. menor contracción de anchura y a 
otras características útiles de'las correas Fourdrinier descri­
tas aquí/

Las correas Fourdrinier de acuerdo con el in 
vento, pueden realizarse con cualquiera de las configuraciones

i

\
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de ligamiento y de tamaño de mallas utilizadas típicamente para 
las máquinas de fabricación de papel Fourdrinier. Los hilos crien 
tados en la dirección longitudinal de la máquina y en la dirección 
transversal de la misma,.pueden variar de diámetro y tipo (por 

5 ejemplo monofilamentos, hilos torcidos, etc.) y pueden también rea 
lizarse correas Fourdrinier de doble capa además de las correas de 
capa única, según se ilustra en los dibujos. Unas correas Fourdri- 
nier satisfactorias de acuerdo con el invento, han sido realizadas 
en una gama de tamaños; por ejemplo.se han realizado correas desde 

10 345 a- 686 cm (136 a 270 pulgadas) de ancho previstas pare máquinas
de fabricación.de papel funcionando a velocidades de 457 a 823 me­
tros (1.500 a 2.700 pies) por minuto, utilizando hilos orientados 

, en el sentido longitudinal de la máquina con un diámetro variable 
entre 0,17 y 0,30 mm e hilos orientados en la dirección -urancver- 

15 sal de la máquina de un'diámetro variable entre 0,20 y 0,35 mm.
Los tejidos pueden incluir entre 40 y 100'hilos por pulgada (2,54 
mm) y los hilos de trama pueden tener un diámetro variable entre 
0,125 y 0,45 mm aproximadamente.

Las correas-Fourdrinier según el invente pre 
20 sentan un cierto número de ventajas importantes que benefician

tanto al fabricante de la correa como al fabricante de papel que 
la utiliza en una máquina. El fabricante de correa puede fabricar 
correas Fourdrinier dotadas de un reducido porcentaje de alarga­
miento en la. dirección longitudinal de la máquina y do una radu- 

25 cida contracción de anchura y puede realizarlas haciendo funcio­
nar sus telares a tensiones.de urdimbres incluidas dentro de los 
límites mecánicos de los telares.' Esta circunstancia impide la 
aplicación de fuerzas excesivas a los telares y los desperfectos 
resultantes. El fabricante de correas puede obtener tejido para 
correas Fourdrinier dotadas de características adecuadas, mantc--30
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niendo, sin embs.rgo, una construcción de tejido que utiliza, una 
urdimbre dotada de un grado de rizado suficiente para formar un 
material que puede ser unido, lo que permite fabricar correas con 
tejido fabricado bajo la forma de una pieza de tejido plana. Por 
otra parte, el invento tiende por si mismo a la fabricación de 
correas tejidas bajo la forma de un elemento sin fin. Además el 
fabricante de las correas Fourdrinier tiene la posibilidad de 
obtener un tipo de tejido adecuado sin recurrir al termoendurc- 
cimiento fuera del telar, lo que evita la necesidad de utilizar 
aparatos y mano de obra suplementaria asociados con dicha técni 
ca. Por el contrario, puede producir un tejido equivalente uti­
lizando el termoendurecimiento en el mismo telar. Desde luego, 
sin embargo, los tejidos en cuestión pueden hacerse, si se de­
sea con tratamiento de termoendurecimiento fuera del telar. Otra 
ventaja consiste en que los tejidos Fourdrinier anchos pueden 
tejerse bajo la forma de una piena plana en un telar utilizando 
termoendurecimiento en el telar de modo que no es necesario fa­
bricar un tejido de un ancho superior en un 20 a 30% al ancho 
del tejido terminado, lo que aumenta de manera notable la capa­
cidad de los telares existentes para realizar correas Four-.lri- 
nier adecuadas para máquinas anchas de fabricación-de'papel.

Le. reducción del alargamiento que puede ser 
obtenida con las correas Fourdrinier descritas aquí se demostra 
rá más claramente mediante comparación de los datos de alarga­
miento que corresponden a los tejidos de los Ejemplos 1-3 con 
los de los tejidos de la técnica anterior de las fi.guras 3-4, 
segdn se reseña en la siguiente tabla J.

TABLA 3
Tejido Alargamiento
Figuras 3-4 1,36,%

% Re reducción de alargamiento"



Tabla 3 (continuación)
Ejemplo.1 1,02% 25 %
Ejemplo 2 1,02% 25 % '
Ejemplo 3 1,11%- 18 %
(1) determinado en comparación con el alargamiento del tejido de

las figuras 3-4y
Además, se observará que el alargamiento de 

los tejidos de los ejemplos 1-3 es igual o inferior al alarga­
miento del tejido termoendurecido fuera del telar de las figuras 
5-8 (el cual era de 1,1%).

La mejora en la contracción de anchura que 
puede ser obtenida con los tejidos del invento utilizando el ter 
moendurecimiento en el telar se ilustra en la tabla 4.

TABLA 4
Correa Contracción de anchura ^ reducción de (1)

-_____________  contracción de anchura
Ejemplo 9* 0,30%
Ejempld 6 0,11% 63%
Ejemplo 7 0,081% 73%
Ejemplo 9 0,240%. 20%
(1) determinado con relación a la contracción de anchura de la 

correa del ejemplo 9.
La reducción que antecede de la contracción 

de anchura que se obtiene con el ejemplo de las correas 6-8 es 
importante y permite utilizar dichas correas en máquinas de fa­
bricación de papel sin que sea necesario utilizar tambión un ro 
dillo de Bov.d o aparato adicional similar. Además, los tejidos 
realizados spgdn el invento permiten utilizar la técnica de tra­
tamiento de termoendurecimiento en el telar para obtener tejidos 
que presentan la característica de contracción de anchura de un 
material termoendurecido fuera ¿el telar; de este modo, las co-
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rreas de los ejemplos 6 y 7 en particular, tienen una contracción 
de anchura del mismo orden de magnitud o a veces inferior, que la 
de un tejido que ha sido sometido a termoendurecimiento fuera del 
telar. ' ' .

Las ventajas enumeradas más arriba permiten 
obtener además una correa Fourdrinier que tiene una vida útil 
más larga porque puede mantenerse en la máquina de fabricación 
de papel durante un tiempo más largo antes de ser cambiada. Este 
punto es interesante para el fabricante de papel en razón de la 
reducción de gastos respecto a la correa y a la reducción de 
pérdida debida al tiempo de paralización de la máquina necesa­
rio para cambiar una correa, por tanto, la mayor diferencia de 
plano, F, mencionada raás arriba en la tabla 2, significa aue 
se dispone de una mayor cantidad de codillo de trama para sopor 
tar el desgaste antes de llegar a los codillos de urdimbre. La 
diferencia de plano, P, según' se ha indicado más arriba, está 
en la superficie de desgaste de la correa de fabricación c-.e pa 
peí que se desplaza sobre los varios rodillos, cajones aspiran 
tes y otros equipos asociados con la máquina ds fabricación de 
papel. A titulo de ejemplo, una correa de 50 x jo Ifg en un cua­
drado de 2,54 cm de lado (1 pulgada) que tiene un ancho de 450 
cm (177 pulgadas) y una longitud de 39 metros (128 pies) ha si­
do instalada en una máquina de fabricación de papel Kraft y ha 
funcionado a una velocidad do aproximadamente 608 metros por mi 
ñuto (2.000 pies/minuto).

La correa estaba constituida con hilos de 
urdimbre de 0,30 mm de diámetro e hilos de trama de 0,35 mm de 
diámetro, utilizando los mismos materiales que en el ejemplo 1
,y con la misma configuración de 
la correa ha sido de 0,86% y su

ligamento; el alargamiento de- 
contracción de anchura dq 0,109%.

i



La duracción de vida media de una correa de la tócnca anterior, 
según las figuras 3-4 en la máquina era de 35 dias, pero la co­
rrea de acuerdo con el invento ha funcionado 70 dias antes de 
que se produzca un defecto de funcionamiento de la máquina que 
destroza la correa, pero sin que se haya producido un defecto 
en la misma correa. El análisis de laboratorio de la correa al 
final de los 70 dias indicó que el 41% de la correa estaba en 
condiciones de funcionamiento y ee calculó además que la correa 
podía haber funcionado durante 100 días si no hubiese sido de­
teriorada por la máquina. En un segundo ejemplo, una, correa con 
una cuenta deshilos de 78 x 52 en un cuadrado de 2,54 cm de la­
do (1 pulgada) con hilos de urdimbre de 0,20 mm de diámetro e 
hilos de trama de 0,25 mm de diámetro segdn las figuras 3-4 ha 
sido montada en una máquina y se hizo funcionar durante 60 dias 
antes de desgastarse. Por el contrario, una correa* de la misma 
estructura utilizando el material de trama del ejemplo 1, ha si 
do montada 'en la misma máquina y funcionó 121 dias antes de ser 
cambiada doblando así la vida en esta instalación particular; 
la correa presentaba un alargamiento de 1,2% y una contracción 
de anchura de 0,111%.

La reducción del coeficiente dé fricción y 
el incremento de la resistencia a la abrasión del tejido de do 
ble capa del ejemplo 10 presenta ventajas suplementarias en una 
correa Fourdrinier realizada de acuerdo con el invento. Estos 
resultados no habían sido previstos y se cree que se deben a 
otras ventajas además de las relacionadas con la estabilidad 
dimensional y otras características descritas más arriba, Otro 
ejemplo de su utilidad suplementaria se indica por lo que sigue: 
Un tejido Fourdrinier tejido con ligamcntc:cruz3,do completo (en 
el CU'.*-! cada hiro de trama pasa encima de dos hrlos de urdimbre
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y a continuación debajo de los dos siguientes hilos de urdimbre) 
ha sido fabricado utili:ando los monofilamentos de poliester con 
vencionales como:los tejidos de las figuras 3-4 con una cuenta 
de hilos de 50 x 36 en un cuadrado de 2,54 cm de lado (1 pulga- 

5 da) empleando hilos de urdimbre de 0,30 mrn de diámetro e hilos
de trama de 0,35 mm de diámetro. El tejido no ha sido satisfac_ 
torio para la utilización prevista porque tenía un alargamiento 
de 1,14% y los codillos de hilos de urdimbre en el lado dé des­
gaste sobresalían más allá de los codillos de hilos de trama a 

10 una distancia de 0,0060 cm (0,0024 pulgada) de modo que tenían 
que soportar el desgaste del tejido en lugar de los codillos de
trama como es adecuado. El mismo tejido se fabricó con trama de

!
poliester segdn el invento, con un alargamiento de aproximada­
mente 105-110% utilizando . la misma cuenta de hilos,con hilos 

15 de urdimbre de 0,27 mm e hilos de trama de 0,35 mm de diámetro,
tejidos-con una tensión de 600 gramos por hilo. El tejido resul 
tante tenia un alargamiento no superior a 0,80%. Además, por 
otra parte, lo que es más importante, los codillos de hilos de ' 
trama del tejido segdn el invento, sobresalían más allá de los 

20 codillos de los hilos de urdimbre en el lado de desgaste, pre­
sentando una diferencia de plano, P, de aproximadamente 0,0079 
cm (0,0031 pulgada), de este modo se produjo un desplazamiento 
completo del desgaste del tejido hacia los codillos de la trama 
en lugar de los codillos de la urdimbre, para soportar el des-- 

25 gaste como en el tejido anterior. Aunque se utilizara, un hilo
de urdimbre de menor tamaño, el tejido presentaba una mejora im 
portante y era posible ofrecer un tejido comercialmente acepta­
ble con este tipo de ligamento, proporcionando así el invento * 
un tejido Fourdrinier utilizable que no había podido conseguir- 

30 se anteriormente;



38

10

15

20

25

30

La descripción detallada que antecede está 
relacionada con nuevas correas Fcurdrinier tejidas realizadas 
con hilos orientados en la dirección de la máquina e hilos 
orientados en la dirección transversal de la misma, hechos de 
materia plástica sintética termoendurecida, en las cuales los 
hilos.orientados en la dirección transversal de la máquina es­
tán constituidos por monofilamentos de materia plástica sinté­
tica a,base de poliester dotada de un módulo de elasticidad in 
ferijor a 0,67 x 10^ Kg/cm^/10% de alargamiento (0,95 x 10^ li- - 
bras/pulgada^/10% do alargamiento), y los hilos orientados en 
la dirección longitudinal de la, máquina están constituidos por 
monofilamentos de un material poliester que puede tejerse con
!os hilos orientados en la dirección transversal y que llenen

' ' 4 2un módulo de elasticidad superior a 0,070 x 10 Kg/cm /10/ de
alargamiento (1,0 x 10* libra/pulgada/10% de alargamiento).
El módulo de elasticidad se mide de la manera indicada máp 3rri
ba en los hilos termoendurecidos tejidos después de haber sido
enderezados a partir de su estado rizado. Una gama particular
del módulo de los hilos orientados en la dirección'transversal
de la máquina que se describen, está incluida entre 0,039 y
0,063 x 10^ Kg/cm^/10% de alargamiento (0,55 a 0,90 x 10^ libra/ 

2pulgada /10% de alargamiento). El módulo de elasticidad.de los 
hilos orientados en la dirección longitudinal de la máquina ha 
de ser superior al módulo de los hilos orientados en la direc­
ción transversal de la máquina y en particular debe ser supe­
rior a 0,070 x 10^ Kg/cin^/10% de*alargamiento (1,0 x 10^ libras/ 
pulgada /10% de alargamiento). Los hilos orientados en la dire_c 
ción longitudinal de la máquina con módulos incluidos en la ga-- 
Má de 0,190 a 0,25 x 10^ Kg/ci/'/10% de alargamiento (2,71 a 3,56
' 4 / 2
x 10 libra/pulgada /10% de alargamiento) se representan en la



tabla 1, aunque se consideran como útiles con los tejidos des­
critos, hilos orientados en la dirección longitudinal de la 
máquina que tienen módulos superiores e inferiores a los de es 
ta gama. Actualmente se preve que existe un margen de error de 
***5% en los datos de módulo indicados aqui, y el térmido "apro­
ximadamente" se utiliza con referencia a estos datos numéricos 
para indicar este error experimental; todos los datos de módu­
los han- sido medidos en un trozo de hilo tejido termoendureci- 
do que acababa de ser enderezado para eliminar cualquier ondú 
lación en él. La correa Fourdrinier puede tejerse con cualauie 
ra de los tipos de ligamentos utilizados en la técnica Fourdri­
nier, y puede realizarse .con simple capa o doble capa (por ejem 
pío dos capas de hilos en la dirección transversal de la máqui­
na). " * ' -

TRADUCCION DE LAS INSCRIPCIONES DE LOS DIBUJOS 
________ ; ORIGINALES

Figura. 1
A Caja de cabeza

Tela metálica de fabricación de papel
Rodillos de mesa
Rodillo anterior
Rodillo posterior
Cajones aspirantes
Rodillo de tensión
Ramal de fabricación de papel
Ramal de retorno

B
C
D'
D 1
E
F

H
I Rodillo de Bowd 

Cintas metálicasJ

Rodillos de retomo de la tela metálica 
Rodillo de rotación
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'** Fisuras 5. 4. 5. 6. 7. 8. 9, 10, 11. 12, 13. 14

N Trama

5 N Urdimbre

Figura 16

0 Técnica anterior

Fipp.tra 17

M Trama

10 N -Urdimbre * ^

En resumen, la Potente áe Invención:.que se solicita 

deberá recaer en las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Mejoras' introducidas en una correa tejida de fa- 

15 bricación de papel tipo Fourdrinier, hecha con hilos orienta-

dos en la dirección longitudinal de la máquina constituidos por 

materia plástica sintética en forma de monofilamentos termoen 

durecidos, caracterizados porque los hilos orientados en üa di 

rección transversal de la máquina, hechos de material polies- 

20 ter sintética, tienen en su estado tejido y termoendurecído un

módulo de elasticidad inferior a aproximadamente 0,067 x 10̂ * 

Kg/cm^/10% de alargamiento (0.95 x 10^ libras/pulgada^) medido 

de la manera descrita aquí; y unos hilos orientados en la Airee, 

ción longitudinal de la máquina hechos de materia poliester sin 

25 tética que pueden tejerse con los hilos orientados en la direje

ción transversal de la máquina y que tienen en su estado teji­

do y termoendurecído, un módulo de elasticidad superior a apro 

ximadamente 0,070 x 10^ Kg/cm^/10% de alargamiento (1,0 x 10^ 

libras/pulgadas^) medido de la manera definida aquí.
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y 2. Mejoras según la reivindicación 1, caracterizadas

porque los hilos orientados en la dirección transversal de la 

máquina tienen un módulo de elasticidad incluido en la gama de 

aproximadamente 0.039 a 0,063 x 10 *̂ Kg/cm^/10% de alargamiento 

(0,55 a 0,90 x'.lÔ * libras/pulgada^).

3. Mejoras según la reivindicación 1, caracterizadas por. 

que los hilos orientados en la dirección transversal de la má­

quina tienen un módulo de elasticidad de aproximadamente 0,058 

x 10^ Kg/cm^/10% de alargamiento (0,82 x 10^ libras/pulgada^).

4. Mejoras según la reivindicación 1, caracterizadas 

porque los hilos orientados en la dirección transversal de la 

máquina tienen un módulo de elasticidad de aproximadamente 

0,060 x 10^ Kg/cm^/10% dé alargamiento (0,85 x 10̂ ** libras/pul- 

gada^).

5. Mejoras según la reivindicación 1, caracterizadas 

porque los hilos orientados;en la dirección transversal de la 

máquina tienen un módulo de elasticidad de aproximadamente 0,062 

x 10^ Kg/cm^/10% de alargamiento (0,88 x 10 *̂ libras/pulgaóas^).

6. Mejoras según la reivindicación 1, caracterizadas 

porque los hilos orientados en la dirección transversal de la 

máquina tienen un módulo de elasticidad de aproximadamente 

0,031 x 10^ Kg/cm^/10% de alargamiento (O,72 x 10^ libras/puí
p .gadas ).

7. Método según una cualquiera de las reivindicaciones 

1-6, caracterizadas porque los hiles orientados en la dirección 

transversal de la máquina tienen un alargamiento a la rotura 

igual por lo menos al 90% aproximadamente en su estado no teji­

do y no termoendurecido.

8. Se reivindica por último como objeto sobre el que
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ha de recaer la.patente de invención gue se solicita: MEJORAS 

INTRODUCIDAS EN UNA CORREA TEJIDA DE FABRICACION DE PAPEL TIPO 

FOURDINIER.

Todo conforme gueda descrito y reivindicado en la 

presente memoria descriptiva gue consta de cuarenta y dos pági 

ñas mecanografiadas.y'dibujos adjuntos.

Madrid, 2 Iiayo 1976 
BERNARDO UNGRIA
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