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Gad y alrededor del cilindro posterior situado en 1a otra ertremi

REF,: U.S. Serisl No, 465,663

' El invento se refiere al dmbito de las correas
de fabricacifn de papel pars mdquine de febricacidén de vapel ti-
po Fourdrinier.

En'una mdquina de fabricacién de papel %ivo .
Fourdrinied, ig mezcla de materias primes o pasta de fibras de
papel se sitda en una correa o tela metdlica sin Fin que estd so-
portada y arrasirada por unos rodillos zsociades con la wdaunina,
La correa de fabricacién de papel puede estar constituica NOX UL
cierta longitud de tejido que tieme sus exbremidades unidas con-
Jjuntamente para formar una correa cin Tin, o en variante muede
tejerse cn un telar bajo la forma de una correa gin fin.

La figura 1 representa la seccifn de formacidén
de una wdquina Pourdrinier tipica. Is correa de fabricaciéa de pg
pel pasa olrededor del cilindro anterisit situado cn una extremi-
dad, estando arrestrado el rodillo posterior de modo gue haga gi-
rer la correa. El ramal superior ée la correz de fabricocidén de
papel es la superficie que moldea el papel (mds adelerte co 1la-
merd ramol de fabricacién de papel) ¥ cote ramal pe -desplaza a
través de los rodillos de mesg de 12w cintas wetdlicas v de los
cajones aspirantes, La mezcla de materine primag se situa sobre
Ja correa de fabricacibn de wepel & partir de Ja caja de cabezo.
¥ toma la forma de una membrana conbinus conforme el 29u8 Se eS-
capa de eliz miemtras se desplar2 @ lo large de 1o corred y final
mente lo membrena sale del »odillo posterior ¥ os trensferids a

la seccién 2o prensade dc la mdquing vEps ou compresidn ¥y £u Lré-
temiento ulterior. Rl ramel deo retorno ge le correa de febrica=
cién de papel sale del rodillo pesterior y pasa o través do los

rodillos de reborme Co tela metdlice ¥ de un redillo de tensado

[

ajusteble digpuesto enire los rofillos apserior ¥ posterior.



15

20

25

30

La utilizacién cads ver mds importante dc mfqui~

nas de febricacibén de papel de grandes dimensiones ha conducido a

la realizacibén de méquinas Fourdrinier de haste 30 a 36 metros de ¥

largo (100 a 120 pies) (teniendo la correa de fabricacién de pepel
una longitud circunferencial de 60 a T2 metros -200 a 240 piee~),
¥ con un ancho de hasta 1.016 cm (400 mlgadas) y la correa se
desplazé a altas veloci@ades que pueden alcanzar 1.524 metros nor
minuto (5.C00 piés nor minuto) en las midquines modernas,

Para que pueda funcionar zdecuademente ¥ tener
una duracién de vida dtil adecuada en la mdquite, 12 corres de
fabricacién de vapel debe ser dimensionalmenic esteble tonte en
la direccién longitudinal como en la direccidn transversal de io

méquina ( la expresién”direccién longitudingl de la wdguinat se

o

refiere a la direccién de desplazamierto de la corres o patis

del rodillo gnterior nasty ol rodille posterior; flechs & wn la

figura 1, y la exbresién "direccién itransversil a la mdquina® es

Ja direccidn perpendicular a ésta). Iz inestabilidad Gimensional
|

en la direccién longitudinal de la mfguina harfa que la correa de

fabricacibn de papel se alargue o se¢ esbirve mieniras que )3 ines-

tabilicad dimenzicpal en la dirscciln transverssl de la mquins
darfa lugar & und@ reducciln del ancho de la correa.'

' Lag caracteristicas de estirsmisnio Se urs co-
rrea de Fabricacién de papel son importanics tanio para la insta
lacibn de la corrca en la mdguina como durarte =1 funcionsmicnbo
real de la misma., L2 instalacifn se hace generalmente heeiendo
bascular hacia abajo el rodillo anterior de 1o wdguing o desar-
mendo parcialmente la mdquina, colocands la correa en su poesicibn
y & continvacibn tensdndola para someter 1la micuina o wna Lonoién
determinncz. Las mdquinas de fabricecidn de peoel tiemen la posi-

bilided de absorber yn cierbo gredo de esbirsuiente de la corres
. . t N

POOR
QUALITY
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. dentro de una géma prevista; un eshtudio de 85 mdquinas ha demos—

trado que el 40% de ellas tenfa una cepacidad Ge estirvamiento in
ferior a 1/2%; el 28% tcnfa una capacidad de estiramiento de 1/2
a 3/4%, el 22¢ de ellas tenfa una capacidad de eshiremionto de
3/4 a 1%, y el resto tenfa una capacidad de estiremiento superior
al 1%. Si la correa de fabricacién de papel tiene une extensidn
superioi’a la capacidad de estiramicnto dz la mdquina sobre la
cual debe ingtalﬁrse, la correa debe hacerse mds corta que la
Longitud minima de la ‘mdquina yrdel.tejidc esvirado cuendo asld
montada. Sin embargo, es importante Aue el estiramiento de la co
rred. sea mantenido en el valor méds reducido posible para gue la
correa uo se alargue indebidamente durante su funciomemiznio. Ia
correa estd bajo tensién durante el funciomamiento de la mdquina

¥ la tepsidn aplicada: al ramal de Tabricacién de napsl es mune-

‘rior a la tensidn aplicada al ramal de retorno. Do mancra tIpieca,

las mdquinas con carga reducida presentan wad tensidn de aprorime
damente 0,535 a 0,714 Kg por cm linesl (30 & 40 libras por pulga-

da lineal ~-PLI-), en el ramal e fubriczcién de papel, y do 0,267

-a 0,357 Kg por cm lineal (15 a 20 PILI), las mdguinas con oot me

dia tiencn en su ramal de fabricocién de papel una tensidn de
0,890 a 1,428 Kg/em lincal (50 a GO PLI) y de aproximadamcrie
0,455 Kg/em lineal (25 TL1) en el ramel e retorns, micmbras AL
las rdgquinas con carga elevada ticnen en sa rawmsl de febiicacid
de papel una tensibn de 0,949 a 1,428 Xg/em Lineal (70 a 80 PLT
¥ de aproximademente 0,624 Kg/em lineal {35 PLI) 2n ou ramal

retorno.

Tas tensicnes gque sc deesrrollan duranie el fun
cionamiento de la mdquing de febriczcidén de pepsl tienden 2 ox~
Vender o estirar 12 torrea de frhricacidén de papcl. 5i el alerge-

miento de la correa se hace dentro de los limites de capacidsd ge

-
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alargemiento de la mdquina, el rodillo ds tensado puede ajustarce
para mantener la tcnsibn adecuada en la correa., Sin embargso, si
la correa se extiende mds de la capacidad de estiramiento de la
miquina,.la cxtensibn contimua de la corres da Jugar a une redug
cién de la tensidén, lo que produce ua deslizamiento de la correa
la cual no puede ser arrastrada a la velocidad prevista. Un pe-
quefio grado de dewlizamiento wuede fAar lugér a una 'rénsfarencia
mediocre del papel y a una rotura del mismo cuando la membrana
sele de 1la corres para llegar a la seccidn de prensado de 1a méd-
guing, .y pueée producir desperfectos fisicos en la correa de fa-
bricacién de papel. Si el deslizamierto es intermitente, se pro-
dueirdn diferencias Ge peso en la membréna de papel fabricada en
la corréa; la ciréul&éién de la mezela e materias primas gue sg
le de la caja da cabeza para llegar & 1o correa me hace & reloci
dad comstante y por tento, las veriaciones de velocidad de la co
rrea derdn luger a irregulariéades en ol peso del papel fubrica-
do en 1a corres en razén de las veriaciones en la cantided Ge
pulpa que se sitda en la tela metdlica en cudlguier momeniuv. Un
deslizemiento importante puede hacer guc 1a correa se detoenga
completonente o que la mdguina Se pare, haciendo que la Pl
contenido on lo caja de cabera inunde 1z correa y caiga en ol
suelo., Evidentermente un grade impertaunte de deslizamiento oxize
un cambio immediatc de correa, wpere sin embarpgo incluso un desli
ramiento mederado perjudica el Ffuncioramiento de fabricacicn de
papel‘de la correa, lo que exige su extraceién y su cambio, ¥ un
grado redueido e deslizamienbo insuficiente pare afectar la ope
racién de fabricacidn de papel acelerard el desgaste de la correa
de fabricncisn do papel. _ .

Lo inestabiligad ¢imensioral de la corrce de fa

bricacién dc pepel an la dircceidn transversal de le mdguins, se
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manifiesta por una contraccién en el sentido de la anchura duran

te el funcionamiento de la mdquina. La conbtraccién en el sentido
de la anchura estd asociada con la diferencia de longitud que se
produce entre las fibras situadas en la direccién longitudinal
de la mdquina en la correa de fabricscibn de papel que estdn so-
rmetidas a tensién ¥y las fibras situadas en 12 correa en la direc
cién transverssl de la mdquina, Cuando la correa de fabricacién
de papel se extiende o se estira bajo el efecto de la tensidn,
se produce un incremento correSpondiénﬁe del estrechamiento o de
la contraccibn de anchura de la ceorrea. Rormalmente, esto puede
no constituir un problema con una wdquina de fabricacién de pa-
pel estrecha, pero puede constituir un preblems importente con
mﬁquinaé de mayor anchura, la contraccibn en el sentido de la an
chura de una correa puede ser del orden de 0,3%, de modo gue una
correa de 762 cm de ancho (300 pulgadas) por cjemplo, piesentard
una contraccién casi de 2,54 cm (1 pulgada). Cuando la correa de
fabricacibn de papel'experimpnta un cambis de anchura desde un
ancho reducido en el ramal de fabrizacifn de vapel (sometido a
tensién elevads) hasta un ancho mds imporiante cn el ramzl e
retorne (com tensidn baja) se forms wn plicgue en )a correa, en
su ramal de retorno, & no ser'que se monte en la miquing un ApAe

rato alisador tal como un rodille de Bowd, ¢ 2 nc ser gue iz mis

[

ma correa de fabricacibn de papel presente un grado miniwg de

contracceidbn en el sentido Ge la anchura. EL pliesgue se forma i~
picamente =n la tevcera parte ceniral de la correr v so debe
usualmente a que 12 corres nec puede recuperar su anchura adecua~
de antes de llegar al primer rodillo de retormo de 12 miguinai ya
que el material sobrante resultante cCel cambio de anchura ha de
sitnarse en algin emplazamicnto, formard norwzlmente usa poreidn

més alta o pliepve. Algunos mimabes solamente de funciormmisnto de

-
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una corres con un pllenuc dard lugar & que se formen marcas en el
papel fabricado er el ramel de febricacién de panel ¥y finalmente
la correa se romperd en la zona del pliegue. Aunque el rodillo de
Bowd corrija este difieultad, constituye una fuente de problemas
de comservacifn y exige frecuentes cambios de su recubriniento
de caucho. Ademds, ch numercosas mdquinas de fabricacién de papel
es diffcil o imposible situar un rodillo de Bowd en la posicidn
deseada. A numerosos fabricantes de papel no les gusta wbilizar
un rodillo de Bowd en razén de los problemes de conservacidn
que acarrea y porque es preciso btener cn cuenia un equipo suple~
mentario cuando sc cambia la correa de fabricacidn de panpel.
.Durante los 10 dltimos &fios aproximadzmente
se ha visto un creciente conswmo de materia pldstica para cons-
truceién do correas de fabricacién de papel, bipicamente noenofi
lementos ¢ phustwco tejidos con la configuracidn deseacs, Los
correas ¢e plédstico presentan un cierbo minerc de propiedades
muy interezantes gue han conducido & su acepbacidn cala vez wa-

yor, y s¢ ha calculado que deantio de un plazo de 5 anom, Gyroxi

- mademente el 854 de las méquinas de fabricacidn de papel viilie

zayén correas de fabricecién de papel hechas de plédstice. Sin
enbargo, las correas de pldstico no tienen la cstabilidad dimen
sional de las correas de fabricacidn de papel hachas de neta

que se enpleaban tipicamente antes de las correas de pldstico;

por sventc, con une tensidén dada, el alargamiento o el estirmmieg
to de una corres de fabricacién de pupel hecha de pléstico; es

superior al de une correa metdlica, Heba caracterf{stica ha con-
ducido & varias etapas de tratamiento que se viilizan para mejo
rar la esiabilidad dimensional de 1la corred de plﬁsticoz
Tipicamente, 1la fabricacidn Gz und correa de
rabricacibn de papel hacha de pldstico incluye las faseo que con
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sisten en primer lugar en tejer el fejido, bien bajo la forma de
upz correa sin fin o de un tejido planoc 7 a contimacién someter—
lo & una operacién de endurecimiento térmico wlterior. la opera-
cién dé endurecimiento térmico permite a las fibras orientadas
en la direccién transversal contraerse, lo que endereza las fi-
bras situadas en la direccién longitudinal de 12 mdquina y aumen
ta las ondulaciones en las fidbras crientadas en la direceién
transversal, Bsto reduce al mfnimo el intercambic debido a las
ondulaciones cuéndo la corres funciora en ia mfdguina y reduce
as{ o dismimuye la contraccién de la correa en el seatido de su
anchura. Es posible realizar cada operzcidén de endurccimicito
térmico ulterior para obtener un estado en el cual las [ihras
orientadas en la direccién longitudinal de la mdgquina son casi
7rectasc La caracteristica de extensitn o de estiramiento 3ol
tejido es también reducida por la reduccibn de las ondrlaciones
en'laVdireccién'longitudinal de 1z miquina cn razdn de dicho an
durecimiento térmico. En general, cuenbo mds rectas son las £i-
bras e.!u la direccibn longitudinal de la mdquire, sunonivads gue
se trate del mismo ndmero y del miszme difmetro de fibras, tanto

)

menor cerd &l estiramiento del tejido. Este tipo de endurecimien
t

<

. PR RO 4 4 A £y S N
o térmico se llama a menude endurecimisuvo vermico Iuera del te

lar, ya que se realiza despuds de que el tejido ha sido realiza.

©
[

do en un telar, ha sido retirado d2 €ste y hd sido dispuasto an
un aparato de endurceimicnto témmico ecpaeind,; por ejemplo un
vastidor &e estirado.

El endurecimiento térmico fuera del helar e
senta el inconveniente de que el %ejiéo se estrecha cuglancial.
mente durante el endurecimiento térmico; este estrechamiento
puede aleansar une reduceidn del £0% del ancho del bejido. Cuan

do se mide @ partir del ancho del tejido redlmsnte fabricado en

-
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el telar, la reduccién de anchura puede alcanzar un 25%, Bsto
significa qué se necesitan felares mds anckos para tejer teji-
dos suficientemente anchos para las grandes correas ahora utili
zadas en mumerosas mdquinas de fabricacién de papel. Por ejemplo,
5 una correa que tiene una vez terminada un ancho de 762 om (300
’ pulgades) deberd realizarse con un tejido de 1.016 em de ancho
‘(400 pulgaaas) oi ha de ser sometido & un tratemiento de endu-
recimiento térmico fuera del telar.
. Ya que el endurscimiento $6rmico fuera de 1
10 lar exige la utilizacién de telares mds anchos vy de aparatos su
plementarios para realizar la operacidn de endurecimiento térmi
co, se n& desarrollado un procedimieato de endurcciniento térni
co en el telar con el objeto de mejorar la estebilidad del teji
do fabricado, de acuerdo con el cual se ciiade une fuents de co-
15 lor al telar y se hace funcionar esta fuenie de calor Curanbe
la operacidn de fabricacién de tejido para endurecer las onduia
ciones del tejido mientras se fébrica. Sin embargo,el enduraci-
miento térmico en el telar exige unas clevadas tensiones anplics
das al tejido para realizar fisicamente a la fuerse un jxberean
20 bio de ondulaciones enire las fibros orientadss en la (iccduidn
‘longitudinel de la mdquina y les fibras orientades en la dircce
cién transversal de la misma mientras el tejido estd én el hem
lar, Bl éndurecimiento térmicoen.el telar permite obbener wn tao

jidoc .con una exbensién hajo fuerzas de fvncwonaﬂlonuo que es su

no
Ut

pcrlor en un 20’30p a 12 extensidn obtenida en un tejido endureg
cido térmicamente fuera del %elar, y cuya contraccibn en el sen
tido de 12 anokhura (aungue se utilice con elevadas tensiones de
telar) no se aproxima a2 la contraceidn de tejidos enduracidos
térmicamente fuera del telsr; n normalmente los tejidos endureci~

30 dos térmicamente en el telar Llenen una "0“’”30&16ﬁ en ¢} genti
. - t
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do de la anchura igual a tres veces apro 1madamente a la de un
tejido endurecido térmicamente fuera del telar. Por ejemplo;

un tejido de 78 mallas endurecidos térmicamente en el telar, pre
sentard t{picamente una contraccién en 2l sentido de la anchure

de 0,3%, pero la misma estructura trateds con endureccimiento Tér

‘mico fuera del telar, presentard una conbraccidén en el sentido

de ia anchurs de aproximadamente 0,1% vy no es daiffcil obbener
une contraccién de 0,05% medida a 0,535 Kg por cm lineal (30 PLI).
El endurecimiento térmicd en el telar prescnta tembién los incon
venientes que consisten en que en algunce cesos se alcanzen los
limites fisicos del telar, se pro&ucen-problemas de fahricacidn
debido. 2l hecho de que se trebajo en el Limite superior del equi
po, y existen restricciones reSpectévél‘numero d¢ Tibras en el
sentido transversal %or unidad de longitud que pueden Sev tejidas
en el tejido, de modo due puedan obtenerse buénas'propied@ﬁag £L
sicas en el tejido acabado, aunque las tensiones varien.

| El objeto del invemto consiste en proporcionar

una correa de fabricacién de papcl tipo Fourdrinier, que nresen~

ta uns menor exbensién ecn la dlwe00¢6n lonvl*udlnal de 14 odqui-

n& ¥ vna menor conbtraccifén en la direecién transverssl &2 & mée-

quina respecto a las correas de la técnica anterior,

De acuerdo con el invento, lag fibras situadas
en la direccidn transversal de la maqulun hechasde material polies
ter sintético tienen, en su estado tejide y term o»cnduruc¢“o, ”ﬁ
mbdulo de elaoticidad inferior & 0,067 = 10" xg/en® (0,95 x 10°
lnbraa/palwaﬂa ) por 10% de extensibn, medica de la mencra defi-
nida mds arriba; y las fibras de material poliester sintético

orientadas en la direccién de le mdquina tienen en su estado te

Jido y bermo enﬂurecwao un mudulo de elasticidad superior a

“;0, 070 x 10" Xe /cm (0,1 x 101 libras/pul fada“) por 10% de ex-
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tensibn medida segdn se define aqui.

. En la correa segin el inveﬁto, lag fibras orien
tadas en el sentido transversal de la mdguina tienen una arcuitec
fura de ondulacién que difiere sustancislmente dé la que se ubi-

5 lizaba hascta la fecha con materias pldsticss sintéticas emplea~
daz en correas de fgbricaciéﬁ de papel. Las ondulaciones o codi-~
lloe de las fibras situadas en el sentido transversal de la md-
ouina de una correa de fabricacibn de papel del invento, después
de ser endurccida térmioameﬁte, se.adaptan wmds fntimamente a lacg
10 fibras orientadas en la direccién ldngitudinal de la mdquina en
la correa con.relacién al caso.de las correas de fabricacién de
papel hechas de pldstico sintético convencionales, y a. liax fibras
orientades en el sentido transversal de la wédquina que se wbtili-
zan para las correas de fabricacidn de papel del invento, estdn
15 - somectidas & una mayor deformacibn de su forma de cecciln irans-
versel que los ﬁateriales convencionales.
i El invento se deseribe mde completamente con
referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:
La fTigura 1 ilustra la ceccibn de forwpeidn
20 de uns wédoguina de fabricaecidén de pupel del tipo Fourdrinier;
7 la firura 2 es wna vista en yerspectiva de
una correa de fabricecién de papel tipo Pourdrinier;
la figura 3 ilustra la configuracién de ung
fibra orientnda en ¢l sentido tramsversel de la mEquina, de una .
25 correa de la téenica anterior;
la figura 4 ilustre une £ibre de 1o misma Com
rrea orientada en la direccidn Llengitudinsl de la wéguina;

la fisura 5 ilustre la confisuracidén. de uns

fivra orientada en ¢l cenbido trarvsverssl.ds 1a méguina de uns
20 correa de la técnica anberior antes de su endurecimiento Hérwi

.
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. la figura 6ilustra una fibra de la misma co-
rrea orientada en la direccién longitudinal de la médquina antes
del endurecimiento-térmico;

la figufa T ilustra una fibra orientada en el

sentido transversal de la mdquina, segdn la figure 5, después

de su endurecimiento térmico;
1a figuia 8:represen$a la fibra de la figura
6 después de su endurecimiento tér@ico; ‘ _
. la figura 9 ilustra una fibra orientada en el
sentido transversal de la mdquine del tejido del Ejemplo 1;
' _ ~ la figure 10 ilustra’'una fibra del %ejido del
Ejemplo 1 en el sentido de la direceién transversal de la mdqui
nag; ‘ ) ’ 4
~la figura 11 ilustra una fidbra orientads en
el sentido transversal de la mdquina del tejido del ejemplo 23
i la figura 12 ilustra una fibra del ejemplo 2
orientade en la direccibn longitudinal de la méquina;

la figura 13 ilustra una fibra del tejido del

wvedd

- Ejemplo 3 orientads en el sentido transverszl de la mdguingg

1

la figure 14 ilustra una Tibra ¢l Bjempic 3

orientada en le direccifn longitudinal de la mdquina;

la figura 15 es upa viste ampliada de un cor-
to codillo dsl tejido de la figura 9, conjuntamente con unazs
vistas en geccidn transversal del mismo;

‘ la figura 16 es-una vista smpliada de wn cor
to codillo del tejido de la figﬁra 3i conjuntamente con unas
vistas en seceidn transversal del mismo; ¥

la fipura 17 es vna vista en éeccién en la

direceién longitudinal de l2 mdouine de wna correa Fourdrinier
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de doble capd realizada de acuerdo con el invento.
' DESCRIPCTON DE LOS MODOS DT RPALIZACION PIEFERIDOS

(1) Descripeién de las pruebas realirades,

Este descripeifn y las reivindicaciones se¢ re
fieren a los términos "médulo de elasticidad™ y "aiargamisnto®
¥y en lo que sisue se describe la mehera de medir code ung de es—
tas dos carzcleristicas.

' Bl médulo de elasticidad, que se llema aguil &
veces simplemente médulo, se determine exeminando la curve de
carga’ de tensibn-alargamiento de los varios materiales. Bote cg
racteristica -se utilive para comparer varios materiales después

de guehan sido tejidos y endurecidos térumicamente de mndo gue

tengan vna configuracidn ondulada. Ya gue las ondulacionmes tig

uen varies configuraciones geoméiricas, no cs posible realizar
una conparacidn directa durante la fzse inicial del 2largemien
Yo en rez¢n del encorvamiento gue se produce. Por tanto, es 80
lemenie después de que la ondulacibn ha sido sustancialmente

elininada de las varizs muestras, y cuando éstas han tomado la

forma de elementos lineales, cuando une comparacidn direcia de

-lag propiecades del mabterizld pusde hacerse lesitimswmente, 21

médulo mencionado aqul ha sido medido ubilizande una musstra
de longitud nominal de 5,08 cm (2 pulgadas) {en esbadc ondula-
do) er un comprobador de teénsién Inshron, wtilizande una velo-
cidad de mordases de 5,08 cm por mimuto (2 wulgadas), ¥y dibu~
jondo a conbimacidén una tangente a lz ocurva de carga-alargi-
miento en el valor pera el cual se ha ¢liminado susbancislmen—
te la ondulacidn. Este valor de alargamiento ha sido determing
do por cbservacidén visual directa de la muestre con uma lupe,
tondo la muesira cometide al alareemiento. %L cdleulo del md

alargemiento debe cor Corresido pard o

!
)

&

dulo en este valor {
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ner en cuenta ¢l hecho que en el punto de supresién de la ondula

cién, ladongitud real nominal o longitud lineal de las muestras
entre las mordazas del dispositivo de prueba, ez liseramente di-

ferente 'para las varias muestras en razén de las diferencias de

contraccibn de las ondulaciones, Existen datos relacionados con

. . . . ?
- la media de cinco muestras de cada material expresados en Xg/em

(1ibras/pulgadaz) por 10% de alargemiento (Kg/cm2/10% de alersee
miento.—libras/pulgada2/10% de alargamiento~).

' . El alargamiégto_én el punto de rotura ("alar
gamiento") de una fibre no tejida y.no endureciéa tésmicamente se
deternina situando una muestra de cada material en un comprobzdor

de Tensién modelo Scott X-3, en el cual se sujeta la muestre de

maserial en unas mordazas tipo Calloway. Las muestrac de material

Tenfen una longitud de 12,7 em (5 pulgadas) entre. mordaras, y se
separaban las mordazes a razén de 50,8 em por minuto (20 pulgedas
por minuto). Se midié el alargmpiento de cada muestra en el romen
to de su rotura, y se hizo la media de tres muestras de cada mate
rial,

El alarcamiento bajo carga de un tejido se
determinag situando une mucstre de $ejido de una longitud nominal
de 25,4 cn(10 pulgadas) y con una anchura de 2,54 em (1 pulsada)
en un comprobador de tensidén Instron ¥ seperando las mordazas
a una velgeidad de 50,8 cm por mimato (20 pulgadas) mientras se
somete la muestra a una carga variable entre 0,45 y 22,7 ¥g apro
ximedamente (1 a 50 libras), tomando nota de la media de treg
mestras de cada tejido. | '

La expreeién "contraceibén de anchurs® se
refiere gl estrechamiento de una correa de fabpicacidn d=s papel
cuando se somate a una carpa de tensibn, los informes de conircac

cidén ce anchura que se dan agqui representan el porcentaje de con
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traceién de una correa sometida a una tensién de 0,535 Kg po“
cm Llineal (30 PLI). Este ﬁércentaje se mide instalando una correa
de fabricacibn de papel terminada entre los rodillos d¢ ung mesa
de estiramiento que estd provista de células de medicién de car-
ge. Se nide el aﬁcho inicial estando la correa sometida @ wne
tensién nula. A continuacién se mide ¢l ancho de la correa con
una tensién de 0,535 Kg/em lineal (30 PLI) aplicada & la correa,
Yy 1aicontracci6n de anchura es el porcentaje de reduccibn de an~
chura a 0,535 Kg/cm lineal (30 PLI) en comparacidn con el ancho
inicial de la correa. Por ejemplo, una. correa con un anche ini-
cial (cen tensi6n nula) de 7,62 cm {300 pulgadas) que se contrae
hasta 759,46 cn (299’pulgadas) bajo una tensidn de 0,535 ¥s/em
1ined1\(30 PLI) tiene una contraccién de anchura de 0,332, Se
hace girer mientras estd -sometida a cargs para permitir qus la
superficic medida se contraiga, y se mide el ancho esbanés para,
da la correa, pero con la carge todovia aplicada a lg carrea,
les mediciones de ancho se hacen en la misma posicidn sobre la
correa tento con tensién mula y con 12 tensién de 0,535 ¥z o
lineal (30 PLI). »

(2) Deseripeidn gonoral o

Ia figura 2 ilustra una corres sin Tin 10 uti-
1izadé'como correa de fabricacién de papel en urs mdouine Four-
drinier. La corra 10 cstéd constituida por hilos individuales 11
orientados en la direccién longitudinal de la mdguine vy por hi-
los transvcrawles 12, los cuzles estdn tejidos conjuntamente
con variasg ccnfiguraciones para facilitar el tejido terminsdo,
Ia correa de fabricacitén de papel 10 puede estar constituiga por
un tramo plano de tejido fabricado en un talar adccuado y cuyas
entremidades estdn unidas conjuntemente sesin se representa Do
medio de las lineas de puntos 13 pare forzer uns corred min fin
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0y en variante; la correa puede tejerse a manera de corres sin
. ~ fin @irectsmente en telares adecuados. Cnéndo la correa ecté he
cha con un tejido pleno unido a continuacién, los hilos de urdin
bre individuaeles estdn enhebrados longitudivalmente en el telar
> POr meéio de un grupo de lizos y suben y bajun debido &l movimien
- to de los lizos de acuerdo con la configuracién de tejido preele~
- glda para former lag llemadas caladas driansulares. El moterial
de la trama estd soﬁortado por una lanvadera ¥y estd oblizado a
desplﬁzarse btranesversalmente réépecto_él telar y a atravesor
- 10 las caladas formadas por la elevacién y el deccenso de los hi-
. los de urdimbre, después de lo cual se activa un peine para zjus
tar los hilos de trama en el vértice de las caladas o exn is 1]
nea de‘ajuste, Cuando han sido tejidos de este ﬁodo bajo la for
‘ ma de una piezé de tejido plana, los hilos‘ﬁe urdimbre constitu
15 ’ yen er la correca de fabricacién de papel terminada los hilos

S e
¢ T

orientados en la direccién longitudinel de la méguina, mientras

=

- gue los hilos de trama pasan & ser Jos hilos de la corres Lerm
a P A

nada orientades en la direccién transversal de la mdquina, 3i
:

se fabrica la correa 10 bajo la formn de una correa sin fin, loc
20 - hilcs de tramn con suministredes a vartir 8e une o varioe lonig-

deras y tejidos en la forme de una uwdlice continue alrededor de

loe hilos de urdimbre que se exticnden en el sentidollongituﬁi*

nal del telar, pero el material tcjido sin fio se corta parale-

lamente 4 los hilos de trama de medo gue log hilos de trema for
25 men ios hilos orientados en el seniido longitudinal de la mdoui

na y los hilos de urdimbre los hilos orientados en el sentido

trangversal en la correa terminada.

, Los hilos de urdimbre y de trame se tejen con

juntamente en varias configufaciones repetidas para formar 1z

30 correa termineda, siendo la configuracién de tejido "1ipgsmento

.-
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pica de la tléenica anterior, fabricada vor el concesionario Al

tafetdn" una configuracién en la cual cada hilo de trama pasa gu
cesivamente éncima de un hilo de urdimbre y debajo del sifulente,
siendo el tejido "oruzado" ( & veces llamado medio-cruzado) un tg
jido en-el  cual cada hilo de trama pasa encima Ge dos hilos de
urdimbre y a continuacién debajo del sipuiente hilo de uréimbre,
siendo el tejido “"de cuatro caladas® un tejido en el cual cada
hilo de trama pasa alternativamente encima de un hile de wrdie
bre y a continuacién debajo de los sipuientes tres hilos de ur—
dimbre y siendo el fejido llamado ™cruzado compieto" un tejido
en el vual cada hilo de trama pasa alternativamente encime de
dos hilos de urdimbre ¥y o continuacién por debajo de dos hilos
de urdimbore, .

Durante el proceso de fabricacién del tejido,
los hilos de urdimbre y de trama se ondulan o se curvarn para fo
mar codillos. Los hilos de trama (hilos orientados en 12 direce
cién transverral de la mdquina) de una pieza de tejido plano en-
durecido en el telar, son generaimente mds ondulados gue lag hie
los de urdimbre (hilos orientados en la diresceidn longitudine
de Ja mdquina) los cuales se’ éndulan ligeramente en un grafio sue
ficiente para permitir la unidn del tejido. kn el tejido vanrice
do sin fin y en el tejido fabricado bajo la forma de uns Fleza
plana unida; y endurecida fuera del telar,"los hilos orientados
en la direccién transversal de la mdquina ﬁgmarén un mayor srado
de ondulacién que los hilos . orientados en la direccibn lonsitugs,
nal de la mdquina que pueden ser rectos o casi rectos,

(3) Correas de fabricacidn de papel de la %éce
nica anterior ;

Las figuras 3 y 4 ilustron les configuraciones

de trama ¥y de urdimbre de una correa do Tabricacibn de papel tf.-
. . ottt »f

{
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presente inven%o, en la cual el Vejide se fabriea bejo la forma
de una pieza plana en un telar y se une para formar una correa
gin fin. E1l tejido ilustrado en las fisuras 2y 4 es del tipo
1lamado “cuatro caladas" en el cual cada hile de trama pasa al-
ternativamente encima de un hilo de urdinbre y debajo de los si
fuientes tres hilos de urdimbre. las secciones ilustragas son
de un tejido realizado con material de vrdimbre constituido por
monofilamentos de poliester de.un didmeuro de 0,20 mmy con un
material de trama a base de poliestgr de un didmetro de 0,2% mm,
estando el tejido constituido por mallas de 78 x 57, lo que sig-
iifica que incluye aproximadamente 30 hilos de urdimbre por cm
linea1'(78 hilos de urdimbre por pulgada 1ineal) ¥y aproximadamen
te 22 hilos de trama por cm lineal (57 hilos de frame por puleg
da 1ineal)= FL meterial de urdimbre se tensé en el telar sa el
ntide longitudinal con una tensidn de 135 0 gramos por hilo, ¥y

se endurecid térmicamente el tejido en el telar utilizando una
temperatura de 199°%; (390 F). :

Loz hilos de ftrama ilustrados en la figora 3
han side rizados para que presenten albternotivamente codillos
cortos y larsos, Exapinando en ﬁrimer lugar los codillos coo-
tos 5 se observard que la geometria de un codillo S es HLi gue
tiene sus brazow inclinados inbtercovectados por uvne poreidn cur
ve de un radio de curvatura relativamerte emplio. Un codillo
largo L tienc un mayor radio de eurvatura gue el codillo 5. lina
medicién del srado de rizado del hilo de tréms es Lo gue se 1lg
me agui la diferencia de plano definida como difercmcia de aliu
ra enkre lo superficie inferior de un codillo larco del hilo de
trama y la superficie inferior de un hilo de urdimbre adyacente,
que. £e representa por Poen Ja figura 3. Parc ¢l material cipeci

fico que ¢e ilusira azuf, esta diferenciz de planc es de 09,0079
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em (0 0031 pulgada), extendiéndose el hilo ¢e trama debajo cel
hilo de urdimbre adyacente., Cuando el tejido eaté gituade en una
mdquina de fabricacién de papel, la superficie del tejide dota-
da de codillos iargos de -hilo de trama conctituye la superficie
de desgaste de la correa de fabricacidn de papel.

" El material tejido de las fi,suras 3y 4 pre-
senta bajo una carga de 0,890 Kg/um linsal (50 PLI) un alarga-
miefbo de aproximadamente 1 36p. Este vejido ha sido fabricade
utilizando para 1a trama.material sintético a bame de policster.
de ka maner co*r1en+e, vy la trama en su esbado rizado ¥ termoan-
durecido tiene un médule de elasticided de C, 125 x 104 (mh
(1,78‘x.104 1ibras/5ulgada2) por 10% de alargamiento. 51 mate-
rial monofilementario utilizado agui,” antes de &u tejido, tie-
ne un alargamiento de aproximademente 46% en el punio de Tupiy

ra, .

0

i Las figurap 5-8 son vigtas en seccibn de otra
corred de fabricacidén de papel convencional, realizada ecths
vez con un tejido que bha side termoendurecido fuera del telar

o

después de terainar de tejerlo. EL tejide de las fizuraz 5-8
ha sido realizzdo con Llos mismos materiales de urdimbre g tvo-
ma utilizados con el tejido de las figuraes 3 ¥y 4 ¥y con el migw
mo procedimiento de ligwmento. AL ser tejido en el telar, el ma
terial Yiene una cuenta de hilos de 65 x 577hiios en un cuadre-
do de 2,54 cm de lado (1 pulgada). Ias fisuras % y 6 ilustren
las configuraciones de trame y de urdiwbre rcspectlvamente, des
pués de la operacibn de tejido,pero antes del termoendurecimien
to. Se observard, mediante comparacidn de ertas dos figuras Que,
en esta fase de cu fabricacién, los hilos de trama 0 hilos iy
ruestos en la direccibn transversal reSpccto al telar tiensn un

‘menor grado de ondulecién que los hilos de ur dl%br o hilos si-
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PLI). Los hilos de Hrama en su estado tejido
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tuados en la aireccién longitudiral de le mdquina. Despuds de
su fabricacidn, el tejido se situé en un aparato constituido
por un bastidor de tensado y se sometid a un tratamiento de
termoendurecimiento a.204-232°c (400—450°F) aproximademente,
bajo tensibn y durante este tratamiento el intercambio de ongu

laciones hizo que la cuenta de hilos pasara 2 ser de 75 x 55

“en un cvadrado de 2,54 cm de lado (1 pulgaca) lo que indica que

el tejido se habia estrechado aproxlwaucmcntp un 15% durante la
oberacién de termoendurecimiento, be produjo asi un cambio mar-
cado en la geometria de los materiales de los hilos de trema ¥y

urdimbre, el cual se ilustra regpecvivemente en las figuras 7 ¥

8. La comparacidn de la flgura 7 con la firura 5 indica-que el

hllo de trama o hilo situado en la ﬁerCulGn L“anwver 2l del ¥

lar ha tomado shora un mayor grado de rizado, mientras due la
comparacién de la figure 8 con 12 fisura 6 revels que el hLilo
de urdimbre o hllo orientedo en le direceidn Llongitudinal Jde la
méquiqa se ha enderezado., Nstos ditujos ilustren el intercambio
de ondulacién sustancial oue se preduce entre los hilos de trem
me. y de urdimbre durante la operacién de termoendurceimicsio.
La comparacién de la chf1~ufachn del hilo de treama de la ITig
ra 7 con el hilo de trama de la figure 3, indica due log cedi~
1log cortos § del tejido que ce ilustran en la figura T ticnen
brazos mds verticales y por tanto un menor radio de curvaturae
en comparacién con los cortos.codilles del hilo de trams del
tejido éde la figura 3. El tngao de las figuras 5--8 presesnta un
alargamiento dc 1,1% bajo una fensién de 0,890 Kg/cm lineal (50
¥ mnrmocnourccwuo
ticmen un médulo de elastlcldad de aproximadanente 0,083 x %0
Re /cm {1,118 x 104

. 2, . 4 a -
libras/puleadz”) por 0L Ge 2larjzamiento, ¥

antes de la operacidn de tejide ticmer un zlargemiento de apro-

. POOR
QUALITY
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ximédamente.48% en el punto de rupturs.,
- (4) Tejido segdn el invento

" Bl invenbo proporciona correas de fabricacin
de papel tipo Pourdrinier utilizando un $ejido en el cual los
hiles orientados en la direccién transversal de la mdquina o
hilos de treme que ge iluetran en las flguras 3-8 se obbtienen
mediante la utilizacién de materiales de trama que precentan
una caracterfstica de deformacién difcrente da la del maberial
de trama de los-tejidos de las firuras 3-8, e particularmente,
los materiales a base de poliester vbilizades como hilos de tra
mg o hilos situados en la direccidén transversal de la rAgquine
para fabricar correas tipo Fourdrinicr, segin el invento, tienen
un alergamiento en el punto de rupburz notablemente mis elevado
en su estado no tejido que Llos materisles de trame tipices de
la fécuica anterior., Ademds, los hilos de poliester situedos
en la direccién transversal .de la méquina que entran en ia fa-
bricacidn de las correas secdn el invento, pregontan'un néiulo

de elasticidad medido en su estado tejido y termoendurecido des

‘pués de eliminer la ondulacidn, mucho mds bajo gque el méaulo de

los hilos de trama de los fejidos de la t4cnics anterior deseri
408 mas arriba.

¥n lou cjemplos gue siguen, se utilizan vae
rios matveriales o base de poliesier como hilos dispuestos en
la Gireccién transversal de la mdguina para lejer un teiido
Fourdrinier con la misma confisgurecidn ¥y coxr el mismo moterial
de urdinbre que leos tejidos ilustrados en las Figuras 3-8, Los
hilos de trama de los siguienteé cjemplos tienen un didnetro de
0,25 me y los hilos de urdinbre ticnen un digmebro de 0,20 mm.
Tos tejidon se fobrican bejo lu forma és una plerd plana y se
termoendurecen wientras el tejido estd en ol telar & unz teumpe~
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ratvra de 199°C (390 F). Los Ejemplos 1-5 ilustran el reducido

alargamiento deseado bajo carga del tejido terminado, y los Ejem

" plos 6~8 ilustran,la reduccién deceado de 1z contraceidn cen el

sentide. de 1a anchura que se obtisne ma2diante la utilis dcidﬂ de
las construccicnes semin el inverto, en comparacién con la cong
truceibén de la téenica anterior del ejemplo 9.
EJENPLO 1 '
Unos monofilamentos de poliester cen un alarsamien
to de'avroximadameﬁ ;e 111% se utilizaron como hilos de trame en

v tejido Pourdrlnler en el cual 10° hllOS de uréimbre del mate

‘rial se sometieron en el telar a una tenq16n de 175 gramos por

Kg. El tejido fabrlcado tenfa une cuenta de hilos de T2 x 51,
g8 éecmr T9 n_los de urdimbre por caaa h,)4 cin lineales (i'pul~
gads llne«lj ¥ 51 hilos de trama por cada 2,54 cm linesleg (1
pulgada lineal). El tejido fabricado presentaba un alargemiento
de 1 ,02%, Ta diferencia de plano D era da 0,0112 cem (0, 0044 pul~
gadda). En el tejido fabricado, la trama tenfa la confirguracién
ilustrada en la figura 9 y los hilos ce urdimbre tenfan 1o con-
figuracién ilustrada en la fisura 10,
EJITPTLC 2

Unos. monofilamentos de poliester con un aler-maien
to de apreximadamente 105 %‘se utilizaren como hilos de iama pa
ra tejer un tejido Fourdrinier en el cusl la cuenta de hiles era
6e 79 x 55 en un cuadrado e 2,54 cm de lado (1 pulgade). Los
hilos de urdimbre se sometieron en el felar a una tensibn de
300~310 gramos por hilo. ELl %cjido terminadc presentaba un alar
gﬁmienfo de 1,02%. La diferencia de plano P, ha sido de 0,0112
cem (0,0044 pulgada). Los hilOE de trame en el ftejide terminado
tenfan una configuracidn que se ilustra en la iwvlra 11 y lom

hilos de ur leurc la. confimquracitn que se re P‘esenua en la Tiry
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© BJEMPLO 3
Unos monofilamentos de poliester con un alar-
ganiento de aproximadamente 96% se ubilizeron para como hilos

de trama en un tejido Fourdrinier con una cuente de hilos &e

79 x 55 en un cuadrado de 2,54 cm de lado (1 pulgeda), Los hi-

los de urdinbre se cometieron en el telar a una tensidn de 340~
350] gramos por hilo. Bl tejido terminado tenfa un alargamiento
de 1,11% y la diferencia.de plano,-P, ha sido de 0,0096 cm
(0,0038 pulsade). En el tejido terminado, los hilos de tromae
presentaban la confisuracién de la firura 13 y los hilos e ur
dinbre la configuracitn de la figura 14. '
> EJEHPLO_4 - _
Se fabric un tejido TForwdrinier con ure cuen—
ta de hilos de 79 x 55 en un cuadrado de 2,54 cm de lago {1 pul-
geda) utilizando monofilamenfos de poliester dotados de un alar-
ganmiento antes de la operacién de tejido de aproximadamente 125%
para constituir loc hilos de trema y se someti6 la urdimbre a
una tenwzitn de 200-210 gramos por hilo. El tejido tenfa un alar
gamiento de 1,2% y una diferencia de planc, P, de 0,0095 rm
(0,0039 pulgada). las configuracionas &e hilos de urdimbece y dé
trama cn eslado tejiGo eran similares e las de las Tiguras 9-14.
) El alargamiento del tejido varia generalmente
con la tenzibn de telar que se aplica & los hilos de urdimbre
cuando se resliza el tejido bajo iz forme de una pieza plana.
Por tanto, el tejido segin el Ejemplo 2, cuando se teje con una
cuenta de hilox de 78 x 56 en un cuadrado de 2,54 cm de lado

(una pulgada) con una tensién de telar de 250-260 arenos per

hilo de urdimbre, presente un alargamiente de 1,1:% con una di

!
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’ 2
ferencia de plano de 0,0102 cm (06,0040 pulzedaly cuando se tejo
con una cuenta de hilos de 79 x 52 en un cuadrado de 2,54 cn de
lado (1 pulzada) bajo ura tensidén de 200~210 gramos por hilo de
urdimbre presenta un alargamiento de 1,J¢ v una diferencia de
plano de 0,0086 cm (0,0034 pulgada). EL tejido de acuerdo con
el Tjemplo 3 se fabric6 con una cuenta de hilos de 78 x 56 en
un cuvadrado de 2,54 cm de lado-(1 pulsade) bajo wna tensidn de
urdxmbre de 280~290 granos po; hilo, %ien un alargamiento ds
1,16% ¥ upa diferencia de plano 63'0;0086 cm {0,0034 nul,ada)
En peneral, el aldrgamiento de los tejidos termiredos disminuye
cua#do se aumenta la tensién en el telar y Jos codillos cortes
de los hilos de trama presentan una conf'éuracién nds csrrada
con por01ones laterales mds verticales y una porcién curva dota
da de un menor radio de curvatura. ;
Se hard observar achora que las materiér utili-
zadas para constituir los hilos sitvwados en la direccicn brans—
versal respecto al telar en los tejidos tipo Fourdrinier segin
el invento, tienen un médulo de eiasticidad en estado tejr&o ¥

-

termoendurecido notablemnente inferior al ae los maserigles de

frama de la téenica anterior que se han descrito méds arriba con

relacién a las figuras 3-8. Esta distincidén se resefia en 1o gi-

suiente tabla 1.

) TABIA 1
Material de los ' ’
hilog en el
gentido transver~
sal de la mdquina ., Médulo de JNlasticidad
e : 2 . . 6 aaph
Bjemplo 1 0,058 x 104 Keg/em” /10% alarsamiento (0,82 =10
- )

; libraz/pulzads /.Op de alarzamiento)

]
Eﬁemplo 2 0,060 = 104 Kh,cm /10‘ de alerzamiento (0,85 x
!

104 thr&“/ﬁUJﬂ’Qm /10% de alar mLea|0)
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Ejemplo 3 . .0 062 x 104 Kﬁ/cme/To% de alargamiento (0,88 x 10
. llbra /pulgada/10p de aiargamlento)
Ejemplo 4 0,051 x 104 Kg/cm /10% de alargamiento (0,72 x 104
Libx r/pu'lgada2/10 de alargamiento) »
Figuras 3-4 0,125 x 10 Yw/cm /10% de alargamiento (1,78 x 104
libras/pulzada /10p de alargamiento).
FPiguras 5~8 . 0,083 x 104 Kg/cm2/10% de alargamiento (1,18 % 104

2
. libras/pulgada”/10% de alargamiento.
lsoo hilos orientados en la direccién de la maaulna de

Jos tejidos menc1cnados mds arriba tleneﬁ un médulo de elasticidad.

mds elevado (Xp cm x 10% de alargamiento) superior al de los hilos
. & P

orientadqs en el sentido transversal de la mdquina, estardo dichos
médulos medidcs todos bajo la forma de alargamiento que corresponde
e la c‘v.preeion °ustancialmente total de 1l ondulacién: E3e3310 1,
0,198 Kw/mn (2, 81 x 10% llbras/pulvada ):Ejemplo 2, 0,212 X

(3,02:(104 llbraa/pulgada );Ejemplo 3, 0,190 Kg/mn (2,71:{!0 li- -

‘ braﬁ/pul$ada2k vy figaras 5-8 0,25 Kig/'cm2 (3,561{1041ibras/pulgadé5.

Los Ejemplos 6-~9 presentan los datos de contraceidn de
correas tipo Fourdrinier que hen sido realirades con tejidc fabrica,
do bajo la.forma de una pieza plana y unida pera constituii la co-
rrea sin fin. Los bejidos de los ejemplos 6-8 han sido realizidos
de acuerdo con el invento mienbras que el tejido de le figura 9 es
un tejido tfpico de la técnica anterior.kn cada uno de los ejmplos,
las corveas terminadas han sido tejidas con una cuents de hilos de
78}:55j:2_en un cuadrado de 2,%4 cm de lado (1 pulgada),Elnmmerjal
de la urdimbre tenfe un didmetro de 0,20 mm y presentaba.un alarga—
miento de 205 en estado no tejido. Los téjidos han sido termoendure—
cidos mientres esbaban en el telar auna teaporatura de 199?(}- ( 390033\) R

EJEUPLO 6 |

Bete ejemplo utiliza el material de brama del ejemnls
J €15 J emy;
. . ! )
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i <% 1 para tejer el tejido con una tensisdn de vrdimbre de 190-210 are
mos por hilo. El alargamiento del tejido fabricado ha =ido de
1,05%, Le contraccién de anchura de ia correa ha side de 0,111,
EJEMPLO 7
5 : El material de trama Qel ejemplo 2 ha sido utilizado
para fabricar un tejido en el cual los hilos-de urdimbre han sido
sometidos a una.tensi6n en el telar de 310 gramos por hilo. EL
'alargamiento de-la correa terminade ha sido de 1,08%. La confrac
cién de anchura de la correa ha sido de 0,081%.
10 : EJEMPLO 8
El material de trama del cjemplo 3 ha sido tejido pars
formar.un tejido utilizando una tensidén deurdimbre de 3‘30 greges
por hilo, EL alargamigntode]a,dorreaferminaﬂaha sido dec 1,00% yla
contraccidn de anchu;;'a dé la correa terminada ha side de 0,240%.
15 . EJEUPLO 9 '

Un material de trama del tipo utilizado en las correas

]

Fourdrinier de plédstico de la técnica anterior constituido por mo-
nofilamentos de poliester con un. alargamiento en esiado ne tejido
de aproximadamente 48% se wtilizé para fabricar un tejido utili-
20 zéndo una ftensién de urdimbre dé 350 gramos por hi}o. E1l clerga-
’ miente del material terminado presentaba un valor medio dc¢ 1, 3%%
¥y la contraccién de anchura era de 0, 0%
Con los tejidos descritos en los ejemplos 6-8 la con

figuracidén ée los hilos ondulados de trama y urdimbre presentabs

Ny
v

sustancialmente la misma geometria cue los hilos ilustrades en
las figuras 9-14. - N X : '
EJEMPLO 10
Los ejemplos anteriores se referfan & correas Four
drinier de una sola capa, pero sin embdrgo,' el invento puee
én

30 JGe también uvilizarse para la fabricacidn de correas de doble
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capa, En la fisura 17 se ilustra une corres de este Gipo de econg’
truccién realizada con la confipuracién llamada de siete caladas
(pueden utilizarse otras confiruraciones) con una cuenta de hi-
los de 143 x 92 en un cuadrado de 2,54 cn de lado (1 pulsadn).
Se observard que existen dos capas de hilos orientados en la
direccibn transversal de la mdguina o hilos de trema aue se 0%
tiepden en la direccibn del tejido. Los hilos orientados en la
direccién longitudinal de la mdguina y los hilos orientados en
la direccién transversal.de la misma, tenlan ambos 0,20 mm de
didmetro. EL meterial de urdimbre era el nismo que el que fe
empleé en los.anteriores ejemplos, y el materizl de trems era

el del ejemplo 1. Este tejido se gometié a pruebes de resiston

cia a la abrasién y de coeficiente de friccidn, haciendo eirar

;

-

un cilindro de cerdmica en contacto con una muestra de tejido
mantenida bajo tensibn'y a la cual se aplicaba una cuspencidn

en asua de perticulas sbrasivac. Se mantuvo constante la tensién
y se midi6 la potencia necesaria para arrasirar el cilindre, pro
longdndose la pruebe hasta la completa Gestruccién de 1oy muce-

-
-‘-::L

tras.Bl tejido de este ejemplo presentd una rogistencia a
gbrasifn supcrior cn un 85%% a la recisfencic a lu abracilfe e
un tejido comstruido de la misma maners con la trama de Lo Lhc-
nica anterior, dec la figura .3, y se obtuvo uns reduccibn del
20% de eu coeficiente de friccibn. Pl tejido de ecte ejemplo
habia eido %ermoendurééido fuera del telar a 1,7700 aproxima-—
damente (350°1).
‘ Lag correas Fourdrinicr realizadas de acuer-—
do con el invento, segmin se desceribe isde arriba en los Ejemplos

1-8 y 10) se hacen asi con hilos orienttdos en la direecitn len

fitudinal de la mdquina o hiloe de urdimbre a base de poliester

con un alargamiento reducido en estado no tejidn, incluido cn la
!
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g
goma de aproximadamente 15725% en el punto de ruptura y con hi
los orientados en la direccidén transversal de 1a'maquina 0 hi--
los de trama a base de poliester gque presentan un elevado al@g
gemiento en estado no tejido de por lo menos 90% a la rotura,
¥y que presentan mds particularmente un alargemiento incluido en
tre 95 y 130%; en comparacibn,. loz materiales vitilizados en la
técnica anterior para los hilos orientados en la direccidn trang
veﬂsgl de la mdguina presentan usuelmente un alargemientoc inclui
do fentre 40 y 50% a la rotura, En estado tejido y termoendure-
cidp, los hilos orientados en la direcciér transveresal respscte
a la maduina de los tejidos Fourdrinier segin el invento, pre-
sentan un médulo de elasticided inferior a 0,067 x 107 Ka/cn?
(O,éS x 104 libras/pulgadag) por 10#% de alargemiento, particu-—
larmente en la gama’‘de 0,039 a 0,063-x 104 Kg/cmg por 199 Qe
alargamiento (0,55 a2 0,90 x 104 librae/pulgadag; por 1bﬁ Gz alar
samiento). Segdn se ha descrito mds arfiba, el médulo de Lot ma
teriales de ftrame de los Ejemplos 14 eatabaAincluido entre
0,051 y 0,062 x 104 Kg/gm2/10% de alargamiento (0,75 a 0,88 x
104 1ibras/@ulgada2/40% de elarsamiento), y el material Ge tra
ma del Bjouplo 4 deepués de ser termoendurecido fuera Gel Lolar
a 191°C (375°F) pregentaba un méaulo de 0,039 x 107 Kg/ew’ /104

4 libra/pulgad32/10% alargamiento). En

alargemiento (0,55 x 10
comparacién, los materizles uwtilizados para tramaenla técnica
anterior tienen un médulo de elasficided incluido entre 0,083

¥y C,125 = 104 K{-{t/cm2 (1,18 a 1,78 x 104 1ibras/pulgada2) por 10¢
de alargamiento y en estado termosndurecido. Los materisles e
‘poliester del tipo utilizado en el invento se reulizan con.un
poliester para uso induetrial general o del Hipo utilizado pa~
ﬁa neundticoe, que puede presentar'una visgosicad ihtrinyica in
cluida entre 0,6 y 0,95 aproximadamsnte, tal como por ejomnlo



10

20

30

el tereftalato de polietileno, la resina se estruja em fueibn
a una tempeiatura de aproximadamente 30000 en una mdquing esfru
jadora convencional, utilizando bombas siratorias y toberas de
hilado, y- ce enfria en un bado de aga; hasta ecta fase, el pro
cedimiento de fabricacibu es similar al que se emplez con 1los
poliesteres convencionales en tejidos Pourdrinier. Sin enbars o,
& partir de ezte momento, los poliestercs convencionales utili-
zan una relacidn de estirado mde elevada de eproximadsmenie 5:1
gue ce llega a cabo generalmente en dos fases, haciéndose la pri
merd fase de estirado en aire caliente o en agua caliente a 9090
aproximedemente, mientras que la segunda fase de estirado we

. : . ; 0 .
realiza a una temperatura aproximadamente 6 mde elevads, des-

- 0
- pués de Lo cual se efectia una fase de encogimiento a 22% C

aproximademente, Por el contrario, los materiales de trama, se-
gin el invento se ewtiran en agua caliente a QGOC s CON uRa Tre
lacién de estirado mds baja del orden de 3,3:1 con el objeto
de proporcionsar una tensién de estirado de 50~70 gramos pora
obbener un estirado sin zonas estranguladas; secdndose a con
tinuacidn el polierter en aire caliente a 45°C.

' Cuando estdn iejidor, 108 hilog orienlados
en la direccién transversal de la ndouine de los btejidos ce-

gin el invendio, presentan una coufiguracién ds codillos dife~

3

rente de la que precentan los hilcs en el sanbido treneversal
de Ja mdquins de la téenica anterior. Bsbte fendmeno se ilus-
tra wds cleramente en las figuras 15 y 18, en Jas cusles la fi
gura 15 representa un codille de treme corto tipico § de los
tejidos de los ejemplos 158 conjuntamenite con varias secciones
realizadas a lo largo del codillo. Se observard en primer lu-~
ger gue el codillo sc caracteriza porgue tiene unas porcionse

de brazo lateral relativamente verticalee, interconectadss por
14

{
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una jorcidn curva que presente un pequefio radio de curvatura,
El exemen del hilo tejido indica que existe un considerable
rebajamiento de 1la forma de 12 secci6n transversal del hilo en
las porciones del codillo., Este Tenémeno se ilustra mds clara-—
mente por medio de las secciones A-D ilustradac con relacidén 2
la figura 15 en las cuales se observars que el hilo progresa
de§de una seccidn transversal redonda pasande por scecicneg
transvercales aplanadas o el{pticas hasta alcanzar un estado
mds aplastado en la parte superior del corto codillo, segin

se Irepresenta por-la seceibén D. La fisura 16 ilustra up codi-
1lo corto 5, .formado er un hilo orientado en el sentido trang
versal de la maquiﬁa-de un tejido segin se deseribe mdc arriba
con'referencia a les figuras 3 ¥ 4. Este codillo tiene uuas
porciones de brazo leterales con un iayor grago-de inclina- -
cién que el codillo dé la fipura .15, y que ecld conectudos

por una porcibn curva que tiene un radic de curvatura reluati-
vamente més largo en comparacién con la curva correspordisnte
del codillo de la figura 15, Las vistas en seccidn transvevsal

E-H relacionadas con la figura 16, indican que el hilo pass deo

- una seccifn transversal redonda del tipo ilustirado en J& Sec-

cifn E a secciones eléctricas que Gienen un mayor grado de re
dondez que las secciones correspondientes del codillo de la
figura 15. (Ias vistas en secci6n de las fipuras 15 y 16 han
sido tomadas a partir de fobomicrograf{as de un hilc .tejido
endurecidc, pero representativas del producto iinal). Puede
ferse que la trame de le figure 15 presenta una importante de
'fofmacién de su seccibn transversal on le proximidad del codi
1lo certo, pero la trama convencional de 1a fisura 16 tioue
;hn grado de dicha deformacidén mucko mds reducids, Rl grade de

deformacién puede scr medido aproximademente pour medic de la
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relacién entre el eje mds largo y el éje mds corto de las sec-
ciones mds éeformadas, ¥y se ha calculado que esta relacién‘de
elipticidad es aproximadamente de 2,1 para la trama ée la Tieu
ra 15, "siendo solamente de 1,5 para la trama de la figura 16,
Examinando de nuevo la figura 15 se observsrd tombién que mien—
tras que la frama se aplana a lo largo de su supsrficie externa
en la seceién B, se aplana en su superficie opuceta o superfi-
cie interna en la seccién D cuando paca por encima de la urdip
bre. El hecho de que los codillos de los tejidos de lot ejem-
plos 1-8 son mds cerrados que los>de las figuras 3 j 4 se ine
dica mds clarémente por medio de la diferencia de plaﬁo, P,
Cuando P aumenta, la trama ce extiende mde lejos mds alld de

le urdimbre, indicando asf{ una geomebria de codillo definida
mds bruscamente, la tabla 2 que sigue ilustra este camrbio de

P. |

Tejido " Diferencie de plano P. % Ge incrementc de P(1:
Pigura 3 0,0079 em (0,0031 pulgada) -

Ejemplo 1 0,0112 cm (0,0044 pulsada) 42%

Ejemplo 2 0,0112 cm.(0,0044 pulseds) . . L2

Ejemplo 3 0,0096 cm (Ol0038 pulgada) - 23%

(1) medido con relacién & P del tejido de 1a figura 3.

Se cree que la geometria de mudillo g
i .
tieve con los hilos orientados en la direccién transversal de

ve se ob

la mdquina de acuerdo con el invento, da lugar al alarremiento
reducido bajo carga, & la.menor conbraccién de anchufa vy a
obras ceracteristicas dtiles de' las correas Fourdrinier deccri~
tas agui.” , o oo

Tas correas Fourﬂrimiér de écuerdo con él in

vento, pueden realizarse con cualguicra de las confisuraciones
|
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,. de ligamiento y de tamafio de mallas utilizadas tipicamente para

1as méquinas de fabricacién de pepel Fourdrinier. Tos hilos orien
tados en la direccién lonsitudinal de la médquine y en la direceidn
transversal de la misme,.pueden variar de didmetro y tipo (por
ejemplo monofilamentos, hilos torcidos, etc.) y pueden también ves
lizarse correas Fourdrinier de doble capa ademds de las correas de
capa unica, semin se ilustra en los dibujos, Unas correas Fourdri-
nier satisfactorias de acuerdo con el invento, han sido realizadas
en upa gama de tamanos- por e;emplo se han realizado correzsc desde
345 a 686 cm (136 a 270 pulgadas) de ‘ancho previstas pere mdquines
de fabricacién de papel funcionando a velocidades de 457 a 823 ne~
tros (13500 8 2.700 fie@ por minuto, utilizando hilos orientados
en el sentido longitudinal de la mdquine con un didmebre variable
entre 0,17 ¥ 0,30 mm ‘e hilos orientados en la direccidn transver—
sal de la mdquina de un'didmetro variable entre 0,20 ¥ ©,35 mm.

Los tejidos pueden incluir entre 40°y 100 hilos por pulgada (2,54

‘'mm) y los hilos de trama pueden tener un didmetro varizble rnbre

0;125 y 0, 45 mm aprox1madamerte.

Las correas Fourdrln;er segin el invenie pre
sentan va cierto mimero de ventajos importanics que beneficien
tanto al fabricante de la correa como &l fabricante de papel gue
la utiliza en una mdguina. EL febricente Ge correa paede fabricar
correas Fourdrinier dotadas de un reducido porcentaje de alorea~
miento en la direccién iongituainal de la mdquina y dz uns redos-
cida contraccién de anchura y puede realizarlas haciendo funcio-
nar sus telarec a tensiones. de urdimbres incluidas dentro de los
limites mecdnicos de los felares, Bsta circunstancia impide la
aplicacién de fuerzas excesgivas é los telares y los desperfcctos

esulbantes. E1 fabricante de correas puede obtener tejido para

éorreas Fourdrinier dotadas de caracterficticas adecuadas, mante-
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niendo, sin embargo, unaiconstrudcién'de tejido.que utilize una
ufdimbre detada de un grado de rizado suficiente para former un
material que puede ser unido, lo gue permite fabricar correas con
tejido fabricado bajo la forma de una pieza de tejido plana. Por
otra parte, el invente tiende por si mismo a la Ffabricacién de
correas tejidas bajo la forma de un elemento sin fin. Adeﬁés el
fabricante de las correas Fourdrinier tiene 12 posibilidad de
obtener un tipo de tejido adccuado sin recurrir al termoendurc-~
cimiento fuera del telar,ilo que evita la necesidad de utilizar
aparatos y mano de obra sﬁplementaria asociados con dicha téeni
ca. Por el contrério, puede producir un fejido eguivalente uti-
lizando el termoendureccimiento en el mismo telar. Desde lueso,
sin embargo, los tejidos en cuestidn pueden hacerse, si se de-

‘sea con tratamiento de termoendurecimiento fuera del teinr. Otra

ventaja congiste en que los tejidos Fourdrinier anchos pueden
. J X

tejerse bejo le forma de una pieza plana en un telar utilizando
termoendurecimiento en el telar de modo que no es necesario fa-

. ! " . .
bricar un tejido de un ancho suporior en un 20 a 30% al aacho

del tejido terminado, lo que auwwenta Ge msnera notable la cajg-

cidad de loe telares existentes para realirer correas Fourori-
Dier adecuadas para mdquinas anchas de fabricaciln -de papel.

Ia. reduccibn del alargamiento que puede ser
obtenida con las correas Fourdrinier descritas aguf se demoshra
réd mds claramente mediante comparacién de los datos de alarss—
miento que corresponden & los tejidos de los Ejemplos 1-3 con
los de los tejidos de la téenica anberior de lag fisuras 3-~4,
secin se resefia en la siculente tabla 3. .

TABLA 3

Tejido Alarcemiento @ de reducoifn de alarsemiento

- #

N ’l

aa

Fioures 3. 1,36.4 . )
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. Tabla 3 (contimuacién)

Ejemplo. 1 1,02% ' : 25 ¢
Ejemplo 2 1,02% 25 ¢
Ejemplo 3 1,11%- 18 %

(1) determinado en couparacién con el alargamien%o del tejido de
las figuras 3-4,
.. Ademds, se observard que el alargamiento de
los tejidos de los ejemplos 1-3 es igual o inferior al alarca-

miento del tejido termoendurecido fuera del telar de las fisuras

5~8 (el cual era de 1,1%).

. + . - L& mejora en la contraccidn de anchurz gue
puede ser obtenida con los tejidos -del invento utilizando el ter-

moendurecimiento en el telar se ilustra en la tabla 4,

TABTA 4 .
Somres Contraceisn de snchura 7 18 POEHE 10 )’
Ejemplo 9 0, 30% ' - B
Ejempls 6 0, 11% - 6355
Ejemplo 7 - 0,081% , I £V
-Ejemplo»9 0,240%. : . 204

(1) determinado con relacién a la coniraccién de anchura & ia
_correa del ejemplo 9.

La reduccién gue enieceds de la contrzccibn
de anchura que se obtiene con el ejemplo de las correas 6-8 es
importante y permite utilizar dichas correas en mdguinag de fa-
bricacién de papel sin que sea necesario ubtilizar también un ro
dillo de Bowd o aparato adicionsl similer, Ademds, ios tejidos
realizados se~in el invento permiten agiiiéér la técnica de tra-
tamient s Ge termoendurecimiento en el telar pera obtener tejidos

s

gus presentan la caracteristice de contraceién de anchura de um

material termoentdurecids fuera del tezler; de este modo, las co-
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rreas de los ejemplos 6 ¥y 7 en particuler, tienen una contraccidn

de anchura del mismo orden de magnitud ¢ & veces inferior, que 1la

de un tejido que he sido sometido a termoendurecimiento fuera del

telar,

Las ventajas enumeradas mds arrvibe permiten
obtener ademds una correa Pourdrinier que tiene unz vida Ubil
mds large porque puede mantenerse en la mdguina de fabricacidn
de papel céurante un tienmpo mds largo antes de ser cambizda. Rste
punio es intérésante péra el fabricante de papel en razén de la
reduceion de gastos respecto a la correa y a la reduccidn de

pérdida debida al tiempo de paralizacién de la miquina necesa-

rio para cembiar una correa. Por tantc, la mayor diferencia de

plano, P, mencionada més arriba en la tabla 2, significe que
se dispone de una weyor cantidad de codillo de trama pera sepor
ter el desgaste antes de llegar & los codillos de urdimbre. Ia
diferencis de plano, P, segid se ha indicado mds arrida, ecid
en la superficie de desgaste de la correa de fabricacibn co pg‘
pel que se desplasa sobre log varios rodillos, cajones aspiran
tes y otros equipos asociados con la miguins de fabricacidn de
papel. A witulo Se ejomplo, una corresx de 50 % 38 Kg eu un cua-
drado de 2,%4 cm de lado (1 pulgada) gue tiene un ancho de 450
cm (177 pulzadas) y una lbngitud de 39-metros {128 pies) ha i
do instalade en una mdgquina de fabricacidn de papel Kraft v ha
funcionado a una velocidad de aproximadamente 608 mebros por i
mto (2.000 pies/minuto). _
La corfea es?aba congtituida com hilcs de

urdimbre de 0,30 mnr de didmetro e hiloe de trama de 0,35 ma de

didmedro, utilizende los mismos meberiales que on el ejemplo 1

¥ ocon le misma confi~uracidn de lisenento; el alargemienio de-

1a corres ha sido de 0,86% y eu contraccidn de anchura dg 0, 109%.
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la duraccién de vida media de una correa de la téenca anterior,
figuras 3-4 en la mdquina era de 35 dfas, pero la co-~
rrea ae acuerdo con el invento ha funcionzdo 70 dfas antes de
gue s¢ pro&azca un defecto de funcionamiento de la mdguina que
destroza la correa, pero sin que se haya producido un defecto
en la miema correa. Bl andlisis de laboratorio de la correa al
final de los 70 dfas indich que ¢l 419 de 1la correa estabz en
condiciones de funcionamiento y se caleulé ademds que la correa
podia haber funcionado durante.100 dfas si no hubiese sido dew-
teriorada por la mdquina. 1?'n un segundo agemplo, upa correa con
une cuenta de hilos de 78 % 52 en un ‘cuadrado de 2,54 ¢ de la~
¢o (1 . lgada) con hilos de urdimbre de 0,20 mm de didmetro e
hilos de trama de 6,25 mn de didmetro sepdn las figuras 1-4 ha
-81uo montada en una mdquina y se hizo anclon r durante $C dfas
antes de desgastharse., Por el contrario, una correa de 1la misma
estructura utilizando el material de trems del ejemplo 1, ha si
do mon?aaa ‘en la misma miquing y funcioné 121 dfas antes do ser

cambizde doblando 2sf la vida en esta instaiacidn particuiar;

. la correa pres entaba wn alargemiento de 1,27 y una contres:idn

Ge anchura de O,111p-

La reducci6u del coeficiemte dé fricciln y
el incremento de la resistencia a la abrasibn del tejido de do
ble cupa del ejemplo 10 presenta ventajas suplementerias en unz
corred Fourdrinier realizada de acuerdo con el invento. Bsﬁaa
resultacdos no hsbfan sido previstos ¥ se cree gue se dehben a
otras ventajas ademds de las relacionadas con la estabilidad
dimensional y otras caracteristicac descritas mds arriba, Otro
ejemplo de su utilidad suplementaria ee indica por lo que sisue:
Un tejido Pourdrinier fejido com lizmmentororuraioe cempleto {en

el cual cada hilo de trame pasa encima de dos hilos de urdimtre

-
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¥y @ continuacibn debajo de los dos siguientes hilos de urdimbre)'
ha sido fabricado utilizendo los monofilamentos de poliester con
vencionales como: 1os tejidos de las figuras 3-4 con una cuente
de hilos de 50 x 36 en un-cuadrado de 2,54 cm de lado (1 pulsa-
da) empleando hilos de urdimbre de 0,30 mm de didmetro & hilos
de trama de 0,35 mm de difmetro. El tejido no ha sido satisfac
torio para la utilizacién prevista porque tenia un alargzamiento
de 1t14% ¥ los codillos de hilos de urdimbre en ¢l lado ¢ dofe
gaste cobresalfan mds alld de los diilloé de hilos de trema a
una distancia de 0,0060 em (0,0024 pulgada) de modo gue btenfan
que soportar el desgaste del tejido en lugsr de los codillos de
trama como es adecuédo. El mismo tejido se fabricé con trama de
poliéster segdn el invento, con un alargsmiento de aproximada-
mente 105-110% utilizande . la misma cuenta de hilos,cu hilos
de urdimbre de 0,27 mm e hilos de trama de 0,35 am de didmeire,

tejidos  con una tensién de 600 gramos por hilo. El tejido recul

tante tenfa un alargamiento no superior a 0,80%. Adeuwds, por

otra parte, lo que es md¢ importante, los codillos de hiles de
trama del tejido segin el invento, sobrecalian mds alld de ice
codillos de los hilos de urdimbré en el lado -de desgaste, Tru-—
sentando una diferencia de plano, P, de aproximadamente 0,C079
cm (0,0031 pulgéda), de este modo se produjo un decplacamiento
completo del desgacte del tejido hacia los codillos de le trama
en lugar de los codillos de la urdimbre, para soportar el deg=
géste como en el tejido anterior. Aungue se utilizera un hilo
de urdimbre de menor tamafio, el tejido presenbtabs una mejora im
portante y era posible oirecer uﬁ’tejido comercialmente acepta~
ble con este tipo de 1igamento,.proporcionanﬁo asi el invenrto
un tejido Fourdrinier utilizable que no habfa podido conmeguir-

oe anteriormente,



A s G o S i T U e b 6 0 T el

- .- b B AL WA

La descripcién detallada gue antecede ectd
relacionada con nuevas correac Fcufdrinier tejidas realizadas
con hilos orientados en la direccién de la mdquine e hilos
orientados en la direccifén transversal de la misma, hechos de
> materia plédstica sintética termoendurecida, en las cuales los

hilos orientados en la direccién transversal de la mdquine es-
$4n constituidos por monofilamentos de materia plédetica einté~

tice a base de poliester dotada de ur médulo de elacticidnd in

ferior a 0,67 % 10? Kg/0m2/10% de alargamiento (0,95 = 104 i~
10 _bras/pulgaaa2/10% de alargamiento), y los hilos orientados en

la direceién longitudinal de la mdquina ectdn conuiltu"ﬂo¢ por
menofnlamentoe de un material pollestcr que pucde meaerﬂe con
' los h los orientados en 1la direccién transve r°al ¥ que tisnen
un médulo de elas t1c1dad superior a 0,070 x 10t “ﬁ/cm /105 de
LB alargemiento (1,0 x 10 libra/pulgada'/iop Ge alarsamienioe).

o ~El m6anlo de elasticidad se mide de la manera indicada més arri
ba en los hilos termoendurecidos tejidos después de haber sido
endereradoes & partir de su estado rizado. Una game particuler
del médulo de los hilos orientadcs en la direccién transvergal

20 de la mdguina que ge describen, estd 1nc]u1ua entre 0,03
0,063 x 104 Kg/cm /10% de alarsemiento (0,55 2 0,90 x 104 ibra/
pulg&da2/10% de alargamiento). El m6dulo de elasticidad .de los
hiles orienizdes en la direccidn longitudinal de Ja mdguira ha
de ser supericr al m6dulo de los hilos orientadoes en 1a Girsc

25 cién treansversal de la mdquina y en particular debe uer Fupe~
rior a 0,070 x 104 {ﬁ/cm2/10¢ "alarsamiento (1 0x 10 librag/
ﬁulwnda2/10% de alarsumiento). Lo~ hilos orientados en la direc
c16n longitudinel de ;a maoulne con mééulos incluidos en 1& go-~

ma ée 0,190 & 0,25 y 167 k:/Cm /10% de alargamiento (2,71 a 3,56

(e
<

4
,.10 libra/pul-ada /IO% de qldfnammento) se representan en la
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tabla 1, aunque se consideran como dbiles con los tejidos des-
critos, hilos orientados en la direccidén longitudinel de la

mdguina que tienen médulos superiores e inferioree 2 los de eg

ta gama. Actualmente se preve gue existe un margen de error de

is% en los d2%os de médulo indicados agquf, y el térmido “apro-

_ximadamente" se utiliza con referencia g estos datos numéricos

para indicar este error experimental; todos los datos de mbdu~
los haw sido medidos en un trozo de hilo tejide vermoendureci-
do que aczbaba de ser enderezado para eliminar cualquier ondu

lacién en él. La correa Fourdrinier puede tejerse con cualouie
by d R2ALE

" ra de los tipos de ligemeéntos utilizados em la téenica Fourdri-

nier, y pucde realizarse con simple capa o doble capa {por ejem

plo dos capas de hilos en la direccidén transversal de iz mdqui-

Y

na). :
TRAQUCCION DE LAS INSCRIPCIONES DE LOS DIBUJOS
, :_ORIGINALES | |

Fieara 1 -
Caja de cabeza
Tela metdlica de fabricacién de papel
Rodillos de mesa

D’ Rodille anterior

D1 Rodillo posterior

E Cajones aspirentes

F Rodillo de ¥ensién

G Remal de fabricacién de papel

H Iamal de retorno ;

I Rodillo de Bowd = ¢

d Cintas metdlicas .

X Rodillos de retorno dé la tela.metéliba
Rodillo de wotacidn
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- Fiﬁuras 2. 4, 5, 69 7, 8~'9' 101 11, 12, 13, 11‘"

M Trama

N Urdimbre

Figura 16 '

o . Técnica anterior

Figura 17

M ‘ - Trama :

N .‘ - Urdimbre : N

En resumen, la Petente de Invencidn.que se solicita

deberd recaer en las siguientes:
A

L RETVINDICACIONES

1. Mejoras introducidas en una corres tejidz ds fa-
bricacidn de papel tipo Fourdrinier, hecha con hilos orienta-
dos en la direccidn longitudinal de 12 wdguina constituidss por
materia pléstica sintética en forma de monofilamentos termoep
durecidés, caracterizados porque los hilos orientades en ia di
reccidn transversal de la miguina, hechos dz material noiies—
ter sintética, tienen en su estado tejido y térmoendurecido un
médulo de elasticidad inferior a2 aproximadamente 0,067 x 'LOLL
Kg/cm2/10% de alargamiento (0.95 x 10% libras/pulgadag) nedido
de la manera descrita aqui; y unos hiles oriecntados en lua dirsc
eibn iongitudinal de la mdguina hechos de wateria poliester si
tética gue pueden tejcrse‘COn lés hilos orientados en la diregc
cién transversal de la méquina y que tienen en su estado teji-
§8 7 termoendurécido, un médulo de elasticidad supérior 2 aprg
rimadauente 0,070 x 10% Kg/cmg/lo% de alargamiento (1,0 x 1wt

‘libras/pulgadss®) medido de la manera.definida aqui.

‘e
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P 2. ngbras segin la reivindicacidn 1, caracterizadas
porgue los hilos orientados en lé direceién transversal de la
mdguina tienen un wmdédulo de elasticidad incluido en la gama de
aproximadamente 0.039 a 0,063 x 107 Kg/cmg/lO% de alargamiento
(0,55 a 0,90 110" libras/pulgadae)°

3. Mejoras segﬁn la reivindicacidn 1, caracterizadas por .
gue los hilos orientados en la direccién transversal de la mé~
quina.tienen un médulo de elasticidad de aproximadamente 0,058
x 10" Kg/cmg/lQ% de alargamiento (0,82 x 102 libras/pulgadaa)g

4, Mejoraé segin la reivindicacién 1, caracterirzadas

porqgue los hilos orientaéos en la direccidn tranaverssl de la
méguina tienéh un wmbédulo de elasticidad de aproximadamente
0,060 x 10% Kg/ou?/10% de alargemiento (C,85 x 10% Lioras/pul~
gadaa). ) '

5. Mejoras seglin la reivindicacién 1, caracterizadas
porque los hilos orientados:en la direccidn transversal de la
miquina tienen un méduio de elasticidad de aproximaéamante 0,052
x 10* Kg/cma/lo% de alargamiento (0,88 x 10" libras/pulgadasg).

‘6. Mejoras segin la reivindicacidn 1, caractesrizadas
porgue los hiloé orientados en la direccidn transversal de la
miquina tienen un médulo de elasticidad de aproximadamente
0,051 x 10% Kg/cm2/10% de alargemiento (0,72 x 10% libras/pul
gadasg).

. 7. Metodo segin una cualquiera de las reivindicaciones
1-5, caracterizadas porgué los hiles orientados en la direccidn
transversal de la mdquina tienen un alarganientc a la robura
igual por lo menos al 90% aproximadamentg en su estado no teji~
do Yy no termoendurecido. '

| .
8. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el que

.
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ha de recaser flaipatente de invencidn que se solicita: MEJORAS

INTRODUCIDAS EN UNA COEREA TEJIDA DE FABRICACION DE PAPEL TIPO

 POURDINIER.

Todo conforme gueda descrito y reivindicado en la

presente memoria descriptiva que consta de cuarenta y dos pigi

nas mecanografiadas.y dibujos adjuntos.

Madrid, 2 Mayo 1976
BERNARDO UNGRIA
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