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Memoria Descriptiva
Esta invención se relaciona con tejido 

para fabricación de papel.
En la fabricación de papel# el procedí 

miento habitual implica la aplicación de una suspen 
aión liquida de fibras celulósicas, mezcladas con 
otros materiales apropiados para el papel objeto de 

fabricación, a una banda sin fin dotada de una es­
tructura de malla abierta sostenida sobre rodillos. 
Estos últimos son puestos en rotación para accionar 

la banda, a travós da la dual se drena el exceso da 
agua, de ordinaria con ayuda de dispositivos suocio 
nadoras, para formar una lámina celulósica húmeda. 
Subsiguientemente se separa más agua de esta lamina 
mediante paso da la misma a travós de unos rodillos, 
secándose luego la lámina sobre rodillos calentados.

La banda de malla abierta se formaba orí 
ginalmente de hilos metálicos tejidos, particularmen, 
te de bronca fosfórico, pero actualmente es costum­
bre usar "alambras" formados de materiales polímeros 
sintéticos, tales como hilos de polióster monofila- 
mentosoa.

Con tales materiales sintéticos, y en el 

caso en que la suspensión líquida contenga, además 
de las fibras celulósicas, un material de rellenó a-' 
brasiuo, tal como carbonato calcico, surge el pfoblg 

ma de que la malle puede desgastarse rápidamente, rg



dudándose an consecuencia epreciablemente su duración 
ótil, debido a la abrasión producida al moverse la mg 
lia contra loa rodillos y loa dispositivos succionada 
res. Naturalmente, ésto podria compensarse mediante 

el empleo de hilos gruesos, pero ello produciría una 
malla basta, con deficientes características de dreng 

je.
Un objeto de la presente invención es al 

de proporcionar una banda de malla abierta para su 
uso como tejido terminal hómado en la fabricación de 
papel, con la que puede mejorarse la resistencia a 
la abrasión, y por consiguiente su duración ótil, sin 
apreciado modificación adversa de las característi­
cas de drenaje y textura.

Por consiguiente, la realización de acueg 
do con un aspecto de la invención de una banda de ma­

lla abiorte a utilizar como tejido terminal hómodo eñ 
la fabricación de papel, formada por hilos do material 
polímero sintático, se caracteriza por la provisión de 

un revestimiento de un diferente material polímero sig 
tático dotado de mejor resistencia a la abrasión quo 
el material de dichos hilos, presentando tal revesti­
miento sustanciaimente en su totalidad la forma de una 
delgada película continua y coherente extendida sensi­
blemente sólo sobre las superficies de los hilos o ín­
timamente unida a ellas.

Con esta disposición, se ha comprobado la



posibilidad de conseguir una resistencia a la abra­
sión inesperadamente buena, sin modificar adversamen 
te de modo apreciabie la textura do la malla y las 

características de drenado*
5 La mejora en la resistencia 8 la abra­

sión es inesperada en el sentido de quo el uso de 
una delgada película podría sugerir el rápido deagaa 

te de la misma y por consiguiente la pérdida de sus 
propiedades protectoras casi inmediatamente. Se ha 

10 observado que la naturaleza continua y coherente de

la delgada película % la íntima unión entre ella y 
los hilos contribuyen notablemente a la mejora de la 
resistencia a la abrasión, no produciendo igual mejjg, 
ra ol uso de otras formas de revestimiento.

15 El empleo de un revestimiento que presen
ta sustancialmente en su totalidad la forma de una 
delgada película y que se extiende sensiblemente só­
lo sobre las superficies de los hilos, es decir, un 
revestimiento que no cubra en medida apreciabie las 

20 aberturas del tejido ni forma aglomeraciones on los
cruces de los hilos, asegura el que no haya ninguna 
modificación adversa en la textura de la malla ni en 
las características de drenaje, como queda dicho.

El material de revestimiento polímera pug 
25 do ser cualquiera adecuado material, pero sorá prefe­

riblemente una resina tarmoendurecible, particularmen 
te una resina opoxílica y/o fenólica. Como variante o



adicionalmente, puede usarse una resina tormoplásti- 
ca, tal como politetrafluoroatileno.

Los hilos polímeros pueden sor de cual­
quier composición química y estructura física adocug 

das y normalmente serán hilos monofilamentooos, pip, 

feriblamanto hilos poliéstor del tipo do tereftalato 
polietilgnico (por ejemplo, los vonüidos bajo la mag 
ce comercial 7REVIRA). Como variante o adicionalmen­
te, pueden empleorse hilos poliamidas (como do nylon) 
y/o cualquier otro material tal como ol convencional, 
monte usado an los tejidos para fabricación de papel.

Para asegurar que no 3e produzca ninguna 
modificación adversa aprociable en las propiedades 
de drenaje, la adición de material de revestimiento 
no deberá rebasar preferiblemente el 10% del peso del 
tejido y on una versión particularmente preferida se 
usa una adición del orden del 1,5% al 2%.

Preferiblemente, para formar la delgada 
película y de acuerdo con un segundo aspecto de la 
presento invención, ol material de revestimiento po­
límero sa aplica al tejido en solución on un medio 
volátil, preferiblemente no acuoso, separándose lue­
go oste medio por evaporación, a fin de depositar ol 
material da revestimiento sobro los hilos del tejido.

Con este método ha resultado posible fop 
mar la requerida película delgada sobre los hilos.

Preferiblemente, la solución se aplica
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al tejido justamente en la medida necesaria para sa­
turarlo. Esto puedo efectuarse de cualquier manera 
adecuada, tal como por pulverización, inmersión o si. 
milares, pero muy preferiblemente se usa un procedi­
miento que implica la transferencia de liquido al te 
jido por acción capilar, de modo que éste pueda ser 
justamente saturado sin requerir la separación del 
exceso do liquido por drenaje. Asi, por ejemplo, el 
tejido puede desplazarse sobre un rodillo aplicador, 
en contacto con él, estando el rodillo rotatoriamen­
te montado, y sumerjido en una bandeja que contenga 
dicha solución.

La evaporación del disolvente puede cfqc 
tuarse mediante socado por aire, usando ventiladores 
y/o calentadores si fuese preciso.

El disolvente será seleccionado de acuejr 
do con el material polímero, pero preferiblemente sg 
rá un disolvente orgánico. El isopropanoi ha resultg 
do adecuado para las resinas fenólicas y se ha empleta 

do el acetato etílico para los resinas epoxilicas.Pue 
den usarse otros disolventes, tales como matanol o 
mezclas da ellos.

Si se desea, pueden mezclarse materiales 
adicionales con la solución o disolverse en elle, a 
fin de depositarlos con el material de revestimiento 
disuelto. Asi, por ejemplo, puede dispersarse en la 
solución polvo de politetrafluoroetileno finamente di



vidido. Tal polvo puedo añadirse en una medida del 
10% del peso do la resina fanglica en una solución 
isopropanólica del S, 5% en poso do resina fenólica.

Tras la evaporación del disolvente, la 

resina depositada sobre el tejido puede curarse mg 
diante aplicación de calor de cualquier manera ac!g 

cueda.
En un ojcmplo de realización da lo in­

vención, se trata ún tejido terminal hómado para 
fabricación de papel con una solución de resina fg 
nólica (tipo F79, suministrada por fER3, do Caree- 
lona) en isopropanol. El tejido está formado por 
hilos de poliáster monofilamantosoe (tales como Trg 

vira) tanto en la urdimbre como en la trama, hablen 
do 30 cabos de urdimbre y 24 hilos de trama por cqn 
timetro y teniendo un diámetro de 0,2 mm tanto los 
hilos de urdimbre como los de trama. La resina so su 

ministra como fenólica liquida que contieno un 70% 
en peso do sólidos on isopropanol, que se diluye con 
más isopropanol para dar un 3,5% on peso do resina. 
Esto ss del tipo do fenol-aldehido (mss particular­
mente, fenol-formaldehido) y es fácilmente soluble 
incluso en mezclas de isoproponol/eguo. Realmente, 
si se desea, puede sustituirse hasta un 30% on peso 
del isopropanol por agua en la solución resinosa an­
tes señalada, mientras se retiene la resina en solu-



El tratamiento del tejido se efectóa d̂ s, 
lizándolo tensa y horizontalmonte sobra un rodillo 
horizontal rotatoriamente montado, y en contactó con 
él, ol cual rodillo se sumerge en una bandeja que con 
tiene la solución. Esto rodillo so acciona en la mis-* 
ma dirección qus el tejido, pero con una velocidad su, 
perficial 3,5 veces mayor que la del mismo. La solu­
ción os recogida sobre la superficie del rodillo y 
so aplica si lado inferior del tejido, pasando a és­
to por acción capilar hasta que el mismo queda satu­
rado, entendiéndose por tal la saturación de los es­
pacios comprendidos entro fibras.

Luego se seca ol tejido por desplazamien 
to del mismo en el aire, do manera que el disolvente 
se evapore, depositando la resina sobra los hilos. La 
resina depositada es luego curada, por ejemplo pasaji 
do el tejido por unos calentadoras infrarrojos, y la 
resina curada forma una delgada película coherente 
que cubre todas las superficies de los hilos, pero 
sin extenderse a través de los espacios comprendidos 
entre aquéllos ni aglomerándose en ios cruces de los 
mismos. De hecho, los hilos quedan envainados con man 
güitos que presentan unas paredes de grosor uniforme 
que se unen firme y mecánicamente a aquéllos en toda 
la superficie de los mismos.

La captación de revestimiento resinoso 

ascendió al 3,5^ del peso del tejido, aunque, como
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queda dicho# sería normalmente adecuada una captación 
del 1,5% al 2%.

Luego se efectuaron ensayos sobro tejido 

no tratado y también sobre tejido tratada con la ra- 
5 ciña fenólica.

Los ensayos comparativos fueron como si­

gue. El tejido se mantuvo bajo tensión en contacto 
con la parte superior de la periferia de un disco que 
giraba en un plano vertical, mientras se aplicaba co,n 

10 tinuamente una suspensión de un material abrasivo co­
múnmente usado en la fabricación do papel a la super­
ficie exterior del tejido.

A intervalos so retiró la muestra del o- 
quipo de ensayo y se midió su grosor. El disco fue 

15 puesto on rotación o la misma velocidad, la tensión
aplicada a la muestra permaneció constante y la sus, 
pensión se aplicó a un ritmo constante en todos los 

ensayos.
El material abrasivo usado fuó carbonato 

20 cálcico. Se obtuvieron los siguientes resultados;
Grosor (en mm)

* Muestra revestida
con

Tiempo an minutos Muestra no revestida resina fenólica. _ 

0 
10

25
40

0.49
0.37
0.25

' 0.49 
0.41 
0.32



En un segundo ejemplo se trataron mues­
tras separadas del mismo tipo de tejido, respectiva 
mente con una resina fenólica, de modo análogo al 
primor ejemplo, y con una resina epoxílica. La muqŝ  
tra do resina epoxílica so obtuvo tratando al teji­
do con una solución on acetato etílico do resina 

epoxílica curada con poliamida, para dar la misma 
captación por poso que con la resina fonólica.

El tejido tenía hilos de polióster mono 
filamentosos tanto en la urdimbre como en la trama, 
habiendo 26 hilos de urdimbre y 20 de trama por ceg 
tímetro, teniendo cada hilo un diámetro da 0,25 mm.
Las muestras fueron sometidas al mismo ensayo que se 
describe en el primer ejemplo y se obtuvieron loe el 
guientes resultados:

Muestra revestida Muestra revestida
Tiempo en 
minutos

Muestra no 
revestida

con
resina eooxílica

con
resina fenólica

0 0.55 0.55 0.55
10 0.43 0.47 0.49
20 0.38 - -
40 0 *325 0.38 0.44

Por los anteriores ejemplos puede verse
que el revestimiento del tejido con la resina apoxí 
lica, en una proporción del 3,5,- en peso, mejoró la 
resistencia a la abrasión, y con la resina fenólica, 
también en una proporción del 3,5,3 en peso, produjo 
una mejora mayor aún.



11 **

Inesperadamente, los tejidos revestidos 
do loo ejemplos anteriormente expuestos resultaron 
proporcionar también determinadas ventajas en cuan­

to a reducción do consumo de energía para accionar 
5 ol tejido en una maquina de fabricación de papel y

una perfeccionada succión en ol aparato do desaguo, 
do en vacío. Así, por ajomplo, un tejido no revosti, 
do Bobre una máquina do fabricación do papel corrió 
a G6S metros por minuto con un consumo do energía 

10 do 422 Ku y a una presión de desaguado on vacío de
17,2 cm Hg, en tanto que el mismo tejido revestido 
can la resina fenólica, como se describe en los o- 
jomplos, corrió sobre la misma máquina a 679 metros 
por minuto, con un consumo da energía de 306 Ku y 

15 con una presión do desaguado en vacío da 14,0 cm Hg.
L?,s términos on que so ha rodactado esta 

memoria deberán ser tomados siempre en sentido amplio, 

no limitativo.
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REIVINDICACIONES
Se reivindica como de propia y nueva 

invención, a favor de SCAPA-PORRIT LIMITED, con 
domicilio en Cartmell Road, Blackburn BB2 2SZ, La.n 

cashire (Inglaterra) lo especificado en las siguien 
tes reivindicaciones:

1s- Perfeccionamientos aportados a la 
realización de tejido para fabricación da papel, - 

del tipo de los que están formados por hilos mono- 
filamentos de material polímero sintético provis­
tos de un revestimiento de material polímero sinté 
tico diferente, dotado de mejor resistencia a la 
abrasión que el material de los propios hilos y - 
aplicado por un método en virtud del cual el teji, 
do es tratado con una solución de resina en un me 
dio volátil no acuoso que separa luego por evapo­
ración para que la resina se deposite sobra los - 
hilos, caracterizándose dichos perfeccionamientos 
en que el citado revestimiento presenta substan­
cialmente en su totalidad la forma de una delgada 
película continua y coherente, que se extiende - 
sensiblemente solo sobre las superficies de los - 
hilos y está íntimamente unida a ellas.

2.- Perfeccionamientos aportados a la 

realización de tejido para fabricación de papel, - 
según la reivindicación 1, caracterizados porque - 
el material de revestimiento polímero es una resina
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tormoendurecible*
3. - Perfeccionamientos aportados a la 

realización da tejido para fabricación de pápela - 
según la reivindicación 2, caracterizados porque -

5 la resina ea apoxiiica y/o fenólica.
4. - Perfeccionamientos aportados a la 

realización de tejido para fabricación de papel, - 

según cualquiera de las roivindicacionao 1 a 3, c& 
racterizadoa porque los hilos polímeros con monofi,

10 lamentosoc*
5. - Perfeccionamientos aportados a la 

realización do tejido para fabricación da papel, - 
según la reivindicación 4, caracterizados porque - 
ios hilos monofilamentosos son de poliester*

15 6.- Perfeccionamientos aportados a la
realización de tejido para fabricación de papel, - 
según cualquiera de las reivindicaciones 1 a S, c¿ 
rqcterizados porque el peso del material de reves­
timiento no es superior ai 10% del peso del tejido*

20 7.- Perfeccionamientos aportados a la
realización de tejido para fabricación de papel, - 
según la reivindicación 6, caracterizados porque 
el peso del material do revestimiento ea del 1,5 - 
al 2% del poso del tejido.

25 8*- Perfeccionamientos aportados o la
realización de tejido para fabricación do papel, - 
según cualquiera de las reivindicaciones 2 a 7, cg
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Motorizados porque el material de revestimiento 
polímero incluya politatrafluoroetilano.

9. - Perfeccionamientos aportados a la 
realización do tejido para fabricación da papel, -

S eagón la reivindicación 1, caracterizados porque -
le solución se aplica al tejido de modo que este 

quede saturado.
10. - Perfeccionamientos aportados a 

la realización de tejido para fabricación da papel,
10 según la reivindicación 9, caracterizados porque -

la aplicación se efectúa por un procedimiento que 
implica la transferencia de liquido al tejido por 
acción capilar.

11. - Perfeccionamientos aportados a
15 la realización de tejido para fabricación de papel,

según la reivindicación 10, caracterizados porque 
dicho procedimiento implica ol desplazamiento dai 
tejido sobre un rodillo aplicador, en contacto - 
con él, que esta rotatoriamente asentado y sumergjL 

2C do en una bandeja que contiene dicha solución.
12. - Perfeccionamientos aportados a 

la realización de tejido para fabricación da papel, 
según cualquiera da las reivindicaciones 1, 9, 10
y 11, caracterizados porque el referido medio ea 

25 un disolvente orgánico-
15.- Perfsocionamientoa aportados a 

la realización da tejido para fabricación da papel,
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según la reivindicación 12, caracterizados porque 
el disolvente es isopropanol.

14. - Perfeccionamientos aportados a
la realización de tejido para fabricación de papel, 

S según cualquiera de las reivindicaciones 1 y 9 a
13, caracterizados porque el material da revesti­
miento se halla presente en una proporción del - 

3,5% por peso del medio.
15. - Perfeccionamientos aportados a

10 ls realización de tejido para fabricación de papel,
segúh cualquiera de las reivindicaciones 1 y 9 a 
15, caracterizados porque se dispersa polvo de po- 
litetrafluoroetileno en la solución.

16. - "PERFECCIONAMIENTOS APORTADOS A

15 LA REALIZACION DE TE3ID0 PARA FABRICACION DE PAPEL".

Tal y como se deja descrito en la mer 
moría precedente que consta de quince hojas folia­
das y mecanografiadas por una sola de sus caras.

Madrid, 30 de Octubre de 1976
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