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DESCRIPCION
Procedimiento de fabricacion de un sustrato fibroso con ventana.
La invencion se refiere a un procedimiento de fabricacion de un sustrato fibroso con ventana.
SEGUNDO PLANO TECNOLOGICO

Es conocido por el documento EP1567713 un procedimiento para fabricar un sustrato fibroso segun el cual se utiliza
una forma redonda provistas de impresiones en relieve. Una cinta de anchura variable con partes expuestas anchas
unidas por partes de puente estrechas estd llevada en tangencia con la forma redonda de manera que las partes
anchas de la cinta entren en contacto con las impresiones en relieve. Las impresiones en relieve se vuelven asi
estancas por las partes anchas, de manera que la pasta fibrosa se acumula sobre el conjunto de la forma redonda
por aspiracion a través de la forma redonda no se acumule a nivel de las impresiones en relieve, lo que permite
hacer las partes anchas de la cinta visibles del lado de la hoja en formacién orientada hacia la forma redonda. Del
otro lado, la anchura de las partes anchas de la cinta impide las fibras acumularse a nivel de estas partes anchas, de
manera que quedan igualmente visible del otro lado de la hoja. En cuanto a las partes estrechas, estan recubiertas
por una parte por unas fibras que se inmiscuyen entre la cinta y la forma redonda, y por otra parte por unas fibras
gue recubren las partes estrechas, de manera que estan integradas en el espesor de la hoja.

Este procedimiento presenta el inconveniente que la eficacia del procedimiento depende de la estanqueificacién de
las impresiones en relieve por contacto de las partes anchas de la cinta con las impresiones en relieve, lo que no es
simple de realizar, y lo que pide una sincronizacion muy fina. Para asegurar un buen contacto, conviene ademas
hacer llegar la cinta en contacto con la forma redonda antes de que la impresion en relieve penetre en el bafio de
fibras, para evitar que fibras vengan a inmiscuirse entre la impresién en relieve y la parte ancha en frente, con el
riesgo de que la estanqueidad falle. Ademas este procedimiento implica utilizar una cinta impermeable.

Por otra parte es conocido por el documento FR-2 898 365 un procedimiento para fabricar un sustrato fibroso
presentando ventanas transparentes, segun el cual se utiliza una forma redonda provista de mascaras en relieve no
porosas sobre las cuales estan aplicados unos segmentos de pelicula transparente que tienen unas dimensiones
superiores a las de las mascaras y unidos unos a otros por trozos de cinta destinados a ser aprisionados en la capa
fibrosa en formacién. Se tiene pues aqui todavia la presencia de impresiones en relieve sobre la forma redonda,
impresiones en relieve cuyos inconvenientes se han evocados arriba.

El documento US 4 462 866 describe un procedimiento para fabricar un sustrato fibroso que presenta ventanas,
segun el cual se utiliza una forma redonda comprendiendo unas zonas impermeabilizadas salientes o no en frente de
las cuales se han afiadido segmentos de cinta destinados a exponerse por las ventanas del sustrato fibroso y unidos
unos a otros por trozos de cinta destinados a ser aprisionados en la capa fibrosa en formacion.

OBJETO DE LA INVENCION

La invencion tiene por objeto un procedimiento de fabricacion de un sustrato fibroso con ventana, permitiendo obviar
los inconvenientes precitados.

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

Con vista a la realizacién de este objetivo, se propone un procedimiento de fabricacion de un sustrato fibroso
comprendiendo ventanas, y que tiene las etapas de:

- hacer desfilar una superficie soporte mévil comprendiendo unas zonas impermeabilizadas en un bafio de solucion
fibrosa, y provocar un aglutinamiento de las fibras sobre la superficie soporte mévil;

- disponer a proximidad de la superficie soporte mévil una cinta comprendiendo unas partes expuestas que estan
destinadas a exponerse por las ventanas del sustrato fibroso y que estan unidas entre ellas por unas partes de
puente de manera que las partes expuestas estén sensiblemente enfrente de las zonas impermeabilizadas de la
superficie soporte mavil, estando la cinta introducida a proximidad de la superficie moévil en el bafio, bajo la superficie
de éste, en un sitio por el cual fibras ya se han acumuladas sobre la superficie del soporte mévil;

- continuar el aglutinamiento de las fibras de manera que las fibras se acumulen sobre las partes de puente y sobre
un contorno de las partes expuestas; caracterizado porque las zonas impermeabilizadas son poco o0 no salientes, no
estando las zonas impermeabilizadas destinadas a entrar en contacto con la cinta, y porque las zonas
impermeabilizadas estan formadas por unos materiales rellenando unas impresiones en hueco sobre la superficie
soporte movil.

Asi las zonas de la superficie soporte mévil estdn ya impermeabilizadas de manera que su eficacia no depende de
un contacto intimo entre la cinta y la superficie soporte mévil. Asi las fibras se acumulan sobre la superficie soporte
movil excepto evidentemente en las zonas impermeabilizadas. La cinta esta entonces introducida a proximidad de la
superficie soporte mavil, en el bafio, cuando fibras estan ya depositadas sobre la superficie soporte mévil. Las partes
de puente de la cinta reposan entonces sobre las fibras ya depositadas, cuando las partes expuestas vienen en
frente de las zonas impermeables. Las fibras contindan después a depositarse para recubrir las partes de puente de
la cinta, no depositandose las fibras sobre las partes expuestas, excepto sobre un contorno de éstas. Se obtiene asi
un sustrato fibroso con ventanas.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2392918 T3

La invencion permite asi utilizar una superficie de soporte mévil (generalmente de forma redonda) que esta
desprovista de relieve, y que esta por consiguiente mas facil de fabricar.

Se observa igualmente que con la invencién, que preconiza unas zonas impermeabilizadas poco o no salientes, el
espesor del sustrato fibroso no esta ya definido y condicionado por la altura de impresiones en relieve sino por la
eleccion de la zona del bafio de solucion fibrosa en la cual se hace entrar la cinta.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La invencion se entenderd mejor haciendo referencia a la descripcion de las figuras de los dibujos anexos, entre los
cuales:

- la figura 1 es una vista de frente de una cinta de anchura variable puesta en préactica en el marco de la invencion;

- la figura 2 es una vista en seccidén esquematica de un dispositivo de forma redonda puesto en practica segin un
modo de realizacion que no esté cubierto por las reivindicaciones;

- la figura 3 es una ampliacion de una vista en seccién esquemética del dispositivo segun la figura 2;

- las figuras 4 y 5 son unas ampliaciones de una vista en seccidon esquematica de un dispositivo de forma redonda
puesto en practica segun un modo de realizacion de la invencion tal como reivindicada, de conformidad, a una
primera y a una segunda variante respectivamente.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Haciendo referencia a la figura 1, la cinta 1 ilustrada es aqui una pelicula transparente, por ejemplo de poliéster,
comprende unas partes de puente estrechas 2 uniendo unas partes expuestas anchas 3, destinadas a formar la
parte transparente de una ventana del sustituto fibroso. Cualquier otro tipo de cinta puede utilizarse, transparente o
no.

Segun un primer modo de realizacion, y haciendo referencia a la figura 2, el sustrato fibroso esta producido mediante
una forma redonda 11 constituida por una tela porosa generalmente de naturaleza metalica, enrollada en cilindro, la
forma redonda gira en un bafio 12 llenado con fibras celuldsicas en solucion acuosa.

La forma redonda 11 comprende unas zonas impermeabilizadas 12, correspondiendo a las ventanas del sustrato en
formacion. Estas zonas 12 pueden impermeabilizarse de varias maneras. Se pueden por ejemplo recubrir con
producto de colmataje, como la cola o la resina, las zonas en cuestion.

Como detallado en figura 3, el depodsito del producto de colmataje puede hacerse mediante plantillas (no
representadas) de contorno apropiado. El producto de colmataje se deposita a la superficie de la forma redonda 11,
pero penetra al menos superficialmente en el espesor de la tela porosa de la forma 11. Las zonas impermeabilizadas
12 estan representadas por un trazo espeso negro. Observaremos que estas zonas impermeabilizadas 12 no
sobresalen, poco o muy poco, del resto de la forma redonda 11: sobresalen como mucho de la altura h de la plantilla,
cuando esta técnica esta empleada. Como indicado més arriba, el producto de colmataje impregna al menos una
parte del espesor de la tela porosa 11, y su cantidad esta ajustada para que venga a recubrir la tela de manera a no
0 poco sobresalir con relacion al resto de la superficie de la forma redonda 11.

La forma redonda 11 esté puesta en rotacion segin su eje, y una depresion natural entre el exterior y el interior de la
forma redonda 11 provoca el aglutinamiento de fibras contra la tela de la forma redonda, salvo evidentemente a nivel
de las zonas impermeabilizadas 12.

La cinta 1 se trae a proximidad de la forma redonda 11 directamente en el bafio, aqui a nivel de la sefial A, bajo la
superficie libre de este Ultimo, después de que las fibras hayan empezado a aglutinarse contra la forma redonda 11,
y en particular entre las zonas impermeabilizadas 12. Las partes estrechas de la cinta 1 reposan asi sobre las fibras
ya aglutinadas entre las zonas impermeabilizadas 12. Las partes anchas vienen en frente de las zonas
impermeabilizadas 12, sin no obstante tocar éstas, salvo de manera fortuita. De todos modos, el contacto no es
necesario y no se desea. Las partes anchas desbordan ligeramente de las zonas impermeabilizadas 12 de manera
gue du contorno reposa igualmente sobre fibras ya depositadas.

Después las fibras siguen aglomerandose sobre la forma redonda 11, para recubrir las partes estrechas de la cinta 1.
Pero las fibras no se aglutinan sobre las partes anchas de la cinta 1, salvo sobre el contorno de estas ultimas. El
sustrato fibroso asi producido esté recuperado por una tela levantadora 20. Comprende ventanas por las cuales las
partes anchas de la cinta 1 son visibles por ambas partes del sustrato.

Un modo de obtencion de las zonas impermeabilizadas utilizando un agente de colmataje del tipo cola/resina segin
el primer modo de realizaciéon consiste en recubrir el conjunto de la tela de la superficie 11 con una resina
fotosensible, que se aisla con la radiacion apropiada a través de una pelicula presentando aberturas corresponden a
los contornos de las zonas impermeabilizadas que se desean obtener. Después de insolacién, se quita la pelicula,
las zonas que han sido expuestas a las radiaciones han endurecido, mientras que las zonas escondidas por la
pelicula pueden eliminarse facilmente, generalmente por aclaracion con agua.

Un modo de realizacion de la invencion tal como reivindicado esté representada a las figuras 4 y 5 segun dos
variantes, que tienen en comun el hecho de que la superficie soporte mévil 11’ es una forma redonda de tela porosa
que presenta esta vez unas impresiones en hueco 13 a la superficie de dicha superficie 11': las zonas
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impermeabilizadas estan entonces formadas por unos materiales 14a,14b que rellenan estas impresiones en hueco
13.

Segun la variante de la figura 4, el material que rellena las impresiones esta constituido por placas afiadidas. Son
aqui metalicas, pero pueden, alternativamente, ser de material plastico. En esta variante, las placas 14a estan
soldadas en las impresiones en hueco 13, que son igualmente de naturaleza metélica. Pero alternativamente pueden
estar pegadas o cosidas en las impresiones, o solidarizadas a las impresiones por cualquier otro medio apropiado.

Estas placas 14a tienen un contorno sensiblemente complementario al de las impresiones en relieve 13, y son de un
espesor tal que vienen, una vez afadidas, aflorar al resto de la superficie de la forma redonda 11, o, como mucho
son ligeramente salientes con relacion a ésta (sin excluir el caso en que, a la inversa, son ligeramente sin llegar al
resto de la superficie de la forma redonda. Pero como en el primer modo de realizacion, se tiende a obtener unas
zonas impermeabilizadas no o poco salientes: y como en el modo de realizaciébn precedente, estas zonas
impermeabilizadas no estan destinadas a entrar en contacto con la cinta 1. Hay que mencionar que se puede admitir
cierta tolerancia en la dimension relativa y el posicionamiento relativo entre las impresiones en hueco y las placas
afiadidas, mientras que las placas puedan insertarse y fijarse a las impresiones, lo que es en el plano industrial
ventajoso.

Segun la variante de la figura 5, los materiales 14b que rellenan las impresiones en hueco son a base de producto de
colmataje de resina. Como en el primer modo que también recurria a un material de colmataje, éste va a impregnar
al menos en parte la superficie de la forma redonda porosa 11’ a nivel de sus impresiones 13. La cantidad de resina
esta elegida para que la resina venga a aflorar a la superficie 11’ cerca de las impresiones sabiendo que puede ser
ligeramente saliente o ligeramente en hueco con relacion a dicha superficie. La resina esta ventajosamente elegida
de naturaleza a poder verterse en las impresiones y después secar al aire. Se puede también elegir la fotosensible,
de manera que se endurezca/seque bajo el efecto de radiaciones, ultravioletas o infrarrojas por ejemplo.

Las ventajas de la invencidon son numerosas:

-dado que la estanqueidad de las zonas impermeabilizadas no esta ya asegurada por la cinta misma, resulta posible
utilizar cintas perforadas;

- el contorno de las ventanas ya no es dictado al menos sobre uno de los lados por el flanco de una impresion, y esta
por consiguiente mas progresivo, asegurando asi una mejor cohesion entre la cinta y el sustrato fibroso;

- la sincronizacion entre la forma redonda y el desenrollo de la cinta puede ser menos precisa, puesto que basta que
las partes anchas de la cinta estén globalmente enfrente de las zonas impermeabilizadas. Una distancia es
admisible, cuando en el procedimiento del estado de la técnica, una distancia perjudicaria a la estanqueidad de la
impresion en relieve;

- la cinta penetra en el bafio, antes de integrarse en el sustrato. Esta asi mojado por ambas partes, lo que favorece el
comportamiento de las fibras sobre la cinta, en particular cuando la cinta es ventajosamente revestida de un agente
de adhesién activado por el agua del bafio;

- el espesor al cual la cinta esta insertada en el sustrato fibroso no esta ya dictado por la altura de las impresiones en
relieve, pero Unicamente por el sitio de introduccién de la cinta en frente de la forma redonda;

- la aglutinacion de las fibras entre las zonas impermeabilizadas previamente a la introduccién de la cinta permite
producir una capa homogénea de espesor constante y conduce a una gran cohesién de las fibras depositadas contra
la forma redonda antes de introduccion de la cinta. En el procedimiento del arte anterior precitado, la cinta esta
colocada antes del depésito de las fibras, y éstas deben hacerse camino bajo las partes estrechas de la cinta, es
decir en un espesor tenue, lo que puede conducir a aglomeraciones de fibras poco solidas en estas regiones.

- Finalmente, y es una ventaja muy notable igualmente, la tela levantadora 20 ejerce generalmente una cierta presion
sobre el conjunto papel-forma redonda a nivel de la unién entre estos tres elementos, esto con el fin de facilitar la
transferencia del papel de una tela (la de la forma redonda) hacia la otra (la tela levantadora 20). Ahora bien, esta
impresion puede, cuando hay elementos en relieve sobre la forme redonda, marcar la tela levantadora, o también
puede rebajar los relieves cuando se presentan en forma de impresiones en relieve, lo que puede conducir a tener
que prever sobre la forma redonda unos refuerzos para éstos. Con elementos pocos 0 no salientes segun la
invencion, se suprime este riesgo y esta necesidad de refuerzo mecanico.

La invencion no se limita a lo que se acaba de describir, sino que abarca al contrario cualquier variante entrando en
el marco definido por las reivindicaciones.

En particular, aunque la superficie soporte mévil sea aqui un forma redonda, se podra evidentemente utilizar
cualquier otro tipo de superficie moévil, como una tela plana en deslizamiento en un bafio.

Ademas, aunque se haya aqui descrito la invencion utilizando una cinta de partes anchas y partes estrechas, se
podra generalmente utilizar una cinta comprendiendo partes destinadas a quedar visibles en las ventanas, unidas por
unas partes de puente. Aqui, las partes de puente son mas estrechas que las partes expuestas, para permitir su
recubrimiento por fibras. Pero las partes de puente pueden ser de misma anchura que las partes expuestas, estando
perforadas, de manera a permitir la acumulacion de fibras por encima de las partes de puente.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento de fabricacién de un sustrato fibroso que comprende ventanas, y que comprende las etapas de:

- hacer desfilar una superficie soporte mévil (11') comprendiendo unas zonas impermeabilizadas (12) en un bafio de
solucion fibrosa, y provocar un aglutinamiento de las fibras sobre la superficie soporte movil;

- disponer a proximidad de la superficie soporte mévil una cinta (1) comprendiendo unas partes expuestas (3) que
estan destinadas a ser expuestas por las ventanas del sustrato fibroso y que estan unidas entre ellas por unas partes
de puente (2) de manera que las partes expuestas estén sensiblemente en frente de las zonas impermeabilizadas de
la superficie soporte movil, estando la cinta introducida a proximidad de la superficie soporte mévil en el bafio, debajo
de la superficie libre de éste, en un sitio para el cual unas fibras ya se han acumulado sobre la superficie del soporte
movil;

- continuar el aglutinamiento de las fibras de manera que las fibras se acumulen sobre las partes de puente y sobre
un contorno de las partes expuestas;

caracterizado porque las zonas impermeabilizadas son poco o no salientes, no estando las zonas impermeabilizadas
destinadas a entrar en contacto con la cinta, y porque las zonas impermeabilizadas estan formadas por materiales
(14a,14b) que tienen unas impresiones en hueco (13) sobre la superficie soporte movil (11").

2. Procedimiento segun la reivindicacion precedente, en el cual los materiales que rellenan las impresiones en
huecos (13) son placas afiadidas (14a).

3. Procedimiento segun la reivindicacion precedente, en el cual las placas afadidas (14a) son de metal o de material
plastico.

4. Procedimiento segun la reivindicacion 2 o 3, caracterizado porque las placas afiadidas (14a) estan encoladas,
soldadas o cosidas en las impresiones en hueco (13) de la superficie soporte movil (11).

5. Procedimiento segun la reivindicacion 31, en el cual los materiales que rellenan las impresiones en huecos (13)
son a base de producto de colmataje de resina (14b).

6. Procedimiento segln la reivindicacion 5, en el cual el producto de colmataje impregna al menos en parte la
superficie soporte movil (11°).

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, en el cual la cinta comprende unas partes
estrechas (2) formando las partes de puente, y unas porciones anchas (3) formando las partes expuestas.
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Fig.2
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