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DESCRIPCION
Proceso para producir una costura de tela industrial y la tela que comprende tal costura
Campo de la invencion

La invencién divulgada en este documento se refiere al uso de energia laser para soldar o fusionar ubicaciones
seleccionadas en ropa de maquina de papel (“PMC”) y otras telas industriales y de ingenieria.

Todas las patentes, solicitudes de patente, documentos y/o referencias a las que se hace referencia en este documento
se pueden emplear en la practica de la invencion.

Antecedentes de la invencién

La presente invencién se refiere a las técnicas de fabricacion de papel que incluyen telas y correas utilizadas en las
secciones de conformacion, prensado y secado de una maquina de papel, y telas y correas de proceso industrial, telas
TAD, telas y correas de ingenieria, junto con correas onduladoras en general.

Las telas y correas a los que se hace referencia en la presente memoria pueden incluir aquellos también utilizados en
la produccién de, entre otros, productos de fibra himeda tales como papel y cartdn, y productos higiénicos de tejido y
toalla fabricados mediante procesos de secado con aire; correas onduladoras utilizadas para fabricar cartén corrugado
y telas de ingenieria utilizadas en la produccién de pulpa de fibra himeda y fibra seca; en procesos relacionados con
la fabricacién de papel, como los que utilizan filiros de lodo y quimiolavadoras; y en la produccion de telas no tejidas
producidas por hidroenmaranado (proceso en humedo), proceso “meltblown”, de filamentos fusionados, depositado
por aire o punzonado con aguja. Tales telas y correas incluyen, pero no se limitan a: gofrado, transporte y telas y
correas de soporte utilizadas en procesos para producir telas no tejidas; telas de filtracién y paros de filtracién; y telas
y correas utilizadas para procesos de acabado de textiles, como el calandrado y el curtido de pieles.

Dichas correas y telas estan sujetas a una amplia variedad de condiciones para las cuales se deben tener en cuenta
las caracteristicas funcionales. Por ejemplo, durante el proceso de fabricacion de papel, se forma un tejido fibroso
celuldsico depositando una suspension fibrosa, es decir, una dispersion acuosa de fibras de celulosa, sobre una tela
de formaciéon en movimiento en la seccion de formacion de una maquina de papel. Se drena una gran cantidad de
agua de la suspension a través de la tela de formacion, dejando el tejido fibroso celulésico sobre la superficie de la
tela de formacion.

Debe apreciarse que estas telas industriales tales como la ropa de maquina de papel (PMC) tales como las telas de
formacion, las telas de prensa y las telas de secado, todas toman la forma de bucles sin fin en la maquina de papel y
funcionan a la manera de transportadores.

Dichas estructuras de tela se construyen tipicamente a partir de fibras e hilados sintéticos, que pueden ser
monofilamentos o hilados fabricados con mas de un filamento plegado y/o torcido/trenzado entre si, mediante métodos
de procesamiento textil convencionales tales como el tejido, por ejemplo. Los hilados también pueden estar tricotados
o trenzados. A menudo es deseable adaptar a la medida la estructura de la tela para afectar o mejorar una
caracteristica de rendimiento importante para, por ejemplo, el fabricante de papel, tal como la vida de la tela, la
formacion de lamina, la capacidad de funcionamiento o las propiedades del papel.

Muchas de estas telas se pueden coser a maquina, es decir, la tela se puede tejer de acuerdo con las dimensiones
deseadas y se puede montar en la maquina de modo que los bordes en la direccién transversal de la maquina (“CD”)
de la tela se puedan coser en la maquina de papel misma. En el caso de telas de prensado, esto se lleva a cabo
tipicamente al imbricar bucles de costura formados mediante hilados en la direccion de la maquina (“MD”) o en los
bordes CD de la tela e insertando un pivote en el canal formado por los bucles de costura imbricados. Un método para
fabricar telas que se pueden coser en la maquina se denomina “tejido sin fin modificado”, en el que la tela se teje en
bucles continuos y se modifica para obtener una forma cosible en la maquina. En una tela de este tipo, los hilados de
urdimbre se encuentran en la direccion transversal a la maquina y los hilados de trama se encuentran en la direccion
de la maquina. Después de tejer la tela en el telar, los bordes a lo ancho o los bordes de CD de la tela se juntan en la
maquina de papel y los bucles de costura MD formados por los hilados de trama se imbrican, y los dos bordes se
cosen insertando un pivote en el canal formado por los bucles de costura imbricados.

Otro método es producir una costura tejida en bucle o costura de alfiler al tejer en plano una tela, deshilachando
algunos de los hilados CD, y tejiendo hacia atras en los hilados MD para formar bucles en cada borde de la tela. Los
bucles se pueden imbricar y la tela se puede unir como se discutidé anteriormente. Un tercer método es producir una
estructura de tela no tejida usando una matriz de hilado MD que forma los bucles de costura. En este método, una o
mas capas de un unico hilado se enrollan alrededor de dos rodillos paralelos que estan separados. El hilado se enrolla
de forma espiral (los hilados estan en un ligero angulo con respecto al MD del tejido final) hasta que se alcanza el
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ancho deseado de la tela. La distancia entre los rodillos se puede variar dependiendo de la longitud MD requerida de
la tela en uso. Se describen métodos y tejidos similares, por ejemplo, en la patente U.S. No. 6,491,794 de Davenport
y la Publicacién de Solicitud de Patente de Estados Unidos No. 2005/0102763 de Eagles.

Otro método mas para fabricar telas cosibles a maquina es producir una tela multiaxial cosida, tal como la divulgada
en la patente U.S. Numero 5,939,176 de Yook, cuyos contenidos completos se incorporan aqui como referencia.

En algunas telas, los hilados textiles torcidos/trenzados o hilados con mas de una hebra o filamento se usan en el MD
en lugar de un solo monofilamento. Esto es particularmente necesario en matrices no tejidas cuando no se produce el
anclaje de los hilados MD por los hilados CD. Dichos hilados multihebra proporcionan elasticidad y resistencia
mejoradas y son una respuesta a los problemas de traccién y fatiga de un solo monofilamento. Sin embargo, cuando
se intenta formar los bucles para una “costura de alfiler” a partir de estos hilados MD, se encuentran serios problemas.
Los bucles asi formados tienen la tendencia a deformarse en el vértice o perder su paralelismo relativo. Ademas, todo
el bucle se deformara o doblara con bastante facilidad a medida que uno intente imbricar los bucles y/o forzar un pivote
a través del canal por los bucles imbricados.

Otro problema surge como resultado de un fenémeno llamado efecto de hélice secundaria. Idealmente, los bucles de
costura de alfiler estaran orientados adecuadamente cuando sus planos sean perpendiculares al plano de la tela y
paralelos a la direccion de la maquina. Tal orientacién hace posible que los bucles en cada extremo de la tela se
imbriquen y alternen facilmente durante la unién de los extremos para formar una costura de alfiler. El efecto de hélice
secundaria se observa en la tendencia de un bucle 10 formado a partir de un hilado 12 retorcido/trenzado que tiene
mas de una hebra para girar alrededor de un eje que se extiende en el plano del bucle, tal como el mostrado en la
FIG. 1. Cuando esto ocurre, representa una salida del bucle de la orientacion ideal necesaria para formar la costura
de alfiler. Tal salida hace que sea dificil, si no imposible, imbricar y alternar adecuadamente los bucles en cada extremo
de la tela durante el cierre, asi como forzar la clavija a través del vacio creado por los bucles imbricados. Tipicamente,
la orientacién de los bucles 10 de costura se mantiene hasta la instalacion usando un elemento 16 estabilizador, por
ejemplo, una bobina espiral, tal como la divulgada en la patente U.S. No. 7,393,434 de Kornett, y se muestra en la
FIG. 2. Sin embargo, una vez que se retira el elemento estabilizador para la instalacién de la tela, los bucles de costura
pierden su orientacion debido al efecto de hélice secundaria. Por lo tanto, cualquier tela que pueda coserse en la
magquina formada por hilados retorcidos/trenzados con méas de una hebra tendra problemas con la alineacion del bucle
y la orientacién/paralelismo.

El documento EP 0413692 A2 divulga un hilado multiflamento recubierto para usar en tejer telas de prensa cosibles
en maquina. Este recubrimiento puede ser permanente, semipermanente, o soluble dependiendo de la aplicacion de
la tela tejida a partir del hilado recubierto. Este documento divulga ademas que un material termoplastico se puede
usar para fabricar el hilado multifilamento. En esta divulgacion, el hilado termoplastico se teje en la tela base antes de
ser termoendurecido a temperaturas apropiadas para que el hilado puede derretirse y fluir.

Resumen de la invencién

De acuerdo con esto, fusionar o soldar las hebras de hilados poliméricos sintéticos mediante energia laser focalizada,
especialmente aquellas en el area de costura de “alfiler” de telas, sin causar una pérdida apreciable de las propiedades
del hilado; alteracién importante de tamafo y/o forma de los hilados; tener una costura que tiene propiedades como el
cuerpo de la tela; y si el area de costura es mas corta en el MD que la utilizada normalmente, la resistencia suficiente
para permitir que la tela tenga una vida Gtil cuando se instala y utiliza en un papel u otra maquina industrial, es el objeto
de la presente invencion.

Sorprendentemente, las deficiencias de la técnica son superadas por los objetos de la invencion que se describen a
continuacion:

Un objeto de la invencion es proporcionar una costura mejorada para una fabrica de papel u otro tejido industrial o
correa.

Otro objeto es proporcionar una costura mejorada para una fabrica de papel u otro tejido industrial o correa que tenga
propiedades tales como resistencia, durabilidad, apertura y otras propiedades esencialmente iguales a las del cuerpo
de la tela.

Otro objeto de la invencién es permitir disefios de tela que no se hayan comercializado debido a la incapacidad de
realizar costuras con una resistencia adecuada usando la tecnologia de costura convencional.

Otro objeto de la invenciéon es proporcionar materiales apropiados en ubicaciones deseadas que actuaran como
absorbentes de energia laser.
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Otro objeto de la invencidén es proporcionar un proceso para aplicar y/o incorporar los materiales absorbentes de
energia laser apropiados en las ubicaciones deseadas.

Otro objeto de la invencion es reducir o eliminar los problemas de deformacién, destorcimiento, orientaciéon y hélice
secundaria en los bucles de costura de las telas que pueden coserse en la maquina formadas por hilados que tienen
mas de una hebra.

Breve descripcion de los dibujos

La presente invencién se describira ahora con mas detalle completo haciendo referencia a las figuras en las que los
mismos numeros de referencia denotan elementos y partes similares, que se identifican a continuacion:

La Fig. 1 es una fotografia de una costura de bucle en una tela que puede coserse en la maquina;

La Fig. 2 es una fotografia de una costura de bucle estabilizada por un elemento estabilizador en una tela que puede
coserse en la maquina;

La Fig. 3 es una fotografia de una tela que se puede coser en la maquina, de acuerdo con una realizacién de la
invencion;

La Fig. 4 es una vista esquematica de una tela que puede ser cosida a maquina, de acuerdo con una realizaciéon de
la invencién; y

La Fig. 5 es una vista esquematica de una tela que se puede coser a maquina, de acuerdo con una realizacién de la
invencion.

Descripcion detallada de la invencion

La presente invencion se refiere a la mejora de costuras en ropas de maquina de papel que se puede coser a maquina
y otras telas industriales utilizando energia laser. La presente invencién, especificamente, se refiere a la mejora de
costuras en telas o correas utilizadas en las secciones de conformado, prensado y secado de una maquina de papel,
telas y correas de procesos industriales, telas TAD, telas de ingenieria y correas onduladoras. De nuevo, las telas y
correas a los que se hace referencia en la presente memoria pueden incluir los que también se usan en la produccién
de, entre otros, productos de fibra himeda tales como papel y cartén, y productos sanitarios de tejido y toalla fabricados
mediante procesos de secado por aire; correas onduladoras utilizadas para fabricar cartén corrugado y telas de
ingenieria utilizadas en la produccién de pulpa de fibra humeda y fibra seca; en procesos relacionados con la
fabricacién de papel, como los que utilizan filtros de lodos y quimiolavadores; y en la produccion de telas no tejidas
producidas por hidroenmarafado (proceso en humedo), “meltblowing”, de filamento fusionado depositado por aire o
punzonado con aguja. Tales telas y correas incluyen, pero no se limitan a: gofrado, transporte, telas de correas y
soporte utilizadas en procesos para producir telas no tejidas; telas de filtracion y pafios de filtracidn; y telas y correas
utilizadas para procesos de acabado de textiles, como el calandrado y el curtido de pieles.

La presente invencién también se refiere a telas producidas usando tal costura mejorada.
La presente invencién también se refiere a un proceso para producir tal costura mejorada.

La mayoria o todos los tipos de costuras, como por ejemplo la costura de alfiler cominmente conocida o la costura de
espiral en linea, que también requiere retejido de hilos MD en el cuerpo de la tela y tiene el potencial de fallar debido
al deslizamiento y extraccion del hilado, pueden mejorarse mediante la técnica de soldadura por laser descrita en este
documento. En tales costuras, los hilados MD que forman los propios bucles de costura pueden soldarse o fusionarse
adicionalmente a los hilados CD para evitar que se desprendan bajo las tensiones operativas en uso.

La presente invencién esta dirigida a la aplicacion de un material absorbente de laser sobre bucles de costura en una
tela cosida a maquina. Los bucles 160 de costura en una tela 100 que se puede coser en la maquina se pueden formar
a partir de hilados con pliegues o retorcidos/trenzados que tienen mas de una hebra. La tela 100 puede ser una tela
tejida sin fin modificada, o la tela puede tener una costura tejida en bucle o costura de alfiler tejiendo en plano la tela,
deshilachando algunos de los hilados CD, y tejiendo hacia atras en los hilados MD para formar bucles en cada tela
borde. La tela 100 también puede ser una estructura de tela no tejida cosida que usa una matriz de hilado MD que
forma los bucles 160 de costura, como se muestra en la FIG. 3. Los bucles 160 de costura pueden formarse a partir
de una matriz de hilados MD de hilados con pliegues o retorcidos/trenzados que tienen mas de una hebra, y pueden
incluir una o mas capas de hilados 150 CD que no estan tejidos con los hilos MD, sino colocados encima, debajo o
intercalado entre las capas de la matriz de hilado MD.
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La matriz de hilado MD puede formarse de acuerdo con el método divulgado en la patente U.S. No. 6,491,794 de
Davenport y la Publicacion de Solicitud de Patente de Estados Unidos No. 2005/0102763 de Eagles. Por ejemplo, la
tela 200 puede tener una matriz aplanada de una pluralidad de vueltas de un hilado 16 no solapado enrollado en
espiral que tiene una pluralidad de hebras de hilado individuales, con dos o mas capas, tal como la mostrada en la
Fig. 4, por ejemplo. El hilado 16 en cada una de la pluralidad de vueltas puede tener una orientacién sustancialmente
longitudinal en cada una de las dos capas y puede formar una pluralidad de bucles 34, 36 de costura a lo largo de
cada uno de los dos bordes a lo ancho. El pivote 38 puede dirigirse a través del paso formado por los bucles 36
imbricados para unir los extremos 32 entre si en la costura 40, como se muestra en la Fig. 4.

La tela también se puede producir de acuerdo con el método divulgado en la patente U.S. Nimero 5.939,176 de Yook.
Por ejemplo, la tela 60 puede ser una tela de prensa multiaxial que puede coserse en la maquina, tal como el mostrado
en la Fig. 5, por ejemplo. La tela 60 puede tener una primera capa 44 de tela y una segunda capa 42 de tela formadas
a partir de una capa de tela de base sin fin. La capa de tela base sin fin puede formarse a partir de una tira de tela que
puede enrollarse en espiral en una pluralidad de giros contiguos donde los bordes laterales de las vueltas limitan el
uno con el otro, formando asi una costura helicoidalmente continua que separa las vueltas adyacentes de la tira de
tela. La capa de tela de base sin fin se puede aplanar para producir la primera capa 44 de tela y la segunda capa 42
de tela y se puede conectar entre si en pliegues a lo largo de los dos bordes a lo ancho. Se pueden retirar uno 0 mas
hilados transversales en cada una de las vueltas de la tira de tela en cada uno de los pliegues en los dos bordes a lo
ancho para proporcionar secciones no unidas de hilos longitudinales de la tira de tela en los pliegues. Las secciones
no unidas sirven como bucles de costura 56 para unir los bordes a lo ancho de la capa de tejido de base aplanada
entre si para formar un bucle sin fin. Como se muestra en la Fig. 5, un pivote 58 se dirige a través del paso definido
por los bucles 56 de costura imbricados para unir los dos bordes 36 a lo ancho de la capa 22 de tela de base aplanada
entre si, formando asi un tejido 60 de base de dos capas para una tela de prensa multi-axial cosible a maquina. Debe
notarse, sin embargo, que el método de plegado de doble longitud descrito en la patente '176 puede aplicarse tanto a
estructuras tejidas como a estructuras formadas por tiras de material arrolladas en espiral, es decir, telas multiaxiales
cosidas.

En todos estos ejemplos, el tinte laser o material absorbente de laser se aplica sobre los bucles 160 de costura
formados por los hilos MD que tienen mas de una hebra ellos mismos y también en el area en el cuerpo principal del
tejido inmediatamente adyacente a los bucles de costura. Una ventaja de usar un tinte acuoso es que el tinte migra
mas facilmente a los intersticios entre las hebras que componen los hilados; sin embargo, también se pueden usar
tintes no acuosos. Solo los bucles de costura pueden exponerse a la energia laser enfocando la fuente de laser en los
bucles de costura para provocar fusién parcial y soldadura permanente o fusion de los hilos que constituyen los bucles
de costura de hilo, lo que haria que los hilados actiien mas como un solo monofilamento. Esto mitiga, en gran medida,
los problemas de deformacion, desenroscamiento, orientacion y hélice secundaria de los bucles de costura en las
telas que se pueden coser a maquina formadas a partir de estos hilados. El tinte laser o el material absorbente de
laser se puede aplicar como un recubrimiento sobre los bucles de costura antes de que la tela esté cosida de manera
que los bucles de costura estén estabilizados. El tinte laser puede ser un tinte a base de disolvente o de base acuosa.
El tinte laser puede ser, por ejemplo, un tinte de American Dye Source, Inc. o una dilucién de tinta negra o cualquier
otro material adecuado para este fin.

En las telas que se pueden coser a maquina en las que los hilados MD y CD no se tejen entre si, o cuando faltan
hilados CD, el método anterior puede servir para un doble propésito. Los hilados MD en tales telas no tienen suficiente
rizado debido a la naturaleza “no tejida” de la estructura de la tela, y como tal, en una estructura cosida no tejida el
uso de monofilamentos para formar los bucles MD puede dar como resultado la rotura del hilado y causar un fenémeno
conocido llamado “spaghetti”. “Los segmentos de hilados o hilado migraran fuera de la tela y causaran problemas de
seguridad y/o operativos. El presente método evita la rotura del hilado mediante el uso de hilados que tienen mas de
una hebra, la hebra que tipicamente puede ser tan fina como 6.7 dtex (6 denier) y tan grande como 0.60 mm (0.024
pulg.). Estos hilados proporcionan la flexibilidad y resistencia requeridas para la tela y al mismo tiempo mitigan los
problemas de deformacion, destorcimiento, orientacion y hélice secundaria al fusionar las hebras que componen los
hilados, haciendo que los hilados actien mas como monofilamentos individuales.

Sin embargo, se debe tener en cuenta que, en todas las estructuras anteriores, el cuerpo de la tela puede estar
enmascarado de modo que solo el area de la costura, o el area de trabajo, pueda estar expuesta a la energia del laser.
Una ventaja de usar el tinte laser en los bucles de costura es una alineacion adecuada de los bucles debido a la rigidez
de los hilados plegados o retorcidos/trenzados que forman los bucles para que puedan sostener su forma y no
destrenzarse, y mantener su paralelismo relativo.

Existen muchas opciones para materiales absorbentes de energia laser. El primer ejemplo fue el negro de carbon. La
eleccion del material, la cantidad de material y la ubicaciéon del material determinan toda la caracteristica resultante
del enlace fusionado.

De este modo, la presente invencién, sus objetos y ventajas se realizan y, aunque las realizaciones preferidas se han
divulgado y descrito en detalle en la presente memoria, su alcance y sus objetos no deberian estar limitados por este
medio; mas bien, su alcance deberia estar determinado por el de las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para soldar o fusionar bucles (160) de costura formado a partir de hilados que tienen mas de una hebra
en una tela de industrial cosible a maquina, el método comprende los pasos de:

aplicar materiales absorbentes de energia laser en dichos bucles (160) de costura y en el area en el cuerpo principal
de la tela inmediatamente adyacente a los bucles (160) de costura; y

enfocar una fuente de laser en dichos bucles (160) de costura de esta manera derritiendo parcialmente y soldando o
fusionando permanentemente las hebras que constituyen los hilados que forman dichos bucles (160) de costura.

2. El método de la reivindicacién 1, caracterizado porque dicho material absorbente de energia laser es un
recubrimiento aplicado en dichos bucles (160) de costura

3. El método de la reivindicacion 2, caracterizado porque dicho recubrimiento se aplica mediante un recubrimiento de
tinte sobre dichos bucles (160) de costura antes de que dicha tela esté cosida.

4. El método de la reivindicacion 1, caracterizado porque el material absorbente de laser esta contenido en una o mas
hebras de dichos hilados.

5. El método de la reivindicacién 1, caracterizado porque dicho material de absorciéon de energia laser es un tinte
acuoso 0 NO acuoso.

6. El método de la reivindicacién 1, caracterizado porque dicho material absorbente de energia laser es un tinte o una
dilucion de tinta negra

7. Una tela industrial que comprende una costura con bucles (160) de costura formados a partir de hilados que tienen
una o mas hebras, la tela comprende:

una pluralidad de dichos bucles (160) de costura en un area de costura de dicha tela,

en donde los materiales absorbentes de energia laser son aplicado sobre dichos bucles (160) de costura y en el area
en el cuerpo principal de la tela de inmediato adyacente a los bucles (160) de costura, y en donde las hebras que
constituyen los hilados que forman dichos bucles (160) de costura estan soldados o fusionados por tener enfocado
una fuente laser en dichos bucles (160) de costura, de esta manera fundiendo parcialmente y soldando o fusionando
permanentemente las hebras que constituyen dichos hilados formando dichos bucles (160) de costura.

8. La tela de la reivindicacién 7, caracterizada porque dicho material absorbente de energia laser es un recubrimiento
aplicado en dichos bucles (160) de costura.

9. La tela de la reivindicacion 8, caracterizada porque dicho recubrimiento se aplica mediante un recubrimiento de tinte
sobre dichos bucles (160) de costura antes de que dicha tela esté cosida.

10. La tela de la reivindicacion 7, caracterizada porque dicho material absorbente de energia laser es un tinte acuoso
0 NO acuoso.

11. La tela de la reivindicacién 7, caracterizada porque el material absorbente de laser esta contenido en una o mas
hebras de dichos hilados.

12. La tela de la reivindicacion 7, caracterizada porque dicho material absorbente de energia laser es un tinte o una
dilucion de tinta negra.
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