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Este invento se refiere a métodos de elaborar 
papel recubierto o "coliche” y e aparatos para elaborar­

lo, y particularmente, pero no de modo exclusivo, para 
hacer papel "conché" en una mlcuina papelera.
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Ha sido práctica casi universal en la manu-

10

15

20

25

:  3 0

factura de papel recubierto o "couché" el hacer el aco­
pio de hojas de papel en una máquina papelera, arrollar­

lo en rollos y entonces, como operación separada, apli­

car la composición de recubrimiento, —  tal como por ejem­

plo, arcilla caolínica, carbonato calcico, blanco fijo, 

blanco satún y análogos, y un adhesivo, tal como por e- 

jemplo engrudo, caseína, o análogos, en suspensión acuo­

sa —  a una o ambas caras de la hoja por medio de rodi­
llos o escobillas. Tal papel recubierto o "couché" es 
usualmente secado sobre superficies calientes y luego 

es supercalandrado. Desde hace mucho tiempo se han he­

cho intentos de recubrir el papel cuando este se halla 
todavía sobre la máquina papelera, efectuando con ésto 

un ahorro en el tiempo, el trabajo y el capital inverti­
do. Por lo que nosotros sabemos, sin embargo, ninguno 

de esos procedimientos ha dado un producto que pueda pa­
rangonarse en calidad con el papel re cubierto o "couché" 

hecho por el procedimiento de las dos etapas.

Nosotros hemos llegado con éxito a elaborar 

papel "couché" directamente sobre la máquina panelera, 
de una calidad que se aproxima grandemente, cuando no 

iguala, a la calidad del papel "couché" hecho en una má­
quina recubridora, con el mismo grado o calidad de mate­
ria prima y de composición recubridora y secado por el 
método comunmente practicado. En muchos casos el pro­

ducto no puede distinguirse del papel "couché" usual y 
desde mucho aspectos, tal como por ejemplo, en sus cua­

lidades tipográficas, el producto es frecuentemente su-
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uerior al papel couche usual leí ¿rale o calidad corres­
pondiente .

31 procediruiente inventado por nosotros cara 
lubricar pían;! re cubierto o ’'couchéTT comprende el apli­

car un exceso ele composición líquida de recubrimiento, 
conteniendo adhesivo y pigmento, sobre una lio j a continua 
circulante de papel y después de que se ha formado sobre 

j c. moja una capa a o deposito o pasta de filtración uel 

espesor deseado, enjugar por raspado substoncisímente to­

ra la mezcla fluida de recubrí -lento cus cubre la capa 

de pasta ue filtración y someter el papel a una opera­

ción de secado antes de aplicar cualquier otro recubri- 

o sin aplicarlo. aro Cari elemento desunes de en- 
jupar sub31enci rímente toda la mésela o composición fluí-
ou; u c recubrimiento que cubre le cepa de pasta de filtra­
clon esa paste de í‘iliraclon .os puesta en contacto c-on

OL
A un cilindro secador calentado interiormente.

"21 ” •"» vñ *1 es recudo! orto ventajosamente duran-
te su circulación a través de una aióquina papelera y pre-
feriblemento será oare i rimen tí o e cao. o a ntes de a o 1 i c ar
e1 re cubrimiento.

Otros aspectos o particularidades se manifes­
taran ñas ucelan¡;e y serán puntualizados en las notas que
al final se añaden.

lía sino propuesto elaborar un pa^el de super­
ficie rellena o cargada aplicando una composición recu- 
bi inora .por nenio de un me can i sino de rodillos y sometien­
do el panel a la acción de una hoja enjugadora para eli­

minar suostancicimente todo oü recubrimiento sobre el pía-
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no de la superficie exterior de las fibras, al misino tiem­

po que se deja el recubrimiento en las depresiones super­

ficiales entre fibras. En tal procedimiento, .la propor-

r~ ción áe recubrimiento seco qno rellena finalmente las

depresiones es corno máximo 1 libra por cada cien pies
cuadrados de superficie. La oresente invención se reía
c x oiia con un .método áe recu bj-imiento ñor el que se de j a

70 en el pep el un espesor d •i—10 lo de recubri rá eruto > sobre
el plano de la superficie exterior de las fibras y en 

la descripción siguiente y en las notas que le siguen 
ol referirnos al panel recub i arto o ”couché" queremos
dar a entender un panel cuyo recubrimiento superficie!, 

75 cuando es secado, está en cantidad superior a 1 libra
ñor cada cien pies cuadrados de superficie. El termino 

"panel” tal como oqui se uso incluye también tarjetas y 
análogos.

liemos descubierto que con la aplicación de 

80 una composición o mezcla adecuada de recubrimiento, que
contenga adhesivo y pigmento, cobre la hoja de papel 
durante su paso a través de la máquina panelera, se for­

ma una pasta o depósito de filtración de la composición 
de recubrimiento inmediatamente adyacente a la superfi­

cie de la hoja de panel, por ser absorbida por ese pa­
nel una parte del agua de la composición de recubrimien­
to, mic-tres que sobre la posta de filtración el líqui­
do contenido en la composición no está reducido substan­

cialmente, por lo cual la capa de composición de recu­

brimiento os convertida, en e recto, en dos capas de di­

ferente contenido líquido, puniendo ser eliminada fácil-
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mente la capa exterior de elevado contenido líquido, me­

diante aparatos sencillos fácilmente aplicables a la má­

quina papelera, dejando sobre el panel una capa lisa y 

uniforme de composición de recubrimiento, de carácter 

tal que puede ser secada por contacto con secadores ci­
lindricos calentados al vapor, utilizados corrientemen­

te en las máquinas papeleras, sin adherirse a ellos, o 
ser echada a perder por los citados secadores.

II método específico de recubrir la h<oja se com­
pone de dos pasos o etapas. Una composición acuosa de 

recubrimiento, cuyas características serán mas profusa­
mente discutidas ulteriormente, es aplicada primero a 

través de toda una cara de la hoja. La cantidad aplica­

da está considerablemente en exceso sobre el peso final­
mente deseado sobre el papel. Con ventaja el recubri­
miento es aplicado por medio de un rodillo. No se rea­

liza ningún esfuerzo especial a este respecto para ase­

gurar una capa uniforme de recubrimiento, pero es impor­
tante que todas las partes del lado o cara sean trata­

das llegando al contacto con el.recubrimiento. El obje­

to de ello es cubrir elpapel enteramente con un exceso 
de composición de recubrimiento sobre toda su superficie.

Por una selección adecuada de la composición 
de recubrimiento, del acopio de papel, tiempo de contac­
to, y temperatura, es producida con ésto sobre ese papel 

una pasta o depósito de filtración firme, que contiene 
■varias de las materias sólidas contenidas en el recubri­
miento. Esto es,parte del agua es absorbida dentro de 
la hoja, dejando sobre la superficie de la misma una ca-

§ <47424
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pa substancialments continué le pasta de filtración de 
la profundidad deseada. Sobre la pasta de filtración 

está una capa de recubrimiento mas fluida. El segundo 
paso o etapa consiste en eliminar esta capa fluida.

El acopio de papel es preferiblemente de tal 
naturaleza que absorbe fácilmente el agua de la composi­

ción de recubrimiento. Es satisfactorio un acopio de pa­
pel suave, flojo, encolado débilmente, tal como un aco­

pio de papel para libros. Un papel moderadamente húme­

do forma amenudo una pasta de filtración mas fácilmente 
que el papel completamente seco, y puede ser producida 
pasta de filtración aún sobre papel cue ha pasado a tra­

vés de les prensas usuales de una máquina papelera antes 
de entrar en los secaderos, pero deja de producirse cuan­

do el papel está tan húmedo que los poros están relle­

nos de agua. la cantidad de pasta de filtración forma­
da, depende no solamente del acopio de hojas, sino tam­
bién de la composición de recubrimiento, del tiempo de 

contacto antes de que sea eliminado el exceso de recubri­
miento y de la temperatura del acopio de hojas y del re­

cubrimiento. En la composición o mezcla de recubrimien­
to, los diferentes adhesivos, los diversos pigmentos, la 

presencia de agentes de dispersión y de humectación o 
humedecimiento. y de paso, el porcentaje de agua, todo 
influye en la velocidad de formación de la pasta de fil­
tración. Como es obvio todos esos factores están rela­
cionados entre sí, respecto de cuanto se refiere a la 

formación de la pasta de filtración. Asi, un débil con­
tenido de materias solidas en un recubrimiento puede ser
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compensado por largo tiempo de contacto.

El espesor de la pasta de filtración no está 
afectado de manera significativa por la proporción de re­

cubrimiento aplicada a la superficie. Es esencial que 

haya un exceso de recubrimiento sobre toda la superficie, 

pero no es esencial que la cantidad de exceso sea unifor­
me, por la razón de que la pasta o depósito de filtra­
ción se forma por absorción del agua dentro del papel jr 

la velocidad de absorción del agua de la composición de 

recubrimiento por el acopio de papel es substancialmen­
te uniforme a través de la extensión de la hoja. Como 
consecuencia, las variaciones en la profundidad del re­

cubrimiento aplicado dan como resultado el que haya de 
ser eliminado un exceso grande o pequeño, pero no tienen 
efecto significativo sobre el peso del depósito o pasta 
de filtración.

La remoción del recubrimiento fluido que está 
encima de la capa de pasta de filtración, sobre el papel, 

es llevada a cabo por una acción de enjugamiento por fro­
tación. Los rodillos compresores no dan resultados sa­

tisfactorios debido a su tendencia a formar picaduras o 
punteados. Un dispositivo que es especialmente adecua­

do para eliminar la capa de recubrimiento fluido, puede 
tomar la forma de una lámina o barra de pequeño radio, 

de metal duro, o producto análogo, es decir de 5/32 de 

pulgada de radio o menos, montada sobre un soporte rígi­
do. En el caso presente la lámina redondeada pasea so­
bre la capa de pasta de filtración y quita, rascándolo, 
el recubrimiento fluido que es retornado para reutilizar-
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lo, dejando una capa firme, substancialmente continua, 

de recubrimiento que tiene una superficie notablemente 
lisa y uniforme y cubre completamente las fibras.

El mecanismo de recubrimiento, para recubrir 
cualquiera de las caras de la hoja, puede ser instalado 
sobre la maquina papelera en el extremo húmedo entre la 

sección de prensacio y los secadores, o puede ser insta­
lado en diferentes lugares de la sección de secado. Cuan­
do este instalado en el extremo húmedo de la máquina, es 

preférible aplicar la composición de recubrimiento úni­
camente sobre el lado enregillado (cara que estuvo en 
contacto con la malla sin fin de la máquina papelera). 

Cuando la composición de recubrimiento es aplicada en 
cantidad, suficiente para formar una capa recubridora subs— 

tancialmente continua sobre la superficie de la hoja, en 
la cara del fieltro, en este punto,la superficie de la 

capa resultante está generalmente estropeada por un gran 

número de pequeños agujeros en el recubrimiento, que va- 
rian desde el tamaño visible con una lupa hasta los que 

son fácilmente visibles a simple vist'a. Estos agujeros 
hacen el papel inadecuado para las impresiones de alta 
calidad, pero no impiden su empleo para otras finalida­
des.

Nosotros hemos establecido que la causa final 
de esos agujeros es debida' a las burbujas de aire en el 

acopio, sobre la malla de la máquina papelera. Usualmen- 

te algunas de dichas burbujas están sobre la cara de la 
malla, en la hoja, pero un número enormemente grande es- 
tan sobre el lado del fieltro. Al pasar a través de las
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prensas muchas de dichas burb jas de aire son remplaza­

das por ajotículas de agua, curo tanto si son burbujas 
de aire como si son gotículac de agua, su efecto es i- 

gualmente desastroso cuando se aplica sobre ellos la 

composición de recubrimiento. 21 recubrimiento nc pro­

duce ol relleno de esos espací os y el resultado es Que 

al papel secado es defectuoso. Cuando la composición 

recubridora es aplicade ni pa^el seco, como es realiza­

do ordinariamente por medio C-: las máquinas usualesrecu- 

bridoras, la acción capilar aspira el recubrimiento den­
tro de esos espacios o poros ;; no se experimentan difi­
cultades pora obtener un papel recubierto o "couché” que 
esté substoncial.mente libre d ■ ¡ esos agujeros, lio es ne­

cesario, sin embargo, secar .itoramente el papel antes 

de aplicar Is composición de recubrimiento. liemos esta­
blecido que ordinariamente 1 o gotículas de agua y las 

burbujas de aire anteriormente mencionadas han desapare­

cido después de que el papel i i a pasado una parte de su 
comino a través de los socad ares. 23 punto exacto en 
que esto ocurre depende de un cierto número de condicio­
nes, tal como el número y potencia de los prensados, la 

velocidad de la máquina papelera y la naturaleza del a- 
copio.

2n cuanto se ha llevado a cabo la eliminación 
de esos agujeros, la aplicación del recubrimiento puede 
ser realizada en cualquier punto mas alia del lugar en 
que desaparecen las burbujas ■.;e aire y las gotículas de 
a-gua. Sin embargo, cuando .. continua la operación de 

secado sobre la máquina papelera, el panel sufre un de-
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cidido estrechamiento. Este estrechamiento o contracción 
no se produce con progresiva uniformidad cuando el papel 

pasa a través de los secadores. Guando el papel está 

enteramente húmedo, el estrechamiento es generalmente 

despreciable. Después de que el contenido en humedad 
es reducido por debajo de una proporción dada, que difie­
re con distintos papeles, se produce un decidido estre­

chamiento y ésto continúa hasta que el papel está com­
pletamente seco.

Los bordes de la hoja de papel se secan usual­
mente mas deprisa que las porciones centrales de la ho­

ja. Como consecuencia, llegará un momento en la opera­

ción de secado en que los bordes experimenten una con­

tracción considerable, mientras que la parte medianera 
o central del papel no se habrá estrechado o contraido 

mucho. Has allá de ese punto, hasta que el papel esté 
seco, ocurrirá un "efecto de bordes" bien definido —  
el papel tiende a ser mas largo en el centro que en los 
bordes y comb resultado varian las tensiones a través 
de la hoja.

En la zona de secado, entre el lugar en que 
desaparecen las burbujas de aire y las gotículas de a- 
gua y el punto en que comienzan a notarse los efectos 
de bordes, la composición de recubrimiento puede ser a- 
plicada ventajosamente a una u otra cara de la hoja. 

Cuando el recubrimiento es aplicado antes del primer lu­
gar nombrado, la cara del papel del lado del fieltro es 

muy probable que contenga los agujeros anteriormente des­
critos. Cuando se aplica en el lugar en que el efecto

147424
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ce bordes aparece, se produce un aumento desigual y el 

papel puede ser arrastrado con largos pliegues y arru­
gas .

Hemos establecido también que la composición 

recubridora puede ser aplicad-'- después de un estrecha­

miento parcial del papel con t .1 que se coloquen dispo­
sitivos para igualar la longitud de la hoja a través de 

toda su cara. Esto puede ser llevado a cabo pasando la 
boj o parcialmente alrededor de dos rodillos de succión, 

de los cuales el rodillo con que el papel hace contac­
to primeramento se mueve algo mas lentamente que el otro 
rodillo. Por una regulación adecuada de las velocida­

des relativas de los dos rodil.1 os de succión es posible 
alargar los bordes suficientemente para facilitar el que 
la operación de recubrimiento n a  llevada s cabo con 

emito. Un método mas sencillo os el pasar el papel en­
tre un par cíe rodillos compreso”8s exactamente antes de 

1 a operación de recubrimiento. También puede ser evi­
tado el '«efecto de bordes" corrigiendo o ajustando los 
bordes encogidos de las hojas antes de aplicar la com­
posición recubridora.

Las mezclas de recub-imiento en el estado 
fluido en que son aplicadas a la hoja, se adhieren a 
cualquier superficie sólida con la que vengan en contac­

to. En otras palabras, toles composiciones recubrido- 
ras del papel son de propiedades cohesivas relativamen­

te débiles, pero de elevado poder adhesivo. La pasta o-i

depósito de filtración producido tal como aquí se ha des­

crito, es sin embargo relativamente cohesivo, es sufi-
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cientemente resistente si poco tiempo, tsurto que puede

hacer contéicto con una superficié sólida sin ser estro

peado. La remoción de la capa fluida de recubrimiento

que reposa sobre la nasta ce filtración, combinada con

31

la rápida fijación o inmovilización de esa pasta de fil­

tración, es lo que es ampliamente responsable del éxito 
de este método sobre todos los propuestos anteriormente 
oara recubrir papel en la máquina papelera, a causa de 

que es posible por ese medio -osar el papel a través de 

los secadores regulares de la maquino papelera sin que 
el recubrimiento se adhiera a los secadores y los ensu­

cie.
SI invento será descrito ulteriormente refi­

riéndolo a los dibujos adjuntos en los que:
La figura 1 representa mas o menos esquemá­

ticamente una forma de aparar..; incluyendo el invento.
La figura 2, representa esquemáticamente otra 

forma distinta de aparato; y la figura 3 es una vista 
esquemática, en sección, de una hoja de papel, mostran­
do la formación de la paste o depósito de filtración y 

la remoción del exceso de recubrimiento.
El mecanismo de recubrimiento de la cara que 

ha estado en contacto con la salla, puede estar coloca­
do antes de la sección de secado de la máquina papelera, 
mientras que para la cara que ha tenido contacto con el 

320 fieltro estará instalado preferiblemente en un punto al­
go mas próximo al centro de 1.. sección secadora, poste­

rior al punto en que las burbujas de aire y las gotí cu- 
las ce agua producen molestias, pero anterior a aquel
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en que el efecto de los bordes se hace ya notable.
La hoja de papel está indicada en la figura 

1 por el número 1, mientras que 2, 2 indica los últimos 

rodillos compresores de la sección de prensado de la má­

quina papelera y 3> 4, 5> 6, 7 representan cinoode los 

cilindros secadores ordinarios calentados por vapor, que 

componen la sección secadora de la máquina papelera. Un 

rodillo conductor 8 está previsto mas allá de los rodi­
llos compresores para guiar la hoja circulante de papel. 

Un cilindro para la aplicación del recubrimiento 9 es 
accionado por un motor representado, girando ventajosa­

mente en dirección opuesta a la de circulación del papel 
y a una velocidad aproximadamente igual a la del papel. 

El rodillo 9 está inmergido en la composición o mezcla 
de recubrimiento 11 en el recipiente 10. Por medio del 

tubo o conducto 12 se suministra al depósito 10, en su 
parte central, mezcla de recubrimiento en exceso sobre 

la cantidad que es arrastrada por la hoja, procediendo 
esa mezcla de un depósito no representado y utilizándo­

se una bomba 16. Un tubo de rebosamiento se ha previs­
to a cada lado del recipiente 10. Asi se mantiene con­

tinuamente una circulación de composición recubridora.
El rodillo para la aplicación del recubri­

miento aplica la composición recubridora a través de to­
da la cara de la hoja en una capa considerablemente mas 
gruesa que la que se desee en el papel terminado. La 

mezcla o composición de recubrimiento es usualmente una 
suspensión acuosa de un relleno mineral finamente divi­
dido con un adhesivo, tal como la caseína o el engrudo,
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y cuando as aplicada asa composición por mello del rodi­
llo 9, a 1 agua da ella comienza’ a ser absorbida por la 

hoja de pupel y cuando la hojc alcanza el raspador 14,

"igura 1 , ha sido absorbido por el papel un porcentaje 
substancial del agua contenió en la mezcla de recubri­
miento adyacente c la hoja de papel, formándose con ello
un depósito J X' ta de fil t r acLón leí espesor

b ü y n „ ' -- amare., o con el exceso de ..ezcla recubrid
pa mas fluid o que recubre la cupa ca sasta de
S I raspador, t' 1 cooio aquí Q ü .■jprecenta, con;
feriblamente una hoja o láai n redondeada per
cubierta de cromo, de unas 1/ld de purgada ce

3¿>5 cual hace contacto con el depósito o pasta de
io, 1

estando montado sobre una viga o travesano rígido 15 que 
se prolonga según toda la anchura del panel. La hoja 14 

puede ser ajustas.a acercándolo o alejándola del rodillo 

9* Lata lamina elimina por raspado el exceso de composi 
cion recubriáora líquida que está encima de la capa de 
pasta de filtración formado sufre el papel. El exceso 

de composición recubrido?.; = volviendo al recipien­
te 10. La lámina nivela también las desigualdades del 

recubrimiento y hace de éste una capa notablemente uni­
forme, libre subatañei simante a todo cisca de defectos, 
al papal rccubierto poso entonces alrededor del cilindro 
.secador 3 calentado al vapor, on la cara recien recu­

bierta fuera del contacto con el secador. Este secador 
as un cilindro secador usual j la circulación del papel 
alrededor de él, tal como se vé, es suficiente para per­

mitir a la cara recubierta el hacer contacto con el ci-
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lindro secador 4 sin ninguna adherencia apreciable del 
recubrimiento con dicho secador.

Como se ha establecido anteriormente el meca­
nismo recubridor puede ser instalado inmediatamente an­

tes de la sección de secado, especialmente cuando el re­
cubrimiento es aplicado a la cara del papel que estuvo 

sobre la malla, en esta posición. El mecanismo recubri­
dor puede ser instalado también en la sección secadora 
de la maquina. Cuando está colocado después de que se 

manifiestan los efectos de los bordes se dispondrán me­
dios para igualar el encogimiento, como se ve por ejem­
plo, en la figura 2.

La hoja, en esa figura 2, pasa alrededor de 
los cilindros secadores 22 y luego a través de un par 
de cilindros compresores 18 y 19. Estos rodillos están 
cubiertos de caucho y están provistos de dispositivos 

convencionales para ajustar la presión, a fin de aumen­
tar o disminuir la presión entre los rodillos en el pren­

sado. Estos rodillos compresores tienden a eliminar el 
"efecto de los bordes” anteriormente mencionado. El e- 
fecto deseado de estiramiento de los bordes puede ser 
obtenido también pasando la hoja alrededor de dos rodi4 

llos de succión que giren a velocidades ligeramente di­
ferentes.

Desde los rodillos compresores la hoja pasa 
alrededor del rodillo conductor 8, al rodillo 9 que apli­
ca el recubrimiento, el cual está parcialmente sumergi­

do en la composición rscubridora 11 en el depósito 20 

semejante al que ha sido descrito en la figura 1 .
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En lugar de utilizar una lámina estacionaria 

para enjugar el recubrimiento puede ser utilizado un ro­

dillo 24 que gire en sentido contrario y esté provisto 

de un limpiador 21 por frotamiento. El rodillo 24 es 

accionado por un motor, no representado, en dirección 
opuesta a la del papel. También está ventajosamente dis­

puesto para ser sumergido en el recubrimiento 11 del re­
cipiente 10 a fin de que aquél pueda ser uniformemente 

empapado y enteramente enjugado. Este rodillo elimina 

por enjugamientc la capa fluida de recubrimiento que es­

tá sobre la pasta de filtración. Puede apreciarse que 
el pimpiador 21 que actúa sobre el rodillo 24 evita que 

cualquier recubrimiento sea aplicado de nuevo sobre la 

pasta de filtración. La composición fluida de recubri­
miento eliminado de este modo es retornada al recipien­

te 20 y de alli al depósito a través de la tubería 13.

La distancia entre el rodillo 9 y el rodillo 24 puede 

ser también regulable si se desea, La hoja pasa luego 

alrededor del cilindro secador 17 con su cara recien re­

cubierta hacia fuera y después a través de los restan­

tes secadores 25, algunos de los cuales están represen­
tados.

Al desarrollar este invento es esencial que 

el papel no haga contacto por resbalamiento entre ele­
mentos rígidos próximos entre sí (láminas, rodillos, 

etc) sobre cada cara de la hoja, simultáneamente, duran­

te la operación de recubrimiento. Ha sido establecido 

que es imposible ajustar el espaciamiento o separación 
entre tales elementos, o el mantener éstos suficiente-

<47424-  1 6  -
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mente uniformes a través de la extensión de una máquina 

papelera, de tal modo que eliminen esencialmente todo el 

recubrimiento fluido de encima de la pasta de filtración, 
sin socavar ésta y destruyéndola en sitios o manchas.

Asi mismo trozos de todas clases, asi como agregados fi­
brosos, bordes hendidos, etc, producen frecuentes rotu­
ras de la hoja, cuando tales elementos próximos entre sí 
son utilizados.

La figura 1 muestra el papel que es recubier­
to sobre la cara de la malla, mientras que en la figura 

2 el papel es recubierto por la cara del fieltro. Es 
innecesario indicar que el dispositivo que muestra la fi­

gura 2 puede ser utilizado también para recubrir el lado 
o cara que hizo contacto con la malla y viceversa, y que 
pueden ser usadas numerosas combinaciones de rodillos com­
presores, rodillos de succión, láminas, rodillos enjuga­
dos o análogos. Cuando se desée, pueden ser recubiertas 
ambas caras de la hoja de papel, sucesivamente y con o 
sin una operación de secado entre cada aplicación.

Nótese también que después de la operación de 
recubrimiento el papel pasa directamente a los secadores 
sin interposición de frotadores, rodillos apretadores o 
de compresión, o cualesquiera otros aparatos alisadores 

o que reapliquen el recubrimiento. Tales dispositivos 
no son ninguno necesario ni tampoco conveniente, y pue­

den producir gran perjuicio, estropeando la solidez o la 
lisura del recubrimiento.

La figura 5 muestra esquemáticamente lo que 
tiene lufear probablemente durante la formación de la pas-
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ta o deposito de filtración y la remoción del exceso de 

composición de recubrimiento. Como se ve en esa figura 

"a" indica la hoja de papel con su superficie rugosa y 
porosa. Después de la aplicación de la composición re- 
cubridora a esa superficie ocurre una rápida absorción 

del agua del recubrimiento aplicado adyacente inmediata­
mente a la hoja de papel, formándose una capa de depósi­

to o pasta de filtración, como se representa en nb". La 
absorción del agua por el papel es mucho mas rápida que 

la igualación del contenido de agua en la capa recubri- 
dora a lo largo de todo su espesor y de aquí que el con­

tenido líquido de la composición de recubrimiento en la 
porción exterior de la capa aplicada sea alterado solo 

un poco durante un tiempo apreciable, con lo que el re­
cubrimiento que excede del que es necesario para formar 

la pasta de filtración, forma una capa externa Mc" que 
está colocada sobre la pasta de filtración. La línea de 
demarcación entre la pasta de filtración y la composi­
ción fluida no aparece de modo bien definido y entre 

las dos capas "b" y "c" aparece una zona de transición 
que puede ser representada por una tercera capa "d”. La 

lámina raspadora 14 (figura 1), bajo la tensión aplica­
da a la hoja, penetra probablemente a través de la capa 
"£» y dentro de la capa "d" y pasa sobre la pasta o de­
pósito de filtración "b!r. Con esto la lámina 14, cuando 

elimina el exceso de composición de recubrimiento "c", 
actúa sobre la capa "d" alisando la superficie del recu­

brimiento dejado sobre el papel, y también elimina pro­
bablemente algo de la capa T,d", con lo cual después de
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una prolongo a a circulación ocurrirá un pequeño aumento 

leí contenido sólido ce le coo"03ición le recubrimien­
to 11 (figura 1). Sin embargo, debe récordarse que el 

espesor total de la pasta de íi-trac ion mas la capa ,fd",
,Ci o rseno: lúe una centesima de pulgada y como consecuen­
cia la composición de la capa "i” es especulativa. Sin
tu Cvi C ¡so de la teori; sin embargo, un papel recubier­
to o "couclié" notablemente uniforme es producido por 
nuestro método.

Usualmente es satisfactorio recubrir la cara 
o.e la malla, de la hoja, delante de la sección secadora 
y recubrir la cara del fieltro, del papel, en la sección 

secadora, después del lugar en pue han desaparecido las 
ourbujas de aire y las gotícul u de agua. De esta mane­

ra puede ser producido directamente sobre la maquina pa­
pelera un papel rocubierto por .moas c t o s , do calidad
igual la del papel re cubierto o "couchl'' hecho do la
manera usual. Cuando se desea papel recubierto por una 

sola cara, tal como por ejemplo papel para marbetes, pue­
do ser aplicado un recubrimiento preliminar delante de
la sección secadora, seguido, si se desea por un re cu-
oriniento superpuesto aplicado en la sección secad ora .
Asimismo, rueden ser aplicados recubrimientos superpues -
tos ambo 3 caras os la hoja.

Los siguientes ejein oíos se citan para acia-
rar aún mas el invento

Ejemplo I

Uno. hoja continua be proel es formada sobre 

una maquina FOüñDRIKIER usual partiendo de la siguiente
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materia prima:

350 libras de pulpa kraft blanqueada 
1000 libras de pulpa de sosa blanqueada 

500 libras de papeles de periódico desentintados 
600 libras de relleno arcilloso.

No contiene cola de resina o alumbre. El peso tipo del 
acopio de hojas seco es de 42 libras por resina de 500 

hojas de 25 x 38 pulgadas. La máquina del pa-pel es ac­
cionada a una velocidad de 275 pies por minuto. Después 
de haber pasado por la sección de compresores o prensas 
de la máquina papelera y antes de entrar en la sección 
de secadores, es aplicada de la manera anteriormente des­
crita, en el lado de la hoja que estuvo en contacto con 

la malla, la siguiente composición o mezcla de recubri­
miento:

Carbonato calcico finamente precipitado ---- 15 %
Arcilla caolínica para recubrimiento ------- 21 $
Caseina disuelta en agua amoniacal ---------  4 %
Agua ----------------------------------------- 60 %

La composición de recubrimiento tiene una vis­
cosidad de 11 segundos determinada por el método Stormer. 
El rodillo que aplica el recubrimiento tiene un diáme­
tro de unas 6 pulgadas y gira con velocidad de unos 300 

pies por minuto en una dirección contraria a la de cir­

culación de la hoja de papel. Un exceso de composición 
recucridora es aplicado por ese rodillo y el raspador, ■*- 
fina lámina con radio de 1/16 de pulsada y recubierta de 
cromo —  está colocado a una distancia alrededor de 8 

pulgadas del rodillo aplicador del recubrimiento, dejan-
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c. o x o de este rodo una capa de secubri ciento de un peso

d e 8 J. i. 0 1* ti O J después de seco, •. -y» cad a re sin;.., di sones-

to ese recud:•irá ente sobre ] -■ a'; de la ralla del papel.

pe spués 0 e p a s;ir alr e a e a o r de c.ce secas ores se 4 pies
, , /

n  r ■ 1 .O U .L . .1 ■ce noraes de 1 £ •, 0■ Ja li...n córenme o 311C

0arse aIgo rao cu 3 la oarte re .. -j La hoja es pa ü O. \J ̂ -

lJ i itonca s ont^r un -r  lo cilla :■ * Jz c o ag) resores recubie -r*X ~
4- __:. s 8 caucho, ■Ci ü 3 r'uic de _L J _ ¡ * *1 el lado del dio It-o rU

a .ion:
■o -i r- : =

Ij ; Ü. í Ó 0 0 cortad.; con u . rodil.1 c ■ i” o a -

c o ‘ recubrimiento oir.il
tos, girando a velocidad de 3-,.. oiñs ’;or ni ñuto en una 

dirección ¡nuest1.; a la de cir :.u • ación del papel. ¿1 ma- 

toriol recubriaor gue es aplic. o ahora tiene lo siguien-

te coroosi clon:

G araonato calcico direamente recipitado------1 6 b

m e  i1 1 c caolínica para rocu: imiento-- -----  8 2 /Ó

Gane ira ti suelta en agua o;.. iacal----- ------ 4 b

ngua ------ 5 8 b

i\i 0 lo tí o 3 iue este recubrímiento .fiero del api i cedo so-

bre la c ,r-a da la ralla - r i ñ e : , .Inente en pue tiene un

conten! do de sólidos ligerarent nps alto. . La hoja es

pasaac entonces sobre una loria ; raspador-a semejante a 
la ya descrita, colocada n una i stand:; de ornas J pul­

g cas del roalllo roo '.plica s" recubrirá, en to. Lato lá

330 riña alisa y nivel'1 el recubrí.1 ■ento y deja un y:eso de

7 librm da recubrirse';"itO 3 0 c c or cada resina, 3 O  x X* 3

la cara del papel oue estuvo en contacto con el fiel­
tro, formando una cana muy un: 1 r:o. ül panoles i*ogo 
rosado sobre los restantes seco,.. res de la máquina pace-

L
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lera y después supercalandrado. La velocidad del papel, 

por ejemplo, 275 pies por minuto, es la misma que la ve­

locidad a que ésta máquina funciona cuando elabora un 

papel para libros de peso tipo de 57 libras, no recubier­

to. El producto final es un papel recubierto que tiene 
un color fino, brillante, con una superficie unida y li­
sa, una buena receptividad para la tinta y que proporcio­
na resultados excelentes en la impresión con medias tin­

tas finas y con las partes llenas muy uniformes, tanto 
én negro como en colores. Es equivalente por completo 
al papel recubierto o "couché", de análogo tipo y paso, 
en que el recubrimiento haya sido aplicado por la ope­

ración usual de recubrimiento en dos pasos o etapas.
Ejemplo 2.

Un acopio de papel para libros, bien formado, 
no encolado y con relleno o carga caolínica, con un pe­

so tipo de 37 libras (para 500 hojas de 25 x 38 pulga­
das), es elaborado en una máquina papelera F0UKDBINIER, 

a velocidad de 300 pies por minuto. Entre la sección de 
compresores y los secadores, el lado de la malla de la 
hoja de papel es recubierto con una aplicación densa de 
la composición acuosa de recubrimiento, de la manera ya 
descrita anteriormente. Separada unas 8 pulgadas mas a- 
llá del rodillo, está una lámina de pequeño radio que 

hoce contacto con la hoja circulante de papel densamen­
te recubierto. En la corta distancia exis-tente entre 

la aplicación de la composición recubridora y el contac­
to con la lámina, se ha formado sobre el papel un depó­

sito o pasta de filtración del espesor deseado y la lá-

147424
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nina raspa sobra este depósito de filtración, enjugán­

dolo del recubrimiento fluido ojie está sobre él y re­

tornando este para reutilizarlo. La composición de re­

cubrimiento Que se aplica consiste en:
Arcilla caolínica tipo corriente para
recubrimiento---------------------- 1000 libras

Caseina (disuelta en solución de
carbonato sódico------------------  120 libras

Agua: Cantidad suficiente pora dar un 40 % de

sólidos.
SI papel es pasado luego a la sección de se­

cadores de la máquina papelera, y a mitad de camino a- 

proximadamente de dicha sección, se procede de igual 
modo con el lado del fieltro de la hoja de papel, recu­

briéndolo con la misma composición recubridora. La can­
tidad de recubrimiento (sobre base seca, por resina) 
aplicado a la cara de la malla es de 6 a 7 libras y el 
peso aplicado a la cara del fieltro es de 6 libras.

El producto final es un papel recubierto por 

las dos caras de un peso tipo de 50 libras, que puede 
ser usado directamente al salir de la maquina papelera, 

sin ulteriores operaciones de tratamiento. En estas 
condiciones da resultados claramente superiores para im­
presión, que el papel de 50 libras no recubierto hecho 

con los mismas materias primas, a la misma velocidad de 
la máquina papelera, y que haya sido ademas supercalan- 

drado. El producto anteriormente descrito, después de 

supercalandrarlo, puede compararse favorablemente con 
el papel recubierto o "couché" de peso análogo y clase
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se rae j ante , hecho por el procedimiento de los dos pasos 
o etapas.

No debe entenderla pus el invento de esta a- 

plicación esté únicamente 14';taño a la elaboración de 

papel recubierto para utilizarlo exclusivamente en los 
campos en pus es usado el panel recubierto por el ac­

tual procedimiento de las dos etapas o pasos. SI pro­
cedimiento es adaptable también a la elaboración de pa­
peles recubiertos pora usarlo, en muchos de los campos 
en pue ahora se emplea princi;. cimente papel sin recu­

brir. Por el procedimiento o o esta aplicación puede 
ser producido un papel recubierto, es decir, un papel

dos . aras una composición o655 ■pue tenga 3 j e. re una o 1 .
VM 2,cía recabridora cont
una ,'"i jV< < r i enc i a 1 g U u 1 , y
-i -J. U i naresi ón, pue el 0

ced i miento o uO t U * Os , 3
bbG mayor pue al ae 1 p a u ei ■

del mi sao a eso b I p O * i'L
,uina pape aera vienen a
cuaJ. i d.ades del papel T)

, * *£ 1 3n en el caso del pap

665 6 Mrleando el procedimie

ue el papel re ¡abierto hecho per los oro-

J u-'' 
, /

liáodes del papel p a r a  la impresión están de tal manera 
perfeccionadas, rué puede ser producido un papel recu­
bierto a la velocidad de, por ejemplo, 4GG pies por mi­
nuto, rué será de cualidades para, impresión superiores 
a las de un panel no recubierto roducido a una veloci­
dad mas baja, tal como 275 pies or minuto, sobre la mis­

j
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ma máquina.
El procedimiento descrito aquí puede ser uti­

lizado con pesos ligeros o grandes de panel. Es espe­
cialmente ventajoso en conexión con la manufactura de 

papeles recubiertos de poco peso, es decir, papeles que 
tengan un peso tipo, por resina, inferior a 60 libras, 
ya que las dificultades inherentes al recubrimiento de 
papeles ligeros por el procedimiento normal de los dos 

pasos o etapas, no se encuentran en nuestro procedimien­
to.

Aun cuando nuestro nuevo procedimiento es 
mas ventajosamente llevado a cabo sobre una máquina pa­

pelera, tal como se ha descrito, puede ser también em­
pleado pera recubrir papel previamente fabricado, cuan­

do éste abandona la máquina papelera, por la simple ma­

niobra u operación de hacer pasar la hoja a través del 
aparato de recubrimiento y después a través de un banco 
adicional de cilindroá secadores. También, si se desea, 
el papel puede ser arrollado en bobinas del modo usual 
y estas recubiertas a continuación por nuestro nuevo pro 
cedimiento, y secadas sobre cilindros secadores calenta­
dos interiormente, en una operación separada. No está 
limitado el procedimiento necesariamente al uso de com­
posiciones recubridoras acuosas; pueden ser utilizadas 
también composiciones de recubrimiento no acuosas.

No pueden ser establecidas reglas rígidas y 
constantes para elaborar las composiciones recubridoras 
que se utilicen en la práctica del presente invento. 
Generalmente hablando, es conveniente reducir el conte-
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nido de agua de la composición recubridora tanto como 

sea posible, y mientras aquella continúe suficientemen­
te fluida para poder ser manejada por el aparato de a- 

plicacion de la misma. Los ejemplos anteriores dan las 
proporciones correctas del agua para mezclas de los in­

gredientes especificados. La proporción de agua reque­
rida no es crítica y las variaciones en la proporción 
de ese agua en la mezcla pueden ser compensadas acre­

centando o disminuyendo el tiempo concedido para la for­
mación de la pasta o depósito de filtración. En el a- 
parato que se ve en los dibujos, este aumento o dismi­

nución de tiempo puede ser efectuado muy fácilmente, co­
locando la lámina raspadora o rodillo emjugador cerca 

o lejos del rodillo que aplica el recubrimiento. Sien­
do iguales las demás condiciones, cuanto mayor sea la 
cantidad de agua presente en la mezcla mayor habrá de 

ser la distancia entre el rodillo aplicador y la lamina 
raspadora, u otro dispositivo enjugador.

¿n la inteligencia de que es esencial una pas­
ta o depósito de filtración firme, del peso deseado, to­

das aquellas personas versadas en el oficio de la recu- 
bricion del papel, especialmente teniendo presentes los 

ejemplos antes indicados, no deben encontrar dificulta­
des para obte-ner una combinación adecuada del acopio de 
papel, y de la composición recubridora, que de los re­
sultados que se deseen.

Como ha sido establecido mas arriba, puede 
ser utilizada una variedad de dispositivos para eli­

minar el recubrimiento fluido que está sobre la pasta



r

(3 o

35

74ü

745

750

75 7

- 27
7 4 7 4 2 ^

de filtración, de acuerdo coa al invento pre-ente, sien­
do esencial, sin embargo, .rué J a remoción sea efectua­
da por una acción análoga a i. le enjugar por frotamien-

de la C C1 011 & w

ada 1 3-a^ta o osito se x
di enjugado con re-spi 
Lento, no se considera

te lo cual no

tración previamente formado, 
cación simultanea del recubrí' 
incluido en este invento.

fíats Solicitud , JH:

t-do en fístados Unicos de América el 10 de Junio de
IppS bajo el fí-. 212.í377, se .coge a los beneficios del

artü. 51 del ¿3 o ¿i U "U. 1> j v i gen e .; jotre fro i-edad Indus-

trial.

-----===S==M n 0 T A =

os plintos do inve noióii propia y nueva ue

se presentan P ara que se-n Gujeto de asta Patente de

Invención en Espada, son los : i guiantes:

1 e. Tin proeedimie nfco puro elaborar un pa-

peí "conchó” o recubierto, qu comprende el aplicar un
exceso de una composición líquida do recubrimiento, que 
contiene adhesivo y pigmento, a uno hoja -continua cir­
culante de panel y después de que se ha formado una ca­
po o depósito ae pasta de filtración sobre la hoja, en­
jugar substanciaimente toda ''a composición o mezcla 
fluid,, de recubrimiento que cubre eso pasta de filtra­

ción, sometiendo después el ; .peí a una operación de 

secado antes de aUioar cual uier otra cana de recubrí-
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miento, o sin aplicarla.

2?. Un procedimiento de elaborar papel recu­
bierto o "couché" que comprende el aplicar un exceso de 

una composición líquida de recubrimiento, que contiene 

adhesivo y pigmento, a una hoja continua circulante de 
papel y después de que se ha formado sobre la hoja una 

capa de pasta de filtración, enjugar substancialmente to­
da la composición o mezcla fluida de recubrimiento que 
cubre esa pasta de filtración, sometiendo después dicha 

pasta de filtración al contacto con un cilindro secador 
calentado interiormente.

3- • Un procedimiento de elaborar papel re­
cubierto o "couché" como el reivindicado en los puntos 
12. o 22., en el que el papel es recubierto durante su 

circulación a través de una máquina de elaborar papel.
4- 2. Un procedimiento de elaborar papel re­

cubierto o "couché" como el reivindicado en el punto 
39.j en el que la hoja de papel es secada parcialmente 

antes de que sea aplicada la capa de recubrimiento.

3-• Un procedimiento de elaborar papel re- 
cubierto o "couché" como el reivindicado en el punto 
32., en el que la hoja de papel es secada parcialmente 
y sometida a una acción igualadora de la longitud antes 
de que sea aplicada la capa de recubrimiento.

62. Un procedimiento de elaborar papel re­
cubierto o "couché", que comprende el hacer una hoja 

continua de papel en una qiáquina papelera y, después 
de secar la hoja lo suficiente para eliminar las bur­
bujas de aire y las gotículas de agua, pero no hasta un
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extrenv- '"-je produzca significaos adictos sobre los bor­
des, aplicar una composición - mezcla acuosa do recu­

brimiento que contenga un adir, ¡ivo y un pigmento mine­
ral, entonces, despules ce que a capa ele resta o depó­

sito de filtración se ha forma :o sobre la hoja, enju­
gar substancialmente toda la e■■■rrrpcsioión o mezcla f] af­
ea de recubrimiento que cubre oSa nasta de filtración, 
y luego r-ometer dicha casta c< ’lUración al contacto 
con un cilindro secador de la máquina papelera.

7°.. Un procedimiento, como el reivindicado 
en cualquiera de los puntos ~r«cadentes, en el que el 
enjugado es realizado- por me M de urn hoja que tiene 
una su¡}oxficie eo contacto de * aquello rad i o, operando 

sobre une hoja de papel sin anovo, substancialmente se­
gún s e describe.

8? . ü!í un procedimiento como el reivindi­
cado en el punto 7°., el uso de una hoja enjugadora que 
tenga una superficie de contacto- da «romo.

9?. Perfeccionamiantos en el método de recu­
brir papel.

Tal y como se ha descr ito en la Memoria que 
antecede, ilustrado en el dibujo que se acompaña y para 
los fines que se han especificado.

¿sta Memoria consta da veintinueve hojas es­
critas a máquina por una sola ca -a.

Íí odriá a
A.

■; /-V

57/ L/l
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