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MEMORIA DESCRIPTIVA
para sollcltar
PATENTE DE INTRODUCCION
en
ESPANA
por DIEZ afios
a nombre de GENERAL FOODS CORFORATION, entided nortesmeri-
cana, establecida en 250 North Street, white Plains, Nueva
York, N. Y., Estados Unidos de América, por:
"UN METODO PARA PRODUCIR UN PRODUCTO DE PAPEL RECUBIERTO -
BRILLANTE",

la presente invencidn se refiere a la fabricacidn de
un producto de papel con revestimiento de brillo. Con la -~
expresion "producto de papel™ se quiere dar a entender pa~
pel de cualquier tipo, impreso o no; peliculas de pléstico
tal como celofén; acetato de celulosa, y otras peliculas -
celuldsicas; hoja o papel de metal; tal como de aluminio o
estafio; cartén o cartulina de cualquier género; materiales
laminares que comprenden uns o mds capas de papel formando
lamina con uns o més capas de cartdn o cartulina, de cual-

quier modo adecusdo y por medio de cualquier aglomerante -~
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de laminacitn adecuado; bandas continuas u hojas cortadas-
de cualquier tamafio conveniente, teles como formas de ca—
jas de cartdn individusles que pueden comprender cartdn o-
cartulina, impresas o sin imprimir,

En la fgbricacidén de productos de papel es muy conveg
niente que el revestimiento ofrezca un alto grado de bri-—
1lo y, sin embargo, se encuentre libre de cualquier imper-
feccién que veya en detrimento de la apariencia y utilidad
del papel revestido de cera, Hasta ashora se ha venido pro-
ronisndo la obtencidn de papel revestido de cera por en——-
friemiento de una banda u hoja de papel, después de aplica
do a la misma el compuesto de cera caliente, haciendo pa—
gar la banda revestida a través de un bafio de agua fris o-
sobre unos rodillos de enfriamiento. Pero estos procedi——-
mientos presentan cierto nimero de desventajas. En el caso
del enfriamiento por agua fria, se puede obtener brillo —
con algunag formulas de revestimiento, pero en lea superfi-
cle encerada aparecen "patas de gallo", y a velocidades de
produccién elevadas, la proporcién de patas de gallo es el
ta. Con el procedimiento usual de enfriamiento por rodi-—
llos refrigeradores no se pueden obtener brillos acentua—-
dos.

Otro procedimiento posible es el de revestimiento -
"por colada"; en el revestimiento "por colada', un revesti
miento de cera derretida prevismente aplicado a la banda -
de papel se solidifica al ponerse en contacto con la super
ficie lisa y bruiiida de un elemento o rodillo de colada y,
después»de endurecido el revestimiento, se retira de la su
perficie del elemento de colada el papel revestido de cera.
Ahors, bien, en el revestimiento por colada hay la probabi-
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1idad, debida a deficiente sincronizacién entre las veloci
dades de los diversos rodillos y de la banda continua, de-
que la banda de papel se mueva con respecto a la superfi--
cie del rodillo frio; al solidificarse y cristalizar el —-
compuesto de cera, habré una grave reduccidén de la lisura-
de regularidad de la superficle del revestimiento, y el —-
brillo quedardé considerablemente reducido, si no anulado -
vor completo; este es el caso, particularmente, cuando se-
trabaja a elevadas velocidades de produccidn. Cuando se en
Plea un procedimiento de revestimiento por colada es nece-
gsario asimismo hacer funcionar el rodille a jalocidad lo -
bastante baja para dejar que el compuesto de cera se s0li~
difique; de otro modo, se producird umn "arrancamiento" o -
pérdida virtual de partes del compuesto de cera gue pasan—
del revestimiento al rodillo segin se va mudando de rodi--
1lo la bands misma de papel revestida de cera. Esta acumu~-
lacion de compuesto de revestimiento per;]udiea la eficacia
de la superficie de colada en sucesivas revoluciones del -
rodillo de colada.

Estos problemas que presenta el proceso de revesti-—-—
miento por colads se deben probablemente a un nimero 36 —-
factores; Ia unién o adherencia entre el agente de reveatl
miento y los productos de papel, las propledades de despe-
gue del agente de revestimiento o de la superficie de cola
da o de ambos, y la resistencia a la traceidn que tenga el
agente mismo de reveastimiento influyen mds o menos en el ~
grado de brillo obtenible a una velocidad dada de trasla~—
cidn del producto de papel.

Conforme a la presente invencidén, se habilita un mé~-

todo para fabricar un producto de papel revestido de bri——
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1lo, tal como se define al ifiﬁciﬁié; método que comprende
las efapas de: poner en {ntimo contacto con un lado de di-
cho producto de papel une capa de un agente de revestimien
to solidificable y termopldstico oprimiendo o haciendo pPre
sién sobre dichas capa y producto de papel contra una saper
ficle lisa especular de un drganc sin fin de colade en ré~
pldo movimiento, halléndose dicha capa en estado pldstico-
¥ siendo puesta en contacto de adherencia con dicha super-
ficle, formando dicho agente, al ser répidamente enfriado-
desde dicho estado de fusidn a un estado sélido, como mds—
adelante se describe, un revestimiento liso ¥y brillante so
bre el producto de papel, estando dicha capa de revesti-—-
miento uniformemente distribuida entre el produecto de pa—
pel y dicha superficle como consecuencia de dicha etaps de
presidn; enfrier répidamente dicha capa por refrigeracidn-
de dicha superficie a una temperatura. inferior al punto de
fusidn del agente; aimulténeamente con dicha etapa de en-——
friamiento de la capa, enfriasr el producto de papel duran-
te dicho contacto con dicha superficie, mediante aplicg~—
cién, e la cara opuesta del mimmo, de un 1iquido mantenido
a una temperature inferior sl punto de fusidn de dicho -
agente de revestimiento; mover el producto de papel y di—
cho drgano de muda o de colada durente dichas etapas de Te
frigeracién mientras dicha capa se solidifica entre embos-
en contacto con dicha superficie lisga, con lo cual el pro-
ducto de papel y la cape se mantienen en relacidn intima -
de inmovilidad con respecto a dicha superficle lisa y se -
impide la entrada de 1{gquido de refrigeracidn entre ellos;
continuar dichas etapas de enfriamiento hasta que el agente

se solidifica; y a continuacidén desprender del dorgano de -
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muda el producto de papel revestido.)
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La presente invencidn proporcions asimimmo wn spara~
to para la obtencion de revestimientos brillantes de agen~
te termoplestico sobre un producto de papel; aparato que -
comprende en combinacidn : un drgano sin fin de muda dote~
do de wns superficie refrigerada para la recepcion de un -
producto de papel revestido de un agente termopléstico cal
deado, sirviendo dicha superficie enfrisda pers enfrisr rg
pldamente el revestimiento hasta una temperaturs inferior-
al punto de fusidn del agente, y estando adaptada pera -
hacer contacto con y adherirse al revestimiento caldeado -
que tiene dicho producto de pmpel; y un rodillo de impre--
gidn caldeado dispuesto junto & la superficie refrigerada~
del 6rgano de muda y formando con el mismc una zona de aga
rre, mientras dicho producto de papel revestido, en el punm
to de introduccidén del mismo hasta dicha superficie refri-
gerada, es oprimido contra esta Ultima por medio de dicho~
rodillo de impresidn, ponisendo con ello el producto de pe~
pel revestido en contacto cooperativoe de inmovilidad, con-
formecidn y adherencia, con diche superficie refrigerada.

Se ha descubierto shora que es posible obtener un ——
producto de papel revestido de cera liso y extremadamente-
brillante, y a grandes velocidades de produccidn, aplican—
do un sgente de revesgtimiento fundido caliente sobre un —
rroducto de papel y ocasionando un "choque térmico de en—~
friasmiento" en el agente de revestimiento mientras éste ez
t& siendo echado en una parte de un érgenc sin fin de muda.
Este enfriamiento por choque térmico se logras obligando al
producto de papel revestido, estando entre medlas el agen~

te de revestimiento en estado fundido, & quedar en relg=—-

—5-
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cién de inmovilidad con el drgano sin fin de revestimiento,
dotado este ltimo de une superficie lisa de acabade espe-
cular que toma contacto con el compuesto de revestimiento.

Esto se hace de preferencia revistiendo el producto-
de papel por immersidn en un bafio del agente fundido ca~—-
liente, perc, ocomo alternativa, el revestimiento puede —
aplicarse por extrusidn, esto eg, extruyendo el termoplde~
tico fundido & travée de una matriz doteds de una estrecha
abertura préxima & la "punta® ablerts emntre el punto de in
troduceién a la banda a revestir y el drgenoc de muda. La -
citads relacién de inmovilided se logra de preferencia por
medio de la presidén aplicada por un rodillo de impresidn.
E1l érganc de muds se mantiene, en eu superficle lisa, & =
temperatures inferiores & la de cristalizacidn del compues
to de revestimiento de cera. El producto de papel y la su-~
perficie lisa del 6rgano de muda son refrigerados de nuevo,
inmediatemente a continuacidn, por un euerpé de liquido —=
erio que sme mantiene también a tempersturas sensidlemente-
inferiores al punto de fusidén del agente de revestimiento,
haciéndose que el liquido fric tome contacto con el produc
to de papel desde el lado del mismo, mas separado de la su
perficie 1isa del Organoc de muda, ¥y despuée del contacto -
del agente de revestimiento con le superficie lisa de muda.
En virtud del enfriamiento por choque térmico gque se produ
ce en el revestimiento, el productoc de papel y el agenie -
de revestimlento se mentienen en contacto inmévil con la -
superficie 1isa del drgemo de muda hasta que se alcanza uns
temperatura sensiblemente inferior el calor de fusidn del-
sgente de revestimiento, y éste se cristaliza, creéndose -

asi una ligera union o adherencia entre el revestimiente y
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la superficie de contacto del producto de papel y adqui-——
riendo el revestimiento mismo unae resistencia a la trac—-—-
cién sufieiente pare vencer esta adherencis sin producirse
efectos adversos cuando el producto de papel revestido me-
desprende, més terde, de la superficie de muda. El produc—
to de papel revestido y enfriado es eventuslmente despren-
dido o despegedo del drgenc de muda, preferiblemente des—
rués de que el producto de papel abandone la zona de apli-
cacién del 1iquido frio, siendo el producto de papel reves
tido, de preferencia, despegado del érgano de muda bajo —-—

tension uniforme y sometido a la influencie de un rodille-

“de premidn mantenido contra la banda de papel revestido de

cera.

Asi, pues, ol agente de revestimiento se enfria esen
cialmente con gran rapidez después de tomar contacto con la
superficie lisa del érgeno de muds, desde smboe lados de -
la pelicula de agente de revestimiento, y este Ultimo se -
mentiene relativamente immévil durente la cristalizacién -
entre una parte importante del érgano de muda y el produc—
to de pspel. Como resultado de este p:éaceso, se ha visto -
que gobre unz superficie se obtiene un revestimiento extre
madamente brillente, liso ¥y cont{nuo, y la superficie bri-
llante queda entersmente exente de "patas de gallo”s E1 —
procedimiento se caracteriza por unas propiedades de des--
prendimiento mejoradas entre la superficie lisa del drgamo
de muda, que ee de preferencia un rodillo frio dotado de -
une superficie lisa de acabado especular. En lugar de un -
rodillo, puede emplearse una bands sin fin que posea asl—
mismo una superficie lisa de acabade especular. Ia conti-——

nuided del eventual revestimiento es tal que ofrece éste ~



10

15

20

25

30

£
superior resistencia a la tranemieién de vapor de sgua a -
pesar del hallazgo de que el producto de papel revestido -
Puede llegar & ser producido a grandes velocidades,

Parece ser que, mediante el enfriamiento por chogue-
térmico, al agente de revestimiento en fusidn se le hace —
pasar por su calor de fueidn y cristalizar répidemente, ——
ofreciendo por ello superficies inusitademente brillantes.
El enfriamiento por choque térmico sirve también para moli
dificer rapidemente el revestimiento entre medias del Pro-
ducto de papel y la superficie de mude y crear asi ung —-
wién que reduce tode tendencia hacia un movimiento relati
vo que reduzca 0 estropee el brille. Por consiguiente, pue
den emplearse elevadas velocidades de traslacién del pro-—
ducto de papel en el tratamiento, resultando a tales velo-
cidades un alto grado de brillo. Se ha visto, pars mayor -
ventaja, que al sumentar la velocidad de traslacién del —
producto de pépel, aunmente de modo correspondiente el bri-
l1lo cuando el producto de papel revestlido es enfriado por-
choque térmico. Asinismo, debido &l répido enfriemiento ~~
ofrecido & elevadas velocidades de traslacidn del producto
de papel, el revestimiento desarrolle r&pidamente una ade~
cuads resimtencia a la traceidn para resistir el arranca~-—
miento y traspaso del agente 8l drgenc de muda y toda de——
formacién prematura del agente de revestimientoc debida & -
une impropis sincrenizecidén entre los rodillos y el produc
to de papel.

El agente de revestimiento de papel empleado confore
me a la presente invencidn es de preferenciam un agente ter
mopléstico tal como cera de perafine, cera microcristalina,

polietileno de bajo peso molecular, comprendido, por ejem-—

-8 -
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plo, entre unos 2,000 y 21.600 ¥ de preferencis entre ——
3.000 y 15.000, o polipropilenc. Son utilizables otras re-
ginas termoplasticas ademds del polietileno, tales como —-
las poliamidas, politerpenos, resinas de petrdleo o cuales
quiera resinas dotadas de propiedades termoplasticas. Son-
adecuadas las mezclas de dos o ma';s de los agentes que aca~
ben de citarse, tales como una combinacién de cera de para
fina y cera microcristalina ¢ polistileno. El agente hg de
ser capaz, naturslmente, de producir carscteristicas de —-
brillo y proteccidm una vez depositado socbre el producto -
de papel, y su punto de fusidn no ha de ser tan alto que -
se dafie el producto de papel, En general, el particular —
agente de revestimiento a utilizar dependerd deI particu—
lar ptrodudtc deseado. Los méritos del uso del polistileno—
en el compuesto de revestimiento son ya més o menos: conoci
dos; utilizado cqnjuntamente con las ceras de parafina y/o
microcristalinas, mejora la tenacidad del revestimiento re
sultante, coniribuye a prevenir que se haga un blogue el -
papel revestido al estar éate dispuesto en rollo, pPropor—
ciona mejores calidades de brillo, flexibilidad y sellado,
etc, La cantidad de asgents basta, por lo general, para re-
vestir el papel hasta un espesor de, aproximsdamente, 0,025
a 0,64; m._rbr ejemplo, en ol case de un compuesto que com
prenda 50 partes en peso de parafina (punto de fusidém, 60-
a. 6390) ¥y 50 partes en peso de cera microcristalina (punto
de fusidn, 63-642C), el agente puede aplicarse en cantidad
que oscile entre 6,8 v 136 kg por cada 279 m? de area de -
papel,
Otra ventaja de la invencidén consiste en el hecho de

que, cuando se dese utilizar polietileno: en compuestos de-
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revestimiento céreo que :I.ncIuya.n ceras microcristalinesglu
tinosse de bajo punto de fusién (agregadas para obtener —
gran resistencia de sellado o cierre hermético y gran fle-
xibilidad a baja temperatura), la concentracidén de polieti
leno puede mantenerse a un valor reducido como, por ejem——
plo, inferior al 5 % en peso y bajando hasta g un 0,1 %, -
aproximadamente, en peso. De este modo se puede obtener ——
una economia de empleo de esta resina inslcanzable hasta -
ahora con aparatos o procedimientos usuales, como el basa~
do en el usgo del cromado y otras preparaclioneg superficig-
les metilicas, habiéndose descubiertc que, por medio de ta
les superficies, no es posible aplicar con éxito revesti~
mientos de bajo contenido de polietileno. También se des——
prende de esto que la inveneién es, con respecte a las fir
mulas de revestimiento de papeles, més flexible que los —
procedimientos técnicos usuales. _

ILa superficie del orgeno de muda ha de presentar, a=
demés de un acaebado especular, la caracter{stica de que, en
friada a una temperatura sengiblemente menor que la de -
cristalizacion del agente de revestimiento, se adhiera al-
revestimiento con s0lo una ligera adherencia, de modo tal-
que el producto de pepel revestido pueda ser facilmente —
desprendido del Srgano de muda. Como consecuencis, awn -——
cuando el producto de papel con su revestimiento se sumer-
ja en un bafio de l1{quido frio para el enfriamiento por cho
que témico, ha de existir una unidn o adherencia, entre -
el revestimiento y el rodillo, suficlente para impedir la-
entrade de un exceso de humedad entre ambos, eviténdose de
ese modo que se formen puntos o areas mate en la superfi--

cie del revestimiento, Esta unidn ha de actuar asimismo ——

- 10 -
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evitando todo movimiento rolaﬁw eh‘f:r;> Gl organo sin fin-

de muda y el producto de papel, debido a deficiente sincro
nizacion entre uno y otro(el organo de muda ¥ el producto-
de pepel).

Normalmente se tropieza con considerables dificulta~
des para despegar del rodillo de mudas frio el producto de-
papel revestido. Una de las més persistentes de estas difi
cultades viene siendo la de que el revestimiento se gsepars
del producto de papel, debido a una adherencia demasiado -
grande del revestimiento a la superficie del rodille de ma
de. Ia adherencia pusde llegar a ser tan grande que se pus
de producir arrancamiento, esto es despeque virtual de al-
menog algunas partes del revestimiento, que quedan en la -
mperfi.cié del rodillo de muda, durante la etapa de retirar
de esta Ultima el producto de papel. Con ello se produce -
una acumulacién de material de revestimiento sobre la su——
perficie de muda, lo cual no 8élo perjudica su eficacia si
no tembién la calidad del producto. Tal separacidén y/o des
pegue del revestimiento, quedando parte de éste adherida a
la superficie de muda y parte &l producto de papel, es, ns
turalmente, insatisfactoria. Demuestra que la resistencia-
del agents de revestimiento a la traccién es menor que lg~
adhesion del mismo &l rodillo de muda, o que la adhesidn -
del agente de revestimiento al producto de papel es menor-
que a la superficie de muds. En algunos casos, las porcio-—
nes de revestimiento que han sido separadas o mancédaa‘-
del producto de papel y traspasadas a la superficie de -
da puedemn llevar consigo, cuando se trata de papel impreso,
Parte de lg tinta utilizada para imprimir el papel, demos-
trando as{ que la adhesidén de la tinta al pepel es menor -
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que la del revestimiento al rodillo de muda; ¥y, desde lue~
g0, esta incidencia es aun més insatisfactoria.

Todavie pueden tropezarse otros problemas. En algu—
nos casgog, los materiales de revestimiento del rodillo rue
den no estar biem adheridos al rodillo de muda (Srgano de-
muda) y, con el uso repetido, la etapa de desprendimiento-
del papel revestido desde el rodillo da lugar a que se va~
ve de la superficie de éste la capa o pelfcula de material,
Otros materiales exhiben deficientes caracteristicas de di
latacién y contreceidn con los cembios de temperatura, 1le
gando a agrietarse, Ciertas capas de material son demasia~
do blandas y, por ello, se estropean y araﬁan‘fécilmento.
Otra desventaja es la falta de impermeabilidad al sgua de-
la capa de revestimiento o del adhesivo utilizado pera su~
Jetar la capa al rodillec de muda. Algunos materlales se ca
racterizan por producir en el producto de papel revestido-
un brillo deficiente, y otros no dan un revéstimiento liso.
Ahorsa bien, la dificultad con que se tropieza méds amenudo-

se debe a la deficiente propledad de desprendimiento de 1i

beracidn presentads por la capa de material, que da lugar-

a que el revestimiento se despegue o arrangque del producto
de papel, se agarre al rodillo, eta.

Conforme a la presente invencidn, se ha descubierto-
que eplicando a la superficie del rodilloc de muda una cape
o pelicula de un material de propiedades culdadosamente de
finidas, como mas adelante se expone, es posible lograr un
satigfactoric enfriemiento del producto de pepel revestido,
evitando &1 propio tiempo que ocurran las dificultades y -
desventajas anotadas. Asi, el material de recubrir la su--

perficie del rodillo de muda proporciona un conveniente y-

-12 -
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seguro desprendimiento de libersecidn del Producto de papel
revestido con respecto a la misma, Se caracteriza por te—-—
ner ung adherencia con el producte de rapel revestido, le~
cual puede liberarse por la aplicacidn de una fuerza defi-
nida. Como lo determinan lase Pruebag la fuerza es la nece~
saria para soliar o despeger uns tirs de 10,16 cm de encho,
de pepel revestido, de un panel metdlico revestide de la -
capa o pelicule de materisl. ILa fuerza preferids es de 4 e
12 gramos, sun cuendo puede estar comprendida entre los 1f
mites de 2 & 20 gramos., En esta prusba, el agente caliente
de revestimiento se aplica a la tirs de rapel, despuds de—
lo cuel la tira revestide es adheridas al penel metdlico re
vestido, y este ﬁltimq, con la tira sobre el mismo, es re-
frigerado en agua entes de medir la fuerza necesaria pare—
despegar el papel. La fuerza pars despegar la tira de pa~-
rel se determina conectando un extremo de la tira a un di-
nemémetro tirando de la tira hasta soltarla o despegarle —
del panel y anctande la fuerza necesarim. En lugar de wn -
dinemdmetro puede utilizarse cualquier escsla adecusda con
carge de rescrte. Puede decirse que =i el valor o Indice -
de despegue es demssiado alto, se produciri aerrancemiento-
&l retirar el producto de papel revestido de ls superficie
de muda; y e1 el {ndice de despegue es demasimdo bajo, el-
rroducto de papel nco se sdheriri biem a la superficie de -~
muda, esto es, no se adaptara adecuademente a dicha super-
ficie, y ademés el producto de papel puede resbslar con —-—
respecto a la superficie. Independientemente de la composi
cién del revestimiento del producto de papel, es convenien
te empleex un material, en la superficie de muda o colsds,

que presente wn Indice de despegue comprendido entre los -
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vestimiento con respecto & la capa. Ademés, por su superfi
cie externae, la capa es capaez de recibir un acabado liso,~
especular, de preferencia brillante.

La capa es gl menos lo bastante dura para que no se-
deteriore facilmente; preferiblemente tiene une dureza --
Rockwell de M65 a K115, medide por el método de ensayo -
D785 de la ASTH. Su resistencia de adherencia interng, o -
resistencia a la traccién, es mayor que la resistencia de—
la adherencia del papel revestido de cers a la superficile-
externs de 1la capa.

La capa es impermeable al agua, ¥ el,materialldel,—-
cual est& hecha es no adsorbente del agua, pera evitar el-
ablendamiento o la deformacién por la accidn del agua 0 —-
del batio l1iquido.

Ciertos materiales pldsticos exhiben las precedentes
propiedades y ventajas, siendo particularmente adecuasdos -
los polimercs de uretano, o poliuretancs, que comprenden -
el producto de reaccidn de un poliisocianato orgénico con-
un compuesto reactive polifuncionsl que contiene hidrdgeno,
poniéndose estos materisles en reaccién en presencia de un
catalizador bésico capaz de influir en la formacién del po
liuretano, E1 poliisocienato orgénico comprende poliisocig
ngtoa de alquileno, clcloalquilenc y arilenc, con y sin sus
tituciones, y proporciona de preferencia al menos 1,05 gru
pos de i1scciangato por cada grupo reactivo hidrogenado del-
compueato polifuncional. Son ejemplos eapecificoe: diiso~-
clanato de etileng; dliisoclenato de etilidéno; diisoclane~
to de propileno-l;z; diisociengtec de butileno -1,3; diiso~
cianato de hexileno-l,6; diisocianato de ciclohexileno-l,Z;
diisocignato de m-fenileno; dilsoclanato de 2,4~tolileno;~
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diisocianato de 2,6—toliléno;‘triisocianato de tolueno; -
diisocienato de 4,4'-bisfenileno; triisocianato de trife--
nilmetano; diisocianato de 1,5-naftaleno; triisocianato de
éter—difenilo; poliisocianato de Ster-polifenilo; etc. El-
compuesto reactivo polifuncional hidrogenado es usualmente
un poliol, que puede definirse como un compuesto orgénico-
que tiene al menoa dos grupos hidroxilicoa, Y que puede in
cluir glicoles, poliéateres vy polidteres. El g€licol puede-
ser un alquilén-glicol tal como etilenglicol, propilengli-
col, butilenglicol, etc. Los polidsteres comprenden log ——
productos de reaceion de dcidos dibdsicos tales como el —-
écido ftélico (o el anhidrido) con un diol o alcohol dihi-
drico tal como el propilenglicol. Ademas del diol, pueden-
utilizarse polioles que contengan tres, cuatro o més gru—
pos hidroxilicos; tales como el glicerol, Los polidteres -
adecuados incluyen polioxietilenglicoles, polioxipropilen-
glicoles y polioxialquilengliceles, a los que a veces se -
hace referencia con la designacién de poliéterea, y otras-
como-bolimeros de glicol; se caracterizan por tener numero
sos enleces de éter y una pluralidad de grupos hidrox{li--
cos terminales., El catalizador para la reaccidén que condu-
ce a la formacién del poliuretanc comprende usualmente una
o més aminas terciarias como las N-alquilmorfolinas y N,N-
dialquilciclohexilamine, en las que los grupos alquilicos-
son metilo, etilo, propilo, butilo y similares; asimismo -
trietilaminag, tripropilamina, tribvutilamina, triamilaemina,
piridina, quinoline, dimetilpiperacina, dimetilhexshidroa-
niling, etc. ’

Otra clase de materisles pldsticos es la de los po—-

listirenos, que comprende polimeros obtenidos por polimeri
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zacion del estireno. De preferencia, ;i’polistireno eg ==
orientado, comprendiendo material que ha sido estirado den
tro del margen de temperaturass de orientacidn mientras- se-
le enfria. El estiramisnto del pléstico puede hacerse en -
una, direcoién, 0 bien ol pléstico puede ser estirado simul
téneamente en ambags direcciones, longitudinal y lateral,

Los polimeros del deido acrilico formen otro grupo -
de plésticos adecuasdos, Otros materiales afines son los po
limeros del écido metacrilico. Los ésteres de los dcidos -
acrilico y metacrilico, tales como el metacrilato y metil-
metacrilato, polimerizados, constituyen materimles utiles.
Un pléstico 1lustrative es el polimero de butil-metacrila-
to, preferiblemente endurecido con un 10 & 20 % en peso de
resina nitroceluldsica.

Otros plésticos comprenden los polivinil-acetales, =
que se obtienen condensando alcohol de polivinilo con wn -
aldehido. Ejemplos espscificos son el polivinil-acetal, po
livinil-formal y, particularmente, el polivinil-butiral.

Las resinas vinilicas son adecuadas, incluyendo el -
cloruro de vinild, acetato de vinilo, y las resinas de clo
ruro de vinilo y acetato de vinilo,.

Otras clases de plésticos incluyen las resinas de po
1idater (alquidicas) modificadas. Loe polidsteres se han -
citado més arriba: pueden modificarse traténdolos con otros
materisles tales como resinas de uree~formaldehido y/o me-
lamina-formeldehido, denominédndose los productos resultan—
tes, usualmente, resina de alquid-urea y de alquid-melamina,
Otros modificadores son los dcidos grasos, o los asceites =
que los contienen, tales como los aceites de coco y de ri-

cino, obteniéndose resinas alguidicas de urea y melemina -
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modificadas con aceites. Las resinas alquidicas de melami-
na modificadas con aceite de coco exhiben muy buena sccidn
productora de brillo y ningin efecto de arrancemiento.

La capa de pléstico puede aplicarse al rodillo de —-
cualquier modo conveniente, segin la condicidn o estedd ——
del material pldstico. Si el pléstico estd en forma d¢ ——
hoja, puede arrollarse alrededor del rodille ¥ sujetarse -
al mismo por medio de un adhesivo resistente al agua. Los~
plédsticos en forma granular o en polvo pueden disolverse -
en un disolvente y aplicerse e brocha, por aspersidn, ete,
El espesor de la capa es variable, comprandidp entre, por-
ejemplo, 0,012% m y 3,2 mm, o mas, y de preferencia entre
0,025 y 0,0#6 mm,

Le invencién se comprenderd més claremente con refe-
rencia al grupo de dibujos que se acompafia, en los cuales:

- la figura 1 es una ilustracidn eaqugmética de un -
conjunto de revestimiento preferido que puede emplearsa Pa
ra obtener el producto de papel revestido perfeccionadsc de
la presente 1nvenc16n; ¥ en partiocular una banda de papel-
revestido;

- la figura 24 ilustra esquemdticamente un méfodo al
ternativo de poner en préctica la invencién para obtener -
plezas elementales de cajas de cartén individuales;

- la figura 2B ilustra esquemiticamente un método mo
dificado;

- las figuras 2C y 2D ilustran esquemdticamente unas
etapas modificadas de los diversos métodos; Yy

~ la figura 2E ilustra eaquemdticemente otro método-
modificado distinto;

- la figura 3A 1lustra esquemdticemente un método pa
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ra poner en practica la invene:lén; y

~ la figura 3B ilustra esquemdticemente un método mo
dificado.

El conjunto de revestimiento de la fig. 1 indica un-
par de rodillos de agarre 1 de encerar que se emplean pars
distribuir un agente de revestimiento fundido por ambos la
dos de un producto de papel que pasa por entre los rodi-——
llos de encerar. El compuesto de revestimiento fundido pue
de hsacerse pasar luego por debajo de un rodillo de brufiir-
2 de acero caldeado que contribuye a distribuir el agente-
de revestimiento sobre la superficie del producto de rapel.
El producto de papel se traslada luego por sobre un rodi--
1llo de impresidén 3 que puede ser un rodillo de goma; y al-
rededor c_ie una zona grande de la _supérfieie de un rodille-
de muda 4 de gran didmetro, slendo & continuacidén el pro—
ducto de papel despegado o desprendido de ls superficie =-
del rodillo de muda 4 bajo el control de un rodillo escu—-
rridor 5 de goma blanda.

Es posible hacer funcionar el rodillo de muda a ele~
vadas velocidades, para obtener un producto de rapel con -
revesgtiniento muy brilla.nte a una velocidad del orden de -
305 metros lineales por minuto, y més. A una velocidad de-
produccidén de 305 metros lineales por minuto, un rodillo -
de muds de un didmetro de 1,83 m daréd una vuelta completa-
en 1,1 segundos, aproximadaménte; con un rodillo de 0;46 m
de didmetro, una vuelta compléeta se dard en sdle 0,3 segun
dosg, aproximadamente. ' ‘

El rodillo de mude 4 se enfria haciendo circular sal
muera por su interior, slendo la temperatura a la cual ge-

enfria el rodillo una comprendida usualmente entre muy po-

-19 -



10

15

25

30

' ,('." AT
-1 o
co miz de 02C y aproximadamente 219C, y en general inferior

al punto de fusidén del agente de revestimiento, E1 rodillo
de muda 4 y el producto de papel llevado o arrastrado POT=-
alrededor del mismo van sumergidos en un bafioc 6 de liguido
frio, mentenido asimismo & una temperatura inferior al pun
to de fusidén del compuesto de revestimiento. En relacién -
con esto, se utiliza de preferencia agua frie ordinaris en
tre muy poco por encima de los 0°C y aproximadamente 212C,
81 bien podria emplesrse asimismo con venteja une sdlucién
de salmuera fris, en el bafio de sgua. Por conveniencia, la
tampgratura del liquido del befio es inferior a la del rodi
1lo 4 de superficie. '

Ademés del agus pueden utilizarse otros liquidos en-
el bafio 6. Por ejemplo, pueden utilizerse soluciones acuo-
sas que comprendan agua y una cantidaed secundaria de uno o
més aditementos tales como etilenglicol, propilemglicol, -
alcohol de isopropilo, alcohol et{l1co, alcohol isoemilico,
etce 0 blen el aditamento puede ser un agente de humeefacian
como el sulfatc laurilo-sédico, sulfosuccinato dioctilo-sd
dico,rciertoa sulfonatos alquil—arilo—sﬁdicoa, etc. Hay ;i
quidos, como el alcohol etilico, que resultan apropiasdos-
rere sustituir el sgua o a las soluclones acuosas. E1 1{m
quido, naturslmente, no ha de ser tal que pueda disolver -
al revestimiento pléstico que lleva el rodille frio.

Haciendo que la temperatura del bafio liquido ses mée
baja que la de la smuperficie del rodillo de mudsa, como se—
rrefiere, es posible obtener un intercambio o una transmi-
sién de calor més répida, por extraerse més calorias del -
revestimiento de cera caliente, Asimismo, la superficie de

mude: se mentiene més fria, obteniéndose con ello un enfria
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miento por choque térmico més eficaz. Es evidente que, con
el batio liqu.ido a menor temperatura que la superficie de -
muda, el papel a enfriar enconirara un grediente de tempe-
raturas mayor.

Con el fin de asegurar la susencia de movimiento re-
lativo entre el produc'bo de papel, el revestimiento y el -
rodillo de muds 4, se prefiesre conducir positivemente este
dltimo, y que el rodillo de impresidén 3 de goma y el rodi-
1llo escurridor 5 sean conducidos por contacto con el rodi-
1lo de muda 4 a través de la mediacién del producto de pa~
pel y del revestimiento., E1l rodille de impresidn 3 de goma
se mantiene de preferencia a una temperatura superior, en-
generel, sl punto de fusidn del agente de revestimiento, ra
ra agegurar que la superficie del revestimiento es comple-
mentaria con respecto é la superficie del rodillo de muda-
4. Por consiguilente, el rodillo de presidén 3 de goma se —-
mantiene justo por encima de la superficie del bafio de 1i-
quido frio, pars evitar una premsture solidificacidén del -
agente de revestimiento fundido, sntes de que éste haye te
nido oportunidad de adaptarse a la superficile liea del orgs
no de muda o rodillo frioc 4. Para asegurar un grado adecua
do de adeptacién o conformidad del agente de revestimiento
a la superficie del rodillo frio, se aplica sl rodillo de-
gome. 3 una presiln positiva.

También se aplica presién al rodillo escurridor 5 de

 goma, y este rodillo se sitis asimismo sobre la superficie

del befio de agua fris, para evitar la captacién de humedad
sobre la superficie de muda del rodillo de muda 4, despuse
de desprendido o despegado del mismc el producto de papalg

Es sumamente conveniente tomar medidas para evitar toda ~-
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acumulacién de humedad sobre la superficie de mude del ro-
dillo de muda 4, Ademds, el eje geomdtrico del rodillo es-
curridor 5 ha de ser esencimlmente parslelo al eje del ro—
dillo de muda 4, de modo que el productc de papel se despe
gue del rodillo de muds sin efecto alguno de excentricidad,
evitindose con ello toda deformacidn de la superficle del-
agente de revestimiento y todo desgerro del producto de re
rel.

Aun cuendo el enfriemiento por chogue térmico que se
produce mientras el producto de pepel Yy su agente de reves
timiento es echado en ls superficie del rodillo frio 4 em-
m considerable, todavia merd conveniente emplear uns sge-
rie de rodillos usuales de enfriamiento 7 y espitulas § ra
ra asegurar el enfriamiento del amgente de revestimiento —-
haesta un grado en el que éste no forma "bloque* ¢ retenga-
glutinosided después de colocaedo el productc de papel, ym—
revegtido, en una devensders pera hacer rolles. Asi, el ro
dillo enfriador de gran difmetro, en combinacién con el ba
flo de 1iquido frio, cristaliza el agente de revestimiento-
haciéndole pasar ripidemente por su calor de fusién, y em-
fria al agente de revestimiento hasta sensiblemente por ba
Jo del mismmo hasta eliminar todo calor sensible, aseguran-
do con ellc la eliminacién del calor de fusidn. A continus
cién, la serie de rodillos enfriadores 7 sirve pare redu—
cir ain més 1la temperatura del revestimien‘ﬁo, de modo gque~
no forme bloque y se conserve el brillo logrado, evitando-
toda tendencia del agente de revestimiento a desprenderse—
después de bobinado en rolle el producto de papel revesti-
doe

La presente invencidén hace posible asimiemo la PLOm=—

- 22 -



10

15

20

25

30

255532 -

duceidén continua de eajas de cartdn, o piézaa elementales-
para cajas de cartdn, individumles y dotadas de un revesti
miento lise y brillante de un agente termoplastice de re—
vestimiento.

La invencién proporciona un método para fabricar car
tones de gran brillo a elevadas velocidades de preduceidn,
debido & las etapas, que mas adelante se describen, de ex-
traer rdpidamente el calor del agente termapléstico depés}_
tado en las piezas elementales de cartén, aplicédndose el -
agente & partir de un bafio del mismo en fueién. La inven—
cién se caracteriza especialmente por el heeho de que, re—
cubriendo piezae elementales individusles de cartdén, puede
evitarse el frotsmientoc de las superficies revestidas. Ade
mis, el desperdicic de producto revestido, sea resultante—
del frotamientoc o de otras causas, se reduce recubriendo -
lgs piezas elementgles individuales, E1 deaperdicioc reves-
tido no puede esenciglmente recuperarse, & desemejanza de-
lo que ocurre con el desperdiclio no revestido.

El método esquematicamente ilustresdo en las figs. 24,
2B, 2C, 2D y 2E comprende en genersl la produccién de car-
tones ¢ cajas de cartdn individusles dotados de un revesti
mientc liso y brillante de agente tumepla'.stico, aplicando
un revestimiento del agente en fusidn por un lado de cada~
mna de una serle de piezas elementales, individuales y su-
cesivaa; de cajas de cartdén, Ias piezaa elementales dota—
das del agente en estado pléstico, son movidas o traslade~
das sucesivemente e individualmente a lz zona de agarre de
un rodille de impresién y wn rodille de muds frio, camo —
los descritos anteriormente, de modo que el lado revestido
de la pleza elemental entra en {ntimo contacto con el redi
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1loc de mude. Este Qltimo tiene una superficie lise de aca~
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bado especular con la cual hace contacto la cara o lado de
la pieza elemental y & la cusl ésta se adhlere, quedando -
dispuesta inmdvil con respecto a dicha superficie. Al gi--
rar el rodillo de muda, la pleza elemental es obligada a -
entrar en este Intimo contacto por la accidén del rodillo -
de impresidn, distribuyéndose asi uniformemente el agente—
de revestimiento sobre el lado de la pleza elemental que -
ge adhiere. La superficile del rodilleo de muda se mantiene-
a una tempersture sensiblemente inferior al punto de fu--—-
sién del agente, paras enfriar répidemente el revestimiento
aplicado a 18 pleza elemental. Al seguir girando el rodi--
1llo de~muda; la pleza elemental se mueve tomando contacto-
con @l menos un cuerpo de liguido frio, lo cual refrigers~
o rebaja ain mas la tempersatura del revestimiento, hacien-
do contacto el 1iquido con el lado de la pleza elemental -
no revestido. Estando ain dispuesta de manera inmévil con-

respecto al rodillo de muda, la pleza elemental es enfrige

- da por dicho rodillo y por el cuerpo de 1{quido durante un

tiempo suficiente para asegurar ls solidificacidn del re--
vestimiento, después de lo cual se despega la pieza elemen
tal del rodillo de muda, y se obtiene una pieza elemental-
dotada por un lado de un revestmmiqnto'liso y brillente de
agente termopléstico.

Asi, en la fig. 2A se rerresenta una pieza elemental
10a trasladada desde un punto de procedencie adecuado -—-
(que no se ilustra) a un transportador de banda sin fin —-
1lla en movimiento, que la lleva e introduce en una zona de
aplicaeién 1l2a, donde dicha pleza se mueve a través de una

pluralidad de pares de rodillos aplicadores, como se ilus-

- 24 -



10

15

20

25

30

L 5053% -
tre por medic de las posiciones de las plezas olemenimles
que la preceden, l3a, l4a, de la serie sometida a trata—
miento. Como se comprenderd, las plezas elementales estén
representadas por unag vistas de canto de las mismas. Los
rodillos aplicadores comprenden parejas de rodillos supe—

riores e inferiores 15a y 16a, 17a ¥ 18a y 192 y 20a, -

estando los rodillos inferiores sumergidos en parte en un
bafic 2la_ de agente termoplastico en estado de fusidn con
tenido en el depdsito 22a, siendo este Ultimo caldeado ——
adecuadamente por medios que no se representan, Lz pileza~
elemental l4a, con el revestimiento de agente aplicado &~
un lado de lz misma, se represents en movimiento, en sen~
tido general descendente, en el momento de ser depositada
sobre un rodillo de muda 23a rr:(o, de modo que el lade de
Ia pleza elemental que va revesgtido hace contzcto con la~
superficie del rodillo de muda, adhiriéndose a la misma.
Al girar el rodillo de muds, la pieza elemental entra en-
la zona de agarre de un rodillo de impresidn 24g de goma~
blands con el rodillo 23a, Este ultimo tiene una superfi-
cle lisa de acgbado egpecular, y la pieza elemental so =
halla dispuests inmévil con respecto a la misma, E1 rodi-
1Io de :[mpresic'm 25_5_ obliga a cada pieza elemental & to-
mar intimo contacto con la superficie del rodillo 23a, pa
ra distribuir uniformemente el agente entre el lado de la
riezs elemental y la superficie del rodillo de muda,

El rodillo de muda 23a_ frio se refrigera por medio
de ung salmuers que circuls por su interior, siendo 6l —-
equipa de circulacidén de tipe usual, por lo cual no se re
presents. lLa temperatura del rodille refrigerado depende-
ré del agente termopldstico de revestimiento, peroc en fo-

-25 =
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do caso es inferior al Puﬁfd;dgjfh;ignhael agente termo—
plédstico. Més particulsrmente, la temperaturs puede ester
comprendida entre muy poco por encimg de 0°C y unos 21eC,
La temperatura inferior de este margen hg de ser tal que-
evite la formacidn de hielo sobre la superficie del rodi-
llo de muda. De preferencia, la temperaturs superior es -
de 4,42C, E1 enfriamiento del revestimiento aplicado s0=~
bre las piezas elementeles eg muy re'.pido después del con-
tacto inicial con el rodille frio. Esta etapa de enfria~-
miento, que puede describirse como de enfriamliento por ~—-
chogque térmico, debido a su rapidez, se ha detallado ya -
en lo gque entecede,

Una vez sujeta la pieza elemental a la superficie -
del rodillo de muds, y al seguir girando el rodillo, cada
pleza elementzl que va adherida se mueve haeia_ abajo entran
do en une corriente o aspersidn refrigerante 253, de pre-
ferencig una corriente, de agua fria aplicada al lado ex-
terior, no revestido, de la misma, desde unos medios ade-
cuados tales como el éaﬁo, despué de 1o cual las piezas -
elementales entran en el bafioc 27a de liquide frio, en el
depdeito 28a, para seguir enfriendo el revestimiento. Pue
de observarse que un tgbique desviador 29a contribuye a-
dirigir la corriente 25a_contra la pleza elemental 30a,-~
¥y & mPédir que el sgus choque con el rodillo de impre--——
aién 2_{5_ o con las superficies adyacentes del rodillo -
238

Cada pleza elemental me mantiene en el bafio de 1{—
quido frio 27a durente un tiempo suficiente para asegu--
rar ls solidificacidén del revestimiento, (obsérvense las-

piezas 3le, 32a ). Como se comprenders, en todas las eta-
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pas de refrigeracidn precedentes las piezas elementales -
se hallan dispuestas inmdéviles con respecto a la superfi-
cle del rodillo de muda.

Por medio de la combinacién del rodillo de muds 23a
refrigerado en su interior, del chorro de asgua fris 25a -
¥y del bafio 27a de liquido frio, se elimina o extrae rapi
damente el calor del revestimiento caliente de agente —-
aplicado a las plezas elementales de cartén, haciendo as{
poéible tratarlas a una elevada velocidad de produccidn,

Las piezas elementales salen del bafic 27a_de 1f{qui
do- frio y suben entrsnde en la zona de agarre del redillo
23a  con un rodilleo escurridor 33a de gome blanda, extre-
yendo este Ultimo el sgua sobrante de la cara de aquellas
no revestida, después de lo cual cade pieza elemental es-
despegada ¢ desprendida del rodille 23a por medio de la~
cuchillas 3;45. Al terminarse la elapa de desprendimiento,-
la pileza elemental despegada tiende & caer de un lado a—
parténdose del rodillo 23a y sobre un transportador de —
benda sin fin 35a_ en movirmiento (obsérvense las piezas -
368, ng, 382 ), que se las lleva,

Ia profundidad de inmersidén del rodillo de muds en~
el bafic de 1iguide es veriable, perc en ningim caeo ha de
tocar el agua al rodillo 33a. Es de observar que la baje~
posicidén de este Ultimo rodillo con respecto &, por ejem—
plo, el eje de rotacidn del rodillo 23a, permite que loe-

cartones desprendidos caigan sobre el transportador 35g8,-

' &1 menos en parte con el auxillo de la fuerza de gravedad.

El rodillo frioc 23a sobre el cual se hadbilita la -
superficie lisa necesaria pars obtener el altc grado de -

brillo, tiene preferiblemente un revestimiento, en tel su
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perficie, que comprende una lémina u hoja continue, durs,-
brillente y extremadamente lisa, de materiel tal como el -
que se ha descrito més erriba, poseedor de buenas propieda
des de desprendimiente o libemeién, eato es, gque permite-
facilmente despegar del miamo y seperar la pieza elemental
revestida, o bien, dicho de otro modo, el revestimiento de
la pieza elemental tiene buens adherencis con respecto al-
rodille de muda, perec la resistencia de cohesién de tal re
vestimiento, propia y pera con la pieza elementsl, sobrepa
sa & la,a.d.herenc:[& de dicho revestimiento peras con el rodi
1lo de mudes Iz lémina o revestimiento que hay en el rodi-
llo de muda tiene tan alto gradc de lisura que se agegurg—
la obtencidn de una superficie continua en 1la pelieula o ~
revestimiento aplicado & la pileza elementsl, Si as{ convie
ne, el rodillec 23a_ puede comprender taembién un rodillo de
metal pulido, o un rodillo niquelado o cromado. En general,
la superficie de muda del rodillo frio ha de tener un aca~
bado especular y presentar una superficie que, enfriade a-
una temperatura sensiblemente inferior al punto de fusidn-
del revestimiento que hay en la pieza elemental de papel,-
se adhlere a este revestimiento con sélo une ligera adhe—-
rencia, de modo tal que Ié rieza elemental revestida pueds
desprenderse o despegarse ficilmente de elle.

Si asi conviene, el rodilloe frio23a puede ser susti-
tufdo por una benda sin fin dotada de una superficie lise~
de acsbado ‘especular, gi bien se rrefliere un rodillo.

El rodillo de impresidn 24a  ee caldeado continuamen
te, manteniéndose & una elevada tempersturs que se aproxi-
me al punto de fusién del agente de revestimiento durante-

el contacto del rodillo con la pieza elemental. Al atrave—
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sar cada pieza elemental y s;iir' de la zona de sgarre en—
tre los rodilles 2}_&_; 24a de la fig. 24, por ejemplo, -
el rodilic caldeadc 24a sayuda a msnetener el revestimien-
to en estado sensiblemente plastico, siende tal estado de~
plasticidad esencial para permitir que el rodillo 24e, al-
oprimir el agente de revestimiento aplicado contra la su-~
perficie lisa del rodillo 23a, alise el revestimiento de -

mode que 9e ponga més uniformemente continuo. En coinciden
cia con el efaecto de alisado, 1a superficie lisa de acaba~
do eapecular del rodille 23a comunica sl revestimlento un
grap brillo.

El desprendimiento de la pieza elemental desde el ro
dille 2ja e= reguladc por el rodillo 33a, que tiene una -
superficie de goma blanda y que se halla en contacto de pre
gién eon ol rodilla 23a_ eubierto de piezas elementales.
El eje de rotacidn del rodille 33a es sensiblemente pare-
lelo al del rodillo 23a, para evitar toda excentricidad en
le etapa de deaprendimiento y toda deformecidn del revesti
miento.

E1 1{quido del bafic 27a_pueds ser de ordinario sgua
fria, a una temperstura comprendida aproximadamente entre-
02C y 15,62C, aun cuando puede utilizarse una solucién de-
salmuera am més fria, E1 chorre puede mer de agua & wng -
temperstura camprendida entre los limites de lz del bafic -
de 1iquideo; tambiénm puede incluir salmuera.

Como se comprenders, la precedente exposicién relati
ve & los rodillos 23a, 24 y 33a, ¥ &l beflo 272, de la -
fig. 2K, sirve también para las correspondientes estructu-
rag de las figs. 2B a 2E,

El método puede ponerse en practica eon velocidades-
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de 61 a 152 metros por minuto, segin el tamafio y la tempe-
retura del rodillo de nmda, la cantidad de agua de refrige
racion utilizada y la temperatura del bafio de agus.

En cualquiera de las veriantes del método que se des
cribe & continuacién, pueden trztarse zmiltiplee corrientes
de plezas elementales de cartdn. Asi, con referencia, por-
ejemplo, a la fig. 24, puede dispenerse una pluralidad de-
aplicadores de cera unos al lado de otros, esto es, parsle
log entre s, las cuales pueden tranaportar piezas elemen-
tales revestides en corrientes paralelas &l rodillo de mu-
da frio, sobrentendiéndose que este rodillo, y el rodille-
de impresiém 24a seran lo bastente anchos pera acomodar —
dos, tres o mis corrientes paralelas de piezas elementalas.
Eatas plezas elementales pueden entonces enfriarse como se
ha descrito, retirarse del rodille de muda por medio de —
una pluralidsd de cuchillas o chorros de aire y uno o més-
rodillos escurridores cooperatives, y Ilevarse blen a wn —
transportador de banda sin fin adecuadamente ancho o & una
pluralidad de bandas de transporte mes estrechas.

En la fig. 2B se representa un método modificado en-
el cual no se utilizan corrientes ni aspersicnes de agua.
En su lugar, se aumentia el nivel de agua en el bafic, esto-
es, el rodillo de muda se sumerge & mayor profundidad pars
cbtener una refrigeracidn msyor. Por lo demés el método de
la fig. 2B es iguel el ilustrado en la fig. 24, indicando-
ge lag estructuras correspondientes con los mismos numeros
de referencia, salve en que en la fig, 2B se he puesto la-
letra "b"™ en lugar de la “a", Puede observarse, no obstan-
te, que en la fig. 24 la disposicidn més baja del rodillo-
33a_ permite disponer el transportador 35a més proxime al
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bafic 1{quido, E1 eplicador sé’repféb@ﬁ%ﬁﬂéélo en parte en-
12b ¥y el trensportader llg de la fig. 24 se omite para -
mayor claridad de la figure.

En la fige 2C se ilustra una modificacidén que com~—
rrende el umo de un chorro de aire 40c_ en lugar de ls cu—
chille 348 o 34b para despegar cada pleza elemental y ——
desprenderla del rodillo de muda 23c. La corriente de aire
que sale del chorro no sdélo sirve para despegar la pieza -
elemental sino que tembién contribuye a impulsarla hasta -
depositarla en el transportador de retirada. Ademés, la -
corriente de aire puede utillizasrse como medio de extrac——
cidn de toda gota de agua procedente de la*sﬁperfioie de -
mudsa. ,

En la fig. 2D se muestra otra modificacidn que com—-—
Prende el uso, tanto de la cuchilla 344 como del chorro -
de aire 404 para despegar del rodillo 234 la pileza ele—
mental 36d. Fl uso de la cuchilla y del chorro de aire —-
conjuntemente en el aparato de la fig. 2A representsa una -
modificacién preferida. La cuchilla es un sencillo disposi
tivo mecanico para efectuar una limpis separacidn de los -
cartones, y el chorro de gsire contribuye a facilitar este~
sepaeracion, proporcionsnde las ventajas entes anotadas,
Como se comprenderd, la cuchilla y el chorro de aire pus—
den utillzarse Jjuntos tento en la fige 2B como emn la fig.-
2A. v

En la fig. 2E se ilustra otra modificacidn, con arre
€lo a la cual las plezas elementales se despegan del rodi-
1llo de muda 23  por debajo del nivel del 1iquido en el de
posito 28e, Como se indica, hay una hoja de ocuchilla 4le -
adecuadamente dispuesta debajo del nivel del liquido y que
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actia despegando la pieza elemeﬁtal 32e, que entonces cae-
sobre el transportador adyacente de banda sin fin 42e¢ en-
movimiento, y que estd tambidn dispuesto bajo el nivel del
1{quido. Las piezas elementales se extraen del bsfio por ——
contacto cooperativo entre un transportador superior 43¢ -~
¥y el transportador inferior 42e, ¥ se llevan a un par de -
rodillos escurridores 44e ¥y 45e dispuestos por encima --
del nivel del agua, que extraen el agus sobrante de cadg -
pleza elemental (obsérvense las piezas elementales 37e_ y-
38e ). Como puede apreciarse, la modificacién de la figs —
2E proporcions un traspaso més fécil y positivo de las pie
zas elementales desprendidas hasta los transportadores.
Més~particulanmente, como cada pleza elemental es retirada
desde la mitad inferior del rodillo de muda, el impulso —-
del rodillo permite a la pieza elemental caer hacia adelan
te en direccidén del transportador de banda sin fin 42e, y-
de ese modo le da una mejor "arrencada", por esi decirlo.
Asimiemo, la bande sin fin de transporte 42e, en virtud de
su disposicidén en o debajo del punto de despegue de la pie
z& elemental contribuye a facilitar la arrancada de la pile
ze olemental en su camino hacia una zona de entrega o sall
de més alld de los rodillos 44e_y 45e. Si as conviene,-
puede utilizarse un chorro de aire tal como el 40c o 404
en unidén del rodille 238  pera eliminar toda agua de la su
perficie de muds,

En la fig. 2E, el aplicador se representa s6lo en ——
parte en 12¢ omitiéndose el transportador 1lla_de la fig.
24, como en el caso de la fig. 2B, por le razén anotads.

Considerando este aspecto particular de la invencidn

con mayor detalle, el material de envase del cual estén —-
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hechas lag piezag elementaigé puede comprender cartén o —
cartulina impresa o sin imprimir, o bien una estructurs la
minar encolads que comprende papel adherido a cartén por -
medio de un pegamento, 0 cualquier otro materigl adecuado-
que pueda beneficiarse con la presencia de un revestimien~
to muy brillante. Puede notarse que en el caso de uns es-—
tructura que utilice un Pegamento pars fijar las cepas, si
hiciera falta quitar el agente de revestimiento de las 80-
lapas o faldones de cierre de. ls rleza elemental de cartén
resultente, con el fin de aplicar el Pegemento, esto pPoO——
dria hacerse mediante una operacién usual de tratemiento —
con vapor de agua, '

Como papeles adecuados, que comprenden en la neyoria
de los casos un papel aptoc para ser impreso, se citan los-
camprendidos entre los limites de 3,6 a 41 kg (a base del-
temafio 24" x 36" - 500< 61 x 76 am x 500 = 279 m2), tales-
como los que se hacen partiendo de pulpaS‘qﬁimicas que in-
cluyen los papeles de sulfato, papeles de sulfito, papeles
de combinacién sulfato-sulfito y papeles de pulpa de sosa,
estando estos diversos papeles bien sin revestir o revestl
dos por una o ambas caras con un revestimiento a bape de -
arcilla, didxido de titanio y un adhesivo; asimismo, los -
rapeles hechos de pulpa quimica, o de combinaciones de pul
pa quimica y madera molida, revestidos o sin revestir, que
hayan sido satinados o supersatinados, e incluyendo pape——
les tales como los de ediciones, papel couchd, papeles de-
sulfito supersatinados, papeles de sulfito-sulfato acaba~-~
dos & miaquina, y pupeles de sulfito-sulfato terminados y -
satinados a maquina., Otros materimles son las pelicuias'qg

luldsicas, que incluyen el celofén ¥y acetato de celulosa;-
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¥y también la hoja o papel de estafio o aluminio,
El cartdn puede incluir planchas hechas de pulpas =
quimicas puras tales como de papel kraft blanqueade o sin-
blanquear; plancham de sosa y sulfito; planchas hechas de~
pulpe semiquimica, tales como las de cartén ondulado de ti
po medio y semiquimico blangueado; planchas hechas de mate
riales de desaeho; tales como de astillas y yute; y carto-
nes hechos de una combinacién de pulpa quimica; de madera~
molida y de desecho, tales como el de periddicos o Prensa-~
revestido de White Patent, el forrado de doble Manila, el-
de sémola de madera sin o con mezcla de desecho, forrado y
doblemente blanqueado. Tal cartén se especifica normalmen-
te en peso por 1000 pieSécugdraGOS'(92,8 m2) y en puntos -
de espesor (un punto = 0,025 mm); y sobre esta basge puede—~

" resultar adecuado para el uso cuaslqulera de los tipos de ~

cartén o cartulina mencionados, comprendidos entre los 1i-
mites de 9 a 73 kg por ceda 92,8 me, ¥y de 5 a 40 puntos.

La cantidad de agente de revestimiento, que es de los
mismos tipos anteriormente desoritos, es por lo general su
ficiente para recubrir cada pleza elemental hasta un espe-
sor comprendido entre 0,025 y 0,64 mm, aproximadamente,
Por ejemplo, en el caso de un compussto que comprends 50 -
partes en peso de parafina (punto de fusidn, 60-632C) y 50
rartes en peso de cera microcristalina (punto de fusidn, -
63-642C), el agente puede aplicarse en cantidad comprendi-
da entre:i,36 ¥y 136 kg por cada 279 2 de &rea de pieza -~
elemental,.

Cada pileza revestida tiene una superficie continue,-
lisa y extremademente brillante que se encuentra enteramen

te 1libre de imperfecciones tales como "patas de gallo', Ia
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continuidad de cade capa de revestimiento significa que el
cartén resultante tendrd buena resistencis &l paso de ve—
por de egua & su través, en el sucesivo usoc a que se haya~
de dedicar tal ecartdén. El revestimiente protege asimismo -
al certén contra fricciones, particularmente en el caso de
papeles entintados, en log que se impide que ls tinta se -
corra a éreas no entintedas como, por ejemplo, por rresidn
procedentae de los dedos del usuario. Adamés, 8l revegti——-—
miento mejors el producto con'respecto & su capacidad de -~
cierre hermético o sellado en relacién con el aire, etec.
Una adaptacidn del método bésico del presente inven-
to, que se ilustra esquemiticemente en las figse 3A ¥y 3B,~-

permite asimismo la fabricacidn de materiml de envase en -

- 1éminas y al menos parcialmente impregnade, dotado por une

cara de un revestimiento lise y brillante de un agente ter
mopldstico de revestimiento. En particular, la modifice~—
cién del método béeico hace posible obtener, a bajo coste,
materisl de papel de envase adaptade para hacer cajas de -
cartén por plegsdo, que presenta superficies de gran bri--
lle y otras cualidades protectoras hasta shora disponie~e
bles 8élo e un coste considerablemente més elevado.
Ié‘modificacién implice las etapas de proceso de im-
pregnacidn, leminacién (o superposicidén por capas), y re——
vestimiento de capas de papel y caritén o certuling pera -
obtener el materisl de envage, realizéndose estaa etapas —
en ung operacién con une méquina de velocidad relativemen-
te slta, Tal como se venian efectuando hasta ghora, tales-
etapas requeririan tres operaciones independientes. El mé-
todo proporcionsa ademés economias de equipo y de materie——

lea utilizados para hacer el material leminer de envase.
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Le modificacién del método bésico comprende, en tér—
minos generales, el paso de una banda cont{nua de papel —
por un bafic de asgente de revestimiento fundido para impreg
nexr y revestir con este agente embos lados de la bands, ——
después de lo cusl la banda, con los revestimientos en es-
tado pldstico sobre la mismma, se hace pasar a través de —
uns primera zone de agerre donde se ajusta o reguls lg can
tidad de agente que queda sobre la bands. Ia banda contime
nua se mueve & continuacidn hasta una segunde zons de age~
rre formada por un rodillo de impresidn caldeado de gong -
¥ un rodille de muda frio donde, en combinaoidén con ung -
banda centinua de cartén o cartulina, que puede o no haber

eido ya impregnada y revestida con dicho agente, se pesa a

“través de la segunda zona de sgarre. Esta dltima ejerce —=-

ung accién de laminacidén sobre las dos bandas, que se man-
tienen en posicidn de coincidencia, una con respecto a la~
otra, durente el paso & través de la zone de agarre. A con
tinuacién, la benda leminer se somete & un enfriamiento ré
pido o de chogue térmico, en el cual el lade reveatido, --
que queda &l descubierto, de la capa de papel se pone en -
intimo contacto con la superficie del rodillo frio de muda,
de modo que dicho lado revestide se adhiere a ésta. Como -
més adelente se describe, el rodillo de muda frio actis ——
distribuyendo uniformemente el agente de revestimiento so-
bre el lade adherente de la capa de papel, solidificando -
los revestimientos en la banda laminer y, en particular, -
comunicendo un acabado liso y brillente sl revestimiento -
que hay en dicho lado adherente de la capa de pepel.

Con referencia a la fig. 34, una banda continua de -

papel 10a procedente del elemento de suministro 1la se -
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pasa por alrededor del roaill:yé.::,:iiiéi: o ﬁtemedio 12 -
al interior del bafic 13a de sgente de revestimiento termo
pléstico fundide contenido en el depdsito l4a, y luego —
por alrededor del rodille auxiliaer 15a& dispaesto» en el be
fio, después de lo cusl se mueve al menos percialmente a =
través del bafio hasta salir de éste ¥ pasar sobre unos ro=-
dillos de guia 16a ¥y 17&. Bn ceincidencia con el movie——
miento de la banda 10a & través del befic 13a, una bande-
continua 18a de certdn o cartulina procedente del elemen—

to de suministro 19a se introduce en el befio 13a, pasan-
do por alrededor del rodillo auxiliar 15a en contacto con
la bends 10a_ pero dispuesta per el lado de fuers de ésta~
Gltima, La banda 18a_ continua después a travée del bafio en

una apreciable distancis, pasa por sobre un rodillo de =

guia 20a, esle del bafic y, en combinacién con la bande ~—

10a, se mueve hasta un par de rodillos de agarre 2la y -~
228,

Camo se observars, las dos bandas entran en el bafio-
13a por separado, y separados lo abandonan; y durante la—
mayor perte del trayecto se mantiene separadas durante su-
pasoc & través del bafio, con el propbésitoc de faciliter su =-
manejo y reducir o evitar que se formen arrugas, acanaladu
ras, y la constante laminacidn y separacidn o exfoliscidn-
que de otro modo podria resultar. Ambas bandas se imprege-
nan en el bafic y recubren de cera por ambos lados. Por im-
pregnacidn se quiere dar a entender el hecho de que log —
huecos e intersticios del interior de cada banda continua-~
se llenan de cera hasta una profundided importante por de-
bajo de lag superficies de las bandas. La aplicacidn de ——

los revestimientos sobre les bandas permits la subsigulen-

37 -



10

15

25

30

RS -
s -

te laminacidn (superposicién en 1lémins) de éstas, y la ob-
tencién de un alto grade de brillo en el lado expuesto o0 -~
descublerto de la capa de papel, mediante el tratamiento -
subsiguiente a la leminacién,

Las bandes continuas 10a y 18a son puestas progre—
sivamente en contacto superficiml una con otra por movie——
miento sobre los rodillos 22a y 2la, respectivemente, y -
superpuestas en ldmina por el paso a través de la zona de~

agarre de los rodillos 2la_ y 22a, estando las bandas en~

posicién de mitua coincidencis, una con otre, durente di--
cho paso. El rodille inferior 2la  esté hecho de acero, y-
el rodillo superior de goma;estos rodillos se suelen deno-
miner comfrmente rodillos de exprimir, sirviendo no sélo -

pare laminer las dos bandas entre sf sino también para re-

' gular ¢ ajuster la cantided de agente de revestimiento que

queda en las bandas, asegurando una buene leminacidén, Po--
niendo en contacto cooperativo cada banda con su rodille -~
respectivo en un punto bastante adelantedo respecto de la~
zong de agarre, como se indica, se puede excluir el aire -~
de la bande laminer 23a_ en las superficles de leminacidn-
de la misma, evitdndose as{ las arrugas. El materiel de re
vestimiento sobrante puede retirarse de la superficle Infe
rior de la capa de cartén o cartulina por medio de le hoja
distribufdora 24a, cogléndose la cera en el reborde 25a -
del depdsito l4a, ¥ 1levéndola de nuevo al befio, La banda
leminar 23s, llevando los revestimientos en estado plésti
co, particularmente el revestimiento de la cara expuesta -
de la capa de papel, se mueve por sobre un rodilleo de ﬁim—
presidén zgg_ de goma celdeado, pasando a la zons de agarre

formads por este rodlllo con un rodillo de muds 27a frio,
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de modo que el lado revestido expuesto 26a de la capa de-
papel se pone en Intimo contacto con la superficie del ro-
dillo de mudae, adhiriéndose a ésta en virtud de la plasti-
cidad del revestimiento 26a., Le banda sin fin 23a resul-
ta as{ dispuesta de manera inmdvil con respecto al rodillo
27as

El rodillo de muds aig_,frio tiene una superficie 1i
ga y refrigerada, de acabado espescular, que se refrigera -
por medio de una circulacidén de salmuera por su interior.
El equipo de circulacidn es usual ¥y, por lo tanto, no se -
representa, La temperatura del rodillo refrigerado depende
del revestimiento que hay sobre la banda laminar, pero en-
todo caso es inferior &l punto de fusidn del agente de re-—
vestimiento. Mds perticularmente, la temperatura pusde es—
tar comprendida entre muy poco por encima de 02C ¥y unog =
219¢ aproximedemente, La temperatura inferior de este mar-
gen ha de ser tal que evite la formacidn de hielo en la su
prerficie del rodillo de muds. De preferencia, la temperatu
rg superior es de 4,42C, El enfriamiento del revestimiento
que hay en la bandae es muy rapldo después del contacto ini
cial con el rodillo frio, Este etapa de enfriamiento, que-
puede describirae como de enfrismiento por choque térmico,
debido a su rapidez, se detalla en lo que antecede y cons-
tituye la caracteristice bdsica de la presente invencidn.

El rodillo de impresidén 26a_ actia oprimiendo el re-
vestimiento Qég_ contra la superficie lisa del rodillo 225
para alisar el revestimiento de modo que se vaya poniendo-
més uniformemente continuo., En coincidencie con el efecto-
de alisado, la superficie lisa de acabado especular del ro

dillo 27 comunica al revesgtimiento un alto grado de bri-
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1lo. Para asegurar estos resultados ez esencial quse el re-
vestimiento se encuentre en un estado sensiblemente plésﬁ;
co en el punto de contacto inicial con el rodillo frio aigg
la deseada plasticidad del revestimiento puede obtenerse -
menteniendo lo més corta que permita la préctica la distan
cia recorrida por la banda 23a_ entre los rodillos 2la, =~
228y ol rodillo frie 27a, y ademds caldeando el revesti-
miento por medio del rodille de impresién 26a_ caldeado, pa
ra mantener el revestimiento en estado pldatico hasta su -
contacto inicial con el rodillo 27a.

La zone de agarre de los rodillos 26a_y 27a_ actia~
también como zona secundaris de laminacidn,

La banda continua revestida se mueve trasladéndose -

en ung distancia importante mientras se encuentra en con--

" tacto con la superficie lise refrigerada del rodillo 27a,

siendo tal distancia, en combinacidn con el bafio frio 28a,
suficiente para asegurar el enfrismiento de log revesti——
mientos hasta una temperaturas sensiblemente inferior al -~
punto de fusidn de éstos, y para efectuar las acciones de-
alisado y abrillantado que se mencionan. El rodilloe de mu-
de 27 gira en un cuerpo 28a_ de liquido frio contenido en
el depdsito 29a, ¥ al continuar la rotacién, la bande la-
minar baje hacia el 1iquido frio y a través de é1 para se-
gulr enfriendo los revestimientos de la banda. En particu-
lar, el revestimiento 26a_ que hay en el lado adherente de
la capa de papel es enfriado desde ambos lados del mismo,-
es decir, por la superficie fria del rodillo 27a_ y por el
agus 28z que hace contacto con el lado expuesto de la ca~
pa de cartén o cartulina. E1l agua actia extrayendo el ce~-—

lor del revestimiento 26a & través de las capas, tanto de
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papel como de cartdén o cartulina, La banda laminer 23a_es-
t4 sumergids en el agus durantq un tiempo suficiente para-
esegurar la solidificacifn de todos los revestimientos, y-
durente este tiempo la banda permanece inmdévil con respec-
%o a la superficie del rodillo de muda y en contacto con -
ella. Al subir la banda saliendo del 1ligquido, pasa a tra—-
vés de la zona de agarre formada por el rodillo de muda Y
un  rodillo escurridor 30a_ de goma blanda, sirviendo ests
dltimo para extraer el agus que pudiera ir adherida sl le~
do expuesto de la capa de cartén o cartulina. El rodillo -
escurridor 30a, que estd en contacto de presidn con el ro-
dillo gig_ cublerto por la banda, contribuye asimismo g =
despegar del rodillo 27a le baenda laminar, sin dafio para-

el revestimiento 26a. En relacidn con esto, el eje de rots

~eién del redillo 30s es mensiblemente paralelo al del To-

dillo 27a, para evitar toda excentricidad en le etapas de -
despegue o desprendimiento, y toda deformacién del revesti
miento o rasgadura de la banda. La banda pasa por sobre un
rodillo de guia 3la- y es recoglda por unos medios no re--
presentados.

El rodillo frio 27a, sobre el cual se habilita la su
rerficie lisa necesaria para producir el alto grado de bri
1lle, tiene de preferencia un revestimiento, en tal superfi
cle, que comprende ung 1dmina continua ¥y extremadamente 11
sa de material. Esta lémina, que es uno de los materiales
descritos con detalle en lo qus antecede, possee buenas cug
lidades de desprendimiento o liberacidn, esto es, permite-
fdcilmente degpegar ds ella la bande revestida, y tiene un
grado de lisura tan elevado que asegura la produccién de -

ung superficies continua sobre la pelicula o0 revestimiento=-
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gég_ que se echa aobre la*;;pa de papel. Si as{ conviene,~
el rodillo 225_ puede comprender tembién un rodillo metdli
co pulide o brufiido, o un rodillo niquelado o cromado. En-
general, la superficie de muda del rodillo frfo ha de te—
ner un acabado eapecular, y una superficle que, enfriada a
ung temperatura sensiblamente inferior al punto de fusidn-
del revestimiento que hay en la capa de pepel, se adhiere-
a tal revestimiento con sdlo una ligera adherencia, %8l =
que la banda revestida puede desprenderse facilmente del -
rodillo.

Si aei conviene, el rodille frioc puede ser sustitui-
do por ung banda sin fin dotada de una superficie lisa con
acgbado empeculsr, aun cuendo se prefiere un rodillo.

 En la modificecidn de le Pig. 3B, la benda continua~
de papel 40b, procedente de un elemento de suministro 41b,
pasa por sobre el rodillo de guia 42b, y luego alrededor -
del rodillo de gufa 43b, dispuesto en el bafio 44b de agen
te termopldstico de revestimiento, en el depdsito 45b.
Ambas caras de la banda 40b_ se impregnan y recubren con -
el agente de revestimiento, y la bandas sale del bafic pasan
do por elrededor del rodillo de gufa 46b, después de lo —
cugl se mueve a través de la zona de agarre de los rodi~—
1los 412_ ¥y 48b_ peras ajustar la cantidad de revestimlento
que queda sobre ella, Los rodillos’QZp_ Yy 48b_ son como -
los rodillos 2la_y 22a_ de la fige 34. El reborde ¢ gusr-
da 49b  del depésito 45b_ tiende a recoger toda salpicadu-
ra resultante del rapid{simo movimiento de la banda conti-
nug, y & devolverls el bafio, La banda continua 40b, llevan
do el revestimiento en estado pléstico, pésa por sobre el-

rodillo intermedio 50b hasta la zona deo agarre del rodi—-—
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1llo de mude frio 51b ¥y del rodillo de impresién 58b_ de -
goma, celdeado, en ls cual se une & la banda continua de -
carton o cartulina 54b, que procede del elemento de sumi--
nistro 55b_ por alrededor de unos rodillos suxiliares 46b_
¥ 57be_ Ias dos bendas continuas, en posicidén de coinciden
cla, atraviesen la zona de agarre de los rodillos 51b y -
58b_ y son leminades juntas en superposicidn. Antes de su-
peso & través de la zona de agarre, el revestimiento que -
hey en le cara superior o expuesta de la capa de papel 40b
se pone en Intimo contacto con la superficie del rodillo -
de mude, de modo que diche cars se adhiere a tal superfi--
cie, El rodillo de goma 58b_ actiia obligando a la banda —
leminar contra el rodillo 51b para facilitar la adheren—-—
cia de la bende continua de papel al rodille frio. Unos me

" dios mdecusdos en forma de cilindros neuméticos (no repre—

sentados) obligen al rodillo 58b, y también el rodillo 26a
de la fig. 34, & ir contra la banda continua en su contac~
to con el rodillo frio, haciendo asi que la banda se adap-
te a la superficie del rodillo frio. La accién resultante,
al girar el rodillo 51b_ en el bafio 52b_ de agua fria dis-
puesto en el depdsita 53b, es sensiblemente iguel a la —
descrita para el rodillo 27b, Le banda laminar 60b sale ——
del bafio, atraviesa la zona de agarre del rodillo 51b ¥ -
del rodillo escurridor 59b de goma, siguicndo por sobre -
un rodillo de gufa 61b_ hasta unos medios colectores no re
vresentados,

Como se desprende, la Unica zona de agarre de lamina
cién en la fig. 3B es la proporcionada por 1los rodillos ==

51b y 58b. Es conveniente que la banda continua 40b_ tro

piece con el rodillo de muda 51b_ aproximademente en el —
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mnismo instante en gue entréién la/zoﬁa de agarre de los ro
dillos 51b y 58b, con el objeto de mantener caliente el -
revestimiento de cera aplicadeo & la banda 40b, y por consi
gulente conservarlo en estado pléstico, asi{ como con el de
asegurer que la leminacién de las capas se produce Justam~
mente muy poco antes del enfriemiento en el rodilloe de mu-~
da. 51 as{ conviene, el espesor de los revestimientos apli
cados & la bande 40b  puede regularse, por ejemplo, insta~
lendo una varilla de Mayer junto a la banda por ambos loe~
dos o caras y en lugar de loe rodillos de exprimir 422_ y-
48bs

En una y otra modificacionea se utiliza un equipo =
ususl; mientras que si les etapas de impregnacién, lamina-
cién y revestimiento se hicieran por separsdo, haria falta

" uwn equipo adicional.

Cuando al producto final o caja de cartén se le exi-
ge que tenga un elevado nivel de proteccidén contra la ——-
transmision de ague y vapor de agua, el material de envase
obtenido por el métedo de la fig. 34 resultard apropiado.
Cuando le impermeabilidad por el interior o cara de cartdn
o cartulina de la caja no sea requisito princiypel, y cuan-
do 8dlo se necesite un nivel moderado de proteccién contra
la transmisién de egua y vapor de agua, se preferird el ma
terial de envame obtenido por el método de la fige. 3B. El-
producto de este Ultimo método resultard asimismo ventejo-
g0 en le provigidén de solapas o faldones encolables para -
las cejas de cartdén, ye que la banda laminar 60b_ de la —-
fig. 3B puede ser ficilmente desencersda para obtener es--
tas solapas encolables,

Lasg bendas continuas 10a y 40b pueden comprender —
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cualguier papel adecuado, en la mayoria de los casos un ps

pel apto pera ger impreso, y el papel puede o no estar im-
rreso. Adecuadsmente, el papel puede tener un peso compren
dido entre los 1imites de 3,6 ¥ 41 kg (sobre la base del -
tamafio 24% x 36% = 5002 61 x 76 am x 500 =279 m?). Son -
apropiadoa diversos géneroe de papel ¥y, como ejemplo, puede
utilizarse'cualquiera de los siguientes: papeles hechos de
pulpas quimicas, incluyendo papeles de sulfato, papeles de
sulfito, papeles de combingeidn sulfato-sulfito, ¥y papeles
dea pulpa de sosa, estando estos diversos papeles ya reves—
tidos o sin revestir por una o ambas caras, con un revesti
miento que comprende arcille, didéxido de titanio y adhesi-
vo; asimismo, papeles hechos de pulpa quimioca o combinacio
nes de pulpa quimica y madera molida, revestidos o sin re~
vestir, que hayan sido satinados o supersatinados, e inclu
yendo papeleé tales como los de ediciones, papel couchg, -
papeles de sulfito supersatinados, papeles de sulfito~sul-
fato acabados & méquina, Yy rapeles de sulfito-sulfato ter-
mingdos y satinados y satinados & maquina, Otrogs materig—-
leg son laa peliculss celuldsicas, incluifdos el celofén y-
acetato de celulose; y tembién la hoja o papel de aluminio
o estafio.

Con la expresidn "banda de papel" se tiene la intenw-
¢ién de incluir bendas de papel de los tipos indicados, re
1iomlaes de pléstico, hoja o papel metdlico, certén o cartu
lina, y similares.

Las bendas continuas 182 y 54b_ pueden incluir car-
tones o cartulinas hechas de pulpag quimices puras, tales-
como de papel kraft blanqueado o sin blanquear; planchag -
de sosa y sulfito; plenchas heches de pulpe semiquimica, =
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tales como las de cartén on&ulédo de tipo medio y semiqui-
mico blanqueado; planchas hechas de materiales de desecho,
tales como de gstillas y yute; Y cartones hechos de combi-
naciones de pulpas—quimica, de madera molida y de desecho,
tales como el de periddicos o prensa revestido ds White Pg
tent, el forrado de doble Manila, el de sémola de maders -
sin o con mezcla de desecho, forrado y doblemente blanquea
do. Tal cartdén se especifica normalmente en peso por 1000-
pies cuadrados (92,8 m2) ¥ en puntos de espesor (un punto

= 0,025 mm); y sobre esta bage puede resultar adecuado pa-
ra el uso cualquiera de los tipos de cartén o cartuling —-—
mencionados, comprendidos entre los limites de 9 a 73 kg -
por cada 92,8 m2, y de 5 a 40 puntos,

En la fig. 34, la cantidad de revestimiento utiliza~-
do puede ser hasta de 45 kg por cada 279 m2 de 4rea de su-
perficie, mientras que en la fig, 3B la cantidad puede ser
hasta de 18 kg por cada 279 m2.

El producto de banda cont{nua leminar revestida, por
el lado o cara de la capa de papel que queda al descubier—
to, tiene une superficie continua, lisa y extremadamente bri
llante, enteramente libre de iﬁperfecoiones-taleS"como "pa
tas de gallo", La continuidaed del revestimiento significa~
que el producto de materisl de envase tendrd buena resig—-—
tencie contra el paso de vapor de agua & su través, en el-
sucesivo uso a que se haya de dedicar tal producto, parti-
cularmente para hacer cajas de cartdn plegable pars conte-
ner alimentos tales como geletina, cereales, alimentos de-
mantequilla congelados, etc. Las cajas de cartén se carac—
terizan por una apariencia atractive de gran brillo y por-

oponerse al paso de agua y vapor de agua a través de ellas
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en gsentido angular con respecto a las paredes de cartén, o
en direccidn que se extienda a lo largo de una pared de —

cartén, como en el fendmenc de capilaridad desde el borde,

segén el cual el vapor de agua, por ejemplo, entra por los

bordes de corte de una solapa de cartén y pasa longitudi~—
nglmente a través de los intersticios de la solapa hasta -
el interior de la caja de cartén. Las cajaes de cartén se -
caracterizan ademas por su fabricacién a partir de materis
les de bajo coste, inclufdos el papel y cartén o cartulina,
y particularmente por el uso de un agente termopldstico de
tipo céreo que sustituye a un material de elevado coste co
mo es la laca disolvente, El revestimiento protege también
& las cajas de cartén contra friceciones, particularmente -

en el caso de capas de papel formantes que van entintadas,

- porque el revestimiento impide que la tinta se corra a ére

ag no entintedas camo, por ejemplo, por presidn procedente
de los dedos del usuario., Ademés, el revestimiento mejora-—
la capacidad de sellado o cierre hermético de la caja do =
cartén con respecto al aire, etec.
EJENPLO

Una benda continua de papel dotads de un compuesto -
de revestimiento por fusidn que comprende gproximadamente-~
50 partes en peso de parafina (punto de fusidmn, 60-632C) y
50 partes en peso de cers microcristalina (punto de fusiodn,
63-649C) se aplica a una banda cont{nuas de papel o plancha
de papel cuyo peso puede estar comprendido entre 6,8 y 136
kg por cada 279 m2. De preferencis se utiliza también una~
proporcién secundaria de polietileno de peso molecular me—
dio comprendido entre 2000 y 21000, habiéndose descubierto

que el polietileno sirve pare provocar clerto grado de re~

-4 -



10

15

20

25

30

255532

sistencia & la formacidn de dloque, asi como un brillo adi
cional, al revestimiento. El eventual papel revestido tie-
ne un espesor comprendidé, en cualquier punto, entre 0,025
y 0,64 mm, Utilizando el compuesto de revestimiento prefe-
rido arriba indicado, el rodillo de impresidén 3 de goma se
caldea preferiblemente a une temperatura comprendids entre
65,6 y 121,20C, para asegurar que el compuesto de revesti-
miento estd suficientemente fundido y es de naturaleza lo-
bastante pldstica para adaptarse a la lisura de la superfi
cie del rodillo de mude 4. Los rodillos de goma, de impre-
sién y escurridor, tisnen de preferencia un didmetro com—-—
prendido entre 10 ¥y 25 cm, y el rodillo de muds 4 tiene un
didmetro comprendido entre aproximesdsmente entre 46 cm y -

1,83 metros, estando el rodillo de muda sumergido en un be

fio de agua fria y rodeado por la banda de papel en la ma——

yor parte de su circunferencia, durante su funcionamiento.
El bafio de agua fria puede llevar agregados materiales or—
génicos, como el etilenglicol, que permitan al agua fria -
mantenerse a una temperatura suficlentemente baja y, sin -
embargo, evitar la comgelacion del refrigerante, El rodi-——
1lo fric 4 puede ser enfriado por un refrigerante adecuado,
tal como une selmuera, que actie manteniendo la temperatu—
re. bastante por bajo del punto de cristalizacidén del com~—
puesto de revestimiento.

El rodillo de presidn 3 estéd obligado, con una pre~-
sion de 9 a 36 kg por cm lineal, a ir contra el rodillo —-
frio 4, y de preferencia tiene una dureza comprendida en--
tre 60 y 100 grados Shore 4, para asegurar la aplicacidn =~
del compuesto de revestimiento de manera uniforme y en pe-

1icula continus contra la superficie lise del rodillo de —
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muda 4, teniéndose cuidado de evitar la cristalizacidn del
compuegto de revegtimiento antes de que éste tome una lisu
ra semejente a la del rodillo frio sobre ol cual ha de ser
echado. A continuacidén, se enfris répidsmente el compuesto
de revestimiento por medio del bafio frio y del rodillo -—-
frio, que absorben su calor de modo que la cers atraviesa~-
répidemente una fase de plasticidad sdoptando un estado —
erigtaline, de cristales pequefifsimos, En virtud del doble
medio de refrigeracidn, el calor absorbido en la superfi-—
cie de muds del rodillo frio 4 es rapidamente transmitido-
al refrigerante que circula por el interior del rodillo, ¥y
al baﬁb frio, Durente el proceso de enfriamiento por chom-—
que térmioo, el compuesto de revestimiento se endurece g -

tan gren velocidad que la oportunided de que se produzca -

- cualgquier movimiento relativo entre la bandsa cont{nue de -

papel, el revegtimiento o la superficie de mude del rodillo
frio, es nula, de maners gque durante la cristalizacidn del
compuesgto de revestimiento se produce poco o ningin despls
zamiento del mismo. El revegtimiento se endurece con wna -
ligera adherencia contra la superficlie lisa de muda, y pue
de ser facilmente despegado de la miema llevando el papel-
revestido por alrededor del rodillo escurridor 5 desde el-
rodillo frio. Cuando se utiliza el compuesto preferido an-
tes mencionedo, es posible hacer funcionar el rodillo frio
a velocidades extremadamente altas, y obtener un papel re-
veatido muy brillsnte a una velocidad del orden de 305 me=-
tros linesles por minuto y &afn mis.

A continuacidn, la banda continua de papel revestido
brillente se enfria, utilizaendo el compuesto de revesti~—e—

miento preferido, & una temperatura del orden de 462C e in
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ferior, empleéndose la hoja distribuidora 8 pars eliminer—
toda humedad recogida por condensacidn o de otro modo en -

la superficie del papel revestido.

\Y

N O T &

Los puntos de invencidn propis, no nueve, pero no eg
tablecida, practicada ni divulgada en Espafia, que se pre—-
senten para que sean objeto de esta Patente de Introduc—-—m
cidén, por DIEZ afios, son los siguientes:

12.~ Un método para producir un producto de papel re
cubierto brillente, tal como se define en le Mhmoria, Clr——
racterizado por poner en contacto Intimo con un lado de dai
cho producto de papel una caps de un agente de recubrimien
to solidificable termopléstico, oprimiendo dicha cepa y di
cho producto de papel contra uns superficie con acgbado es
pecular de ﬁn miembro de colada o muda sin fin que se mue-
ve répidemente, estando dicha capas en estado pldstico fun-
dido y siendo puesta en contacto adherente con dichs super
ficle, formando dicho agente, cuando se enfria rédpidamente
desde dicho estado fundido a un estado edlido, como se des
cribe luego, un recubrimiento brillante liso sobre el pro-
ducto de papel, siendo dicha capas del miembro de colads —
uniformemente distribuida entre el producto de papel y di-
cha superficie como resultado de dicha operascidén de pre——
sién, enfriar répidemente dicha capa y enfriendo dicha su-
perficie & una temperatura inferior al punto de Ffusidbn del
agente, simulténeamente con dicha operacidn de enfrismien—

to de la capa enfriar el productc de papel durante dicho -
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contacto con dicha superficie, aplicando a la cara opuesta
del mismo un liquido mentenido a una temperatura inferior—
gl punto de fusidn de dicho agente de recubrimiento, mover
el producto de papel y dicho miembro de colada dqurante di-
chas operaciones de enfriamiento mientras dicha capa se so
lidifica entre ellos en contacto con dicha superficie lisa,
con lo cual el producto de papel y la capa son mantenidos-
en relacién immévil Intima con dicha superficie lisa y se-
impide la entrada de 1{quido de enfriamiento entre ellos,~
continuar dichas operaciones de enfriamiento hasta que se-
haye solidificado el agente, y después desprender el pro~-
ducto de papel recubierto enfriado del miembro de colada.
20,~ Un método segun el punto 12, caracterizedo por—

que dicho agente termopléstico es parafina o cera micro——

cristalina, o un polietileno o polipropilenc de bajo peso-

molecular, o un politerpeno o una resina de petréleo, 0 -
ung mezcle de dos o més de tales compuestos.

32,~ Un método segin el punto 22, caracterizado por-
que dicha cera microcrigtaline estd desaceitada.

42,~ Un método segin cuelquiera de los puntos 12 a -
32, caracterizado porque dicho miembro de coladse es una co
rrea de colada sinfin,

50,~ Un método segin cuslquiera de los puntos 12 &a -
32, caracterizado porque dicho miembre de colada sin fin -
es un rodillo liso con acabedo especular que tiene une su-
perficie de colade que ests enfrisda por una salmuera que—
circula dentro del rodillo.

624~ Un método segun el punto 52, caracterizado por-
que se incorpors en torno de la periferia de dicho rodillo

una capa continua de materigl pléstico destineds a hacer -
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contacto con el recubrimiento calentado sobre dicho produc
to de papel, y adherirse al mismo, siendo dicha adherencia
una funcidn de dicha capa de material y estando definidg -
como vaelor de liberacidn en la game. de 2 a 20 grs. de fuer
zg requerida para desprender una tira adherente de 10 cms,
de anchura de dicho producto de papel recubierto desde unsa
capa de dicho materiel s una temperaturs en la gema de O a
212 C; siendo menor la fuerza de dicha adherencia que la -
resistencia a la traccidn del agente de recubrimiento, me-
nor que la adherencia del recubrimiento al producto de pa-
rel y menor que le adherencia de dicha capa a dicho rodi—-
1lo, estando ademés caracterizada dicha capa por ser imper
meable, sustancialmente insoluble en el recubrimiento y re

gistente a dafios por exposicién, dentro de un periodo de -~

" al menos tan poco como un segundo, & répidos cambios de —=-—

temperatura que varien desde tan poco como unos 02 C g ——
tanto como 1218 C, ,

72.- Un método segin el punto 62, caracterizado por-
que dicho material pléstico no adsorbe el sgua y es un po-
liuretano, un poliestireno, un polimero de dcido acrilico-
o metacrilico, un polacrilato o metacrilato, un acetal po-
livin{lico, una resina vin{lice o una resina de poliester—
modificeada.,

82.~ Un método segin cualquiera de los puntos 52 a -
‘72, carascterizado porque dichae capa de agente de recubri—
miento termopléstico y dicho producto de papel son oprimi—
dog contra la superficie con acabado especular liso de di-
cho rodillo de colaeda por medic de un rodillo de impresidn.

9¢,~ Un método segin el punto 82, caracterizado por-

que dicho rodillo de impresidén esté calentado, de manera -—
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que se maentenga dicho agente de recubrimiento en estado w-—
pléstico, asumiendo con ello dicho agente de recubrimiento
pléstico la lisurs de la superficie de dicho rodillo de co
lada con acabado especular al tocar dichs superficie el -
agente de recubrimiento, ‘

102,~ Un método segﬁﬁ cualquiera de los puntos 18 e~
e, caracterizado porque, mientres dicho producto de papel
y dicho agente de recubrimiento eatdn en contacto con Gi-—
cho miembro de colada, este Ultimo estd sumergido en una -
mesa de 1fquido frio mentenide & une temperatura sustan——
cialmente inferior al punto de fusidn de dicho agente de =
recubrimiento.

112.~ Un método segin el punto 102, ceracterizado —-

porque dicho 1liquido es agua, o un alcohol o una solucidn-

acuoss que comprende ung adicidn,

12¢2,~ Umn método segin cualquiera de los puntos 52 a-
112, caracterizedo porque dicho producto de papel recubier
to se extiende en torno de una parte mayor de la circunfe-
rencia de dicho rodillo con acabado especular y en el cual
dicho rodillo con acabado especular y el producto de papsl
que estd sobre 81 se sumergen en dicha masa de 1liguido ——
frio en medida suficiente para provocar la solidificacidn-
del agente de recubrimiento,.

132,~ Un método segin cualquiera de los puntos 52 a-
122, caracterizado porque el papel recublerto enfriado se-—
desprende bajo tensidn del rodillo con acabado especular,-
haciendo que dicho producto de papel se desplace sobre un-
rodillo de presidn loco cuyo eje es paralelo al eje del ro
dillo con acabado especular y que es mantenido contra 81 -

elésticamente.
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 1492,- Un método segun cualquiera de los puntos 12 a~
139,'caracterizado porque digho prdducto de papel es ung -
banda de papel. \ ‘

150,- Un método gegiin el punto 142, caracterizado —-
porque dicha bands de papel se recubre sobre sus dos super
ficies, sirviendo el recubrimiento de la superficie aleja~
da de dicho miembro de colada para proteger el papel duran
te la aplicacidn al mismo de dicho liquido.

168,- Un método segin cualquiera de los puntos 12 a-
132, caracterizado porgue dicho producto de papel es wma -
serie de piezas elementales de cajas de cartén individue—-—
leg longitudinalmente espacladas.

1&9.- Un método segin los puntos 82 a 162, caracteri

zado porque se aplica agua fria a la cara exterior no recu

" plerta de cada pieza elementel de cartdén despuds del paso-

de la misme més alld de dicho rodille de impresidn.

182,~ Un método segin los puntos 152 y 179, caracte—
rizado porque que cada pleza elemental de cartén recubier—
ta y enfriada es desprendida de dicho miembro de colads, =~
bien después de que ha salido de dichae masa de liguido —=
fr{o o mientras estd todavia sumergida en ella, por medio-
de una cuchilla y/o0 de un chorro de aire a encima de una -
correa transporitadors adyacente a dicho miembro de colade-
y dispuesta fuera o dentro de dicha masa de 1fquiao.

192,~ Un método segin cualquiere de los puntos 12 a-
129, caracterizado porque dicho producto de papel es un msa
terﬁal de envage laminado e impregnado que tiene en una ca
ra un recubrimiento brillente y liso de un agente termo——-
pléastico de recubrimiento y adaptado para hacer cajas de -

cartdn plegables muy brillantes impermeables al agua y re-
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gistentes al paso de vapor de agua & su través, qué COMmrmee
prende hacer pasar una banda continua de papel dentro de -
un bafio de dicho agente termoplésﬁico fundido de recubri--
miento, ¥y en torno de un primer rodillo loco dispuesto en-
dicho baflo y luego fuera del bafio y a contacto con un rodi
llo de caucho superior delun par de rodillos de agarre; -
coincidentemente con ello, hacer entrar por separado ung -
banda continua de cartulina o cartén en dicho bafio y hacer
la pasar en torno de dicho primer rodillo loco en contacto
con diche banda de papel pero digpueata por fuera de esta,
mover dicha bande de cartuline o cartdén s través del bafio-
separadamente de la bande de papel, retirar por separado -
la banda de cartulina o cartén del bafio y moverla a contac

t0 con un rodillo de acero inferior de dicho par de rodi—-

'1los de agarre, siendo ambas caras de cada una de dichas -

bandag impregnadas y recublertas de este modo con dicho -
agenté de recubrimiento termopléstico, mover dichas bandas
que tienen sobre elles dichom recubrimientos en un estédo-
plédstico sobre dichos rodillos superior e inferidr, respec
tivamente de dichos rodillos de agarre, de modo que progre
sivamente las bandas, mientras estén en posicidn de coinci
dencia, sean llevadas a contacto superficisl mituo, mover-
luego las bandas hacia dentro de la distancia de agarre de
dichos rodillos para leminar les bandas; poner la banda la

minada resultante con presidn positive en {ntimo contacto-

~-con dicho rodillo de colada frio, de modo que el lado recu

bierto expuesto de la capa de papel de diche banda lamina=-
da se adhiera Intimemente & le superficie del rodillo de -
colada, comunicando de este modo tembidn una segunds pre-—

sién de laminacidn e dicha bands leminada, estando dicho -
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rodillo de colada y dicha banda laminadas dispuestas de mo-
do inmdvil con relacidén a ella; mantener dicha superficie—
a una tempersatura sustancialmente inferior al punto de fu-
gién del sgente pars enfriar répidamente el recubrimiento-
sobre dicho lado adherente; hacer girar el rodillo de cola
de de manera que dicha banda leminade se mueva a través de
une masa de liquido frio para enfriar mds diche recubri-—
miento, mantener la benda lamineds sumerglda en dicha masa
de 1iquido durente un tiempo suficiente para asegurar la -~
solidifiqacién de dicho recubrimiento, mientras se mantie-
ne dicha bands en contacto inmdvil con dicha superficie de
rodillo de colada y relativamente a ella, y desprender lue
g0 la banda lamingda de dicho rodillo de colada.

202,~ Un método segin el punto 192, caracterizado —

- porque diche bande es impregnads sdlo en perte, que COmM——=-

prende hacer paser une banda continua de papel a través de
un bafio de dicho agente termopldstico fundido de recubri—-—
niento pare impregnar y recubrir embas caras de dicha ban-
da con un agente de recubrimiento termopléstico; mover di-
cha banda con 1os recubrimientos sobre ella en estado plés
tico a través de la distancia de agarre de un par de rodi-
llos, para controlar la cantidad de dichos recubrimientos~
sobre la banda; llevar dicha banda a la distancia de aga~-—
rre de un rodillo de impreaién de caucho calentado y de di
cho rodillo de colada frio; hacer pasar una basnda continuas
de cartulina o cartdén a la segunda distencia de agarre y -
mover dichas bandas, mientras estén en posicidén de coinci-
dencia, dentro y a través de la segunda distancia de aga——
rre pars laminar dichas bandas; mover la cara recubierta -

expuesta de la capa de papel de dicha bande laminar = Inti
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mo contacto con la superficle de ‘dicho rodillo de colada;-
de maners que dlcho lado se adhiera a diché superficie y -
diche banda laminada quede dispuesta de modo immévil con —
relacién & ella, hacer girar dicho rodillo de colada y em—
pujer & la banda leminade e I{ntimo contacto con &1 por me-
dio de dicho rodilleo de impreaién, pare distribuir de modo
uniforme el agente de recubrimignto gobre dicho lado adhe-
rente de la cgpa de papel; mentener dicha superficie a unsa
temperature sustencislmente inferior al punto de fusifén —-
del agente pars enfrier rdpidsmente el recubrimiento sobre
dicha capa adherente, continuar girandoc el rodillo de cola
da de manera que dicha banda leminada atraviese uns masa -
de 1{guido frio para enfriar més dicho recubrimiento, man—

tener le banda laminada sumergids en dicha masa de agua du

rente un tiempo suficiente pere asegursr la solidificseidn

de dicho recubrimiento mientras se mentiene dichae banda —
dispuests de modo inmdvil con relecidn a dicha superficie;
y desgprender luego la banda leminada del rodillo de colada.

21¢,- Un método segun los puntos 192 o 202, caracte-
rizado porque esntes de desprender dicha banda lamingr de -
dicho rodillo de colada, es movida hacla arribg desde di-—-
cha masa de 1iquido y hecha pasar & la distancia de agarre
de dicho rodillo de colada y un rodillo escurridor de cau=-
cho blanco para quiter liquido de dicho lado de la capa de
cartulina expuesto.

220,~ Un método pare producir un producto de papel -
recubierto brillante,

Tal y como ée ha descrito en la Memoria que antecede,
representado en el dibujo que se acompafia y parae los fines

que se han especificado.
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Bgta Memoria consta de cincuenta y ocho hojas escri-

tas a miquina por uns sola cara.

Madrid,
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