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MEMOHTA DESCRIPTIVA 
para so lic ita r

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N
e n

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de BELOIT CORPORATION, entidad norteamericana, 
establecida en 1 St Lawrence Atenúe, Beloit, Wisconsin, 
Estados I&iidos de America, por;

"EL METODO DE FABRICAR DN PAPEL ENCRESPADO APLANADO"

La presente invención se refie re  a material fibroso 
en banda, defonnáble y de gran resistencia a la  apertura 
o re tentón, y al mátodo de fabricar dicho material, asi co­
mo a l aparato para poner en práctica dicho mátodo. Con ere -  

5 tamante, esta  invención concierne á un papel encrespado c
rizado (crepá) reconstituido que tiene caras opuestas para­
lelas relativamente planas y lisa s , exentas de los usuales 
pliegues del encrespado pero con la  deformabilidad propia 
del papel encrespado en direcciones tanto longitudinal como 

10 transversal. Las caras planas y lisas  del papel den buenas
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superficies para imprimir, lo que hace a los productos de 
esta  invención aptos para uso en envases impresos resisten­
tes al reventón, ta les como bolsas de papel y Similares.

Los papeles usuales tienen ais fib ras constitutivas 
de modo que se extienden a lo  largo de la  hoja o lámina se- 
gán ásta  se va formando en la  máquina de fabricar papel, 
debido a  la  tendencia de la s  fibras a i r  orientándose én la  
dire cción de movimiento da la  máquina segdn van alendo depo­
sitadas desde l a  materia prima acuosa diluida hasta sobre 
la  superfioie formante que tiene la  máquina. Tales papelee 

< usuales tienen an al sentido dé la  máquina un estirado que 
representa sólo un pequeRo porcentaje del estirado en el 
sentido transverso de la  máquina, aun cuando la  resistencia 
a la  tracción en el sentido de la  máquina es usualmente ma­
yor que la  resistencia a la  tracción en sentido transverso 
al da la  máquina. Como la  resistencia de cualquier papel 
al reventón viene limitada por la  deformabilidad (capacidad 
de deformación) de la  lámina en todas direcciones en e l pla­
no de la  lámina y por la  resistencia de ásta  a la  tracción, 
de e llo  se sigue que los papeles usuales tienen muy poca re­
sistencia al reventón, porque son esencialmente indeforma­
bles en e l sentido longitudinal de máquina, y de resisten­
cia a la  tracción relativamente baja en e l  sentido trans­
verso de máquina, o sea a lo ancho de los miamos. Se viene 
recurriendo, pues, a encrespar los papeles usuales para au­
mentar su deformabi 1 1  dad en e l  sentido de la  máquina, o sea 
a lo largo de los miamos; pero, naturalmente, los papeles 
encrespados tienen unas superficies fa lta s  de uniformidad, 
que no aceptarán fácilmente la  impresión, y que sólo son Re­
formables por despliegue de las partes encrespadas.

-  2: -



Ccnf orne a la  presente invención, se hab ilita  ahora 
un material fíbriloso  en lánihas, compuesto de fibras lon­
gitudinalmente acortadas o encogidas, obtenidas por recons­
titución dé una lámina encrespada a presión mientras la  lá -
M4JLi ! Ge U C evC e vvSACW JLCe J L v  VCeBy tCH * v V  ü l v ^ O H4Ce JMíeHy

fibras dándoles su estado de encrespadas y encogidas mien­
tras la s  crestas de los pliegues encrespados son aplastadas 
formando un encrespado secundario dentro da los confines 
piemos y liso s de las superficies paralelas opuestas de la  
lánina* Úna vez que a 1 ¿ lámina mojada tratada a presión y 
aplastada se le  ha quitado e l agía lo  bastante jbara qué se 
sostenga por s i  sola, ée vuelve a comprimir estando calien- 
te , para unir entre s i las fibras encpgidas o acortadas, con 
las  ligninas y resinas naturales de la  pulpa de papel.. Como 
la  reconstitución dé la  lánina fibrosa se efectúa tenléndo 
la  lámina todavía un contenido de agua lo. bastante grande 
para exauir la  necesidad de volver a mojar la láminá, el 
método de fabricación del material fibriloso  de está  inven­
ción és ecohómioo y susceptible de aer puesto en práctica 
a grandes velocidados.

El método preferido de esta  invención incluye la  fo r­
mación de un depósito de una maráSa o es te rillo  fibrosa mo­
jada y recién formada, sobra un primer f ie ltro  de prehsado 
que 13eva la  maraSa a tiw és  de la  zona de presión de un con­
junto de prensa que incluye un cilindre metálico de encres­
par, caldeado, e l cual recibe la  marahá directamente sobre 
s í y ya equipado con un regulador de encrespado que deposi­
ta  una maraSa encrespada de gran contenido de agua sobre un 
segando f ie ltro  de prenaádo, movido a Velocidad más lenta 
que e l primero y que transporta la  maraüa encrespada a través
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de la  zona de presión de una prensa de aspiración* Después 
del p t̂so por e s ta  zona de agarre de aspiración, la s  fibras 
de la  maraña son reorientadas, y la  maraña es suficiente­
mente reo onst i  tuida y cc^uvertida en una lámina aplanada 
que puede hacerse pasar por una sección de secado, donde se - 
sig ie deshidratando. Ahora bien, antes de que la  lámina se 
deshidrate por completo, se hace pasar por la  zona de agarre 

. de unos rodillos de barrilete  para unir entre s i  las fibras 
reorientadas de la lámina con las colas y resinas naturales 

10 que en ésta quedan. La lámina se hace pasar luego por otra 
sección dé secado, de donde sale e l  producto seco terminado.

En esta  Memoria descriptiva se quiere dar a entender 
con e l  término "deformable", mas que flaccidez o adaptabilidad 
de forma, c ierta  elasticidad o estirabilidad de la lámina.

15 Así, algmas láminas & esta invención pueden se r tiesas o 
rígidas en comparación con e l  papel encrespado usual, pero 
seguirán poseyendo un alto grado de deformatilidad para ab­

sorber choques o impactoaf.
Es, pues, característico del presente invento, e l hecho 

20 dé encrespar una banda fibrosa aún lo bastante húmeda para que 
sus fibras puedan ser reorientadas sin pérdida de su encogi­
miento longitudinal a p a rtir  de la condición de maraña en­
crespada, mientras se halla confinada entre superficies para­
le las opuestas, lisas  y piaras, réoonstituyendo la  maraña y 

2$ formando así úna lámina plana deíbrmaELe da gran reéisten- 
oia a la apertura o reventón.

Otra característica del invento reside en unir entre s í  
las fibras encogidas dé una lámina encrespada apianada, con
los agutinantes naturales de la. lámina. .

30 Es, pues, objeto de es ta  invención, un material f ib r i-
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loso deformabLe que tiene &bras encrespadas acortadas o en­
cogidas, confinadas entre superficies opuestas relativamente 
planas*

Otro objeto de esta invención consiste en un material 
$ fibroso en banda en e l cual se ban reafieltrado unas con otras 

las fibras encorvadas y dobladas de una lámina encrespada, 
confinadas entre superficies opuestas planas y unidas entre s i  
con aglutinantes texmopiásti eos.

Otro objeto de esta  invención consiste en un papel en- 
10 crespado reconstituido, con fibras encrespadas, encorvadas y 

comprimidas, confinadas entre caras opuestas planas y lisa s  
del papel, y unidas entre s í  a elevadas temperaturas con aglu­
tinantes t  exmopláe t i  eos,

Otro objeto de esta  invención consiste en un mátodo eco- 
15 nómino, de gran velocidad, para hacer papel defarmatle y de 

superficies planas y lisas  sobre las que se puede imprimir.
Otro objeto de esta invención consiste en un mátodo de 

reconstituir papel encrespado, manteniendo la  de forma hLlidad 
y resistencia a la  apertura o reventón del mismo a l tiempo que 

20 se íbiman en á l superficies lisa s  sobre las que se puede im­
primir.

Otro objeto más de este invento consiete en un mátodo 
económico y de gran velocidad para fabricar papeles de gran 
resistencia a l  reventón, por reorientación de fib ras encrespa- 

25 das en una zona de presión y uniendo entre s í  las fibras reo­
rientadas, a temperatura elevada, con aglutinantes ta les  como 
los que se tienen de modo natural en la  pulpa de papel, o pue­
den ser añadidos a ásta.

Un objeto concreto de es ta  invención consiste en un apa- 
30 rato para fabricar papel defbrmáhle, a velocidades relativamente
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elevadas, aparato que incluye una sección foimadora de una má­
quina da hacer papel, una primera prensa equipada con un acce­
so lio  de encrespar, una segunda prensa accionada a velocidades 
más lentas que la primera, y un secador con un grupo o disposi- 

5 tivo de estirado entre sus extremos.
Otro objeto más de este invento consiste en una máquina 

de hacer papel que encrespa en una primera prensa un material 
de maraña fibrosa bdmeda recién formada, y luego reconstituye 
la  lámina encrespada confinando las fibras encorvadas y en- 

10 crespadas entre superficies opuestas paralelas y lisa s  que dan 
* bueñas caras para imprimir.
, Otro objeto de esta  invención consiste en un método de

. fabricar papel defotnnaHLe de gran resistencia a l reventón, mé­
todo que incluye las etapas de encrespar una maraña fibrosa 

<a- 15 que está  seca tan sólo del 20% a l 30%, reconstituir inmedia­
tamente la maraña encrespada en una zona de agarre de presión 
hasta obtener una banda de caras lisas  que está  seca solamente 
en un 25% a 40%, y después caldear la  banda reconstituida, a 
un 40% a 60% de sequedad, y tra ta r  a presión la banda asi cal- 

20 deada hasta unir las fibras de la  misma entre s i  con resinas 
y aglutinantes tenmoplástLcos.

Otro objeto de esta  invención consiste en un papel ex- 
tensible que tiene en e l sentido de paso por la  máquina un 
grado de estirado dé la misma magnitud que e l grado de e s t i-  

25 rado en e l sentido transverso de la  máquina, en unión de re­
sistencias a la  tracción esencialmente iguales tanto en e l 
sentido de la  máquina como en e l transverso.

Otros objetos más de e s ta  invención se irán despren­
diendo, para aquellas personas entendidas en la  materia, de 

30 la  descripción detallada que sigue con referencia a las ad-
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juntas hojas de dibujos que, a mero títu lo  de ejemplos pre­
feridos, ilustran  el aparato, el mótodo preferido y los 
productoa preferidos de este invento.

Bn loa dibujos:
5 -  la  figura 1  es una v is ta  esquemática en alzado de

una máquina de fabricar papel conforme a eata invención, pa­
ra poner en práctica e l  mátodo de esta invención y obtener 
e l producto de e s ta  invención;

-  la  figura 2 es una v is ta  esquemática fragmentaria de
10 una parte modificada de la  máquina de la  fig . 1 ;
 ̂ -  l a  figura 3 ea una v ista  esquemática de otra parte

modificada de la máquina de la  fig . 1 ;
, -  la  figura 4 es una v is ta  isomátrica fragmentaria que

ilu stra  con detalle e l dispositivo de encrespado de lamáqui- 
15 na de la  f ig . 1 ;

-  la  figura 5 es una sección vertical fragmentaria y 
agrandada de la  segunda prensa de este invento, en la  que se 
ilu s tra  la  manera de formar la  maraña encrespada;

-  l a  figura 6 es una v ista  fragmentaria agrandada que
20 ilu s tra  la  mutua unión de las  fibras en la  lámina encrespada

aplanada vuelta a formar, coi resinas teimoplásticas caldeas- 
das, en la  lámina conforme a esta  invención;

-  la  figura 7 es una v is ta  en sección recta.esquemáti­
ca agrandada, que representa la s  fibras acortadas o encogidas

25 en la  maraña hámeda, a l acercarse a la  hoja distribuidora o
reguladora del encrespado que tiene la  máquina;

-  la  figura 8 es una v ista  en planta que ilu s tra  esque­
máticamente las fibras encogidas en ia  sección de la  lámina 
de la  fig . 7;

30 -  l a  figura 9 es una v ista  en sección recta vertical,
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esquemática y agrandada# que ilu s tra  la  disposición de las
fibras en la  maraHa hiümeda a l pasar ásta por la  hoja regula­
dora de encrespado; ,

-  l a  figura 10  es una v ista  esquemática y agrandada,
5 en sección recta  longitudinal, de la  lámina reconstituida,

encrespada y aplanada, que sale de l a  segunda zona de pre­
sión de la  máquina áe la  f ig . 1 ;

-  la  figura 1 1  es una v ista  sim ilar a la  fig . 10 , pe­
ro que ilu s tra  la  lámina terminada, ta l como es entregada

10 al carrete de la  máquina de la  f ig . 1 , despuáa de unidas en-
tre ai las fibras de la  lámina con las resinas texmoplásti- 
cás; y

-  la  figura 12  es una v ista  sim ilar a la  f ig . 8, pero
' que ilu s tra  la  disposición de fibras de la  lámina terminada.
¿ Í5 Tal y como se indica en los dibujos, la  máquina 10 de

la  f ig . 1  incluye una sección fonmante de Póurdrinier 1 1 , 
una primera sección de prensado para encrespar 12 , una se­
gunda sección de prensado 13 para reconstituir la  maraüa en­
crespada, una primera.sección de secado 14 para recib ir de 

20 la  segunda sección de prensado la  maraSa reconstituida, una
secóión o grupo de estirado 15̂  un segundo secador 16 y un ca­
rre te  1 ?.

La sección de formación l l  incluye una entrada 18 de 
materia prima para la  entrega de materia prima de papel, acuo- 

25 sa y diluida, a l  tramo superior de un tamiz formante de Four-
d iin ier Mi bucle 19 llevado en tomo a un rodillo de peto o 
de entrada 20 y un rodillo de cama o apoyo de aspiración 2 1 .
El escurrimiento del agía de l a  materia prima por e l tamiz 
formante a lo largo de su tramo superior entre los rodillos 

30 de peto y de cama, y e l  escurrimiento de agua adicional en la
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cámara de as ptración 21a del rodillo  de cama 21 dan lugar á 
la  fonación de una maraña M empapada, de fibras entremez­
cladas, la  mayoría de las cuáles se extienda en el sentido 
longitudinal de la  maraña, en la  dirección de movimiento de 

5 la  máquina. La maraña es re tirada por el extremo del tremo
superior deí tamiz fornante (e l correspondiente al rodillo 
de cama) por debajo de un rodillo separador 22, y sólo tie ­
ne un cortísimo tramo sin apoyo, para i r  a la  parte a l ta  de 
un f ie ltro  inferior de prensado 23 de la  primera prensa 12 .

10 El citado f ie ltro  23 es llevado en torno a un rodillo  direc­
tor 24 que viene a continuación, situado muy junto a l  rodi­
llo  separador 22 y contiguo a l  extremo de la  sección de for­
mación 1 1  correspondiente a l  rodillo de cama, y de aquí por 
la  zona de presión N de la  primera prensa, que se compone de 

15 un rodillo  inferior de prensa de aspiración 25 y un rodilla
superior de encrespar 26, de hierro, caldeado y enfriado, ñha 
cámara de aspiración 25a del rodillo  de aspiración 25 elimi­
na agua del lado entrante de la  zona de agarre N, escurrien- 

- do adn más la  maraña empapada M. Después de pasar por la  zo- 
20 na de agarre N, e l f ie ltro  23 e& inclinado en pendiente hacia

abajo hasta un rodillo  director 27, separándose de la  maraña. 
El f ie ltro  á continuación se nueve en tomo a unos rodillos 
de guia inferiores 28 y 29 y pasa por sobre un rodillo  ten­
sor 30.

25 La. maraña M se adhiere a l rodillo  de encrespado 26 cal­
deado, que de preferencia es mantenido a temperaturas compren- 
didas entre 71*0 y 12 1 se, y queda f i ja  firmemente a la  super­
fic ie  metálica lis a  y suave del rodillo  de encrespado movién­
dose con la  misma en tomo a un cuadrante ascendente hasta un 
regulador de encrespado 31. La hoja reguladora 31 está  d ir i-

-  9 -
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gida hacia el rodillo  de encrespado 26 segdn un ángulo que 
proporciona un ángulo de regulación de unos 90s aproximada­
mente con respecto a la  superficie del rod illo , y en una po­
sición oí que la  maraña M recorre sobre el rodillo  aproxima- 

5 dañante un cuarto de vuelta de áste.
La maraña M entrante en la  zana de agarre N está  muy 

mojada,, c en una sequedad del orden de 15% a 25% respecto a 
la  absoluta. En e l regulador de encrespado 31, es ta  maraña 
se halla aún muy mojada, con una sequedad aproximada de 25%

10 a 30% tan sólo.
Del rodillo  26, en la  hoja reguladora 31, se despren­

de una maraña encrespada C,M. que cae sobre e l tramo super- 
rio r de un f ie ltro  de prensado 32 de una segunda sección de 
prensado 13. Este f ie l t ro 32 avanza a menor velocidad que e l 

15 ' f ie ltro  23, para acomodar e l encogimiento o acortamiento de
la  maraña M a l convertirse en la  maraña encrespada C.M. La 
reducción de velocidad del f ie ltro  32 depende de la  magni­
tud de encrespado introducida en la  maraña, y en general es 
del orden del 90% de l a  velocidad del f ie ltro  23. El f ie l-  

20 tro  32 es llevado en torno a un rodillo director 33 que vie­
ne a continuación y que sitúa  e l f ie ltro  de modo que tiene 
un extremo de recepción de su tramo superior por debajo del 
regulador de encrespado 3 1  y muy junto a l regulador, de modo 
que la  maraña encrespada C.M. caerá en e l  tramo superior del 

25 f ie ltro  32 sin ser atirantada y sin  rasgarse. La maraña en­
crespada C.M. tiene un contenido de agua tan elevada que resul­
ta  muy frá g il, y sus fibras pueden separarse con facilidad.
El tramo superior del f ie ltro  de prensado 32 lleva la  maraña 
encrespada C.M. a trsvós de la  zena de presión o agarre N' de 

30 un segando conjunto de prensado que incluye un rodillo in ferio r
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de presión por aspiración 34 con una oaja de aspiración 34a 
que mantiaie escurrido e l  lado de entrada de la  zona de aga­
rre , y un rodillo  superior 35 cubiertos de gana. Despuós del 
paso por la  zona de agarre N', e l  tramo superior del f ie l­
tro  3,2 se prolonga más a llá  de la  zona de agarre, y e l f ie l­
tro es lie-vado luego en torno a un rodillo  36, y de áste ha­
cia abajo en torno a las mitades inferiores de los rodillos 
37, y sobre un rodillo tensor 37a entre los rodillos 37. Des­
pués de pasar en tomo a l  último rodillo  in ferio r 37, e l 
f ie ltro  es guiado por sobre un rodillo  38 y por detrás de 
Un rodillo  39, que mantiene guiado e l  tramo ascendente del 
f ie ltro  basta e l rodillo  director 33, separado del tramo des­
cendente del f ie ltro  23, y pemlte que e l rod illo  13 queda
situado debajo del rodillo. 28.

la  maraSa encrespada C.M. es reconstituida en la  zona 
de agarre N', de la  cual, sobre e l  rod illo  35 cubierto de 
gomá, emerge una maraSa reconstituida y aplanada R.M. cayen­
do de óate por e l lado ascendente del rodillo  sobre e l tra ­
mo superior del f ie ltro  33 corriente abajo de la  zona de enga­
rre y de aquí a i in terio r de la  primera sección de secado 
14, en torne a los cilindros secadores 40 de la  misma. La 
máraHa reconstituida R.M. tiene un contenido de humedad del 
orden de 30% a 40% de la  sequedad absoluta. Esta maraSa re­
construida se sostiene ya por s í sola lo bastante país, reco­
rre r un trame abierto hasta entrar en e l  primer secador 14, 
y l a  sección de secado tiene bastante capacidad secadora pa­
ra  suministrar una maraSa de aproximadamente 50% a 60% de 
sequedad absoluta a l grupo o juego de barrile tes 15. Este 
juego de barriletes se compone de un par de rodillos de pre­
sión 41 cubiertos de gana entre loa cuales hay una zona de
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agarre N" de presión suficiente para pegar entre s í  las f i ­
bras reorientadas, oon los aglutinantes te neoplásticos pre­
sentes en la  lámina y a las elevadas temperaturas que a la  
misma le  comunican loa cilindros secadores 40. A este punto, 
la  lámina está generalmente caldeada aproximadamente entre 
77^0 y 10230. A base de la  maraña reconstruida R¿M. se fo r­
ma una banda continua W, y esta  banda se hace pasar en tor­
no a los d istin tos cilindros secadores 42 de la  sección de 
secado 16, para deshidratarla aún más basta el 6% a 15% dé 
sequedad usual de los papeles comerciales. A continuación, 
la  banda W se bobina formando un ro llo  R sobre e l carrete
17.

. < ' 'Bn la  disposición de máquina modificada 10a de la  ü g .
2, e l tamiz formante 19 de la  sección de formación l ía ,  des­
pués de llevado por sobre e l área de aspiración 21a del ro­
d illo  dé cama de aspiración 2 1, es dirigido hacia abaj o y 
adelante hasta un rodillo de giro 43, obteniándose asi un 
tramo 19a inclinado hacia abajo que transporta la  maraña M 
a la. primer^ sección de prensado de encrespar 12a, que com­
prende las mismas partes constitutivas que la  sección de pren­
sado 12 , partes que han sido de signadas con los miamos núme­
ros de referencia. El rodillo  director de entrada del f ie l -  
tró dé prensado 23, en cambio, es de preferencia un rodillo  
de aspiración 44 de transferencia o traspaso, y para in ic ia r 

,el traspaso desde e l tramo 19a a i tramo superior del f ie ltro  
23 se coloca en e l bucle del tamiz 19, junto a l  rodillo  de 
giro 43, un dispositivo de chorro de a ire  o nebuüzador de 
agxa^, de modo que la  maraña M es fácilmente trasladada des­
de e l  tramo 19a a l  f ie ltro  23 sin separar fibras. Despuás de 
depositada la  maraña M en e l f ie ltro  23, áata es tratada de

12 -
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la  misma mamara que se describe en relación con la  fig . 1 .t . . . . ;
En la  fig . 3, ana máquina modificada 10b tiene su sec­

ción de foimáción 1 1 b equipada con e l mismo tramo o tamiz 
fomente de Pourdrinier qw la  máquina 10a, y lae partes idén­
ticas han sido designadas con los mismos ndmeros de referen­
cia. En la  máquina 10b, Mi cambio, la  primera sección de 
prensado 12b de encrespar va equipada con un f ie ltro  supe­
rio r de prensado 46, que se lleva  en torno a un rodillo de 
aspiración 47 de traspaso, que recoge la  mar aba M del tra ­
mo 19a del tamiz formante, trasladándola sobre su tramo in­
ferior basta la primera zona de agarre de presión N defini­
da por un rod illo  superior 40 de prensado por aspiración y 
un rodillo  in ferio r caldeado 49de encrespar, hecho también 
de hierro fundido. La maraña M pasa a través de la  zona de 
agarre N y queda adherida a la  superficie del rodillo  caldea­
do de encrespar 49, donde se mueve por el lado descendente 
del rodillo  hasta el regulador de encrespado 31. La maraña 
encrespada C.M. se deja caer luego sobre e l tramo superior 
del f ie ltro  32 de la  segunda sección de prensado 13, y es tra ­
tada del mismo modo que se describe para la  f ig . 1 .

La cámara de aspiración 47a del rodillo de traspaso 
47 se u t i l iz a  para fa c il i ta r  la  liberación o separación de 
la  banda continua respecto del tamiz foánánte 19, y retener­
la  en e l f ie ltro  46. Se quita algo de humedad, y e l conteni­
do de humedad de la. maraña M a la  entrada de la  zona de aga­
rre N está normalmente comprendido entre los mismos limites 
indicados en relación con la  fig . 1. La cámara de aspiración
t -48a del rodillo  superior 48 de prensado por aspiración man­
tiene escurrido e l lado de entrada de la  zona de agarre N, 
para impedir que vuelva a mojarse la  maraña.

13 -
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' ^  ni) J ^  ^Ccmo se indica en la  v is ta  isomátrica de la  fig . 4,
al acercarse la  maraña M del rodillo  de encrespado 26 a l 
borde activo 31a del regalador de encrespado 31, la  maraña 
es empujada hacia atrás y empieza a encorvarse a lo largo de
u n  ¿¡nctA Al ^<a%a*!jpneti3s* iw n  & ¿nA A  l A aMJt* cLawCa sAwU- A\^\4JLJL#hV s Av M A Jt a# JM* JaCeS JLJL

bras de la  maraña M empapada y muy moj ada se comprimen y en­
corvan bacía atrás a l in terio r del cuerpo de la  maraña, es­
tando atín sobre e l  rodillo  da encrespar 26. Como la maraña 
no está confinada en su cara externa, queda lib re  para frun­
cirse o arrugarse, pr&duoleádose un efecto de encrespado.
Este efecto de encrespado se va acumulando gradualmente a l 
acercarse la  maraña de la  zona A a l borde regulador 31a, con 
lo cual la  maraña resultará ondulada o encrespada. Si bien 
en el dibujo se representan las  ondulaciones o pliegues de 
encrespado como extendiéndose transversalmente de un lado a 
otro de la  parte ilustrada de la  maraña, se sobrentiende, 
naturalmente, que loe pliegues serán discontinuos y algo on­
dulados o sinuosos a lo ancho de la  maraña, como es usual en 
el papel encrespado.

Las ílg s . 7 y 8 ilu stran  esquemáticamente la  condición 
de las fibras en la  maraña M a lo largo de la  zona A, delan­
te del borde 31a de la  hoja reguladora. Como se indica en 
la  fig . 7, la  maraña está fruncida u ondulada desigualmente, 
dando desigualmente, dando alternativamente crestas 50 y va­
lle s  51. Las fibras de esta porción de maraña están encogí- * 
das o acorladas especialmente en el sentido de máquina, y 
onduladas o encorvadas como se indica tanto en la  sección ver­
t ic a l como en la  horizontal de la  maraña. Las fibras acorta­
das o encogidas 52 en las zonas de cresta de la  maraña están 
algo enoonvadas en configuración convexa, mientras las fibras

14
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53 de las porciones de valle de la maraña están encorvadas en 
sentido opuesto, en una disposición en c ierto  modo cóncava. El
enco#miento de las fibras viene ilustrado por lea ondulacio­
nes de las fibras individuales.

p Una vez sacada del rodillo  26 la  maraña M de. las fig s .
7 y 8, y formada la  maraña encrespada C.M., se realzan las on­
dulaciones, como se indica en la  f ig . 9, para obtener los p lie­
gues de encrespado 54 que se. extienden alternativamente hacia 
arriba y hacia abajó sin que se enderecen las fibras encogidas 

10 onduladas. La disposición de fibras onduladas en la  maraña en­
crespada incluye fibras convexas 55 más arqueadas o encorvadas 
que las fibras 52 de las áreas de cresta de la maraña M. Igual­
mente, las porciones de valle tienen sus fibras 56 más conca* 
vas o deprimidas que las fibras 53 -de las áreas de valle 51 

15 de la maraña M. Las fibras 55 y 56 se alternan con unas fibras 
57 esencialmente verticales en las  porciones de rama 58 que unen 
las crestas y los valles, de la  maraña C.M.

Como se indica en la  fig!. 5, la  maraña C.M., en e l segundo 
fie ltro  de prensado 32, entra en la  zona de agarre N' de la  se- 

20 gonda prensa con los pliegues erectos .en e l f ie ltro  como se in­
dica. La maraña CdK., sigue en condición de muy mojada, y las 
fibras de los pliegues de la  misma son reafeltradas o comprimi­
das en la  zona de agarre N', formando una maraña reconstituida 
R.M. como se indica en la  fig . 10. En esta  reformación o recons- 

25 tituciÓn de la  banda, las crestas de la  maraña encrespada C.M. 
son empujadas hacia abajo y los valles son empujados hacia a rr i­
ba como se indica en l a  fig , 9, mientras las ramas de unión 58 
sen en cierto modo laminadas hacia adelanté de modo que sus f i ­
bras 57 adoptan una configuración parecida a la  de una S, como 

30 se indica en lá  fig . 10. Las fibras se reorientan tanto trans-
15



versal como longitudinalmente, porque loe pliegues o dobleces 
de. encrespado son desiguales y discontinuos de un lado a otro 
de la lámina.. La maraña R.M. reconstruida tiene, pues, unas
caras opuestas 59 y 60, superior e inferior, esencialmente pla- 

5 ñas y en relación de paralelas entre s i  con algunas ondulacio­
nes. La maraña reconstruida R.M. tiene alternándose unas áreas 
espaciadas de fibras convexas 55 y de fibras cóncavas 56, uni­
das por unas fibras curvas 57 en S, dé modo que cada una de 
las fibras conserva todavía la  condición de encogida y ondúla­

lo da de las fibras 52 y 53 de la maraña M, al formarse en el á- 
rea A del rodillo de encrespar.

La maraña reconstituida R.M., como se indica más arriba, 
en la  descripción de la fig . 1 , es luego calentada y secada 
a un contenido de humedad de alrededor de 50% respecto a se- 

1 $ quedad absoluta, y colocada despuás a travás de la  zona de 
agarre N" del juego de barriletes que, como se indica en la  
fig . 6, reduce e l espesor de la  maraña a l de la  banda termi­
nada W. En la zona de presión N", la  maraña reconstituida R.M. 
está a una temperatura lo bastante elevada para que las ligninas, 

20 resinas y otros aglutinantes naturales presentes en la  materia 
prima de papel se hallen en condición te neoplástica, pegando 
entre s í  las fibras onduladas en su estado de acortadas o en­
cogidas y formando así una fuerte y tenaz banda continua W. Es­
ta  banda V tiene unas caras superior e inferior 61 y 62 para- 

25 lelas y susceptibles de impresión, con fibras encogidas pega­
das entre s i  dentro de los confines de estas caras, como se in­
dica. La banda W tiene de preferencia un grado de deformabi.li- 
dad transversa o en sentido normal a l de máquina del mismo or­
den que e l de estirabilidad longitudinal c en e l sentido de 
máquina. Además, la resistencia a l a  tracción de la maraña W

-  16. -
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es esencialmente igual en ambos sentidos, longitudinal y
transverso. Se obtiene asi una resistencia o tenacidad de lá ­
mina uniformemente "cuadrada".

En una fabricación típ ica  de papel para bolsas, conforme 
5 a esta invención, se llevo a la sección de formación de la má­

quina una materia prima de papel kraft adecuada para producir 
un papel de 18 kilogramos de peso básico, y la  máquina se hizo 
Amcionar de modo que la  maraña húmeda que entraba en la  pren­
sa de encrespar tenia alrededor de 18% a 20% de sequedad abso- 

10 luta, en tanto que la  maraña encrespada C.M. a la  entrada de la  
segunda prensa ten ía aproximadamente de 25% a 28% de sequedad 
absoluta, la maraña reconstituida R.M. tenía alrededor de 33% 
a 35%* de sequedad absoluta, y la  maraña reconstruida caldeada 
que entraba en e l juego de barriletes tenia alrededor de un 55% 

1 $ de sequedad absoluta. La banda continua te*xminada tenia un es­
tirado de 6,1 % en el sentido de máquina, un estirado de 5 ,7% 
en sentido transverso aL de máquina, una resistencia a la  trac­
ción en e l sentido de máquina de 3*1 kg por cm de anchura, y una 
resistencia a la  tracción en sentido transverso a l de máquina 

20 de 2,75 kg por cm de ancho. Las especificaciones normales parat -e l alargamiento hasta la rotura de un papel kraft para bolsas 
de 18 kg de peso básico son del 1 ,8% en e l sentido de máquina 
y del 3,8% en sentido transverso a l de máquina. Asi, e l  produc­
to de esta invención di ó un alargamiento en e l sentido de má- 

25 quina aumentado en un factor de más de 200%.
En e l  mátodo de trabajo preferido, la  segunda prensa tenia 

una presión de agarre de alrededor de 53,5 kg por cm lineal, 
la  hoja reguladora se hizo oscilar, y e l rodillo  de encrespar 
era de hierro fundido enfriado, a l que no le rayaba la  hoja 

30 reguladora.
-  17
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Por la  descripción que antecede se comprenderá que es­
ta  invención habilita , pues, un papel encrespado reconstitui­
do que tiene caras planas y lisa s , una mayor extensibilidad 
y una resistencia a la  tracción uniforme tanto en e l sentido 

5 de máquina como en e l transverso.

-  NOTA -
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Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 
para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invención 
en España por VEJETE años son los siguientes:

IB.- El mátodo de fabricar un papel encrespado aplana­
do coi superficies lisas sobre las que se puede imprimir, y 
dotado de un alto  grado de deformabilidad sin  confiar ésta a l  
despliegue de unos dobleces o pliegues de encrespado, método 
que comprende las etapas de: formar una maraña fib rilo sa  afe l­
trada húmeda de aproximadamente 15% a 25% de sequedad absolu­
ta ; hacer pasar la maraña por una primera prensa contra un 
rodillo de encrespar; desprender la. maraña del rodillo de eneres-, 
par con una hoja reguladora, formando una maraña encrespada 
de aproximadamente 25% a 30% de sequedad absoluta; hacer pasar 
la  maraña encrespada, estando todavía aproximadamente a un 25% 
o 30% tan solo de sequedad, a través de una segunda zona de 
presión para quitar más agua de la misma y reorientar las 
fibras, a l tiempo que se alisan las caras de la  maraña pro­
duciéndose una maraña aplanada de aproximadamente 30% a 40% 
de sequedad absoluta; caldear la  maraña procedente de la  se­
gunda prensa y quitar simultáneamente más humedad de la  misma

18
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formando una maraña de aproximadamente 50% a 60% de sequedad 
absoluta; someter la  maraña caldeada a una elevada presión pa­
ra  pegar entre a i aus fibras y para a lisa r aún más las super­
fic ies de la misma; y continuar secando la  banda continua *re- 

3 sultante hasta obtener la  sequedad de un papel comercial.
2S.- El método de fabricar un papel de gran resistencia 

al reventón, especialmente adecuado para bolsas y envases s i­
milares, que comprende las etapas de: formar con pasta de papel 
kraft una maraña afeltrada húmeda de alrededor de 18% a 20%

10  da sequedad absoluta; comprimir la  maraña en una prensa de en­
crespar contra un rodillo  caliente de encrespar; desprender 
del rodillo la  maraña encrespada, o en aproximadamente un 25% a 
28% de. sequedad absoluta; hacer pasar l a  maraña encrespada, 
todavía ¡Son solo alrededor de 25% a 28% de sequedad absoluta,

15 a través de una segunda zona de presión para quitarle más agua 
y aplanar los pliegues del encrespado y reorientar las fibras 
entre las caras superior e inferior de la maraña, esencialmente 
planas y paralelas, formando una maraña reconstruida de aproxi­
madamente 33% a 35% de sequedad absoluta; caldear la  maraña 

20 reconstruida a temperaturas lo bastante altas para p lastiíicar 
los aglutinantes naturales presentes en la  misma y sacar de 
ésta más agua, formando una maraña caldeada de aproximadamen­

te 50% a 60% de sequedad absoluta; someter la maraña asi tratas- 
da a elevadas presiones en una tercera asna de prensado para 

25 pegar entre s i las fibras y seguir alisando las caras de la 
maraña; y continuar secando la banda continua resultante has­
ta  la sequedad de papel comercial.

3S.- Mejoras introducidas en la fabricación de bandas con­
tinuas flbrilosas encrespadas, Reformables y hechas a máquina,

30 dotadas de una deformabilidad en e l sentido de máquina compren-
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di da esencialmante entre loe miamos límites que en el sentido 
transverso a l  de máquina, y que poseen caras opuestas parale­
las relativamente planas y lisa s , caracterizadas porque ios* 
ü  oras que se ba il an en general en e l sentido de máquina están 

5 encorvadas.presentando en sentido longitudinal una longitud me­
nor que cuando están plenas, estando e l grado de curvatura de 
las fibras realzado en zonas longitudinalmente repartidas a in­
tervalos esencialmente regulares a todo lo largo de la  banda 
y siendo las caras de la  banda lo bastante lisas  para poder 

10 imprimir sobre e lla s , teniendo dicha banda todas sus fibras 
contigias pegadas entre s i  y exentas de pliegues sin  pegar o 
unir, que ceden sin desplegarse apreciable o esencialmente.

42.- Mejoras introducidas en la  fabricación de láminas 
de papel encrespado pimío y deformable, que tienen una cara 

15 plma y l i s a  adaptada para ser impresa, caracterizadas porque 
dichas láminas están exentas de pliegues sin  pegar o unir y 
compuestas de fibras celulósicas entrelazadas, acortadas o 
encogidas respecto a su longitud en línea recta  y adaptadas 
para estirarse  acomodándose a un alargamiento de la  lámina 

20 sin apreciable despliegue de los pliegues de encrespado, pa­
ra  conservar dicha cara planeé'

52.- Mejoras introducidas en la  fabricación de láminas 
de papel encrespado plano y deformable exentas de pliegues 
de encrespado sin unir y caracterizadas porque dichas lámi- 

25 ñas están compuestas de fibras celulósicas encogidas y e s t i -  
rables, entrelazadas, y que tienen caras opuestas paralelas, 
planas y continuas.

62. -  Mejoras introducidas en la  fabricación de bandas 
continuas de papel encrespado deformable que tiene caras opues- 

3Ó tas paralelas continuas y planas, caracterizadas porque están

20
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compuestas de tramos longitudinales altemos de fibras celu­
lósicas longitudinalmente encogidas y arqueadas en sentidos 
opuestos, entrelazadas y pegadas entre s i con aglutinantes 
teramplásticos.

7^.- Mejoras introducidas en la  fabricación de lámi­
nas de papel encrespado dotadas de caras opuestas paralelas 
continuas, lisas y planas, según las cuales dicha lámina es 
deformable esencialmente por igual en sentidos longitudinal 
y transterso, y esta compuesta de fibras celulósicas encogi­
das y entrelazadas que se extienden principalmente en e l sen­
tido longitudinal de la  lámina y van unidas entre s i  a l ca­
lo r con un material resinoso.

89. -  El mátodo de fabricar papel de mayor defamabili­
dad,, que comprende las etapas de: disponer c tender fibras 
que contienen aglutinantes en un medio acuoso sobre una su­
perficie fomente perforada? escurrir liquido de las fibras 
sobra dicha superficie; formar en dicha superficie una mara­
ña fib rilo sa  húmeda; trasladar la  maraña húmeda desde la  super­
fic ie  de formación a un primer f ie l tro ;  prensar la  maraña 
húmeda en e l f ie ltro  contra una superficie dura caldeada; 
trasladar la  maraña húmeda a dicha superficie; raspar o des­
prender de dicha superficie la  maraña húmeda, al tiempo que 
simultáneamente se comprimen y encorvan las fibras de la  marâ - 
Sa húmeda y se forman pliegues de encrespado, depositar la  
maraña húmeda rizada en un segundo f ie ltro  que se mueve más 
lentamente ; hacer pasar la  maraña húmeda encrespada, en di­
cho segundo f ie ltro , a travás de la  zona de presión de una 
segunda prensa, mientras la  maraña está todavía lo  bastante 
húmeda para que sus fibras sean recolocadas y, as i, reorien­
ta r  las fibras en dicha zona de presión, suprimiendo los p lie -

-  21 -
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gues encrespados mientras se mantienen las fibras en Ya óbáa— 
dición de encogidas, onduladas y Reformables; caldear la  ma­
raSa así reconstituida hasta p lastificar los aglutinantes en 
e lla  presentes; y prensar la  maraSa caldeada y reconstitui­
da hasta unir las fibras entre s í en ía  condición de encogi­
das y deformables.

92.- B1  método de fabricar ún papel encrespado de super­
ficie l is a  y mayor deformabLlidad, que comprende las etapas
de: formar una maraSa hómeda de material fibriloso que con­
tiene aglutinante, con sus fibras dispuestas en e l sentido!longitudinal de la  maraSa;-'prensar la  maraSa hdmeda contra 
un rodillo  duro de encrespar; hacer avanzar la  maraña h&neda 
en el rod illo , fuertemente adherida a éste ; separar lam ara- 
8a hdmeda del rod illo  encrespándola y acortando o encogiendo 
sus f ib ra s ; prensar la  maraSa h&meda ^icrespada estando adn 
lo bastante hdmeda para que sus fibras se recoloquen, y con 
una sequedad absoluta del orden de 25% a 40%, haciéndola par­
ear por la  zona de presión de una prensa qué ejerce sobre la  
maraSa hdmeda una presión de agarre suficiente para efectuar 
la  recolocación de las  fibras sin estirarlas respecto de su 
condición dé encogidas, a l  tiempo que simultáneamente se apla­
nan las caras de la  maraSa; caldear la  maraSa aplanada, a una 
temperatura lo bastante a lta  para p la s tific a r los aglutinan- 
tes de la  maraSa; prensar la  maraSa aplanada y caldeada ha­
ciéndola pasar por o tra  zona de agarre de presión, con una 
presión de agarre lo bastante a lta  para a lisa r las caras de 
la  maraSa y para forzar a los aglutinantes a penetrar entre 
las fibras uniéndolas entre s i 3 ycontinuar secando la  banda 
continua resultante que sale de dicha segunda zona de pre­
sión.

-  22
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I O S E l  método de formar una banda continua fib rilo - 
sa de superficies lisa s  y mayor defoimabilidad, especialmen- 
te en e l sentido dé máquina, método que comprende las etapas 
de: encrespar una maraña fib rllo sa  hdmada que contiene aglu­
tinantes y está a una sequedad absoluta no mayor de 30%; 
prensar la  maraña hdmada así encrespada, estando adn lo bas­
tante hdmeda para que sus fibras se re coloquen; apretar las 
partee encrespadas de la  maraña durante dicha operación de 
prensado para a lisa r las caras de la  maraña y además acortar 
ó encoger la  longitud de la s  fibras en sentido longitudinal 
en la  maraña; caldear la  maraña prensada, a temperaturas lo 
bastante a ltas  para p lasti ficar loa aglutinantes de la  mis­
ma; someter la  maraña caldeada a elevadas presiones para pe­
gar entré si sus fibras en su condición de acortadas o enco­
gidas y a lisa r  las superficies de la  maraña; y continuar se­
cando la  banda continua prensada resultante .

l i s , -  El método de fabricar papel de gran resistencia 
al reventón dotado de superficies lisas  aptas para imprimir, 
que comprende las etapas de: alimentar o transportar una ban­
da continua fib rilosa hdmeda con una sequedad absoluta de 
aproximadamente 15% a 25% hasta una prensa de encrespar; en­
crespar en dicha prensa la  banda continua hdmeda; prensar la  
banda encrespada, teniendo adn tan solo de 25% a 40% aproxi­
madamente de sequedad absoluta, hasta aplanar sus pliegues 
encrespados y reorientar y apretar las fibras para obtener 
una banda continua reconstituida; y continuar secando la  ban­
da reconstituida hasta prodidLr una lámina de papel termina­
da.

128. -  s i  método de fabricar un papel encrespado apiso­
nado.
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re pare sentado en los di bu j <M) que se acompañan y con los f i
nes que se han especificado.

Bata Memoria consta de "veinticuatro hojas escritas a 
máquina por una sola cara.

Madrid, OfC jggp
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