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. MENORIA DESCRIPTIVA
que so presants. parae unir e le sgolicitud
de '
, EATENTE DE INVERCION
formulada el 7 de Merzo de 1963, con el nimero 285.791
en
" ESPABA
a | . por VEINTE afios
o 8 nombre de FAUL OTTO HAIN, de nacimalidad nortaamerica-
ne, residente en 1,210 Millville Avenue, Hamilton,' Ghio,
Estedos Unidos de América, por: 41
"ON METODO PARA L& PRODUCCION CONTINUA DE PAPEL REVESTIDO"

- 1a presente invencilén sge refiere al papel recu-
bierto que tiene una superficie acebada, particularmente
apta para recibir wns impr95:l.6n, eapecislmente con tintas
de gran adherencia o "garra", a gran velocidad. La inven-

5 c¢iln concierne mds: en particular & papeles recubiertos
uniforme y continusmente con pelfoculas extreordinarismen-
te delgadas:, de superficie de revestimiento uniforme dota
da de singulares y elevadas cualidades de impresdénm, £~
cilmente campatibles con y adaptsbles a resultados de im-

10  presifn de gran calided por virtualmente todos los métodos

1
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¥y proce’dim:[entoa‘,de. inpresién canocidos; la invenciln se N
refiere agimismo a la menufactura de tales papeles. |
Desds hace tiempo se ssbe, particularments en la
fabricacién de papel recubierto de gran brille, que es
posible emplear uma diversided de métodos de pulimente o
acsbado después de una operacién de recubrimfento, pars
mejorer las propiedades de la superficie y obtener esd pa
peles acebados egpecigimente aptoe para la impresiém.
qumaimante, estos: papsles acabados se fabricem
utilizendc recubrimfentos hidréfilos que contienen protel
nas o féeulas, paro el emplec de estos materiales trae
consige muchas desventejas. Bates desventajas traen cama -
econsecuencia, :por ejemplo, defectos de' moteado, pdrdidas

extremadas en opacidad y en eapesor, la necesided de con-

‘dieiones crftices de recubrimfento (esto es, producir ge-

les] o una inconveniente adherencia & la superficie de mu
limento. Adends, las excegivas cantidades que de estos re

cubrimfentog hacen falta para obtener una superficie unie

forme, para la receptividad de tintas, vienen siendo s ms

nudo entiecanémicas para muchos fines, y el pepel recu-

‘bierto asf producide se vieme caracterizando por unag de-

ficientes propiedades de plegade. Es ms, la receptivi-
dad de timtas exige que la tinta ses absorbida en el recu
brinfento, 1o cual conduce & un excesive cansumo de tinta.

Con egpacial refersncia & los papeles acabados de

gren brillo, hay que hacer notar que éstoa se vienem cbte

aiende por rscubrimientq por colada (“couché"), por calan

dredo o satinaede (en espacial el supercalandrado) » pOT

- aeabado con cepillos y por esﬁwa@c o glassado dura, -

81 biem los recubrimfentos por colads vienen dan~

-l -
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do propiededes de miperficie sobresalientes, la menufectu
ra de 108 mismos resulte camplicads por las velocidades de
recubrimientc» extraordinariamente lentaas, 1a necesgidad de
especialés recubrinfentos aplicadoa y acabados por medie
de e_quiﬁas grandes y complicados, y la necesidad de TeCU=
brimtentos de .gran psso. ) |
El satinado o calandrado es un medio.ya bienm cang
cido de dar a los papeles recubisrtes mejores 'ca__racte}rfat;
caa de brille, pero normalmente ge necesitan pesog de re-
cubrimientc de por lo menos 5,5 a 6,8 kg por resma pare

- une adecuada cobertura del substrate; la lisura de super-

ficie que se logrs deja muche que deasesr, ¥ el extenso
tratanfente repetido de caior y presién reduce aprecisble
mente el espesor o celibre y la opacidad del material, em
un aredo excesivo comparadc eon el 1’ntré que se logra.
Log métodoa-de aplicaciln a capillc hem resultado
ger satisfectorios para lograr valores o intenstdades de
lustre aprepiades, pero por 1o demds son en genersl inade
cuados: debide a lo lento y orftico de las condicicnes de
trebajo. Ademde, con tales métodos no se logra mejorar

propiedades de superficie tales como la Iisura o uniformi

ded, tan convenientes para la buena calided de la impre~
=4 én, |

Tembién e viene empleandd el métoda de estucade
¢ glaseado durec pero, lo mismo que ebﬁ el de brocha, su

trebajo e oxtremadamente lentc y exige cmtroles muy ord

~ ticos, Ademés, el praducto tiene uns defieiente receptivi

dad de tinta debido & la excesiva cantidad de lubricantes
céreos necesarios para la sccién de frotamfento, v
Se ha ihtentade utilizar métodes usuales de recu-
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brimfento con pol:’.meros resinqsoa ne’ absarbentes de agusa,
que sarian convenjentes para muches fines funcimmales.

- fheora blen, la utilizecidn de polimeros resinoscs no ab=

sorbenteg de agus en la fabricacidm de papeles acsbados eg
pecialmente aptos para recibir impresiln no viene resul-
tendo satisfactoria por ser excesivo el coste de estas e
ginag desde 61 punto de vista de justificar eu ugo en los
lﬁeecaﬂde recubrimfento que normalmente se necegitan. Bs
nds, en pz_'esenc:ta‘de propore:l.ohes importantes de carga de
materia ablida finemente dividida (por ejemplo, pigmento
o carga mineral), necesaria paré tener buenas cuslidades
de impreeiém, tales recubrimientos vienen saﬁalandoaa por
un defectc conocido con la dencminacifn de scdgeara de na
ranja®, atribuyéndose esta dificultad a la incepacidad

del recubrinfente apropisde. para fluir adecuadamente.
Ahera bien, quizd la mayer desventaja con que se tropieza

can los polfmercs resincsos no abserbentes de ague, en
forme de partfculas, viene siendo la incepecidad de lo-
grarse una adaeuada adherencia del recubrimiento a la su-
perficie del substrato celulésico Pibroso, ¢an 108 consgi-
guientes fallos o dificultades de impresién econ tintas de
mucha "garra", debido a que el recubrimiento ss de sprendé
del substrato. .

Canforme a le presente invencidn, se hsbilita un
papel recubierto dotado de uns superficie acabada, recep-
tiva de t:i.nta; papel que comprende un substrato celulési-

co fibroso que lleva adherido al menos a una de sug guper

" ficies una pelicula microporosa, visuslmente continua, de

recepcifn. de impresién pelicula que comprenie una propor-
cién principsl, en peso, de une carga sblida finamente di

-4 -
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vididas, Aﬁdheaivaménta ﬁ.;]ada mediante una proporciéntms'ecug
daria en peso de unas particulas de resina no abscrbente
del agua, que al menos parcialmente se reunen por coales-
cencia y unen entre sf las partfoulas de carga, formandoe
wna pelfcula. Debido a la singular caracteristica de re-
ceptividad de tinta de esta pelicula, y por otras razones

" que més adeiante se dirdn, se saca la conclusiln de que

lax part{culas de resina ocupen incampletemente los interg
ticios entre partfculas: de la carge sélide de relleno,
dando as{ ine pelicula microporosa. Esta p&li;:ula se adhie
re e la superficie del substrateo con tenacidad al menos
suficiente para resistir las fuerzas: que tienden a gepa~
rar la pelfcula de la superficie del substreto, impuestas
por la aplicacién, a gren velocidad, de tintas: de impri-

mir de mucha "garre" o adherencia. En realidad, con subs-

tratos 'celulééicoé de tenacidad usual, la regigtencis de

le unidn adliegiva entre la pelicula receptors de impre-

 sifn de este invento y el substrato celuldsico se aproxi-

me por lo menos, y muches veces sobrepasa bastante, & la'
resistencia interna de la base o substrato del producto
acabado. -Desde el punto de viata de ls estructura, el oxa
men el microscoplo revels que muchas de las fibrae: celuld
gicas: del mbatrato penetran y qﬁedan firmements encladas
en la pelfeula. '

Hagta shora, cuando se ha intentado emplear muchos

~ tipos de partfculas resinosas no absorbentes de agus,

gblandables al calor, para fijar entre sf por adherencia
una proporcién principal en peso de éarga ds rellenc gub-
dividida en particules, la estructuras resultante vieme

darido uns adberencia sdlo superficial al substrato, 1o

-5 -
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que conduce & una pranunciada téndencis @ la deslaming~
cién ya mencionada como inconvenients, en partioular du~
rante la operacifén de imprimir, Para éuperar esto, la téé
nica aotu.al engefla elirecursov dé emplear materiales solu-

bles, formentss de pel:[eula que actﬁan gupliendo lé :lne.de

‘cuada wnién adherente Anterfacial entre recubrimiento y

substrato. Estos agentes golubles formantes de pelfoula
estorban al procedimiento de la invencilm, y reducen la
receptividad y re'l;antividéd de tinta, 38 1a ﬁeﬁcul& obte
nida en i"a superfic:le del substrato. En contraste con eeie

. método actualmente empleado, les particulas resinosas no

absorbentes de agua utilizadaa confarme al preaante :lnven
to constituxen el agente eaencial que :E:I.:ja la pel:(cula al
subatrato, ‘

Conforme al nuevo mdtode de la invencion, el pro-
duoto anteriomente degerito gse obtiene haciendo paaar
por una zona de presidn definida entre doa ¢ilindros: o ro

dillos giratorios (de los cuales sl menos uno tiene wma

) superﬁcie de acabado caldeada) wn substrato fibroso celu

lésico que tiene, al menos en una de sus superficies, una
capa de proporcién principal en peso de materia de cargas
sblide finemente dividida en partfoulas, en {ntima mezcla

con une proporcién en peso secundaria de parficule.e: de re

sina gblandable al calor, no sbscrbente de agua y forman-

te de pelfcula. La superficie del substrato cantigus a la
capa de materiales subdivididos en particulas se moje con
agua 10 bastante para ser pemanentementé deformada por

la apiiegeién de presifn, pmniéndose esto dltimo de mani-
fiesto por la extraordinaria lisura que se logra. Ademis,
la: superficie expuesta de la capa Qe matéria.les subdividi
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dos queda seca al tacto. La superficie expuesta de la capa

de materiales subdivididos toma contacto con la superf:[cie

de scsbado caldeada, al ir pasando el substrato a trevis

de 1a zona de presidn o ir eplicendo los cilindros calor
y pfeai&g suficientes pera hacer que lag partfculas de re
sina se unen por coalescencia al menos parcisl hasta ocu~
par incompletemente losg intersticios entre partfculas de
la materia de carga, dando asl la deseada pelfcula micro-
porosa receptiva de tinta, una extraordinaria mejora de
ligura, y una firme fijaeifn o uniém entre pelicule y
gubstrato, qua resiste la deslaminacién al imprimir a
gren velecidad con tintas de mucha "garra o adherencia.

Lag numerosas ventajas logre.daa merced e la inven

‘cién se iluetren mediante lo que sigue:

El procedimfente en s{ es sencillc en sw funcicms
mfente y memejo, precisa un mfnime de controles y de su- |
pervisiln ¥ puede ejecutarse ficilmente bien junte con le
fornacién deI subatrata (fabricacifn del pepsl) o biex
por separado de éata. Ademds, existe una constderable am-
plitud de pomibilfdedes en la: preparaciln y aplicaciln de
recubrimfentos para este procedimfento. ,

Otra ventaja resultante de-la puesta en préctica
de la presente invencilm reside en la creacifn de uns
wnife do firme adherencfs entre le superficte del substre
to ¢ papel y 1a pelfoula de recubrimfento, hasta eI punto
de que no @e presentan fenlmenos de dsaprendimiento de la
pelfouls ("picks®, came a veces se les 1lsms), al imprimir,
en ;a:t:[cular ‘cozi tintag de mucha "garra®, egtoc es, con
tintag de gram viscqaidgd ¥y adhereﬁcia. ¥ poco contenido
de digolvente. Independientemente de que el substrato haya

-?‘
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gide o ne eapecialmente preparado, esto es, con aditamen-

toa de resiatencia en geco, colag y similares, la regisg-~
tencia o tenacidad de la unifm de substrate com el recu-
briniento serd tal que al menos se aproxime, ¥ normalmen-

te eobrepase ¢on meho, a la resistencia interna del subs

u'ato © papel que: forma parte del pro'ducto acabado. Eg
més, los recubrimientos no a‘osorbentes de agua de eata in

veneién poseen aran resisteneia interna en eamparacidu

~con los ;‘ecubrim:[entes absorbentes de agua. Por coneiguien

te, al aplicar una gran fuerza de éortadura, como sucede
el imprimir, no surgirén fallos dentre del recubrimfente
nismo nf en la gone interfacial de recubrimiente cen subs
trato. En luger de eao, y aun en las nés severas condieio
nea, los fallos en log productos de la inveneidn se cara¢
terizen por el Jevantamiento de fibras que: se. van con las
pequeﬁaa motag del recubrimiento que puedan de sprenderse.,
Salta a la vista 61 contraste entre esto y Io qQue sucede
con 1os papeles dotados de recubrimientos ordinarios, de
material de carga y adhesivoaz a.bsorbantes de agua, los cus
les invarigblemente ss carscterizan por falles iniciales
dentro del recubrimiento mismo (o rara vez en la zons in-
terfacial de recubrimfonte con subatrato). Tambidn con-
traats con les recubrimientos a_nteriorea de. papel ye cong
cidos en los cusles se emplean matorias de carga y sdhesi
vosg no abacrbentes de aguas pero que, cama es sabido, se
caracterizan por fallos en Ia parte interfacial de recu-

' briﬁtenta—substra‘ﬁo. Asimiegmo, contrariemente a lo qué su

cede con los recubrimientos para- papel ordinerics, los re

cubrimfentoa ¢ pelfculas eﬁ.ngulé:;gg}de esta invencidn, eg

%o es, qus poseen gran resigtencia interne y quedan firme
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mente adherides al substrato, permiten conservar mds de 1o
hasta ahora normal la resistencia mecdnica globel del ro

ducto terminado. En verdad, y en muchos caso0s, se vera
Qué la resistencia global aumenta realmente., Por contras—
te, los tratamientos anteriores al invento dan lugar mu=~

chee: veces & una gran disminucidn de resistencis global,

. por ejemplo, mgyor del 5C%, basada en la del substrate o

rapel primitivo sin recubrir. _
Otre importante ventaja de esta invencidn esg la |

-que deriva del singular cdracter de la superficie de recu
brimfento en funcién 'de su receptivided para con las $ine

tas ¥ similares. Ia superficie se caracteriza por una pe-
1{cula de recubrimiento mfcréporou, visualmente continua
¥ fécilmente receptiva para con lag tintas: de imprinir e~
plicadas: por nétodos usuales, Las excelentes ceracter{sti
cess do impresién y retenciln de tintas parmiten reduccio=
nes hagte del 40F o més en ol consumo de tinta, para obte
ner buenos c¢olores. sélidos, dan para las tintag un tiem:po
de sscedo: y fijacién mds répide sin que v:l.rtualmente se:
corran aquellas, y permite una impresién de medios tcmos
y un trebaje: de trema o retfcula excepeicnslmente fino,
por temer una definfeidn mée fine de puntos. Pare la im-
presidn en offset, la extremada resigtencia al desprendi-

miento de la pelfcula, antes citada, constituye un apre-

ciable beneficio. Ademds, segin ge ha visto, se reduce la
penetracién de los barnices y lacas protectores, 1o que,

por consiguiente, reduce ol minime la cantided necesaria

de estos mater:la:les ¥, por tanto, el amarﬁlec que a menu
do se Presenta con ellos.

Degde el punto de vista de otras propiedades, ta-

—g o
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- les como el grosor o calibre, opacided normal y opacidad

en humedo (egto es, despuds de campletamente empapado en
ague) , 691:&5_;"33' cqnéervan casi por campleto, camparadas
con las del substrato antes de recubrir, Si bien puede eg
perarse clerta pérdida de calibre, camo: con todo trata-
niento de campresidm, en particular cuande el substrato
tiene una sﬁperficie muy irregular, isles pérdidas: se re-
ducen el mfnimo merced al procedimfento de esta invencibn,

can las consigufentes ventajae econémicas. Asimismo, la

utilizacién de uns resina formente de pelfcula came adhe-

sivo o aglutinente proporciona una superﬁ.o:le liaa con:
seneacién de vidric al tacto, resistents al ensucientento
¥ que puede esponjarse ligeramente sin que: ge estropee ls
superficie. Cuando canvenga, e s poa:lbl-e obtener tam’b-ién
intensidades de brillo que se aproximan ¢ sobrepesen &
lag del papel recubierto (couchd)s B

‘En relactén con le ecananfa y Ise -so‘bi'esa’l;lenta:s:
propiedades de superficie que ze proporcionan, una vaIIé-
sa ventaja del método y del p,:fo,ductc de esta invenciln
comsiste en que es poaible ot;tene_r una superficie 1:[39. de
recubrimisnto, y un recubrimiento cmnpleto‘ del substrato,
mediante el empleo de cantidades relativamente secunda~
riag o poco importantss, de los materiales de recubrimien
to. ’ _'

7

En 1o que antecede se indica la presencia de mu=
chas ventajas en cagos concretos y especificos, pero-la
lista no es completa, y otras numerosas ventajas se irén
desprendiendo de la descripeidn que sigue tomada en rele-
cién con los dibujos adjuntos, en los cualess

= 1a figura 1 es una vista parcia.I esquemética

10 -



10

15

20

25

30

285791

que ilustre un papel recubiertc usual ;

- 1a figura 2 ilustra esqueméticamente lo que ocu
rriris én le préctice usuel ei se disinuyers indebidemen '
te el pedo del recubrimiento; -

-la figura 3 ilustra la estructura propercimads
por la invenciém, utiIizende reducidos pesos: de' recubri-
mifento, insplicebles em el recubrimiento wsual del papel
pars obtener superﬁqiea my lisas; .

= la figura 4 es una vieta eaquemética iIustrativa
dol procedimiento de la invenciln;

~ la figura 5 ez une vists esquemitice tomada en
genersl por la lines 5-5 de la fig. 4;

- la figurs 6 es otre vista esquemdtica, tomsds
en general por la 1ines 6-6 de la fig. 4;

- le figurs 7 os otre vista esquemética, tomade
por la :Iine& =7 de 1la fige 4;

« lag figuras § a 11 inclusive gon varies microfo
togratizs tomﬁdaa a 11»,-’1. eunentos, que ilustren 1z pelien
la, visuglmente continué.: y de mejor lisura, obtenida me-
diente la invenciln; de ellas, -

=~ la figura 8 muestra le extramada aspereza de
ig materia prims ususl y sin recubrir;

- Ia figura 9 muestra la materia prima, degpués
de recubierts, y de hgber sido quitado: el excesa de recu~-
briniento me‘aianté un diapositivo regulador;

- la figura 10 iluatra la materias prime recubler=
ta y terminads, conforme a la invencifn, viéndose la ex-
tremads Ifsura que se 1logra y le esenciel eliminscién de
agujercs y otros dgfectcsr de recubrimiento, obtenidas &
pesar de la delgadez del recubrimiento; 'y

- 1l -



[

10

15

20

25

30

- la figura 11 se presenta pare su camperacién
con le fig. 10, a fin de pmer de menifiesto el menor gra
do dé Iisure y meyor discontinuidad de lz pelicula, obte-

- nides cuando se emples ol satinado usual en seco, en con-

tragte con las enssfiangas de esta invenciém.

las fiés.- 8 all ™ reﬁefen concretamente a pro=-
ductos utilizados ¥ produeidosf gegin el ejemplo VII, y es
tas microfotograffas se estudisrdn con mayor detalle en re
lacién con dicho ejemplo. ‘

Lo mignificative caracter{stica de superficie Ii=
sa de recubr;miento, con cantidades reduc:fdas de recubri-
mfento, se flustra clarsmente en las figs. 1, 2 y 3, que
esqueméticamente muegtran en comparacilm el producto del
presente invento con o.troé‘ productos preparados per néto-
dos: ya'conccidos, empleando una diversidad aa tratamion-
tos de calsndrado y acabado. En lz fige 1 se represent§
un recubrimfento usual, de aproximedsmente 5,5 & 6,8 kg
por resma, splica&a a una base de papel ordinerio ‘o,alap;

" dredo a néquina. la vists en secciln recte ilustras las ca

racterfatices do cast todos los papeles de imprimir de el
ta celidad, inclufdos los recubiertom, y muestra en parti
cular por qué viene siende necesarioc aplicar una excesiva

cantidad de recubrimiento, para 1lenar ‘laa depreeicnes o

‘velles en toda la superficie fibross, hagta hebiliter una

superficie lisa de impresiim. Los valles que definem el

volumen gsuperficial del papel, deben llenarse para obte-

ner un méxime de receptivided uniforme de ls tinta. Si
bien hay otros factores, tales came ls formeeién de la su
perficie y el nimerc de huecos de la base o substrato,

que afectan tembién al volumen superficisl, esto Wltima es
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prineipalnente funcién do 1a irregulsridad supersicial
proveniente de vallea y similares.
la fig. 2 representa gréficamente un recubrimien

to usual de sdlo 1,8 a 2,3 kg por re'sma gplicado sobre una

base ordinarig calendrade & miquing, y vuelte a calandrar
a continuacifm. Se caracteriza porgue los valles o depre-
aiones de la sup;rﬁcié estin adlo. parcislmente relIenoQ,
de mode tal que la superficie en su totalided sigue sien-
do éoned.aerab:_[ementé irregular y, por tanto, insdecuads
pars we reproducciin de celidad, ciue necesite gran reso-
Iueifn.

La fig. 3 ilustra wmn papel recubiertc correspan-
dien'te, con unos 1,8 kg por resms apromadamente de re-
cubrimfento, y acabado: segin el procedimfento de la inven
eidn, PdciImente se aprecia que los 1,8 kg de recubri-
miento aplicado por resma a la materia primea, y acabada
por medio de la invencifn aqui expueaté, he dedo eamo re-
gul tado un iguelemiento o alisado de la supejrficieh subya-
cente de la materia prima, combinado con la edicifn del
recubrimfento &e modo tal que se asegurs una completa co=
bertura de todas las fibras; ¥ se obtiens una peliculs mi
croperosa, cantinua @ le viste. Como se pondrd de mani-
fiasto mée adelante, las fibrae celuléeicas se extienden
normalmente pemetrande en la pelfcula que, por lo tento,
puede variar elgo: de ‘espesar, E1 producto, pues, se carag
teriza. por une superficle de mprimir particularmente re-
ceptiva pare con lag tintas, y que permite obtener una re
solucién excelente por cualquier método ususl de impre-
sifn. ’ | .‘

Teniendo en cuenta en primer lugar el logro ds e

-13 -
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canveniente condicién de». humeded para el acabado, se- ha
visto que existen en perticular dos métodos preferidos pa
ra aleanzar la degeada distribucifn de umedsd dentro de
la banda de materia prime recubierta. El primero de dstos
trae congigo un método de "rehumectacidn" controlads en
wna hoja preﬁamente recublerta, y o1 segundo implica el
ugo de un recubrimiento “rec;ién' aplicedo"., Comc mas ade-
lente se desprende, cada uno de estos métodos tiene aus
pai'ticulares ventajag operativas y, sun cuando pueden ob=
‘teneraez algunas: diferenoias: en las propiedades, el produc
to, en la mayoria de los casos, geré cast ﬁéntico.

El método de rehumectacidn conforme & este inven-

 to tras Vco‘neigo: la aplicacién, a una base o sﬁbstrato: CQ=-

lulésico fibroso de papel, de un recubrimfento acuoso que
contiene wna proporeién. principel en peso de materia séli
da de cergas finemente dividida, en {ntima mezcla con una
proporeidn secundarie en peso de partfculas de resina
ablandeble al calor, formente de peliculs ¥ no- ebsorben~
te de agua. A continuscién, el material recubierto se se-
ca al menoa parcialmente (por ejemplo, al mismo grado en
que el papel recubierto se seca usualmente en 1la. méqu:tne.
de fabricar papel). Despuds de esto, la superh-cie del
substrato recubierta se vuslve a humedecer (por ejemplo,
por aplicaci én. de agua propilamente dicha o de otro reves-
timfento acuose de mrticulas de meteria de carga sélida
finemente dividida y de resina ablandable al calor, for-
nente de pelicula y no absorbente de agua, cemo: antes se
ha dicko). A continuacién, le capa de recubrimiento se sg
ca, esto es, se scmete a una elevada temperatura hasta ob

tener une superficie expuwste de recubrimiento, seca al
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tacto. Simulténeamente se facilita el menos un esourrido

parcial del contenido ds agua. aplicadé. desde la capa de

recubrimiento al substrato, para hacer que la superficie

contigua de este Wltimo esté lo bastente mojeda con agua
para que resulte permanentemente deformeble a la presién.
A continuacién, al hacer pasar el substrato recubierto re
sultente, a través de une zona de presidn entre un par de
cilindros rotatorios, de 1los cuales uno al menos estd pro
visto de una superficie de acabado caldeada para tamar con
tacto. con la supsrficie expuesta del recubrimiento, los
cilindros aplicen celor y presién suficientes para hacer
que las particulas de resina se unen por coalescencia al
menos parcielments, ocupando'i- de modo incampleto. los in-
tersticios entre particulas del material de cargs, y al
propio tiempo csusando una deformacifn, por prealén, de
la superﬁcie del substrato junto a la zona interfacial
de recubrimiento-substrato. '

Ia utilizacién del método de rehumentacién tiene

le particular ventaja de que es posiblé aplicar fécilmen-

te recubrimientos en una méquina de fabricar papel, ain

influir de modo adverso. sobre la velocidad de trabajo. Co

mo no. es preciso secar el pépel hagta un grado normal, pue
den con frecuencia lograrse aumentos en la velocidad de

la mdquinae, E1 papel puede entonces ser acabado a presién
en una cperacién mdepenaien,tg, cuando y donde convenga.
Es mds, oxiste una consider_able enplitud de variacién en
cuanto & los pesos de recubrimiento que pueden aplicarse
al substrato, y tembién respecto a los ingredientes del
recubrimiento, Cuando resulte ventajoso a ciertos fines,

este método permite ademés la aplicaevién de nuevos recu=
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brimientos sobre el inicialmente aplicaedo, es decir, que

este Wltimo, en su estado de sin comprimir y sin abrillan
tar, presenta fécil receptividad a tales aplicaciones adi
cionales. | )

El método que implice el ugo de recubrimientos re
cidn aplicados permite la aplicacidn de éstos y la sucesi
va formaeidn a presidn como una serie dé etapas dentro de
una sola operaeién. Con arreglo a este método, s aplice
el recubrmi’ento a una base o substrato ce;ulésico» de pa-
pel del modo enteriormen te indicedo. Ahora biem, 8 conti
nﬁacién, ‘61 recubrimiento expuesto es gecado, esto es, s0
metido & una elevada temperatura hasta formar una superfi
cie de recubrimiento expuerata,'quet'resﬂta.' geca al tacto,
y faciliter edmul ténesmente una retirada al menos parcial

- del contenido de agua de la ocepe de recubrimiento hacia
el interior del substreto. A causa de esto Ultimo, la su-

perficie del substrato contigus al recubrimiento se pone
16 bastante mojada con egua para que pueda defomarse & la
presién permanentemente. El substrato recubierte resultan
fe g6 hace pasar luego por una zona de presién o agarre
‘e‘n{;re. un par de cilindros giratorios, de los.cueles al me
nos uno estd proviste de una superficie de acabado caldes
da, pé.ra- tomar contacto con la superﬁcie. expuesta del re
cubrimfento, Los cilindros eplicaen canjuntemente un calor
y una presifn que basten pare hacer que las particulas de
resine se unem por coalescencia al menos parciel, ocupan-
do incompletamente los intersticios entre particulas del
material"de, carga, y para producir tembién una deforma~-.
ci&t pérmenente de la superficie dsl subétrato junto a la
zma interfacial de recubrimfento-sbstrates
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Asi, pues, es evidente que el procedimfento se
presta para utilizarloe de diversas maneras: esto es, en
uR 5010 lugar o en varios lugares, y puede ejecutarse co=
mo anexo gl proceso de fabricacidn de papel, coma opera-
cién aparte de cenveraién o en cualquier combinacidn de
estos dos métodos.

'Sea cual fuere el método empleado, em una fomea
rreferida de ejecucilm, la humedad del substrato recubier
to, inmediatamente antes de entrar en la zona de presion,
ge proporciona de moda que las superficies expwestas se

hallan cede une secas al tacto, en tanto que 1la superfi-

‘¢le del substrato junte a la capa de recubrimiento eats

himeda, Egto es, no sblo esté seca al tacto la superficie
de recubrimfento expuesta sinq que, adamés, el lado inver
g0 ¢ no recubierto del substrato estd también seco al tac
to por su parte exterior, sun cuande sea apreciable el
contenido de humedad de la parte del substrato contigus a
la capa de recubrimfento. Confinande aé:{ la mayor parte dé
la humedad del substrato en aguella parte contigus a la
zona interfacial, se reduce el mfnime tods pérdida de opa
cidad y calibre resultante de la campresién. Dicho de
otro modo, la deformaciln permeamente del substrate o base
se linfte en gran parte s la porcifn, plastificeda con
agua, que queda debajo del recubrimfento, dande un méximo
de uniformided o Iisura .con' un minimo de comprestién glo-
bal. ‘

 Por medfo de wne u atro de los métodos arrfba ci-
tados, el reoubrimiento se aplica con facilidad al substra
to mediante cuaXquiers de loas procedimientos usuales, en

méquing o fuera de ella. En todo cago, no obstante, es pre
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ferible utilizar un eplicador de recubrimiento, del tipo

de espﬁtula. o dispoaitive 'regblador,_ ya que esto permite

aplicar pesos de recubrimiento rq'lativamente reducides

~gin que haye penetracilm importante de la materie prima.

Como el contenide de materia gélide del preparado de recu
brimfento se compone esencialmente de materias inaolubles
en agua, despuéa dq aplicar el recubrimiento se ﬁroduce
répidemente una torta de filtro de part{cules ﬁr;amenté ai
vidides. Por temto, el substrato tiene por efecto separar
a modo de filtro el pigmento y la resina, dejando que en
ol substrato penetre ten sélc el sgua. |
Después de la aplicaciln del revestimiente pars

uso en ol método de relwmectaciln, el substrato recubier-

to resultante es sacado por cuslquiera de los procedimien
tos ya. conocidos en los que se emplean bien ‘aecaﬁeros por
tendido en ondag, secaderos de aire caliente o rodillos

secadores caldeados. Ahora bien, se prefiere que el calor
gﬁlicado; al recubrimiento pé:ra gecarlo no sea tan grande

que produzca une apreciablé fusidn de las particulas resi

nosas del mismo. El oamtenido de humedad resultente en la
‘totalidad de la hoja o 14mina puede ger el normalmente ca

racter{atico del pepel secado ( aproximadamente ql_ 4% o me
nos), aun cusndo en la préctica se puede desde lﬁega rétg
ner una cantided de humedad considerablemente mayor, siem
pre queé no se'a; tan excesiva que perturbe a las manipula-
ciones sucesivas. Degpués de ello, no hay mis que humede=
cer ol substrato i'ecubierto, con agua que se apliea a la
capa de recubrimien‘t_o. que queda al descubierto. Como el
recubrimiento eg gensiblemexité porosc, debido a su estruc

tura subdividide o censtitufda por particulas no gelifica
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das, una parte del asgue aplicada escurre de aéuél £éci1-
mente pasando a la superficie contigua del substrato. A
continuacidn se caldea la capa de recubrimiento, para se-
rarar el agus que hay en su superficie descubierta y ha~
cer que este superficie aparezca seca al tacto. Esta atd

me condicidn es, pues, consecuencia de cierta separacién

-adieional de agua que escurrs o se corre deasde la supéz‘f_i_

c¢ie de recubrimiento descubieffa ¥, en cierto grado, de
la volatilizacién parciel de agua en esa superficie,

Pare la aplicacién de un recubrimiento que vays
seguido ‘d'e écabado: en un Vproceso uniterio, la huneded de
la superficie del substrato contigus sl recubrimiento vie
ne proporcionada por sbsoreidn directa de la fase acuose
del preparado de recubriniento en ol substrato. De la mis
ma maners descrita en el pa'rrafb brecedente,’ gse caldea la
superficie expueafbg de: 1a capa de recubrimiento, para ha-
cerla seca al tacto. |

Mediante uno u otro procedimiento, por 10 “tanto,

.el subatrato recublerto, al entrar en la zona de agarre o
' presidn, comprende un subatrato celulédsico fibroso dotedo

_ de un recubrimiento subdividido o de particulas &l menos

por una deé sus superficies, estando seca 81 tacto la par-
te 8l descubierto de la guperficie de -'recubrimiento,— Yy es
tando mojada con agua, de modo que le hace permenentemen=
te. deformable a la presién, la superficie del substrato:
contigua al recubrimiento,

Hay indicios de que dentro de la zona de agarre o
p:;es;!.én ocurren simulténeamente varios fendmenos. En la
primera fage, la capa subdividide de recubrimiento, dota~

da de superficie no adherente y seca al tacto, s coinpri-
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nida y moldeada contra el cilindro de acabédo:, de modo
tal que las particulas de resins se wnen el menos parcial
mente por coalescencia al celor ¥ presién ocupendo income
pletamentev los intersticios que exis~ten' entre las particu
las de sustancia mineral de 'carga, dandq- por ello una pe-
1fcule microporosa. La produceién de una pelfcula visual-
mente ‘continﬁa que comprende resgina no absorbents de agua
¥ es penetrable por el agua, atestigua este fendmeno, A1
propio tiempo, la superficie himeds del substrato celuléd-
aico, contigua 8 la zona.interfacial de substrato y recu-
brim:tento,' es é‘fectiv::ammte plaatificada-‘co:“z agua, de mo-
do que bajo presidn se aplasta y alisa. Ia lisura o uni-
formidad del producto acabado, lograda con un minimo: de
reduccidn de calibre o espesor, atestigua asimismo egtos
dos fendmenos. Ademés, la presencia de humedad en le zoua
interfacial de substrato y recubrimiento, juntamente con
la presidn y temperatura splicadas, provoca una plastifi-
cacién quinice locel del substrato celulésico, y una ture
bulencia mecénica establece una unién ﬁmerqente adheren-
te entre recubrimiento y substrato. H substrato recubisr
to: acabado: que. agf{ resulta sale limpiazﬁenta de la zona de
agarre, en tensidn y sin separacidn de lae capas de recu~
briniento y de substrato, en tanto que la desaparicidn de
lag fuerzas: compresivas  que han actuado sobre el substre~
te;j recubrimiento en conjunto provoe& una répida reduce
eién del’ contenido de humeded del producto por vaporiza-
eidn ins.tanténea, de modo tal que el producte resultante
quéda egencialmente geco y puede u-tilizara_e inmedistemen~
te.

El presente invento se aclararé ain més con la
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deseripeidn que sigue relacionada con la fig. 4, que es |

un ésquema simplificado ilustrativo de las etapas del pro

cedimiento utilizando un recubrimiento recién aplicado en
ur proceso wnitario, para distinguirlo de su alternativo
de rehmectaéién s 'que | ae comprenderé fé'.cilmente como ginm-
plé variante modificando algunp.sn etaeg de le manipula~

¢idn, Como en dicha'figuré ge muestra, del rollo de ali-
mentacién 10 sale un substrato o base de papel 11 que pe-
s2 luego: por sobre el cilindro de guis 13, E1 substrato

- 88 1leva luego envolviendo dos rodillos 16 y 17 empare:ja,-

dos que formen parte de un tren usual 15 de calandrado,

el cual sirve ,tembién' de unidad de acabado para el recu-

brimiento que a continuacién se aplica. Aun cusndo no es

necesario hacer pasar el substrato, ain gin recﬁbrir, por

"une o més zones: de compresl én, ello sirve de medio conve-

niente para ajustar la tensién, especialmenta pera traba~-

' ;Jar con grandes velocidades. El substrate ¢ papel 11, aln

sin cubr:lr, sale del tren de calandrer, pase. en torno &
wnoa cilindros de gufe 19 y 20, y luego al aplicador o re
cubrfdor 25¢ Un recubridor particularmente ventajoso pars
trebajer a grandes vél&cidades es el iluetra@a en la figu
re, que comprenda'un rodillo aplicedor 2’[. el cual gire

en uno u otro sentido, segin canvenga, y se sumerge en

'tma_ 'bande_,jg o artesa 28 que ,éontiene el prepmrado de recu

- brimfento 26. El exceso de recubrimfento aplicado al subs

trato es separadc por un digrositivo igualader ¢ regule=
dor tal como une varilla 29 _gantada a rotaei&r,' que se
musve de preferencia en el mimo sentido que el substrato.

El substrata recubierto pasa a continuascién bejo el rodi-

~ 1lo de gufa 30, que sirve mre ajustar el grado de envol-

vi;qiento en torna & la hoja igualaddz'a 29; Anfes de en~
trar en la zona de presidn, la bande se somete a un mansn

-2] -



AN
,

10

15

20

a5

30

285791

tial cua:lquiera conveniente de sum:[nistro de celor, repre
gentado en el dibu.j a sencillamente en forma de grupa de
lénparas infrarrojas: 35, que pueden complementarse con umn

reflector 36 ean el lado opuesto del substrato enm movimien
t0o. Pars mayor conveniencia, este calor se dirige hacia

el ledo recublerte, para favorecer el escurride o penettrg
cidn de egue en el substrato, evidentemente por accién ca
pilar, &l tiempo que forma una capa de particulas esen-
cialmente secag sobre éste. Aun cuendo dicho escurrido
puede obtenserse gin aplicar calor, .has.ta obtener_ uns su-
perficie geea &l tacto (por ejemplo, dejande une aprecie-
ble distancia entre el recubridor y la zona de presion) '

este o3 menos ventajoso por tener que llevar mds len tamen

- %e el procedimiento, y tropezarse can pérdidaa excegivas

de opacidad y calibre al tener que penetrar la humedad
atravesando el substrato por enter¢, en lugﬁr de quedar
cnfineda en la porcilm del substrato contigua al recudbri
nisnto. La cantided de calor convenientemente dirigida ha
cie el substrato recubiertc, blen por remmectaciénm o .
bien per nueva aplicacién, dﬁrante la etapa intermedia de
secado guperficial (por ejemploc, por meéli‘o de las lémpe~
ras de rayos :I.nfrarro;[os 35 de la fig. 4), ha de ser sufy
ciente rare disminuir rapidamente el contanfdo de humedad
de la superficie de recubrimiento descubierts y formar
una pelfcula ("piel®) en ciarte moda no adherente, qus: e
t§ seca al tsete. Par 'l:anto, la aplicacidr de calor ha de
bagtar para elevar la temperaturs de esa siperficie a par
lo menos 808€, y preferiblemente a por lo men oz 886€, pe~
re provocer la répide formeeiln de la “piel® y poder trae

bajar en la préctica a velocidades 6C o mds metros linees
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les por minuto. Tembién se observard que, per efectusrss

continuamente cierta volatilizacién de la humedad, la su-
perficvie de recubrimiento,' antea de entrar en la zona de
compres:l.c'm-., no tendrd una temperatura superior al punto
de ebulliecidm del agua. ,

Despuda de extrafda parte del agua contenida en.
el recubrimiento, tantc por penetracilm o escurride como
por evaporacidn parcial, dejande un residuo o caps esan-
ci-almezrtie inmévil o no fliida, deformable a la preé;ién, .
con ung superficie no adherente, ¥ seca al tacto, eI subs
trate entra en la zona. de preeion 40. E1 lado recublerte
eag pusisto a pree:l.on en contacto cen el eilindro 44, que
usualmente es metdlico y estd caldeade por el ix;ter:lor vy
proviete de ung superficie de seabado, tal come de cromc
dure pulide o mimilar, por el exterior. Los rodillos: o ei
lindros son mavidos_pqr un medfe cualquisre adecuado, que
no se iiua;&ra,, en el mismo sentido y con-una velqcida& gu
perfic:tal. izuel & la Iineal del propic substrate recubier
to ,'usu'a.nmnte. de 2l menca 60 metros: per minuto, y ording
rigmente de 120 & 305 m/min, |

Como se apreciard, la utilizaciln del ndtodo de -
rehumectacién implica esencialmente la mismma disposicifn

descrita en relaci&r ccm Ia fig. 4, exoepto en que sl re-

~ cubridoxr 25 aplice. ague, a la superficie recubierta m&vil,

en lugar de nueve recubrimiento., Coma altsrnative, o ade-
mda, pueden emplearse duches de agua o de vaper para hume
decer la bands recubierta, per el ladoc recubierta. Es im-
portante que entes de aplicar agua el recubrimfento conte
nido em. el substrato 1I no se funda hagta el punto de re-

ducirse marcadamente la cepacidad de dar -paso répido al .

- 23~
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agu_é a tranB dei recubrimientb, egto eg, ha de evitarse
el celandrado del substrato recni:ierf,a antes de la rehu~
niectaci&n, 0 &l menos hay que amplear temperaturas y pre-
siones moderadas,
~ Tal eamo se indica en el dibujo y se prefiere, el
substrato recubierto paa&_directamehte a la zona de come
proaifén 40, en luger de tomar primero centscte con une u
otro de los cilindros 44 & 39 sole, came sucederfa case
de entrar en la zoma de caupresifn formando um éngule.

Tal disposiciln preferida sirve pars dar wna mayor lisure
o unifomided el recubrimfente y e la superficie del subg
t:é.ato contigua & Sste, Evidentemente, el paso directo &

'1a zona de compresifm tiende ‘a provecar un mayor deslizg-

mientc relativo dentro de la porcifn subyacente del recu=-
brim:;,enrﬁé y de la part:t&t plastificada del substrato, con

~ la congecuencia de que los materialeg de los mismos se

hallaen expﬁestaa: a mayor fuerza de cortsdura y, por fentq,
e mayor accidn fgualadore o alisadore, Esta fuerza de cog'
tadura ne se produce ten efectivemente i el substrato en
vuslve une poreilm apreciable de la circunferencia de uno

u otro de los cilindres de campresifn antes de entrar en

1=z zona de presiln propismente dicha. Es mds, asunque la su

perficie de la capa de recubrimiento estd seca al tacto

en esta etapas, podrfa tropezarse con cierta inconveniente

adherencies para ¢om el eilindro de ~:au:aba.&a, cago de que
la eniperﬁeie de recubrimiento tomard contacto con el ci-
Iindro de acabado antes de ser ametida a las condicianes
de compresibn. i |

~ El eubstrato recubierio sale luege de Ia..zma de
presifn 40, pase en tenailn por alrededor de 108 oiline
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. dros o radmoe de' guia 41 y 42, y eg bobinado en forma de
- rolle 49. Al desaparecer la extremada 'eanpr,eai&z ejercida

en la zona de presiln sobre el agua del substrato recu-

bierto, se arigina una volatilizaciln répidas o instanté-
nea de la misma inﬁediatgmente ‘& la salida de le zona de
presién, En la meyor:(a de los casos, el substrato de pa~

pel recubiertc estard lo bastente sece para poder usarlo

gin ulterior y nuevo tratamientoc de secado. Per la misma
razén m?iba citads, esto es, la mayar fuerza de¢ cortadu-
ra o cizelladura, el rodillo de gufa 41 se dispme prefe-
riblemente de modo que el subsirato recubierto ssle de la

zona de preasién de forma que, de mode esencialmente inme~

. d1ata, se gepara de -todo contacto can el rodille o cilin-

dro de acabado 44, aun cuando para muchas fines es posible

permitir que el substrato recubierto envuelva wne poreiln
del rodillo 44 & la salide de la zone de compresifm 40,

con o ein entrada en nuaves zonas de compresidm. Por con-

sigluez;te, en la msyorfa de los casos, se logren resulta-
dog superiores cuando el substrato recubierto tiene con-

‘ tacto con el rodillo de acsbado 44 solaments dentro de 1a

zma de campresién propismermte diche.

‘Para impedir que se produzeca contacto de metal con
metal entre los cilindros, evitandg dafies a 1a superficie
del cilindro de acabado, y para sumentar ligeramente el

érea efectiva de la zana de campresiém 40, es convenfente

que el rodillo o cilindre de apoye 39 tenga una capa -ex'l;;e_"l
rior de un meterial tel como algoddn prensado, nylem,
emients o gama que, aum cuanda sea relativamente dure ’
tenga. cierta elasticidad en campareciém com el rodille de
acabado,
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Guando se deseen obtener valores miximos de brillo,

a los ﬁnes de apariencia ¥y similares, el substrato recubier

to, despues de salir de la zona de presiﬁn 40, puede somg
terse a nuevas zonas de compresilm can o sin superﬁcies
metdlicas, que pusden esta.r pulidas y/o caldeadas, segin
convenga.

Como se apreciaré féeilmente, existe cierte nime-

-ro de factores que t:lengn influencia sobre la uniformided

0 ligura finel que se cammnica el substrato recubierto em
la zona de ccmprés;l_';&n. Puede esteblecerse una relae:t&‘z‘ at
recta entre la temperaturs del rodillo de acabado 44, el
grado de pulimente del mismo, 1a pred &m exigtente entre

losrodillos 39 y 44 ¥ ol &ree de secclén rects de la zo-

na de presifm, esto es, o1 didmetro de los rodillos 39 y
44 o la elagticidad relativa del rodille 39. El espesor

- de recubrimiento, el tipoc y punte de ablandamfento de la

regina, la preparacién o tratamientos prevics del substra
to, y la cantidad de egua que queda en el substrato recu-

bierto, después del sscado de le superficie, tienen efec-

to asimiemo sobre el grado final de lisura o wniformided
que puede obtenerse, .

n general, la temperatura del rodillo de aca‘oado
ha de estar comprendida entre los limites de 88 a 17700,
¥ la presifn de la zona de agarre o compresién entre los
1imites de 106 a 530 kg/cm « Ahore blen, se prefiere en par
t:lcular el ma.rgen. de preeiones comprendido entre 232 y 422
kg/anz, ya que 4ste proporciona la méxima amplitud de ‘se_-_
lecoidn de les demds variables del procedimiento. Aun cuen
do pueden tolerarse presicnes, en la zona de campresidn,
hagta de 700 kg/cm?, y de sélo 35 kg/cm?, stas exigen

- 26 -



10

15

20

25

30

285791

éjusteas oriticos en otras varisbles y, por tanto, son menos
setigfactorias para un néximo de rendimfento o eficacis en
el.trabajo. _ |

_ Segun los factores arribe citadoa, y dependiendo
de qize g6 emples un recqbrimien.to' de nueva aplicaqlon 0
uno antericrmente aplicado, la velocidad da trabajo puede
ser de 60 a 305 o més netros lineales por minuto. No es
inusitado que un producto obtenido a velocidades superio-
res a los 120 m/min. sea superior; en propiedédes Spticas
Y de resistencia mecénica, al obtenido en las mi.énnase con=-
diciones pero a menor velocidad cuando en el substrate re

cubierto, y a su antrada en la zone de'cmpresié&,, haya

- cantidades de humedaed manor_eﬁs.

Las veriaciones de los indicados factores hacem -

‘posible un gren nimerc de modificactanes de nétodos de
Ttré.baj 0, segé'n factores tales ccmo el tipo de equipo d_,:l.ei-
‘ponible, el tipe de producto deseado y sus propiedades, y

jle» acqnqnia de la producc;én. Aef, pues, los ﬁnicoé ras-

g0s cara.cteri’sticos necesarios en todo aparato e wtlilizar

'de este modo, consisten en medios para aplicar un recubr:l-

miento, otros medios para a;juatar el contenido de agua su

‘cesivo del misme durante la fage de terminacién, y wn per

de rodillos de los cuales hay al menog uno provisto dg
una superficie de acsbado. ‘

Aun cuando el procedimiento ge he descrito princi

palmente can referencia & una aplicacién fuera de méquins,

como ge ejecutaria convenientemente en una supercalandra~

dara, ~podré apreciarse evidentemente que para mayor venta

ja econémica el método se adapta fdcilmente e trabajar con

&1 en méquine. En otras modificaciones nés;, resulte entera
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mente pracﬂcable ¥, de hecho, conveniente pars una mayor

produccifn, eumentar materialmente ls enchura de la zona

de presifm, _emplesndo rodillos de compresidn de wm diéme~

~ tro superior al ordinario de 20 a 50 cme Camo alternativa, '

puede: sumentarse en tamafio tan s6lo el rodillo o cilindro
de acabado. .
' Cuando se desee obtener uha 1émina recubierta por
embos 1ados, ¢s enteramente practicable recubrir el revés
del substrato por procedimientos idéntices, o por otros,
ya se trate o no de un proceso unitario, -

Debido al coste relativemente elevado: dél agluti-"

- neante resinoso, y a la naturaleza del proceso de igualap

cifn o alisedo, es convenfenté splicar los recubrimientos

de poco peso y, preferivlemente, e grandes velocidades.

Segﬁn se ha visto, se gama poco con el ugo de pesos ée* re

‘Cubrimfentow superiores a 4 kg por reama en seco y, para -

la mawor:[a de 1los fines, un peso de 3 kg por resma 0 mé~
nos daré satisfactoriemente las deseadas: caracter:(aticas
de superficie. Los m&todqs c_onvenientes de ajuste de la
centidad de recubrimiento aplicada al substrato implicen’
la regulacién del contenido de materia 8611da del recu-
brinfento, la velocided de la operacifn de recubrir, el
diémetro. de la varilla fgualadoras y la presilm ejercida
por la varilla igueladora 29 &l quitar del substrato el
exceso de recubrim:l:ento; Bstos: nétodos aon ya canoo:@daa%
Y no necegiten analizarse aqui con ‘detalle.

A t{tulo de explicacién adicimal 1lustrativa el
invento, las ﬁga. 5 6 3 7 1lustran esquemdticamente la
distribucibn de humedad dentro del substrato recubierto,
e diverscs intervalos en el proceso. As{, 1a fig. 5, en

= 28 -
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ung, vista tomada en general por la lfnea 5-5 de 1la fig. 4,
1lustrs élaubatrato recubierto justame‘nta al ser aplicedo
8l recubrimiento en el aplicador, ya sea para uso 1nme'd1_a_..
to o ya ya}ra'au, secado, almacenamiento: en forma de rollo
y sucesiva rehumectacién. Tal como se indica, el recubri-
miento en la aupérficie del substrato se halla en eatado
mévil y himedo, y aproximedsmente al mismo contenide de
materia sélida que tenfa entes de la aplicacién. E1l subs-
trato, a este punto, estd esencislments seco, o al menos
tiene el contenido de humedad de una materis prima normsl
de substrato o papel; esto es, un 4% en peso o menos.

En la fig. 6, que 68 una vista en general por la
1fnea 6-6 de 1a fig, 4, se representa la superficie de

substrato recubierta, bien despuds de rehmectqci&n o bien
después de nueva eplicactén, en el mamento en que se hae )
1lle dispueste peras entrar en la zona de presifm. La cepa
de recubrimfento tiene al descubierto una "piel" seca al
tacto; ésto es, tiene el exterior no glutinose y tiue no

ge adhiere & la superficie de acabado en las condicicmes

existentes dentro de 1la zona de presiim, si bien bajo esta

' pie_l puede sumentar el contenide de humedad progre a:lvameg_.

te haata la zona interfacial de substrato-recubrimiento,.
La presencia de humedad dentro del recubrimfento miamo y

. bajo la piel sirve para acrocentar la fluencia o mevilie

dad de esa parte, evidentemente a consecuencia de un efec

to de plastificacién, durante la acciln sucesiva de 1s zo

ne de presifm, Debido a esta candiciém de movilidad se fg

vorece ung adaptaci&iv"a la superficie de acgbado, mayor

de le que se obtendriz sl el recubrinfente estuviere tatal

mente seco. Ahora biem, camo se verd, tiene significetiva

- 8"-
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importanciz el hecho: de que el subatrato contiens, inme-

dietamente junte e la zana interfacial, una aprecigble can
tidad de humeded, sbsorbida de la capa de recubrinfento. |
El contenide de humedad del.substrato puede, y en gensral
as{ 1o hece, dieminuir progresivamente hacia la superfi-. ,
cie opuesta del substrato, que egtd ein recubrir ¥y par 1o
genereal senaiblemente geca.

La fige 7 es une viate. por la 1£nea 7=7 de ls fig,
4, e iluatra lo que ocurre en el interior de le zone de
pres:i.én ssto e3, en- las condiciones de compresifm y ele-
vads temperatura. existentes entre-los dos rodillos. la ca
pe de recubrimfento, Aqné tiene al descubierto. una "piel®
no adherente y seca al tacto, as moldes fécilmenta contre
el rodillo de acabado. Las partfoulas de resina se unen
parcialm_a_ﬁ;fe par coalescencis o fusiln con Yag partfculas.
de las mé‘teria; de carga, ocupando incompletemente los ine
tersticios entre estas dltimas. En la parte mtérfecial

-de substrato-recubrimiente se. forma una.' unién 'fimemente

adherente entre el substratc y el compmmente resinoso de
la capa de recubrimiento, y este unilm, cambineds con la
tensién rrocedente de wn rodillo de gufa que hay més al1d
de la salida de la zona de presilm, vence toda tendencia
del recubrimientc a adherirse al rodillo de acabado. A.
cosecuencia de ello, el producto recubierto se gepara
limpiemente del rodille de acebado. Tambiém dentro de la
zana de preaion ge. ;groduce une deformaciém en la parte
del substrato 1med:le.tamente contigua a la capa de recu~-
brimiento. Aef, pues, las fibras celulésicas-, que han 1lle

- gado a ablendarse © Plastificerse pox efecto de la combi-

necién de la humeded y el calor, ge moldean tambidn adap-
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téndose & 1a forma de la superficie: de acabado, pudiendo
apreciarse claramente le apariencis aplansds de muchag
fitres superficiales f&rqialinente rodeadas de recubri-
nfento, & é,onsecnenéia de esta accién, se logra una
igdé;geidn ¢ alisado de le superficie aubyacente; de mae
teria grimm. ‘ce-luld.sica;; en grado tal. que es pqsiblé lo-
grar virtualmente per completo la cobertura de cada fibra
con une cantidad minima de material de recubrimiento, A
Ia diesminucidn del conten #do de humedsd & partir de la |
zona interfacial, hacia el lado o cara aln recubrir, hay
que: stribuir el heclio de quer las pérdides de opacidad y
caliltre o espesor sean mfnimag, Aun cuande normalmente ca
be: esperar slgme disminucidn de estas propiedades, lo
mismo que con cualquier otro tratamiento de presidn; tal
como: el calandrado, con el procedimiento de esta inven-
eidn se reducen al minimo téler& pérdidaas. o '
De: 1o que antecede se: desprende' que,' en el momen;
to. de entrar en la zona de presidn, el contaide de hume-
dad del substrato recubierta y su distribuc16n en el mis-
mo tienen una: importancis considerable; me,diantq la: ade-
cuada regulacidén de .éat.oss;. por manipulaci én de variables
tales como la. velocidad de: trabajd; la temperatura del
rudmo de}acabadq;_ Ias dimensiones de la. zona de compre-

- 8ién, etc., es posible obtenmer el adecuado equilibric en-

tre: desprendimiento del radillo de~ a.cabad‘o; moldeabilidad
del recubrimiento y de: la superficie del substrato inme-
dietamente contigua & éste, y unién adherente entre racubri

 niento ¥y substrato, compatible con el logro de las propie

dades: de superficie deseadas paras el producto., Aun cuando
las linitaciones mecdnicas inherentes a la. obtencidn de

-
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tales medic:l.ones impiden establecer valares numérieos pre
eisos, puede obtenerse alguna indicacién de contenido y
distribucién de: humedad relacionando factares tales como
Is humedsd infcial del substrato, Ia cantidad de recubri-
miento aplicada y su contenido de materia s6lida, la can-
tidad dé: calor aplicads y Ia humedad evaporada en la eta-
p& intermedia de éacado; ¥ el contenido total de humedad
del gnbstrﬁto: recubierto al entrar ¥ selir de la gona de
comp_r_ea:lén.‘ En geeral, es posible establecer las condi-
cianes adscuadas para la zone de compresién, en condicic-
nes en las que el econtenido total de 'hmedad del substra~
to recubierto; al entrar em la zona de compresidn, estgs
comprmdido aproximadamente a tre 3% ¥ 1556 en peso, de
mreferencia entre alrededar de 4% y 10% en pesc, y el con
tenido de humedad de la parte de superficier del substrato
mdiatamente contigna al recubxdmiexto sea de al menos
15%, ¥ preferiblemente 20% en peso o nds., Igualmente, la
*pieI* o parte descublierta del recubrimiento, que estd
seca al tacto, no ha de contener mds de un 10% aproximade
menf.er; en. peao,; de agua, y preferiblemente no més de alre
dedor de 5%, al tomar contacto oon el radille de aczbade.
La cantidad de agua en el lsdo no recublerto del substra~
to viene determinads en gran prte por la seccidén recta
del subétrata ¥ por su coantenido inicial de humedad, an-
tes de Ia aplicacifn del recubrimiento 6 del lfquido de
rehmnect!acién; usualmente de: un 4% o menos. Un conterido
de: humedad excesivo dentra del proplo substrato (esto es,
superiar al 10%) no. ofrece mrticular ventaja, yé que: mas
teriaImente reduce ls: velocidad de escurrido o traspaso
del.agua desde: la caps de recubrimiento al interior del.
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substrato. Si bien en estas condiciones se obtiene efecti

vamente el Iogro de las deseadas caracterfsticas en el

producto terminado, no debe por ello considerarse este

pro.ce&imiento, como- 1imitado & ellas ya que, camo: se ha df

cho, eatas condi.eionés: 86lo sirven de indicacidn de las:

,cohdicj,onea de-la zona de compresidn, que no pueden f1jar

se: de manera definitiva con precisidén mediante los. equi-
pos. actualmente existentes,

_ Los substratos celulésicos: fibrosos a recubrir cop
forne a la invencién pueden ofrecer uns gran variedad, se
gin el uso & qre se destine el productoe. Asf, pueden con~
gistir en bendas: sin recubrir, recublertas o encoladas,
de- materia prime blanqueada o sin hlanguear, y pueden ve- .
riar en peso desde ol de los. papeles Iigermé al de ‘i.oe

~cartones gruesos. A los fines del escurrido o traspago de

hunedad, es necesario que sean de cardcter algo poroso,
Por ejempIor.; un ﬁapel sencillamente encolada en baiio con
un preparado de fécula o. proteins sin pigmentar, para ‘dep
Xeo nayor tenacidad, constituye un substrato particularmen
te apropiado para aplicarle los recubrimientos de esta in
vencidn, Aaimiésmo; Ios substratos gue ya hayan sido pre-.

~viemente recublertos, ses o no absorbente de_égua el adhe

sivo que lleien*, pueden utilizarse tambidn con ventaja,
ye que: la materia prima se encuentra parcialmslte reliena
o cargada de modo tal que necesita aplicarse menos. recu-
brimiento, por el procedimiento de la invencién, para lo-
&grar la peliculs visualmente continua, microporosa y re-
ceptiva: de tintas. Para los papeles de revistas ilustra-
das y similares y &1 los que el peso tiene particular im-

portancia por razones de economfa, puede tomarse: una mate

- 33—~
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ris prima relativamente. ligera, de 20 kg/reama 0 menos, y

recubrirla fdciImente, por el método de esta invencidn,
para obtener un papel de imprimir muy ¥til y de minimo e
B0. Se sobrentiende Qué- en la expreai dn "substrato celuld

sico fibroso de papel® se incluyen todos‘aquellos substra
tos no tejidos, totalmente celuldsicos, y los que ademds

contienen fibrasg no celuldsicas, y& sean naturales o gin-
téticas. -

Cuando conforme a esta inveneién vayan a aplicare
se. recubrim:lentos de poco peso, la. formacidén ¥ manufactu-

re del substrato son de importancia considerabIe rara el -

- ogro. de un producto. teminado que. posea lasg deseadas: pro

piedadee dptices: en cuanto, por ejanplo, a opacidad, bri-
1o, ete, Estos: recubrimientos de poco peso, aun cuando
contengan apreciables: proporciones de carga, gerdn tan
delgados que las propledades dpticas distintas: del brillo
resultan s6lo moderadamente afectadas. As{, pues, la pre-
sente inveneidn prOporc:l.ona una singular superf:lcie de- im
prim:l.r, adaptable a miltiples usos, que aprovecha al. md—
ximo la: utilizacidn de lam propiedades dpticas primitives:
del substrato. |
Seglin el subatrato que inicialmente ge emplee y

las condiciones de Ia operacidn de recubrimien to y aceba-

| do, pueden variar a.mpliamente las propiedades dpticas de

lustre, brillo, opacidad, etc. Con uns superficie. de aca-

bado de cromo pulido se logran fdcilmmte indices de lus-

tre de &l menos: 50, y muches veces de 80 6 nds, Con otras

: superﬁc:l.ea de- acabado, tales como de acero o de cromo me

te, esto:s Indices pueden ser 81g0 menores. El- brillo no
variard esencialmente respecto al &e la materie prima,

-3 -
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usuglmenté‘ de al menas %0 para los papeles de imprimir, a.
menas que al ' recubrimliento se le incorparen agentes éolo-
ranters. Los Indices de opacidad mra ‘el_ producto se apro-
xima:_cé_n, dentro de:muy pocos puntos, al de lg materia pri
ma, aun cuando esto depende en gran parte de la naturale-
za ¥y proporcién de la materia sélids mineral.de carga.
Tembi én para usos de imprenta, tales {ndices exceden ordi
nariememte de 80, ‘ .

En tanto-que los indices. de lisura de muchos pape
les de imprents exceden de .'}5 ¥ muchas: veces de 100 o m&s ’
1os prodlllc'i:os' de esta invencidén tienen cominmente Indices
inferiores a 50, y con:gran:frgguencia. menores de 30, de |
modo que al imprimir se obtiene una resolucidn de calids-
des excepcionalmente alta&. S1 bien el calibre o espesor
resultard algo afectedo. por la compreéi én, parfiéularmen—
te- en el camo de: substratog de superficie ufegu]a;'g el
indice de» masa 0 de compresidén del. produ;cid:o_ recubierto
acabado, expresado en nimero. de hojas: para obtener .un &ro.
sor dado, excederd sélo moderadamente, por lo general,
del. de la materias prima sin recubrir; este. es; a meanudo
en 30% o menos. |

Los recubrimientos acuosos aplicados. a Los subs-
tratos celulésicos: de papel contienen, camo ingredientes
de 1a fase dispersa, una Intima mezcla de una nateris 8éli

da de carga finamemte dividida, en proporcién principal

en peso, con una praporcidn secundaria en peso de parti;*

culas de resins ablandable al calor, formante de pelicula
y no absorbente de agua., Para este ti];t:u_na componen te ger
prefieren &L'particula.n los: polimeros termopldsticos resi

nasos: éinté‘t:lco.az de. uno. o mds monémera's etilénicamente in
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saturedos, entre los cuales se imcluyen, per‘ ejenplo, el
poﬁ(,elofura 'de vinilidena), ;\,o]_.;(cloruro de vinilo), po;-
Ii(ﬁéefa.to de vinilo), cOpolimemé del cloruro de vinilo
y del cloruro de vinilideno, golieﬁlena, capolimeros de

ésteres e.Icohﬂicoa de 4cidos acrﬁ;ico y metacrilice con
uno o néds mondmerocs tales como el deido acrflico, dciglo
metacr{lico, acetato de vinilo, clomro de vinilo, etc.

Bstos y otros pq_limems adecuadas se caracterizan por ser

resinas esencialmente no elastoméricas, flexibles y ablan

dgbles al calor, que proporcionan uma unién de gran tens~
cidad entre partfculas de la materia sélida de carga ¥ se
unen fdcilmente por coalescencis en blas-. ondiciones de la
zong de compreai;.én; conforme a este invmto; . formando una
pelfcula visuaImente contipug,; microporose y receptiva de
tinta. A menudo .pu-e:dén arplearse con #entaja mezcliag de

distintos pol:!merog para obtener partfculares combinacio-

nes: de propiedades. Por conveniencia, Ig tanperatura de

transicién de segundo orden de les polineros ha de estar
conprendids entre log lfmites de ~159C & 4808C, y preferi
blemente: Yos polimeros han de tener puntas de ablandamien |
to suficientemente elevados, de modo tal que no se unan
por coslescencia a Ia. temperstura an bient.e bgj o presidén
norma.‘L, pero lo baatante bajos para que se ablanden fécil
mente & la tanperatura y preaién del. redlllo de acabado,

. Los polimema se emplean en farma de 1dtex o & speraiones

en agua que, de ordinano, pueden contener de 30% a 70%
de materia sélide total, forma en la que lmy mochos de
ellos disponibles en el comercio, o bien pueden. preparar-
se: por métodos de emulsificacidn y= conocidos. Si asf con
viene, los palfmeros formantes de pelfcula puedon susti-

=36 -
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t.uirae:r en parte, esto es, hasta en un 50% e peeo,; por po
lineros elastoméricos tales ecomo Los copolimeros: de esti-
rena con butadienc y los @polimeras de éerilonitn‘. Io con
butadiie:ne, con a sin estire o. Estos materiales elastéme
ricos han de ser no absorbentes de agus, y estar preeén-

tea en forma subdividids o de partfoulas. Las particulas

de resina constituyen el ingrediemte esencial pare fijar

al substrato la pelfcula resultante.

Son especialmente adecuados, como carga s6lida fi
namente dividida; Ios pignento.s; 0 cargas mineraIgs como,
por ejamplo, arcilla, carbonato cdleica, didxide de tita~
nio, éxido de ¢inc y similares. Pueden emplearse con ven-—
taje mezclas de-éstos. | v

En una forma preferida de reelizscién del invento,
1s superficie de acabado puede estar proviéta} de-un depé-

sito de Iubricante céreo aplicade por msidﬁ, para redu- .

cir la tamdencis de ciertas partes de la eapa de recubri-
miento a adherirse.a aquella. En particular, esto resulta
ventajoso cuando el rodillo de scabado tiene una tanpera~- 4
tura’ aﬁperior a unos 1049C, o cusndo se utilize el adhesi
vo resinosc en cantidades relativamente reducidas, Un me-
dlo de formar fdcilmente este depésita y reponer¥o conti-
nuamente consiste en incIuir eI Iubricante céreo;' en for-
me de partfeculas, directamente en el preperado de recubri
miento, De esta manera, el Iubricante queda come sélido
finsmente dividido o como gldbulos fldidos hasta entrar
en contacto por les condiciones Ge presién y temperaturs -
elevadas, existentes en la zona de compresidn; Por tanto,
durante la operacién de recubrimiento y Ia etapa interme-

dia de secado de superficie, el Iubricante permanece sen-

e37-



10

I5

20

25

30

285791

siblemente inerte en su forma subdividida, y no estarba
al escurrido, o traspasgo de humedad hasts el interior dei
substrato, cosa que serfa t{pica de Ios materiales absor-
bentea de: agﬁa. Ahor.t; bien, una vez que han actuado gobre
el lubricante las condiciones de presién y temperatura
elevadas existentes en la zona de compresién, se hace

fluir aquél creahdo as{ una caps de dicho lubricante en-

tre la superficie de. acabado y Ia capa de recnbriqxiento.

- Los Iubricantes antedichos, en particular si es-
tén incluidos en el preparado de recubrimiento, han de

tener un punto de ablandamiente inferior a la temperatura

‘de 1a superficie: del rodillo de acabada, esto es, al me-

nos inferior a unos 1775C. Por mayor: conven iencia, el pun
$0. d¢ fusifn ha de estar comprendido entre 388 y 1214C,
pre-firi_énd,ose- en ;articular el margen de 602 é,g'sm éa.ra
trabaja# efectivamente a grandes velocidades. Para mayo;

- ventaja, los lubricantes se emplean en B rms de emulasio=

nes acuosas de meterial céreo finamente dividido que, en
&omparaa—idn con lax particula_ta de resina, es no fo.mante'
de. pelfcula. En particular se prefieren los materiales
que tienen un ca:réater. pelar, tal.ga como las ceras: de ca«-;
fia de azdcar ¥ las ceras hidrocarburadass oxidadas, de: ale
to: punto. de fuaidn; que forman al: parecer una unién adhe-
rente fiaiéa o quimica con la superficie de acabado, dan-
do una caps mds estable;, usualmente visitle, ‘de lubrican-
tee | | ,

Para una efectiva utilizaeidn del lubricante, 4s-
te debe en general constituir de alrededar de ’0,5%; a 15%
en peso del contenido total de materia sdlida del recubri

miento. Con menores cantidades de Ias indicadas no se llé

_ el
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g de ordinario a reducir la adherencia al grado conve
nién:.te:, en tanto due con proporciones mayares se pue <_ie
dar Iugai. 8 que ls superficie tengs apariencia cérea, y
nenox- rece.pt'ivi&éd de: tinta, Asimiemo, ls presencia del
Iubricente en cantidades excesivas tiende & aminorar la
fueidn. del adhesivo temiopléstico hasta el punto de que:
puede no: gbtenerse.r con facilidag la superficie visualmen
- te continus. Asi, pues, para mayor ventaja y méj or equi-
librio de despren dimiento, superiores propiedades de recu
brimien‘to y meyor estabilidad de 1z emuleidn de recubri-
miento, la. proporeidn de Iubricanmte se mam:fo.ener entre los
.IMmites de 1% a 8% en peso, besado en el total de materia
; séIida contenido en el recubrimimto.

Los preparados: acuosos de recubrimiento utiIizaA
dos se fomiz"hmi con facilidag mediante gencillos procedi=
mientos: de mezola ya conocidos: en ‘el ramo. y. que .carecen
de significacién material por lo que conclerne al Eresen~
te invento, | - v ] |

La eleccién final y definitiva del contarido toe
tal de materia sélida dependerd de cosas tales como: eI
peso de recubrimiento deseado, las propiedades a dar a la
superi‘icie, le. reologfa del recubrimiento ¥y el tipo de dig
positivo recubridor a emplear. En la mayorfa de los. casos,
el margen comprendido ertre los Ifmites de 35% y 70% en
pesa de tokal de materia sIida permite lograr un equili-
brio apropiado de todos estos factores. Para trabajar g
grandes velocidndes se prefiere en especial. el margen com
prendido: e tre 45% y 60%, ya que dentro. de &1 1la viscosi;
dad de recubrimiento es dptima., el contan ido de agna es

moderado ¥ pusden aplicarse con facilidad recubrimientoa
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Las proporciones relativas a emplear, de los in-
gredientes subdivididos del recubrimiento, dependerd prin
cipalmen:te-'de Ios objetos que se persigan en cuanto a re-
ceptividad de impresi én, unidén- satisfactoria de la pelfcn
la al. aubstréto, y 1a economfa de la. produccién, Estos ob
jetivos se alcanzan éatisfacioriamente con un contenido
total de materia sélida compuesto de 60% a 90% de carga
s6Iida finsmemte dividide, 10% & 40% de partfcule.s de re-

gina y 0 8 15% de lubricsmte, tro,do ello en peso en seco.

Ahora bien, en un cuadro de prOporczi‘..onea preferido, se ha
ce ugo de'%O%-a, 88% de carga sdélida, 12% a 30% de parti;
culas de resina y O a 8% de lubricantes, para c;b'a.ener un
ndximo: de dichas: propiedades al minimo de costes

| 'Apa.rfe de. los ingredientes lmsta ahora citados pa
re: Ios preperados acuosos de recubrimiento , & saber, la
carga: s6Iida en partfculas, Ias partfculas de resina y el
Iubr.icante; puede recurrirse desde luego en la prdctica y
muches: veces. resuita. conveniente incluir ciertos aditamen
tos como, por e:j;’enplo; pigmentos,"plastificalrtes,.régulaa-
dares de la viscosidad, dispersaﬁtea para el lubricante,
etc. Ahor:a»'bien, de preferencia, los recubrimientos han
de eatar esencialmente» exentos de materiales monomér':_l.cos
o poIimér-icoa de naturaleza soluble en agua o absarbente
de agua, tales como las proteinas, Si a pesar de todo es-
tuvieran presentes por una u otra ragdn, han de modificar '
se quimicamente, o de otreo modo no hallarse en progor.caq;-
nes: tales que creen una estructure gelificada que no es-
torbe el traspaso de aguwa al. interior del substrato o im-
plda el rdpido y completo desprendimiento respecto del rg

- 40 -
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dillo de ecabado. Preparando los recubrimientes casi ex-

~ Clusivemente & bage de material finemente dividido y die-

perso en agua como fase c»ontinua, y menteniendo al mfnimo

le cantidad de materias solubles en sgue o absorbentes de

egua (esto es, & menos del 5% en peso.del total de mate-

ria 56Iida, y preferiblemente a menos del 1¢), se facili-
ta mucho el éseurrido. 0 traspaso del agus al interior de
1s 1émina o base, obteniéndose 1la caracterfstica retenti-
vidad de tinta. _ N .

Segin el método empleado, es preciso sefialar que
pueden preverse o.;bros medios para utilizar lubricazites de

modo efectivo para reducir la tendencia de ciertas porcio

‘nes de la caps de recubrimfento a adherirse a la superfie-

cie de acabados Por ejemplo, en lugar de incluirlos en el
recubrimiento, pueden ser aplicados al rodillo de acesbado
¢ incluso a la superﬁcie' de recubrimiento vdireetamente,
por ejemple, mediente una ducha de vapor, una duche de
a_.guﬁ o un rodille eplicador blando. Cuaﬁda:.se veya 8 em=-
plesr el métode de rehumectaciln, el lubricante pusde ir
incorporado al 1fquide acucso de rehumectacidm. -

El cardeter receptivo de tinte del producto de o8
ta invenciln es consscuencia de su singular pelfcula mi-

croporosa, visualmente continua, de material de cargs en

pert{culas adhesivaments fijedo por medic de. partfculas

de resing no sbsorbentes de sgua y al menos parcislmente
unidas por coalescencia, que ocupan incompletamente los
intersticios entre partfcules del material de cerga. Is
ml:(éula es visualmente contimzé., por el hecho de que el.
‘examen'a simple viste ¢ incluso con empliaciém de algunos

alment&s, (por ejemplo, de 6 a 10X) revela una pelicula con
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tinua, con pocos sgujeros u otras deformidedes de superfi
cle, si os que hay. En otros términos, la microporosided
no. es visible con una amplificacién de pocos aumentos ni
ipdlw_.tso con gran amplificacidm, Ahora bien, en virtud de
" la naturaleza microporosa y no absorbente de agus que tie
ne la peliculs, la tinta queda fcilmente retenida por el
recubrinfento, a pesar de la optima persistencia de la:
tinta, dando as! una efectiva receptividad 'de tinte a
| “gran velocidad, une excelente resolucién y la importente
econonfe de consumo en costosas tintas. , f
doﬁo. entes se ha dicho, le microporosidad viene
‘eatablecide por la usual receptivided de ¥vinta que se ob-
tiene g basge de imprimir a gran velocidaed con tintas: de
muché.‘ vgarra" o adherencie sobre una peliculae visualmente
co;}xtinﬁa de resina no sbsorbente de agua que, en‘la forma
de ung 1l&mine de resine ordinaria no se podria imprimir.
sé.tisfe.ctoriamente de le maners indiceda. La microp%roai-
dad, sagun ee ha dicho adenmds, ha sido lograds merced &
la. capacidad del egua en forma’'lfiquida parae infiltrarse o
moverse de otro modo en masa & través de la pelfcula vi-
suelmente continua, camo: 1o ilustra el hecho de que una
gota de tintura "C" de Graff (que contiene clordyoduro de
cine) colocada sobre la pelictla hace que las: fibras:celu
18s1¢as subyacentes, en perticular las cubiertas por me-
nos de aproximedsmente una micra de pelicula, se tifian en
alrededor de un minuto. .

Mediente la invéncidn se logra una excelsnte recep
tividad de tinta en combinacifn con una répida y poco
ueual retentividad de la tinta, que prends en seguidae dan
do un producto impreso virtualmente exento de manéha o €0
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rrimientos. Asi, la tinta de imprimir es blen recibida

por la pelicula visualmente continua, hablendo muy poca

' migraciln de materia sflids de la tinta desde la superfi-

cie del recubrimiento, a pesé.f de todo lo cual, la tinta
se fija répidemente sin correrse o emborronsrses Le combi
-naci&x, por gonsiguiente, permité lograr importantes eco-
namfas: en consumo de tinta de imprimir y por ia rapidez

~ del trabajo de imprenta. Al propio tiempo, estos fenéme-

‘nos divergentes establecen y afirmen efn nés la naturale-

zaﬁmicropoi'osa. de la pelicula viaua;lménte continua. -

! El temafio de estas mindsculas perosidades, invisi
bles incluso ampliadas 8 algunos aumentos, viene afirmado
también por le inusitade accién que tiene luger al barnizar
la hoja recublerta. Normelmente, el barniz ser{a absorbi-
do en parte por el papel, a travds dsl recubrimiento, _
cua.lquiera que fuese, que hub:lera sobre éate, En la inven
cién se necesitan menores prOporciones de barniz para for
mar una pelicula continua del mismo, porque, aparentemen-
te, laa microporosidadea de la pel:[cula de recubrimiento:
resisten el paso, & su través, de los fragnentos de gran
peso molecular que constituyen el vehfculo del bamiz. |

Hagta shora, ha venido siendo caracteristico Que

“1a reéeptiv—:l.da.d de tinta de los recubrimientos para papel

abgorbentes de agua var{a ordineriamente algo de un lado
a8 otro en toda uns superficie dada, de modo tal que al im
primir tonos continuos puede apreciarse una apariencia 1i
geramente mbteaéa.‘ Eato es éonsecuencia de une ‘desi'gual-
dad de penetrascifn del adhesivo en el substrato; esto es,
o ol adhesivo es hidrofilo y ha a trado parcialmente con
el agua en la materia pr:l.ma, ) bien ello es resultado de

~
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'una dmpregnacién intencianaeda de la materie prima por me-

‘dio del aplicador de recubrimiento particularmente utili-

zado. Por esta razdn, se viene recurriendo en la préctice
a tener en cusenta, durante la preparacidn del recubrimien
to, la cantided de adhesivo que pasard por penetraciln a
la materia prima. En cambio, por el procedimiento de este
invenciln, le superficie del recubrimiento es una singu-
lar pelicula microporosa, uniformemente receptiva de’la
tinta, Como consecusncia, ge supera esencidlmente el pro-
blema del moteado. ,

E eiamen al microscopio pone de manifiesto que -
la regigtencia de la pelicula a desprenderse del substre~
t0: es consecuencisa, al menos én parte, de la penetracién
de fibras: celuldsices individusles desde el substrato en
le pe1fcula de recubrimiento, donde quedan firmemente cogi
dag por las particulas: de resina al menos parcialments uni
das por coslescenmcia. Camo resultado, la pelfcula puede va
riar en eagpesor de una ﬁ-aéci.én de micra a varise nmicras
(por ejemplo, 5 Tl més). La unién por adherencia de les:
fibree de esta mansra, més que un simple refuerzo camo
el proporcianado por los adhesivos ordinarios absorbentes
de agua, no degmerece de la tenacided del subsirato, y en
la ﬁayor{a de los casos eontribuye e ella apreciablemen~

te.

En los e;]emplos que signen y en los- demds lugares

~ de.le presente Memoria deseriptiva, 1los datos de ensayo -

se obtuvieron camo siguez
Lustres Aparatos y procedimientos conforme a L0
especificado en o1 métode TAPPE 4 24m~52,
":Brillo por contragte del papel a 57,58",
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Opacided: Aparatos y procedimientos conforme a ;L_o

especificado en el método TAPPI ™ 25m-60, "Opa~
cided del papel. '
Brillo: Aparatos y procedimfentos conforme & lo
especificado en ol método TAPPI T452m-58, "Bri-
‘1lo-del p_apei y del certén®s '

‘Magat Las medicicnes de ensayo se bicieron con

un aparato medidar de mass © bulto a pre‘s;l.én,
de Perkins, pare detorminar el nimerc de hojas
que companen un espesor de 25,4 m & una pre-

gidn o carga de 16 kg.

~ Lisura; 3e hicieron mediciones de emsayc utili-

zendo un aparato medidor de la lisura del papel,
‘modelo 159-55 “precisiom AIRE® de Sheffileld.

~ Garra; Ias mediciones de ensayo buscando puntos

de fello se hicieron utilizando un aparato inedi-»
dor de receptibilidad de. impresibn ("I.G.T. | |
Printebility Tester?) fabricado por 6 Instituut
Voor Grafache I_bchpiek, con una frecuemcia 0 ve-
locided de cortadurs camprendida entre Oy
200,000 gegundos reciproces (escale "B"), tintas
egencialmente newtaienas de une viscogidad de
25 a 28 gramos.metro, medides en el "Inkometer®
de 1la Fundacién Tcnica Iitho en condicicnes sen
siblemente constantes de temperatura (1a del ame
biente) y presidn de imprimir (50 kg/cm de ifnea
de impresiém). Los resultados gse expresen aqui
coma velocidad en m/min. en el punto de fallo
inicial. El tipe de fallos tamado camo caracte
ristico s el de fallos en papeles fuertes que

-45 =
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den lugar a una separacidn completa interna en

erertly

el papel. las medicicnes se hicieron en el senti |
do transverso ¢ cruzado (CD), normalmente méa
resistente, y no on el sentido longitudinel o
de méquina (MD), a menos que se indique lo com-
trario. , '

Ie invencién se continuard describiendo con refe-
rencia a los ejemplos que siguen, en los cuales todas las
partes indicaedas son en peso, de no especiﬁ,'carse otra co
sas En ellos, as{ camo en el resto de la Memoris descrip-
tiva, el términc "resma" se emplea para designar 500 ho-
Jas de papel de-”63,5 b 4 96,5 cm, 6sto es, 30.6,5} mg.da Sus
perficie, | ' '

‘Ejenpia 1

38 1levé a cabo el métode de rehumectaciém, apli-
cendo el recubrimiento en le méquina de fabricar papel,
can rehumectacién y acabado en oparactén eparte.

95 aplicd la resina en une méquina de Fourdrinier
a 159 m/min, por medic de um recubridor comeo. el ilustrado
en la :Eig. 3 de la patemte de Edgar Warner U.S. 2.:129.192
cancedida el 3 de enmero de 1956, utilizando una varille
fgueladara de 6,4 mm de d_iémetro; El substrato de pepel’
pesada 24,5 kg/resms (80 g/m?) y recibid une aplicaciém .

previa de fdeula (almidém) de encolado, en baflo.

El recubrimfento contenia lo ‘s:léguiente, expresedas
las partes en peso eﬁ gecos |
100 partes de arcilla .
20 pertes de un copolimero de 60% de acetata de
. vinile cax 40f de scrilato de etilo emulsidm

=46 -
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con wn total de 43 de materia sélida)
3 pertes de mezcla cérea de: _(a) cera de petro
1eo no saponificable (En el mercado ga diapo
ne de eerag de este tipe como, gdr ejemplo,
Ie cers "Polymeken"), de un punto de ablanda
miente de 90,60 & 93 »38C y un Indice de pene
tractén (100 &/5 seg.7250C) de O a 3; con (b)
cera de cafia de azucar (punto: de ablandamien
to, BOO-SIRG), ¥ (c) cers de paraﬂna, de
w ptmto de ablandamienta de 590-60:0, la
-_ mezcla, en la relacidn de 6:1'6 g8 emuls:[ﬁ.'
cd hesta der wns. diapersie'n /acuosa de wn to—
tal de 29 de materis sélida ¥ 51 de mete~
ria sflida total respacto. al agua. |
Al substrato sele eplicd un pramedio de 2,27 kg
de recubrimiento por remms, y el producto resultante de~
signado como 4, fue gsecado contra los tam‘nores metélicos
de secado ca.‘lientes de la méquina de: hacer pepel, e un con

tenido de humedad de aelrededor de %, ¥ luege bobina.do en
rollos.

~ Para la rehumectaciln, se empled el sparato de la
fig. 4, eplicande agus en p:oporcic'm medida por medi-o- del
rodille 27 s desde lag bandejﬁ 28, a la capa de ‘recubrimien
to, ¥ qu.ite.ndo el exceso por medio de la varillsg regulado
ra 29, de 6,4 mm de diametro, hasta dejar aproximedemente

1,36 kg de agua por resma. A una velocidad de 91,5 metros

Iineales por minuto, el substrato, can una capa humedeci-

da de recubrimfento, fue sometido a un grupe (35) ae la’,m-'
parag infrarrojas que puso la capa de recubrimiento seca

al tacto. La loja se hiza entrer ¥ salir luego por la zo~

-47 -



10

15

20

25

30

A
v ~

285791

ne de campresién 40, siendo finelmente beobinade de nuevo
en forma de rollo. las lémparas ten{an un coneume de en~
trada de aproximadamente 45 kW, y el ca.lor se dirigid ha-
cia 1,12 m2, eproximadamente, de superficie ds recubr:l.-,-.

mfentoi ‘El rod:lno de apoyo 39 era de fidre de algodén

prensada dura, ¥ eI rodillo de acebado 44 tenfa un didme-
tro de 30,5 cm, wna superficie de eromo pulido, y estaba
caldeado: por el interior a una tempsraturs de 115&C. Ia

presién ejercida en le zona de comprengién, de un érea en

'secei6n. recta de 6,4 me: encho, era de wnos 320 kg/cma.

Los resultados del procedimfento precedents, con-
forme a egta invenc:l6n y designado como B, se compa:raron
cons A .

Ce= Un procedimiento idéntico al B, salvo que la .
cepa de recubrimiento no fud rehumedecida antes de entrar
en la zona de campresiln; esto es, el substrato recubisrto
no contenia suficiente ague;

D.= Un procedimiento igual al c, exzcepto en que no
se. empled o1 grupo de lémperas 35; y _

| Ee- Un procedimiento en el que la superficie recu
bierta de la ldming 4 sin terminer fue rehumedecida median
te una pequefia pulverizacibn de ague, inmediatamente antes
de ent;‘ar en la zona de compresién, para reproducir el
efecto de humectacidn mediante caje de agua en un disposl
tivo calandradar usual, esto es, virtualmente sin secado
elguno de la humeded aplicada, anteg de entrar en le zana
de canpresiln, lee demés condiciones de le zona de- éompr_e_
sién y en géneral de trabejo fueron las mismas que con la
preparacin de la muestra B, |

Los resultados fueron los siguientegs

"= 48 -
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producto B estaba(toté.lmente exento de puntos de despren-
dimfento del recubrimfento; as{, los valores o {ndices da
gios representan un falle interno del substrato, en luger

" de fallo del recubrimiento o de la unién de recubrimiento

de substrato. Bn otros términos, la rotura o interrupciém

. del recubriniento de la muestra D se llevaba visiblemente ‘

fibras: celuldsicas detrés.

| Como imdfcan los datos precedentes el Iustre ocbte
nido: por el producte obtenido conforme & la invencidn, eg
to es, o1 B (ilustrado en Ia fig, 10), s muy superior al
del subgtrato. recubierts pere sin acabar (representado en
la fig, 9) ,' as{ como el de los productos que han a:ldé- ca~

lendrados en s'eco-,‘ a ssber, lasmuestras C y D (C esta re

‘presentada en la fig. n).:Ae;lmismo, 61 {natce ae garral

0 reaistencis al &esprendimi‘entoz en el producto de '1a in-

‘vencidn (B), exceds con mucho al de las muestrag C y D

Que ﬁa.e_rbn eg‘lendradaa en ssco. En particular, cemo se ob
gerverd, el {udfoe de "garra" de B scbrepasa el del subse
trato recubierto y antes de satinar o calendrer, | .

- Las cosas pueden camprenderse mejor comparando las
representaciones graficas de las figs. 8 a 11. Ia fig. 8

muestra la materia prima o base de papel antes de lg. apli

cacibn del recubrimiento de particulas. Camo ge ve clara-

mente en el érabado:, la superficie del papel es bastante
‘a',spera en éparienc‘ia,‘ con muches crestaz y valles as{ como
otras deformidades superficiales. Ia fig, 9 ilugtra la mg
teria prime de la fig, 8, despuds de recubierta como se
engefia en -6l presente ejemplo, pero sin el acabado. .Aun

cuando lasg crestaa?, valles y otras: deformidades del j:}apel

- 50 =



(&)

[}

10

15

20

25

30

| - 285791
0 soporte se han mejoradc algo, la superficie sigue sien-
do extremademente éspera, em aspecto. |

| Ia fig. 10 es una microfotograf{e del producto de
ls invenciln (muestra B), y de ella se desprende que la

superficie queda lisa, uniforme y continuamente recubier-

~ta de una pelfcula virtualmente exenta de agujeros o toda

otra clage de defomidadés. Lg extraordinaria lisura o
uniformidad de la superficie del recubrimiento se ap:ec_ia ”
i’écilmente, por le eusencia de crestas y valles. Auri cuen
do dentro de la cepa misma do recubrimiento pueden irler;e_
algunag fitras, §stes se hallan recubiertas: individualmen
te por completo, muchag de ellas visiblemente encladas o

cogidas dentro de la.pslfecula de recubrimiento. En compa-

racidnm, la,ﬁg; 11 representa la muestrs carrespond:teﬁte

a C, en la cual el substrato recubierto f;a sido calandra-
do en seco. Se aprecia,n‘ fécilmente mueha-s__agujaraa g ;

otrag déformidades de la superficie, Ademés, 1la superfi-
cie del recubrimfento no estd tan igualada como en el pro

‘ducto de le inveneiln, ilustrsdo en le figura 10, -

_ Un intento (musstre E) de scabar 1a materia prima
recubierta correspondiente por un procedimiento a base de
splicar sgus & la superficie del recubrinfento inmediste~
mente a la entrada de:' la zona de compresidn fracaséd com-
pletamente en sus designics de reproducir los singulares
regultedos de la invencidn, ya que no se obtuvo mejore im
portente en el lustre y, ademds, ol {ndice de !’garré."f' Te-

sultd ingceptablemente bajo. Es més, a 1~6s PocOos mamentos

- de trabejar de esta manera, el recubrimfento empezd a

desprenderse, edhiriéndose sl rodillo de acabado. -

Se hace resaltar que el tratamiento de acabado de

-5] -
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la presente invencién contrasta directasmente con loswresu; '

tadog logrados mediante el satinado ordinaric en ssco. ni
cho en breves palabrag, la invenecidn proporcicna mejor

unifamidad o Iisura, ¥ superior lugtre, juntamente con

una fuerte adherencie del recubrimfento al substrato. To—
do egto gse evidencia claramente en los datos consignados
en lo que antecede, y por__comparaci& de lag figs. 10y
11, El producto satinadeo en egeco, por otra parte, pierde

macha en tenecided, comparadc con los valores de res:lstég

- edfa que se logran con le invencidnm.

Merece consignarse el hecho de que el singular pro
ducto de la invencién (B) tiene un {ndice de lugtre supe~
rior a 75, y de 1isure menor @e 35, con menos de 3 kg de
recubrimfento DOT Tocma. Ademaa’, la receptividad y persi_a_
tencia de tinté en ol producto, imprese por procedimien-
tos usuales de impresiln envrotégrabado y atrog, fueram

excelentes,

Ejemple IT

A«= Se 11lev a cabo el précedimiento de rehumec-

taeién, aplicendo wn recubrimiente con un aparato fuers

de méquina, con rehumeetaeién y acabado en operacifn apar
te. '

El subatrato de pepel pesaba 25 kg por resma, ¥

‘recibié wna splicecién preliminar de cola de almidén em

bafle. E1 aparato recubridor, similar al ilustrado en la
fig. 3 de la mencioneds patente de Edgar Wa.mer, Ue S
247294192, tenia una varilla igusladors de 6 »4 mm de aid-

 metro y se hizo trabajar a una velocidad de 152 metros

por minuto,.
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o »recubrimiento contenia lo siguiente, siendo
las pa:ote.a basadas en pesc en gecos
9G partes de_grc:!.lle,
10 partes de pigmento azul,

1 parte de polivinil-pirrolidona (agente disper

sante del pigmento azul), N

- 20 pertes de un copolimero de 60f de acetato de .
vinile con 404 de acrilato de etile (emulstém
‘de un total de 43 de materia sélida), .

3 partee de la mezcla cdrea del ejemplo I, cam-
puesta con egua a wn total de 51% de materia
sflide,

El substrato recubierts, can 1,8 kg de recubrimien
to por resms en seco, fué secado deapués contrg los tam‘b_q

res metélicos caldéedoa al efecto, hLasts reducir al 3 el

cantenido de humeded, y despuds bobinado en rollos.

Se empled el aparato de la fige 4 aplicando agua
can: el rodille medidor 27, desde: la bandeja 28, a la capa

- de recubrimiento, y qﬁitand‘o: el excaso por medio de la veg

rilla fgualadora giratoria 29, de 6,4 mildnetros de dtédme
tro. 4 une velocidad de 91,5 metras linesles por minuto,
8l substrato recubierto y sin acabar, con una capa de re-
cubrimfento humedecida, fue smmetido a la accién de um
grupo 35 de Ydmparas infrarrojes, dispuestas en un 4res
de aproximedemente 1,12 2%, y luego se hizo entrar y se~
‘I:I’.r ﬁor lae zona de compresiém 40, siendo finalmente bobi-
nado de nuwsvo en forme de rolle. Las Iamparaa tenfan un -
congune: de energfe de 45 kilovatios, y el calor iba diri-
glde hacia la capa de recubtrimfento. El rodillo 39 de apo
yo era de fi'nra. de algodln prensade dura, y el rodillo de
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acabado 44 tenia un dt1émetro de 30,5 cm, una superficie de

- crame: pulido y estaba caldeade por el interior a una tem-

peratura de 1158¢, Ia presifn ejercida en la zona de com-
presidn, de un dree de secciln recta de 6,4 mm encho, ere
de 380 ke/om?, _ _

Los resultados del procedimiento conforme a osta

invencién que aceba de indicarse, designado camo A, se

- compararon & los de:

B.- Un procedimiento 1déntice al A, selvo en que
la capa de recubrimiento no fue rehumedecida antes de en-

trar en la zona de compresidnm;

Ce- Un procedimiento 1déntico al A, salve en que,

en el 1fquido acuoso de rehumectacién iba disperso también

w X del pigmento azul; y

~ De=Tn _procedimiento 1dentico al A, excopto en que
ge aplicd a1 substrato une segunde cspa de recubrimientd;
eato es, en luger de aplicar agua, el recubrider 25 apli-
cd, a la infcialmente aplicada, une nueva capa de recubri
miento de 1 36 & 1,8 kg por Tesms, en seco, El recubrimien
to adicional era igual al aplicac'fo en el recubridor de
fuera de. maquina.

Los resultsdos: f‘p.eron los sigdi'entee:
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La denaiﬂcacion del substrato recubierto confo:s

me & esta invencidn (procedimientos A, C y D), ae caracte
riza por unsa pérdida en “"garra® de menos de un 50% aproxi
medements respecto m le materia prima origingl, en tanto -

que la densificacién en seco (camo en B), ha dado lugar a

" wa pérdida considersblemente mayor. Asinismo, las mues-

tras: Ay, C y D estaban exentes: de puntos de desprendimien-
to: del recubrimiento; esto es, las fibras: se separaban de

otré.s fibras, indicando as{ que se obtuvo una adherencis -

de recubrimiento a recubrimiento, y de recubrimiento s

subatfato-—, mayor que le resistencia o tenacidad interna

-de la ma.teria. prima,

- La reduccién en brillo ge atribuye a la presencial

del p_:l.g,mento coloreado en el recubrimiento.

Ejemplo III

E'A.--vbl’e,ra. recubrir y dér acabado en un procedimien
to: unitario, se prepardé un recu‘brimiento a base de lo si-
guiente (partes en peso en aeco). 2

100 partes de T102, ,

30 pertes de un copolimero de 60¢ de acetato de
vinilo y 40f de acrilato de e'lj.ilo (43 de mg
toria sélida totel en emulsiém),

20 rpartes de la mezcla cérea del ejemplo I,

5 partes de pigmento azul (dispersiln de 34%
~ de materia gdlide total), y |
. 0,5 partes de hexametafosfato sédico (diepersen~
. te del pigmento), componiendo la mezcla con
ague suficiente para dgr un contenido total
de materia sdlida del 50,5%.
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Empleando una disposicidm como la indicada en la
fig, 4‘, se aplicd un recubrimfento de sproximademente 2,86
kg por remma (a base de seco) a un substrato celuldsico de
papel de 19 kg por resma, qué ten{a un recubrimiento ini-
ciai d9 tipo usual y de poco reso, de(_earbonato cdleico y
casefna: camo edhesivo. El recubridor emplesdo tenfa une ve
rilla igualedera giratorfa montade despuds de un rodillo
eplicedor inverso, camo se indice en la fig, 4. A wnos
centimetros. de la benda en movimfento habfa colocado um
grupo de lémperas de cuarzo, con un consume de entrada de
unos 38 kW, en un 4res de 1,12 m2, con el calor dirigido
hacia el ledo recubierto, para secar asf la superficie
degcubierts, de modo tal que quedabda seca al tacto. El ro
d11T0 de acabado tenia una superficie de cromo pulido, un
didmetro de 30,5 cm, y estaba celdeado por el interior a
una temperatura de 10500; El rodillo de apoyo empleado
era duro, de fibrasde algodén prensadass, con un didmetro
de 35,6 cme E1 temafic de 1la zona de compresién era aproxi
mademente ,'de}6 ,4 m de enchura, Durante la operacidn se
hizo variar la presiimn on esta zana; a sgber, trabajendo
a 232 kg/cma, a 345 kg/cmz_‘ ¥y a 380 kg/cmg, gin que 1legem
re & descubrirse variscidn elguns alguna observable en 0l
prodﬁ»cto fesmltante. | .

La banda recubierta, que s8 movie a una velocidad
de 91,5 metros lineales per minuto, se 1llevd directamente
a 1a zma de compresiénm, parcialmente en tormo al rodillo
de f:Lb.ras: a 1a salide, y & continuacién se hizo pasar por V~
seis zones de compresidn adi‘oionalea,‘ del tren de satinar

o celendrer. Al entrar en lg zma de compresién, la super

‘ficle expuesta del recubrimiento careci{s de glutinosidad
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vy esieba seca al tacto. Igualmente, el lado no recubierto

1. AR D N O VN
3 ¢

del gubgtrato se-hallaba seco el tacto, ya que la humeded
ebsorbida por el substrato penetraba sblo parcialmente. A

Aloa pocos momentos de empezar le operacidn pudo apreciar-

ge Pédcilmente una reifcula visi'blg de cersa sobre el rodi-
1lo de cramo, que ibe manteniéndose durante toda la opera
eién por reposicién procedente del recubrimfento.

E1 producto resultante, tefitdo de azul ‘tenfa un
gren lustre, una excepeicnal cobertura de superficie, una
receptividad uniforme de la impfesi‘&n: y una sobresalfente
congervacin de la-opacidad.. ‘

las propiedades del producto (a 380 Icg/cm ) eran
la.s. siguientess

. -Upa~ T
] ‘Tustre ggdad Brillo Mass JLisure Garra
substrata 4 81,6 78,8 392 88,0 )50

Recubierto en 86 96,8 36,0 488 12,7 190
& de. pre- . .

El ensayc de garra o adherencia no acus$.des-
prendintento del revestimtento, stno més bien £allos o ro
tures: en el interior del subetra,to; Ea contraste con el
producto de la invenciln, Ia "garra" de un recubrimiente
de material de carga y adhesivo gbsbrbente de agus gerfa
normalmente mencr de 50, scbre peco mée o menos. |

 B.~ Se repitid en su totalidad el procedimiento de -
A que—aeabg de indicarse, pero sustituyendc las 30 partes
de adhesive de_copolimgro 211 indicedas por 30 partes
(a.base de peso en aeéo) de vna emulsién de poli-(scetato
de vinile) de 46f de meteria sélids total. El recubrimfen
to resultants tenfa wn contenido total de materis sélida
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- de 51,%, y la cantidad Eplit_:ada; 8 la Iénina fue de 2,72

kg por resme en seco. EIl aspects de la lémine, incluyendo
el lustre y otrag propiedadea dpticas, era virtualmente
idéntico al obtenido eén ol caso Aj; concretamente, esiag

propiedades fueron las siguientes:

Lugtre QOpacidsd Brillo Mags Lisura Garra
79,6 96,1 42,3 472 22,4 125

Bjemplo IV

A. Siguiendo el procediniento del E;j emplo II-I; 88
hizo wn preparado de recubrimfento a base de lo siguients,
figurando las partes a base de paso en seco:

100: partes de Ith ‘

30 pertes de yoli(acetato de vinilo) (emulsi&n
~ de 46f Qe materia sflide totsl),
5 partes de la mezcla oéree utilizade en el
Bjemplo I, coamponiendo la mezcla eon agua 8
un contenido total de nateria sdlida de 50%.
~ Se emplearon el recubridor; el -aparato de acabado
¥ el substrato dsl Efemplo III sin nés diferénéiaa:, res-
pecto a condiciones de proceso, que las glguientes: varie
1a igusladore giratoria de 6,4 m de diémetro; presién de
380 kg/em i ¥ 1,86 kg por resme, peso en seco, da recubri
miento aplicado. Le lémina resultante dio excelentes pro-
piedades de superficie, y Aresu.l‘té fdcilmente receptiva pa
ra‘. con las tintes de imprenta. I.aa:‘prop_iedadea eéran las
glguientes; l
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. @P
N ‘I:ustre cidad Brilla Mass Iisura Garras
Substrato 4,06 . 81,6 78,& 392 88,0 v50
Recubierto en 1004 84,1 75,9 512 15,9 100

:io%: des pre-

El valor final de lustre 1ogrado, en particular con
la extraordina.ria ‘mejara de lisura y garra, results espe=
cialments notable teniendo en cusnta 1o ligero del peaso de
recubrimiento. _

 Bew I;a.e nismas condiciones que en 4, excepté en
que la temperatura del rodillo de cremo fue de 113eC y el
camtenido total de materia '_séli&atidel recubriniento fue
de 4. La céntidad de recubrimfento aplicads fue de 1,52
kg por resma, peso en seco. '

Iuaa propiedades del produeta fusron las siguien-
teéz

Luatre anc:ldad Brillov Masa I.isura Garra
8_8‘,4 83,2 77 '3 496 2,7 )100
B em) :_[o: v

. ' ’ . x:"‘ :
&+~ Utilizando de nuevo el aparato del Ejemplo III,

‘se preparc'J por sucesivas aperacionesg de necubrimisz;to_m

subétrato ds papel recubierto por ambos lados. Eate subs,..
trato ere un rapel de 29 kg por resma, dotedo de un recu-
brimfento usual do caseina de poco. peso, y de pigmento,
por ceds cars., ’ |

Le férmula del recubrimiento para cada lado, & ba

'se: e peso en geco, era la sigulente:

100 rartes de arcilla predispersads,
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15 partes de un copolimeroide 60 de acetato de

. vinile y 40¢ de acrilato de etilo (emulsién de
43% total de n;ateria gb1ida),

5 partes de mezela cérea como la del Ejemplo I

con agua & um cantenide total de materia 3611
da de 5%0

las condiciones de tratamfento que diferfan fuee
rons verills igualadore giratoria de 6,4 mw de didmetro;

- temperatura del rodillo eramado, 11‘0.00;’, Y p_r_esi-.§n en la

zone de compresifn, 380 kg/cmz. ‘E1 recubrimiento aplice.do
por el lado del tamiz fué de 1,04 kg/resme en seco, y el
aplieado por lg cara del fieltro de 0,68 kg/reama en se-

 co, EI pfqdueto se caracterizé por una completa cobertu~

ra de superficie con wn slto grédo de lfsura ¢ aplasta-
miente, lustre y retentividad o peraistencia de tintas.
Las propiedades fueron laa siguienteas

. Op a..
Lus'lre cidad Brillo Masa Lisurs Ga.rra
Subgtrato . 4 81,6 78.& 392 88,0 <50

Cere del fieltro 88,3 90,3 74,4 392 45,1 D100

Be= 3o repit16 la parte A empIeando eoma. materie.
prims un papel encolado en bafio con almidén pero sin recu
brir, de 20,5 kg por resma. La temperatura de la superﬁ- A
cie de recubrimiento qutementq entes de lg zcna de comp;rg

sién ers de 998C. El recubrimfento asf erlicedc 4 las ce-

ras de tamiz y fieltro respectivamente fue de 1,36 kg y
1,09 kg pdr resma, respectivamente.
Se obtuvieron resultados: cmnpa._ra’bles a los de A,

respecto a propiedades 6pti¢as, mase,, limé ¥ garra, Es
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gignificativo el hecho de que se obtuvo um papel de impri

nir recubierto por ambas: carag, con 8810 wn moderado: au~

mento de peso: reapecto al de la materj.a prime origina}l,‘

" de poco peso.

Ejemplo VI

A~ Se reptti6 el Ejemplo v (parte A) en condicio
nes idénticas, 2alvo en que se usaran 50 partes de carbo-
nato cdlcico como pignento,» en lugar de las: 50 partes de
arcilla predispersads, y sélo se recubrid una cara del
subgtrato. Los résultados fueron los giguientes:

- Opa~ L 4 B
Lugtre cidad Brillo Mesa lisura Garra

Substrato 4 81,6 78,8 392 88,0 <50

Recubierto en 7,9 91,1 76,8 368 29,2 D100
zoga de pre- ‘

‘siom

1

Be— Se repitié la parte A, empleando 65 partes de

carbonato céleico ¥y 35 partes de arcilla cmo pigmento.

= : 0 ) B )
- ‘ Luatre cidad cidad Brillo Masa Iisure Garra
Substrato 4. 81,6 78,8 392 88,0 50

.Reeubiert‘o: e 79,0 90,3 76,1 376 28,3 >106

zona. de .pre-
gitn

© C.- 5o repitid el procedimiento de A wtiligando
como: substrato un cartén grueso y pesado. Las variables
del proceso que difgrian fueron: contenido de materia 36-
1ide, de 60f en peso, conteniendo tembién 0,5 partes de
hexame tafosfato sédiéo; y se utilizaron cuatro zomas de

presién sdicionales, de satinado, a continuseién de la
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Se emplearon presiones de 232 y de 380 kg/cm y con

del rodillo cromedo.

~ A'los resultados sigulentes:

Presién en zo-, B
ne de campres sién _Iustre Calibre (mm)

Cartén ein recubrir — 10 0,395
Cartén recubterto 232 kg/em? 50 0,361 a 0,37
Cartén recubierto 380 ke/cm? 5 0,331 a 0,356

Con sblo un moderado secrifioio de calibre, se 1o
gré una. significativa mejora de lustre, obtenidndose un

producto muy adecuado para embalajes o envages,

" Ejemplo: VII

A.- El efecto que: la.s condiciones cambiantea de

velocidad, ¥ por consiguiente de contenide de humedad dsl

- substrato recubierto, tiene sobre las propiedades Spticas

‘ regultentes, se pone de manifiesto merced a 1o .qus sigue; _

- Se preparo wa férmuls de recubrimiento & base de:

- 100 partes ds arcilla de gran brillo,

20 partes de un copolimero de 60f de acetato de

vinilo y 40¢ de acrilato de etile (emulsién
de 43 de materia sélide total), a

3 partes de mezcla cérea camo la del Ejemplo I,
compussta con agua a un total de 55¢ de mate
ria sél:lda.

Pare tra’oajar con el proced:l.miento de aplicacién
de nuevo recubrimfento y ecebado, se utilizé el aparato
indicedo en la fig. 4, qoﬁ:

Varille fgusledora de 6,4 mm difmetro.
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Rodille de acebado de cramo, temperatura 1108C,
dia'mxe_trd- 30,5 cm,

Temafio: de zona de campreeifn, 6,4 mm; rodillo de
apoyo: de fibrag,

Presién en diche zona, 380 kg/wm®,

Substrato: 25,5 kg/reams, encoladc en bafio de al-
nidén, o ' ‘

Léamperas de cuarioa 45 k¥ (en 1,12'm2' de ‘dres),
nuy cerce da la cape de recubrimiento,

En todo un extenso recorrido o tramc de varios mi

les de kilogramos de papel, la hoja resultd muy atrayents,

- tenia buen lustre, gran brille y opacided, y era extrame~

damente plena y lisa. Ls impresién en offset dio wm alto
grado. de retentividad de tints, virtualmente sin despren-
dimfento alguno: de la -cap;a_.de' recubrimiento,

.Las propiedades del producto fueran:

- 64 -
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De lo que entecede ase desprende que, en las mism

o T s AN W

mes condiciones en que se tiene wna superficie de recubri
| miento séca al tacto, un aumento de velocidad para‘ tener
mayor humedad dentro del substrato de efectivemente mejor
5. lustre y garra, sin secrificer aprecieblemente otras pro-
piedades, A
|  Be= 3¢ repitib el procedimiento de' A empleando
100 partes de éxido de cine en lugar de la arcilla de ds-
te, y aumentando a 25 partes el adhesivo de resina, con
10 - la velocidad y las presiones de zone de compresién cons-
) tantes, a 128 m/min. ¥ 380 kg/cm respectivamente. Aun
cuando el lustre se habia reducido, debide a la naturale-
za del pigmento, otras propiedades Gptioas, ¥ en particu-
lar la ligura o fgueldad resultsban muy strayentess
15 Com Se Tepitid ei procedimfento de A empleando 3
partes (pese en seco), de cers de cafia de 'azﬁcar emulaifi
cada (punto de sblendemiento, 808-818C), en lugar de Is
mezcla efrea, con le velocidad y las presfones de zone de
compregién congtantes & 128 m/min. ¥ 380 kg/cmz; regpecti
20 vemente. Aquf también resultaron sobresaliemtes el lustre

4

Iz lisura y la éma o edherencis,
Ejemplo VIII

i Lv= Sigutendo el proeédimiento del Ejemplo. ‘IV, ge
25 ‘ apliceran a un émbstra.to de papel tholado én bafic de al-
- midén de 23,3 kg por resme, unos 1,86 kg per resma (peso
en seco) de un recubrimfento que contenfs , & base deI e
S0 en ssco:
‘ 100 partes de e.rcilla,
30 20 partes de un copolimerec de 80% aceta‘!:o de vi
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nilo, 1,5 de 4cido acrilico ‘y 18,% de acrl
lato de 2-etilhexile: (emulsién de 51% total
de materie sélide), A
3 partes de la mezcls cérea utilizeda em ol
Ejemplo I, . _
 Ia temperstura del 'z_'odilld cramado fue de 1186C,
7 la presfén en la zoma de compresifn de 380 xg/em?, EL
procedinfento se ejecutd com distintas velocidades, lle~
gendo hagta los 305 m/min., ‘sun cuando se observd cierta
pérd:tda de ll;sftra 8 las: velocidades particularmente ele~
vadag. A los 91,5 m/min. se obtuviercn leos siguientes de~
toz de ensayé: " |

Iugtre cidad Brillc Mase Lisurs arra

Materfa prima 9,5 91,5 86,5 288 167,8 612

Recubfertc en = 75,5 90,7 82,6 400 32,2 6124

zona de compra-
siln

Pars :merimir en offsst, la garra obtenida, e:ifremadémen— .

to alta, en combinsefén can ol Iustre y la lfsura de 1la
1éning u hoja de wne excelente resolucilm y retentix}idéd
de tinmta. | | |
B.~ Se repitid el procedimiento de A utilizando
un recubrimiento ceme el que a continuecifn ase indice
(pertes en peso en seeo)‘: '
100 partes de arcilla,

50 partes de polietileno de 15,000 a 30,000 de
peso ﬁolecular, 0,92 .a‘o».935; de dengided,
una dureze Shore D de 45 o 48 (utilizedo en
emulsiln anidnica de 5c§£ de materie gdlids),
recompussto con agus & un totel de 55% de ma

'~ teria sdlida.
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de TIGC. Lag propiedades resultantes fueron Iaa aiguien-

tes: - '
Iustre Opacidad Brillo _Mass Iisura _Garrs
51,8 89,4 83,3 368 48,06 323

Cem Se repftid el procedimfento de & wtilizando
wn recubrimfento come o1 que se indica a continuacién
( pertes en pesc en aeco): '

100 pe:tes de arcilla,

50 pertss de una emulsifm a 40f de materia 3611
da total, de un copalimero de &cide metacri-
1ico, meta.crilato da bu'tilo: y acrilato de.

. etila en la relaciln de 2:1:3, reccmpuesto
con agua 8 un tota'.l. de 55¢ de meteria aol:l.da.
. La temperatura del rodillo cramado de acsbado era
de 7100. Las propiedades obienidas fueron las siguientes:

 Lustre Op aq:ldad Br:!.llo ¥Mase lisura Ga.rra
49,8 89,4 83,2 362 39,2 . 269

De~ Se repitié el procedim:tento de 4, utilizando
un recubrimiento prepara.do a base des
100 partes de arcilla,
50 partes de emuleiém de poli(cloruro de vinili
~deno) (60¢ totsY materia sélids), de una den
sided de 1,37 3 wna viscosided (Brookfield,
eje nte 1, 6C rrm) de sproximademente. 25
centipoices e 250C, recaupuesta eon aéua;a
wm bbntén:[do:_iotal de meteria sSlidard; 55
la tenperatura del rodille cramade de acabedo ere
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ds 15 ,68C, Las propiedades resultasntes fueron las siguien
tes: ‘ ,
Lustre Opacided Brillo Mass Iisure Gerre
49,8 90,9 84,0 - 336 46,6 306

En las muestrag B, C y D se mejord apreciebIemen-
te ol lustre, aunqus resultaba relativamente bajo, de'ﬁido
& la naturaleze del adhesivo y a Ia moderada temperatura
del rodillo de acabada, logréndose sin embargo una valio=
se mejora en lisurs y garra. _

Se s,obr_enti‘ende que p_uedezi hacerse diversos cani-
blos y modificacfanes, sin apartarse del espiritu nf se-
lirge del émbito de la invencifn, tal como. se define en |

- lag reiv-indie:aci}m'es que sigﬁen;

La presente solfcitud que corresponde a la presen

tade en los Bstados Unidos de Anérica, el 23 de Marzo de

- 1962, bajo el nimero 112,024, se acoge a los bensficios

del artioula 51 del vigente ‘Bstatuto sobre Propiédad In-
dustrial.

K 0 T A

Los puntos de mvencién propie y nueve que ge ﬁf_e_
senten para que sean objeto de eéte. solicitud de Patenfg.
de Invenc-iéﬁ, en Espafia, por VEINTE efios, son los siguien-—
tees | o o
' le-Un método pare la produceién continua de papel

revestido que tiene una superficie acabads reoeptiva pare

-69 -
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le impresilm, que camprende hacer pasar, s través de la
digtancia de agarre entre un pé.r de rodillos giratorioes,
por 1o menos uno de los cuales tiens una superficie acaba
dora cai’entada, un substrato de papel fibroso celulbsico

que tiene en, por lo menos, una supsrficie dsl miemo, una

‘Capa de una prop_orci'én de peso mayor de une carge sélida

finemente dividida en mezela {ntima con wna proporcidn en

peso menor de pa‘rf:[cula.s: de resina ablendables por el ca-
lor, formadaras de pelfeula, que no sbsorben agus, estan-

do la superficie de dicho substrato junto a dichs ceps su

‘ ficientemente mejoda con agua para ser deformada por la

presl én de una meners permenente, e stando la ,superﬁéie ox
puesta de dicha capa geca al tacto, tocando dicha superfi
cie expueata de dicha cepa & dicha su-perfieie acabadora
cuando dicho subatrato pasa & tfavés de dicha distancia de
agarre, aplicando dichos rodillos de giro celor y presién

" suficientes para hacer que dichas part{culas de resina se

agrupen por lo menos pa.réialﬁentev pars dar un recubrimien
to o revestimiento. superficial receptivo-‘ para la impre-u
sién, visualmente. contihuo, que estd unido de une menera
segura con dicho subsirato. »

2= F1 método del punto 1 em el cual las 403 gu~
perficies expuestas: de dicho substrato con dicha capa go=
bre ellas scn secas al tacto.

3+~ E1 método del punto 1 en el cual dicha super-
ficle acebadora es de cromo pulido.

4o~ E1 método del punto 1' en €1 cual dicho papel
revestido, despuds de pasar por dichos rodillos de giro,
es sometido a un. tratemiento adicional.a presidn,

5.~ Bl m§todo del punto 1, en el cual se mentiene

-0 -
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un &epésitb» fundido de material céreo sobre dicho rodillo

ace.badbr para reducir las tendencis de partes de dichg ca-
Pa a adher:!.rse a_dieho:= rodillo acabador.

6.~ E1 mdtodo del punto 5, en el cual dicho depd

sito mentenido sobre dicho rodillo acebador se repme des
de dicha capas, | |

| Tom El método del punto 6, en el cual dicha caps,

sobre bage de peso seco, contiene sproximadamente 0,5 &

- 1% de diche mate_r:’g.al‘ céreo.

8.~ El método del punto 6, en el cual dicha capa,
sobre bage. de peso seco, cantiene aproximademente la®
de di&w material céreo, - '

9.~ F1 ndtodo del punto 1, en el cual dicha capa,
gobre bage de peso seco, contiene 60 g 904 de dicha cé.rga
y 10 a 405 de dichas particulas: de resina. ‘

10.~ E1 método del punto, en el cual dicha capa,
aobre bage de peso geco, contiene ‘70 a 88% de carga y 12
e 304 de dichas particules de resina. -

11.- E1 método del punto 6 en el cual dicha capa,
sobre bage de peso seco, contiene aproximademente 0,5 &
15% en peso de dicho material céreo., 60 a 90% de dicha

‘carga y 10 a 40f .-;le dich._é.a rarticulas de regina.

12.~ E1 método del punto 1, en el cusl la superfi
cie de dicho rodillo acabador tiene una temperatura den-
tro de la gene de 88 & 1779C v la presién en la distancia
de agarre aplfcada. por dicho: par de rodillos giratorios‘
es aproximadamente de 105 a 525 kg_/cm‘?a
13+~ El método del punto 12, caracterizado porque
ge. mentiene un depdeito fundido de wn materisl céreo: so-

bre dichai'rodillo acabedor para reducir la tendencia de

- Tl -
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partes de dicha peliculs & adherirse a dicho rod:lllo acabe
doro

14+~ El1 método del punto 1, e;rz el cual dichag par
t:fcula3 de resine ablandables por el caior congisten en un
polimero: éintéti‘qo de por 10 menos un mondmero etildnica~
mente ingaturado. ) . ‘ |

154~ E1 método del punto 14, en el cual dicho po-
1fnero tfene wne tem peratura de transiciin de segundo or-
den de menos 158 e 808C, » ,

16.- El método delpunto 14, en el cual dicho polf
mero eg un copolimero de acetato de vinilo y un ester al=
cohflico de un miembhro elegido del grupo consistente en”
éeido aorflico y deido metacrilico. A

17.- El nétodo del. punto 14, en el cual dicho po-
limero es un copolimero de dcido elegido del grupo consig

tente en 4cido ecrflico y &cido metacrilico .con un ester

alcohflico. de uno de dichos dcidos.

18~ E1 método del punto 14, en el cual dicho po-
limero es acetato de polivinilo.

19..-'-‘~ El método del punto.1, en el cual dicha capa
eaté sustancialmente libre de materiales solubles en agua.

20.- E1 método del punto 1, en ol cual dicha caps
tocag a la mencionada superficie acebadars sustancielmente
soIc: den‘aro de dichs diatancia de agarre y en el cual el
papel revestido es retirado inmediatamente de su contacto
con dicho rodille acsbador al salir de dicha distencia de

. agarre,

21.~ Un método para la produccifn comtinue de pa-

' pel revestido que tiene una superficle acebada receptive

ds la impresidén que comprende hacer pasar a través de 1s

-2 -
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distancie; de agarre entre un par de 1redilles giratorios ’

-uno de los cuales por lo menos tiene una superficie acaba

dora calentada, un substrato de papel celuldsicoe fibreso
qﬁe tiene por lo menos sobre una superficie del mIsu;e una
capé. que contiene sobre base de peso seco 60 a 90f de car
ga sblida fingmente dfvidida en mezclg {ntima con 10 e 40
% de un polimerc sintético flexible en part{culas, que no
absorbe ague, formador de pslicula, no cauchoide, sblenda

'bIe_ por el calor, estando la superficie de dicho substre-

to junto a dicha capa suficientemente mojada con ague pa~-
ra ser deformeda permsnentemente por 19. pre 81611, giendo
seca al tacto la superficie expusste de dicha capa, e stan

do dicha superficie expuesta de diche capa en contacto

_con dicha superficie scabadora cuando dicho subsirato

atraviesa dicha diatancia; de agarre, aplicando dichos rodi
1los giratorioa auficiente calor y presién para hacer que
diclia polimera en particulas se sgrupe por lo menos en
pa.rte para llenar de una manera incompleta. los intersqui-
cioa entre pa.rticulas de carga.

' 224~ Un método para la produecién continna. de pa~
pel revesgtido que tiene una superficie acabada receptiva
pere la imprestén, que comprende las operaciones de apli-
car & un substrato de papel celuldsico fibroso un recubri
miento acucso que contiene una proporcifn panderal princi

~pal de carga s6lida finamente dividide en mezcla Intima

can une proporcilm ponderal secundarie de particules de

reaina que no a.bsc:fben el agua, formadoras de pelicule y
a‘pIﬁndabIeg por el calor, someter el substrato recubierto
& una temperatura elevada pare formar una superficie recu

bierta expuesta que eatd seca al tacto ¥ para facilitar .

-1 -
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por lo menos la evacuaciln parcial del .contenido de sgua
de dicho recubrimiento & dicho substrato para hacer que
la superficie del substrato jumto a dicho recubrimiento
ecté suficientemente mojada con agua pare ser deformeble
por ]:a presién, y hacer pasar el subsgtrato revestide re-
sultante a través de una distancia de sgarre entre um par
de rodilles de giro, tenfende al menos uno de dichos rodi
1los una superficile acabado:‘:a'calentaﬁa ¥ tocando le su-
perficie expussta de dicha recubrimiento, para aplicar ca
lor y presilm suficientes para hacer que dichas perticulas
de resina se agrupen por lo menos en parte pares dar un 'rg
cubz.'im.tento‘ superficial visuslmente continuo, receptor de
la impresién, que queda unide de una manera segura & di-
cho substrate.,

23+~ EI método del punto 22, en el cuel diche
substrato de papel celulésico fibrose cmﬁprendq une banda’
de. papel celulésico y un recubrimfente infcial de dichas
par't{culas de cargs y de reaina. B _

24e= E1 método del punta 22, en ol cual diche re-
cubrimfento acuoso tieme un contarido to.tal de sblidos de
35 & 706, o | |

25.~ E1 método deI punto 22, em el cusl dicho re-
cubrimiento acucso tieme un contenido total de sblidos de
45 a 60f en peso.

264= Un método para la produccién ccntinua de pe~.

pel revestido que tiene una superficie acabada receptora

de la tinte., que camprende las operaciones de aplicar a

un substrato de papel celuldsico fibreso wn recubrimiento
acuogo. que cantiene uwna proporcifn ponderal prinéipal de
carga sblide finsmente dividida en mezcla I{ntima con una
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proporcifm panderal secundaria de part{eugas; de resina
ablandables por el calor, formadoras de pelicule y que no
absorben egua, gecar por lo menos en parte diche substra-
to. recubierto, humedecer de 'nuevos la superficie recubierta |
del substrato con agua, scmeter e} substrato revestide a
une temperatura elavade para formar una superficie de re=-
cubrinfento expuesta qﬁe estd seca al tacto y pera facili
tar por 1o memn as. él grensje parcial del agua cbntenida en
diche recubrimfento a dicho substrato pare hacer que la
superficie del substrato junic a dicho recubrimtento esté
suficientemente mojada con agua para ser pemanenteménte
deformable por la presién, ¥y hacer pasar el substrato re-
cubferto resultente a travds de una distencia de egarre
entre un par de rodillos de giro, teniendo sl menos uno-
de dichos rodilTos una superficie acabadora celentada y
que ‘toca la superficie expues'ba;de dicho: recubrimiento,
aplicar calor y presién suficientes para hacer que d‘:[chas‘
pa.rt{eul_aaf de resina se agrupen por 1o menos parcislmente
para dar un recubrimiento superficial visualmente conti-
nuo y receptivo para la impresién qﬁe estd unido de un ’mg_
do seguro a dicho éubstrato.

27;- El método del punto 26, en el cual dicho re-
cubrimfento acuoso tiene un contenido totel de 8élidos de
35 a ;fol%'en pPeso. _ | .

28+~ E1 método del punto: 26, en el cual dicho re-.
cubrimiento acuoso tiene un contenido de sdlidos totel de
45 8 60% en peso. ) .

29 o Un método: para la produceién continua de pa-
pel revestido.

Tel y como. g ha descrito en la Memorie que ante-
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cede, representado en los tres dibujos que se acompafian y
para los fines que se han especificado.

Esta Memoria conste de setenta y seis hojas esori
tas & méquina .por una sole cara.

-

Madrid,
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