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MEHORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la  solicitud 

d e
B AT E N SE DE I N V E N C I O N  

formulada e l 7 de Marzo de 1963, con e l número 285.791

a nombre de PAUL OTTO HAIN, de nacionalidad mortesmerics- 
na, residente en 1,210 Millville Avenue, Hsmiltcn, Oblo, 
Estados? Caldos de Amlrica, por:
«DN METODO- PARA DA PRODUCCION CONTINUA DE PAPEL REVESTIDO"

Da presente invenciín se refiere al papel re cu­
bierto que tiene una superficie: acabada, particularmente 
apta para recib ir una impresión, especialmente cían tin tas 
de gran adherencia o "garra", a gran velocidad. Da inven- 

5 ciún concierna más en particular a papeles: recubiertos
uniforme y continuamea te con pelioulas extraoi*dinariamen­
te delgadas, de superficie de revestimiento uniforme dota 
da de singulares y elevadas cualidades de impresL.ún, fá­
cilmente compatibles con y  adaptables a resultados de im- 

10 presiún de gran calidad por virtualmente todos los mitodos

e n
E S E A fÍ A 

por VEINTE años
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y procedimientos de impresión conocidos; la  invención se 
refiere asimismo a la  manufactura de tales papeles*

Desde hace tiempo se sabe, particularmente en la  
fabricación de papel recubierto de gran b rillo , que es 
posible emplear una diversidad de mltodoa.de pulimentó o 
acabado despula de una operación de recubrimiento. para 
mejorar la s  propiedades da la  superficie y obtener asi pa 
peles acabados especialmente aptos para la  impresión.

Normalmente, estos papeles acabados se fabrican 
utilizando recubrimientos hidrófilos que contienen proteí 
ñas o féculas, paro el empleo de estos materiales tras 
consigo muchas desventajas. Satas desventajas traen como 
consecuencia, por ejemplo, defectos de moteado, pérdidas 
extremadas en opacidad y en espesor, la  necesidad de con­
diciones c ríticas  de recubrimiento (esto es. producir ga­
les} o una incan veniente adherencia a la  superficie de pu 
limento. Además, la s  excesivas cantidades que de estos re 
cubrimientos hacían fa lta  para obtener una superficie uni­
forma, para la  receptividad de tin tas, vienen siendo a me 
nudo antieconómicaa para muchos fines, y el papel recu­
bierta así producido se viene caracterizando^ por unas d i­
fid en te s  propiedades de plegado. Bs más, la  receptivi­
dad de tin ta s  exige que la  tin ta  sea absorbida en el recu 
brimfento. lo cual conduce a un excesivo consamo de tin ta .

Oon especial referencia a lo s  papeles acabados de 
gran b rillo , hay que hacer notar que éstos se vienen obte 
niende por recubrimiento por colada ( "couchl"), por calan 
drado o satinado (en espacial e l supsrealandrado). por 
acabado con cepillos y por estucado o glaseado duro.

31 bien los recubrimientos por colada vienen dan-
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do propiedades da superficie sobresalientes, la  manufactu 
ra  de los mismos resulta complicada por la s  velocidades de 
recubrimiento extraordinariamente lentas, la  necesidad de 
espaciales recubrimientos aplicados, y acabados por medio 

5 de equipos grandes y complicados, y la  necesidad de recu- 
- brlmientos de gran peso*

El satinado o calandrado es un medio.ya bien cono 
cldo de dar a los papeles recubiertcst mejores caraoterísti 
cas de brillo , pero normalmente se necesitan pasos de re— 

10 cubrimiento de por lo menos 5,5 a 6,8 &g por resma para • 
une adecuada cobertura del substrato* la  lisu ra de super­
fic ie  que se logra deja mucho que desear, y e l extenso 
tratamiento repetido de calor y prasián reduce apreciable 
mente el espesor o calibre y la  opacidad del material, en 

15 un grado excesivo comparado con e l lustre que se logra.
Loa métodos de aplicación a cepillo han resultado 

ser satisfactorios para lograr valores o intensidades de 
lustre apropiados, pero por lo demás son en general inade 
cuados debido a lo  lento y crítico  de las; condiciones de 

20 trabajo. Además, con tales métodos no se logra mejorar
propiedades de superficie tales como la  lisura o uniformi 
dad, tan convenientes para la  buena calidad de la  impre­
sión.

También se viene empleando el método de estucado 
25 o glaseado duro pero, lo  mismo que con el de brocha, su 

trabajo es extremadamente lento y exige controles muy orí 
ticos. Además, el producto tiene una deficiente receptivi 
dad de tin ta  debido a la  excesiva cantidad de lubricantes 
céreos necesarios para la  acción de frotamiento.

30 Se ha intentado utilizar, métodos usuales de rects-
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brimianto con polímeros resinosos no absorbentes de agua, 
que ynrfar» convenientes para muchos fines funcionales» 
Atiera bien» la  utilización de polímeros resinosos no ab­
sorbente a de agua en la  fabricación de papeles acabados es 

pecialmente aptos para recib ir impresión no viene resul­
tando satisfactoria por ser excesivo e l coste de estas re 
sinaa desde el punto de v ista de ju stifica r su uso en los
pesos de recubrimiento que normalmente se necesitan» Es 
más, en presencia de proporciones importantes de carga de 
materia sólida finamente dividida (por ejemplo, pigmento 
o carga mineral), necesaria para tener buenas cualidades 
de Impresión, ta les recubrimientos vienen señalándose, por 
un defecto conocido con l a  denominación de "cascara de na 
ran jaS  atribuylndose esta  dificultad a la  incapacidad 
del recubrimiento apropiado para f lu ir  adecuadamente» 
Añora bien, quiza la  mayor desventaja can que se tropieza 
can lo s  polímeros resinosos no absorbentes ds agua, en 
forma de partículas* viene siendo la  incapacidad de lev 
grarss una adecuada adherencia del recubrimiento a la  su­
perficie del substrato celulósico fibroso, con los consi­
guientes fa llo s o dificultades de impresión con tin ta s  de 
mucha "garra", debido a que el recubrimiento se desprende

del substrato.
Conformo a la  presente invención, se habilita  un 

papel recubierto dotado de una superficie acabada, recep­
tiva de tin ta , papel que comprende un substrato celulósi­
co fibroso que lleva adherido al menos a una de sus super 
fie les  una película microporosa, visualmente continua, de 
recepción, de impresión película que comprende una propoxv 
alón principal, en peso, de una carga sólida finamente di
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vidida, adhesivamente fijada mediante una proporción secun 
darla eñ peso de unas: partículas de resina no absorbente 
del agua» que ál menos parcialmente se reúnen por coales-

. cencía y unen entre s i  laa  partículas: de carga, formando:
51 una película. Debido a la  singular característica de re-
£ ceptividad de tin ta de esta película, y por otras razones

que más adelante se dirán, se saca la  conclusión de que 
la a  partículas de resina ocupan incompletamente los Ínters 
ticlos entre partículas de la  carga sólida de relleno,

10 dando así úna película microporosa. Sata película se adhie 
re a la  superficie del substrato con tenacidad al menos 
suficiente para re s is tir  la s  fuerzas que tienden a sepa­
rar la  película de la  superficie del substrato, impuestas 
por la  aplicación, a gran velocidad, de tintas: de impri- 

15 mir de mucha "garra” o adherencia. En realidad, con subs­
tratos celulósicos de tenacidad usual, la  resistencia de 
la  unión adhe eiva entre la  película receptora de impre­
sión de este Invento 7 el substrato celulósico se aproxi­
ma por lo menos, 7 muchas veces sobrepasa bastante, a- la  

20 resistencia interna de la  base o substrato del producto 
acabado. Desde el punto de vi ata de la  estructura, el esa 
man al microscopio revela que muchas; de las fibras; celuló 
sicas: del substrato penetran 7 quedan firmemente ancladas 
en la  película.

25 Hasta ahora, cuando se ha intentado; emplear muchos
tipos de partículas resinosas, no absorbentes de agua, 
ablandables al calor, para f ija r  entre s í por adherencia 
una proporción principal en peso de carga de relleno- gub­
dividida en partículas, la  estructura resultante viene • 

30 dando una adherencia sólo superficial al substrato, lo
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que conduce a una pronunciada tendencia a la  de alamina- 
cién ya mencionada como inconveniente, en particular du­
rante la  operación de Imprimir, Para superar esto, la  t ic  
nica actual enseña el recurso de emplear materiales solu­
bles, formantes de película que actúan supliendo la  lnad«* 
cuadaunión adherente in terfacial entre recubrimiento y 
substrato* Estos agentes solubles formantes de película 
estorban a l procedimiento de la  invención, y reducen la  
receptividad y retentividad de tin ta , de la  película obte 
nída en la  superficie del substrato* En contraste con este 
mi todo actualmente empleado, las: partículas resinosas no: 
absorbentes de agua utilizadas conforme al presente inven 
to constituyen el agente esencial que f i ja  la  película al 
substrato*

Conforme al nu&vo mi todo de la  invención, el pro­
ducto anteriormente descrito se obtiene haciendo pasar 
por xana zona de presión definida entre dos cilindros: o ro 
d illoa  giratorios (de loe cualee al menos uñó tiene una 
superficie de acabado caldeada) un substrato fibroso celu 
lósico que tiene, al menos en una de sus superficies, una 
capa de proporción principal en peso de materia de carga 
sólida finamente dividida en partículas, en íntima mezcla 
con una proporción en peso secundaria de partículas de re 
sina áblandable al calor, no absorbente de agua y fornan­
te de película* la  superficie del substrato: contigua a la  
capa de materiales subdivididos en partículas sa moja con 
agua lo bastante para ser permanentemente deformada por 
la  aplicación de presión, pcnilndose esto último de mani­
fiesto  por la  extraordinaria lisu ra que se: logra. Además, 
la- superficie expuesta de la  capa de materiales subdividi
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dea queda seca al tacto. La superficie expuesta de la capa 
de materiales gubdivididos tema contacto con la  superficie 
de acabado caldeada» al I r  pasando el substrato a travos 
de la  zona de presión e I r  aplicando los cilindros calor 

5 y presión suficientes para hacer que la s  partículas de re 
alna se unan por coalescencla al menos parcial hasta ocu­
par Incompletamente loa intersticios entre partículas de 
la  materia de carga» dando así la  deseada película micro- 
porosa receptiva de tinta, una extraordinaria mejora de 

10 lisura, 7 una firme fijación o unión entre película 7 
substrato, qus resiste la  deslaminaciótr al imprimir a 
gran velocidad con tin tas de mucha "garra" o adherencia.

Las numerosas ventajas logradas merced a la  inven 
clon se ilustran mediante lo  que sigue:

15 El procedimiento en sí es sencillo en su funciona
miento 7 manejo, precisa un mínimo de controles y de su­
pervisión y puede ejecutarse fácilmente bien Junto can la  
formación del substrato (fabricación del papel) o bien 
por separado de esta. Además, existe una considerable am- 

20- plitud de posibilidades en l e  preparación y aplicación de 
recubrimientos para este procedimiento.

Otra ventaja resultante de la  puesta en práctica 
de la  presente invención reside en la  creación de una 
unión de firme adherencia entre la  superficie del substra 

25 to o papel y la  película de recubrimiento, hasta e l punto 
de que no se presentan fenómenos de desprendimiento de la  
película ( "pieles", como; a veces se les llama), al imprimir, 
en particular con tin tas  de mucha "garra", esto es, con 
tin tas  de gran viscosidad y adherencia, 7 poco contenido 

¿0 de disolvente. Independientemente de que el substrato haya
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sido o na especialmente preparado, esto es, con aditamen­
tos de resistencia en seco, cola® y similares, la  resis­
tencia o tenacidad de la  unión de substrato con e l recu­
brimiento será tal que al menos se aproxime, y normalmen­
te sobrepase con musito, a la  resistencia interna del suba 
trato o papel que¿ forma parte del producto acabado» Es 
más:, los recubrimientos; no absorbentes de agua de esta in 
vención poseen gran resistencia interna en comparación 
con los recubrimientos absorbentes de agua» Por conaigufen 
te, al aplicar una gran fuerza de cortadura, como sucede 
a l imprimir, no surgirán fallos dentro del recubrimiento 
mismo n i en la  zana Ínter facial de recubrimiento con subs 
trato* En lugar de eso, y aun en la s  más severas candido 
nes, los fallos en los productos de la  invención se carao 
terizsn por el levantamiento de fibraa que? seyan con la s  
pequeñas motas del recubrimiento que; puedan desprenderse. 
Salta a la  v ista e l contraste entre esto y 1© que sucede 
con los papeles dotados de recubrimientos ordinarios, de 
material de carga y adhesivos absorbentes de agua, le® cua 
lea invariablemente se caracterizan por fallos Iniciales 
dentro del recubrimiento mismo (o rara vez en la  zana in­
terfacial de recubrimiento con substrato). También con­
trasta  can los recubrimientos anteriores de. papel ya cono 
oídos en lo® cuales se emplean materias de carga y adhesl 
vos no absorbentes de agua, pero que, carne es sabido, se 
caracterizan por fallos en la  parte interfacial de recu» 
brimientu-substrato. Asimismo, contrariamente a lo que su 
cede con los recubrimiento® para papel ordinarios, los re 
cubrimientos o película® singulares de esta Invención, es 
to es, que poseen gran resistencia interna y quedan firme
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menta adheridos a l  substrato» permiten conservar más de lo  

hasta ahora normal la  r e s is te n c ia  mecánica global del pro 

ducto terminado. En verdad, y  en muchos casos, se verá 

q.ue la  r e s is te n c ia  global aumenta realmente. Por contras­

t e ,  l o s  tratamientos anteriores a l invento dan lugar mu- 

Chase veces a una gran disminución de r e s is te n c ia  g lob a l, 

por ejemplo, mayor del 5C$, basada en l a  del substrato o

papel prim itivo sin  recubrir.

Otra importante ventaja de esta invención es la  
que deriva del singular carácter de la  superficie de reeu 
brlmiento en función de su receptividad para con la s  tin­
tas! y similares, la  superficie se caracteriza por una pe­
lícu la  de recubrimiento microporosa, visualmente continua 
y fácilmente receptiva para con la s  tin ta s  de imprimir su­
plicadas por mltodos usuales, las  excelentes earacteríati 
cas? de impresión y retención de tin ta s  permiten reducción 
nee hasta del 4C£ o;más. en el consumo de tin ta , para obte 
ner buenos colorea sólidos, dan para la s  tin ta s  un tiempo 
de secado y fijación' más rápido sin que virtualmente se 
corran aquellas, y permite una impresión de medios tonos 
y un trabajo; de trama o retícula excepcionalmante fino, 
por tener una definición más fina de puntos. Para la  im­
presión en offset, la  extremada resistencia a l desprendi­
miento de la  película, antea citada, constituye un apre­
ciable beneficio. Además, aegón se ha visto, se reduce la  
penetración de los barnices y lacas protectores, lo  que, 
por consiguiente, reduce a l mínimo la  cantidad necesaria 
de estos materiales y, por tanto, el amarilleo que a menú 
do se presenta con ellos.

Desde e l punto de v ista  de o tras propiedades, ta -  

-  f  -
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lea como, e l grosor o calibre, opacidad normal y opacidad 
en húmedo (egto es, despula de c ampie t  amen te empapado en 
agua), estas, se conservan casi por completo, comparadas 
con la s  del substrato antes de recubrir. Si bien pueda es 
perarse c ierta  plrdida de calibre, como: con todo; tratas- 
miento de compresión, en particular cuando el substrato 
tiene una superficie muy irregular, tales pérdidas se re­
ducen al. mínimo; merced a l procedimiento de esta Invención, 
con las consiguientes ventajas económicas. Asimismo, la  
utilización de una resina formante de película coma- adhe­
sivo a aglutinante proporciona una superficie l is a  can; 
sensación; de v id rie  al tacto, resistente a l ensuciamiento 
y que puede esponjarse ligeramente sin que; se estropee la  
superficie. Cuando convenga, e s posible obtener también 
Intensidades de b rillo  que se aproximan o sobrepasen a 
la s  del papel recubierto (couche).

En. relación con la  economía y la s  sobresalientes 
propiedades de superficie que se proporcionan, una vello­
sa ventaja del método y del producto de esta invención 
consiste en que es posible obtener una superficie lis a  de 
recubrimiento, y un recubrimiento completo del substrato, 
mediante e l empleo de cantidades relativamente secunda­
r ia s  o poco Importantes, de los materiales de recubrimteu 
to. /

En lo que antecede se indica la  presencia de mu­
chas ventajas en casos concretos y específicos, paro la  
l i s ta  no; es completa, y otras numerosas ventajas se irán 
desprendiendo dé la  descripción que sigue tomada en rela­
ción con loa dibujos adjuntos, en los cuales*

-  la  figura 1 es una v ista  parcial esquemática

1G



que ilu stra  m  papel recubiarto usual ;
-  la  figura 2 ilu stra  e squemáticamente lo que ocu 

r r i r ía  én la  práctica usual si se disminuyera indebidamen

; te el pedo del recubrimiento;
5 -  la  figura 3 ilu stra  la  estructura proporcionada

por la  invención, utilizando reducidos pesos, de recubri­
miento, inaplicables en. e l recubrimiento usual del papel 
para obtener superficies muy lisas;

-  la  figura 4 es una vista esquemática ilustrativa
10 del procedimiento de la  invención;

M figura 5 es una vista esquemática tomada en

general por la  línea 5-5 de la  fig» 4»
-  la  figura 6 es otra v ista  esquemática, temada 

en general por la  línea 6-6 de la  fig« 4;
25 -  la  figura 7 es otra vista esquemática, tomada

por la  línea 7-7 de la  fig* 4 ;
_ iaa  figuras & a 11 inclusive son varias microfo 

tografías tomadas a 11,7 aumentos, que ilustran la  pelícu 
la , visualmente continua y de mejor lisura, obtenida me-

20 diante la  invención; de e llas, -
-  la  figura 8 muestra la  extramada aspereza de 

la  materia prima usual y sin recubrir;
-  2a figura 9 muestra la  materia prima, despuás 

de recubierta, y de haber sido quitada- e l excesa d:e recu-
25 brimienta mediante un dispositivo regulador;

-  la  figura 10 ilu stra  la  materia pilma re cubier­
ta  y terminada, conforme a la  invención, viándose la  ex­
tremada lisura que se logra y la  esencial eliminación de 
agujeros y otras defectos de recubrimiento, obtenidas a

20 pesar de la  delgadez del recubrimiento; y
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2857 91
-  la  figura 11 as presenta para su comparación 

coa la  fig . 10, a fin de poner de manifiesto e l menor gra 
do dé lisu ra y mayor discontinuidad de la  película, obte­
nidos cuando, se emplea e l satinado usual en. seco, en con­
traste con Tu-» enseñanzas de esta invención.

la® figs. a a 11 se refieren concretamente a pro­
ductos utilizados y producido» según el ejemplo T il, y es 
ta s  micr©fotografías se estudiarán can mayor detalle en re 

laclen con dicho ejemplo.
la  significativa característica de superficie l i ­

sa de recubrimiento, con cantidades reducidas de recubri­
miento, se ilu s tra  claramente en la s  figa. 1 , 2 y 3 , que 
esquemáticamente muestran en comparación e l producto del 
presente invento con otros productos preparados per méto­
dos ya conocidos, empleando tina diversidad de tratamien­
tos de calandrado y acabado. En l a  fig» 1 se representa 
un recubrimiento usual, de aproximadamente 5,5 a 6,8 kg 
por resma, aplicado a una base de papel ordinario calan­
drado- a máquina» la  v ista  en sección recta ilu s tra  la s  ca 
racterísticas de casi todos lo s  papeles de imprimir de al 
ta  calidad, incluidos los recubiertos, y muestra en par t i  
cular por qué viene siendo necesario aplicar una excesiva 
cantidad de recubrimiento, para llenar la s  depresiones o 
valles en toda la  superficie fibrosa, hasta habilitar una 
superficie l is a  de impresión, los valles que definen e l 
volumen superficial del papel, deben llenarse para obte­
ner un máximo- de receptividad uniforme de la  tin ta . Si 
bien hay otros faetorea, ta le s  cama la  formación de la  su 
perficie y el número de huecos de la  base o substrato, 
que afecten también a l volumen superficial, esto  último es

12
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principalmente función de la  irregularidad superficial 
proveniente de valles y similares.

La fig* 2 representa gráficamente un recubrimien­
to de aólo 1 ,8  a 2,3 kg por resma aplicado sobre una
base ordinaria calandrada a máquina» y vuelto a calandrar 
a continuad fin. Se caracteriza porque los valles o depre­
siones de la  superficie están sólo parcialmente rellenos» 
de moda ta l  que la  superficie en su totalidad sigue sien­
do considerablemente irregular y» por tanto» Inadecuada 
para una reproducción, de calidad», que necesite gran re so» 

lución*
Ea f ig . 3 ilu s tra  un papel reeubierto correspon­

diente» can unos 1»& kg por resma aproximadamente de re­
cubrimiento» y acabado según el procedimiento de la  inven 
clon» Fácilmente se aprecia que lo a  1,8 kg de recubri­
miento aplicado por resma a la  materia prima» y acabada 
por medio de la  invención. aquí expuesta» ha dado como re­
sultado un igualamiento, o alisado de la  superficie subyar» 
cents de la  materia prima» combinado con la  adición del 
recubrimiento de modo ta l que se asegura una completa co­
bertura de todas las fibras» y se obtiene una película mi 
croporosa» continua a la  vista* Corno se pondrá de mani­
fiesto  más adelante» la s  fib ras celulósicas se extienden 
normalmente penetrando en la  película que» por lo  tanto» 
puede, variar algo de espesor* El producto» pues» se cara¿ 
teriza por una superficie de imprimir particularmente re­
ceptiva para con la s  tintas» y que permite obtener una re 
solución excelente por cualquier mátodo usual de impre­

sión.
Teniendo en cuenta, en primer lugar el logro- cLe la
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conveniente condición de humedad para el acabado, se ha 
visto que existen en particular dos métodos preferidos pa 

ra  alcanzar la  deseada distribución: de humedad dentro' de 
la  banda de materia prima recubierta* El primero de estos 
trae consigo un mltodo de "rehumeetaoion" controlada en 
una hoja previamente reoubierta, y el segundo implica e l 
uso de un recubrimiento "reciln aplicado". Como: más ade­
lante se desprende, cada uno de estos mitodos tiene sus 
particulares ventajas operativas y, aun cuando pueden ob­
tenerse algunas diferencias en la s  propiedades, e l produe 
to, en la  mayoría de los casos, será casi idlntico.

El mitodo de rehumectación conforme a esta inven­
to trae conaigo la  aplicación, a una base o substrato: ce­
lulósico fibroso de papel, de un recubrimiento acuoso qué 
contiene una proporción principal en peso de materia sóli 
da de carga finamente dividida, en íntima mezcla con una 
proporción secundaria en peso de partículas: de resina 
ablandable al calor, f  ornan te de película y no absorben­
te de agua. Á continuación, e l material recubierto se: se­
ca al menos parcialmente (por ejemplo, al mismo grado en. 
que e l papel recubierto se seca usualmente en la. máquina 
de fabricar papel). Despula de esto, la  superficie del 
substrato recubierta se vuelve a humedecer (por ejemplo, 
por aplicad ón, de agua propiamente dicha o- de otro reves­
timiento; acuoso de partículas; de materia de carga sólida 
finamente dividida y de resina ablandabla al calor, for­
mante de película y no absorbente de agua, como; antes se 
ha dicho). A continuación, la  capa do recubrimiento se se 
ca, esto es, se somete a una elevada temperatura hasta ob 
tener una superficie expuesta de recubrimiento, seca al
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tacto» Simultáneamente se fa c ilita  al menos un escurrido 
parcial del contenido de agua aplicado desde la  capa de 
recubrimiento al substrato;, para hacer que la  superficie 
contigua de este último está lo bastante mojada con agua 
para que resulte permanentemente defoxmable a la  presión»
A continuación, al hacer pasar e l substrato recubierto re 
sultante, a través de una zona de presión entre un par de 
cilindros rotatorios, de los cuales uno al menos está pro 
visto de una superficie de acabado; caldeada para temar con 
tacto con la  superficie expuesta del recubrimiento, los 
cilindros aplican calor y presión suficientes para hacer 
que la s  partículas; de resina se unan por coalescencia al 
menos parcialmente, ocupando de modo incompleto; los in­
terstic io s entre partículas del material de carga, y al 
propio tiempo causando una deformación, por presión, de 
la  superficie del substrato junto a la  zona in térfacial 
de recubrimiento-substrato»

la  utilización del método de réhumentación tiene 
la  particular ventaja de que es posible aplicar fácilmen­
te recubrimientos en una máquina de fabricar papel, sin 
in flu ir de modo adverso sobre la  velocidad de trabajo» Co 
mo no es preciso secar e l papel hasta un grado normal, pue 
den con frecuencia lograrse aumentos en la  velocidad de 
la  máquina» El papel puede entonces ser acabado: a presión 
en lina operación independiente, cuando y donde convenga»
Es más, existe una considerable amplitud de variación en 
cuanto a los pesos de recubrimiento que pueden aplicarse 
al. substrato, y también respecto a los ingredientes del 
recubrimiento» Cuando resulte ventajoso a ciertos fines, 
este método permite además la  aplicación de nuevos recu-
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brimientos sobre el inicialmente aplicado, es decir, que 
este último, en su estado de sin comprimir y sin abrillan 
ta r, presenta fácil receptividad a tales aplicaciones adi 

5 clónales,
5 El mátodo que implica el uso de recubrimientos re

cien aplicados permite la  aplicación de latos y la  sucesi 
va formación a presión como: una serie de etapas: dentro de 
una sola operación. Con arreglo a este mltodo, se aplica 
el recubrimiento a una base o substrato celulósico de pa- 

10 peí del modo anteriormen te  indicado. Ahora bien, a con t i  
nuación, el recubrimiento expuesto es secado, esto ea, so 
metido a una elevada temperatura hasta formar una superfi 
cié de recubrimiento expuesta, que resulta seca a l tacto, 
y fa c ili ta r  simultáneamente una retirada al menos parcial 

15 del contenido de agua de la  capa de recubrimiento hacia
. e l in terior del substrato. A causa de esto último, la  su­

perficie del substrato contigua a l recubrimiento se pope 
lo bastante mojada con agua para que pueda deformarse a  la  
presión, permanentemente. El substrato recubierto resultan 

20 ts  se hace pasar luego por una zona de presión o agarre 
entre un par de cilindros giratorios, de los cuales al me 
nos uno está provisto de una superficie de acabado caldea 
da> para tomar contacto con la  superficie expuesta del re 
cubrimiento. Los cilindros aplican conjuntamente un calor 

25 y lyrifl, presión que bastan para hacer que la s  partículas de 
resina se unan por coalescencia a l menos parcial, ocupan­
do incompletamente los in terstic ios entre partículas del 
material de carga, y para producir también una deforma­
ción permanente de la  superficie del substrato junto a la  

30 zona in terfacial de recubrimlento-abstrato.
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Asi, pues» es evidente que el procedimiento se 
presta para u tiliz a r la  de diversas manera» esto es» en 
un solo lugar o en varios lugares» y puede ejecutarse co­
mo anexo al proceso de fabricación ds papel, corno opera- 

5 ción aparte de conversión o en cualquier combinación de 
* estos dos métodos*

Sea cual fuere el método empleado, en una fomra 
preferida de ejecución, la  humedad del substrato recubier 
to, inmediatamente antes de entrar en la  zona de presión, 

10 se proporciona de modo que la s  superficies expuestas se 
hall an cada una secas al tacto, en tanto que la  superfi­
cie del substrato Junto a la  capa de recubrimiento está 
húmeda* Esto es, no sólo está seca a l tacto la  superficie 
de recubrimiento expuesta sino que, además, el lado inver 

15 so o no recubierto del. substrato está también seco a l tac 
to por su parte exterior, aun cuando sea apreciable el 
contenido de humedad de la  parte del substrato contigua a 
la  capa de recubrimiento* Confinando así la  mayor parte de 
la  humedad del substrato en aquella parte contigua a la  

20 zona in terfacial, se reduce a l mínimo toda pérdida de opa 
cidad y calibre resultante de la  compresión* Dicho: de 
otro modo, la  deformación permanente del substrato o base 
se lim ita en gran parte a la  porción, plaatiflcada sen 
agua, que queda debajo del recubrimiento, dando un máximo 

25 de uniformidad o lisura con un mínimo de compresión glo­
bal.

Por medio de uno u otro de los métodos arriba ci­
tados, el recubrimiento se aplica con facilidad a l substra 
to mediante cualquiera de lo s procedimientos usuales, en 
máquina o fuera de ella* En todo caso, no obstante», es pre

-  17 -
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ferible u tiliz a r  un aplicador de recubrimiento, del tipo 
de espátula o dispositivo regulador, ya que esto permite 
aplicar pesos de recubrimiento relativamente reducidos

£ sis que haya penetración importante de la  materia prima»
5 Coma el contenido de materia sólida del preparado de recut *"■

brimiento se compone esencialmente de materias: insolubles 
en agua, despula de aplicar el recubrimiento se produce 
rápidamente una torta de f i l t ro  de par t í  culata finamente di 
vidida a* Por tanto, e l substrato tiene por efecto separar 

10 a modo de f i l t r o  e l pigmento y la  resina, dejando que en 
e l substráto. penetre tan sólo el agua»

Después de la  aplicación del revestimiento para 
uso en e l método de rehumectadón, el substrato recubierw 
to resultante es sacado par cualquiera de los procedimien 

15 tos ya. conocidos en los que se emplean bien secaderos por
tendido: en ondas, secaderos de aire caliente o rodillos 
secadores caldeados» Ahora bien, se prefiere que e l calor 
aplicado, a l recubrimiento para secarlo- no sea tan grande 
que produzca una apreciablé fusión de la s  partículas real 

20 nosas del. mismo» El contenido de humedad resultante en la
totalidad de la  hoja o lámina puede ser el normalmente ca 
raeteríático  del papel secado (aproximadamente el 4$ o me 
nos), aun cuando en la  práctica se puede desde luego rete 
ner una cantidad de humedad considerablemente mayor, siem 

25 pre que no sea tan excesiva que perturbe a la s  manipular*
clones sucesivas» Después de e llo , no. hay más que humede­
cer e l substrato recubierto, con agua que se aplica a la  
capa de recubrimiento que queda a l descubierto» Como el 
recubrimiento es sensiblemente poroso, debido a su eatruc 

30 tura gubdividida o constituida por partículas no gelifica
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das, una parte del agua aplicada escurre de aquél fácil­
mente pasando a la  superficie contigua del substrato. A 
continuación se caldea la  capa de recubrimiento, para se­
parar el agua que hay en su superficie descubierta y ha­
cer que esta superficie aparezca seca a l tacto. Esta ú l t i  
ma condición es, pues, consecuencia de c ierta  separación 
adicional de agua que escurre o se corre desde la  superfi 
cié de recubrimiento descubierta y, en cierto grado, de 
la  volatilización parcial de agua en esa superficie.

Para la  aplicación de un recubrimiento que vayai '
seguido de acabado: en un proceso unitaxlo, la  humedad da 
la  superficie del substrato contigua al recubrimiento vie 
ne proporcionada por absorción directa de la  fase acuosa 
del preparado de recubrimiento en e l substrato. Da la  mis 
ma manera descrita en el párrafo precedente, se caldea la  
superficie expuesta de la  capa de recubrimiento, para hap­
earla seca al tacto.

Mediante unc u otro procedimiento, por lo tanto, 
e l substrato: recubierto, al entrar en la  zona de agarre o 
presión, comprende un substrato celulósico fibroso dotado 
de un recubrimiento, subdividido o de partículas: al menos 
por una de sus superficies, estando seca a l tacto la  par­
te a l descubierto de la  superficie de recubrimiento, y es 
tando mojada con agua, de modo que la  hace: permanentemen­
te deformable a la  presión, la  superficie del substrato* 
contigua a l recubrimiento.

Hay indicios de que dentro de la  zona de agarre o 
presión ocurren simultáneamente varios fenómenos. En la  
primera fase, la  capa subdividida de recubrimiento, dota­
da de superficie no adherente y seca al tacto, es comprl-
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mida y moldeada contra e l cilindro de acatado:, de modo 
ta l que las: partículas: de resina se unen al menos parcial 
mente por coalescencia al calor y presión ocupando incom­
pletamente los in terstic ios que existen entre las partícu 

5 laa  de sustancia mineral de carga, dando- por ello una pe­
lícu la  microporosa. la  producción de una película visual- 
mente continua que comprende resina no absorbente de agua 
y es penetrable por el agua, atestigua este fenómeno. Al 
propio tiempo, la  superficie húmeda del substrato celuló- 

•̂0 sico, contigua a la  zona in terfacial de substrato y recu­
brimiento, es efectivamente plantificada- con agua, de mo­
do que bajo presión se aplasta y a lisa . La lisu ra  o uni­
formidad del producto- acabado, lograda con un mínimo' de 
reducción de calibre o espesor, atestigua asimismo estos 

15 dos fenómenos. Además:, la  presencia de humedad en la  zona
interfacial de substrato: y recubrimiento, juntamente con 
la  presión y temperatura aplicadas:, provoca una p lastifi— 
cae ion química local del substrato celulósico, y tur­
bulencia mecánica establece una unión firmemente adheren- 

20 te entre recubrimiento y substrato. EL substrato- recubier
to: acabado: que así resulta sale limpiamente de la  zona de 
agarre, en tensión, y sin separación de la s  capas: de recu­
brimiento y de substrato, en tanto que la  desaparición de 
la s  fuerzas compresivas que han actuado sobre el substrae 

25 to, y recubrimiento en conjunto: provoea una rápida reduc­
ción del; contenido de humedad del producto por vaporiza­
ción instantánea, de modo ta l que el producto, resultante 
queda esencialmente seco: y puede u tilizarse  inmediatamen­
te.

30 EL presente invento se aclarará aún más con la
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descripción que sigue relacionada con la  fig . 4 , que es 
un esquema simplificado: ilustrativo  de las  etapas del pro 
cedimiento utilizando un recubrimiento recien aplicada en 
un proceso unitario, para distinguirlo de su alternativo 
de rehumectación, que se comprenderá fácilmente corno sim­
ple variante modificando algunas etapas de la  manipula­
ción. Cono en dicha figura se muestra, del ro llo  de a li­
mentación 10 sale un substrato o base de papel 11 que pa­
sa luego por sobre e l cilindro de guía 13. El substrato 
se lleva luego envolviendo dos rodillos 16 y 17 empareja­
dos que forman parte de ion tren usual 15 de calandrado:, 
e l cual sirve tambián de unidad de acabado para el recu­
brimiento que a continuación se aglica. Aun cuando na es 
necesario hacer pasar el substrato, aún sin recubrir, por 
una o más zonas- de compresión, ello sirve de medio conve­
niente para ajustar la  tensión, especialmente para traba­
ja r con grandes velocidades* El substrato c papel 11, aún 
sin cubrir, asile del tren de calandrar, pasa, en toma a 
unos cilindros de guía 19 y 20, y luega a l aplioador o re 
cubrídar 25* Un recübridor particularmente ventajoso para 
trabajar a grandes velocidades es e l ilustrada en la  figu 
ra , que comprende un rodillo aplioador 27, e l cual gira 
en uno u otro' sentido, según convenga, y se sumerge en 
una bandeja o artesa  28- que: contiene e l preparado de recu 
brimiento 26. El exceso de recubrimiento aplicado al suba 
tra ta  es separada par un di q? asi t i  va igualador o regula­
dor ta l  coma una varilla  29 montada a rotación, que se 
mueva de preferencia en el mismo sentido que el substrato. 
El substrato recubierto pasa a continuación bajo e l rodi­
l lo  de guía 30, que sirva para ajustar el grado de envol­
vimiento en torna a la  hoja igualadora 29. Antes de en­
tra r en la  zana de presión, la  banda se somete a un manan
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t i a l  cualquiera conveniente de suministro de calor, repre 
sentado en e l dibuja sencillamente eni forma de grupa de 
lámpara» infrarroja» 35» que pueden complementarse eon un 
reflector 36 en ei lado opuesto del substrato en, movimlen 
to . Para mayor conveniencia, este calcar se dirige hacia 
el lado recubierto, para favorecer el escurrido o penetra 
cion de agua en el substrato, evidentemente por acción ca 
p ilar, al tiempo que forma una capa de partícula» esen­
cialmente seca» sobre Is te . Aun cuando dicho escurrido 
pmde obtenerse sin aplicar calor, hasta obtener una su­

perficie seca a l  tacto (por ejemplo, dejando una aprecia- 
ble distancia entre e l recubridor y la  zona de presión), 
este  es menos ventajoso por tener que llevar más lentamen 
te e l procedimiento, y tropezarse, con párdida» excesiva» 
de opacidad y calibre al tener que penetrar la  humedad 
atravesando e l substrato por entero, en lugar de quedar 
confinada en l a porción del substrato contigua al recubrí 
miento, la  cantidad de calor convenientemente dirigida ha 
cia el substrato recubierto, bien por rehumectación o 
bien por nueva aplicación, durante la  etapa intermedia de 
secada superficial (por ejemplo, por medio de la s  lampea­
ra»  de rayo a infrarrojos 35 de la  f ig , 4) , ha de ser sufi 
ciente para disminuir rápidamente el contenido de humedad 
de la  superficie da recubrimiento descubierta y formar 

película ( ®piel **) en cierto modo no aciberen te , qua es 
tá seca al tacto* Per tanto, la  aplicación de calor ha de 
bastar para elevar la  temperatura da esa superficie a par 
lo  menoa 80ftC, y preferiblemente a por lo men o» 88»C, pa­
ra provocar 1»  rápida formación de la  “piel» y poder t r a ­
bajar en la  práctica a velocidades 6G- o más metros lineo»
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le a  peo* minuto. También se observara que, por efectuarse 
continuamente cierta  volatilización de la  humedad, la  su­
perficie de recubrimiento, antea de entrar en la  zona de 
compresión, no tendrá una temperatura superior a l punto: 
de ebullición, del agua.

Despula de extraída parte del agua contenida en. 
e l recubrimiento, tanto por penetración o escurrido: como; 
pon evaporación parcial, dejando un residuo o capa esen­
cialmente inmóvil o no; fluida, deformable a la  presión, 
con una superficie no adherente, 7 seca a l tacto, el subs 
tra to  entra en la  zona de presión 4-0. El lado recubierto 
es puñete a presión en contacto oon el cilindro 44, que 
uaualmente es metálico y está caldeado por e l in terior 7 
provisto de una superficie de acabado, ta l como de cromo 
duro pulido o similar, por e l exterior. Dos rodillon  o ci 
lindroa son movidos por un medio cualquiera adecuado, que 
no se ilu stra , en e l mismo sentido 7 con una velocidad su 
perficial igual a la  lineal del propio substrato recubier 
to , uaualmente de al menos 60 metros por minuto, 7 ordina 
riamente de 120: a 305 m/min.

Como se apreciará, la  utilización del mátodo de 
re humeo t  acl ón implica e sencialmen te la  misma disposición, 
descrita en relación con la  f ig . 4, excepto en que el re- 
cubridar 25 aplica agua, a la  superficie recubierta móvil, 
en lugar da nuevo recubrimiento. Como- alternativa, o ade­
más, pusden emplearse duchast da agua o de vapor para hume 
decer la  banda recubierta, por el lado re cubierto. Ea im­
portante que; antea de aplicar^ agua el recubrimiento conté 
nido en. e l substrato 11 no: se funda hasta el punto, de re­
ducirse marcadamente la  capacidad de dar paso, rápido al

2 1 -



agua a través del recubrimiento, esto es, ha de evitarse 
e l  calandrado del substrato recubierto antes de la  rehu­
mectad 5n, o a l menoa hay que emplear temperaturas y pre­
siones moderadas*

5 Tal como se indica en e l dibujo y se prefiere, el
substrato re cubierto pasa directamente a la  zana de com­
presión 40, en lugar de temar primero contacto con una u 
otro de los cilindros 44 Ó 39 solo, como sucedería caso 
de entrar en la  zona de compresión formando un ángulo.

10 Tal disposición preferida sirve para dar una mayor Usara
o uniformidad a l recubrimiento y a la  superficie del suba 
trato  contigua a la te . Evidentemente, e l paso directo a 
la  zona de compresión tiende a provocar un mayor desliza­
miento relativo dentro de la  porción subyacente del recu­

lé brimiento y de la  porción plastificada del substrato, con
la  consecuencia de que lo s  materiales de loa mismos se 
hallan expuestos a mayor fuerza de cortadura y, por tanto, 
a mayor acción Igualador» o alisad ora. Esta fuerza de cor 
tadura no se produce tan efectivamente s í e l substrato en 

20 vuelve una porción apreciable de la  circunferencia de uno
u otro de loa cilindros de compresión antea de entrar ent
l a  zana de presión propiamente dicha. Es más, aunque la  su 
perflcie de l a  capa de recubrimiento está seca a l tacto 
en esta etapa, podría tropezarse con cierta  inconveniente 

25 adherencia para c an e l cilindro' de acabada, casa de que
la  superficie de recubrimiento tomará contacto con e l ci­
lindro de acabado antes de ser sometida a la s  condiciones 
de compresión.

El substrato re cubierto sale luego de la  zona de 
30 presión 40, pasa en tensión por alrededor de loé c ilin -
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dros o rodillos de gala 41 y 42, y es bobinado en forma de 
ro llo  49* Al desaparecer la  extremada compresión ejercida 
en la  zona da presión sobre el agua dél substrato recu­
bierto, se origina una volatilización rápida o instantá- 

5 nea de la  mima inmediatamente a la  salida de la  zona de 
presión* En la  mayoría de los casos, e l substrato de p&- 
pel recubierto estará lo bastante seco para poder usarlo 
sin u lterio r y nuevo tratamiento de secado. Por la  
razón arriba citada, esto  es, la  mayar fuerza de cortadu- 

10 ra  o cizalladura, e l rodillo de guía 41 se dispone prefe» 
riblemente de modo q.ue e l substrato recubierto Míe de la  
zona de presión da' fon&a que, de modo esencialmente Inme­
diato, se separa de todo contacto con el rodillo  o c ilia ­
d o  de acabado 44, aun cuando para muchos fines es posible 

15 permitir que el substrato recubierto envuelva una porción
del rodillo  44 a la  salida de la  zona de compresión 40, 
can o sin entrada en nuevas zanas de compresión» Por con­
siguiente, en la  mayoría de los casos, ss logran resulta- 
dos superiores cuando e l substrato recubierto tiene con- 

20 tacto con al rodillo de acabado 44 solamente dentro de la
zana de compresión propiamente dicha;

Para impedir que se produzca contacto de metal con 
metal entre loa cilindros, evitando daños a la  superficie 
del cilindro de acabado, y para aumentar ligeramente el 

25 ares efectiva de la  zona de compresión 40, es conveniente
que el rodillo  o cilindro; de apoyo. 39 tenga una .capa exte 
r lo r de un material ta l  como algodón prensado, nylcn, 
amianto o goma que, aun cuando sea relativamente duro, 
tenga, c ie rta  elasticidad en comparación con el rodillo  de 

30 acabado»
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Cuando as deseen obtener valares máximos de b rillo , 

a los fines de apariencia y similares, e l substrato recubier 
to , después de sa lir  de la  zona de presión 40, puede some 
terse a nuevas zonas de compresión can o sin superficies 
metálicas, que pueden estar pulidas y/o caldeadas, según 
convenga.

Gomo se apreciará fácilmente, existe c ie r ta  nume­
r a  de factores que tienen Influencia sobre la  uniformidad 
o lisu ra  final que se comunica a l substrato recubierto en 
la  zona de compresión. Puede establecerse una relación di 
recta entre la  temperatura del rodillo de acabado 44, e l 
grado da pulimenta del miaño, la  pregón existente entre 
lo s  rod illos 39 y 44 y e l área de sección recta de la  zo­
na de presión, esta es, e l diánetro de lo s  rodillos 39 y  
44 o la  elasticidad relativa del rod illa  39» El espesor 
de recubrimiento, e l tip a  y punto de ablandamiento de la  
resina, la  preparación o tratamientos previos del substra 
to , y la  cantidad de agua que queda en e l substrato recu­
bierto , después del secado de le  superficie, tienen efec­
to asimismo sobre e l grado final de lisu ra  o uniformidad 
que pueda obtenerse.

En general, la  temperatura del rodillo de acabado 
ha de estar comprendida entre los límites de 88* a 177»C, 
y la  presión de la  zona de agarre o compresión entre los 
límites de 106 a 530 kg/em2. Ahora bien, se prefiere en par 
ticular el margen de presiones comprendido entre 232 y 422 
kg/cm2, ya que éste proporciona la  máxima amplitud de se­
lección de la s  demás variables del procedimiento. Aun cuan 
do pueden tolerarse presiones, en la  zana de compresión, 
hasta de 700 kg/cm2, y de sólo 35 kg/cm2, éstas  exigen
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ajustes críticos en otras variables y, por tanto, son menos 
satisfactorias para un máximo de rendimiento o eficacia en 
el. trabajó'.

Según los factores arriba citados, y dependiendo 
5 de que se emplee un recubrimiento de nueva aplicad án o 
- uno anteriormente aplicado, la  velocidad de trabaj o puede 

ser de 60 a 305 o más metros lineales por minuto. No es 
inusitado que un producto obtenido a velocidades superio­
res a los i 20 m/min. sea superior* en propiedades ópticas 

10 y de resistencia mecánica, a l obtenido en la s  mismas con­
di clone a pero a menor velocidad cuando: en e l substrato' re, 
cubierto, y a su entrada en la  zona de compresión, baya 
cantidades de humedad menores.

la s  variaciones de los indicados factores hacen 
15 posible un gran número de modificaciones de mi todos de.

trabajo, según factores tales como: el tipo* dé equipó d is ­
ponible , e l tipo  de producto deseado y sus propiedades, y 
la  economía de la  producción. Así, pues, los únicos ra s­
gos característicos necesarios en todo aparato a u tiliz a r  

20 de este modo, consisten en medios para aplicar un recubri­
miento, otros medios para ajustar e l contenido de agua su 
ceslvo del mismo durante la  fase de terminación, y un par 
de rodillos de los cuales hay al menos uno: provisto de 
una superficie de acabado.

25 Aun cuando el procedimiento se ha descrito princi
pálmente con referencia a una aplicación fuera de máquina, 
como: se ejecutaría convenientemente en una supercalandrar- 
dcra* podrá apreciarse evidentemente que para mayor venta 
ja  económica e l mátodo se adapta fácilmente a trabajar con 

30 á l en máquina. En otras modificaciones más?, resulta antera
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manta prac tlcabla y, de hacho, c on venían te para una mayor 

produce i  6o, aumentar materialmente la  anchura de la  zona 
de presión ¿ empleando rodillos de compresión de un diáme­
tro superior a l ordinario de 20 a 50 csu Como alternativa, 

_ 5 puede aumentarse en tamaño tan sólo el rodillo o cilindro 
de acabado*

Cuando se desee obtener una lámina re cubierta por 
ambos lados, es enteramente practicable recubrir e l revés 
del substrato por procedimientos idénticos, o por otros, 

10 ya se tra te  o no de un proceso unitario* -
Debido al coste relativamente elevado, del agluti­

nante reslnosoL y a la  naturaleza del proceso de iguala*» 
ción. o alisado, es conveniente aplicar los .recubrimientos 
de poco peso y, preferiblemente, a grandes velocidades*

15 Según se ha visto, se gana poco con el uso de pesos de re 
cubrimiento superiores a 4 kg por resma en seco y, para 
la  mayoría de los fines, un peso de 3 kg por resma o me­
nos dará satisfactoriamente las- deseadas: características 
de superficie* Loa métodos convenientes de ajuste de la  

20 cantidad de recubrimiento aplicada al substrato^ implican 
la  regulación del contenido de materia sólida del recu*» 
brlmfento, la  velocidad de la  operación de recubrir, el 
diámetro: de la  v arilla  igualadora y la  presión ejercida 
por la  v arilla  igualadora' 29 al quitar del substrato: s i  

25 exceso de recubrimiento* Estos métodos son ya conocidos 
y no necesitan analizarse aquí con detalle*

A titulo. de explicación adicional ilu stra tiva  del 
Invento, la s f ig s .  5, 6 y T ilustran esquemáticamente la  
distribución de humedad dentro del substrato recubiarto, 
a diversos intervalos en el proceso. Así, la  fig* 5, en
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una vi ata tomada en general por la  línea 5-5 de la  fig . 4 , 
I lu s tra  él substrato recubierto: justamente a l ser aplicado 
el recubrimiento en el aplicador, 7a sea para uso lnmédia 

¿ to o ya para su secado, almacenamiento en forma de rollo  
5 7 sucesiva rehumectación. Tal como se indica, e l recubri­

miento en la  superficie del substrato se halla en estado 
móvil y húmedo, y aproximadamente a l mismo contenido de: 
materia sólida que tenía antes de la  aplicación. SI subs­
tra to , a este punto, está esencialmente seco, o al menos 

10 tiene el contenido de humedad de una materia prima normal 
de substrato o; papel} esto es, un Qf en peso o menos.

En la  fig . 6 , que es una v ista  en general por la  
línea 6-6 de l a  fig* 4, se representa la  superficie de 

substrato recubierta, bien despula de rehumectación oblen 
15 despula de nueva aplicación, en e l momento en que se ha­

l l a  dispuesta para entrar en la  zona de presión. la  capa 
de recubrimiento tiene a l descubierto una "piel*1 seca al 
tacto; esto es, tiene el exterior no glutinoso y que no 
se adhiere a la  superficie de acabado en la s  condicionés 

20 existentes dentro de la  zona de presión, si bien bajo esta 
p iel puede aumentar el contenido de humedad progreslvamen 
te hasta la  zona in terfacial de substrato-recubrimiento, 
la  presencia de humedad dentro del recubrimiento mismo y 
bajo, la  p iel sirve para acrecentar la  fluencia o mcvili- 

25 dad de esa parte, evidentemente a consecuencia de un efec
to de plaatifieaclón, durante la  acción sucesiva de la  zo 
na de presión. Bebido a esta condición de movilidad se fa 
vorace una adaptación a la  superficie de acabado, mayor 
de la  que se obtendría^ si el recubrimiento estuviera to tal 

30 mente seeo. Ahora bien, como se verá, tiene significativa
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Importancia e l hacho, de que e l substrato contiene, Inme­

diatamente junte- a la  zona in terfacial, una apreciable can 
tidad de humedad, absorbida de la  capa de recubrimiento*

* El contenido de humedad del. substrato puede, y en general 
5 así  lo  hace, disminuir progresivamente hacia l a  superfi-. 

ele opuesta del substrato, que está sin recubrir y por lo 
general sensiblemente seca.

Ea fig . 7 es una v ista por la  línea 7-7 de la  fig , 
4, e ilu s tra  lo  que ocurre en el in terior de la  zona de 

10 presión; esto es, en-las condiciones de compresión. 7 ele­
vada temperatura existen tea entre los dos rodillos. Ea ca 
pa de recubrimiento, que tiene al descubierto una "piel» 
no adherente 7 seca a l tacto, se moldea fácilmente contra 
e l rod illo  de acabado. Eas partículas de resina se unan 

15 parcialmente por coalescencla o fusión con Ta-pr partículas 
de la s  materia de carga, ocupando incompletamente lo s  in­
terstic io s entre estas  últimas. En la  parte in terfacial 
de substrato-recubrimiento se. forma una unión firmemente 
adherente entre e l substrato 7 e l componente resinoso da 

20 la  capa de recubrimiento, 7 esta unión, combinada con la  
tensión procedente de un rodillo de guía que hay más «viá 
de la  salida de la  zona de presión, vence toda tendencia 
del recubrimiento a adherirse a l rodillo  de acabado. A 
consecuencia de ello , el producto recubierto se separa 

25 limpiamente del rodillo  de acabado. (Cambien dentro da la
zana de presión se <produce una deformación, en la  parte 
del substrato inmediatamente contigua a la  capa de recu­
brimiento. Así, pues, la s  fibras celulósicas, que han l ie  
gado a ablandarse o píaatificaree por efecto de la  combi- 

30 nación de la  humedad 7 e l calor, se moldean también adap-
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tandeas a la  fonna da la  superficie; de acabado, pudiendo
apreciarse claramente: la. apariencia aplanada de muchas 
fibras superficiales parcialmente rodeadas de recubri­
miento* £ consecuencia de esta acción, se logra una 
igualación o alisada de la. superficie subyacente, de - 
te ria  prima celulósica, en grado tal. que es pasible lo­
grar virtualmente por completa la  cobertura de cada fibra 
con una cantidad mínima de material de recubrimiento. £  
la  disminución, del contal ido de humedad a p artir de la  
zona. Ínter facial, hacia el lado, o cara sin. recubrir, hay 
que a tribu ir e l  hecha de que: las pérdidas de opacidad y 
calibre o; espesor sean mínimas. Aun cuando normalmente ca 
be esperar alguna disminución, de satas propiedades, lo 
mismo que con cualquier o tra  tratamiento de presión, ta l  
como e l  calandrado, con e l procedimiento de esta inven­
ción se reducen a l mínimo, ta le s  pérdidas*

De lo  que antecede ee desprende; que, en e l 
to, de entrar en l a  zona de presión, e l  contal ido de hume­
dad. del substrato recubierta y su distribución en el mis­
mo tienen una importancia considerable. Mediante te  ade­
cuada regulación de éstos, por manipulad Ón de variables 
tales coma l a  velocidad de trabajo, la. temperatura del 
rodillo de acabado, las dimensiones de la. zona de compre­
sión, e tc ., es posible obtener el. adecuado equilibrio e&- 
t r e  desprendimiento del rodillo de acabado, mn'Maaivi Tí dad 
deX recubrimiento- y de la  superficie del substrato 
diatamente contigua a  éste, y unión adhereate entre recubrí 
mienta y substrato, compatible con el logro de Osa propie 
dades de superficie deseadas pare e l producto. A»n cuando 
la e  limitaciones mecánicas inherentes a  la. obtención de
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tales mediciones Impiden establecer valcc es numéricos pre 
ciaos, puede obtenerse alguna indicación de contenido y 
distribución de humedad, relacionando factores tale s como 
la  humedad in ic ia l del substrato, la  cantidad de recubri­
miento aplicada y su contenido de materia sólida, la  can­
tidad de calor aplicada y l a  humedad: evaporada en l a  eta­

pa. intermedia de sacado, y e l contenido to ta l de humedad 
del substrato recubierto a l  entrar y s a lir  de l a  zona da 
compresión. En geaeral, es posible estab lecerlas condi­
ciones adecuadas para l a  aona da compresión, en condicio­
nes en la s  que el contai ido to ta l de humedad del substra­
to  recubierto, a l  entrar en la zana de compresión, est£ 
comprendido aproximadamente a itre  3$ y 15# en peso, de 
preferencia entre alrededor de 4j£ y lo# en peso, y e l con 
tenido de humedad de la  parte de superficie- del substrato 
inmediatamente contigua a l recubrimiento, sea de a l menos 
15#* y preferiblemente. 20# en peso o más. Igualmente, l a  
•*pieltt o parta descubierta del recubrimiento, que está 
seca al. tacto, no. ha de contaier más de un 10# aproximada 
mente, en. peso, de agua, y preferiblemente no más de «tire 
dedor de 5#, a l tomar contacto oon el rodillo de acabado, 
la  cantidad de agua en el lado no recubierto del substrae 
to viene determinada en gran parte por la  sección recta 
del substrato, y por su contenido in ic ia l de humedad, an­
tea de la  aplicación del recubrimiento o del liquido de 
rehumectación, usualmente de un 4# o menos. Un contal Ido 
de- humedad excesivo dentro del propio substrato (esto es, 
superior a l  10#) no ofrece particular ventaja» ya que mâ  
terialmente reduce la: velocidad de escurrido o traspaso 
del, agua desde la  capa de recubrimiento a l  in terior de l
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substrato. Si bien en estas condiciones se obtiene efecti 
vamente e l  ¿ogro de las deseadas: características en el.

10

Í5

producto terminado;, no debe por ello considerarse este 
procedimiento como: limitado, a ellas; ya que, como se ha di 
cho» estas condiciones; adío sirven de indicación de Oa;s “ 
condiciones de la  zona de compresión, que no pueden f ija r  
se de manera definitiva con precisidn mediante los equi­
pos, actualmente existentes.

los substratos celulósicos- fibrosos a recubrir Con 
forme a la  invencidn pueden ofrecer una gran variedad, se 
&in e l uso a qu:e se destine el producto. As 1, pueden con­
s i s t i r  en bandas sin recubrir, recubiertas o encoladas;,' 
de materia prima blanqueada o sin blanquear, y pueden va­
r ia r  en peso desde e l de los, p ie le s  ligeras a l de los 
cartones gruesos. A los fines délescurrido o traspaso; de 
humedad!, es necesario que: sean de carácter algo poroso.
Eor e jemplo, un papel sencillamente encolado en báLo can 
un preparado de fácula o. proteica sin pigmentar, para 'dar 
le  mayor tenacidad, constituye un substrato partieularmen 
te apropiado para aplicarle los recubrimientos dé esta in 
vencida. Asimismo, los substratos que ya hayan sido pre-. 
viamente recubiertos, sea o no absorbente de agua el adhe 
sivo que lleven, pueden u tilizarse  también con vm taja, 
ya que: la  materia prima se encuentra parcialmente rellena 
o cargada de modo ta l  que necesita aplicarse menos recu­
brimiento, por el. procedimiento de la  invencidn, para lo­
grar la  película visualmente continua, microporosa y re­
ceptiva; de tin tas . Cara los papeles de revistas, ilu stra ­
das y similares, en los que el peso tiene particular im­
portancia por razones de economía, puede tomarse una mate

3 2 -

30



r ia  prima relativamente ligera, de 20 kg/resma o menos, y 
recubrirla fácilmente, por el método de esta invención, 
para obtener un papel de imprimir muy ú ti l  y dé mínimo pe

i  ̂ bo. Se sobrentiende que en 2a expresión "substrato, celuló 
5 sico fibroso de papel" se incluyen todos aquellos substra 

tos no tejidos, totalmente celulósicos, y los que además 
contienen fibras: no celulósicas, ya sean naturales o sin­
téticas:.

Cuando, conforme a esta invención vayan a aplicar­
lo se recubrimientos de poco peso, la. formación y manufactu­

ra  del substrato son de importancia considerable para e l 
logro de un producto terminado que posea las deseadas: pro 
piedades: Ópticas: en cuanto, por ejemplo, a opacidad, bri­
llo , etc. Estos recubrimientos de poco peso, aun cuando 

5 contenga apreciables proporciones de carga, serán tan
delgados que la s  propiedades ópticas distintas: del brillo 
resultan sólo moderadamente afectadas. Asi, pues, la  pre­
sente invención proporciona una singular superficie de- im 
priair» adaptable.' a múltiples usos, que aprovecha al. 

ximo la utilización de las: propiedades ópticas primitivas: 
del. substrato.

Segfin el substrato que inicialmente se emplee y 
la s  condiciones de l a  operación de recubrimisi to y acaba­
do, pueden variar ampliamente las propiedades ópticas de 
lustre, b rillo , opacidad, eto. Con una superfioie.de aca­
bado de cromo pulido se logran fácilmente índices de lúa- 
tre  de a l menos: ?0, y muchas, veces de 80 ó más:. Con otras 
superficies de acabado, tales como de acero o de cromo ma 
te , estas índices pueden ser algo, menores. EL brillo  no 
variará esencialmente respecta a l  de la. materia prima,
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uaualmente da al menos 70 para los papeles de imprimir, a 
menos cjie a l recubrimiento se le incorporen agentes colo­
rantes. los Indices de opacidad para el producto se apro­
ximarán, dentro de: muy pocos puntos, al de la  materia pri 
ma, aun cuando esto, depende en gran parte de la naturale­
za y proporción de l a  materia sólida mineral.de carga. 
También para usos de imprenta, tales índices exceden ordi 
nariamente de 80»

En tanto, que los índices de lisu ra  de muchos pape 
les de imprenta exceden de 75 y muchas, veces de 100 o más, 
los productos de esta invención tienen comúnmente índices 
inferiores a 50, y con gran frecuencia menores de 30, de 
modo que a l imprimir se obtiene una resolución de calida­
des excepcionalmente alta  a. Si bien e l calibre o espesor 
resultará algo afectado, por la  compresión, particularmen­
te  en e l caso de? substratos: de superficie irregular, e l  
Indice de masa o de compresión del. producto, recubierto 
acabado., expresado, en número. de hojas: para obtener un gro 
sor dado, excederá sólo moderadamente, por lo general, 
del. de l a  materia prima sin recubrir} esto, es, a menudo 
en 30# o menos.

los recubrimientos acuosos aplicados a los subs­
tratos celulósicos: de papel, contienen, como ingredientes 
de la  fase: dispersa, una intima mezcla de una materia sóli 
da de carga finamente dividida, en proporción principal, 
en peso, con una proporción secundaria en peso de partí­
culas de resina ablandabla a l calor, formante de película 
y na absorbente de agua. Cara este último componente se 
prefieren en particular los polímeros t  ermopláat icos re si 
noson sintéticos de uno. o más monómeros etilónicamente in

y .. n»n.
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saturados:, entre loa cuales se Incluyen, por e jsuplo, el 
poIi(clorura de vinilidaia), poli (cloruro de vinilo), po- 
11 (acetato de vinilo) i c o polímeros del cloruro de vinilo 
y del cloruro de vinilideno, polietHeno, eapolímeius de 
ásteres alcohllicos de ácidos acrílico y metacrilico con 
uno o más móndatenos ta les como el ácido acrllico , ácido
metacrllico, acetato de vinilo, cloruro de vinilo , etc» 
Estos y otros polímeros adecuadas se caracterizan por ser 
resinas esencialmente no: elastomáricas, flexibles y ablsn 
dables a l  calor, que proporcionan una. unión de gran tena­
cidad entre partículas de la  materia sólida de carga y se 
unen fácilmente por coalescencia. en la s  condiciones de la
zona de compresión, conforme a este invento, formando une 
película visualmente continua, microporosa y receptiva de 
tin ta . A menudo pueden emplearse con ventaja mezclas de 
distintos polímeros para obtener particulares combinado- 
ase de propiedades. Por conveniencia, la  temperatura de 
transición, de segundo orden de los polímero s ha de estar 
comprar dida é n tre lo s  límites de -15 «C a 480*0, y preferi 
blemente lo s  polímeros han de ta ie r  puntos de ablandamien 
to suficienteniente elevados, de modo t a l  que no se 
por coalescencia á Xa. temperatura ambient e baj c presión 
normal, pero lo bastante, bajos para que se ablanden fácil 
mente a la  temperatura y presión del rodillo de acabado» 
los polímeras se emplean en farma de látex  o di sperslones 
en agua que, de ordinario, pueden contener de 30^ a ?OjS 

de materia sólida, to ta l, forma en la que hay muchos de 
ellos disponibles en e l comercio, o bien pueden, preparar­
se por métodos de emulsífioación ya conocidos. Si asi con 
viene, los polímeros formantes de película pueden susti—
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tuirse en parte, eato es, haata en un 50# ®. poso, por po 
limero a elaatoméricos talas cono los: copolímeroa de esti- 
reno con butadieno y los: ©polímeras de acrilonitzl lo con 
butadieno, con o. sin estirado» Estos materiales elastóme- 

5 ricos han de ser no absorbentes de agua, y estar presen- 
tea  en forma subdividida o de partióulas. Las partículas 
de resina constituyen e l  ingredient e esencial para f ija r  
a l substrato la  película resultante.

Son especialmente adecuados., oamo carga sólida f i  
10 namente dividida, los pigmentos: o cargas minerales como, 

por ejemplo, a rc illa , carbonato cáleico, dióxido de t i ta ­
nio, árido de cinc y similares. Pueden emplearse con ven­
ta ja  méselas de éstos.

Eu una forma preferida de realización del invento, 
15 l a  superficie de acabado puede estar provista de- un depó­

sito de lubricante céreo aplicado por- fusión, para redu—. 
c ir  la  tendencia de c iertas partes de la  capa de recubri­
miento a  adherirse a aquella. En particular, esto resulta  
ventajoso cuando el. rodillo de acabado tiene una tonpera- 

20 tura superior a unos 10480, 0 cuando se u tiliza  el adhesi 
va resinoso en cantidades relativamente reducidas, un me­
dio de formar fácilmente este depósito y reponerlo conti­
nuamente consiste en incluir e l  lubricante céreo, en for­
ma de partículas, dir ectamente en el preparado de recubrí 

25 miento. Le esta manera, é l  lubricante queda como sólido 
finamente dividido o como, glóbulos flóidos haata entrar 
en contacta por las  condiciones de presión y temperatura 
elevadas, existentes en l a  zona de compresión. Por tanto, 
durante l a  operación de recubrimiento y la  etapa interme­
dia de secado de superficie, el lubricante permanece sen-
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siblemente inerte en su forma. subdividida, y no estorba 
a l escurrido,, o traspaso de humedad hasta ©1 in terior del 
substrato,, cosa que sería típ ica de los materiales absor- 
bentes de agua. Ahora bien, una ves que han actuado sobre 

5 e l  lubricante la s  condiciones de presión y temperatura 
elevadas existentes en la. zona de compresión, se hace 
f lu ir  aquél, creando así una capa de dicho lubricante en» 
tre  la  superficie da acabado y la  capa de recubrimiento.

los lubricantes antedichos, en particular s i es» 
10 tán incluidos en el. preparado de recubrimiento, han de

tener un punto de ahlftndaml arfeo, inferior' a la  temperatura 
de la  superficie’ del rodillo de acabado, esto es, a l me» 
nos inferior a unos 177*C. Por mayor: convea lencia, e l  pun 
to. de fusión ha de estar comprendido entre 38 a y 121*0,

15 prefiriéndose en particular e l margen de 60* a 93*0 para
trabajar efectivamente a grandes velocidades* Para mayor 
ventaja, los lubricantes se emplean en forma de emulsio» 
nes acuo:sas de material cérea finamente dividido que, en 
comparación con la s  partículas de resina, es no formante 

20 de; pelícu la. ífa particular se prefieren loa materiales
que tienen un carácter polar, ta les  como las  ceras de ca» 
£La de azúcar y la s  ceras hidr.ocarburadas oxidadas, de: al» 
to punto, de fusión, que forman a l  parecer una unión adhe» 
rente fís ica  o química con la  superficie de acabado,

25 da una capa, más estable^ usualmsnte v isib le, de lubrícame­
te*

Para une efectiva utilización del lubricante, és» 
te  debe en general constituir de alrededor, de 0,5# a 15# 
en peso del contenido to ta l de materia sólida del recubrí 

30 miento. Con menores cantidades de la s  indicadas no se He
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niente, en tanto que con proporciones maycr es se pueda 
dar lugpr a que la. superficie: tenga apariencia cérea, y 
menor receptividad da tinta» Asimismo, l a  presencia 
lubricante en cantidades excesivas tiende a aminorar la  
fusión. del. adhesivo termoplástico hasta e l  punto de que: 
puede no? Obtenerse: con facilidad la superficie visualmen 
te continua. Asi, pues, para mayor ventaja y mejor equi­
lib rio  de desprendimiento, superiores propiedades de recu 
brimiento y mayor estabilidad, de la emulsión de recubri­
miento, l a  proporción de lubricarte se mantiene entre lo s  

. lím ites de 1# a8$íen peso, basado en el to ta l de materia 
sólida contenido en aL recubrimiento.

los preparados: acuosos de recubrimiento u tiliza ­
dos se formaian con facilidad: mediante sencillos* procedió 
“ ieatos: de mezola ya conocidos: en el ramo y. que carecen 
de significación material por lo que concierne a l presen** 
te invento.

la  elección final y definitiva del contenido to­
t a l  de materia sólida dependerá de cosas ta les como, e l 
peso de recubrimiento deseado., las propiedades a dar a la  
superficie» 1® reología. del recubrimiento y el t ip o  de di£ 
positivo recubridor a emplear, fia la.mayoría de los casos, 
el margen comprendido entre los límites de 35?$ y 70?t en 
peso de total, de materia- sólida permite lograr un equili­
brio apropiado de todos estos factores. Para trabajar a 
grandes velocidades se prefiere en especial, e l margen, com 
prendido: e itre  45£ y 60?$, ya que dentro de ál. la  viscosi­
dad de recubrimiento es óptima, el conten ido de agua es 
moderado, y pueden aplicarse con facilidad recubrimientos
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Las. proporciones relativas a. emplear, de los in­
gredientes subdivididos del recubrimiento, dependerá prin 
cipalmente de los objetos que se persigan en cuanto a re­
ceptividad de impresión, unión satisfactoria de la  pelíou 
la  ai substrato, y la  economía de la-producción. Estos ob. 
jetivos se alcanzan satisfactoriamente con un contai ido 
total: de materia sólida compuesto de 60$ a 90$ de carga 
sólida finamente dividida, 10$ a 40$ de partículas de re­
sina y O a 15$ de lubricante, todo ello en peso en seco. 
Ahora bien, en un cuadro de proporciones preferido, se ha 
ce uso de 70$ a 88$ de carga sólida, 12$ a 30$ de partí­
culas de resina y O a  8$ de lubricantes, para obtener un 
máximo: de dichas: propiedades a l mínimo da coste*

Aparte de los ingredientes tes ta  ahora citados: pa 
ra  los preparados acuosos de recubrimiento, a saber, la  
carga sólida en partículas, laa partículas de resina y el 
lubricante, puede recurrirá© desde luego en la  práctica y 
muchas; veces: resulta conveniente inclu ir ciertos aditamen 
tos oamo, por ejemplo, pigmentos, ptestificantes, regula­
dores de la  viscosidad, dispersantes para el. lubricante, 
etc. Ahora bien, de preferencia, los recubrimientos han 
de estar esencialmente exentos de: materiales monomóricos 
o polimérieos de naturaleza soluble en agua o absorbente 
de agua, tales nomo las proteínas. Si a pesar de todo es­
tuvieran presentes por una u otra razón, han de modificar 
se químicamente, o de otro modo no hallarse en proporción 
nes tales: que creen una estructura gelificada que no. es­
torbe e l traspaso de agua al. in terior del substrato o im­
pida el rápido y completo desprendimiento respecto del. ro



dillo  de acabado* Preparando los recubrimientos casi ex­
clusivamente a base de material finamente dividido y d is­
perso en agua como fase continua, y manteniendo al mínimo 

¿ la  cantidad de materias solubles en agua o absorbentes de 
5 agua (esto es, á menos del % en peso del to ta l de mate­

r ia  sólida, y preferiblemente a menos del ]$), se fa c ili­
ta  mucho el escurrido o traspaso del agua a l in terior de 
la  liCmlna o base, obteniéndose la  característica re ten tl- 
vidad de tin ta .

10 Según e l método empleado, e s preciso señalar que
pueden preverse otros medios para u tiliz a r  lubricantes de 
modo efectivo para reducir la  tendencia de c iertas porcio 
nes de la  capa de recubrimiento a adherirse a la  superfi­
cie de acabado* Por ejemplo, en lugar de incluirlos en e l 

15 recubrimiento, pueden ser aplicados a l rodillo da acabado
o incluso a la  superficie de recubrimiento directamente, 
por ejemplo, mediante una ducha de vapor, una ducha de 
agua o un rod illo  apllcador blando» Cuando: se vaya a em­
plear e l método: de rehumee taeióa, e l lubricante puede i r  

20 incorporado al líquido acuoso de rehumectación*
EL carácter receptivo de tin ta  del producto de es 

ta  invención es consecuencia de su singula r  película ml- 
croperosa, visualmente continua, de material de carga en 
partículas adhesivamente fijado por medio de. partículas 

25 da resina no absorbentes de agua y al menos parcialmente
unidas por coalescencla, que ocupan incompletamente los 
in terstic ios entre partículas del material de carga* la  
película es visualmente continua, por el hecho de que el 
examen a simple vista e incluso con ampliación de algunos 

30 aumentos (por ejemplo, de 6 a 102) revela una película con
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tinua, con poco» agujeros u otras deformidades de auparfi 
ele, si es que hay. En otros: términos, la  microporosidad 
no es visible con una amplificación de pocos aumentos n i 

e incluso con gran amplificación. Ahora bien, en virtud de 
5 la  naturaleza.mieroporosa y no absorbente de agua que tie

ne la  película, la  tin ta  queda fácilmente retenida por el 
recubrimiento, a pesar de la  óptima persistencia de la  
tin ta , dando así una efectiva receptividad de tin ta  a 
gran velocidad, una excelente resolución y la  importante 

10 economía de consumo en costosa» tin tas.
Como antes se ha dicho, la  microporosidad viene 

establecida por la  usual receptividad de tin ta  que se ob­
tiene a base de imprimir a gran velocidad con tin ta»  de 
mucha "garra" o adherencia sobre una película visualmente 

15 continua de resina no absorbente de agua que, en la  forma
de una lamina de resina ordinaria no se podría imprimir 
satisfactoriamente de la  manera indicada. La microporoei- 
dad, según se ha dicho además, ha sido lograda merced a 
la  capacidad del agua en forma' líquida para In filtrarse  o 

20 moverse de otro modo en masa a través de la  película vi­
sualmente continua, corno: lo ilu s tra  el hecho de que una 
gota de tintura "C" de Graff (que contiene cloróyoduro de 
cinc) colocada sobre la  película hace que la s  fib ras celu 
lósicas subyacente e, en particular la s  cubiertas por me- 

25 nos de aproximadamente una miera de película, se tifian en
alrededor de un minuto.

Mediante la  invención se logra xana excelente recep 
tividad de tin ta  en combinación con una rápida y poco 
usual retentividad de la  tin ta , que prende eñ seguida dan 
do un producto impreso virtualmente exento de mancha o co

- -  42 -
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rrimientos* Así, la  tin ta  de imprimir es bien recibida 
por la  película viaualmente continua, habiendo muy poca 
migración de materia sólida de la  tin ta  desde la  superfi­
cie del recubrimiento, a pesar de todo lo cual, la  tin ta  
se f i ja  rápidamente sin correrse o emborronarse* La ccrabi 
nación, por consiguiente, permite lograr importantes eco- 
namias en consumo de tin ta  de imprimir y por la  rapidez 
del trabajo de imprenta* Al propio tiempo, estos fenóme­
nos divergentes establecen y afirman aún más la  naturale­
za' microporosa de la  película visualmente continua*

El tamaño de estas  minúsculas porosidades, invisi 
bles incluso ampliadas a algunos aumentos, viene afirmado 
tambiln por la  inusitada acción que tiene lugar a l barnizar 
la  hoja recubierta. Normalmente, e l barniz serla absorbi­
do en parte por el papel, a través del recubrimiento, 
cualquiera que fuese, que hubiera sobre la te . En la  inven 
ción se necesitan menores proporciones de barniz para for 
mar una película continua del mismo, porque, aparentemen­
te, la s  microporosidades de la  película de recubrimiento^ 
resisten el paso, a su travás, de los fragmentos de gran 
peso molecular que constituyen el vehículo del barniz*

O
Hasta ahora, ha venido siendo característico que 

la  receptividad de tin ta  de los recubrimientos para papel 
absorbentes de agua varía ordinariamente algo de un lado 
a otro en toda una superficie dada, de modo ta l que al Im 
prlmlr tonos continuos puede apreciarse una apariencia l i  
geramente moteada* Esto es consecuencia de una desigual­
dad de penetración del adhesivo en el substrato; esto es, 
o el adhesivo es hidrófilo y ha aitrado parcialmente con 
el agua en la  materia prima, o bien ello  es resultado de
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una impregnación intencionada de la  materia prima por me­
dio del aplicador de recubrimiento particularmente u t i l i ­
zado. Por esta razón, se viene recurriendo en la  práctica 
a tener en cuenta, durante la  preparación del recubrimien 

5 to , la  cantidad de adhesivo que pasará por penetración a 
la  materia prima* En cambio, por el procedimiento de esta 
invención, la  superficie del recubrimiento es una singu­
la r  película microporosa, uniformemente receptiva de la  
tinta* Cano consecuencia, se supera esencialmente el pro- 

10 blema del moteado.
El examen al microscopio pone de manifiesto que 

la  resistencia de la. película a desprenderse del substra­
to es consecuencia, al menos én parte, de la  penetración 
de fibras: celulósicas? individuales desde el substrato en 

15 la  película de recubrimiento, donde quedan firmemente cogí
das: por las partículas: de resina al menos parcialmente uni 
das por coale sesuda. Como resultado, la  película puede va 
r ia r  en espesor de una fracción de miera a varias mieras 
(por ejemplo, 5ya o más)* La unión por adherencia de la s  

20 fib ras  de esta manera, más: que un simple refuerzo como
el proporcionado por los adhesivos ordinarios absorbentes 
de agua, no desmerece de la  tenacidad del substrato, y en 
la  mayoría de los casos contribuye a e lla  apredablemen­
te.

25 En los ejemplos que siguen y en los demás lugares
de la  presente Memoria descriptiva, los datos de ensayo 
se obtuvieron como sigue:

Lustre: Aparatos y procedimientos conforme a lo  
especificado en e l mótedé BAPPI T424m—52,

10 "Brillo por contraste del papel a 57,5#".
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Opacldadt Aparatos y procedimientos conforme a lo  
especificado, en e l mi toda TAPPI T425m-60, "Opa­
cidad del papel".

Brillo* Aparatos y procedimientos conforme a la  
especificada en e l mótoda TAPPI T452b>»58, "Bri­
llo -del papel y del cartón".

Maaat la s  mediciones de ensayo se hicieron con 
m  aparato medidor de masa o bulto a presión, 
de Perkins, para determinar e l número de hojas 
que componen un espesor de 25,4 mm a una pre­
sión o carga de 16 kg.

lisu ra: Se hicieron mediciones de ensaya u t i l i ­
zando un aparato medidor de la  lisu ra  del papel, 
modelo 159-55 "precisión AIRE" de Sheffield.

Garrat la s  mediciones de ensayo buscando puntos 
de fallo  se hicieron utilizando un aparato medi­
dor de receptibilid&d de impresión ("I.G.T. 
P rin tab ility  Testar") fabricada por e l Instituut 
Voor Grafsche Techniek, con una frecuencia o ve­
locidad de cortadura comprendida entre O y 
200.000 segundos recíprocos (escala "B"), tin tas 
esencialmente newtcnianas de una viscosidad de 
25 a 28. gramoa.metro, medida en el "Inkameter" 
de la  Fundación TÓcnica lith o  en condiciones sen 
siblemente constantes de temperatura (la  del am­
biente) y presión de Imprimir (50 kg/cm de línea 
de impresión). Los resultados se. expresan aquí 
como velocidad en m/min. en e l punta de fa llo  
in ic ia l. El tipo de fallos tomado corno caracte­
rís tico  es el de fallos en papeles fuertes qué
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dan lugar a una separación completa Interna en 
e l papel, la s  mediciones se hicieron en el sen t i  
do transverso o cruzado (GB), normalmente más 
resistente, y no en el sentido longitudinal o 
de máquina (MD), a menos que se indique lo con­
trario#

la  invención se continuará describiendo con refe­
rencia a los ejemplos que siguen, en los cuales todas laa  
partes indicadas son en peso, de no especificarse otra co 
sa# En ellos, así carne en e l resto de la  Memoria descrip­
tiva, el termino "resma" se emplea para designar 500 ho-

o
ja s  de papel de 63,5 x 96,5 cm, esto es, 306,57 m de su- 
perficie.

Ejemplo; I

Se llevó a cabo el mátode de rehumeotaclón, apli­
cando el recubrimiento en la  máquina de fabricar papel, 
con rehumectación y acabado en operación aparte.

Se aplicó la  resina en tina máquina de Fourdrlnier 
a 159 m/mln# por medio de un recubridor como el ilustrado 
en la  fig , 3 de la  patente de Edgar Warner U.S. 2.729.192 
concedida el 3. de enero de 1956, utilizando una varilla  
igualad era de 6,4 k  de diámetro. El substrato de papel 
pesada 24,5 kg/resna (80 g/m ) y recibió una aplicación . 
previa de fácula (almidónl de encolado, en baño.

El recubrimiento contenía lo  siguiente, expresadas 
las. partes en peso en secot

100 partes de a rc illa
20 partes de un copolímero de 60$ de acétate de 

vinilo con 4C$ de acrilato de e tilo  emulsión
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coa un to ta l de 4 $  de materia sólida)

3 par-tes de meada clrea de; (a) cera de pe tro 
leo no saponificada (En el mercado se dispo 
ne de ceras de este tipo  como, por ejemplo, 
la  cera "Polymekon"), de un punto de ablanda 
miento de 90,6fr á 93»3&G'y un índice de pene 
tración (100 g/5 seg*/25íG) de O a 3; con (b) 
cera de calía de azúcar (punto de ablandamien 
to, 808-81ÍC) i y (c) cera de parafina, de 
un punto de ablandamiento de 59b-60b<?; la  
mezcla, en la  relación de 6 ;lt6 , se emulsifi 
có hasta dar tma dispersión ,acuosa de un to­
ta l  do 2% de materia sólida y 51$ de mate­
r ia  sólida to ta l respecto al agua*

Al substrato se le  aplicó un promedio de 2,27 kg 
de recubrimiento por resma, y e l producto- resultante, de­
signado como A, fue secado contra los tambores metálicos 
de secado calientes do la  máquina de bacer papel, a un con 
tenido de humedad de alrededor de y luego bobinado en 
rollos*

Para la  rehumectac!on, se empleó el aparato de la  
flg* 4, aplicando: agua en proporción medida por medio del 
rodillo 27, desde la  bandeja 26, a la  capa de recubrimien 
to , y quitando el exceso por medio de la  varilla  regulado 
ra  29, de 6,4 mm de diámetro, hasta dejar aproximadamente 
1,36 kg de agua por resma. A una velocidad de 91,5 metros 
lineales por minuto, el substrato, con una capa humedeci­
da de recubrimiento, fue sometido a un grupo (35) de lám­
paras infrarrojas que puso la  capa de recubrimiento seca 
al tacto. La hoja se hizo entrar y sa lir  luego por la  zo-
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285791
na de compresión 40, siendo finalmente bobinada de nuevo
en forma de rollo# las  lámparas, tenían un consumo de en-
trada de aproximadamente 45 kW, y e l calor se dirigió ha- 

2
cia 1,12 m , aproximadamente, de superficie de recubri­
miento. El rodillo  de apoyo 39 era de fibra de algodón 
prensada dura, y e l  rodillo de acabado 44 tenía un diáme­
tro de 30,5 cm, una superficie de eromo pulido, y estaba 
caldeado: por el in terior a una temperatura de 115fiC. la  
presión ejercida en la  zona de comprensión, de un área en 
sección recta de 6,4 mm ancho, era de unos 320 kg/cm2.

los resultados del procedimiento precedente, con­
forme a esta invención y designado como B, se compararon 
cent

0 .- Un procedimiento id ln tico  a l B, salvo que la  
capa de recubrimiento: no fuá rehumedecida antes de entrar 
en la  zona de compresión; esto es, e l substrato, recubierto 
no contenía suficiente agua;

D. — Xfe procedimiento igual a l C, excepto en que no 
se empleó e l grupo de lámparas 35; y

E. -  tfci procedimiento en el que la  superficie re cu 
bierta de la  lámina A sin terminar fue rehumedecida median 
te una pequeña pulverización de agua, inmediatamente antes 
de entrar en la  zana de compresión, para reproducir el 
efecto de humectación mediante caja de agua en un disposi 
tivo calandrad® usual, esto es, virtualmente sin secado 
alguno de la  humedad aplicada, antea de entrar en la  zona 
de compresión. la s  demás condiciones de la  zona de compre 
sien y en general de trabajo; fueron la s  mismas que con la  
preparación de la  muestra B.

los resultados fueron los siguientes!
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El ensayo, de «garra11 o adherencia indieó que el 
producto B estaba totalmente exento de puntos de despren­
dimiento del recubrimiento; así, los valores o índices da 

‘ dos representan un fallo interno del substrato, en lugar 
5 de fallo  del recubrimiento o de la  unión de recubrimiento

de substrato* Eñ otros términos, la  rotura o interrupción 
del recubrimiento de la  muestra 2) se llevaba visiblemente 
fib ras celulósicas detrás.

Gomo indican los datosprecedentes el lustre oh te 
10 nido- por el producto obtenido conforme a la  invención, es

to es, el B (ilustrado en la  fig . 10), es muy superior al 
del substrato recubierto pero sin acabar (representado en 
la  fig . 9) t así como al de los productos que han sido ca*- 
landrados en seco, a saber, las-muestras;C y D (C está re 

15 presentada en la  fig* 11)* Asimismo, el índice de "garra"
o resistencia al desprendimiento- en el. producto de la  in­
vención. (B), excede con mucho, al de la s  muéstrase y D 
que fueron calandradas en seco. En particular, como se ob 
servará, el índice de "garra" de B sobrepasa el del subs- 

20 trato recubierto y antes de satinar o calandrar.
Las cosas pueden comprenderse mejor comparando las 

representaciones gráficas de la s  figs. 8 a 11. La fig . 8 
muestra la  materia prima o base de papel antes de la  apli 
cación del recubrimiento de partículas. Como se ve clara- 

25 mente en el grabado, la  superficie del papel es bastante
áspera en apariencia, con muchas crestas y valles así como 
otras deformidades superficiales. La fig . 9 ilu stra  la ma 
teria  prima de la  fig . 8, después de reoubierta como se 
enseña en el presente ejemplo, pero sin el acabado. .Aun 

30 cuando las crestas, valles y otras, deformidades del papel
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o soporte se han mejorado: algo, la  superficie sigue sien­
do extremadamente ¿apera, en aspecto.

La fig. 10 es tina micr ofot ografía del producto de

4 la  invención (muestra B), y de e lla  se desprende que la
5 superficie queda lisa , uniforme y continuamente recubier­

ta de una película virtualmente exenta de agujeros o toda 
otra clase de deformidades. La extraordinaria lisura o 
uniformidad de la  superficie del recubrimiento se aprecia 
fácilmente, por la  ausencia de crestas y valles. Aun cuan

I
10 do dentro de la  capa miaña de recubrimiento pueden verse 

algunas fibras, éstas se hallan recubiertas; individualmen 
te por completo, muchas de ellas visiblemente ancladas o 
cogidas dentro de la  película de recubrimiento. En compa­
ración, la  fig . 11 representa la  muestra correspondiente 

15 a C, en la  cual el substrato recublerto ha sido calandra­
do en seco. 3e aprecian fácilmente muchos agujeros y 
otras deformidades de la  superficie. Además, la  superfi­
cie del recubrimiento no está tan igualada como; en el piro 
ducto de la  invención, ilustrado en la  figura 10.

20 üh intento (muestra E) de acabar la  materia prima
recubierta correspondiente por un procedimiento a base de 
aplicar agua a la  superficie del recubrimiento inmediata­
mente a la  entrada de la  zona de compresión fracasó com­
pletamente en sus designios de reproducir los singulares

25 resultados de la  invención, ya que na se obtuvo mejora Im
/ • / 
portante en el lustre y, además, el índice de "garra” re­
sultó. inaceptablemente bajo. Es más, a loa pocos momentos 
de trabajar de esta manera, el recubrimiento empezó a 
desprenderse, adhiriéndose s i  rodillo de acabado. -

30 Se hace resaltar que el tratamiento de acabado de
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la  presenta invención contrasta directamente con los resul
tados logrados mediante el satinado ordinario en seco* Di 
cho en "brevea palabras, la  invención proporciona mejor 
uniformidad o lisura, y  superior lustre, juntamente con 
una fuerte adherencia del recubrimiento al substrato* Io­
do esto se evidencia claramente en los datos cansinados 
en lo que antecede, y por comparación de la s  figs* 10 y 
11* El producto satinado en seco, por otra parte, pierde 
mucho en tenacidad, comparado con los valorea de resisten 
d a  que se logran con la  invención.

Merece consignarse el hecho de que- el singular pro 
ducto de la  invención (33) tiene un índice de lustre supe­
rio r a 75, y da lisura menor de 35, con menos de 3 ig  de 
recubrimiento por resma* Además, la  receptividad y persis 
tencia de tin ta en el producto, impreso por procedimien­
tos usuales de impresión en rotograbado y otros, fueran 
excelentes*

Ejemplo II

A*- Se llevó a cabo el procedimiento de rehumec­
tación, aplicando un recubrimiento con un aparato fuera 
de máquina, con rehumeetadón y acabado en operación apar 
te*

El substrato de papel pesaba 25 hg por resma, y 
recibió una aplicación preliminar de cola de almidón en 
baño. El aparato reeubridor, similar al ilustrado en la  
fig* 3 de la  mencionada patente de Edgar Warner, U. S* 
2*729*192, tenia una varilla  igualadora de 6,4 mm de diá­
metro y se hiño trabajar a una velocidad de 152 metros 
por minuto*
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El recubrimiento contenía lo siguiente, siendo 
la s  partea basadas en peso en secos 

90? partee de a rc illa ,
10 partes de pigmento azul,
1 parte de polivinil-pirrolidona (agente disper 

sante del pigmento azul),

- 20 partes de un copolímero de 6($ de acetato de 
vinile can 4C$ de acrilato de e tilo  (emulsión 
de un to ta l de 4 $  de materia s llid a ),

3 partes de l e  mezcla cárea del ejemplo I ,  com­
puesta con agua a un to ta l de 51$ de materia 
sólida.

El substrato recubierto, con 1,8 kg de recubrimien 
to por resma en seco, ful secado despula contra los tambo 
re s  metálicos caldeados a l efecto, hasta reducir al 3$ el 
contenido de humedad, y despula bobinado en rollos*.

Se empleó e l aparato de la  fig . 4 aplicando agua 
con el rodillo  medidor 27, desde la  bandeja 28, a la  capa 
de recubrimiento, y quitando e l exceso por medio de la  va 
r i l l a  igualadora giratoria 29, de 6,4 milímetros de diáme 
tro* A una velocidad de 91,5 metros lineales por minuto, 
el substrato recubierto y sin acabar, con una capa de re­
cubrimiento humedecida, fue sometido a la  acción de un 
grupo 35 de lámparas infrarrojas, dispuestas en un área 
de aproximadamente 1,12 m ,̂ y luego se hizo entrar y sa- 
l l r  por la  zona de compresión 40, siendo finalmente bobi­
nado de nuevo en forma dé rollo* la s  lámparas tenían un • 
consume de energía de 45 kilovatios, y e l calor iba d iri­
gido hacia la  capa de recubrimiento* El rodillo  39 de apo 
yo era de fibra de algodón prensada dura, y el rod illo  de
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acabado 44 tenía un diámetro de'30,5 cm, una superficie da 
cromo pulido y estaba caldeado por el Interior a. una tem­
peratura de 115&S. la  presión ejercida en la  zona de com­
presión, de un área de sección recta de 6,4 mm anche, era 
de 380 kg/cm^.

Los resultados del procedimiento conforme a esta 
invención que acaba de indicarse, designado cobo A, aa 
compararon a los dej

B. -  tii procedimiento idéntico a l A, salvo en que 
la  capa de recubrimiento no fue rehumedecida antes de en­
tra r  en la  zona de compresión;

C. — tii procedimiento idéntico al A, salvo en que, 
en el líquido acuoso de rehumectaeióa iba disperso también 
un 3$ del pigmento azul; y

D. -  ün procedimiento idéntico a l A, excepto en que 
se aplicó; al substrato una segunda capa de recubrimiento; 
esto es, en lugar de aplicar agua, el recubrido? 25 apli­
co, a la  inicialmente aplicada, una nueva capa de recubrí 
miento de 1,3.6 a 1,8 kg por resma en seco. El recubrimien 
to adicional era igual al aplicado en e l recubridor de­
fuera de máquina.

Los resultados: fueron los siguientes:
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La densificación del substrato recubierto confor­
me a esta invención (procedimientos A, CjrB),  se caracte 
riza  por una pérdida en "garra*' de menos de un50$ aproal 
madamente respecto'a la  materia prima original, en tanto 

5 que la  densificación en seco (ocmo: en B), ha dado lugar a 
una perdida considerablemente mayor* Asimismo, la ?  mues­
tra s  A, C y D estaban exentas; de puntos de desprendimien­
to del recubrimiento,* esto es., las fibras; se separaban de 
otras: fibras, indicando así que se obtuvo una adherencia 

10 de recubrimiento a recubrimiento, y de recubrimiento; a 
substrato, mayor que la  resistencia o tenacidad interna 
da la  materia prima*

- La reducción en b rillo  se atribuye a la  presencia 
del pigmento coloreado- en el recubrimiento*

15 -
E.1 emulo I I I

20

25

30

A.— Para recubrir y dar acabado en un procedimi'en 
to unitario, se preparó un recubrimiento a base de lo; si­
guiente (partes en peso en seco):

100 partes de TiOg,
30 partes de un copolímero de 6C$ de acetato de 

vinllo y 40$ de acrilato de e tilo  (43$ de ma 
te ria  sólida to tal en emulsión),

20 partes de la  mezcla cérea del ejemplo I ,
5 partes de pigmento azul (dispersión de 34$ 

de materia sólida to ta l), y 
, 0,5 partes de hexametafosfato sódico (dispersan­

te del plgnento), componiendo la  mezcla con 
agua suficiente para dar un con tai ido total 
da materia sólida del 50,5$*
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Maleando usa disposición como la  Indicada an la  
fig . 4, se aplicó un recubrimiento de aproximadamente 2,86 
kg por resma (a base- de seco) a un substrato celulósico de 
papel de 19 kg por resma, que tenía un recubrimiento Ini­
cial de tipo usual y de poco peso, de carbonato cáleico y 
caseína, como adhesivo. El recubridor empleado tenia una ya 
r i l l a  igualadora giratoria montada después de un rodillo 
aplicados inverso, como: se indica en la  fig, 4* A unos 
centímetros de la  banda en movimiento había colocado un 
grupo; de lámparas de cuarzo, con un consumo de entrada de 
unos 38 kW, en un área de 1,12 m , con el calor dirigido 
hacia el lado recubierto, para secar así la  superficie 
descubierta, de modo ta l que; quedaba seca al tacto* El ro 
dille.- de acabado tenía una superficie de cromo pulido, un 
diámetro de 30,5 cm, y estaba caldeado por el interior a 
una temperatura da 1076C. El rodillo de apoyo empleado 
era duro, de fibras; de algodón prensadas, con un diámetro 
de 35,6 cm* El tamafio de la  zona de compresión era aprorL 
medamente de 6,4 mm de anchura* Durante la  operación se 
hizo variar la  presión en esta zona; a saber, trabajando 
a 232 kg/cm , a 345 kg/cm y a 380 kg/cm , sin que llega­
ra a descubrirse variación alguna alguna observable en el 
producto resultante.

la  banda recubierta, que se movía a una velocidad 
de 91,5 metros lineales por minuto, se llevó directamente 
a la  zona de compresión, parcialmente en tomo al rodillo 
de fibras; a la  salida, y a continuación se hizo pasar por 
seis zonas; de compresión adicionales, del tren de satinar 
o calandrar. Al entrar en la  zona de compresión, la  super 
ficle expuesta del recubrimiento carecía “de glutinosidad
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y estaba seca al tacto. Igualmente, al lado no recubierto 
del substrato se-hallaba seco al tacto, ya que la  humedad 
absorbida por el substrato penetraba sólo parcialmente. A 
los pocos momentos de empezar la  operación pudo apreciar- 

5 se fácilmente una película visible de cera sobre el rodi­
llo  de cromo, que iba manteniéndose durante toda la  opera 
ción par reposición procedente del recubrimiento.

SI producto resultante, teñido de azul, tenía un 
gran lustre, una excepcional cobertura de superficie, una 

10 receptividad uniforme de la  impresión y una sobresaliente 
conservación de la  opacidad»

la s  propiedades del producto (a 380 fcg/cm̂ ) eran
la s  siguientest

Lustre
Opap-
oidad Brillo Masa Lisura Garra

Substrato 4 81,6 78,8 392 88,0 >50
Re cubierto en 66 
zana de pre­
sión.

96,8 36,0 488 12,7 190

El ensayo de garra o adherencia no acusó,des- 
20 prendimiento del revestimiento, sino más bien fallos o ro  

turas en el interior del substrato. En contraste con el 
producto de la  invención, la  "garra" de un recubrimiento 
de material de carga y adhesivo absorbente de agua sería 
normalmente menor de 50, sobre poco más o menos.

25 B.- Se repitió en su totalidad e l procedimiento de
A que acaba de indicarse, pero sustituyendo las 30 partes 
do adhesivo de copolímero a l l í  Indicadas por 30 partes 
(a.base de peso en seco) de una emulsión de poli-(acetato 
de vinilo) de 46$ de materia sólida to ta l. El recubrimien 
to resultante tenía un contai ido total de materia sólida
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de 51,*$, y la cantidad aplicada a la  lámina fue de 2,72 
ig  por re ana en seco* El aspecto de la  lámina, incluyendo 
el lustre y otras propiedades ópticas, era virtualmente 
idáatieo al obtenido en el caso A; concretamente, estas  
propiedades fueron la s  siguientes:

lustre Opacidad Brillo Masa lisura Garra 
79,6 96,1 42,3 472 22,4 125

Ejemplo IV

A* Siguiendo el procedimiento del Ejemplo I I I ,  se 
hiao un preparado de recubrimiento a base de lo siguiente, 
figurando la s  partes a base de paso en seco:

100 partes de ¡CiOg,.
30 partes de poli(acetato de vinilo) (emulsión 

de 46$ de materia sólida to ta l) ,
5 partea de la  mezcla oárea utilizada en el 

Ejemplo I , componiendo la  mezcla san agua a 
un contenido to tal de materia sólida de 50$, 

Se emplearon e l recubridor, el aparato de acabado 
y el substrato del Ejemplo XII sin más diferencias, res­
pecto a condiciones de proceso, que la s  siguientees vari­
l la  igualadora giratoria de 6,4 mm de diámetro; presión de 
380 kg/cm2; y 1,86 kg por resma, peso en seco, da recubrí 
miento aplicado, la  lámina resultante dio excelentes pro­
piedades de superficie, y resultó fácilmente receptiva pa 
ra con la s  tin tas de imprenta, la s  propiedades eran las  
siguientes}



5

10

15

20

25

30

©pa­
lustre cldad Brillo, Maaa Tfl anra Garra

Substrato 4,0 . 81,6 78,8 392 88,0 r50
Recubiertoart 1004- 54,1 75,9 512 15,9 >100
za|a de pro-

EL valor final de lustre logrado, en particular con 
la  extraordinaria mejora dé lisura y garra, resulta espe­
cialmente notable teniendo en cuenta lo ligero del peso de 
recubrimiento.

B.— las mismas condiciones que en A, excepto en 
que la  temperatura del rodillo de cromo fue de 1130 c y el 
contenido to tal de materia salida del recubrimiento fue 
de 47$. la  cantidad de recubrimiento aplicada fue de 1,52 
fcg por resma, peso en seco*

las. propiedades del producto fueron la s  siguien­
tes:

Lustre Opacidad Afilio Masa lisu ra Garra 
88,4 83,2 77,3 496 21,7 >100

Ejemplo V

A.— Utilizando de nuevo el aparato del Ejemplo I I I , 
se preparó por sucesivas operaciones de recubrimiento un 
substrato de papel reeubierto por ambos lados. Este subs­
trato era un papel de .29 ig  por resma, dotado de un recu­
brimiento; usual de caseína de poco, peso, y de pigmento, 
por cada cara.

La fóxmtla del recubrimiento para cada lado, a ba 
se de peso en seco, era la siguiente:

100 partes de arcilla  predispersada,
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15 partea de un copolímero de 6% de acetato de 

v in ila  y 4C# de acrilato  de e tilo  (emulsión de 
43$ to ta l dé materia sólida),

5 partea de mezcla cérea como la  del Ejemplo I  
_ 5 con agua a un contenido to ta l de materia sóli

da de 5Q$.

la a  condicione a de tratamiento que diferían fue- 
ront varilla  igualadora giratoria de 6,4 arar de diámetro; 
temperatura del rodillo cromado, llQftC; y presi ón en la  

10 zona de compresión, 380 kg/cm2. El recubrimiento aplicado 
por e l lado del tamiz fue de 1,04 kg/resma en aeco, y~ el 
aplicado por la c e ra  del f ie ltro  de 0,68 kg/resma en se­
co» El producto ae caracterizo por una completa coberte­
ra de superficie con un alto grado de lisura o aplaata- 

15 miento, lustre y retenttvidad o persistencia de tin tas.
Eas propiedades fueron la s  siguiente s í

Opa­
lustre  cidad B rillo  Masa- lisu ra  Parra

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

20 89,4 90,3 74,4 392 49,8 >100
Cara del f ie ltro 88,-3 90,3 74,4 392 45,1 >100

!*- Se repitió; la  parte A empleando como, materia 
prima un papel encolado en bailo con almidón pero sin recu 
b rir , de 20,5 kg por resma. La temperatura de la  superfi- 

25 cié de recubrimiento Justamente antea de la  zona de compre 
sión era de 99#C. El recubrimiento así aplicado á la s  cai­
ra s  de tamiza y fie ltro  respectivamente fue de 1,36 kg y 
1,09 kg por resma, respectivamente.

Se obtuvieron resultados; comparables a los de A, 
30 respecto a propiedades ópticas, masa, lisura y garra. Es
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significativo el hecho de que se obtuvo un papel de impri 

mir reeubierto por ambas; caras* con. sólo un moderado au­
mento de peso: respecto al de la  materia prima original) 
de poco peso.

É.1 emolo VI

A. -  Se repitió  el Ejemplo V (parte A) en condicio 
nes idénticas i salvo en que; se usaron 50 partes de carbo­
nato calcico como: pignento, en lugar de la s  50 partes de 
arc illa  predispersada, y sólo. se recubrió una cara del 
substrato, los resultados fueran los siguientes:

Opap-
lustre oidad Brillo lasa  lisura Garra

Substrato 4 81,6 78,8 392 88,0 T50
Recubierto en 77,9 91,1 76,8 368 29,2 i  100
zoija de pre­
sión

i
B. -  Se repitió la  parte A, empleando 65 partes de 

carbonato calcico y 35 partes de a rc illa  cono pigmento.
Opa-

luatre oidad Brillo lasa 11aura'Garra
Substrato 4 81,6 78,8 392 88,0 <v50
Recubierto en 79,0 90,3 76,1 376 28,3 >100
zona de pre­
sión

C. — Se repitió el procedimiento da A utilizando 
como substrato un cartón grueso y pesado, la s  variables 
del proceso que diferían fueron: contenido de materia sa­
lida, de 6<$ en peso, conteniendo también 0,5 partes da 
bexametafosfato sódico; y se utilizaron cuatro zonas de 
presión adicionales, de satinado, a continuación de la
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del rodillo cromado.
Se emplearon presiones de 232 y de 380 kg/cm2, con 

los resultados siguientes:

Presión en zo-.
na de c aurore si ón lustre Calibre (mm)

Cartón sin recubrir — 10 0,395
Cartón recubierto 232 kg/cm2 50 0,361 a 0,371
Cartón recubierto 380 kg/cm? 54 0,331 a 0,356

Con sólo un moderado: sacrificio: de calibre , se lo 
gró una significativa mejora de lustre, obteniéndose un 
producto muy adecuado: para embalajes o envases.

E.1 emulo YII

A.— El efecto que la s  condiciones cambian tes de 
velocidad, y por consiguiente de contenido de humedad del 
substrato recubierto, tiene sobre la s  propiedades ópticas 
resultantes, se pone de manifiesto merced a lo que sigue.

Se preparó una fórmula de recubrimiento- a base de:
100 partes de arcilla  de gran brillo ,

20 partes da un copolímero de 6C$ de acetato de 
vinilo y 40$ de acrilato de etilo: (emulsión 
de 43$ de materia sólida to ta l) ,

3 partes de mezcla cérea como la  del Ejempio I , 
compuesta con agua a un to tal de 55$ de mate 
ria  sólida.

Para trabajar con el procedimiento de aplicación 
de nuevo recubrimiento y acabado, se u tilizó  el aparato- 
indicado; en la  fig. 4, con:

Varilla igualadora de 6,4 mm. diámetro*
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Bodillo de acabado de cromo, temperatura UOfiC, 
diámetro 20,5 cm.

Tamaño; de zona de compresión, 6,4 mm¡ rodillo de 
apoyo: de fibras.

5 Presión en dicha zona, 380 kg/cm2.
Substrato! 25,5 kg/resma, encolada en baño de al­
midón.

lámparas de cuarzo: 45 kW (en 1,12 m2 de ¿rea), 
muy cerca da la  capa de recubrimiento.

10 En todo un extenso recorrido o; tramo de varios mi
lea de kilogramos de papel, la  hoja resulté muy atrayente, 
tenía buen lustre, gran brillo  y opacidad, y era extrema** 
damente plana y lisa* la  impresión en offset dio un alto 
grado, de retentividad de tin ta , virtualmente sin despren- 

15 dimlento alguno; de la  capa de recubrimiento.
. las: propiedades del. producto fueran:
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De lo que antecedo se desprende que, en lasTmis- 
mas condiciones en que sé tiene tina superficie de recubri 
miento seca al tacto, un aumento de velocidad para tener 
mayor humedad dentro del substrato da. efectivamente mejor 
lustre y garra, sin sacrificar apreciablemente otra® pro­
piedades»

B.- Se repitió  e l procedimiento de A empleando 
100 partes de óxido de cinc en lugar de la  a rc illa  de es­
te , y aumentando a 25 partes el adhesivo de resina, con 
la  velocidad y la s  presiones de zona de compresión cons­
tantes, a 128 m/min» y 380 kg/cm^, respectivamente» Aun 
euando el lustre se había reducido, debido a la  naturale­
za del pigmento, o tras propiedades ópticas, y en particu- 
le r  l a  lisu ra  o- igualdad resultaban muy atrayentes»

G.- Se rep itió  e l procedimiento de A empleando 3; 
partes (peso en seco), de cera de caña de azúcar emulaifi 
cada (punto de ablandamiento, 80B-818C), en lugar de la  
mezcla cérea, con la  velocidad y la s  presiones de zona dé 
compresión constantes a 128- m/min. y 380 kg/cm2, respecti 
vamente. Aquí también resultaron sobre salientes el lu stre , 
l a  lisura y la  garra o adherencia.

Ejemplo VÍIl

A.- Siguiendo el procedimiento del Ejemplo. IV, se 
25 aplicaron a un substrato de papel encolado en baño de al­

midón de 23,3 kg por resma, unos 1,86 kg por resma (peso 
en seco) de un recubrimiento que contenía, a base del pe 
so en se cor

100 partes de a rc illa ,
30 . 2 0  partes de. un copolímero de 80$ acetato da vi
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nilo» 1,5? de ácido acrílico y 18,5? de aexl 
lato de 2-etilhsxilo (emulsión de 53? to tal 
de materia sólida),

: 3 partes de la  mezcla clrea utilizada en el
5 Ejemplo I*

La temperatura del rodillo cromado fue de 118&C, 
y la  presión en la  zona de compresión de 380 kg/cm • El 
procedimiento se ejecutó can distinta» velocidades, lla ­
gando. hasta loa 305 m/min», aun cuando se observó cierta 

10 párdida de lustre a la s  velocidades particularmente ele­
vadas. A loa 91,5 m/mih. se obtuvieron los siguientes dar- 

tos de ensayo:
Opar-

Luatre oidaet B rillo Masa Lisura Barra
Materia prima 9,5 91,5 86,5 288; 167,2 612+

15 Reeubiartosn 75.,5 90,7 82,6 400 32,2 612+
zana de compre­
sión

Para imprimir en offset, la  garra obtenida, e:xtremadámen— 
te a lta , es combinación con el lustre y la  lisura de la  

20 lámina « hoja da una excelente resolución y retentividad
de tin ta.

B.- 3e repitió el procedimiento de A utilizando 
un recubrimiento como el que a continuación se indica 
(partes en peso en seco):

25 100 partea de arcilla ,
50 partes de polietileno de 15.000 a 30.000 de 

peso molecular, 0,92 a 0,935 de densidad, 
una dureza atore D de 45 a 48 (utilizado en 
emulsión aniónica de 5C? de materia sólida), 

30 recompuesto, con agua a un total de 55? de ma
teria  sólida*
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La temperatura del rodillo cromado de acabado era 

de 710C. Las: propiedades resultantes fueron la s  siguien­
tes:

Lustre Opacidad Brillo Masa Lisura Garra 
51,8 89,4 83,3 368 48,0 323

C. -  se repitió el procedimiento de A utilizando 
un recubrimiento como el q.ue se indica a continuación 
(partes en peso en seco):

1G 100 partes de arcilla,
50 partea de una emulsión a 4Qjí de materia sóli 

da total, da un copolímero de ácido metaerf- 
ltco , metacrilato de butilo y acrilato de. 
e tilo  en la  relación de 2:1: 3, recompuesto 

15 con agua a un total de 55$ de materia sólida*
La temperatura del rodillo cromado de acabado era 

de 71úC* Las propiedades obtenidas fueron las siguientes:

Lustre Opacidad Brillo Masa Lisura Garra 
49,8 89,4 83,2 362 39,2 . 289

20
D. -  Se repitió el procedimiento de A, utilizando 

un recubrimiento preparado a base de:
100 partea da arcilla ,
50 partes de emulsión: da poli(cloruro de v in ili 

25 deno) (6C$ total materia sólida), de una den
sidad de 1,37 y una viscosidad (Brookfield, 
eje nft» 1 , 6G rpm) de aproximadamente 25 
centipoises a 25#C, recompuesta son agua a 
un contenido total de materia sólida de 55$*' 

30 La temperatura d'el rodillo cromado de acabado era
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da 75,680* Las propiedades resaltantes fueron Ja s  alguien 
test

Lustre Opacidad B rilla Masa Lisura Parra 
49,a 90,9 84,0 936 46,6 306

En las  muestras B, C y D se mejoró apreclablemen- 
te el lustre, aunque resultaba relativamente bajío, debido 
a la  naturaleza del adhesivo y a la  moderada temperatura 
del rod illa  de acabado, lográndose sin embargo una valio­
sa mej ora en lisura y garra*

de sobrentiende que pueden hacerse diversos cam­
bios y modificaciones, sin apartarse del espíritu n i sar- 
lirae del ámbito de la  invención, ta l como se define en 
las reivindicaciones que siguen*

La presente solicitud que corresponde a la presen 
tada en los Estados Unidos de Amáriea, el 23 de Marzo de 
1962, bajío el número 112.024, se acoge a los beneficios 
del artículo; 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In­
dustrial.

N O T A

25 Loa puntos de invención propia y nueva que se pre
san tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente 
de Invención en Espafla, por VEINTE aflea, son loa siguien­
tes:

1 .— ün mátodo para la  producción continua de papel 
revestido que tiene una superficie acabada receptiva para
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la  impresión, que comprende hacer pasar, a través de la  
distancia de agarre entre un par de rodillos giratorios, 
por lo menos tino de los cuales tiene una superficie acaba 

s dora calentada, un substrato de papel fibroso celulósico
5 que tiene en, por lo menos, una superficie del mismo, una

*
capa de una proporción de peso'mayor de una carga sólida 
finamente dividida en mezcla íntima con una proporción en 
peso menor de partículas: de resina ablandables por el ca­
lor, foxmadaras: de película, que no absorben agua, esten­

io do la  superficie de dicho substrato junto a dicha capa su
ficientemente mejoda con agua para ser deformada por la  
presión de una manera permanente, e stando la  superficie ex 
puesta de dicha capa seca al tacto, tocando dicha superfi 
cié expuesta de dicha capa a dicha superficie acabadora 

15 cuando dicho- substrato pasa a través de dicha distancia de
agarre, aplicando dichos rodillos de giro calor y presión 
suficientes para hacer que dichas: partículas: de resina se 
agrupen por lo menos parcialmente para dar un recubrlmien 

J to o revestimiento- superficial receptivo para la  impre- 
20 alón, visualmente continuo, que esté unido de una manera

segura con dicho: substrato*
2. -  El método del punto 1 en el cual las dos su­

perficies expuestas: de dicho: substrato con dicha capa so­
bre ellas son secas al tacto*

25 3*- EL método del punto 1 en e l cual dicha super­
ficie acabadora es de cromo pulido*

4»— El método del punto 1 en el cual dicho papel 
revestido, después de pasar por dichos rodillos de giro, 
es sometido a un tratamiento adiciónal a presión*

5*- SI método del punto 1, en el cual se mantiene
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un depósito fundido de material céreo sobre dicho rodillo 
acabador para reducir la  tendencia de partes de dicha ca­
pa a adherirse a dicho rodillo: acabador.

~ 6. -  El método del punto 5 , en el cual dicho depó-
5= sito mantenido sobre dicho rodillo acabador se repone des 

de dicha capa.

7 .-  El método del punto 6 , en el cual dicha capa, 
sobre base de peso seco, contiene aproximadamente 0,5 a 
15$ de dicho material céreo.

10 8. -  El método del punto 6, en el cual dicha capa,
sobre base de peso seco, contiene aproximadamente 1 a 8$ 
de dicho material céreo.

9. -  El método del punto 1, en el cual dicha capa, 
sobre base de peso seco, contiene 60 a 9$  de dicha carga

15 y 10 a 4Q$ de dichas partículas? de resina.
10. -  El método del punto, en el cual dicha capa, 

sobre base: de peso seco, contiene 70 a 88$ de carga y 12 
a 3Q$ de dichas partículas de resina.

11. -  El método del punto 6 , en el cual dicha capa, 
20 sobre base de peso seco, contiene aproximadamente 0,5 a

15$ en peso de dicho material céreo, 60 a 90$ de dicha 
carga y 10 a 40$ de dichas partículas de resina.

12. — El método del punto 1, en el cual la  superfi 
cié de dicho: rodillo acabador tiene una temperatura den-

25 tro de la  gama de 88 a 177&C y la  presión en la  distancia 
de agarre aplicada por dicho par dé rodillos giratorios 
es aproximadamente de 105 a 525 kg/em^.

13«- El método del punto 12, caracterizado porque 
se mantiene un depósito fundido de un material céreo: so- 

30 bre dicha rodillo, acabador para reducir la  tendencia de
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partes de dicha película a adherirse a dicho rodillo acaba 
dor.

14.— El método del punto 1 f en el cual dichas par 
tícu laa de resina ablandables por el calor consisten en .un 
polímero: sintético de por lo  menos un monomero etilénica- 
mente insaturado,

15*- El método del punto 14, en el cual dicho: po­
límero tiene una temperatura de transición de segundo- or­
den de menos 15# a 8080»,

16.- El méto do del punto 14, en el cual dicho poli 
mero es un copolímero de acetato de vinilo y un ester a l- 
cohílico de un miembro elegido del grupo consistente en 
ácido acrílico y .ácido metacrílieo.

17»- El método del. punto 14, en el cual dicho- po­
límero es un copolímero de ácido elegido del grupo consis 
tente en ácido acrílico y ácido metacrílieo con un ester 
alcahilico. de uno. de dichos ácidos.

18. -  El método del punto 14, en el cual dicho- po­
límero es acetato ,de poli vinilo.

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

20. -  El método del punto 1, en el cual dicha capa 
toca a la  mencionada superficie acabadora sustancialmente 
solo dentro de dicha distancia de agarre y en el cual e l 
papel revestido es retirado inmediatamente de su contacto 
con dicho rod illo  acabador a l sa lir de dicha distancia de 
agarre.

21. -  Un método para la  producción continua de pa­
pel revestido; que tiene una superficie acabada receptiva 
de la  impresión que comprende hacer pasar a través de la
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distancie de agarre entre un par de rodillos giratorios, 
ttno; de los cuales por lo menos tiene una superficie acata 
dora calentada, un substrato de papel celulósico fibroso 

* que tiene por ló menos sobre una superficie del mismo una 
5 capa que contiene sobre base de peso seco 60 a 90$ de car

ga sólida finamente dividida en mezcla íntima con 10 a 40 
$ de un polímero sintético flexible en partículas, que no 

absorbe agua, formador de película, no cauchoide, ablanda 
ble por el calor, estando la  superficie de dicho substrae 

10 to junto a dicha capa suficientemente mojada con agua pa­
ra ser deformada permanentemente por la  presión, siendo 
seca a l tacto la  superficie expuesta de dicha capa, e atan 
do dicha superficie expuesta de dicha capa en contacto 
con dicha superficie acabadora cuando, dicho substrato 

15 atraviesa dicha distancia de agarre, aplicando dichos rodi
lío s  giratorios suficiente calor y presión para hacer que 
dicho polímero en partículas se agrupe por lo menos en 
parte para llenar de una manera incompleta lo s  intersqui- 
cioa entre partículas de carga.

20 22. -  tfo mi todo para la  producción continua de pa­
pel revestido que tiene una superficie acabada receptiva 
para la  impresión, que comprende la s  operaciones de apli­
car a un substrato de papel celulósico fibroso un recubil 
miento acuoso que contiene una proporción ponderal prinei 

25 pal de carga sólida finamente dividida en mezcla íntima
can una proporción ponderal secundaria de partículasf de 
resina que no absorben el agua, formador a s  de película 7 
ablaudables por el calor, someter el substrato recubierto 
a una temperatura elevada para formar una superficie recu 
bierta expuesta que está seca al tacto y para fa c ilita r
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por lo menos la  evacuación parcial del contenido de agaa 
dé dicho recubrimiento a dicho substrato para hacer que 
la  superficie del substrato Junto a dicho recubrimiento 
esté suficientemente mojada con agua para ser defonmable 
por la  presión, y hacer pasar e l substrato revestido re­
sultante a través de una distancia de agarre entre un par 
de rod illos de giro, teniendo al menos uno de dichos rodi 
110a  una superficie acabadora calentada y tocando la  su­
perficie expuesta de dicho recubrimiento, para aplicar ca 
lo r y presión suficientes para hacer que dichas partículas 
de re alna se agrupen por lo menos en parte para dar un re 
cubrimiento superficial visualmente continuo, receptar de 
la  impresión, que queda unido de una manera segura a di­
cho substrato.

23*- El método del punto 22, en e l cual dicho: 
substrato da papel celulósico fibroso emprenda una banda- 
de papel celulósico y un recubrimiento in ic ia l de dichas 
partículas de carga y de resina*

24*- El método del punto. 22, en e l cual dicho: re­
cubrimiento acuoso tiene un contenido to ta l de sólidos de 

35 e 7QJÍ.
25*- El método del punto 22, en. el cual dicho re­

cubrimiento acuoso tiene un contenido to ta l de sólidos de 
45 a 60£ en peso.

26*- Ha método para la  producción continua de pa­
pal revestido que tiene xana superficie acabada receptora 
de la  tin ta , que comprende la s  operaciones de aplicar a 
un substrato: de papel celulósico fibroso un recubrimiento 
acuoso que contiene una proporción ponderal principal da 
carga sólida finamente dividida en mezcla íntima con una
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proporción ponderal secundarla de partículas de resina 
ablandables por el calor, formadoras de película y que no 
absorben agua, secar por Icemenos en parte dicho substra­
to  recubierto, humedecer de nuevo; la  superficie recubierta 
del substrato con agua, someter el substrato revestido a 
una temperatura elevada para formar una superficie de re­
cubrimiento expuesta que está seca al tacto y para fa c ili  
ta r por lo menos e l grenaje parcial del agua contenida en 
dicho recubrimiento a dicho substrato para hacer que la  
superficie del substrato Junto a dicho recubrimiento está 
suficientemente mojada con agua para ser permanentemente 
deformable por la  presión, y hacer pasar e l substrato re- 
cubierto resultante a través de una distancia de agarre 
entre un par de rodillos de giro, teniendo al menos uno 
de dichos rodillos una superficie acabadora calentada y 
qua toca la  superficie expuesta de dicho recubrimiento, 
aplicar calor y presión suficientes para hacer que dichas 
partículas? de resina se agrupen por lo manos parcialmente 
para dar un recubrimiento superficial visualmente conti­
nuo y receptivo para la  impresión que está unido de un mo 
do seguro a dicho: substrato.

27.— El método del punto 26, en el' cual dicho re­
cubrimiento acuoso tiene un contenido to ta l de sólidos de 

35 a 7C$ en peso.
28*- El método del punto: 26, en e l cual dicho re­

cubrimiento acuoso tiene un contenido de sólidos to ta l de 
45 a 6 0 en peso.

29*— lía. método- para la  producción continua de pa«- 
gel revestido.

Tai jr como se ha descrito en la  Memoria que ante—
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d • t „ ^ ^ 5 79f •-cede, representado en los tres dibujos que se acompañan y 
para los fines que se han especificado*

Esta Memoria consta de setenta y seis hojas escri 
tas- a máquina por una sola cara*

Gr*Dt S* ✓'i
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