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“*Procedimiento y aparato de produccibn de una e

lémina de fibres adherentes L

Clupak, Inc., entidad norteamericena, residente

en 530 Fifth Aveuue, New York 36, N.Y. EE.UU. de A.

La presente iuvencibn se relaciona con pa
pel extensible y satinado a méguina y con un méto-
do y un apareto pera el satinedo de papel exteunsi-~
ble. Mas particularmente, la presente invencibn se

relaciona con la produccibn de papel exteunsible
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dotedo de un elevado brillo especular.

En el satinado a miquina ordinerio de papel
convencional, el papel se coloca, en condicibn muy
bémeda, coatra ua rodillo giratorio de superficie 1i
sa y calentada y se sece mieutras estéd en coantscto -
con el mismo. Este rodillo es el cilindro satinador
e méqguina 0 rodillo Yankee. E1l secado de la 1éqiqg -

de papel contra la superficie pulimentada del ééifL
1lo hace que el lado en contacto de la lémina é.déop'te
una superficie brillaante, satinada y fina.dehidvéﬁ -
la condicibn pléstice de la superficie de la léﬁiéé
que se adapta a la superficie pulimentada del roéﬁ—
1llo. La resultante lémina plana, que ha sido pasgda
a través de la méquine Yaakee se conoce en el c@mp?r
¢io por papel satinado a mlgquina o simplemeunte gggql
M.G. El papel M.G. tiene un brillo especular elg%éd;
generzlmente del orden de un brillo 25 medido pof:ei
medidor de brillo L.R.L. unlmero 1. Los fabricantes -
de papel reconocen que la mejor condicibn para la ad
herencia del pzpel al cilindro satinador se produce
cuzando el paspel tiene un contenido de humedad eun pe-
80 del orden del 5C al 55¢ aproximadamente, eu el mo
mento en que la lémina se coloca sobre el cilindro.
&1 reducirse el contenido de humedad, disminuye pro-
gresivamente ¢l resultante brillo, pudiendo alcaunzar
un punto en el que la lémina se deja separar del ro-
dillo premeturamente con produccibén de manchas.

En el momento en gue la lémina se retira -~
del cilindro setinador, esti sustancialmente secz.En

este estado seco, el papel no puede hacerse sustan-
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estropear o destruir el brillo.

Aunaque la descripeidn se refériréd prin-
cipalmente al papel kraft extensible y consolidado -
a méguina, debe entenderse que la presente invencibn
podria splicarse Gtilmeute a muchos tipos de léminas
extensibles tales como léminas no tejidas, cuyos ti-

pos pueden hacerse extensibles por cualquiersa Bé.ios

PR N
LN

diversos métocdos conocidos, . Fee
La fabricacibn de papel exteunsible ne?uig
re un tratamiento de la laming de papel mientrés‘gp
encuentra en condicibn hiémeda y pléstica; cuandg..ls
lémina de papel se hace extensible mediante consoli-

dacibdn a mAguine, se comunica cepacidad de estirady

*es?

sin ruptura a dicha lémina por medio de una téc?igg

de contraccibn compresiva mecénica. Cuando se eﬁﬁléa
una consolidacién a méquina, se ha observado la‘bsd;
veniencia de consolidar lz lémine en un momento de -
su fabricecibn en que su contenido eun humedad en pe-
80 es del orden del 3C &l 40% eproximedamente. La 14
minz de papel consolidada puede colocarse subsiguien
temente contra un rodillo secedor calentado con el -
fin de eliminar agua; sin embargo, el procedimiento

de satinado no puede efectuarse fécilmente porgue el
contenido en humedad de la léminza es demasiado bajo

para obteuner una suficieute adherencia a la superfi-
cie de un rodillo secador. Por otra perte, si el ui-
vel de contenido en humeded es suficiente para obte-
ner la adherencia de la léminz al cillndro, uo tendré

lugar una counsolidecibun sustancial, puesto gue la -
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humedad en grandes cantidedes en el cuerpo de la 15

mina llena los intersticios de la misma y de hecho

forma un sblido reletivamente incompresible que es
incapaz de un sustancial acortamiento.

| Los problemas ivherentes al satinado a mé-
quina de papel exteusible derivan de las citadas 1li
mitaciones encontradas por los métodos disponibles
de febricacibn de papel extensible y del satlnadq e
mAquina del mismo. Por ejemplo, el papel extensivle

.0.

no puede satinarse adecuadameunte a maqulna después

'o ®e

de su counsolidacién porgue su contenido en humédad
es demasiado bajo para conseguir una adecuada éﬁﬁe-
rencia al cilindro satinador. La consolidacibu:des-
puds del satinado a méguina no es prictico poréué.el
contenido en humedad de la léminz de papel en eéé&no
mento es demasiado bajo para permitir la comun:.c.aj.-v_
cibn de extensibilidad a la lémine y cualquier inten
to de counsolidar uba léming de papel satinado y seco
tendriz como consecuencia le comunicecibn de una li-
mitada extensibilided a la lémina y el estropeamien—
to del acabado satinedo.

E1 presente inventor sabf{a que el satinado
por friccibn no comunica un brillo comparable al -
M.G. Sabfa también que el super-cilindrado produciria
un elevado brillo; pero sometiendo le lémina extensi
ble relativemente seca a un super-cilindrado se incu
rrirfa en una costosa operacibn y en cierto modo se
destruirfia la extensibilided y se estropearfa ls so-
lidez comunicada anteriormente a la lémina. Sabia ~

también que una lémina de papel, una vez secada, -
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puede rehumedecerse luego en toda su red fibrosaz, pg
ro que el contenido en humedad en todo el espesor de
lz lfmina no es uniforme & menos gque se conceds un -
prolongado periodo de tiempo en el que el contenido

de humedad puedsa alcanzer uun estado de equilibrio.El
papel gue no es uniformemente rehunedecido no obtendré
ub acabado satinado uniformemente después de cQlocarse
sobre el cilindro satinador de una méguine. Al?ﬁﬁgbar
con papel extensible, si se rehumedece aguel iéﬁiﬁa—
mente y se concede un tiempo suficiente para qu%é”el
contenido de humedad alcance uan estado de equiﬁﬁhéio
la resultaunte relajacién y enderezemieunto de lavﬁed -
fitrosa completa de la lémina destruird gran parie.de
lg extensibilidad de la lémina y ademés el tiempo’ he-

LI

cesario pera conseguir el estado de equilibrio ;iqgtg
r{a seriesmente el uso préctico de tal procedimiehhq}

Para veucer 1los problemas tales como léé:ih-
dicados anteriormente, el presente iuventor, compren-
dié que podfe aplicarse una solucién diluida coun ague
de adhesivo a la lémine en desplazamiento y relativa
mente seca, iumediatamente entes de la colocacibn de
la lémina contra el rodillo Yankee para producir un -
pepel extensible y satinado equivalente al obtenido -
por el habitual satinado a miguine comercial del pa-
pel convencional.

Por consiguiente, es un objeto de le presen
te iunvencidn proporcicunar un aparato para comunicar
un acabado satinado a méquina a papel extensible.

Otro objeto es la provisibu de un aparato y

un método para comunicer un elevado brillo & una -
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1fmina mévil de papel exteunsible. f

A

s

Otro objeto es la provisifn de un método y
un aparato para comunicar una superficie satineda a

médquina & uua limina mecénicemente cousolidede me-
5. diente tratamiento superficial de tal lémina y el
subsiguiente secado de la misma sobre un rodillo pu
limentedo sin pérdida sustancial de extensibilided.
Otro objeto es le provisi6n de un métghéf—

de produccidn de papel extemsible y satinado aﬁiﬁé
10. guina, gque es compatible con los procedimientOSuég-
dernos de fabricacibn de papél y adaptable a 1%?;2?

mismos. ) N

Otro objeto es la provisién como articulo

.aoat

de fabricecibn, de un papel, extensible y satinade-

* o0’

15. a miquina. e

»

De acuerdo con un aspecto de la presen%é.

e .
¢

invencidn, los citados objetos y otros de la misma
se cousiguen preparando uba 14ming de papel de mane
ra gue tenga una extensibilided superior a su exten
20, gibilidad primitiva, trataando superficiglmente lg -~
12mine con una solucibn, diluide con agua, de edhesivo,
sin perturbar sustancialmente uoi relajar la red fi-
brosa de la lémina y el subsiguiente secadoc de la -
14mina as{ tratada sobre un rodillo secedor, de mang
25. ra que se comuhigue un elevado brillo =z la superfi-
cie de la limina tratada. Para una mas completa compren
sién de la presente invencibn, se haré refereucia e
los dibujos, en los cuales:
Ia fig. 1 es un disgrama de operacicnes gque

30. expone el método de la presente iunvencibn.
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del sparato empleado en la préctica de la preseate
invencidn.

Le fig. 3 es un detalle de medios de aplicg
cibn, en alzado lateral; y

la fig. 4 es un detalle de medios de eplica
cidn en alzado frontal.

los dibujos deberfn enteuderse como deg'q&’.-
cerfcter mas o menos esquemdtico & efectos ilugtre-

. ¢

tivos. Caracteres de referencia aunldlogos ideantifigan

3

los miemos elementos de las diversas vistas. .,

P -
>
- -

Ia fig. 1 muestra un diagrama de Operaéiones

gue expohe una versién del método de la presente in-

L I

vencibn. BEn el_escalén A la lémina de papel se forme

¢ = *

de cuelquier mesnera couvencional, por ejemplo céaun
material celulbsico extratificedo en agua. La l%gi;a
se seca luego parcialmente en una estructura coﬁe%ég
te. Seguidamente en el B se hece extensible dicha 14
mina. Podria aplicarse cualquier aparato tal como el
aparato de cousolidacibn mecénica Cluett para comuni
car extensibilided a la lémina. En el aparato de con
solidacién Cluett, se somete un papel coun suficiente
eliminacién de agua para crear una estructura fibro-
sa coherente, & un procedimiento que impulsa y agru-
pa las fibras de la lémiuna entre sf{ en el espacio -
comprendido entre las caras opuestas de la 1lémina de
positaeda por fuerzas aplicadas en direccibn paralels

a las caras de la misma y opuestas a la direccibn de

su desplazamiento longitudinal continua y uniformemen

te sobre la limina. Tras el subsiguiente secado por
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medios couveuncionales, la orientacidn ﬁﬁ&iéﬁéé&a de
las fibras y fibrillas se retiene en estedo seco ¥
la lémina adquiere firmeza y solidez debido a la ad-
herencia mutug de las estructuras finamente entrela-
zadas dentro de la lémina. Se produce uona resistencia
2 la deformacibn que permite uns continue deformacibn
en la direccién de la extensibilidad hasta que se pro
duce una ruptura. Se dispoune de medios para coéuﬁicar
extensibilidad a una lémine en direcciounes trafsyérsa
les miltiples, de manera que ¢ exhiba una countigua -
resistencia a la deformacibun en mas de una dirqp;ibn.

*é

El alergamiento se caracteriza por susencia sustancisl

de disminucibn de espesor en la lémina. ,

Lz lémina extensible se pasa luego a ?rgyés
de un dispositivo C aplicedor que aplica unalsoIggién

de adhesivo dilufde con agua a uvna superficie de - Ta

T,

14mina. Como Yltime operacibn D, se coloca la stipérfi
cie tratada coutra la superficie pulimentada de un ci
lindro satinador de una miquina antes de que el agua

pueda peuetrar sustancizlmente en la mase de la lémi-
na. Esta se retira del rodillo después de la elimina~
cibn de la totalidad, salvo unz cantidad residual, de
humedad y resulta tener un elevedo brillo en la super
ficie que se adhirié al cilindro. Como se encueuntra -
presente menos sgua total en la 1l4nina en el punto de
contacto con el cilindro sestinador, se requiere menos
secado durante el periodo de satinedo gue en las ope-
raciones comerciales convencionales. 4sf, la veloci-

ded lineal de la lémina puede incrementarse o, como -

veriante, puede emplearse un pequefio cilindro sin =
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pérdida de capacidad. Esto representa una ventajs, -

puesto que los cilindros de mayor difmetro requieren
un incremento en el espesor de la cépsula secadora,
que retarda la transferencia de calor y anule en gran
parte las ganauncias obteunidas de unas mayores freas -
de secado. Ademés, problemas asociados de febricacibn,

espaciamieato y transporte hacen deseeable la utiliza-

cibn del cilindro mas pequefio posible: j*.}

Ia fig. 2 ilustre una versia de un apéf&to
construido de acuerdo coun la presente invenc16nm‘Esta
figura muestra un aparato de counsolidacidn mecé@;ca T

en el que se introduce la lémina 2 despuds de haberse

-

gecado aproximadamente al 30-40 % de humedad en peso.

e & g ¥

El eparato de counsolidacibn comunice extensibilideﬁ a

“91

la lémiva mévil. Puede comunicarse una extensibilidad

*» 3

del 0 a2l 25% 6 mas a la lémina mediente una sola,ug}—
dad. Pueden efectuarse ulteriores operaciones eg‘faf—
lémina para una extensibilidad mayor alin.

Lz l4mine se desplaza a lo largo de unos ro-
dillos adecusdamente moatados 3 y 4. Despuds de la -
consolidacibn, la lémina tiene aproximadamente del 25
al 35% de humeded en peso. El método para comunicer -
extensibilidad por consolideciln mecénica se expoune -
en la patente estadounidense nR 2,624,245 a cuya pa-
tente podrd hacerse referencis para la obtencibn de
detalles mecénicos sobre la consolidacibn mechnice.

En la preseute invencibn, se moanta une pa-

la flexible 5 por medios de montaje 6 de manera gque

agquella se desplace tensamente countra una superficie

de la lémina mévil. Se aplica una solucibén de adhesivo
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pala que lo trensporta luego a la superficie de la -

lémina y le aplica de un modo uniforme. Un tangue de

almacenamiento 9 se sitla en las proximidades de lg

pala aplicadora 5. Una tuberfa o conducto 10 conecta

30 al tanque transporta la solucibn dilufda con agua

a la porcibn superior de la superficie posterior . de
F A .
la pala. La solucibn se lleva desde el tangue % la -

pala mediante una alimentacibén por gravedad, cém?‘ae

: 6o ¥
muestra en la fig. 2; pero una bomba situada en ¢ el

b, ..

e

conducto de alimentacidn desde el tangue de alnaceha
miento permitirfe la colocacibn del tangue en cﬁéi—

quier punto conveniente. En el conducto que sale-del
tanque se dispone una vélvula medidora, de maneig;}-
que la cantidad de solucién aplicada a la superfﬁéﬁg
de la lémina por metro lineal pueda c0ntrolarse4”§§n
pyecisién. Se dispone un serpeutin de vapor de ague

12 deuntro del tanque de almacenamiento para propor-

cionar un medio de coantrol de la temperatura de la -
solucibn. La temperatura no es critica, pero es de-
seable calentar la solucibn pare reducir la cantidad
de calor requerida para el secado de la 1éminé de pa

pel. Puede verse fécilmente gue cualquier dispositi;'

vo calentador gue no contamine la solucibua puede em-

plearse fhcilmente, tal como calentadores eléctricos.

Despuds de tratarse superficialmente, se -
despleza la lémina mediante rodillos 13 y 14 hasta -
un cilindro satinador 15 calentado con vapor de agua
¥ giratoriamente montado. El rodillo 14 es un rodi-

llo presionador. Este rodillo esté cargado de manera
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para obligar a la lémina en desplazamiento a adherir

se a la superficie pulimentada del cilindro satina-
dor. La presibn de agarre producida por el rodillo -
14 y el tambor 15 ha de ser suficiente para adherir
inicialmente la superficie pléstica de la limina al
contorno pulimentado del cilindro satinedor, Uga;?rg
sidn excesiva estropearfa la extensibilidad y %é?@u-
ciria otros efectos indeseables. Se ha observé&géﬁue
unas presiounes del orden de 53,5 a Tl,5 kilos ﬁé%“ -
centimetro lineal resultan muy satisfaetorias.}ﬁ@?de'
utilizarse un apoyo de fieltro 16 de manersa conv?n—
cional durznte el proceso de secado, aungue su empleo

es discrecional. A

En general, la distancia entre los me@iﬁé
aplicadores y el punto de adhesibn al rodillo é%gggor
debe mantenerse en un minimo. La distancia adec&aa;
en una operacibn determinaeda dependerd de la absor-
cibu de la l4mina y de la velocidad de la misma.

El cilindro satinador es un tembor metéli-
co grande 15 gque presenta un chapado de cromo pulimen
tado u otro acabado liso en su superficie periférica.
Se ha empleado una temperaturse ean el cilindro de unos
93,332C, pero la temperatura adecuada se determine -
fécilﬁénte, dependiendo del grado de papel elaborado.
El cilindro estid montado giratoriamente.

En una operacibn piloto, se tratd uns lémi-~

na de papel kraft sin blanguesr del tipo empleado pa-

ra envolver, que tenf{a smproximadamente un 28% de hume

dad en peso, con una solucidn de 2lmidbn de una mezcla
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presenta aproximadamente un 1% de almidbn cuando se

comparan kilos de almidén con kilos de papel. Una so
lucibn tipica dilufda con agua contendrfiz aproximeda
mente del 2 al 6% de s8lido del 2lmidén en peso. El

rodillo secador Yankee se mantuvo aproximadamente a

101,668C y la presibn de agarre, es decir la pr

o

esibn
producida por el rodillo 14 y el tambor 15, fu;nairﬁ

ximadamente de 62,5 kilos por centimetro lineéi?lel
resultante brillo era de 23, medido en el medid@%‘de
brille L.R.L. n? 1. Se pasaron muestras de con%%og;-
de papei cot un contenido de humedad del 28% apréxi-
mademente en peso en la operacibén piloto sin trata-

miento superficial para demostrar la eficacia del mé

LR

todo de la presente iunvencién. Después de secar s
bre el cilindro Yankee, se produjo un brille de;éjé
%. Esto ofrece un contraste con el brillo de 23 3%{3
nido como se indica anteriormeante. Una superficie de
lémina tratada de acuerdo con el método de la presen
te invenciln coun agua pura doteda de poco o ningda -
almidén en soluciba coun la misma, presentaba'ﬁn bri-
1lo de 10 asproximadamente. Se comprenderd por los ex
perdios en el arte gue este tratamiento no es del ti-
po utilizado en el revestimiento de papel para produ
cir un elevado brillo y un elevado lustre en el mig-
mO para usos especializados, tales como impresida en
la que se emplean ceras, pigmentos y similares,

La solucibn empleada es dilufda con agua y
por counsiguiente presenta una baja viscosidad. Se ha

observado que para la obtencibun de los mejores resul



tados la lémina deberéd tener aproxlmadamente mas del
229 en peso de humedad cuando se aplice la solucibn
dilufda con agua. La caﬂtidad de almid8n en solucifu
puede variarse. Se utilizaron satisfactoriamente so-
5e luciones de almidén del 1,4 al 5,5% aproximadamente
para producir una superficie de elevado brillo. El
uso de mas del 10% aproximademeute de almidén geria

#1

innecesario, puesto que el almidén se emplea saﬁmsfacto

"3 +*¥
riamente en cantidades muy bajas golo para acent
10, 1a teusidn superficial de la solucibn, de manena;que

la superficie tratada de la l4mina se adhiera firﬁe-

mente & le superficie del cilindro satinador. El con

tenido ea ague de la solucibn plastifica la saperfl—

'#

cie de la lémina en un grado superior al que se ‘pro-

2 S

15. duce medisnte el contenido de humedad de la 14ming ~
que se ha establecido durante la produccibn de lé;$
misme y le comunicacibn de la extensibilidad. La su-
perficie de le lémina, debido 2 la coundicibn plésti-
ca, se adapta a los contorunos superficiales del ci-

20. lindro satinador, al mismo tiempo se sdhiere la lémi
na 2l ciliodro en razbn de la teusibn superficial en
tre la superficie secadora y la superficie de la 14~
mina tratada.

No entra en los fines de esta inveancién el

25. uso de graundes cantidades de almiddn ni de cualquier

otro ingrediente sélido para rellenar los intersti-

cios superficiales de la 1%mina. No es necesario 1la

adicibn de pigmento a la solucidn dilufda con agua -

para producir el deseado brillo. ELl adhesivo s emplea

30. en pegqueiias cantidades y afiade pocoO a2l resultante -
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brillo, en razfn de su capacidad de 11enado‘de"huecos
superficiales cuando se solidifica. El adhesivo actia
con el agua proporcionando suficiente tensibn superfi
cial para mantener adecuadamente la lémina coatra el
cilindro satinador de manera gqueé tal superficie de le
14mina pueda tomar el brillo.

Con referencia a la descripcibén de la opers
cibn piloto, se traté superficialmente una lém{é%ﬁcon
un contenido aproximado de humedad del 28% en ﬁese -
cou unes 13, 7 kilos de agua por 100 kilos de papél 1o
que da una humedad total en peso del 3T7% aproxmmader
meate. Esto es todavia bajo si se compara coa el;SO%
hebitual © mas que geuneralmente se considera nesese-
rio pare un adecusdo satinado a méquine. Ademésiéé;be
destacarse que el satinado se efectud sin pérdi{é}%pg
tancial de extensibilidad. NP

El pepel extensible ¥ satinedo producido'-
de acuerdo con la presente invencidn no es sustancial
mente estropeado en cuanto a su extensibilidad o fle-
xibilidad. El método de esta invencibn puede emplear—
se para satinaﬁ papel tanto si es extensible en una -
direccifn sblamente o en miltiples direcciones trauns-
versales.

1a figura 3 es un detalle de un tipo de pa
1a aplicadors empleada para efectuar el tratamiento -
superficial de la lémina., El medio 6 de sustentacidn
de la pala sostiene una pala 5 delgade, incurveda y -
f£lexible. la pala es sustentada tensamente contra la

14mine de papel 2. Este medio de sustentacibn de la -

pala ha de ser lateralmente ajustable y tambiéan gira~
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torio a fin de que la tensibn y el dngulo que la pala
forma cou el plano de la superficie de la lémina mé-
vil puedan regularse. Una forma de realizaciban de és-
to0 consiste en montar el medio de sustentacién sobre
un apoyo para su rotacibn y basar el apoyo sobre un
miembro que sea desplazable en un plano dirigido ha-

cia o desde la superficie de la lémina. Una excesiva

‘e s

tensibn tenderis a romper la lémins. Ia tuberfa’+10

de suninistro de fluido comuunica con la superfé;;; -
posterior 8 de la pala y la solucibn dilufda coﬁ%‘ -
agua se aplica a la misma en un punto situado ?biﬁs

de 1a 1inea de sgesrre formada por la pala y 1a.l?mi—
na de papel. Ia solucibn corre por gravedad ¥y ggé%}g
rided hacia la 1fnea de agarre y se esparce unkfgrme
mente a través de la superficie del papel mediq%%%n-

w¥ 7

1a sccibn de la pala. Se observd como mas desesble -

la splicacidn de la solucibn a la superficie poste-
rior de la pala, porque la aplicacibén de la solucidn
desde la superficie delantera de la misma producis -
un considerable rayado.

la figura 4 muestra una vista frontal de la
pela aplicadora 5. Esta pala se extiende a través de
toda la anchura de la lémina, de manera que la solu-
cibn dilufda con ague se aplica a toda la superficie
de aguella. Se utilizan miltiples tuberfas de suminis
trb 10 para producir un flujo descendente uniforme -
por la superficie de la pala y hacia la linea de ags
rre formeda por la pala y la lémiuna de papel.

Existen otros métodos disponibles para apli

car la soluciéun diluida con aguz, tales como con un
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aire 0 un tambor de grabacibn. Es deseable que los me

dios empleedos sean adecuados para coantrolar el paso
de 1la solucibdn dilufda con agua a la superficie del -
papel y esparcir la solucibn uniformemente sobre 1la
superficie del papel en cantidades continuas y coantro
ladas. El contenido en humedad de la masa de la lémi-
na permanece relativamente constante & todo 1o:ih;go
de la operacibn, puesto que la gsolucibua se apl;;gm' a
la superficie de la lémiuna y no se deja penetraxasus-
tgncialmente en el cuerpo de la misma. la solucmén ai
lufda con agua puede aplicarse al cilindro satinador

5!"’

y luego a la superficie de la lémina cuando se DOQ? -
8sta en contacto con la superficie del 0111ndr67"én
tal versibun, la solucibn seria aplicada a la su;é%éi-
cie de la lémina utilizando el ciliadro satlnadqupo—
mo medio splicador. En este caso, la aplicacibn *dé da
solucidn y la colocacién de la lémina coutra el cilin
dro serfian sustancialmente simulténeas. El presente -
inventor eaticipa que tal versibun puede resultar atil
en el tratamiento de ciertos tipos de léminas.

Cuando el presente inventor habla de una lé-
mina extensible, se refiere a una lémina que ha sido
sometida a consolidacibn mechnica 0 procedimientos si
mileres gue funcionan produciendo en la lémina una cg
pacidad de estirado siun ruptura gque no se hallar{a pre
sente en la lémina en gue las fibras himedas de la -

misma sou depositadas y luego secedas por medios cou~

vencionales tal como se realiza cuando la extensibi-

1idad no es unsa consideracibn determinativa. Una limi
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na que se ha formado y luego se ha secado sin cbnso;
lidacibén posee cierto grado de extensibilidad iunhe-
rente. Esto sge ha denominado extensibilidad primiti-
va para diferenciarla de la extensibilidad producida
por consolidacibn mecédnica y procedimientos simile—
res., Esta extensibilidad primitiva puede variar con

los diferentes tipos de léminas y con la direccidn -

<y

en una limina determinada. e 3

s ¥

Se emplearon varios grados comercialggfﬁde
almiddn como adhesivo en la operacibn piloto, 1n&lu-

yendo almidones dilatables en caliente y en frfo ya

almidones de tapioca. Se obtuvieroa esen01almentg -

+ €Y

los mismos resultados, en 1o gue respecta al brillo.

»
' . . . g by ¥
Aunque lea presecunte ianvencibn ha sido des-

>
+ »

. . . L
crita con referencia a un aparato especifico, 88.¢0m

'. *y

prenderd la posibilidad de introducir une amplis Yo~

iy

riedad de cambios tanto en el aparato como en e mé—

‘todo, sin apartarse del Ambito de la iauvenciba. Por

ejemplo, pueden invertirse algunos de los componen-—
tes del aparato, pueden emplearse ciertos aspectos —
del aparato independientemente de otros y pueden in-
troducirse equivalentes en lugar del aparato y de -~
las operaciones del método, todo ello dentro del es-—
piritu y &mbito de la inveuncidn, tal como se define
en las adjuntas reivindicaciones.
N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, as{ como la manera de realizarlo en la prég
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-

teriormente indicadas son susceptibles de modifica—~
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fundemental. Tembidn se hace constar que el invento
correspoude a una solicitud de patente presentade en
EE.UU. de &. con fecha 12 de Enero de 1.965bgjo el

n® 424.895 acogiéndose, por lo tanto, a los benefi-

cios que conceden los Convenios Internacionsles en

vigor y siendo lo que constituye la esencia del refe
L

Yo

L
rido invento y por lo que se solicitz Patente 8¢"in-
* >

vencibn por 20 sfios, en Espeafia "Procedimiento ¥ -dpa-
g
- ve Se ¥
rato de produccibn de una lming de fibras adherentes",
‘e Yo

ceracterizéndose por lo siguiente: MAFYS

l2.- "Procedimiento de produccida de ugs -
lémina de fibras adherentes”, depositadas con agRey

[ 3

la cual tiene sustancial extensibilidad superio?fi;a
la extensibilidad primitiva de 1la lémina, y ningﬁﬁg
disminucibn sustancial de espesor cuando se alaﬁéé@l
por estirado, presentando ademfs unas caras opue;%as
sustancialmente paralelas, una de las cuales exhibe
un elevado brillo, cuyo procedimiento comprende las
operaciones de separar lentamente una parte de la hu
meded de una lémine al salir de la mquine de produc
cibdn de papel hasta que ésta posea una extructura -
coherente; desplazar la lémina con su establecido -
contenido de humedad en direccibn lougitudinal y, -
mientras la lémina se desplaza de este modo, impul-
sar y agruper las fibras de la misma conjuntamente en
el espacio comprendido entre las caras de la limina
depositada por fuerzas asplicadas en direccidn parale
la a las caras de la lémina y opuestas & la direccidn

de su desplazamiento longitudinal continua ¥y uuifor-
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memente sobre la lémina, para comunicarlé“éif@ﬁEibili
dad superior a la primitiva; plastificar las fibras -
superficiales en un grado mayor gue el producido por
el contenido estsblecido de humedad de la lémina, me-
diante eplicacidu de una solucibén acuosa de adhesivo

a una superficie de la lémina después de haberse comu
nicado a esta dltima una extensibilidad; impulsar la

a

superficie de la lémina a la que se ha aplicadéulé S0
lucibn adhesiva, countra la superficie de un ciéﬁi&%o
satingdor calentado y giratorio y causar una tom%& ad
herencia de la superficie de la lémina a 1a~suéé§§§-
cie del cilindro satinador, de manera que las fiﬁras
superficies plastificadas de la lémina se adapggéfaa

los contornos superficiales del cilindro satinadory -

s es?

secar la l&mina de papel mieantras esté adheride.ed.ci

- ¥
lindro giratorio, hasta que se seque aguella; J:s8gpa

- 4
vy

rar la lémina del ciliundro satinador.

o8 ,- Procedimiento segin reivindicacibn 1l&,
caracterizado porgue en la primera operacibn de sepa-
recibn de humedad, ésta se resliza hasta que la lémi-
ne presente un contenido establecido de humedad, del
Srden del 30 al 40% en peso aproximademente.

38 ,- Procedimiento seglin reivindicacibn l&,
caracterizedo porque la exteunsibilidad comunicada a
la lémine, superior a la primitiva, se realiza por 1o
menos en una direccibn, siendo contfnua dicha exten-
sibilidad en toda la l4mina en la citada direccibn.

42 .- Procedimiento segin reivindicacibn 18,
caracterizadb porque la lémina esté libre de arcilla

¥y pigmeuntos,
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58 «— Procedimiento segin

caracterizedo porque el adhesivo es un almidén.

768 o= Aperato para la reelizacibén del proce
dimiento, seglin las reivindicaciones anteriores, del
tipo que comprenden medios para comunicear extensibi-
lidad 2 una lémina mévil superior 2 la extensibili-
dad primitive de la,misma ¥ un cilindro satinagon ca

o. _3

lentado y giratoriamente moutado, caracterlzadb Jpor-
que compreande medios de tratamiento para apllcéf tina

e ’l"

solucibn de adhesivo dilufda con sgus a la superfl-

cie de dicha 18mina extensible despuds de que se“%a
hecho extensible, dispuestos entre los medios p%%é -
comunicar extensibilidad a la lémina y el cilipddd -
satinedor, comprendiendo ademés rodillos pera ﬁ;éﬁ&-
portar dicha lémina desde los medios comunicadoiggi—

¥«

de extensibilidad 2 los medios de tratamiento yf%%ﬁ-
éstos al rodillo satinador. ‘

72.- Aparato, seglin reivindicecibun 68, ca-
recterizado porque los medios de tratamiento compren
den una pala flexible que se apoya contra la superfi
cie de la lémina bajo tensibn, en virtud de 10 cual
se eplica ls pelfcula dilufda con sgua y se esparce
uniformemente sobre la superficie de la l8mins.

82 .- "Procedimiento y aparato de produc-
cibn de una lémina de Fibras adherentes"; tal y co-

mo gueda substancialmente descrito en lé presente Me

moria e ilustrado en los adjuntos dibujos.
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Esta memorizs consta de ventiuna hojas escri-

o

tas a méquina por~upna sola cara.
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