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MEMORIA  DESORLPTIVA L
que se presentg para wnir a la solicitud . :J
e . i
PATENTE DE INTRODUCCION
formulada el 8 de Septiembre de 1. 966 con el N¢ 330.994
‘ en
e | E S P AN A
- por DIEZ  afios
i§A< : | ' a nombre de LOWE PAPER COMPANY, entidad norteamericana,

»
~ve

establecida en Ridgefield, Nueva Jersey, Estados Unidos

[

de Amérlca, pors:
"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PAPEILES O MATERIALES

ANATOGOS, QUE PRESENTAN UN ACABADO DE BRILLO Y DE SATINA
DO ELEVADOS" ' '

) El presente.inﬁento tiene por objeto pérfeccig
namientos en un procedimiento,de'fabricacibn de papeles
o &nalogos, que presentan un acabado de abrillantamiento
| ¥y de satinado de alta calidad. o
5 Se ha comprobado que se podfan obtener con una
comp031016n de revestimiento que contlene una cantidad
relativamente importante de pigmento, papeles que presen
tan un acabado de abrlllantamlento y de satinado extrama

_ damente elevado, una gran flexibilidad ¥y una gran apti -
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tud.para la impresibén incorporanéo a la composiciéh 24 reéff
vestlmlento, entre otros componentes, una resina - bermoplés
tica y un adhesivo no termopléstlco, aplicando esta-compoag
cién de revestimiento sobre el papel y sometiéndoId'a'
cierto nfimero de tratamientos bajo condlclones detemminadas

de temperatura y de presién. | ' . e
Al preparar la composicién de :evesfimiantqg se
forma en primer lugér un caldo o pasta eon'agua, qgé’?e
agita de manera que se proporéiona.una mezcla homqgégga.y
gque se aplica aAla superficie del papel por pulveré%ggién
0 por cualquier otro medio comocido de'aplioacién;zﬁlipaf .
pel as{ revestido es luegb secado, sémetido a una opera-.

cién de pulimento o adepilladura y finalmente es alisado

-contra una superficle metéllca pulida, con un 6rgano elés- f

tico de empuje para mantener el contacto.

- Se han descubierto ulteriormente numerosos fac-

tores que necesitan un control cuidadoso con el fin de ob-

tener un resultado Sptimo. Estos faqtbres son el contenido
en humedad, y la teﬁlpe‘ratura de la superficie de I;evesti—
miento en la zZona de compresién o de agarfé dél dispositivo
alisador asi como el control de temperatura de lagsuperfi-
cie alisadora misma. éonwiené sefialar més pafficularmente
que siendo la temperatura de alisadura ¢r1ti¢a paiavun re-

vestimiento de composicién determinada, convene mantenerse

.dentro de gamas de témperaturas'muy-estrechas en lo que

concierne a la superficie del tambor o cilindro de la ca-

landra y en lo que concierne a ia superficie revestida que

- 1lega al dispositivo. alisador. Se ha deséubierto ademés-
que es ventaaoso que la allsadura tenga lugar antes de que -

"toda la humedad del revestimlento haya pasado a la materia

de soporte.
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Otro factor que influye en el brillo o sa%iﬁado
del papel es la dureza del rodillo de presién elésﬁmco.

Se ha comprobado igualmente que hay ademés ‘otro
factor gracias al cual el brillo del papel puede der* numen-~
tado, siendo este factor la formacibn de un bucle &n.ls ban-

da o la hoja cuendo &sta sale del tambor alisador..éi en

: 1ugar de retirar la banda o andlogo segfin una traxggppria

relativamente recta, se la de ja caer por su propiq pego

LS ]

después de haber abandonado el dispos1t1vo alisador 'se con~

PR

sigue un aumento considerable del brillo. R

- .
s 2

Se ha descubierto 1gua1mente que para conseguir
condiciones 6ptimas, todas las operaciones, es decirt e;A
revestimientp,'la acepilladura y la alisadura deben ser
realizadas en una operacién cOntinua; '

El presente invento tiene esencialmente por ob-—
jeto un procedimiénto de fabricacién de papeles o andlogos
que,presehtan un aecabado de bfillo y de satinado elevado,
con empleo de composiciones de revestimiento altamente pig-
mentadaé realizando operaciones egtrictamente controladas
segfin un proceso operativo continuo. '

El invento persigue igualmente un dispositivo
para la puesta en préctica del procedimiento citado.

El invento persigue finalmente, a titulo de pro-
ductos industrialeé'nuevos, los papeles o anflogos obte-
nidos por el procedimiento citado.' ;

Otros objetos y ventajas del invento apareceréin
en el curso de la descripcién que sigue.

En los dibujos anejos, dados ﬁniéamente a tf{tulo
de ejemplo: ‘

la figura 1 muestra de manera esquemétlca un dlS-

“positivo que muestra la disposicién general de los medios

para tratar una banda de papel as{ como los diferentes ro-
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e

dillos para arrastrarla o hacerla avanzar en dicho diSposi-

(o 1o

tivo; R

. la figura 2 es una vista parcial de otro ﬁédo

o
e & e

de realizacién del dispositivo citado. '
Haciendo referencia a la figﬁra 1, se vg.qdé

la méquins segﬁn‘el invento incluye un primer diépoéitivo

de revestimiento que comprende dos rodillos 12 qua,qqppér

ran uno con otro; ¥y un segundo d19p081t1vo de revestlmlento

.’.

que comprende dos rodillos 14 que cooperan uno con’ oyro,

o *

rodillos entre los cuales pasa de manera continua uhe, ban-
da de papel 10 procedente de una fuente no represeﬁ%aaa.

Un rodillo de transferencla 16 esté previsto luego, sobre
el cual pasa la banda revestlda para ir a un dispositivo

de secado 18. Al salir del dispositivo de_secado; la‘bandaf

pasa sobre un rodillo 20 Yy va a uha serie de cepillos'22;

Dos rodilles de gﬁia 24 y 26 arrastran &. la benda hacia

los mecheros 28 previstos para recalenfarla antes de qﬁe
sufra la operacién de alisadura. Ia banda alcanza el tam-
bor alisador 30 después delhaber.pasadoAsobre un rodillo
32. Ia temperatura del tambor esté controla&a y este tam-
bor esth ‘previsto para cooperar con un rodlllo de pre316n
34, provisto de un revestimiento eléstico.

| Despuds de la operacién de alisadura el rodillo
36 arrastra a la banda y la lleva, haoméndola pasar sobre

los rodillos de cambio de dlrec016n 38, a un par de rodi-

- 1los 40 que sirven para evacuar la banda, la cual pasa

luego a otros 6rganos de tratamiento corrientes. -

La figuré 2 representa la porcién dgrechavde'A
. dispositivo en. él.cual la pOroi6n izquierda, es decir,
la porcibn que se encuentra més alld del rodillo 32, es
idéntica a la del modo de realiza016n representado en la ,

figura 1. La_clfra de referencia 30 designa de nuevo . el

-4
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tambor alisador que la banda alcanza después de habérbbasado

sobre el rodillo 32; el rodillo de presién 34 estd prpvisto

ve®

3 LJ K3
‘para cooperar con el tambor alisador 30, como se ha descrito

més arriba. _ S
“ Cuando la banda abandona el tembor de amolddiura,
es arrastrada por un rodillo de cambio de direcciénfi%é ¥y

pasa sobre otro rodillo 42 de rotacién libre, desde:®donde

e .

se desvia hacia ahajo por su propio peso para formaijgn‘

bucle designado de una manera general por 44. Se foé@g%este

. ot e .
bucle cuando se regula el dispositive por primera vez.:la

. & @€

banda desciende hasta un nivel determinado .46 antes de que’
su rama‘aScéndente,pase éobre otrb'rodillo 48, de donde
pasa a una bobinadora, cortador u otro dispositivb de tra-
tamiento (nb'representado).

Dado que la longitud del bucle puede variar cuando
su peso cambia, é consecuencia devuné diferencia del conte-
nido en agua o del espesor del reVestimiento, estén pfe&is—
tos medios para cbntrolér el nivel de este bucle. En el ejem-
plo representado aqui; se prevé un dispositivo detector, por
ejemplo un ojo eléctrico, que incluye una fuente de luz 54
¥y una pluralidad de eiéﬁentos-sehSibles. Se han representado
en la figura 2 dos elementos sensibles de esta clase, desig-
nados por 50 y 52, entre los cuales la longitud del bucle
puede.variar. Conviene sefialar sin embargo que se'podria
prever un némero cﬁalquiera de elementos en el caso en que
fuera deseable una mayor variacién de la longitud del bucle,

Cuando el bucle pasa pdr delante del elemento sen-

‘sible 50, por e jemplo al alcanzar el nivel 46, y corta la

luz procedente de la fuente 54, el operario recibe una sefial

de aviso en un dispositivo indicador (noirepresentado)‘pre-

_5-
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v1sto para ser accionado por dicho elemento sens1bie 50.

El operarlo puede regular entonces el d1spos1t1vo de énro-

llamiento (u otro dlSpOSltlvo) para varlar 1ls velocldad

. o

de arrastre de la banda. Se puede retardar 1gualmen£e este_

cambio de velocldad hasta que el nivel de la banda aloance

...‘0

el elemento sen51ble 52.

En lugar de efectuar una regulacidn manudl,

- pueden prever medios que permiten cambiar autométrnamente

¢

la velocidad, que obedecen a los dlferentes 6rgand$ sbns

sibles. ' : | ," | {.~z
' Conv1ene comprender gue se ha desoublerto.que
esta interp081016n de un bucle de la banda aumenta el

grado de abrlllantamiento del papel tratado de une mane-

.ra sumamente con51derable. La me jora es cons1derada como

debida al control del deslizamiento que tiene lugar en-
tfe la superficie revestida del papel y la superficie al-

tamente pulida del dispositivo alisador em el lugar de

~la compresién o agarre. Cuanto més importante es el des-

lizamiento, la supérfiqie‘revestidg preseﬁta un acabado menos
especular. Aunque el valor del abr{llantamiehto no pueda
ser afectado por ééte deslizamiento la imégen dada por
la superflcie pulida es afectada grandemente por un ex-
ceso de desllzamlento. _

Por consiguienté; previeﬁdo un bucle’iibre, como’

se ha mencionado mAs arrlba, se ellmlna toda tracclén

'ex0651va fuera de 1la zona de compres16n por otros dispo-

sitivos (rodillos de enrollamiento, rodillos de presién,

dispoSitivos de tensién)., E1 dispositivo élisador'tenderé

‘ entonces a empujar 0 a extruir el papel abrlllantado fue-

‘ ra de la zona de compre316n, antes de que &ste sea arras-

trado por acciones extranas. La long;tud del bucle puede
variar hasta unlciefté grado- tanto tiempo como el bucle
es capaz de cumplir su funci6n‘esenéial,«es deoir;'de re—

-
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duclr el deslizamlento. e %’

Ademds del control de la longitud del bucle, exis-

ut.

 te una cantidad de otros factores que deben ser controlados

estrechamente durante la puesta en préctica del procedlmlen-

to segfin el invento. Uno de estos factores es la témbératura
y el contehido en humedad de la superficie reoublerﬁa en 1la

zona de estrangulacién entre los rodlllos 30 ¥y 34.'Da&o que,

‘\

como se ha indicado méis arriba, es 1mportante que ld’éllsa-

dura sea efectuada antes de que la totalidad de 1a'huﬁedad

‘haya pasado del revestimiento a la materia soporte; se ha

comprobado que era preferible secar el revestlm;ento apll-

cado calor al dorso de la banda, con el fin de retener la

' humedad:en el revestimiento, antes que permitir que esta

humedad pase a la materia soporte. Se llega a este resultado

previendo mecheros 28, colocados delante del rodillo 32,

Conviene senalar, sin embargo, que el calor puede ser apll-

cado de la misma manera por otros medios, por ejemplo por

medio de un rodillo calentado con vapor de agua o por me-

dio de radiaciones. 1nfrarrogas.

Se estima que la humedad total contenida en la.
materia de soporte y en el revestlmlento estd comprendida
entre 9% y 11% en peso cuando el papel provisto de su re-.
vestimiento alcanza los cepillos 22. El revestimiento cohp
tiene més hﬁmedad que la materia de soporte y es deseable

mantener este estado de cosas. Se aplica por'consiguiente

un calor intenso al dorso de 1la banda en movimiento cuando

pasa por delante de los mecheros de gas, de tal manera que

la temperaturs de la s'uperfi cie aumente. precisamente antes

~de. que la banda alcance la ZOna‘de alisadura mientras que

‘al mismo tiempo 1la humedad -es stralda hacia la superficie

recublerta. La alisadura puede ser efectuada g ve1001da—

' des més elevadas que las velocidades usuales, con un rlesgo

7=
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' las.operabiones de revestimiento y de acabado.

minimq de pegadovdeAla materia de soporte sobre la superfl-

cie alisadora., _ ) ' . Ce

-\.

En el procedlmlento antiguo, que 1ncluia opera—

L)
LK X R

01ones separadas, la cantidad de humedad en el papel y en

el revestimiento alcanzaban un estado de equllibrlo entre

*

v s’ e
»
L]

Era neoesario, por consiguiente, arrastrar°a'1a

L

benda a una velocidad inferior, con el fin de 1mpedfr &l

pegado del revestimiento cuando gse tfa durante la aliea—'

dura un contenido de humeded elevado (tal comom lZ%)..Ia
mdquina segfn el invento esté prev1sta para rétener tantas
humedad en la capa de revestlmlento como Sea posmble, nan

teniendo a la vez simulténeéménte una humedad escasa en la

| materla de soporte. Se llega a este resultado, procedxndo

a la operaelén de alisadura 1nmed1atamente después del re-

vestimiento, antes de que la humedad que se encuenira en

el revestimiento_haya penetrado completamente en la materia

de soporte, procediendo a un secado por el dorso de la.ban-

da'y previendo érganos de precalentamiento por el lado del

~dorso de dicha banda, inmediatemente delante del tambor

alisador. _
~En estas cbndicibnes,,el-cqntenidd total en hu-

medad dev1a~materialdéjbase provista del revestimiento

‘puede ser de 8%, pero la humedad de la capa de'revestimienﬁi

to es estimaaa en este lﬁgar en 12%, De esta. manera, la pe;

_queﬁa cantldad de agua que estd contenida en el revestl-

miento, pasa répidamente a la materia de soporte seca, per-

‘miziendo asfi la separacién del tambor sin pegado a las

velocidades elevadas, -

- ;a temperatura'6ptima de lé superficie recubierta ’

, 8
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esté comprendmh entre 68,3 ¥y 73 9eC preclsamente antes

K} l

de que alcance el estrechamiento alisador. Esta tempera—

.‘.

tura puede ser. regulada previendo un némero convenlente

0004‘

de mecheros u otros medlos calentadores y previendo un

control termostético de la temperatura cuando la tempera—

tura deseada es glcanzsada. ’ K

El dispositivo de calandrado esté previsto;bara

une presién comprendida entre 136 y 286 kg/cm linééll’La
preszén normal de. fun01onam1ento estd comprendlda-éh%re

et o,

180 y 216 kg/cm lineal., oo

o e &

En lo que concierne a la temperatura 6p£ima de
la superficie del tambdr, esta temperatura estd compren-
dida entre 101,7 y 107,22C. Con esta finalidad, se deben

prever medios de“eontrol>de temperatura que presentan una

» preciSién'apropiada. El tambor puede ser, o bien calenta-

do interiormente por vapor de agua recdentado que tiene
la temperatura requerida, o se pueden utilizar igualmente
con esta finalidad érganos calentadores de gaé u 6rganos
calentadores eléciriéos debidamente controlados.’

‘ 'Coh una temperatura de 104,426, aproximadamehte,_
una presién éompreﬁdida entre 180 y 216 kg/cm lineal
aproximadamente y una velocidad de 200 vueltas por minuto,.
el brillo del papel, medido en el satinémetro.de Gardner
202, est4 comprendldo entre 50 y 55. ,

- Otro factor que debe ser tomado en con31dera016n
es el materlal de que esté constltuido el tambor, el espe-
sor de pared y el ‘didmetro de este tambor. Es preferible
utilizar un tambor de acero que ténga uﬁ éspesor de pared
de 50,1 mm. aproximadamente y un diémetro dé 1,14 m. apro-

ximadamente. Se ha comprobado que utilizando paras el tem-

: .bo? los valores c¢itados, se obtiene un {ndice de transfe-

rencia de calor 6ptimo que estd dado por la férmula:

-9
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878122 kcal/h/°C/m2/cm(-l- 10%) e S
El dlémetro del. tambor no -est4, naturalmente, li-

mitado a 1,14, aproximadamente. Se puede realizar una ope-'

00&-

racifén de alisadura a una velocidad més elevada si se utili-

zZa, un tambor de mayor dlémetro. La velocidad puede ser.cal-
: -o‘oo

culada tomando en con81dera016n el tiempo durante eltcual

el papel permanece en contacto con la superflcle aer” fambor.

. v(»

"En otros térmlnos, un tambor que tenga un dlémetro ‘aos’ ve-

. ‘0‘

-ces mayor, suponiendo la misma cantidad de materia enrolla-

RLE

da, es capaz de producir el mismo abrlllantamlento ‘ar upé Ve~
locidad dos veces mayor. | | '

Como se ha mencionado més arriba, el abrillanta-
mlento del papel esté 1nf1uido ademé4s por la dureza del
rodillo- de pre316n que forma el estrechamlento con el ro-
dillo alisadqr. El rodillo de presién es un rodillo de ace-
ro con un revestiﬁiento de caucho o de otra materia_elésti-
ca. E1 espesor de este revestimiento ests comprendido entre
9,5'y«25;4.mm;;aproximadamente, siendo el valor pfeferido
de 15,9 mm. aproximadamenté; La dureza de este fevesfimiento,
medida don-ayﬁda de un aparato denOminado "plastémetro P & J"
est4 comprendido eﬁtré 4 y 12, situéndose el valor preferi-

do entre 4 ¥ 8, habiendo sido encontrado este valor como

el que proporcxona la superf1c1e que presenta el meaor

, abrlllantamlento ¥ el mejor satinado.

Se ha dicho més arriba que la longitud del bucle

fpuede'variar..Sin embargo, -este bucle debe tener una loh—

gitud suficiente para actuar como un contrapéso que impide

que el papel o cartén provisto de su revestimieﬁto se adhie-

ra al tambor pulido y al rodlllo de presién en la zona de

estrechamlento o compr9316n. Esta relacién "fuerza—peso-

=10~
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contrépeso" varia con el tlpo de materla de soporte uxlllza-
da (papel 0 cartén) la veloc1dad, el diémetro del tamhor y
tal vez la tensién de enrollamiento delante del disposi tivo

alisador (se verén e jemplos especificos despuds). .

e a e

Como se ha mencionado més arriba, los spepelss o
. 00’-0

andlogos a fabrlcar contienen una cantidad 1mportante de
pigmentos constitufdos por una materia arcillosa fina: ':;r/u
otros pigmentos. La materia arcillosa y los otros p%gp?n—
tos conétituyen por lo menos el T0% de la composiciBP;%Es
preferible utilizar materlas arcillosas, del tipo d;I cao0-
1in, que tienen dimensiones de particula inferiores, en el
85% al menos, a 2 micras. Se pueden afladir otros pigmentos,
tales como él’biéxido de titanio, el sulfuro de cine, el
carbonato de calcio, etc. para mejorarrel brillo, la :epa-
cidad o la aptltud para recibir tinta del reVestlmlento.

E1l revestimiento contiene de preferencia un adhe31vo no

‘termopléstioo, tal como una proteina, una casefna, un al-

cohol polivinflico, etc. para aumentar la adhesibén al sus-

trato. La cantidad preferenté de adhesivo debe estar com-

prendida entre 1 ¥y 5% del peso de la sustancia arcillosa

y del plgmento. | |
Polimeros termoplésticos tales como los copolf-

meros acrilicos y vinflicos y los polfmeros que constituyen

los cauchos 31ntétlcos, constltuyen una parte esencial

‘de la comp031016n de revestlmlento. La cantldad preferente

de polimero termopléstico estd comprendida entre 10 y 15%
del'peso de ia materia arcilloéa y del pigmento. E1 polf- "
mero terﬁoplésfico ¥y el adhesivo deben eonstituir de 12

a 20% en peso de la materia arcillosa y del @igmen#o;

Los e jemplos siguientes muestran, a tftulo ilus-

P I O
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' trativo, composiciones de revestlmlento, ut1112301ones de

' o
diferentes pesos de revestlmlento, asi como velocldadss que

se refieren a estas compos1clones de revestlmlento.

000—5' )

,F6rmula 1° Arc1lla de caolin S . 80,0 parteés
Rutilo T50, R 20,0 Pelrtes
Latex acrflico ~ . , = 12,6 pSiftes
' Casefna o - 2,3_§er%es
Cera microcristalina - n 3,2'§§§}es
' EStearatd de calcio | “ 1 Ogﬁggiés
Agua S 110, 0 pﬁbtes‘
1, 95 a 2,44 kg de plgmento/loo m2 "_‘
F6rmula 2 =« Arcilla de caolin , ' _‘90 partes
Rutllo T102 o  , ‘ 5 partes
Carbonato de calcio 5 partes
bLatex vinf{lico-acrilico copoll- '
merizado - " 12 partes
Proteina’: ' ' ,‘ 1,5 partes.
- Cera de bafafina‘ o - 2,5 partes
Estearato de calcio ‘ - 1,5 partes
. Agua . :120 ‘parfes
3,42 a 3,90 kg de pigmeénto/100 m2
Ffomibi3 — Arcilla de caolin 75 partes
QélCo Lo o ' | 5 partes
Anatasa-Ti0, - 20 partes
. Butadieno estireno 10 .partes
.poli(acetato de vinllo) ' 5 partes
Caseina « ." o . -2 partes
Cera micr6¢ristaliﬁa R 1f 1,5 partes
Estearato de calcio .' ' S 1;3vpartes
hgua o 135 pates

1,72 a 2,19 kg de pigmentq/loo m2

-12-
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soluto a los modos de ejecucién{descfitos Yy represeﬁtados

' I I III
Peso de base (por 100 m2) (aprox1ma— . eed? :
damente) A ' 44 kg 24-5 kg 35 kg.
Velocidad (aproximadamente) ' 61m/h1n.122m/h1n101wh1r

. ’?79.

Material del tambor. acero
Didmetro deltambor: 1,14 m aprox1madamente 3’:'§
‘qd:é..*

Espesor de pared: 50,1 mm. aprogimadamente

Temperatura de la superficie del tambor: 101,7 a 1975290;

, tE L
€ £ v

aproximadamente., ' ' 2

a® g

Presién: 180 a 216 kxg/cm lineal éproximadamente -g\gé

<

Humedad total en el lugar de la acepilladura: 10%. ;1
Humedad total en el lugar de la alisadura: 8%
Temperatura de la capa de~revestimientovpreciéamente antes
del moldeo: 63,8 a 73,99C aprbximadamenté, '
Nfémero de mechéros de gas antes de la operacibn de
alisadura . ' 2 1 .2

' Esta temperatura sé alcanza utilizando mecheros
de gas en el dorso de la banda que suministran aproximadémen-
te 252 kg cai/h/cm de anchura.

‘ Un ejemplo de longitud de bucle 6ptimo cuando se
utiliza la f6rmula 1, mencionada més arriba, en las condi-
ciones de operacién I, és de aproximadamehte 6,10 m. en
total, medida entre los rodiilosv42 Yy 48Ade la figura 2.
Cuando se utiliza wna bandalque‘tiene hna anchura de‘l,22
n. aproximadamente, la fuerza de-contrapésd ejercida‘por
este bucle de 6, lb W.-es de.3 24 kg aproxiﬁédamente.

| ‘ Como se ha mencionado més arrlba, los mpeles o
anélogos fabricados segfnel invento tlenen un brillo me-
joradq que, medido en el satinémetro de gardner 202, estd
comprendido entre 45 y 60. -

Naturalmente, el invento no est4 limitado en .ab-

que no han sido dados més que a titulo de ejemplo.

~13~
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Adn cuande la descripcién gque antecede ha hecho re-
ferencia tembién sl dispositivo para poner en préctice el pro
cedimiento de este invento, ello tiene Unicamente por objete
darle a esta memoria un caricter méds cqmp;eto.‘El dispositivo
de fabricacién, de acuerdo con lo que exige el Artfculo 58
del Estatuto se protege mediante une solicitud divisional de
ésta.

Los puntos de invencién propia no nueva pero no
practicadaAni divulgada en Espafia que se presentan para Que
sean objeto de la presente solicitud de Patepte de Introduc—~
¢ién en Espafia, por DIEZ afios, soﬁ los siguientes: .

l.= Un procedimiento de fabricacidn'dé papeles o
materiales anélogoe,'que presentan un acabado de brillo Yy
de satinado elevados, graclas al empleo de composiciones de
revéstimiento altamente pigmentadas, estando dicho procedi-
miento caracterizado porque cbnsiste en a) someter una benda
de papel o material andlogo provista de un revestimiento y
secada, & continuacién de una operacidn de pulimentado o‘ace-
pilladura, hacer paéar esta banda por una zoﬁa de pracaleﬁta—

miento, despuds por un dispositivo alisador, siendo efectus=

- das las operacionesﬂde precalentamiento y alisadura en condi-

ciones de temperatura rigurosamente controladas; b) el preca-
lentamiento es realizado calentando dicho papel o material
anélogo, del lado no provisto del revestimiento, para impe-
dir que la cantidad més grande de agua no pase de‘la COmpOo=
siéidn de revestimiento al soporte de papel antes de que haya
tenido lugar la alisadura; ¢) el contenido de humbdad del pa-
pel o material anélogo es reducido a un 8% aproximadamente con

] fe
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relaciGn al peso de este papel provisto de su revestimiento, en

el punto en que tiene lugar la alisadura; d) la temperatura de
la superficie del papel que lleva el revestimiento esté compren-
dida entfe 63;3 y‘;3,990 aproximedamente, justo antes de la ope-
racién alisadora; e) la temperatura de la superficie del tambor
o cllindro del dispositivo alisador est& comprendida entre 101,7
y 107,290 aproximadamente; f) la presién durante la 0perac16n

alisadora estd comprendida entre 180 y 216 kg/cm lineal apro-

ximadamente; g) la banda que sale del dispositivo alisador for-

‘ma un bucle que tiene una longitud predeterminada y que cae

por su propio peso; h) se controlan las variaciones de ;ongitud
del bucle anteriormente citado regulando la velocidad de transf
porte de la banda; i) se recubre el papel que forma el soporte,
se seca; se pulimenta la superficie de la banda que estd recu-
bierta, se calienta la banda del lado del soporte,‘hasta la
temperatura de alisadura, se realiza la glisadura y se deja

que la banda constituya un bucle cayendoApor su propio peso,
siendo efectuadas estas operaciones de una forma continna con
un control severo de la temperatura y de la humedad de la banda
que llega &l drgano alisador, de la temperatura de la superfi-
cle del tambor alisador, y de la longitud del bucle formado
por la banda cuando &sta ha salido del dispositivo alisador.

2+~ Un procedimiento de fabricacién de papeles o

materiales andlogos, que presentan un acabado de brillo y de

satinado elevados,

o] 56
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v Tal y como se ha descrito en la memoria que ante—

cede, y para los fines que se han especificado.
La presente-memoria consta de dieciseis hojas escri-

tas a méquina por una sola cara.
Madrid ST y
o T 45 Y oer

MCCs 64641967 o) G
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