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Esta invencidn se relaciona con -
la produccidn de productos de papel de baja densidad,
y tiene como objeto general la provisién de un tipo
nuevo y util de una hoja de papel sbultado para usar

5e se en productos de papel fino, para toallas y sanitae
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Mds particularmente la invercidn
que se da a conocer en la presente, comprende un nro
cedimiento novedoso para preparay hojas de papel -
abultado que tienen una combinacidén altamente desea-
ble de suavidad, abultemiento y ceracteristicas Ge -
absorbencia que se producen mediante técnicas especi
ficas usades en su formacidn y secado.

o Especificamente, las hojas de papel
abultado de la presente invencidn, se producen impri
miendo disefios de itela, de grueso seleccionado en &l
mas de papel no comprimidas, hasta wne consistencia
de fibrag seleccionadas, que se inducen mediante pre-
secado térmico, antes del secado final,

Ademéds, de proporcionar una hoja
de papel excepcionalmente abultadaz, suave y absorben
te, los procedimientvos de impresién que se dan a co-
nocer en la presente progorcionan medios para contro
lar la frecuencia de crespén y la regularidad en una
hoja de crespén del papel presente, a fin de mejorar
edicionalmente su apariencia y su combinacion desea~
bles, de caracteristicas de manejo,

En la fabricacidn convencional de
las almas de papel para usarse en productos de pagpel
fino para toallass, y sanitario, se wucostumbra efec—
tuar, entes del secado, une o més operaciones de pren
sado en toda la superficie del alma de papel, segﬁn
se coloca sobre el alambre Fourdrinier u otra super-
ficie -de Fformacidn. Convencionalmente, estas opera-

ciones de prensar involucran someter un alma de papel
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himeda sustentada sobre un fieltro élaborador de pa~

pel, a una presién desarrolleda mediante los miembros
me canicos opuestos, por ejemplo unos rodillos, El =
prensado por 1o general, logra las funciones triples
5, de la expulsidn de ague mecénica, tersado de superfi
cie del alma y desarrollo de resistencia a la trac—
oion, y la presidn se aplica a toda la superficie -
del alma de papel himeda mediante la superficie rels
tivamente tersa del fieltro, En una maquina elabora
10, dora de papel convencional, que consiste de una sec-
cidn formadora Fourdrinier, una seccidn de prensado
Ge fieltro y un secador Yenkee, vueden efectuarse -
una de las operaciones de prensar en toda la superfi
cie del alma de papel a las cuales se ha hecho refe-
1o rencla en lo gue antecede, mediante un rodille de sue
cidn o de captacion de fieltro que se opone al rodi-
llo Couch en el extremo secador del alambre Fourdri-
nier. Sin embargo, ain en el caso de que la ‘dransmi
sién del alme himeda hacia el fieltro se haga entre
20, dos rodillos de regreso Ge alambre Fourdrinier, en -
1la llamada configuracion de Egansmisién de "alambre
libre" (en donde ni el rodillo de regreso de Fourdri
nier, ni el rodillo Couch se oponme al rodillo capta-
dor de fieltro), se proporcionan uno o mds juegos de
23 rodillos de yresion opuestos en la seccién de fiel-
tro y/o en la superficie del secador Yankee mismo,
Este Ultimo rodillo de presidn en
la superficie del secador Yankee ha demostrado que -
tiene gran importancia debido a gue la experiencia an

30. terior en la elaboracidn de papel, ha dado a conocer
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que el secado eficiente depende del contacto del al~
ma total con la superficie secadora que se obiiene -
Drensando toda la superficie Gel alma sobre la =uper
fici§ pulids del secador Yankee.

La experiencia enterior en la ela
boracidn de papel, también ha demosirado la deseabi-
lided de operaciones de prensar totales para colcecer
las fibraes individuales del alma del papel en cuntac
to £{sico estrecho antes de.secarse 2 fin de lograr
la resistencia & la tracclon pre-requerida en una ho
Ja de papel. Adends, la falte de operaciones de pren
sado en los procedimientos convencionales de elabors
cidn de papel, dan por resultado gue una funeidn de
separaoién excesiva de humedad se transmite al seca-
dor Yankee o la lata de vapor de la seccidn secadora
de la méquina de papel.

De conformidad con los procedimien
tos de prensar anteriormente mencionados, los paypeles
convencionales reciben una consolidacidn total de su
estructura antes de secarse que desiruye la ccmbina-
cion deseable de caracteristicas de suavidad, ebulta
miento y absorbenele que se encuentran en las hojos
de parel de la presente invencidn.

Segin se ha menifestado enterior-
mente, un inbento para abordar el problems de creor
rapeles abultados eliminando les operaciones de pren
sar, crea problemas de secado y aé por resultado pa-
peles que tienen una resistencia menor que la resis-
tencia a la traccidn deseada para su uso destinedo -

en productos de papel fino, para toallas y sanitarios.



o osiolon a las limitaciones an

teriormente citadas que se exponen por nmedio de ius
procedimientos de elaboracidn de papel que se practi
can en la actualidad, los solicitantes han Jescublexr
5. t0 que se resuelven simultincameante los problemas de
secado, de consolidacion vy de resistencia a la trac~
cidn, mediante un procedimiento de elabormcion de na
pel, en el cual, en el sentido nés amplio, 21 alma -
de pagel se coloca sobre un portador de formacion =
10, perforado (que pusde cer, Dero gque no es nacesaria-
mente wa tela de impresién 3eleccionada, segﬁn ge -
define on la presente), se preseca térmicemente has-
te una consistencia de fibra practicamenie en exceso
de myuella que entra normalmente en la seccion secado
15. o ‘o . -
ra termica de una magquina de papel, se imprime con -
un disefio o dibujo de nudos de una tela de impresion
seleccionada ¥y se seca finalmente sin alterar el di-
bujo o diseiio de nudos innreso.
Zos solicitantes han encontrado -~
20, gque este procediuniento genaral no solo e3 suficiente
nara producir la combinacion deseable de caracieris-
ticas de suavidad, voluminosidad o abultamicnto y ab
sorbezecia anteriormente mencionadas, sino que ‘también
aa por resultado una hoja de papel de alto abultamien
05,  to ¥ de alta porosidad que en la forma de crespon po
see practicamente la misma resistencia a la traceidn
que ajuélla del papel convencional del mismo neso de
base en la forma de crespon ain ouando la resistencia
a la traccidon no se ha desarrollado mediante prensa-

30, do total, ILos solicitantes han encontrado tampien -
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gque las hojas de papel de esta 1nvenc£3ﬁ est A=

ciaimente adaphbadas nara uvsarse en productos de papel
para‘toallas, papel fino sanitzrio, vapel fino facial
v productos semejantes, en donde son valiosas las ca
racteristicas de swavidad, sbultamiento, absorbencia
¥y resistencia a la traccion.

Los solicitantes por lo tanto han
manifestado, ain cuando no desean gquedar limitados me

diante-esta teoria, que en un zentido su invencidn
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besa en el descubrimlento de gque la eliminacidn de las
operaciones de prensado totales en un alma de papel
himeda, que favorece la impresicn de una tela tejida
impresa en el alma parcialmente secada térmicanente,
antes del secado Tinal a4 por resultado car"cterlsti
cas deseables de voluminosidad o abultawnionto, suavi
dad y absorbencia en la hoja de papel,

En otro sentido, la presente ine
vencidn esta basada en el descubrimiento de que, adm
cuando se reiienen todas las cualidades anteriormen-—
‘te mencionadas, la préctica de la iuvencidn ad POY -~
resultado una capacidad Unica en su zénero de [e jo-
rar le apariencia de superficie de los papelses para
toallas y finos que se encrespan dssde mna superfi-
cie secadora. Por ejemplo, en la practica de la pre
sente invencidn, la frecuencia del crespén ¥y la uni-
formidad del crespdu puede regularse, a fin de que -
los productos de crespén tengan una uniformidad de -
superficie mejorada y una apariencia total mejorada
junto_con un tacto de superficie mejorado. Ademds,

4 » . P4
la reduccion en la resistencia a la traceion jue se
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ocasiona noraslmente mediante el oresp&x&c}@aﬁ.as hojas

N 4
de napel convencionales, se reduce al minimo en el -
Frla g

- . - ’
procedimicnto de ésia iavencion.

Un obje%o de esta invencidn es pro

porcionar unz hoja de pasel que tiene cualidades me=
joradas de abultamiento, suavidad y absorbencia para
una base eun peso determinada.

Otro objeto de esta invencidn es
proporeionar una hoja de papel fino de crespdén tnica
en su género gque tiene un calibre sumentado en rela-
cién a su peso del alma mientras que mantiens la re-

istencia pre~reguerida de la hoja.

Todavia otro objeto de esta inven
cidn es proporcionar un procedimiento gingular en su
género para la fabricscion de papeles finos y de pe-—
so de toalla, gque fienea un calibre auvmentado en re-
lacidn a su peso del alma mientras que mantienen la
resistencia de la hoja,

Todavia otrc objeto de esta inven
cidn es proporcionar un procedimiento para producir
una hoja de papel de crespon en donde la Tfrecuencia
del cresnon ¥y la renularldad-en la hoja, segun se do
sifican desde una superficie formadora de crespén, -
se controla en las direcciones de la miquina y trans
versal de la méquina.

Bstos y otros objetos se hardn -
evidentes por medio de los dibujos que se acompaiian
que describen clertas modalidades preferidas y en -
la siguiente desecripcion detallada de la invencidn.

En los dibujos:
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Lg figura 1, es uwna ilustracién -

csquemdtica de una mAquina elaboradora de papel, ds
acuerdo cen la invencion,

Ta figura 2 es una ilustracida eg
quemdtica de otra maguina elaboradora de papel que -
abarcs la invencion.

La figura 3 es una vista de planta
parcial smplificada de una hojo Ge pagel sin crespdn
gue se,produce de acuerdo con la préctica de la inven
cidn.

La figura 4 es una vista en sece~
cidn transversal ampliade de la hoja de papel sin -
crespon o satinada a méquina de la figura 3, que se
tome en la direccidn transversal de la maguina por -
la l{nea 4-4 en la figura 3.

La figura 5 es una vista de plan—
ta parcial ampliada de una hoja de papel de crespdn
que se produce de acasrdo con la prictica de la in-
veneion,

La figura © es una vista en sec~
oién transversal ampliada de la hoja de papel de cres
pén de la figura 5, qus se toma cn la direccidn trans
versal de la mdauina por la lfnes 6-6 en la figura 5.

Haciendo referencia 2 la figzura 1,
se¢ nmuestra un ejemplo de una méquina elaboradora de
papel que abarca los principios de la presente inven
cidn. Un suministro de elaborscion de papel se ali-
menta desde unc caja de cabecera cerrada 10 a un alag
bre Fourarlnler 11, sustentado mediante un rodillo =

de oostado 12, Se forma un alma de papel sin conso-
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lidar 13, y el alambre Fourdrinief vasa
las tablas de formacion 14 que son deseables am -
cuzndo no necesariamente. Hacia el extremo seco de
la seccidn de formacidn, el slambre Pourdrinier 11 -
con el alma de papel himeda 13, sustentada en el mig
mo, pasa a través de wa pluralidad de cajus de sue~
¢idn 15, Se muestran en la ilustracidn 5 de dichas
cajas de suceidn, las cuatro dltimas de las cuales -
deseablemente ain cuando no necesariaaente se eguipan
con boguillas de vapor 16. Después de pasar a través
de las cajas de vacio 15, el alambre Fourdrinier jun
to con el alma himeda pasa alrededor de un rodillo 17
de regreso de alambre Tourdrinier y hacia abajo entre
la boguilla de vapor ranurade 18 y una caja de suc-
cidn 19. En este punto el alma de papel 13, se trans
lada sin consolidarse hacia la tela de impresidn se-
leccionada 20 y continua a través de un rodillo de -
regreso de tela de impresién 21 hacia el secador de
aire caliente 22. La tela de impresién ¥ el alma de
papel preuéecada térnicanente, pasan entonces a tra-
vés de un rodillo de enderez%giénto 23, que impide -
la formacion de arrugas en la tela de impresidn y a
través de otro rodillo de regreso de tela de impre~
aifn 21 hacia la superficie de un tambor secador Yan
kee 24. Los nudos de la tela de impresidn 20 enton=-
eces ge¢ imprimen en la hoja de pagel 13 pre~sccada, =
pero todavia sin comprimir, mediante el rodillo de pre
sién 25. Ia tela de impresidn 20 entonces regresa ha

cia el alambre Fourdrinier 11 a través de varios rodi

llos de regreso de tela de impresién 21, lavéndose -
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para quitarle las fibras adheridas por medio de las
rociadoras 26, y secéndose mediante la eaja de vuclo
27 durante su regreso. La hoja de papel impresa 13,
continfa desde el rodillo de sujeccidn de impresién
25, a 1o largo de la periferia del tambor secador Yan
kee 24, para secarse y deseablemente se encrespona des
de la superficie del secador Yankee mediante una 2u~
cnilla dosificadora 28, pero ¢ue puede enrcllarse -
sencillamente desde la supsrficie del secador am -
cuando estas y obtras operaciones subsecuenites no ge
consideran etzpas esenciales en la presente invencién.

81 se desea, la superficie del sg
cador Yankee puede rociarse con wna pequefla cantidad
de solueidn de adhesivo desde la rociadora 29 pare -
me jorar la 1igaz6n entre las impresiones de nudos de
la hoja de papel y la supsrficie del seczador Yankes
durante el secado,

In la figura 2 se ilustra otro ejem
plo de une mdguina elaboradora de papel que abarca -~
la presente invencidn. Zn dsta configuracidn se dis
tribuye un suministro elaborador de papel directamen
te en la tela de impresidn 30 mediante una caja de -
cebecera 31, a medida que la tela de impresicn pasa
a través del rodillo de costado 32, De ésta manera
se forma un alma de papel himeda sin comprimir 33, ¥
se escurre haciéndose pasar a través de cajas de va-

c¢io 34, hasta un secador de aire caliente 35, que =~

pre~sece térmicamente el alma de papel sin comprimir,
La telp de impresidon 30, que lleva la hoja de papel

pre-gecada 33, pasa ahora a travds del rodillo de re
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sin consolidar hacia la superflcle del tambor secador

Yankee 37. La hoja pre-secada térmicamente, luego ~
se imprime con el disefio o dibujo de nudos de la te~
la de impresién por medio de un rodillo de presién'—
38, La tela de impresidn 30 luego Se regresa hacia
el rodillo de costado 32 de la sccecidn de formacioh
de la maquina elaboradora de papel a través de wne -
pluralidad de rodillos de regreso 36. Durante su re
greso, la tela de impresidn se limpia por medio de -
una ducha 39 y se seca mediante una caja de vacio 40..
La hoja seca se enrolla desde la superficie del seca
dor Yankee sobre un rodillo 41.

La figura 3 ilustra la regularidad
notable de las impresionas de nudos 42, en el papel
satinado a miquina elaborado mediante el procedimien
to de la presente invencidn, mientras que la figura
4 muestra el efecto de las impresiones de nudo 42, 1i
gando entre si a intervdlos les fibras sueltas 43, -
en la hoja de papel presente.

La figura 5 ilustra la vegularidad
notable de la frecuencia de égéspones que aparece en
una hoja de crespén elaborada mediante el procedimien
to de la preseante invencidn. Ia superficie de la ho
ja de papel de crespdn ilustrada en la figura 5 exhi
be la regularidad caracter{stica, tanto cuanto a fre
cuencia como longitud de los dobleces 0 pliezues de
crespén 44, gque son inducidos por el presente proce~
dimiento. ILas impresiones de nudos 42, permanecen -

entre los pliegues de crespon, ¥ los pliegues de =



5.

10.

15,

20,

25.

30,

P

326084
crespén contrario a los pliegues dezafesPén en el pa
pel de crespén convencional, estén précticamente inin
terrumpidos a-través de la superficie de la hojé.e En
la figura 6, se usa una seccidn transversal de la fi
gura 5, para mostrar el alineamiento deseable de las
impresiones de nudo 42 y de las fibras suelies 43, en
una hoja de crespon que se elabora mediante el Pproce
dimiento de la presente invencidn,

e Como se ha manifestado anterior-
mente, el procedimiento de esta invencidn puede des~-
cribirse generalmente como una serie de etapas que -
comprende (1) formar un alma de papel sin comprimir
sobre un portador de formaecidn perforado gue puede -
ser un alanbre, una tela de impresién selececionada -
de esta invencion o una banda perforada, (2) pre-se-
car térmicamente el aime de papsl hasta una consis~
tencia de fibra seleccionada, (3) imprimir el disefio
o dibujo de nudos o los puntos de cruce de urdimbre
y de trams de una tela de impresidn seleccionada en
el alma de papel pre-secada térmicamente, y (4) se-
car éompletamente el alma de papel impresa,

La primera etapa se llava a cabo
formando un alma de papel en un eguipo de formeeidn
convencional, excepcién que al contrario de la préc-
tica convencional, no se emplean medios que involu-
cran la consolidacidn mecdnica del alma de papel, -
tales como rodillos distribuidores, rodilloes captado
res de fieltro u otros medios qus involucran la opo-

sicidn de los miembros mecénicos, para escurrir el -

alma himeda. Bl alma de papel formada inicialmente
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Se escurre mediante cajas de suceion o ;isédéLuivos
de vacio semejantes, y luego se iranslada a una, te-
la de impresidn seleccionada, i la formacion ini-
cial no ha sido ya obienida, y se pre-seca térmicamqg
te en la segunda etapa. Bn la tercera etapa, la im-
presidn de nudos de la tela de impresida selecoiona~
da, se imprime en el alma de papel pre-secada t3rmi-
camente por cualquier medio de aplicacidn de presidn
mecanica antes de completar el secado de la hoja pre-
secada en la cuarta etapa, al llevar a cabo cualquier
operacidn de post-formacidn, tal como el crespon en
la hoja seca,

Si se desea, la impresidn de nudos,
gqure e ha mencionazdo anteriormente, pusde llevarse a
cabo prensando un rodillo de sujeccidn de impresidn,
que sustenta la tela de impresidn seleccionada y el
glng pre-secada térmicanente, pero todavia sin compri
mir, contra la cara del tambor secador, tal como un
secador Yankee con el alma pre-secada térmicamente -
adyacente a la superficie del secador Yankee. EL al
ma humeda puede también moldearse contra y hacia la
tela de impresidn, mediante ﬁgésién de fldido, por -
¢ jemplo, una presién de vacio antes del pre-secado -~
térmico. Bl papel secado puede dosificarse 0 encres
parse Gesde la superficie del secador Yankee, En eg
ta variacidn de crespdn del procedimiento presente,
ge logra un disefio o dibujo de crespén regulado, de
conformidad con la frecuencia del nudo o del espacig
miento de cruce del filamento de la tels de impresién

empleada. Xste disefio de crespén regulado mejora la
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sion de la apariencia del sroducto terminedo y eviia

una pérﬂida considerable de la resigtencia a la trae
cidn, que se ocasiona mediante la dotacidn de crespdn
de una hoja convencional, que se ha sometido a una prg
sidn total,

Con la presente invencidn se puede
tembien llevarse a la préctica, mediante la impresidn
de téla de wn alma de papel, pre-secada térmicamente
hasta 1a escala de consistencias de fibra prescritas
en la presente, contra cualguier superficie relativa
mente no cedible con la tela seleccionada, y el seca
do subsecuente puede efectuarse mediante cualesquie-
ra de los métodos del arte anterior, gue no destru-
yan 1a impresidn de la tela incluyendo, por ejemplo,
nétodos de festdn, de lata de vapor, de tunel u otros
nétodos de secado convencionales, Un procedimiento
de sgcar preferido, por ejemplo, se logre secando al
mna de papel impresa sobre ;a tels de impresién seleg
cionade por medio de un secafor de aire callente.

La etapa de pre-secado térmica, ~
puede lograrse por cualquier método, pero ee critico
que el procedimiento de pre-sscade térmico no destra
ya lé relacion del alma de papel humeda con la tela
de impresidn seleccionada despuds de que se ha esta-
bleq;do.

Los solicitantes, por lo tento, -
han hecho el descubrimiento de que formando un alma

no consolldada contra une tela tejida seleccionada -

medlante pre31on de fluido seguida por 1mpre51on, el
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glme pre-secada térmicamente con el disefio de nudos

de una tela de impresion seleécionada y el secado =
de la hoja impresa, mejora la suavidad, el abulta-
miento, la absorbsncia y la impresidn de tacto eh:f
una hoja de papel. En une modalidad, el procedimieg
to inventivo de tambien por resultado una frecuencia
regulada de crespones nara mejorar adicionalmenﬁéié
las caracter{sticas deseables anteriormente mencibéi
nadas de la hoja. '
Consecuentemente, el procedimien-
to de la presente invencidn puede llevarse a la pra'._q_
tice formendo un alna de papel, que tiene un peso =
sobre base en seco de aproximadamente 8,13 & 65.1 =
gramos, de preferencia de aproximadamente 14.6 a 40.6
gramos por metro cu=drado, dependiendo del peso del
producto deseado y de la aplicacidn, en una seccidn
de formacidn Fourdrinier convencional o cualquier =
seccidn convencional. EL alma de papel entonces se
escurre medisnte cajuas de vacio mﬁltiples, que ae ~
preferencls aumentan su aplicacién de vacio en lg -
direccion de la maquina a medida que se escurre 1a =
hoja. OCuando se usan de la ﬁénera preferida, las cg
Jjas de vacio mﬁltiples, aplican el vacio al alma de
papel himeda en aplicaciones sucesivas, aumentando -
en grado desde un equivalente de vacio de 50.80 mili
metros de mercurio diferencial en presion, hasta apro
ximadamente 635 milimetros de mercurio diferencial en
presidn. BEste escurrimisnto produce wn alma himedas
que ticne una consistencia de fibra de aproximadamen

te 10 por ciento hasta aproximadamente 25 por ciento,
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y la aplioaclon de vacios sucesivos que aumentan, ovi
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tan la conmsolidacidn del alma de vapel.

El alma de pagel himeda entonoces
ge traslada desde sl alambre Pourdrinier u oiro alam
bre berforado de formacidn, hacia une tela de impre-

iénrseleccionada. que tiene desde 20 mallas aproxima
damente hasta 60 mallas/2.54 cms. que se forma de fi
lamentos que tienen didmetros de aproximadsmente ,203
& +508. milimetros. Al seleccionar las telas deriﬁpqg
sion para usarse en el procedimiento de esta inven-
cidn, generalmente es deseable seleccionar las telas
de impresién mas gruesas, para usarse con pesos de -
base mas pesados, aim cuando esta eleccidn puede no
ger absolutamente necesaria para un resultado del -
producto deseable,

La transmisidn del alme de papel
hineds desde el alambre de formacidn perforado a la
tela de impresién selecelonada, pusde<lograrse en cier
tos casos poniendo sencillamente en contacto, el al-
ma de papel himeda sobre el alambre de Formacidn per
forado con la tela de impresidn. ZEstos casos de -
translado facil del alma de papel himeda, ocurren, -
por lo general, en los casos esperados en el arte, =
en donde el alambre de formaoidn perforado es mdas arue

80 que la tela de impresidn., Hsto sizue la premisa

general de elaboracidn de papel de que el translado
del alma de papel himeda puede hacerse de suporficies
nds Fruesas a més tersas,

En la mayoria de los casos, sin =

eabargo, los goliecltantes, han experimentado una di~
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Ticultad considerabls para translaaér g2l alma de pa=

pel himeda sin consolidar hacia la tela de impresidn.
Para vencer este problems pueden usarse ung variedad
de medics para aplicar la presidn de fliide, a fin de
5. efectuar el translado de la hoja en la préctica de -
esta invencidn., Por ejemplo, el alma himeda puede -
transladarse a la tela de impresidn mediante una yux
taposicidn del alambre de formacidn perforado y la =
tela de impresién con el alma de papel himeda entie
10, ambos y dirigiendo el vapor desde una boquilla de =~
ranura a través del ancho del alma contra la super—
ficie externa del alambre de formacion perforado., Une
caja de vacio que tiene una bogquilla de ranura a tra
vés del ancho del alma puede también aplicarse a la
15, superficie externa de la tela de impresién. En dichos
casos la accidn ya sea de la boguilla de vapor o de
la oaja de vacio es suficiente para empujar el alma
- de papel himeda, alejandola del alambre de formacidn
perforado y hacia la tela de impresidn, En otros oa
20, g808, se requieren ambos dispositivos para efectuar el
translado. Como se ha anotaq??-éﬁn ouando sl vapor
¥ el aire individualmente y en combinzcién se han da
do a conocer en lo que antecede, como un medio de -
traaslado para el almz de papel hﬁmeda, son aplica-
254 bles para efectusr el translado obros medios fluidos

-

incluyendo zases y liquidos.

La tela de impresidn, ademds de -
tener las frecuencias y diametros de la malla o del
filamento anteriormente anotados, pueden ser de teji

30, do cuadrado o didgonal, Ia tela de impresidén también



Se

10,

15.

20

25,

30.

Z260d4 Sorr
puede ser de cualquier construceidn @ﬁiéﬂgélca, por
ejemplo, son apropiadas pars usarse en la préetioa'-‘
de esta invencidn las telas de impresidn de tejido de
sarge o de semi-sarga que se forman de cabos de mong
filamento o de filamentos miltiples.,

Tembien quedars comprendido que -
pueden usarse varios materiales en la construceldn -
de la tela de impresidn, incluyendo los slambres de
metal gue se usan en la construceion de los alambres
Fourdrinier, Por ejemplo, las fibras de poliamida,
las fibras de viniles, les fibras acrilices y las fi
bras de poliéster que se venden bajo las marcas de -
fabries, respectivas de 'nyldn, "Saran®, "Orlon", y
“Dacron®, son todas apropiadas para la construcéién
de las teles de impresidn.

El alma de pepel himeda, que es -
llevadae en la tela de impresidn puede pre-secarse téxr
micemente mediante el paso de gases calientes, por -
ejemplo, a través del alma de papel himeda y de la -
tela de impresidn, Puede también lograrse el pre-se
cado térmico, permeneciendo el alme de papel himeda
en relacidn inalterada con la tela de impresidn seleg
cionade, mediante calentadores infrarrojos, mediante
sistemes de alre caliente convencionales, o por cua-
lesguiera otros medios gque son conocidos en el arte.

El medio por el cual se logra el
pre-secado térmico no es crlblco, gin embargo es crl
tico, que se mantenga la relacidn del alme humeda, -
con respecto a le tela de impresidn una vez que se -

haya establecido,
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El pre-secado térmico, se usa pa=-
ra efectuar una consistencia de la fibra en el alma
de papel humeda, de aproximadamente 30 vor ciento -
hasta eproximadarente 80 por ciento, de preferencia
de aproximademente 40 por ciento hasta eproximadamen
te 80 por ciento. ILos solicitantes, han encontrado
que a consistencias de fibre menores de aproximadamen
te 30 por ciento, las caracteristicas equilibradas de
la hoja de suavidad, abultamiento y absorbencia, se
afectan debido a que la hoja y las fibros de la mis-
ma estdn demasiado humedas ¥ ceden en la sigulcnte ¢
tapa del procedimiento; a saber, la etapa de impre-
pidn, Por otra parte, los solicitantes han encontra
do que el pre-secado a consistencias de fibra de més
de aproximadamente 80 por cientc, impide el desarro-
1lo de las resistencias a la treccidn efectivas en -
le hoja de papel impresa,

Las consistencias de la fibra, -
que se dan a conocer en lo que antecede, por lo tan-
to son oriticas con respecte a la siguiente etapa -~
en el procedimiento, que comggende imprimir el disefio
de nudos de la tela de impresién en el alma himeda -
prensando el alma pre-secada contra una superficie -
relativamente no cedible, por é}emplo, un rodillo de
acero no calentado o una superficie del secador Yan-
kee mientras que el alma pre-secada es llevada aun en
la tela de impresidn. La impresidn del disefio de nu
dos de la tela produce una hoja de papel que tiene -
impressa en su superficie, hasta una profundidad de -

por lo menos 30% de su calibre satinado a mequina, -
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el disefio de nudos de una tela de iﬁ@r@gién, Calibre

satinado a maquina se refiere ol calibre de la hoja

de papel tomada directamente Gel secador Yanxee, an-
tes del crespon, como papel satinado & méquina; Ia

etapa de impresién resulta sdends, en la creacidn de
un dibujo reguler de érees pequefias translucidas en

el almg pre-secada., La presién que se requlere para
la impresidn del dibujo de la tele de impresidn, pug
de proporcionarse medlente wno o més rodillos de Pre
sidn que funcionan en lg tela de impresién para for-
zar los nudos de la tela haecia la superficie del ale
ma pre-secada y para forzar la superficie del alma -
pre-secada bajo los nudos contra la superficie del ~
secador Yankee, Estos rodillos de presidn pueden fa
bricarse de una composicién de acero, o Ge caucho, ¥
se hacen funcionar a presiones de nudo de aproximada
mente 70.3 kilogramos por centimetro cuadrado hasta

aproximadamente 843.6 kilogramos por centimetro cua-
dredo, basado en el dres de impresidn de nudo de la

tela de impresién seleccionada,

Se comprenders que es critico en
el procedimiento de la presente invencidn, que la -
etapé de impresidn en el precedimiento, que se ha -
detallado en lo que antecede, sea la primera etapa de
consclidacion mecenice total considerable que el al-
me de papel haya recibido durante la formacidn ¥ Dre-
secado.,

En una modalidad preferidas de la
presente invencidn, segln se manifiesta en 1o que an

tecede, la superficie relativamente no cedible es =
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también un tambor secador Tankee y la hoja impresa =~

Se prensa y se seca sobre la misma, y se doita de cres

pon desde la misma. FEn esta modalidad prefefida, se
acumula una ventaja afiadida del producto que se deri
va del hecho de gque el disefio de la tela impresa, se
ha encontrado que controla beneficamente el cardcter
¥ la frecuencia de la formacidn de crespon., Ispeci-
ficamente, los solicitantes han encontrado que zuan-
do el alma de papel seca se dota de crespdn desde la
superficie de secar sobre la cuzal se imprimié, el di
sefio de crespén resultante se influencie o es regula

. <! - 4 M . 4
do en la direccion de la maquing y en la direccion -

transversal de la maguina por el diseiio de nudos o la

frecuencia del filamento del disefio de tela de impre
. 7 o
sion, de manera que se demuestrs una regularicad es-
pecifica, tanto en la frecuenciz como en la uniformi
dad Ge las sristas de erespdn. De hecho, las aris=—
tas de crespdn de la hoja de papel presente, précti-

camente no se rompen a través de la hoja mientras que

las aristas del crespon de los papeles de crespdn con

vencionales, se interrumpen y 8¢ rompen en un disefio
al azar, Los solicitantes han desoubierto tambidn -
que la resistencia a la traccida Ge les hojes de pa~
pel impresas sobre wna superficie del secador al lle-
var g la yréctica esta motalidad, se reduce menos me
diante lo dotacidn del crespon, gue en el caso de la
préctioa normzl eleboradora de papel., Los productos
de pegel secados dotados de crespdn o satinados a né
quina, que se producen pueden entonces manejarse me

diante tdcnicas de acabado convencionales incluyendo
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por ejemplo, las capas miltiples o someterse a trata

mientos post-formadores adicionales.

Serd evidente para aquéllas perso
nas expertas en el arte gque, puesto que el disefio de
tela de impresion puede emplearse para regular la -
formacién de crespén, las ventajas Ge la formecidn -
de crespon se lleven al méximo en comparacidn al sis
tema.convencional al azar. BEs igualmente evidente -
que lareleccidn de la tela de impresidn dentro da les
escaias ¥y de los tipos que se dan a conocer, preduci
rén efectos ligeramente diferentes o una inflvencia
en la formacion de crespon en varios dibujos o dise-
fios deseables de conformidad con el tipo del produc—
to y el peso de base,

En otras modalldades el alma de ~
papel pre-secade impresa, se seca finalmente en la te
la de impresidn (no trasladdndose hacis otra superfi
cie secadora en el rodillo de presidn de impresidn),
Bl alme de papel presecada puede también secarse sin
formacidn de crespon, despuds de imprimirse por me—
dio de un secador de tunmel, un secador de féstones,
un sécador de aire caliente, u otro equipo de secar
oonvénoional.

De la descripeidn general que an-
tecede ¥ especifica del presente procediniento, es -
evidente que 1os procedimientos criticos que van a lle
verse a cabo son le formacidn de un alma no consolida

da en una eascala especificeda de consistencia de fi-

. o ! . . ~
bras y la impresion de la misma, medianite nudos de una

. he) ‘4 4 . ]
tels- de impresion seleccionada. ILa formacion del al
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me de papel y les téenicas de secado finales, junto

con los procedimicntos de pre-secado, impresidn ¥y -
formacién de crespon pueden variarse por cualquier —
rersona experta en el arte, a fin de producir pupeles
diferentes para varios usos mientras que permanecen-
dentro del alcance de esta invencidn.

lediante los procedimientos ante-
riormente citados, se producen hojas de papel compues
tas practicemente de fibras celuldsicas que tisnen pe
gos de base de aproximademente 8.13 a 65.1 grames por
metro cuadrzdo y un diselo de we,cbleidn o periddico
de greas impresas discretas. Las dreas impresas dis
cretas anteriormente mencionadas, ticnen uns densidad
relative de por lo menos aproximadamente 0.7, de prg
ferencia de aproximadamente 0.8 con una capacidad -
de transparencia visible en las, dreas impresas, Las
dreas impresas discretas 42, que se ilustran en las
figuras 3, 4 y 6, comprenden un drea total de agroxi
madamente 1 por ciento hasta aproximadamente 14 por
ciento del areas de superficie de lzs hojas de papel
antes de dotarse de crespon y definen dreas absorben
tes abultadas, de fibras sueltas 43, en las hojas de
papel, que tienen dimensiones d_e aproximadamente 10
por ciento hasta aproximadamente 90 por ciento de la
longitud promedio Ge la fibra de las fibras celuldsi
cas conbtenidas en las mismas.

Ias hojas de papel de esta inven-
cidn, estan caracterizades ademés porque tienen, se~
gin se define a continuzcidn, densidades de abulta-~

micnto a cerga de 1CO gramos por 6.45 centimetros cus
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drados de alrededor de 1.0 hasta glreaeaor de 3.6 -
gms/16.387 cm3, en proporcidn a su peso de base y -
teniendo valores de trakajo de compresion en cms/grs,
de aproximadamente 1.02 a 1.78, en proLO‘“cz.é'.n alas -
inversa, con respecto a sus densidades de abultamien
to. Las hojas de papel exhiben 'l:au.blen absorbencia
en gramos Ce agua por gremo de fibra de aproximadaren
te 6 .2 17, en proporcidén a la inversa, a su reso de
base afemds de regimenes Ge absorbencia relativomen-—
te altos,

Como se ha manifestado en lo que
antecede, cuando se dotan de crespén las hojas fibro
sas impresas, se aliade a las caracteristicss del IO
ducto enteriormente citado, la particularidad de con
troler tanto en lao direccidn de la maquina como en -
la direccidh trensversal de la maquina, la regulari-
dad de la frecuencia del crespén. En particulsr se
observard que las hojas dotadas de crespén que se -
fabrican de conformidad con el presente procedimienw~
to, éstan caracterizadas por pliegues de crespén que
estéan prdcticamente ininterrumpidos a través de la -
asupelficie de la hoja.

Los numeros de los valores de tra
bajo de compresidn que se enumeran en los cuadros de
los ejemplos que se dén & continuacidn, definen las
caracteristicas de deformacidn de compresidn (espon-
josidad como parte de una impresidn total de suavidad
para‘la perscna que maneja el papel) de una hoja de
na.pel cargada en sus superficies pglanas opuestas, -

La s:.gnlxlcaeién Gel nimero de los valores de traba-
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jo de eompresién se comprenderé ne jor cuando se toma
en cuenta que el nimero de los valores de trabajo de
compresidn representa el trabajo total que se requie
re pars comprimir las superficies de una sola hoja -
de papel planc hacia adentro una hacia la otra, hasta
una carga de unidad de 10C gramos por b.45 centimetros
cuadrados., 4l logrer la prueba de compresién anterior
mente citada, el srueso de la hoja de papel disminuye
¥ se efectia el trabajo. Este trabajo, o la energia
consumida, es semejante el trabajo que se efectia me
diante una persona que pellizca las superficies pla-
nes de la hoja de papel entre su dedo pulger e indice
, para lograr una impresidn de suavidad, Los golici
tantes han encontrado que los numeros de los valores
de trabajo de compresidn, se correlacionan bien con
le impresion de suavidad que se obtiene por una per-
gona que maneja una hoja de papel.

Se usé un vrobedor Instron (Mode-
lo Kimero T, Ndmero de Serie 261), para medir los -
nimeros de los valores de irabajo de compresidn, co-
locando una sola hoja de papel de 25.80 centimetros
cuadrados, entre las vlacas a;'compresién. La mues~
tra entonces se carg6 sobre sus superficies opuestas
planas a rézimen de deformacidn de compresidn de .051
centimetros, por mimuto, hasta que la carga por 6.45
centimetros cuadrados alcanzé 100 Zramos .

El Probador Instron esia equipado
con una unidad de regisiro que integra el movimiento
de compresidn de las superficies de la hoja, y la car

ga instentdnea para provorcionar el trabajo total en
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centimetros~gramos, que se requiere para alcanzar la

carga Ge 100 gramos por 6.45 centimetros cuadrados.
Bste .trabajo se expresa como ceniimetros~gramos en el
nimero de los valores de trabajo de compresidn, gue
se uSan en la presente,

El calibre de la hoja de papel a
100 gramos por 6.45 centimetros cuadrados, segtn se
tabula en el cuadro que se di a continuacidn, es el
gruesd de aquélla hoja cuande se somete a une carpd
de compresidn de 100 gramos por 6.45 centimetros cua
drados.

La densidaéd de abultamicnto de -
10C gramos por 6.45 centimetros cuvadrados, se calcu-
lg del peso de un area determinada de la hoja de pa-
rel, ¥ el calibre de la hoja de papel a 100 gramos -
por 6.45 centimetros cuadrados, segin se ha dado a -
conocer en lo que antecede, ILos valores de densidad
de abultamiento que se tabulan en el Cuadro que se ~
d4 a continvacién se caleulan como el peso, en gramos
de 16,387 centimetros clbicos de la muesira de papel,
bajo une carga de compresidn de 100 gramos por &.45
centimetros cuadrados.

Iaes resistencias a la 'tenaio'n, en
direccion de la maguwina, o en la direccidn transver-
sal de le méyuina, que se tubulan en el Cuadro que -
se A& a continuacidn, se menifiesten como la fuerza
en gramos gque puede resistir une muestra de un ancho
de 2.54 centimetros, con un alcance de 10.16 centime

tros, ‘entre las abrazaderas del probador de tensidn

gue se cortan en lo direccidn de la mdquina, y en la
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direccién transversal de la maquina antes de romperse,
segin se miden en un probador de tensidn standar -
Thwing-Albert.

Las capacidades de absoreidn que
se tabulan en el Cuadro que se di a continuacidn, se
enumeran como el peso total del agua que reteudra -
una muestra de parel sin esforzar que pesa aproxime-
damente 3 gramos y que se compone de hojas de pepel
que se cortan para medir 10.16 centimetros por 10.16
centimetros después de acondicionarse por 1o menos -
durante 12 horas a temperatura de 22.3C., y una hume
dad relative del 50 por ciento, expresada como gramos
de agua por grermo de fibra acondicioneda.

Habiendo descrito el procedimiento
¥ el producto de esta invencién, los siguientes ejem
plos se destinan a ilustrar las maneras de funciona-
miento ventajosas, perc segun se comprenders aquéllas
personas expertes en el arte, inmediatamente se dardn
cuenta de otras ventajas que se derivan del concepto
inventivo gue se da a conocer > la presente. Por -
lo tanto, quedaré ccmprendid?mque los ejemplos se des
tinan a ser ilustrativos y no de limitacién, y que el
alcance de la invencion solo debe interpretarse me- -
diante el alcance de las cldusulss anexas,

BJENPLO I

Una paste aguada de pulpa que tie
ne una consistencia de fibra de 0.3 por ciento y que
contiene 35 por ciento de papel Kraft de madera suave
del norte, blanqueada y 65 por ciento de sulfito de

fino blanqueado, pre-refinados a consistencla de 3.5
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por ciento en un refinador de pulpa couico convencio

nal, a 100 kilovatios-hora/tonelada, se distribuyd -
mediante una caja de cabegzal hidraulica convenecional
cerrada, en un alarbre Fourdrinier de malla de oron-
ce horizontal, tejido con cabos de 95 urdimbres y =
100 tremas, por 2.54 centimetros, que se movia conti
nuamgnte g 152.4 meitros por minuto.

| El flujo y el movimiento del alam
bre se-regularon de manera que un alma de papel hume
da uniforme, que tenia un peso sobre base en seso de
16 gramos por metro cuadrado (9.6 libras por 3000 -
piesvcuadrados), se formd en este alambre. El agua
se eliming del alma hasta que la consistencia de la
fibre era de 25 por ciento, mediante los siguientes
dispositivos sucesivoe, que estaban colocados a lo -
largo del alembre Fourdrinier: (1) una tabla de for-
macidn en contaocto con el lado inferior del alambrd,
con una cars de deflexion a 302 con respecto al alem
bre, y una caraitrasera separada del alambre a un en
gulo ‘de 124 (2) una tabla de formacidn en contacto -
con el lado inferior del alambre, con una cara de de
flexidn a un dngulo de 452 con respecto al alambre y
una cars tresera separéndose del alambre a un angulo
de 12; (3) cinco cajas de vacic sucesivas en contac-
to con el lado inferior Gel alambre con equivalentes
Ge vacio de 76.20 milimetros de mercurio, 215.90 mili
metros de mercurio, 368,30 milimetros de mercurio, -
381 milimetros de mereurio y 431.80 milimetros de mer
ourio; de diferencial en presion, respectivamente ha

cia el extremo seco del alambre Fourdrinier. Cuatro
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boquillas de vapor de orificio de hendedura con una
abertura continua de .635 milimetros, se montaron trans
versalmente en la direccién de la maquina a 1,27 cen
timetros, por encima del alambre, y se suministraron
con vapor seco a manera de ocasionar gue los chorros
de vapor se dirigieran hacla las aberturas de por lo
menos cuatro cajus de vacio & regimenes de flujo que
estaban ajustados para proporecionar una centidad pe-
quefia de vapor visible en exceso de la cantidad atrai
da & través del alma hacie las cajae de vacio, E1 -
alambre formador entonces se hizo girar hacia abajo

a un angulo de 452 mediante un rodillo giratorio a ~
través de un aleence de .610 metros ¥ luego se hizo
regresar por medlo de otro rodillo giratorio., 4 la
pitad a lo largo del alcance del alambre no sustenta
do entre estos rodillos, el alme himeda a consisten-
cia de fibra de 25 por ciento se trasladd a una se-
gunda tela de impresion de malls cuadrada y mds grue
sa que tenia un drea abierta dé 34 por ciento tejida
con 35 cabos de urdimbre por 2.%4 cent{metros, hecha
de monofilamento de nyldn rizedo de un didmetro de -
.343 milimetros y 35 cabos ds trema por 2.54 centime
tros, semejante o 108 cabos de urdimbre, particular-
nente en que estaban rizados hasta el mismo grade, -
con un didmetro de .343 milimetros. Se colocd un re
dillo giratorio de manera que la tela de nylén con~
vergiera sobre el alambre Fourdrinier a un éngulo de
19 con respecto al alambre mientras que se movie a la

misma velocidad se colocaba en contacto con el slma

himeda en un punto a 7.62 centimetros mds alld del -
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de una caja de vacio que estaba montada en el lado -
opueéto de la tela de impresidn desde el alme segin
se muestra en la figura 1. La transmision se logrd
dirigiéndo un chorio de vapor GesCe wne bogiilis de
hendedura de un ancho de 6.35 milimetros que cstaba
montgda 8 la mitad en el alcance del alambre trans—
versalmente debajo y en contacto proximo al alawbre
Fourdrinier contra el almg himeda a wn éngulo de 458
con respecto al alambre que se movia hacia absjo.

La accidn del chorro de vapor cho
cando sobre el alma humeda, a través de las abertu-

- ’
ras del alambre, desacoplaron el almg huneda del =

de impresidn descrita. Aplicado un equivalente de va
cio & un diferencial de presidn de 228,60 milimetros
de mercurio mediante wna caja de vacio gque estava -
montada en el lado opuesto de la tela de impresién,
forma inmediatamente el alma no consolidada himeda -
pars conformarse con el diseiio de malla de la tela -
de impresién formando hundimientos o depresiones pew-
quefies en el alma que correspondian a las aberturas
en lé malla., A fin de evitar una re-teansferencia ~
posible del almas no consolidada hacia el alanbre -
Fourdrinier, mediante contacto continuado, se coloed
un segunde rodillo giratorio para el poritador de te
la de nyldn, de manora que la..tela wse separaba del
alambre a un dngulo de 52, y se ajustd a la posicidn

de la.caja de vaclo de manera que el punto de sepa=

racién de la tela de impresidn desde el alambre Four
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de la caja de vacio,

El alma himeda en la tela de im-
residn entonces se pre-seed hasta una consistencia
de fibra de 30 por ciento, pasando aire caliente, a
través de la tela de impresidn y el alma himeda. Ia
tela gue llevaba el alma de papel moldeada y pre-se-
cada, se colocd a continuacidn en contacto con vn -
tambor secador Yankee revestido con adhesivo de un -
digmetro de 2.438 metros en un punto a 457 metros -
adelante del punto de contacto de presidn formado me
diante un rodillo de didmetro de 35.56 centimetros -
cubierto con 2,54 centimetros de caucho que tenia -
una dureza de 27 con Bola P y J de 3.175 mm. ILate -~
paso de conizeto se hizo funcionar a una presidn de
nudo de 203.87 kilogramos por csntimetro cuzdrado, -
para impriwmir el alma pre-secadsz con el disefio de nu
dos de la tela de impresidn. Antes del punto de con
tacto con el mecador Yankee, la tela de nyldn se puso
en contacto con un rodillo de caucho rotatorio de e~
je curvado con uag envoltura'Qe 302 para mantenerlo
exento de arrugas., El contaéto de superficie del se
cador Yankee de .457 metros, antes del punto de con—~
tacto de presién, proporeiond tiempo para el pre-en-
friamiento de la superficie del secador Yankee para
evitar la formacion de Mampollas™ de la hoja, median
te la formacidn repentina de las burbujas de vapor -

en la supsrficile del secador Yankee,
El recubrimiento de adhesivo en la

superficie del secador Yankee se aplico por rociadura
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a régimengt‘g;.é @n&f{nﬁéﬁros clibicos por 929 centi-
metros cuadrados, por minuto y se formuld a partir -
de pegamento animal lfguido, una resina liguida de -
poliamida de resistencia en himedo, glicerina y agua,
de manera tal, que la mezcla contenia 5 partes de pe
gamento animal, 0.1 parte de resina de resistencia -
en himedo y 1 parte de glicerina y 93.9 partes de =~
agude

e El alma impresa y pre-secads sSe =-
ocasiond que se separara de la tela de impresidn en
la salida del paso de contacto de presién v se adhi~
ri6 a la superficie del secador Yankee por medio del
recubrimiento adhesivo descrito. Durante el regreso
de 1la tela de impresidn, hacia el punio & contacto
con 2l alambre Fourdrinier, se lavo con dos duchss bda
ra eliminar cualquier Tibra adherenie y se secd par-
cialmente por medio de una caja de vacio que se hi-
zo funcionar a un equivalente de vacio de 50,80 mi-
1f{metros de mercurio de presidn diferencial, Ia se~
gunda de estas dos duchas, se suministrd con agua -
que contenfa un surfactante no idnico en una cantidad
de dos paries por millén. Esta limpieza de ducha era
necesariamente para mantener los rodillos de regreso
de la tela de impresidn exentos de revestirse con fi
brs y para mantener las aberturas de la tela libres
de la fibra, a fin de que se mantuviera la trensmi-

sidn uniforme del alma, y la liberacidn en este pro-
cadiniento continuo,

El alma de papel impresa que Se -

v

4
adheria al tambor secador Yankee caliente, se Beco &
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152,4 metros por minuto, hastg una consistencia de 96

por ciento y se quitd del tambor por medio de una cu
chilla dosificadora de formar crespdén convencional.
El éngulo entre la cara de impacto de wna ouchilla -
dosificadora de un grueso de 1,270 milimetros y la
tangente con respecto al secador Yankee en su contag
to fue de 812, Se tomaron tanbidn muestras del tame-
bor secador Yankee sin formacidn de orespdn como pa~
pel satinado en méquina. El secado en el,secador fan
kee se logré calentando el tambor con vapor a presién
manondtrica de 4.430 kilogramos por cent{metro cua-
drado, aplicando aire gque chocaba contra el alma a
temperatura de 1502C., y era extraido con una capofa
de aire convencional a razon de 408,60 kilogramos por
929 centimetros cuadrados de area de capota por hora,
a través de aproximadamente la ﬁitad de la circunfe~
rencia del secador, mientras que el alma impresa se
ponia en contucto con las tres cuartas partes de la
cireunferencia del secador.

La hoja de papel de crespén se qui
6 de la cuchilla dosificadora o razén de 131.06 me-
tros por nminuto, madiante el carrete, de manera que
el producto tenfa wn alarzamicnto de 14 por ciento -
como pliegues de crespon, un peso de base de 17.90 -
grainos por metro cuadrado (1l livras por 3000 pies -~
cuadrados) y 8 por ciento de areu impresa, E1 DIO=
ducto de pagel de crespon formzdo mediante el proce~
dimiento del Ejemplo I tuvo utilidad excepcional para
usarse como un vagel f£ino sanitario,

Una hoja de napel que tenia préc-
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ticamente el mismo satinado de mcguina y de crespon
de peso &e hase, como aquél del Ijemplo I, se produ~-
Jo ﬁédiante téenicas convencionales de elaboracion -
de papel, para proporcionar una comparacién directa
de les cuslidades de la hoja., ILas tdcnicas de elabo
racidn de papel convencionales, gue Se usSaron Para -
producir los papeles de comparacién, fueron aquéllas
en donde el alma de papel, s¢ formd en un alambre -
Fourd¥inier, se transladd desde el alambre Fourdri-
nier haciz un fieltro en vez de la tela de impresidn
de esta invencidn, se prensd en una prensa de fiel-
tro convencilonal, ¥y se transladd hacis el secador —
Yankee sin pre-seccarse. El cuadro gue se da a conti
nuacidn, compara lss propiedades de la hoja y las -
condiciones de tratamisato de la hoja del ZTjemplo I
de esta invencidn con sguéllas de la hoja producida
convencionalmente, Para una comparacién mds direc—
ta de las propiedades de la hoja que se desarrollan
mediante el procedimiento de esta invencidn, todas las
propiedades de la hoja se tabulan como propiedades -
de la hoja satinada en méquina, excepto en donde se
ha notado espec{ficamente el crespon para evitar el
factor introducido en las hojas de papel, mediante -
nds o menos dotacidn de crespdn. TLos valores de la
muestra de crespon, Se proporcionan en aproximadamen
te 14 por ciento de formacidn de crespon., Las pro-
piedades de la hoja y las condiciones de tratamien-
to de las hojus adicionales que forman la base para

los Ejemplos II a IX y que se producen mediante el -

-procedimicato del Ejemplo I, con la excepeidn del pe



so de base, la comsistencia de la fibra antes del -

translado hacie el secador Yankee, la presién de nu

dos, la mallas del alambre y el diametro del filamen-

t0, segln se anotan en el Cuadro, sSe comparan con ho

5. jas producidas convencionalmente, précticamente 80—

bre el mismo peso basico,

T ABL A

Comgaracién de Propiedades de la Hoja y Condiciones

de Proceso.

Valores de Comparacidn

Peso de base grsfm2.

Consis{encia de la Fibra antes -
de la primera pr381on

Consistencia de la fibra antes -
de la impresion en el secador -
Yankee

Pre51on de nudos kg/em2

Areas Impresas &%

Tela de impresidn mallas/?2.54 cm
Rizado de la Tela

Didmetro del filamento de la te-
la mm,

Densidad de gbultamiento con car
ge de 100 gr/2.54 om

Valores de Trabajo de compresidn
OIS ~ZTS

Absoreidn, gm. H Q/gm. fibra

Calibre en mm con carga de 100 -
ars /6 45 em2,

Tensidn en gramos para nuestre -
de ,2.54 cms de ancho, En direc-—
cion de la maquine

Tensidn en grs para muestrg de -
2.54 cms de cho, Direccion trang
versal a la maquina

Conven
clon I IL IIT
16,1 15.6 14,8 14,6
8.0 bl —— -
—— 40 58 40
v— 203.9 105.4 109,0
lOO 7-2 916 903
PMeltro 35 35 35
- simple  doble doble
—— 0.343 0.356 0.356
H.22 1503 1.16 1.12
0.25 1,22 1.73 1,60
5e5 6.3 12,6 11.9
0,051 0.251 0.208 0,213
880 570 440, 460
230 150 80 90
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Tensidn de crespdn en grs. para ‘21 : 4

muestra de 2,54 oms,. En direc—
cidn de la maaulna

Tensidn de crespon en grs, para

muestra de 2.54 cms. de anchg - 80 17 30 50
Direccidn uransversal a la ma-

qulna ° -

Utilidad del produeto Papel sanitario de una capa

, Convenclo Ejemplo Conven- Ejenpio

Valores de Comparafion. - nal. IV cional Vi VI
Peso de base grs/m2 ' 9.27 8.13 24.2 23.1 23.8
Consistencia de la fibra -

antes de la primera pre- 8.0 - 8.0 — ~—
sidn :

Consistencia de la fibra
antes de la impresidn en — 80 — 52 45
el secador Yankee % :

Presién de nudos kg/cm2 - 73.8 - 147.5  159.5
Arzas impresas - 100 14.0 100 7.0 6.5
Tela de impresidn mellas/

2.54 cm, Tieltro 35 TFieltro 35 50
Rigzado de la Tela — doble - doble doble

Didmetro del filamento f
de la tela mm, s—— 00356 - 00350 00203

Densidad de abultamiento

oon carga de 100 grs., - 4,15 1.06 6.90 1.87 2.56
por 6.45 cm2. -

Valorgs de trabajo de com 0.20 1.45 0.46 1.75 1.75
presidn cms-~grs,

Absoreion gm HZO/gm Fibra 6.7 17.2 4.3 8.4 7.9
Celibre en mm con carga =

de 100 grs, 6,45 cm?2 ) 0,036 0.173 0.058 0.203 0.152
Tensidn en gramos para mueg,

tra de 2.54 cus de agcho, = 230 230 L1730 1.200 1360

En direccion de la magquina

Tensién en grs para muestra :

20 de ,2.54 cms de ancho. Di 20 T0 670 240 310
receidn trapsversal a la na

quina. :

Tensidn de crespén en grs -

pora mugstra de 2,54 cus En 20 80 610 580 640
direccion de la maaulna

Tensidn de crespon en grs pare

musstya de 2,54 cms de .ancho,di 3 20 290 140

210
reccidn transversal a lamaqﬁina

. . - - Papel sanite:
Utilidad del producto Papvlc%%%étario de dos depdos oapas?lo



Tensidn en grs pars muestra dg -
2.54 cis de “ancho. En direccidn 4200
de la maguina

Tension en grs para muestrg de -
2.54 cms de ancho. Dlrecclon - 1340
transversal a la maguina

Tensidn de crespon en grs para =
muesira de 2.54 cms. En direccidn de
la maquina 1610

Tensidn de crespon en gres para -
musstra de 2.54 cms de ancho. Di 730
reccidn transversal a la naquing

Utilidad del Produecto Papel

36085

reso de base grs/m2 42,1 T38.5 58.2

Consistencia de la fibra antes -

de la primera presion 8.0 - 13.0

Consistencia de la fibra antes -

de la impresidn en el secador - —— 37 ——

Yankee

Presidn dé nudos Kg/cm2 — 258.0 —

Areas Impresas % 100 4,0 100
_ Tela de Impresidén malles/2.54 em  Fieltro 35  Fieltro

Rizado de la Tela e doble —~—

Didmetro del filamento de la te- — 0,356 —

la mm

Densidad de abultamiento con car T.75 2.44 9.04

ga de 100 grs por 6.45 cm2.

Valores de trabajo de coipresion

cns/grs 0.35 1.12 0.84

Absoreidn, gm HZQ/gm. fibra 3.9 6.3 3.3

Calibre en mm con carga de 100 ~

grs/6.,45 cm2 0,089 0,267 0.107

2280 8870
1070 - 2120
1430 2480
730 1120

gy W

35

0,264

4510

2390

3200

1530

39

464.0
2.6

20
doble
0.482

3.13

1.73

7.9

0.318

4330

2300

3120

1410

sanitario de una capa de papel
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obtienen'p?é?§§g.
mos resultados cusado se usa en el Ejemplo VI una te
la de impresidn tejida con 60 cabos de monofilamento
de nylon rizado que tiene un didmetro de ,203 mil{-
metros en ambas direcciones de urdimbre y de trama,

Los datos que se presentan en el

-

cuadro anterior, demuestran claramente las ventajas
del procedimiento presente para producir una hoja de
papel que esta caracterizada por suavidad, abulta-
mien%gry alta absorbencia. Los datos muestran que
la resistencia a la traccidn de wna hoja que se pro
duce mediante el procedimiento de esta invencion, =
se afeeta menos mediante la dotacidn de crespon @ue
aquéila hoja producida convencilonalmente.

N O T A

Deserita suficientemente la natu-
raleze del invento, asd como la manera de realizarlo
en la practica, debe hacerse constar que las dispo=
siciones aateriormente indicadas son susceptibles de
nodificaciones de detalle en cuanto no aliteren su -
principio fundamental, siendo lo que comstituye la -
esencia del referido invento y por lo gue se solici-
ta Patente de Invencion por 20 afios en Bspafia sobre:
"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE HOJAS DE PAYEL
DE BAJA DENSIDAD"; caracterizéndose por lo siguien-
te:

18,~ Procedimisnto para la fabri-
cacidn de nojas de papel de baja densidad, suaves, -
abultadas y absorbentes, caracterizado porgue se for

ma un” alma de papsl sin comprimir que tiene un peso
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de base uniforme de aproximadgmenté 3.13 gres., por -
metro cuadrado a aproximadamente 65.1 gramos por me
tro cuadrado, se susteanta dicha alma de papel gin -
comprimir en una tela de impresidn que tiene aproxi
madamente de 20 hasta aproximadamente 60 mallas por
& 2.54 centimetros, estando formada dicha tela de im=~
presidn de filamentos que tienen un didmetro de apro
ximadamente ,203 a ,508 mili{metros, se pre-seca ~
térmicamente diche alma de papel sin comprimir hasta
10. una consistencia de fibra de aproximadsmente 30 por
ciento hasta aproximadamente 80 por ciento, se impri
me el disefio de nudos de dicha tela de impresidn en
el alma de papel sin comprimir pre-secada a una pre-
sion de nudo de aproximadamente 70,3 kilogrambs por
15, centimetro cuadrado hasta aproximadamente 843.6 kilo
gramos por centimetro cuadrado, y se seca finalmente
la hoja de papel formado de esta manera,
28,~ Procedimiento, segim la rei-
vindicacidn 1, caracterizado pofque el secado final
20. de la hoja de papel, se efectiia en la tela de impre-
sidn. ‘

38,- Procééimiento, segim la rei-
vindicacidn 1, caracterizado porgue se¢ forma un alma
de papel sin comprimir que tien2 un peso uniforme de
25, base de aproximadamente 14.6 a 40.6 gramos por m2, =~

3e sustenta dicha alma de papel en una tela de impre
9idn que tiene aproximadamente de 20 hasta aproxima-
damente 60 mallas por 2.54 cms,, estando formada di-
cha tela de impresion de filamentos que tienen un dif

30. metro de aproximadamente .203 & ,508 milimetros, se -
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pre~secs térmicamente dicha alma de papel sin compri

mir hasta una consisiencia de f{ibra de aproximadamen
te 40 por ciento hasta aproximadamente 80 por ciento
se imprime el disefio de nudos de dicha tela de impre
sidn en el alma de papel pre-secada & una presién de
nudos de aproximadamente 70.3 kilogramos por centime
tro cuadrado hesta aproximadamente 843.6 kilogramaos
por centimetro cuadrado, y sSe seca finalmente ia ho-
Ja de~papel formada de esta menera, en un tambor se-
cador Yankee.

48 ,~ Procedimicnto, segin la rei-
vindicacidn 3, caracterizado porque el alma de papel
sin comprimir se moldea pars conformarse con el dise
fio de la tela de impresidn, antes de pre-gsecar térmi
camente el alma no comprimida.

58 ,~ Procedimiento para la fabri-
cacién de hojas de papel de baja densidad; tal y co-

mo gueda sustanclalmente descrito en la presente le-

i /Aonsta de cuarenta -
hojas, escritas § méquina por/bua sola cara.

26 BN/

TR HROGLER 8 GAMBLE COMPANY,

GOMEZ ACEBO Y MODETY
J  PrFirmado: F. Herindez Rulz
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