
PATENTÉ HE INVENCION

"Procedimiento para l a  fab ricació n  de hojas de papel 

de b a ja  densidad".

PROCTER & GAMBLE COMPANY, entidad norteamericana, 

residente en 301 East S ix th  S t r e e t ,  C incinnati, Ohio, 

EE. UU. de A.

E sta  invención se relacio n a  con -  

l a  producción de productos de papel de b a ja  densidad, 

y tien e  como objeto  general l a  provisión de un tip o 

nuevo y ú t i l  de una h o ja  de papel abultado para usar 

5 . se en productos de papel f in o , para to a lla s  y sa n ita

Mod. M3
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r io  junto con un procedimiento para su fa b rica c ió n .

Mas particularm ente l a  invención 

que se dá a conocer en l a  p resente, comprende un pro 

oedimiento novedoso para preparar hojas de papel -  

abultado que tien en  una combinación altamente desea­

ble de suavidad, abultamiento y c a r a c te r ís t ic a s  de -  

absorbencia que se producen mediante técn icas eopecí 

f ic a s  usadas en su formación y secado.

Específicam ente, la s  hojas do papel 

abultado de l a  presente invención, se producen impri 

miendo diseños de t e la ,  de grueso seleccionado en a l 

mas de papel no comprimidas, h asta  una co n sisten cia  

de fib ra s  seleccionad as, que se inducen mediante pre­

secado térm ico, antes del secado f in a l .

Además, de proporcionar una ho ja  

de papel excepcionalmente abultada, suave y absorben 

t e ,  lo s  procedimientos de impresión que se dan a co­

nocer en l a  presente proporcionan medios para contri) 

l a r  l a  frecu en cia  de crespón y l a  regularidad en una 

h o ja  de crespón del papel presen te, a f in  de m ejorar 

adicionalmente su ap arien cia  y su  combinación desea­

b le s , de c a r a c te r ís t ic a s  de manejo.

En la  fa b rica c ió n  convencional de 

la s  almas de papel para usarse en productos Re papel 

fin o  para to a l la s ,  y s a n ita r io , se acostumbra e fe c ­

tu a r, antes del secado, una o más operaciones de pren 

sado en toda l a  su p e rfic ie  del alma de papel, según 

se coloca sobre e l  alambre Fourdrinier u o tra  super­

f i c i e  de formación. CoDvencionalmente, e s ta s  opera­

ciones de prensar involucran someter un alma de papel30
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húmeda sustentada sobre un f i e l t r o  elaborador de pa­

p e l, a una presión desarrollada mediante lo s miembros 

mecánicos opuestos, por ejemplo unos r o d illo s . B1 -  

prensado por lo  general, logra la s  funciones t r ip le s  

de l a  expulsión de agua mecánica, tersado de su p erfi 

c ié  del alma y d esarrollo  de r e s is te n c ia  a l a  tra c ­

ción , y la  presión se a p lica  a toda la  su p e rfic ie  -  

del alma de papel húmeda mediante la  su p e rfic ie  r e ía  

tivamente te rs a  del f i e l t r o .  En una máquina elabora 

dora de papel convencional, que consiste  de una sec­

ción formadora Fourdrinier, una sección  de prensado 

de f ie l t r o  y un secador Yankee, pueden efectu arse -  

una de la s  operaciones de prensar en toda l a  superfi 

c ié  del alma de papel a la s  cuales se ha hecho r e fe ­

ren cia  en lo  que antecede, mediante un ro d illo  de suc 

ción o de captación de f i e l t r o  que se opone a l  rodi­

l l o  Couch en e l  extremo secador del alambre Fourdri­

n ie r . S in  embargo, aún en e l  caso de que l a  transmi 

sión  del alma húmeda hacia e l  f i e l t r o  se haga entre 

dos ro d illo s  de regreso de alambre Fourdrinier, en -  

l a  llamada configuración de transm isión de "alambre 

l ib r e "  (en donde n i e l  ro d illo  de regreso de Fourdri 

n ie r , n i e l  ro d illo  Couch se opone a l  ro d illo  capta­

dor de f i e l t r o ) ,  se proporcionan uno o más juegos de 

ro d illo s  de presión opuestos en l a  sección  de f i e l ­

tro  y/o en l a  su p e rfic ie  del secador Yankee mismo.

Este último ro d illo  de presión en 

l a  su p e rfic ie  del secador Yankee ha demostrado que -  

tien e  gran importancia debido a que l a  experiencia  an 

te r io r  en l a  elaboración de papel, ha dado a conocer
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que e l  secado e f ic ie n te  depende del contacto d el a l ­

ma to ta l  con l a  su p e rfic ie  secadora que se obtiene -  

prensando toda l a  su p e rfic ie  del alma sobre l a  super 

f i c i e  pulida del secador Yankee.

La exp eriencia  an terio r en l a  e la  

boraoión de papel, también ha demostrado l a  d eseab j- 

lidad  de operaciones de prensar to ta le s  para colocar 

la s  f ib ra s  individuales del alma del papel en contac 

to  f í s i c o  estrecho antes de-secarse a f in  de lo g rar 

l a  re s is te n c ia  a l a  tra cc ió n  pre-requerida en una ho 

ja  de papel. Además, l a  f a l t a  de operaciones de pren 

sado en lo s  procedimientos convencionales de elabora 

oión de papel, dan por resultado que una función de 

separaoión excesiva de humedad se transm ite a l  seca­

dor Yankee o l a  la t a  de vapor de l a  secció n  secadora 

de l a  máquina, de papel.

De conformidad con lo s  procedimien 

to s de prensar anteriormente mencionados, lo s  papeles 

convencionales reciben  una consolidación to ta l  de su 

estru ctu ra  antes de secarse que destruye l a  combina­

ción deseable de c a r a c te r ís t ic a s  de suavidad, abulta  

miento y absorbencia que se encuentran en la s  hojas 

de papel de l a  presente invención.

Según se ha manifestado a n te rio r­

mente, un in tento  para abordar e l  problema de crear 

papeles abultados eliminando la s  operaciones de pren 

s a r , orea problemas de secado y dá por resultado pa­

peles que tien en  una r e s is te n c ia  menor que l a  r e s is ­

te n c ia  a l a  tra cc ió n  deseada para su uso destinado -  

en productos de papel f in o , para to a lla s  y s a n ita r io s .
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teriorm ente citadas que se exponen por medio de los 

procedimientos de elaboración de papel que se p ra c ti

can en l a  actualidad, los s o lic ita n te s  han deacubier 

to  que se resuelven simultáneamente lo s problemas de 

secado, de consolidación y de r e s is te n c ia  a l a  t r a c ­

ción , mediante un procedimiento de elaboración de pa 

p e í, en e l  cual, en e l  sentido más amplio, e l  alma -  

de papel se coloca sobre un portador de formación -  

perforado (que puede s e r , pero que no es n ecesaria­

mente una t e la  de impresión seleccionad a, según se -  

define on l a  p resen te), se preseca térmicamente has­

ta  una co n sisten cia  de f ib r a  prácticam ente en exceso 

de aquella que en tra  normalmente en l a  sección  secado 

ra  térm ica de una máquina de papel, se imprime con -  

un diseño o dibujo de nudos de una t e la  de impresión 

seleccionada y se seca finalm ente s in  a lte r a r  e l  d i­

bujo o diseño de nudos impreso.

Los s o lic ita n te s  han encontrado -  

que este  procedimiento general no solo es su fic ie n te  

para producir l a  combinación deseable de c a ra c te r ís ­

t ic a s  de suavidad, voluminosídad o abultamicnto y ab 

sorbencia anteriormente mencionadas, sino que también 

dá por resultado una hoja de papel de a lto  abultamien 

to  y de a l ta  porosidad que en l a  forma de crespón p_o 

see prácticamente l a  misma r e s is te n c ia  a l a  tracció n  

que aquélla del papel convencional del mismo peso de 

base en l a  forma de crespón aún cuando l a  re s is te n c ia  

a l a  tra cc ió n  no se ha desarrollado mediante prensa­

do t o t a l .  Los s o lic ita n te s  han encontrado también -30
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es*can espe­

cialmente adaptadas para asarse en productos de papel

para to a l la s ,  papel fin o  s a n ita r io , papel fin o  f a c ia l  

y productos sem ejantes, en donde son v a lio sas la s  ca 

r a c te r ís t ic a s  de snavidad, abultam iento, absorbencia 

y r e s is te n c ia  a l a  tra cc ió n .

Los s o lic i ta n te s  por lo  tanto han 

m anifestado, aun cuando no desean quedar lim itados me 

diante-.esta te o r ía , que en un sentido su invención se 

basa en e l  descubrimiento de que l a  elim inación de la s  

operaciones de prensado to ta le s  en un alma de papel 

húmeda, que favorece l a  impresión de una t e la  t e jid a  

impresa en e l  alma parcialm ente secada térmicamente, 

antes del secado f in a l  dá por resultado c a r a o te r ís t i  

cas deseables de voluminosidad o abultamionto, suavi 

dad y absorbencia en l a  hoja de papel.

En otro sen tid o , l a  presente in ­

vención e s tá  basada en e l  descubrimiento de que, aún 

cuando se retien en  todas la s  cualidades anteriormen­

te  mencionadas, l a  p rá c tica  de l a  invención dá por -  

resultado una capacidad única en su genero de mejo­

ra r  l a  ap ariencia  de su p e rfic ie  de los papeles para 

to a lla s  y fin os que se encrespan desde una su p e rfi­

c ie  secadora. Por ejemplo, en l a  p rá c tica  de l a  pre 

sente invención, l a  frecu encia  del crespón y l a  uni­

formidad del crespón puede reg u larse , a f in  de que -  

lo s  productos de crespón tengan una uniformidad de -

su p e rfic ie  mejorada y una aparien cia  to ta l  mejorada 

junto con mi ta c to  de su p e rfic ie  mejorado. Además, 

l a  reducción en l a  r e s is te n c ia  a l a  tra cc ió n  que se
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ocasiona normalmente mediante e l  cresp ^d & \ ías hojas 

de papel convencionales, se reduoe a l mínimo en e l  -  

procedimiento de é s ta  invención.

Un objeto  de e s ta  invención es pro 

poroionar una h o ja  de papel que tien e cualidades me­

joradas de acuitam iento, suavidad y absorbencia para 

una base en peso determinada.

Otro objeto de e s ta  invención es 

proporcionar una hoja de papel fin o  de crespón única 

en su género que tien e  un ca lib re  aumentado en r e la ­

ción a su peso del alma mientras que mantiene l a  re ­

s is te n c ia  pre-requerida de l a  h o ja .

Todavía otro objeto de e s ta  inven 

ción es proporcionar un procedimiento singular en su 

género para l a  fab ricació n  de papeles finos y de pe­

so de to a l la , que tienen  un ca lib re  aumentado en re ­

la c ió n  a su peso del alma mientras que mantienen la  

re s is te n c ia  de l a  h o ja .

Todavía o tra  ob jeto  de e s ta  inven 

ción es proporcionar un procedimiento para producir 

una ho ja  de papel de crespón en donde l a  frecu encia  

del crespón y l a  regularidad en l a  h o ja , según se do 

s i f ic a n  desde una su p e rfic ie  formadora de crespón, -  

se contro la  en la s  direcciones de l a  máquina y trans 

v ersa l de l a  máquina.

Estos y otros ob jetos se harán -  

evidentes por medio de lo s dibujos que se acompañan 

que describen c ie r ta s  modalidades preferidas y en -  

l a  siguiente descripción d eta llad a  de l a  invención.

En lo s  d ibu jos:
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La fig u ra  1 , es una ilu s tra c ió n  -  

esquemática de una máquina elaboradora de papel, de 

acuerdo con l a  invención.

La fig u ra  2 es una ilu s tra c ió n  es_ 

quemática de o tra  máquina elaboradora de papel que -  

abarca l a  invención.

La fig u ra  3 es una v is ta  de p lanta 

p a rc ia l am plificada de una h o ja  de papel s in  crespón

que se.produce de acuerdo con l a  p rá c tica  de l a  inven 

ción .

La fig u ra  4 es una v is ta  en se c ­

ción tran sv ersa l ampliada de l a  h o ja  de papel s in  -  

crespón o satinada a máquina de l a  fig u ra  3 . que se 

toma en l a  d irecció n  tran sv ersa l de l a  máquina por -  

l a  lín e a  4-4  en l a  fig u ra  3 .

La fig u ra  5 es una v is ta  de plan­

ta  p a rc ia l ampliada de una h o ja  de papel de crespón 

que se produce de acuerdo con l a  p rá c tica  de l a  in ­

vención.

La fig u ra  6 es una v is ta  en se c ­

ción  tran sv ersa l ampliada de l a  hoja de papel de eres, 

pon de l a  fig u ra  5 , que se toma en l a  d irecció n  trans 

v e rsa l de l a  máquina por l a  l ín e a  6-6 en l a  fig u ra  5 .

Haciendo re fe re n c ia  a l a  fig u ra  1 ,

se muestra un ejemplo de una máquina elaboradora de 

papel que abarca lo s p rin cip ios de l a  presente inven 

ció n . Un sum inistro de elaboración  de papel se a l i ­

menta desde una c a ja  de cabecera cerrada 10 a un alam 

bre Fourdrinier 11, sustentado mediante un ro d illo  -  

de costado 12. Se forma un alma de papel s in  corso-
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l id a r  13, y e l  alambre Fourdrinier pasa a través de 

la s  tab las de formación 14 que son deseables aun -  

cuando no necesariam ente. Hacia e l  extremo seco de 

la  sección  de formación, e l  alambre Fourdrinier 11 -  

con e l  alma de papel húmeda 13, sustentada en e l  mis 

mo, pasa a través de una pluralidad de ca jas de suc­

ción 15 . Se muestran en l a  i lu s tra c ió n  5 de dichas 

ca jas de succión, la s  cuatro últimas de la s  cua3.es -  

deseablemente aún cuando no necesariamente se equipan 

con boquillas de vapor 16 . Después de pasar a través 

de la s  ca jas de vacio 15 , e l  alambre Fourdrinier jun 

to  oon e l  alma húmeda pasa alrededor de un ro d illo  17 

de regreso de alambre Fourdrinier y hacia abajo entre 

l a  boqu illa  de vapor ranurada 18 y una c a ja  de suc­

ción 19. En este  punto e l  alma de papel 13, se trans 

lada s in  consolidarse hacia  l a  t e la  de impresión se ­

leccionada 20 y continua a través de un ro d illo  de -  

regreso de t e la  de impresión 21 h acia  e l  secador de 

a ire  c a lie n te  22. La t e la  de impresión y e l  alma de 

papel pre-secada térmicamente, pasan entonces a t r a ­

vés de un ro d illo  de enderezamiento 23, que impide -  

l a  formación de arrugas en l a  t e la  de impresión y a 

través de otro ro d illo  de regreso de t e la  de impre­

sión  21 h acia  l a  su p e rfic ie  de un tambor secador Yan 

kee 24. Los nudos de l a  t e la  de impresión 20 enton- 

oes se imprimen en l a  ho ja  de papel 13 pre-secada, -  

pero todavía s in  comprimir, mediante e l  ro d illo  de pre 

sión  25. La t e la  de impresión 20 entonces reg resa  ha 

c ia  e l  alambre Fourdrinier 11 a través de varios rodi

l ío s  de regreso de t e la  de impresión 21, lavándose -30



para q u ita rle  la s  fib ra s  adheridas por medio de la s  

rodad oras 26, y secándose mediante l a  c a ja  de vacio 

27 durante su regreso . La ho ja  de papel impresa 13, 

continúa desde e l  ro d illo  de su jecc ió n  de impresión 

25 , a lo  largo de l a  p e r ife r ia  del tambor secador Yan 

kee 24; para secarse y deseablemente se encrespona des 

de l a  su p e rfic ie  del secador Yankee mediante una cu­

c h i l la  d osificad ora 28, pero que puede en ro lla rse  -  

sencillam ente desde l a  su p e rfic ie  del secador aún -  

cuando estas y otras operaciones subsecuentes no se 

consideran etapas esen cia les en l a  presente invención.

S i  se desea, l a  su p e rfic ie  del se 

cador Yankee puede ro c ia rse  con una pequeña cantidad 

de solución  de adhesivo desde la  rod ad ora  29 para -  

m ejorar l a  ligazón entre la s  impresiones de nudos de 

l a  h o ja  de papel y l a  su p e rfic ie  del secador Yankee 

durante e l  secado.

En l a  fig u ra  2 se i lu s t r a  otro ejem 

pío de una máquina elaboradora de papel que abarca -  

l a  presente invención. En e s ta  configuración se dis^ 

tribuye un sum inistro elaborador de papel directamen 

te  en l a  t e la  de impresión 30 mediante una c a ja  de -  

cabecera 31, a medida que l a  t e l a  de impresión pasa 

a  través del ro d illo  de costado 32. De é s ta  manera 

se forma un alma de papel húmeda s in  comprimir 3 3 , y 

se escurre haciéndose pasar a  través de ca ja s  de va­

cio  34, h asta  un secador de a ire  ca lie n te  35, que -  

p re-eeca térmicamente e l  alma de papel s in  comprimir.

La t e la  de impresión 30, que l le v a  l a  ho ja  de papel 

pre-secada 33 , pasa ahora a través del ro d illo  de re
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gres o 36, para l le v a r  l a  hoja pre-oecada térm ío ^ e n te , 

s in  consolidar hacia  l a  su p e rfic ie  del tambor secador 

Yankee 37. La h o ja  pre-secada térmicamente, luego -  

se imprime con e l  diseño o dibujo de nudos de la  t e -  

5 . l a  de impresién por medio de un ro d illo  de presién  -  

38 . La t e la  de impresión 30 luego se regresa hacia  

e l  ro d illo  de costado 32 de l a  sección  de formación 

de l a  máquina elaboradora de papel a través de una -  

pluralidad de ro d illo s  de regreso 36. Durante su re 

10 . greso, l a  t e la  de impresión se lim pia por medio de -

una ducha 39 y se seca  mediante una c a ja  de vacio 4 0 ., 

La h o ja  seca se en ro lla  desde l a  su p e rfic ie  del seca  

dor Yankee sobre un ro d illo  41 .

La fig u ra  3 i lu s t r a  l a  regularidad 
15 ' notable de la s  impresiones de nudos 42, en e l  papel 

satinado a máquina elaborado mediante e l  procedimien 

to  de l a  presente invención, mientras que l a  fig u ra  

4 muestra e l  e fec to  de la s  impresiones de nudo 42, l i  

gando entre s í  a in terv alo s la s  fib ra s  su eltas 43 , -  

20. en l a  ho ja  de papel presente.

La fig u ra  5 i lu s t r a  l a  regularidad 

notable de l a  frecu encia  de crespones que aparece en 

una h o ja  de crespón elaborada mediante e l  procedimien 

to  de l a  presente invención. La su p e rfic ie  de l a  ho 

2$. j a  de papel de crespón ilu stra d a  en l a  fig u ra  5 exhi 

be l a  regularidad c a r a c te r ís t ic a , tanto cuanto a fre  

cuencia como longitud de lo s  dobleces o pliegues de 

crespón 44, que son inducidos por e l  presente proce­

dimiento. Las impresiones de nudos 42, permanecen -  

30. entre lo s  pliegues de crespón, y lo s  pliegues de -



crespón con trario  a lo s  pliegues de Crespón en e l  pa 

p eí de crespón convencional, están  prácticam ente in in  

terrumpidos a- través de l a  su p e rfic ie  de l a  h o ja , En 

l a  fig u ra  6 ,  se usa una secc ió n  tran sv ersa l de l a  f i  

gura 5 , para mostrar e l  alineam iento deseable de la s  

impresiones de nudo 42 y de la s  f ib ra s  su eltas  43 , en 

una h o ja  de crespón que se elabora mediante e l  proce 

dimiento de l a  presente invención.

Como se ha manifestado a n te r io r­

mente, e l  procedimiento de e s ta  invención puede des­

c r ib ir s e  generalmente como una s e r ie  de etapas que -  

comprende ( l )  formar un alma de papel s in  comprimir 

sobre un portador de formación perforado que puede -  

se r  un alambre, una t e la  de impresión seleccionada -  

de e s ta  invención o una banda perforada, ( 2) p re -se - 

oar térmicamente e l  alma de papel h asta  una co n sis­

te n c ia  de f ib r a  seleccionad a, ( 3 ) imprimir e l  diseño 

o dibujo de nudos o lo s puntos de cruce de urdimbre 

y de trama de una t e la  de impresión seleccionada en 

e l  alma de papel pre-secada térmicamente, y ( 4) se ­

car completamente e l  alma de papel impresa.

La primera etapa se l le v a  a cabo 

formando un alma de papel en un equipo de formación 

convencional, excepción que a l  contrario  de l a  prac­

ticar convencional, no se emplean medios que involu­

cran l a  consolidación mecánica del alma de papel, -  

ta le s  como ro d illo s  d is tr ib u id o re s , ro d illo s  captado 

res de f i e l t r o  u otros medios que involucran la  opo­

s ic ió n  de lo s miembros mecánicos, para e s cu rr ir  e l  -  

alma húmeda. E l alma de papel formada inioialm ente
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se escurre mediante ca jas de succión o dispoaj.uivos 

de vacio sem ejantes, y luego se translada a una to ­

l a  de impresión seleccionad a, s i  l a  formación in i ­

c ia l  no ha sido ya obtenida, y se pre-seca térmicamen 

te  en l a  segunda etapa. En l a  te rc e ra  etapa, l a  im­

presión de nudos de l a  t e la  de impresión se leccio n a­

da, se imprime en e l  alma de papel pre-secada térm i­

camente por cualquier medio de ap licació n  de presión 

meoánica antes de oompletar e l  secado de l a  hoja pre­

secada en l a  cuarta etapa, a l  l le v a r  a cabo cualquier 

operación de post-form ación, t a l  como e l  crespón en 

l a  ho ja  seca .

S i  se desea, l a  impresión de nudos, 

que se ha menoionado anteriorm ente, puede lle v a rse  a 

cabo prensando un ro d illo  de su jecoión  de impresión, 

que sustenta la  t e la  de impresión seleccionada y e l  

alma pre-secada térmicamente, pero todavía s in  compri 

m ir, contra l a  cara del tambor secador, t a l  como un 

secador Yankee con e l  alma pre-secada térmicamente -  

adyacente a l a  su p e rfic ie  del secador Yankee. E l a l  

ma húmeda puede también moldearse contra y hacia la  

t e la  de impresión, mediante presión de flu id o , por -  

ejemplo, una presión de vacio antes del pre-secado -  

térm ico. E l papel secado puede d o sifica rse  o eneres 

parse desde l a  su p e rfic ie  del secador Yankee. En es 

t a  v ariación  de crespón del procedimiento presente, 

se lo g ra  un diseño o dibujo de crespón regulado, de 

conformidad con l a  frecu encia  del nudo o del espacia 

miento de cruce del filam ento da l a  t e la  de impresión 

empleada. Este diseño de crespón regulado mejora l a
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suavidad, e l  abultamiento*y l a  a b s$ ^ e n c ia  y j.a impre 

sió n  de l a  ap ariencia  del producto terminado y e v ita  

una pérdida considerable de l a  r e s is te n c ia  a l a  tran 

cion , que se ocasiona mediante l a  dotación de crespón 

de una h o ja  convencional, que se ha sometido a una pre 

sión  t o t a l .

Con l a  presente invención se puede 

también lle v a rse  a l a  p rá c tic a , mediante l a  impresión 

de t e la  de un alma de papel, pre-secada térmicamente 

h asta  l a  e s ca la  de con sisten cias de f ib r a  p re scr ita s  

en l a  p resente, contra cualquier su p e rfic ie  r e la t iv a  

mente no ced ible con l a  t e la  seleccion ad a, y e l  se ca  

do subsecuente puede efectu arse  mediante cualesquie­

ra  de lo s  métodos del a rte  a n te r io r , que no destru­

yan l a  impresión de l a  t e la  incluyendo, por ejemplo, 

métodos de fe s tó n , de la t a  de vapor, de túnel u otros 

métodos de secado convencionales. Un procedimiento 

de secar p referid o , por ejemplo, se log ra  secando a l  

ma de papel impresa sobre l a  t e la  de impresión soleo 

cionada por medio de un secador de a ire  c a lie n te .

La etapa de pre-seoado térm ica, -  

puede lograrse por cualquier método, pero es c r í t i c o  

que e l  procedimiento de pre-secado térm ico no destru 

ya l a  re la c ió n  del alma de papel húmeda con l a  t e la  

de impresión seleccionada después de que se ha e s ta ­

b lecid o .

Los s o l ic i ta n te s ,  por lo  tan to , -  

han hecho e l  descubrimiento de que formando un alma 

no consolidada contra una t e la  t e j id a  seleccionada -  

mediante presión de flu id o  seguida por impresión, e l
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alma pre-seoada térmicamente con e l  diseño de nudos 

de una te la  da impresión seleccionada y e l  secado -  

de l a  h o ja  impresa, mejora l a  suavidad, e l  ab u lta- 

miento, l a  absorbencia y l a  impresión de ta c to  en"-  

una ho ja  de papel. En una modalidad, e l  procedimien 

to  inventivo da también por resultado una frecu encia  

regulada de crespones para m ejorar adicionalmente -  

la s  c a ra c te r ís tic a s  deseables anteriormente mencio­

nadas de l a  h o ja .

Consecuentemente, e l  procedimien­

to de l a  presente invención puede lle v a rse  a l a  prac 

t i c a  formando un alma de papel, que tien e  un peso -  

sobre base en seco de aproximadamente 8 .13  a 6 5 .1  -  

gramos, de p referen cia  de aproximadamente 14.6  a 40.6  

gramos por metro cuadrado, dependiendo del peso del 

producto deseado y de l a  ap licac ió n , en una sección  

de formación Fourdrinier convencional o cualquier -  

sección  convencional. E l alma de papel entonces se 

escurre mediante ca jas de vacio m ú ltip les, que dé -  

p referen cia  aumentan su ap licació n  de vacio en la  -  

d irección  de la  máquina a medida que se escurre la  -  

h o ja . Cuando se usan de l a  manera p referid a , la s  ca 

ja s  de vacio m ú ltip les, ap lican  e l  vacio a l  alma de 

papel húmeda en ap licaciones su cesiv as, aumentando -  

en grado desde un equivalente de vacio de 50.80 m ili 

metros de mercurio d ife re n c ia l en presión, hasta apro 

ximadamente 635 milím etros de mercurio d ife re n c ia l en 

presión . Este escurrim isnto produce un alma húmeda

que tien e  una co n sisten cia  de f ib r a  de aproximadamen 

te  10 por ciento h asta  aproximadamente 25 por c ien to ,
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y l a  ap licació n  de vacíos sucesivos que aumentan, ey i 

tan  l a  consolidación del alma de papel.

E l alma de papel húmeda entonces 

se traslad a  desde e l  alambre Fourdrinier u otro alam 

bre perforado de formación, h acia  una t e la  de impre­

sió n  seleccionad a, que tien e  desde 20 m allas aproxima 

damente h asta  60 m allas/2 .54  cms. que se forma de f i  

lamentos que tien en  diámetros de aproximadamente .203 

a .5 0 8 .m ilím etros. Al se le cc io n a r la s  te la s  de impre 

sió n  para usarse en e l  procedimiento de e s ta  inven­

ción , generalmente es deseable se lecc io n a r la s  te la s  

de impresión más gruesas, para usarse con pesos de -  

base más pesados, aún cuando e s ta  e le cc ió n  puede no 

s e r  absolutamente n ecesaria  para un resultado del -  

producto deseable.

La transm isión del alma de papel 

húmeda desde e l  alambre de formación perforado a l a  

t e la  de impresión seleccionad a, puede lograrse en c ie r  

tos casos poniendo sencillam ente en contacto , e l  a l ­

ma de papel húmeda sobre e l  alambre de formación per 

forado con l a  t e la  de impresión. Estos casos de -  

translado f á c i l  del alma de papel húmeda, ocurren, -  

por lo  general, en lo s casos esperados en e l  a r te , -  

en donde e l  alambre de formación perforado es más grue 

so que l a  t e la  de impresión. Esto sigue l a  premisa

general de elaboración de papel de que e l  translado 

del alma de papel húmeda puede hacerse de su p e rfic ie s  

más gruesas a más te rs a s .

30

En l a  mayoría de lo s  casos, s in  -  

embargo, lo s s o l ic i ta n te s ,  han experimentado una d i -
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f ic u ita d  considerable para tran slad ar e l  alma de pa­

pel húmeda s in  consolidar hacia l a  te la  de impresión. 

Para vencer es te  problema pueden usarse una variedad 

de medios para a p lica r  l a  presión de flu id o , a f in  de

e s ta  invención. Por ejemplo, e l  alma húmeda puede -  

transladarse a l a  t e la  de impresión mediante una yux 

tap osición  del alambre de formación perforado y la  -  

t e la  de impresión con e l  alma de papel húmeda entre 

ambos y dirigiendo e l  vapor desda una boqu illa  de -  

ranura a través del ancho del alma contra l a  super­

f i c i e  externa del alambre de formación perforado. Uha 

c a ja  de vacio que tien e una b oq u illa  de ranura a t r a  

vés del ancho del alma puede también ap licarse  a la  

su p e rfic ie  externa de la  t e la  de impresión. En dichos 

casos l a  acción ya sea de l a  boq u illa  de vapor o de 

l a  c a ja  de vacio es su fic ie n te  para empujar e l  alma 

de papel húmeda, a le ján d ola  del alambre de formación 

perforado y h acia  l a  t e la  de impresión. En otros ca 

so s , se requieren ambos d isp ositiv os para e fec tu a r e l  

tran slad o . Como se ha anotado, aún cuando e l  vapor 

y e l  a ire  individualmente y en combinación se han da 

do a conocer en lo  que antecede, como un medio de -  

translado para e l  alma de papel húmeda, son a p lica ­

b les para e fectu ar e l  translado otros medios flu idos 

incluyendo gases y líq u id o s.

tener la s  frecuencias y diámetros de l a  m alla o del 

filam ento anteriormente anotados, pueden se r  de t e j í  

do cuadrado o diagonal. La t e la  de impresión también

efectu ar e l  translado de l a  ho ja  en l a  p rá c tica  de -

La te la  de impresión, además de -
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puede s e r  de cualquier construcción ^ ^ ) ^ ^ i c a ,  por 

ejemplo, son apropiadas para usarse en l a  p rá c tica  -  

de e s ta  invención la s  te la s  de impresión de te jid o  de 

sarga o de sem i-sarga que se forman de cabos de mono 

filam ento o de filam entos m ú ltip les .

También quedará comprendido que -  

pueden usarse varios m ateriales en l a  construcción -  

de l a  t e la  de impresión, incluyendo lo s  alambres de 

metal gue se usan en l a  construcción de lo s  alambres 

Fourdrinier. Por ejemplo, la s  f ib ra s  de poliamida, 

la s  fib ra s  de v in llo s , la s  f ib ra s  a c r í l ic a s  y la s  í l  

bras de p o lié s te r  que se venden bajo la s  marcas de -  

fa b r ic a  resp ectivas de "nylón", "Saran", "O rion", y 

"Daoron", son todas apropiadas para l a  construcción 

de la s  te la s  de impresión.

E l alma de papel húmeda, que es -  

llev ada en l a  t e la  de impresión puede p re-secarse t é r  

micamente mediante e l  paso de gases c a lie n te s , por -  

ejemplo, a través del alma de papel húmeda y de l a  -  

t e la  de im presión. Puede también lograrse  e l  p re-se 

cado térm ico, permaneciendo e l  alma de papel húmeda) 

en re la c ió n  in a lterad a  con l a  t e la  de impresión s e le c  

cionada, mediante calentadores in fr a r r o jo s , mediante 

sistem as de a ire  c a lie n te  convencionales, o por cua­

le sq u iera  otros medios que son conocidos en e l  a r te .

E l medio por e l  cual se lo g ra  e l  

pre-secado térmico no es c r í t i c o ;  s in  embargo es c r í  

t i c o ,  que se mantenga l a  re la c ió n  del alma húmeda, -  

con respecto a l a  t e la  de impresión una ves que se -  

haya estab lec id o .
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E l pre-secado térm ico, se usa pa­

r a  efectu ar una con sisten cia  de l a  f ib r a  en e l  alna 

de papel húmeda, de aproximadamente 30 por ciento  -  

h asta  aproximadamente 80 por c ien to , de p referen cia  

de aproximadamente 40 por ciento  hasta aproximadamen 

te  80 por c ien to . Los s o l ic i ta n te s ,  han encontrado 

que a con sisten cias de f ib r a  menores de aproximadamen 

te  30 por c ien to , la s  c a ra c te r ís tic a s  equilibradas de 

l a  h o ja  de suavidad, abultamiento y absorbencia, se 

a fectan  debido a que l a  h o ja  y la s  fib ra s  de l a  mis­

ma están  demasiado húmedas y ceden en l a  sig u ien te e, 

tapa del procedimiento; a saber, l a  etapa de impre­

s ió n . Por o tra  p a rte , lo s  s o lic i ta n te s  han encontré, 

do que e l  pre-secado a con sisten cias de f ib r a  de más 

de aproximadamente 80 por c ien to , impide e l  desarro­

l l o  de la s  re s is te n c ia s  a l a  tra cc ió n  e fe c tiv a s  en -  

l a  h o ja  de papel impresa.

Las con sisten cias de l a  f ib r a ,  -  

que se dan a conocer en lo  que antecede, por lo  tan­

to son c r í t ic a s  con respecto a l a  sigu iente etapa -  

en e l  procedimiento, que comprende imprimir e l  diseño 

de nudos de l a  t e la  de impresión en e l  alma húmeda -  

prensando e l  alma pre-secada contra una su p e rfic ie  -  

relativam ente no ced ib le , por ejemplo, un ro d illo  de 

acero no calentado o una su p e rfic ie  del secador Yan- 

kee mientras que e l  alma pre-secada es llevada aún en 

l a  t e la  de impresión. La impresión del diseño de nu 

dos de l a  t e la  produce una h o ja  de papel que tien e  -  

impresa en su su p e rf ic ie , h asta  una profundidad de -  

por lo  menos 30% de su ca lib re  satinado a máquina, -
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e l  diseño de nudos de una t e la  de $^r$^-ión . C alibre 

satinado a máquina se r e f ie r e  a l  ca lib re  de l a  h o ja  

de papel tomada directamente del secador Yankee, an­

te s  del crespón, como papel satinado a máquina. La 

etapa de impresión re su lta  además, en l a  creación de 

un dibujo regular de áreas pequeñas translú cid as en 

e l  alma pre-secada. La presión que se requiere para 

l a  impresión del dibujo de l a  t e la  de impresión, pus 

de proporcionarse mediante uno o más ro d illo s  de pre 

sió n  que funcionan en l a  t e la  de impresión para fo r ­

zar los nudos de l a  t e la  h acia  l a  su p e rfic ie  del a l ­

ma pre-secada y para fo rzar l a  su p e rfic ie  del alma -  

pre-secada bajo lo s nudos contra l a  su p e rfic ie  del -  

secador Yankee. Estos ro d illo s  de presión pueden fa  

b rica rse  de una composición de acero , o de caucho, y 

se hacen funcionar a presiones de nudo de aproximada 

mente 70 .3  kilogramos por centím etro cuadrado h asta  

aproximadamente 843.6 kilogramos por centím etro cua­

drado, basado en e l  área de impresión de nudo de l a  

t e la  de impresión seleccionad a.

Se comprenderá que es c r í t ic o  en 

e l  procedimiento de l a  presente invención, que l a  -  

etapa de impresión en e l  procedimiento, que se ha -  

detallado en lo  que antecede, sea l a  primera etapa de 

consolidación meoánica t o ta l  considerable que e l  a l ­

ma de papel haya recib ido durante l a  formación y pre­

secado.

En una modalidad p referid a  de l a  

presente invención, según se m an ifiesta  en lo  que an 

teced e, l a  su p e rfic ie  relativam ente no cedíble es -
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también un tambor secador Yahkee y l a  hoja impresa -  

se prensa y se seca  sobre la  misma, y se dota de cres^ 

pon desde l a  misma. En e s ta  modalidad p referid a , se 

acumula una v en ta ja  añadida del producto que se deri 

va del hecho de que e l  diseño de l a  t e la  impresa, se 

ha encontrado que controla benéficamente e l  carácter  

y l a  frecu encia  de l a  formación de crespón. Especí­

ficam ente, lo s  s o lic ita n te s  han encontrado que cuan­

do e l  alma de papel seca se dota de crespón desde l a  

su p e rfic ie  de secar sobre l a  cual se imprimió, e l  di 

seño de crespón resu ltan te  se in flu en cia  o es regula 

do en l a  d irecció n  de l a  máquina, y en l a  d irección  -  

tran sv ersa l de l a  máquina por e l  diseño de nudos o la  

frecu en cia  del filam ento del diseño de t e la  de iinpre 

s ió n , de manera que se demuestra una regularidad es­

p e c íf ic a , tanto en l a  frecu en cia  como en l a  uniformi 

dad de la s  a r is ta s  de crespón. De hecho, la s  a r is ­

ta s  de crespón de l a  hoja de papel presente, p rá c ti­

camente no se rompen a través de l a  h o ja  mientras que 

la s  a r is ta s  del crespón de lo s  papeles de crespón con 

venoionales, se interrumpen y se rompen en un diseño 

a l  azar. Los s o lic ita n te s  han descubierto también -  

que l a  re s is te n c ia  a l a  tra cc ió n  de la s  hojas de pa­

p el impresas sobre una su p e rfic ie  del secador a lIL e - 

var a l a  p rá c tica  e s ta  modalidad, se reduce menos me 

diante l a  dotación del crespón, que en e l  caso de l a  

p rá c tica  normal elaboradora de papel. Los productos 

de papel secados dotados de crespón o satinados a má 

quina, que se producen pueden entonces manejarse me 

diante técn icas de acabado convencionales incluyendo30
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por ejemplo, la s  capas m últiples o someterse a t r a ta  

mientos post-formadores ad ic io n ales.

Será  evidente para aquellas perso 

ñas expertas en e l  a rte  que, puesto que e l  diseño de 

t e la  de impresión puede emplearse para regular l a  -  

formación de crespón, la s  ven ta jas de l a  formación -  

de crespón se llev an  a l  máximo en comparación a l s i s  

tema convencional a l  azar. Es igualmente evidente -  

que la* e le cc ió n  de l a  t e la  de impresión dentro de le s  

esca las y de lo s tip os que se dan a conocer, prcduci 

rán e fec to s  ligeram ente d iferen tes  o una in flu e n c ia  

en l a  formación de crespón en varios dibujos o d ise­

nos deseables de conformidad con e l  tip o  del produc­

to y e l  peso de base.

En otras modalidades e l  alma de -  

papel pre-secada impresa, se seca  finalm ente en l a  te  

l a  de impresión (no trasladándose hacia  o tra  su p erfi 

oie secadora en e l  ro d illo  de presión de im presión).

E l alma de papel presecada puede también secarse s in  

formación de crespón, después de imprimirse por me­

dio de un secador de tú n e l, un secador de fe sto n es , 

mi secador de a ire  c a lie n te , u otro equipo de secar 

convencional.

De l a  descripción  general que an­

tecede y e s p e c íf ic a  del presente procedimiento, es -  

evidente que lo s  procedimientos c r í t ic o s  que van a lije  

varse a cabo son l a  formación de un alma no consolida 

da en una esca la  esp ecificad a  de co n sisten cia  de f i ­

bras y l a  impresión de l a  misma, mediante nudos de una 

te la -d e  impresión seleccionad a.30 La formación del a l
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ma de papel y Is s  técn icas de secado f in a le s , junto 

con lo s  procedimientos de pre-secado, impresión y -  

formación de crespón pueden v a ria rse  por cualquier -

persona experta en e l  a r te , a f in  de producir papeles 

d iferen tes para varios usos mientras que permanecen 

dentro del alcance de e s ta  invención.

Mediante lo s  procedimientos ante­

riormente c itad o s, se producen hojas de papel compues 

tas prácticamente de fib ra s  ce lu ló sicas que tienen  pe 

sos de base de aproximadamente 8.13 a 65 .1  gramos por 

metro cuadrado y mi diseco de rep etició n  o periódico 

de áreas impresas d iscre ta s . Las áreas impresas dis 

cretas anteriormente mencionadas, tienen  una densidad 

r e la t iv a  de por lo  menos aproximadamente 0 .7 ,  de pre 

fe rcn c ia  de aproximadamente 0 .8  con una. capacidad -  

de transparencia v is ib le  en l a s ,  áreas impresas. Las 

áreas impresas d iscre tas  42, que se ilu s tra n  en la s  

figuras 3 , 4 y 6 , comprenden un área to ta l  de aproxi 

Diadamente 1 por ciento h asta  aproximadamente 14 por 

ciento  del área de su p e rfic ie  de la s  hojas de papel 

antes de dotarse de crespón y definen áreas absorben 

tes  abultadas, de fib ra s  su eltas  43, en la s  hojas de 

papel, que tienen  dimensiones de aproximadamente 10 

por ciento h asta  aproximadamente 90 por ciento  de l a  

longitud promedio de l a  f ib r a  de la s  fib ra s  ce lu ló si 

cas contenidas en la s  mismas.

Las hojas de papel de e s ta  inven­

ción , están caracterizadas además porque tien en , se­

gún se define a continuación, densidades de ab u lta- 

miento a carga de ICO gramos por 6 .45  centímetros cua
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gms/16.387 cm3, en proporción a su peso de base y -  

teniendo valores de tra b a jo  de compresión en cm s/grs, 

de aproximadamente 1 .0 2  a 1 .7 8 , en proporción a l a  -  

in v ersa , con respecto a sus densidades de abultamien 

to .  Las hojas de papel exhiben también absorbencia 

en gramos de agua por gramo de f ib r a  de aproximadamen 

te  6 -a 17 ; en proporción a l a  in v ersa , a su peso de 

base avernas de regímenes de absorbencia relativam en­

te  a lto s .

Como se ha manifestado en lo  que 

antecede, cuando se dotan de crespón la s  hojas fib ro  

sas impresas, se añade a la s  c a r a c te r ís t ic a s  del pro 

ducto anteriormente c itad o , l a  p articu larid ad  de con 

t r o la r  tanto en l a  d irección  de l a  máquina como en -  

l a  d ireccióh  tran sv ersa l de l a  máquina, l a  re g u la r i­

dad de l a  frecu en cia  del crespón. En p a rtic u la r  se 

observará que la s  hojas dotadas de crespón que se -  

fab rican  de conformidad con e l  presente procedimien­

to , están caracterizad as por pliegues de crespón que 

están prácticam ente ininterrumpidos a través de l a  -  

su p e rfic ie  de l a  h o ja .

Los números de lo s  valores de t r a  

bajo de compresión que se enumeran en lo s  cuadros de 

lo s  ejemplos que se dán a continuación, definen la s  

c a ra c te r ís tic a s  de deformación de compresión (espon­

josidad como parte de una impresión to ta l  de suavidad 

p ara*la  persona que maneja e l  papel) de una ho ja  de 

papel cargada en sus su p e rfic ie s  planas opuestas. -  

La s ig n ific a c ió n  del número de lo s valores de tra b a -30
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jo  de compresión se comprenderá mejor cuando se toma 

en cuenta que e l  número de lo s  valores de trab a jo  de 

compresión representa e l  trab a jo  to ta l  que se requie, 

re para comprimir la s  su p e rfic ie s  de una so la  h o ja  -  

de papel plano, hacia  adentro una hacia l a  o tra , hasta 

una carga de unidad de 100 gramos por 6 .45  centímetros 

cuadrados. AL lo g rar l a  prueba de compresión an terio r 

mente c ita d a , e l  grueso ¿e l a  h o ja  de papel disminuye 

y se efectú a  e l  tra b a jo . Este tra b a jo , o l a  energía 

consumida, es semejante a l tra b a jo  que se efectú a me 

diante una persona que p e lliz c a  la s  su p e rfic ie s  p la­

nas de l a  hoja de papel entre su dedo pulgar e indice 

, para lo g rar una impresión de suavidad. Los solici^ 

tantea han encontrado que los números de los valores 

de trab a jo  de compresión, se correlacionan bien con 

l a  impresión de suavidad que se obtiene por una per­

sona que maneja una ho ja  de papel.

Se usó un probador Instron  (Mode­

lo  Número TM, Número de S e r ie  261), para medir lo s  -  

números de lo s  valores de trab a jo  de compresión, co­

locando una so la  ho ja  de papel de 25.80 centímetros 

cuadrados, entre la s  placas de-compresión. La mues­

t r a  entonces se cargó sobre sus su p e rfic ie s  opuestas 

planas a régimen de Reformación de compresión de .051 

centím etros, por minuto, h asta  que l a  carga por 6 .45  

centím etros cuadrados alcanzó 100 gramos.

El Probador In stron  e s tá  equipado 

con una unidad de re g istro  que in teg ra  e l  movimiento 

de compresión de la s  su p e rfic ie s  de la  h o ja , y l a  car 

ga instantánea para proporcionar e l  trab a jo  to ta l  en
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centímetros-gramos, que se requiere para alcanzar l a  

carga Re 100 gramos por 6 .45  centím etros cuadrados. 

Este tra b a jo  se expresa como centímetros-gramos en e l  

número de lo s  valores de tra b a jo  de compresión, que 

se usan en l a  presente.

E l ca lib re  de l a  h o ja  de papel a 

100 gramos por 6 .45  centím etros cuadrados, según se 

tabu la  en e l  cuadro que se dá a continuación, es e l  

grueso* de aqu ella  h o ja  cuando se somete a une, carga 

de compresión de 100 gramos por 6 .45  centím etros cua 

drados.

La densidad de abultamieato de -  

100 gramos por 6 .4 5  centím etros cuadrados, se calcu ­

l a  del peso de un area determinada de l a  h o ja  de pa­

p e l, y e l  ca lib re  de l a  ho ja  de papel a 100 gramos -  

por 6 .45  centím etros cuadrados, según se ha dado a -  

conocer en lo  que antecede. Los valores de densidad, 

de abultamiento que se tabulan en e l  Cuadro que se -  

dá a continuación se calcu lan  como e l  peso, en gramos 

de 16.387 centím etros cúbicos de l a  muestra de papel, 

bajo una carga de compresión de 100 gramos por 6 .45  

centím etros cuadrados.

Las re s is te n c ia s  a l a  ten sió n , en 

d irecció n  de l a  máquina, o en l a  d irección  transver­

s a l  de l a  máquina, que se tubulan en e l  Cuadro que -  

se dá a continuación, se m anifiestan como l a  fuerza 

en gramos que puede r e s i s t i r  una muestra de un ancho 

de 2 .54 centím etros, con un alcance de 10.16 céntimo 

t r o s , 'e n tr e  la s  abrazaderas del probador de tensión  

que se cortan en l a  d irección  de l a  máquina, y en l a
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d irección  tran sv ersa l de l a  máquina antes de romperse, 

según se miden en un probador de tensión  standar -  

Thwing-Albert.

Las capacidades de absorción que 

se tabulan en e l  Cuadro que se dá a continuación, se 

enumeran como e l  peso to ta l  del agua que retendrá -  

una muestra de papel s in  esfo rzar que pesa aproxima­

damente 3 gramos y que se compone de hojas de papel 

que se cortan para medir 10.16 centímetros por 10.16 

centímetros después de acondicionarse por lo  menos -  

durante 12 horas a temperatura de 2 2 .3C ., y una hume 

dad r e la t iv a  del 50 por c ie n to , expresada como gramos 

de agua por gramo de f ib r a  acondicionada.

Habiendo d escrito  e l  procedimiento 

y e l  producto de e s ta  invención, lo s  sigu ientes ejem 

píos se destinan a i lu s t r a r  la s  maneras de funciona­

miento v en ta josas, pero según se comprenderá aquellas 

personas expertas en e l  a r te , inmediatamente se darán 

cuenta de otras venta jas que se derivan del concepto 

inventivo que se dá a conocer en l a  presente. Por -  

lo  tan to , quedará comprendido que los ejemplos se des 

tinan  a se r  i lu s tra tiv o s  y no de lim ita c ió n , y que e l  

alcance de l a  invención so lo  debe in terp re tarse  me­

diante e l  alcance de la s  cláusulas anexas.

EJEMPLO I

Una pasta aguada de pulpa que t ie  

ne una co n sisten cia  de f ib r a  de 0 .3  por ciento y que 

contiene 35 por ciento de papel K raft de madera suave 

del n o rte , blanqueada y 65 por ciento  de s u lf i to  de 

fin o  blanqueado, pre-refinados a con sisten cia  de 3 .5



5.

10 .

15 .

20.

25.

-  28 -

por ciento en un refinador de pulpa cónico convenció) 

n a l, a 100 k ilo v atio s-h o ra/to n elad a , se d istribuyó -  

mediante una c a ja  de cabezal h id ráu lica  convencional 

cerrada, en un alambre Fourdrinier de malla de bron­

ce h o rizo n ta l, te jid o  con cabos de 95 urdimbres y -  

100 tramas, por 2.54 centím etros, que se movía contjL 

nuamente a 152 .4  metros por minuto.

E l f lu jo  y e l  movimiento del alam 

bre se* regularon de manera que un alma de papel hume 

da uniforme, que te n ía  un peso sobre base en seco de 

16 gramos por metro cuadrado ( 9.6 l ib r a s  por 3000 -

pies cuadrados), se formó en es te  alambre. E l agua 

se elim inó del alma h asta  que l a  co n sisten cia  de l a  

f ib r a  era  de 25 por c ien to , mediante lo s  sig u ien tes 

d isp ositiv os su cesivos, que estaban colocados a lo  -  

largo del alambre Fourdrinier: ( l )  una ta b la  de fo r ­

mación en contacto con e l  lado in fe r io r  del alambré, 

con una cara de deflexión  a 303 con respecto a l  alam 

bre, y una c a ra itra se ra  separada del alambre a un an 

guio de 13 ; ( 2) una ta b la  de formación en contacto -  

con e l  lado in fe r io r  del alambre, con una cara de de 

f le x ió n  a un ángulo de 453 con respecto a l  alambre y 

una cara tra se ra  separándose del alambre a un ángulo 

de 13 ; (3 ) cinco ca jas  de vacio sucesivas en contac­

to  con e l  lado in fe r io r  del alambre con equivalentes 

de vacio de 76.20 m ilím etros de mercurio, 215.90 m ili 

metros de m ercurio, 368,30 m ilím etros de mercurio, -  

381 m ilím etros de mercurio y 431.80 m ilím etros de mer 

curio ; de d ife re n c ia l en p resión , respectivamente ha
30 c ia  e l  extremo seco del alambre Fourdrin ier. Cuatro
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"boquillas de vapor de o r i f ic io  de hendedura con una 

abertura continua de .635 m ilím etros, se montaron trans 

versalmente en l a  d irección  de l a  máquina a 1 .27  cen 

tim etros, por encima del alambre, y se sum inistraron 

con vapor seco a manera de ocasionar que lo s chorros 

de vapor se d irig iera n  hacia la s  aberturas de por lo  

menos cuatro ca jas de vacio a regímenes de f lu jo  que 

estaban ajustados para proporcionar una cantidad pe­

queña de vapor v is ib le  en exceso de l a  cantidad a tra i 

da a través del alma hacia la s  ca jas de v acio . E l -  

alambre formador entonces se hizo g ira r  hacia abajo 

a un ángulo de 45^ mediante un ro d illo  g ira to r io  a -  

través de un alcance de .610 metros y luego se hizo 

regresar por medio de otro ro d illo  g ira to r io . A l a  

mitad a lo  largo del alcance del alambre no sustenta 

do entre estos ro d illo s , e l  alma húmeda a consisten­

c ia  de f ib r a  de 25 por ciento  se trasladó a una se ­

gunda te la  de impresión de m alla cuadrada y más grue 

sa  que te n ía  un área a b ie rta  de 34 por ciento te jid a  

con 35 cabos de urdimbre por 2 .54  centím etros, hecha 

de monofilamento de nylón rizado de un diámetro de -  

.343 milím etros y 35 cabos de trama por 2.54 céntima, 

tr o s , semejante a lo s  cabos de urdimbre, p a rticu la r­

mente en que estaban rizados h asta  e l  mismo grado, -  

con un diámetro de *343 m ilím etros. Se colocó un ro_ 

d il lo  g ira to rio  de manera que l a  t e la  de nylón con­

v erg iera  sobre e l  alambre Fourdrinier a un ángulo de 

13 con respecto a l alambre mientras que se movía a l a  

misma velocidad se colocaba en contacto con e l  alma 

húmeda en un punto a 7 .62  centím etros más a l lá  del -



-  30

5.

10.

15.

20.

25.

30.

punto intermedio del alcance del alambre, por medio 

de una c a ja  de vacio que estaba montada en e l  lado -  

opuesto de l a  t e la  de impresión desde e l  alma según 

se muestra en l a  fig u ra  1 . La transm isión se logró 

dirigiendo un chorro de vapor desde una l-oq-nlla  de 

hendedura de un ancho de 6 .3 5  m ilím etros que estaba 

montada a l a  mitad en e l  aloanoe del alambre tra n s­

versalmente debajo y en contacto próximo a l alambre 

Fourdrinier contra e l  alma húmeda a un ángulo de 453 

con respecto a l  alambre que se movía h acía  abajo .

La acción del chorro de vapor cho 

cando sobre e l  alma húmeda, a través de la s  abertu­

ras del alambre, desacoplaron e l  alma húmeda del -  

portador de formación y l a  forzaron contra l a  t e la  -  

de impresión d e sc r ita . Aplicado un equivalente de va 

ció  a un d ife re n c ia l de presión de 228.60 m ilím etros 

de mercurio mediante una c a ja  de vacio que estaba -  

montada en e l  lado opuesto de l a  t e la  de impresión, 

forma inmediatamente e l  alma no consolidada húmeda -  

para conformarse con e l  diseño de m alla de la  t e la  -  

de impresión formando hundimientos o depresiones pe­

queñas en e l  alma que correspondían a la s  aberturas 

en l a  m alla. A f in  de e v ita r  una re -tra n sfe re n c ia  -  

posible del alma no consolidada hacia e l  alambre -  

Fourdrin ier, mediante contacto continuado, se colocó 

un segundo ro d illo  g ira to r io  para e l  portador de te  

l a  de nylón, de manera que la ...te la  se separaba del 

alambre a un ángulo de 5^, y se a ju stó  a l a  posición 

de la - c a ja  de vacio de manera que e l  punto de sepa­

ración  de l a  t e la  de impresión desde e l  alambre Four
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d rin ie r  ocurrió en l a  o r i l l a  tra se ra  de l a  hendedura 

de l a  o a ja  de v acio .

E l alma húmeda en l a  t e la  de im­

presión entonces se pre-secó h asta  una con sisten cia  

de f ib r a  de 30 por cien to , pasando a ire  c a lie n te , a 

través de l a  t e la  de impresión y e l  alma húmeda. La 

t e la  que llev aba e l  alma de papel moldeada y p re -se- 

cada, se colocó a continuación en contacto con un -  

tambor secador Yankee revestido con adhesivo de un -  

diámetro de 2.433 metros en un punto a .457 metros -  

adelante del punto de contacto de presión formado me 

diante un ro d illo  de diámetro de 35.56 centím etros -  

cubierto con 2 .54  centímetros de caucho que te n ia  -  

una dureza de 27 con Bola P y J  de 3.175 mm. Este -  

paso de contacto se hizo funcionar a una presión de 

nudo de 203.87 kilogramos por centímetro cuadrado, -  

para imprimir e l  alma pre-secada con e l  diseño de nu 

dos de l a  t e la  de impresión. Antes del punto de con 

ta cto  con e l  secador Yankee, l á  t e la  de nylón se puso 

en contacto con un ro d illo  de caucho ro ta to rio  de e -  

je  curvado con una envoltura de 30e para mantenerlo 

exento de arrugas. E l contacto de su p e rfic ie  del se 

cador Yankee de .457 metros, antes del punto de con­

ta cto  de presión , proporcionó tiempo para e l  pre-en- 

friam iento de l a  su p e rfic ie  del secador Yankee para 

e v ita r  l a  formación de "ampollas" de la  h o ja , median 

te  l a  formación repentina de la s  burbujas de vapor -  

en l a  su p e rfic ie  del secador Yankee.

E l recubrimiento de adhesivo en la  

su p e rfic ie  del secador Yankee se ap licó  por rociadura
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a regimen &  ^nÍ^%n^§;ros cúbicos por 929 c e n tí­

metros cuadrados, por minuto y se formuló a p a r t ir  -  

de pegamento animal líq u id o , una res in a  líq u id a  de -  

poliamida de re s is te n c ia  en húmedo, g lio e r in a  y agua, 

de manera t a l ,  que l a  mezcla contenía 5 partos de pe, 

gamento animal, 0 .1  parte de res in a  de r e s is te n c ia  -  

en húmedo y 1 parte de g lio e r in a  y 93*9 partes de -

10.

15 .

20.

25.

agua.

E l alma impresa y pre-secada se -  

ocasionó que se separara de l a  t e la  de impresión en 

l a  sa lid a  del paso de contacto de presión y se adhi­

r ió  a l a  su p e rfic ie  del secador Yahkee por medio del 

recubrimiento adhesivo d e s c r ito . Durante e l  regreso 

de l a  t e la  de impresión, h acia  e l  punto de contacto 

con e l  alambre Fourdriu ier, se lavó con dos duchas pa 

ra  elim inar cualquier f ib r a  adherente y se secó par­

cialmente por medio de una c a ja  de vacio que se h i­

zo funcionar a un equivalente de vacio de 50.80 mi­

lím etros de mercurio de presión d ife re n c ia l. La se­

gunda de estas  dos duchas, se sum inistró con agua -  

que contenía un su rfactan te  no ión ico  en una cantidad 

de dos partes por m illón . E sta  lim pieza de ducha era  

necesariamente para mantener lo s  ro d illo s  de regreso 

de l a  t e la  de impresión exentos de re v e s tirse  con f i  

bra y para mantener la s  aberturas de l a  t e la  l ib r e s  

de l a  f ib r a , a f in  de que se mantuviera l a  transm i­

sió n  uniforme del alma, y l a  lib e ra c ió n  en es te  pro­

cedimiento continuo.

E l alma de papel impresa que se -  

adhería a l  tambor secador Yankee c a lie n te , se secó a30
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152 .4  metros por minuto, h asta  una con sisten cia  de 96 

por ciento y se quitó del tambor por medio de una cu 

c h i l la  dosificadora de formar crespón convencional.

E l ángulo entre l a  cara de impacto de una cu ch illa  -  

dosificadora de un grueso de 1 .270 milímetros y la  

tangente con respecto a l  secador Yankee en su contan 

to fuá de 813. Se tomaron también muestras del tam­

bor secador Yankee s in  formación de crespón como pa­

pel satinado en máquina. E l secado en e l,secad o r Yan 

kee se logró calentando e l  tambor con vapor a presión 

manomètrica de 4 .430 kilogramos por centímetro cua­

drado, aplicando a ire  que chocaba contra e l  alma a 

temperatura de 1502C ., y era  extraído con una capota 

de a ire  convencional a razón de 408,60 kilogramos por 

929 centím etros cuadrados de área de capota por hora, 

a través de aproximadamente l a  mitad de l a  c ircu n fe­

ren cia  del secador, mientras que e l  alma impresa se 

ponía en contacto con la s  tre s  cuartas partes de l a  

c ircu n feren cia  del secador.

La h o ja  de papel de crespón se qui 

té  de la  o u ch illa  d osificadora a razón de 131.06 me­

tro s por minuto, mediante e l  ca rre te , de manera que 

e l  producto te n ía  un alargamiento de 14 por ciento  -  

como pliegues de crespón, un peso de base de 17.90 -  

gramos por metro cuadrado (11 lib ra s  por 3000 pies -  

cuadrados) y 8 por ciento de área impresa. E l pro­

ducto de papel de crespón formado mediante e l  proce­

dimiento del Ejemplo I  tuvo u tilid a d  excepcional para 

usarse como un papel fino s a n ita r io .

Una hoja de papel que te n ía  práo-
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ticam ente e l  mismo satinado de máquina y de crespón 

de peso de base, como aquel d el Ejemplo I ,  se produ­

jo  mediante técn icas convencionales de elaboración  -  

de papel, para proporcionar una comparación d ire c ta  

de la s  cualidades de l a  h o ja . Las técn icas de elabo 

ración  de papel convencionales, que se usaron para -  

producir lo s  papeles de comparación, fueron aquéllas 

en donde e l  alma de papel, se formé en un alambre -  

Fourdrin íer, se tra n sía lo  desde e l  alambre Fourdri- 

n ie r  h acia  un f i e l t r o  en vez de l a  t e la  de impresión 

de e s ta  invención, se prensó en una prensa de f i e l ­

tro  convencional, y se tra n s ía lo  hacia  e l  secador -  

Yankee s in  p re -secarse . E l cuadro que se dá a conti 

nuaoión, compara la s  propiedades de l a  h o ja  y la s  -  

condiciones de tratam iento de l a  h o ja  del Ejemplo I  

de e s ta  invención con aquellas de l a  hoja producida 

convencíonalmente. Para una comparación mas d irec­

t a  de la s  propiedades de la  h o ja  que se d esarro llan  

mediante e l  procedimiento de e s ta  invención, todas la s  

propiedades de l a  ho ja  se tabulan como propiedades -  

de l a  h o ja  satinada en máquina, excepto en donde se 

ha notado específicam ente e l  crespón para e v ita r  e l  

fa c to r  introducido en la s  hojas de papel, mediante -  

más o menos dotación de crespón. Los valores de l a  

muestra de crespón, se proporcionan en aproximadamen 

te  14 por ciento de formación de crespón. Las pro­

piedades de l a  h o ja  y la s  condiciones de tratam ien­

to  de la s  hojas adicionales que forman la  base para 

lo s  Ejemplos I I  a IX y que se producen mediante e l  -

-procedimiento del Ejemplo I ,  con l a  excepoión del pe
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so de base, l a  con sisten cia  de l a  f ib r a  antes del -  

translado hacia e l  secador Yankee, l a  presión de nu 

dos, l a  malla del alambre y e l  diámetro del filam en­

to , según se anotan en e l  Cuadro, se comparan con ho 

5 . ja s  producidas convencionalmente, prácticamente so­

bre e l  mismo peso b ásico .

T A B L A

Comparación de Propiedades de l a  Hoja y Condiciones

de Proceso.

Valores de Comparación
Conven
clo n a ! 1 11 n i

Peso de base grs/m2. 1 6 .1 15.6 14 .8 14.6

C onsistencia de l a  F ibra  antes -  
de l a  primera presión 8 .0 — — —

C onsistencia de l a  f ib r a  antes -  
de l a  impresión en e l  secador -  
Yankee

40 58 40

Presión de nudos kg/cm2 — 203.9 105.4 109 .0

Areas Impresas % 100 7 .2 9.6 9 .3

T ela  de impresión m allas/2 .54  cm F ie ltro 35 35 35

Rizado de l a  Tela — simple doble doble

Diámetro del filam ento de l a  te ­
l a  mm. — 0.343 0.356 0.356

Densidad de abultamiento con car 
ga de 100 g r/2 .5 4  cm " 5 .22 l'.03 1.16 1 .1 2

Valores de Trabajo de compresión 
cms-grs. 0 .25 1 .2 2 1 .73 1 .60

Absorción, gm. H^O/gm. f ib r a 5.5 6 .3 12.6 1 1 .9

C alibre en mm con carga de 100 -  
g r s ./6 .4 5  cm2. 0.051 0.251 0.208 0 . 21;

Tensión en gramos para muestra -  
de,2 .5 4  cms de ancho. En d irec­
ción de l a  maquina

880 570 4*4*Oo 460

Tensión en grs para muestra de -  
2 .54 cms de a^cho. D irección trans 
v e rsa l a l a  maquina ""

230 150 8o 90



Tensión de crespón en g rs . para 
muestra de 2^54 oms. En d irec­
ción de l a  maquina

Tensión de crespón en g rs . para 
muestra,de 2 .54  cms. de ancho -  
D irección tran sv ersa l a l a  ma­
quina.

80 77 30 50

U tilidad del producto Papel s a n ita r io  de una capa
Convenció Ejemplo Conven- Ejemplo 

Valores de Comparación. n a l. *" IV c io n a l V _ _

Peso de base grs/m2 9.27

C onsistencia de l a  f ib r a
antes de l a  primera p re - , 8 .0
sión

C onsistencia de l a  f ib r a  
antes de l a  impresión en 
e l  secador Yankee %

Presión de nudos kg/cm2 —

Areas impresas 100

T ela de impresión m allas/
2 .54 cm. F ie ltro

Rizado de l a  Tela —

Diámetro del filam ento 
de l a  t e la  mm.

Densidad de abultamiento
con carga de 100 g rs . -  4 .15
por 6 .45  om2.

Valores de trab a jo  de com 0.20
presión cms-grs. ""

Absorción gm HgO/gm Fibra ' 6 .7

C alibre en mm con carga -
de 100 g rs . 6 .45 om2 0.036

Tensión en gramos para mués 
t r a  de 2.5% cms de a^cho. -  230
En d irecció n  de l a  maquina
Tensión en grs para muestra 
20 d e ,2 .54  cms de ancho. Di 20 
reccio n  tran sv ersa l a l a  ma 
quina. , "*
Tensión de crespón en grs -  
para muestra de 2^54 oms En 20 
d irección  de l a  maquina
Tensión de crespón en grs para 
muestra de 2 .54  cms de -ancho,,di 3 
reccio n  tran sv ersa l a l a  maquina

U tilid ad  del producto Pape!

8 .13 24 .2 23.1 23.8

— 8 .0 — —

80 — 52 45

73 .8 — 147.5 159.5

14 .0 100 7 .0 6 .5

35 F ie lt r o 35 50

doble — doble doble

0.356 — 0.356 0.203

1.06 6 .9 0 1 .8 7 2.56

1.45 0.46 1 .75 1 .75

1 7 .2 4 .3 8 .4 7 .9

0.173 0.058 0.203 0.152

230 .1730 1.200 1360

70 670 240 310

80 610 580 640

20 290 140 210

sa n ita r iocapas
de dos - Papel 

de dos
s a n ita r io

capas.



Feso de base grs/m2

C onsistencia de l a  ipLbra antes -  
de l a  primera presión

C onsistencia de l a  f ib r a  antes -  
de l a  impresión en e l  secador -  
Yankee
Presión dé nudos Kg/cm2

Areas Impresas %

Tela de Impresión m allas/2 .54  cm

Rizado de l a  Tela

Diámetro del filam ento de l a  t e ­
l a  mm

Densidad de abultamiento con car 
ga de 100 grs por 6 .45  cm2. "

Valores de trab a jo  de compresión 
cms/grs

Absorción, gm H^O/gm. f ib r a

Calibre en mm con carga de 100 -
g rs /6 .4 5  cm2

Tensión en grs para muestra d^ -
2 .54 cms de ancho. En d irección  
de l a  maquina

Tensión en grs para muestra de -
2.54 cms de ancho.,D irección -  
tran sv ersa l a l a  maquina

Tensión de crespón en grs para -y 
muestra de 2 .54  cms. En d irección  
la  maquina

Tensión de crespón en grs para -  
muestra de 2 .54  cms de aneldo. Di 
recoion tran sv ersa l a l a  maquina

U tilidad del Producto

de

0 8 4
38.5  58.2  2 .6

#1
60.3

8 .0 — " 13 .0 - — — —

— 37 — 61 39

— 258.0 — 822.5 464.'
100 4 .0 100 1 . 0 2.6

fie ltro 35 F ie ltro 35 20

,— doble — doble doble

— 0.356 — 0.356 0.482

7.75 2.44 9.04 3.61 3.13

0.35 1.12 0.84 1 .37 1.73

3 .9 6 .3 3 .3 7 .6 7 .9

<.089 0.267 0.107 0.264 0.318

4200 2280 8870 4510 4330

1340 1070 . 2120 2390 2300

1610 1430 2480 3200 3120

730 730 1120 1530 1410

Papel sa n ita r io  de una capa de papel
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mos resultados cuando se usa en e l  Ejemplo VI una te  

l a  de impresión te jid a  con 60 cabos de monofilamento 

de nylón rizado que tien e un diámetro de .203 m ilí­

metros en ambas direcciones de urdimbre y de trama.

Los datos que se presentan en e l  

cuadro a n te r io r , demuestran claramente la s  ven ta jas 

del procedimiento presente para producir una h o ja  de 

papel que e s ta  caracterizad a por suavidad, a b u lta - 

miento y a l ta  absorbencia. Los datos muestran que 

l a  r e s is te n c ia  a l a  tra cc ió n  de una ho ja  que se pro 

duce mediante e l  procedimiento de e s ta  invención, -  

se a fe c ta  menos mediante l a  dotación de crespón que 

aquélla h o ja  producida convencionalmente.

N O T A

D escrita  suficientem ente l a  natu­

ra le z a  del invento, a s í  como l a  manera de re a liz a r lo  

en l a  p rá c tica , debe hacerse constar que la s  dispo­

s ic io n es anteriormente indicadas son su scep tib les de 

m odificaciones de d e ta lle  en cuanto no a lte re n  su -  

princip io  fundamental, siendo lo  que c o n s t itu e  l a  -  

esen cia  del referid o  invento y por lo  que se s o l i c i ­

t a  Patente de Invención por 20 anos en España sobre: 

"PROOEDIKISNIO PARA LA FABRICACION DE HOJAS DE PAPEL 

DE BAJA DENSIDAD"; caracterizándose por lo  sig u ien ­

t e :

1 3 . -  Procedimiento para l a  fa b r i­

cación de hojas de papel de b a ja  densidad, suaves, -  

abultadas y absorbentes, caracterizado porque se fo r  

ma tur alma de papel s in  comprimir que tie n e  un peso30.
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de base uniforme de aproximadamente 8 .13 g rs . por -  

metro cuadrado a aproximadamente 6 5 .1  gramos por me 

tro  cuadrado, se su sten ta  dicha alma de papel s in  -  

comprimir en una t e la  de impresión que tien e aproxl 

mudamente de 20 hasta aproximadamente 60 mallas por 

2 .54  centím etros, estando formada dicha t e la  de im­

presión de filam entos que tien en  un diámetro de apro 

ximadamente .203 a .508 m ilím etros, se p re-seca  -  

térmicamente dicha alma de papel s in  comprimir hasta 

una con sisten cia  de f ib r a  de aproximadamente 30 por 

ciento hasta aproximadamente 80 por c ien to , se impri 

me e l  diseño de nudos de dicha t e la  de impresión en 

e l  alma de papel s in  comprimir pre-secada a una pre­

sión  de nudo de aproximadamente 70 .3  kilogramos por 

centímetro cuadrado hasta aproximadamente 843.6 k ilo  

gramos por centímetro cuadrado^ y se seca finalmente 

l a  hoja de papel formado de e s ta  manera.

2 ^ .-  Procedimiento, según l a  r e i ­

vindicación 1 , caracterizado porque e l  secado f in a l  

de l a  h o ja  de papel, se e fectú a  en l a  t e la  de impre­

sió n .

3 3 .-  Procedimiento, según l a  r e i ­

v indicación 1 , caracterizado porque se forma un alma 

de papel s in  comprimir que tien e  un peso uniforme de 

base de aproximadamente 14.6  a 40.6  gramos por m2, -  

se su stenta  dicha alma de papel en una t e la  de impre 

sión  que tien e  aproximadamente de 20 hasta aproxima­

damente 60 m allas por 2 .54 cm s., estando formada di­

cha t e la  de impresión de filam entos que tienen  un diá 

metro de aproximadamente .203 a  .508 m ilím etros, se -

!
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p re-seca  térmicamente dicha alma de papel s in  compri 

mir h asta  una co n sisten c ia  de f ib r a  de aproximadamen 

te  40 por ciento hasta  aproximadamente 80 por cien to  

se imprime e l  diseno de nudos de dicha t e la  de impre 

s ié n  en e l  alna de papel pre-secada a una presión de 

nudos de aproximadamente 70 .3  kilogramos por centíme 

tro  cuadrado hasta  aproximadamente 843.6 kilogramos 

por centím etro cuadrado, y se seca  finalm ente l a  ho­

ja  de-papel formada de e s ta  manera, en un tambor se ­

cador Yankee.

43 . -  Procedim iento, según l a  r e i ­

vindicación 3 , caracterizado porque e l  alma de papel 

s in  comprimir se moldea para conformarse con e l  dise 

ño de l a  t e la  de impresión, antes de p re -secar térmi

camente e l  alma no comprimida.

rj.uunü.j.nn.enno para ua

cación de hojas de papel de b a ja  densidad; t a l  y co­

mo queda sustÉnc^almente d e scrito  en l a  presente Me­

moria y en los^ adjuntos d ib u jé

Memo^iá^bonsta de cuarenta 

h o ja s , e s c r ita s  ^  na ^r/ta% a s o la  cara .

*?1967

LAMBLE COMPANY,

GOMEZ ACEBO Y MODE!
Hwínámt*z Rutz
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