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"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PAPEL PARA
PERIODICOS".

@%é’aft‘an{e: CLUPAK, INC., entidad norteamericana,
residente en : 530 Fifth Avemuse,
NEW YORK, N.Y. 10036, EE.UU. de A.

Este invento se refiere a un papel perfec-
cionado, para periddicos, y a procesos para su fabri
cacidn. Aungue la denominacidn "papel para periddicos"
en general, indica el tipo de papel en el que éstos

5 se imprimen, en un sentido mas técnico, puede definirse
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como el papel utilizado para este fin, caracterizado
por contener principalmente pasta de madera obtenida
de drboles de fibras largas. Para los fines de este
invento, puede considerarse que contiens un minimo de
5e 65% de pasta de madera, con el resto comstituido por
la llamada pulpa quimica, tal como por ejemplo, sulfi-
to sin blanguear, o su equivalente. Un tipo especial
de materia prima para papel de periddicos, que variard
con la mAquina de imprimir empleada, puede contener de
10. io a 80% de pasta de madera, con el resto de fibra qui
mica. Normalmente, la hoja de papel parae periddicos,
no contiens carges, aungue en algunos casos se aflade,
en porcentsjes de hasta 5 a 6%, una carga tel como ar-
cilla. Ia definicidn corriente de papel para periddi-
15. cos, deriveda de la orliginalmente contenida en la sec-
cién no 1772 de la "United Tariff Act de 1930" precisa,
no menos del T0% de pasta de madera -30% blangueads al
sulfato, para 80% de pasta de madera~ y 20% blangusada
al sulfato. De acuerdo con esta definicidn, las mezclas
20. de pulpas al sulfito y al sulfato pueden utilizarse,
pero no por encima del 25% de la meteria prima.

En general, las velocidades de las miquinas
para la impresion en papel pars periddicos, han aumen
tado gradualmente, y en la actualidad son corrientes

25, las de 305 m por mimto. Sin embargo, cuanto mégbleva—
da sea la velocidad de la méquina de impresién, tanto
mayor resultara la posibilidad de rotura del rollo de
papel continuo, con la consiguiente pérdida de tienpo
de impresidn, incapacided de cumplir los plazos fina-

30. les, para las ediciones regulares, etc. Estos incon-
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venientes resultan desde luego alﬁamengi costosos y
se han dedicado muchos esfuerzos & la mejora de los
pepeles para periodicos, a fin de que todas estas in-
terrupciones puedan reducirse al minimo.

5 Con objeto de reforzar el papel contimwo
para periddicos, se ha propuesto aumentar la cantidad
de fibra quimica de la materia prima, -por ejempis, uti
lizando pulpa quimica al sulfito obtenida de madera de
abeto o de otras mederas blanias- con respecto a la

10. cantided de pasta de madera presente. Dado que en ge-
neral el coste de la pulpa quimica es aproximadamente
doble que el de la pasta de madera, y teniendo en cuen
ta que la presencia de una proporcidn elevada de Ffibra
quimica no mejore las cualidades de impresién del pa-

15. pel e incluso puede menoscabarlas, el procedimiento de
aumentar el contenido de pulpa quimica no es conveniente.

Un problema ulterior, se refiere a la conser-
vacion del registro de las hojas y se acentda por el
uso creciente de paginas de color en los periddicos.

20, Normalmente, la hoja se imprime primero en color en
una maquina de impresidn separade. A contimacidn se
hace pasar a traves de la miquina principal en la que
Se imprime la cars posterior. Es evidente que el regis
tro de la composicion impresa en el lado de la hoja

25, opuesta al de la impresién en color, ha de ser exacto,
dado que el error en el registro de cada pagina, es
acumulativo. En general este problema del registro se
facilitard si la hoja tlene resistencia yéstirabilidad
suflcientes para permitir que se tense en grado nece-

30, sario.



Otro incomveniente es que el papel para perid
dicos, igual que otros papeles al agua, Se caracteriza
por lo que se denomina "doble cara" o sea que la cara
del papel formada préxima a la tela, Fourdrinier, es

De menos lisa que la parte posterior, a la que se denomi-
ne, cara del fieltro.

ElL objeto principal de este invento, es fa-
bricar un papel pare periddicos, libre de los incon-
venientes anteriores, y que sin embargo, posea toda-

10. vie otras ventajaes, tales como se mencionan a conti-
macion.

Bste invento deriva del descubrimiento de
que sometiendo la hoja de papel para periddicos,
-preforiblemente durante su fabricacion y mientras

15. dicha hoja esté relativamente mojada- a la etapa de
contraceion compresiva controlada, se obtiene un pa-
pel para periddicos dotado de una absorcion mejorada
de energla tensil (T.E.A.) tal que se eliminan los
inconvenientes anteriores y se comunican a la hoja

20, otras cualidades superiores, que luego se evidencia-
rén. Aungue en esencia la idea general de someter
determinados papeles a la contraceidn compresiva, no
es nueva, en vista de la Patente Cluett N2 2.624.245
del 6 de Enero de 1953, se consideraron varios facto-

25. res que luchaban contra este enfoque de los problemas
que afectan al papel para periédicos: (1) el papel 8
ra periddicos, a causa de la ddbil trabazén existente
entre sus fibras, no se creia susceptible de compor-
tarse satisfactoriamente para la contraccion compre~

30, giva de ninguns clase, conviderando el hecho de gue
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la hoja antes de la contraccidn compresiva, ha de
‘tener un contenido de humedad apreciablemente ele-
vado, por ejemplo, 30% o mds, y en dicho estado so
juzgabe que no era spta para resistir la accidn de
la contraceion compresiva, especialmente a las velo-
cidades a que se fabrica el papel para periddicos,
por ejemplo 610 m/mimto o superior; (2) la experien
cia con la contraccidn compresiva, hasta la fecha,
se ha relacionsdo con papeles dotados de un elevado
contenido de fibras quimicas y una contraceidn com-
presiva del 10% como minimo, y no se sabfa si el pa-
pel para periddicos sostendr{a una contraceidn o
compactacion compresiva del orden de 5% o menos; (3)
se desconocias, si una contraccidén compresiva del 4%,
por ejemplo, suponiendo gue se comservara, haria o
no, la hoja demasiado debil o floja y, por tanto,
inadecuada para la fabricacidén de pepeles para perié
dicos; y (4) el comportamiento del papel paras perid—
dicos en la pila de la calandria era también una can
tidad desconocida y se temfa que la estirabilidad
gfiadida diera origen a arrugaes o dobleces en la pila
citeda.

Sin embargo, cuidadosos experimentos sobre
la aplicacion de contraceidn compresive controlada
al papel para periédicos, revelaron inssperadsmente
que este método era correcto. As{, comprimienio la
hoja de este modo para comunicarle una tension afia-
dida, o sea, estirabilidad, del orden del 4% o menor,
por encime de la tension previemente existente o pri-

mitivemente ya presente, se comprobé que dabe origen
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a mejoras en varios respectos, con 1o cual la hoja

podria desplazarse a la velocidad elevada de las
maquinas de imprimir, con un minimo de roturas, y
tendria mejor imprimibilidad, incluyendo la elimiha
cion de diferencia de tono o textura de las dos caras.

Otra caracteristica mieva y principal de
este invento, es que permite que el fabricante de pa-
pel suminisitre al impresor papeles con un contenido
de humedad acussdamente inferior al que contienen co-
rrientemente, dado que el impresor no precisa ya con-
tar con el contenido elevado de humedad, para refor-
zar el valor de la absorciodon de energia tensil. Esta
relacion entre humedad y T.E.A., resulta evidente en
la figura 6 a la que se hard referencie mis adelante.

Otra caracteristica meva y distintiva de
este invento, es el someter el papel para periodicos
a una contraccidon compresiva superior a la Optime de
la hoja final, y luego el fensar la hoja -para eliml
nar una parte de dicha contraccidon- y dejarla en la
proporcién deseada de tension, tal como por ejemplo,
el 4% aproximadsmente affadido, o menos, ya menciona-
do. De este modo, puede darse a la cara de la itela
metélica una accidn de pulido superior.

El papel para periodicos corriente, por
regla general, no puede imprimirse satisfactoriamen-
te en offset, a causa de la pelusilla, tento mds cuan
to que se precisa a memdo que el papel para offset
sea libre par%la cera n? 11 de la escala Dennison.

A causa de la accidn del compactador, se comsidera

que el papel tratado tendrd menos tenlencia a "la
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captacidn" y puede usarse en miguirtis de impresidn
Offset, para las cuales el papel sin tratar no serfa
edecuado, o el método perfeccionado puede utilizarse
para llevar a las especificaciones papel para perié—
dicos dotado de un reducido contenido de fibras qui—
micas, ¥y que en otro caso ser{a inadecuado. Asi, pue~
den aprovecharse también las propiedades favorables
de la pasta de madera, con respecto a la imprimibi-
lidad,

Otra meva ventaja todavia, consiste en
que a causa ds la eliminacidn practice de las "dos
caras", se precisa una accion posterior de calanira-
do, con lo cual se corre mucho menos riesgo de que
ge presente la llamada extrusidn o elongacidn en las
hojas de la calamiria. Si la accidn de la primera
parte de los rodillos de calandrado da por resultado
la elongacidn de la hoja y por tanto, la produccidn
de una debilidad, es probable la creacidn de un do-
blez que cortaria el papel al pasar éste entre los
rodillos posteriores de la calandria.

El método perfeccionado & que este invento
se refiere, se comprenierd mejor haciendo referencia
a la descripeidn detallada sigulente, en combimacidn
con los dibujos adjuntos,en los que:

Las figuras 1 y 1A, son vistas esquemdticas
en alzado lateral, de una miquina de conmstruceion co-
nocida pare la fabricacion de papel para periddicos,
gue incluye un compactador para llevar a cabo la con~
traceidn compresiva,

La figure 2, es una vista, a mayor escalsa,
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del compactador usado.

Lz figurae 3, es una vista de una segunia
forma de aparato compactador, también conocido.

Lz figura 4, e8 una vista en alzado tomada
desde la parte izquierda de la figura 3. 7

La figura 5, es una vista a mayor escsla,
por la 1linea 5-5 de la figura 4 y

La figura 6, estd constituida por gréficas
obbtenidas representando valores de la absorcidn de
energia tensil en el eje de ordensdas, medidos en la
direccidn de la méquina (MD) y en la direccidn trans
versael de la misma (CD) para papel de periodico com-
pactado y (MD') y (CD') para papel de periddico sin
compactar y valores de contenido en humedad del pa-
pel en el eje de abscisas.

Con referencia a le figura 2, que represen
ta la forma primeramente citada del conjunto compac~
tador "per se", 10 a 12 representan, respectivamente,
los tres rodillos libres que, junbto con una barra 13,
sostienen una correa gruesa 15 de caucho, contra un
tambor calentado 16, en una parte de la superficie
del mismo; como se indica, la mencionada barra tiens
una superficie comvexa en contacto con la correa ci-
taeda. Ia barra 13 y los dispositivos asociados, o ses,
la correa 15 y los rodillos 10-12, se mantienen de
tal modo que sean ajustablemente mdviles hacia el tam-
bor 16 y desde el mismo, por medios no represenéados,
se adoptan medidas que permiten el movimiento laberal
de la barra con respecto al tambor 16. Asf, el grado

de envoltura de la correa con respecto al tambor 16,
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contra dicho tambor, pueden variarse adecuadamente.

Se comprendera que dado que la correa 15 experimenta
una inversion de curvatura al pasar por debajo de la
barra 13, la superficie interna de la correa, opues-
ta al tambor, se acortard y se movera mds lentamente
que la superficie del tambor; dicha accidn sirve para
comprimir las fibras de la hoja P en una direccidn
longitudinal y pars llevar a cabo una comtraccida de
dicha hoja, sin hacer que se "acrespone", El tambor
16 se calienta por medios no representados, tal como
por suninistro de vapor en su interior. El tambor
calentado da origen al caldeo adicional de la hoja,

& la vez que el agua asi calentada de dicha hoja,
proporciona un reblandecimiento y una mayor flexibi-
lidad de las fibras de la misma, El coeficiente de
friccion entre la hoje himede y el tambor calentado
16, es relativamente bajo a2 la temperatura del tam-
bor gue es de unos 1002C o superior, y especialmente
comparada con el coefiéiente de friccidn entre la
hoja y la superficie de la correa 15 en contacto con
ella. Se observara que la correa 15 no estd impulsade
independientemente, sino que recibe su movimienbo del
contacto con la hoja P. As{, pues, la presién entre
la correa 15 y el rodillo 16 ha de ser tal que per-
mita la impulsion de la correa. El arco de contacto
de la correa 15 y del rodillo 16 dependerd también
de la cantidad de contraccidn a experimentar; para
los fines actuales, se ha comprobado que es satisfac-

torio que este arco sea de unos 20 a 602,
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Parg darle mayor resistencia, el papel
sometido a tratamiento, ha de extenderse ripida-
mente sin haber experimentado un grado muy superior
el valor dptimo de la combraccidn compresiva. ILa-
aplicacidn de esta compresidn a la hoja de papel pa
ra periédicos, en estas condicionss, se represen:q
en la figura 1, en la gue solo se indica una parte
de la llamada seccion himeda o Fourdrinier, que in-
cluye, entre otros elementos convenciomales, la tela
metdlica 20, el tablero de marco 21 y el rodillo de
desvio 22. Se representa también esquemdticamente la
seccion de prensa 25, después de la cusl se encuen-
tra el grupo de secado corriente 26 con el que esté
asociada la correa superior de Ffieltro 2'; ¥ la infe-
rior 28. Normalmente, el contenido de humedad de la
hoja al. salir de la seccion de prensa, es del 66%
aproximadamente, o superior, demesiado elevada para
peunstrar en el compactédor. Este ultimo anteriormen—
te deserito y en la actualidad indicado en 30 se ha-
lla, por tanto, dispuesto en el grupo secador 26, en
un punto en el que el conbenido de humedad de la ho-
ja es de 30 a 50% (con preferencia de 32 a 38%). Des
pués de pasar a través del compactador 30, el papel
Se seca mas aun al valor deseado, por ejemplo, de 4
a 10¢ (con preferenciarde 5 a 7%) de humedad para el
papel terminado, por el medio representado, consti-
tufdo por rodillos secadores y fieltros, iguel que
los del compactador 30 de la izquierda, ya descrito.
El papel secado se introduce a comtimuacidn en la

maquina de calandrer 35.
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De la figura 1, resulta evidente que la

cara del alambre de la hoja es la que se mantiens

en contacto con el tambor 16 cuya accion de alisado
y planchado en combinacion con la accidn de comtrac
cidn de la correa 15, es eficaz para reducir y eli-
minar précticemente la cualidad de "doble cara" gue
normelmente posee el papel pare periddicos. Para o8-
te objeto, ¥y para la contraceion adecuada de la hoja,
se recomlendan las conliclones siguientes: la super-
ficie del tambor 16 ha de ser de cromo o hierro fun—
dido, etec., lisa y la correa de caucho 15 ha de te-
ner una dureze de 60 en el Durdmetro, y la presién
de agarre contra la correa 15 ha de variar entre 9

¥y 36 kg/em; la tensidn de la correa ha de mantenerse
a 8'2 kg/em. El tambor 16 se mantiens a una tempera-
tura de 110 a 1212C aproximadamente, en su superfi-
cie exterior. En la disposicion que acaba de descri-
birse, la cara de fieltro del papel recibe también
un cierto pulido, pero no tanto como el lado de la
tola metdlica. Procediendo de este modo, sSe comuni-
ca a la hoja de papel una proporcion regulada de con-
traccidén por compresidn longitudinal. Para el objeto
de esta descripeion, puede suponerse que la cantidad
de contraccidn comuniceds aumentard la tension, prac
ticamente en la misma proporcién. Por ajemplo, si la
cantidad de tension primitiva del papel es de 1% y
la hoja se contrae compresivamente o compacta el 4%,
la cantidad o proporcion en que el papel puede ten-
sarse antes de la rotura, es del 5% aproximadamente.

En general, Se preve que después de la etapa de con-
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traccion compresiva, la hoja tenga una tensidn total

de précticamente, 2 a 5% en la direcciodn de la mé§. 
qQuina, o ligeramente superior.

Es conveniente que el llamado perfil de
humedad, o sea la variacion de humedad de la hoja a
través de su anchura, se conserve entre limites re-
lativemente proximos; o sea mis o menos de 3 a 5% da
do que le variacidn en el contenido de humedad hard
que var{e la cantidad de compresidén comunicada a la
hoja. Los medios para mantener el perfil de humedad
entre los limites citados, son sin embargo, conoci-
dos y no precisan describirse aqui.

Procediendo de este modo, en una hoja de
pasta de madera, sus propiedades pueden modificarse

como s¢ indica en la tabla siguiente.
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MUESTRAS COHMPACTADAS.

CONTENIDO EN

HUMEDAD o) 2*3% 443% 8v45% 10 0% 1212%
1. Tensiénen MD = 1'65 1481 1183 1+61 - 156
2. Kg/en CDex 0'9 0tg 0197 o077 0*81

3. Alargamien MD 3*0(11g)  3'2(1'85)  3v3(2+*0)  3ro(1'7) 2'6(1'1)

4, toen % (421} 2+4(0'6) 2'5(0'8) 214(0%4) 310(0'4) 3r0(0*1)
5 Absorcion MD o027 0103 0t032 0027 0ro21
de ener
tensil en
6. Kg.cm/cmz CD 0t009 0'018 01018 01014 0014

MUZSTRAS DE CONTIROL

7. Tensidn en MD 2 2115 2420 1474 1474
8. Xg/em ¢D 1+04 1106 1402 0%93 088
9. Alargamien MD 111 1135 13 113 115
10. to en % CD 118 147 210 216 219
11, Absorciép MD 0011 01014 0'016 0t012 01014
de energla
tensil en
12. Xg.cm/cm2 CD 0'009 0014 01012 0t014 0'016

% Direccidn de la miquina

% Direccion transversal a la de la méquina.

Iineas 3 y 4.~ Las cifras entre paréntesis dan la diferencia

entre la tension total y la llamada tensién primitiva.
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Ta Tabla anterior en combinacidn con las

curvas de la figura 6, que son las bases para la'
misma (solo se han representado los valores de ab-
sorcion de energfa tensil en la direccidn de la mé-
quine y en la direccion transversal) indica que la
cantidad de tension comunicada &l papel para perid-
dicos, es la diferencia entre el valor de la tension
indicada en el epigrafe "muestras compactadas", y los
que figuran en el epigrafe "muestras de conmtrol" o
sea la llamada tension primitiva. Estas diferencias
se indican en las cifras entre paréntesis de las 1i-
neas 3 y 4. En general la tensidn MD afiadide ¥ repre
gsentada es alrededor de 2, excepto con valores de
humedad elevados, que normalmente no se emplean en
el papel terminado. Se observard teambién que aumen-
tando la tensidn en la direccidn de la miquina, se
obtiene un aumento en la tensidn en la direccidn
transversal, lo cual es una ventaja, especialmente
en cuanto & la resistencia al desgarre,

El espacio comprendido entre la curva “MD
compactada" y la curva "MD de control" indica el
aumento practico en T.EB.A. obtenido. Las curvas acu-
san también el hecho de que el usuario del papel com
pactado no necesita contar con el contenido slevado
de humedad, con objeto de obtener una absorcicn de
energia tensil elevada. '

Para los fines de este invento, la tefsidn
afiadide, comunicada a la hoja de papel para periddi-
cos,variard como antes se indica, desde aproximada-

mente el 2% o ligeramente inferior, hasta alresdedor
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del 4%, y el valor T.E.A. del papel terminedo va-
riaré desde alrededor de 0'027 a 0'063 Kg.cm/em2,
aproximadamente.

Como antes se indicd, en lugar de comuri~
car une tension a la hoja, de un 4% aproximadamente
affadido, el compactador 30 puede hacerse funcionar
para dar origen a una contraceion algo mayor ds la
hoja, tal como, por ejemplo, 15%, que luego Se ten-
sa o estira por accion de estirado comtrolada, de
los rodillos secadores posteriores al compactador,
de tal modo que la contraccidén final del papel sea
aproximedemente la proporcidn anteriormente iniica-
da. De este modo, la cara de la tela metdlica de la
hoja recibe una mayor aceidn de pulimentacidn.

A contimacidn figura une descripeidn re-
sumida del tipo de compactador representado en las
figuras 3 y 4.

En 61, se montan un par de rodillos 40,
41 para recibir la hoja P! en la separacidn entre
anbos. El rodillo superior 40 tiene una cape exte-
rior relativamente blanda 42 de materisl andlogo el
caucho, mientras que el rodillo inferior 41 tiens
unz superficie metdlica pulida anéloga e la del ro-
dillo 16. Los rodillos 40, 41 se montan para permi-~
tir una presion de agarre, susceptible de variarse
como se desee. Para conseguirlo, el rodillo superior
40 se apoya en sostenes 43, 44 de los extremos supe-
riores respectivos de palancas acodadas 46, 47 mon-
tadas en pies derechos 50, 51, en pivotes, uno de

los cuales 51 puede verse en la figura 3. El extremo
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inferior de la palamnca acodada 46 esté pivotedamen~

te acoplado a2 un enlace 53a que, a su vez, Se acopla
a un pistén, no represenmtado, de un cilimdro 54 man-
tenido en el ple derecho 51. Andlogamente el extreﬁo
inferior de la palanca acodada 47 se enlaza a un pis-
ton del cilindro 55 del pie derecho 50. Asi, por el
funcionamiento de los pistones de los cilindros 54,
55 en respuesta al aire u otro fluido sometido s
presion y admitido en dichos cilindros, puede va-
riarse adecuadamente la presion de retencidn entre
los rodillos 40, 41.

Para acecionar el rodillo inferior 41, se
dispone un motor eléctrico 60 que actia a travds de
una caja de engranajes de reduccidn 61 ¥y un arbol
62 equipado con juntzs flexibles 63, 64 de tipo con-
vencional. EL arbol 62 citado se aloja en 65 que
junto con el soporte 66 sostiene el rodillo 41 como
se indica.

Con preferencia, el rodillo 40 se acciona
por medio del rodillo 41 que actia a traves de la
hoja P'. Constituye una caracteristica de este tipo
de aparato, el que el rodillo superior de superficie
relativamente blanda 40, gire a una velocidad super-
ficial algo mas lenta que la del rodillo inferior 41
¥y para variar esta diferencia de velocidades entre
los rodillos, se dispone un freno 68 que actia sobre
un tambor 69 mantenido en el pie derecho T0. Pa;a
compensar el ligerc movimiento alternativo del rodi-
1lo superior 40 hacia y desde el rodillo inferior

41, el tambor de freno 69 se conecta al rodillo 40
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por medio del érboll%1 dotado de unlones universales
T2, 72% de tipo convencional.

Como se indica en la figura 5, el rodillo
duro inferior 41 se ajusta con el rodillo superior,
con fuerza suficiente para "morder" o penetrar en
el interior de la capa elastomera 42, con la congi-
guiente deformacion de la misma para ajustar la hoja
de pepel en una superficie de contacto relativamente
grande., A causa de que la fricecion entre la capa 42
¥ la superficie superior de la hoja es mayor que la
friceion entre la superficie inferior de la hoja y
la superficie del rodillo inferior 41 y de la velo-
cidad superficial inferior del rodillo 40 con res-
pecto al rodillo 41, la hoja se contrae compresiva-
mente gyudada por los factores del contenido de hu-
medad de la hoja, y si se desea, su elevada jempera-
tura. Esta Ultime puede alcanzarse calentanio previa
mente la hoja, por ejemplo, en los rodillos de seca-
do, y adicionalmente, el rodillo inferior 41 puede
dotarse de medios internos de caldeo, no represen-
tados. A combtimuacion, la hoja que ha experimentado
la contraccion compresiva, se seca de modo conven—
cional, tal como por ejemplo, en el caso de la hoja
P antes descrito.

~HOTA-

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, as{ como la manera de realizarlo en la préc
tica, debe hacerse constar que las disposieciones an-
teriormente indicadas, son susceptibles de modifica-

ciones de detalle en cuanto no alteren su prineipio
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fundamental. También se hace coumstar que el inven-

to corresponie a una solicitud de patente presen—'
tada en Norteamérica, con fecha 12 de julio de 1966,
bajo el Ne Ser. 564.643, acogiéndose por lo tanto,
a los beneficios que conceden los Convenios Inter-
nacionales en vigor, siendo lo que conmstituye la -
esencia del referido invento y por lo que se sbli;
cita Patente de Invencion, por 20 afios en.Espaﬁa:‘
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PAPEL PARA PERIO-
DICOS"; caracterizéndose por lo signiente:

18,~ Procedimiento de fabricacidn de papel
pera periddicos, que contiene especialmente un mini-
no de 65% de pasta de madera, con propiedades mejo-
radas de absorcidn de energla tensil y tensidn, ca-
racterizado porque se somete una hoja de dicho pa-
pel, mientras psrmanece todavia en la maquina de
fabricacion de papel y se encuentra en condicion
pléstica adecuada, a causa de su contenido de hume-
dad y de su temperatura elevads, a la compactacion
en la direcciodn de la méquina, en una proporcién de
alrededor del 2% al 4% aproximsdamente, confindndo-
lo, bajo presidn, enbtre una superficie rigida, mo-
vil y lisa de un elemento rotativeo, y una superfi-
cie eléstica y no porosa que Se mueve 2 una veloci-
dad lineal algo inferior a la de la superficie pri-
meramente citada, y porque se completa a continua—
cidn el secado de la hoja. 1

28 .. Procedimiento, segin la reivindica-
cion 18, caracterizado porque la hoja de papel en

el momento de la compactacidn, tiene un contenido
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de humedad comprendido entre el 30 y el 50%.

38,~ Procedimiento, Segun la reivindi-
cacidn 18, caracterizado porque el papel se man-
tiene a una temperstura superior a 93,32C duranfte
la operacidén de compactacion.

48 .~ Procedimiento, segun la reivindi-.
cacion 12, caracterizado porque la cara de la te-
la metdlica del papel se hace pasar en coutacto
con la mencionada superficie mévil, rigida y lisa,
reduciéndose asi el efecto de "dos caras" en la
cara de la tela metdlica.

58,~ Procedimiento, segun la reivindica-
cidén 12, caracterizado porque la mencionada super-
ficle elastica se constituye por una correa sinfin
relativemente gruesa.

68 .- Procedimiento, segun la reivinlica-
cidén 48, caracterizado porque a causa de la reduc-
cidn del efecto de "dos caras" se somete al papel
posteriormente a una wnidn de calandrado.

78 .~ Procedimiento, segun la reivindica-
cion 12, caracterizado porque la hoja se contrae
compresivamente, practicemente por encima del va-
lor deseado, gque es del orden de 2 a 4%, y luego
se estira a dicho valor deseado.

88,- Procedimiento, segin la reivindica-
cidn 18, caracterizado porque dicha superficie
elastica es practicamente "eircular".

98,.- Procedimiento de fabricacion de

papel para periédicos; tal y como queda substan-



cialmente descrito en la presente Memoria e ilus-
trado en los dibujos que se acompafian.

Esta Memoria consta de veinte hojas, es-
)

14

critas a mgguina por una sola carsy &‘L
m? Mad}'id,

CLUPAX, INC.,
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