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Es necesario prever en los procedimientos 6o
cidos de aplicacion de una cape de producto sobre las dos
cares e uns banda de pepel por medio de una cuchiféé:}ag
cadora dos pusestos dé aplicacion de la capa, es Qeéiéy:un
puesto para cade una de las ceras, Aunque los proeédi-
mientos conocidos de aplicecidn de las capas por medig, de
una cuchilla rascadora presentan grandes ventajas coh re-
lacion a otros varios, principalmente a causa de lg’égcién
de igualacién ejercida por la ocuchille sobre las ivresu-
laridedes de la capa superficiel del pepel de base,-les
dos puestos de aplicacion hacen asumentar notablemegk%{los

gastos de inversién y de instalacidn de estos puesto de

cuchilla rascadora., En comparacion con otros procedi-

L

mientos, el procedimiento de aplicacion de la capa por me
dio de una cuchilla o lmina tiene todavia una ventaje
esencial, es decir, que no deje subsistir defectos tales
como "fisuras en la pelicula",

Cuando se aplica la capa por rodillos, por ejem+
plo en una prensa de encolar o un procedimiento anélogo,
se hace pasar la banda de papel entre 1los dos rodillos
llamados de aplicaoién, apretados uno contra otro, En
la fabricacidn del papel satinado en las dos caras, se
aplice generalmente la composicidn de satinado sobre las
dos caras de la banda de papel, No se obtiene por este
procedimiento de satinado con rodillo una capa superficial}
del pepel de base tan lisa como con uma cuchille o lémi-
na.

0tro inconveniente de estos puestos'del defec=
to llamado de "fisuras en la pelicula", es decir, que cuap

do la caepa acaﬁa de pasar por la zona de apriete de la
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lecon uns composicion de satinado que contiens una fuarte

mis fuerte.

prensa, toma fdcilmente eléspecto llamado de “pielvde N&=
ranja", es decir, el de una superficie irregular sobre la
que se obtiene una impresion defectuosa sobre el pa}éi.poz
la mayor parte de los procedimienios de impresidn.y el°paa

3

pel tiene un mal aspecto. car.

Se puede decir a proposlto de esto que el, prable
ma de 1a fisura de la pelicula es debido particularménte
a 1as'propiedades de la composicién de satinado. .

0.0.0

Cuando se fabrica papel de impr351on en off-get

por ejemplo por el procedimiento de satinado por rodiilos

ou’

-
se oo

proporcion de asglomerante, sucede frecuentemente gue la

tendencia a la formacion de las fisuras de la pelieula es

Otro procedimiento conocido de fabricacidén del
papel satinado con cuchilla consiste en hacerlo pesar al-
rededor de un rodillo llamado de cabeza, apretando una
ldmina de rasqueta de grueso apropiado de acero contra
la banda de papel, cuyo soporte estd formado por el rodi-~
1lo de cabeza. De una manera general, el rodillo de ca-
beza es mandado y sirve en parte de soporte que se aplica-
contra la rasqueta y la banda de papel y en parte para ha-
cer avanzar la banda., Pero este procedimiento no permite
aplicar la capa mds gie sobre una cara del papel y da lu-
gar a los inconvenientes antes citados. ,

La invencidn tiene por fin aprovechar las ven-
tajas del procedimiento de satinsdo por medio de una ld-
mina, es decir, iguslar tan perfectamente como es posible
las irregularidades de la superficie del papel de base,
remediando al propio tiempo los inconvenientes de los

puestos de satinado costosos de este procedimiento, apli-
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. |cando la cape simulténesmente por las dos caras de ru~taH|"

da del papel por medio de un dispositive relativamente.
simple sin que se formen "fisuras de la pelicula“, ';Ei
procedimiento puede servir de una menera apropiada éa}é
setinar el pepel directaments en una méquina de papei’asi
como en un puesto de satinado separado y dispuesto & .chbn-

tinudeion. .

Segun la invencidn, se aplica le composicidn, de
satinado sobré las dos céras de papel o de la materid ‘en
forme de hoje inmediatamente por delante (con relaqgé; a

Y

que reparte y se aplica la composicidm de satinado por

y entre dos elementos de compresion uno de los cuzles al
nmenos oonsigfe en un elemento de satinado que tiene la
forme de una ldmine delgada, flexible. Casi inmediata-
mente después de que la bande ha pasado por.la zone de
apriete asi recubierta por las dos caras, sufre una des-
viacidn angﬁlar.apropiada con relacién & su trayecto de
pasb por la zona de mpriete. Se ha observedo que es po-
sible por este medio remediar la formaeidn antes Qitada
de las fisuras de la peliculs, ,

En el dibujo adjunto, que representa esquemdti-
camente varios ejemplos de un dispositivo conveniente pa-
ra 12 aplicacidn en la practica de la invencion:

La figura 1 muestra una forms de realizacidn
que incluye un elemento de satinado andlogo & una lamins
y un elemento de soporte, montado enfrente de la lamina,
lal otro lado de la banda, ¥y del:cuai una supérficie de so-

porte sensiblemente plana estd en contacto con la banda;

la direccidn de avance de la banda) de una zona de apniete

las dos carss de la banda que pasa por la zona de apriete | -

o
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le figura 2 muestra detalles de la figursa e

mayor escalas

"w-

ls figura 3 muestra una forma de realizaoiqn
analoga en la cual ls benda, habiendo pasado por la.zdna
de apriete, aqfre una desviacion en sentido inverso am de
la figure 2; ceedh
la figura 4 muestra una forma de realizaci@n en
la cual la lémina esta reémplazada.por un cilindro rote-

tivo ¥y [

lg figura 5 hace aparenes las conaecuencigb'ﬂe
un incidente que existe peligro de producirse segun:lao

2¢ 40

invenoidn.

Segin la forma de realizacidn de la figura 1, ld
erista de una lémina o rasqueta de acero 9, de grueso apry
piado, es apretada contra una cara de la banda de papel
11, mientras que la otra cara del lado opuesto a la ldmi-
na 9 estéd soportada por la superficie de retencidn sensi-
blemente plana 10, que puede ser la de otra lémina mds
gruesa que le lémina 9.. ILa banda de papel 11 pasa por
le zona de apriete delimitada por las lineas de conmtacto
entre las ldminas 9 y 10. Una composicidn de satinado
12 pasa sobre las dos caras de la banda de papel 11. Eli-
giendo una lémina de satinado 9, relativamente delgada,
que apriete la banda de papel 11 contra la lémina de sa-
tinado 10, relativamente gruesa, se remedian las dificul-
tades de hacer entrar ldmines de satinado demasiado delga-
das en contacto segin una linea netamente definida. Cuan-
do la banda de papel recubierta con su capa pasa por la
ona de aprieté, sufre una desviacidén apropiada, por ejem-

plo en la direceidn 11a para estabilizarls mientras pass

.....
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por el dispositivo de satinado.

"luna desviacidén para formar un cierto éngulo entre la tan-

AT A N

La figura 2 representa detalles de la fig?fa.
1 a mayor escalé y permite ver de que manera se rea%j;;
el contac® entre las dos ldminas 9 y 10. Dado qu??ﬁé:
ldming 10 es relativamente gruesa con relacidn a la 15@1-
na 9, se puede obiener sin dificultad un contacto lineél
netamente definido entre ellas, mientras la banda de pa-
pel 11 pasa & .lo largo de esta 1ipea de contacto. Dakido
a su grueso, la ldmina 10 es muy rigida, incluso cusnida

‘eat

l1a tensién de la banda de papel es relativamente fugile.

re ?

Segin 1a figura 2 la banda de papel 11 sufre-,
una desviacidn apropiada sobre los vértices de los dos dn-
gulos 13 y 14 pero pueden considerarse otros dispositivos
de guiemiento. Por ejemplo, la banda de papel puede se-
guir un trayecto curvo contra el borde 15 de la lémina
delgada 5.(figura 3) o pasar en linea recta.

La figura 4 representa otra forma de realizacion
de la invencidn. Como en las formas de realizacidn pre-
cedentes, une ldmina delgada, flexible 9 es apretada con-
tra la banda de papel 11 que esté soporiada por una su-
perficie de retencidn sobre su otra cars, al mismo tiempo
que la composicidn de satinado 12 es aplicada por sus dos
caras. Pero la superficie de mtencidn de esta forma de
realizacion estd formada no por una ldmina sino por un
cilindro o rodillo giratorio 16, y cuando la banda de pa~
pel 11a deja la zona de apriete entre la lémina 9 y el ro-
dillo de retencidn 16, sufre una desviacién del lado don-

de se encuentra la lémina 9, o en otros términos, sufre

gente al rodillo de retencién 16 que pasa por el punto de

contacto y su porcion inferior.

- 6 =
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' satinado pasa por la zona de apriete, vayan a alojarse

5 I e

Bs fdcil ver (figura 4) que le lémina fleX%i6L& ™

delgada 9, cuyo grueso es por ejemplo de aproximadameqye
0,30 mm, forma una barrera a cada lado de la banda’éét:

papel, para retener all{ 1z composicién o pasta de ;éti-
nado en toda su anchura y estas barreras estdn 11m1tédas

de un lado por la banda y la lémina 9, y del otro 1A4Q.

por el rodillo y le banda., Las barreras estén 1imitadaj
lateralmente por dispositivos apropiades que forman juntas
estancas. Ia banda de papel es asi recubierta simulidnea

‘e e*

mente por sus dos caras. e
'o-. .

Esta forma de realizacidn presenta ciertes.men-

. .« &
L& A}

tajas (figura 5). Cuando se eligen ciertas composicio-
nes de satinado en l#s formas de realizacidn de las figu-

ras 1 y 3, puede suceder que, mientras la composicion de

entre el borde de la lamina 9 y la banda de papel 11 im-
purezas en forma @e particulas sé6lidas contenidas en la
composieidn, Una particula de esta naturaleza es de-
signada por 15 (figura 5). Cuando el peso de papel
por unidad de superficie s pequefio, ¥ cuando no esta
més que muy ligeramente encolado, la resistencis mecdnica
de la banda de papel se hace relativamente pequefia cuan-
do es mojada por la mezela 12. Esta particula 1; hace
pués correr el peligro de rasgar la banda de papel debi-
do & que es comprimida entre las dos léminas 9 y 10. Ia
banda de papel 11 es asi perforada y, debido & su movi-
miento, corre el peligro de hendirse o de fisurarse y, por
congiguiente, de rasgarse. En clertos casos, la forma
de realizacidn de la figura 4 presenta ciertas ventajas,'

como ya se ha dicho. Dado que el rodillo de retencidn
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contenidas en la mezcla de satinado son arrastradas a

la zona de apriete entre la ldmina 9 y la banda de ﬁéﬁ?@
11, cuando esta es perforada y la particula es ar:as;faﬁa
por la banda de papel que, por consiguiente, no se raia.
Procede hacer notar que el numero de vueltes del rodillo
16 no corresponde neceseriamente & la velocidad de 1la: ban-
da de papel. Puede incluso ser ventajoso, cuando.?}:yrab
ta de papeles de peso considerable por unidad de suge?f}-
cie, hacer girar el rodillo 16 a una velocidad infegﬁaﬁ 0
jgual & la de 12 banda de papel, mientras que se ha.hgébr-
vedo por experiencia que con papeles de pequefio pes&”%ﬁ}
unidad de superficie, e¢s més ventajoso hacer girar el ro-
dillo de soporte 16 a la misma velocided ¢ incluso a una
velocidad superior a la de la banda de papel. En este
1ltimo caso, el frbtamiento entre el rodillo complementa-
rio y la composicidn o pasta de satinado y la superficie
de la banda de éapel del lado del rodillo contribuye a
ejercer una traccidn sobre esta bands que sufre as{ un es-
tirado ventajoso durante la operacion de satinado.

Los dispositivos representados que convienen pa-
ra la aplicacidn de la invencidn en la préctica no deben
ser congsiderados mds que & ttitulo de ejemplo ¥ pueden ser
modificados de diversas maneras permaneciendo no obstante
de acuerdo con el principio de la invencidn,

Se dan a continuacidon diversas indicaciones nu-
méricas relativas a la splicecidn de la invencidn, & ti-
tulo de ejemplo. Asi, el satinado puede efectuarse con

éxito por el procedimiento de la invencion en una miquina

papelors en la cual el papel punede sufrir ung deshidrata-
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cion preliminar a un contenido de humedad comprendidd™eH=

@
' Q
b

tre 10 y 20%. La rasquete puede consistir en una 16@1-
na de acero de 30 mm de la misma calidad que la que‘§§§§e
corrientemente en lag operaciones de satinado con cécﬁtila,
5 ¥ el rodillo de retencidén o de conta-presion puede cdﬁsis”
tir en un rodillo de caucho endurecido cuya dureza es,..

aproximadamente 30 unidades P & J. La lamine delgaqg,es
apretada en un soporits y su anchura libre, medides entre el
borde le lémina de la rasqueta y el borde libre de la' 18-

-‘oi.‘

10 mina es de aproximsdamente 20 mm. .o e

L] .

: Se splica una composicién de satinado sobpa.un

o ® @
*e e

papel cuyo peso estd comprendido entre 50 y 175 g/m2. Lag
composiciones de satinado son a base de dispersiones acuo-
sas de caolin que contiene aglutinantes sintéticos y/o

15 naturales, agentes de dispersidn y otros agentes conoci-
dos en la tecnologie del satinado. la mezcla de satinado
puede ser diferente para ias dos caras del papel.

Se ha observado efectuando operaciones de sati-
nado por el procedimiento de la invencidn que se puede ha-
20 cer aumentar sensgsiblemente la produccién y en paerticular
en méquinas:papeleras en las cuales el dispositivo@e sati-
nado estd montado para permitir utilizar una porcion de
deshidratacion preliminar de cepacidad relativamente gran-
de con relecidn & la de la porcidn de deshidratacidn pos-
25 terior. Este aumento de produccidn puede atribuise en
primer luger al propio procedimiento de satinado con cu-
chilla, que permite operar con composiciones de satinado
de contenido en humedsd relativamente pequefio, y en se~
gundo lugar al hecho de que la porcidén de deshidratacion
30 puede ser mejor utilizada puesto que el procedimiento per-

mite deshidratar todavia mds la banda de papel antes de

15.1.68



4;‘ ¢ |aplicar en ella la composicidn de satinado.

Como ea conocido de uns manera general, las ca-
ras del papel de base & setinar, iguel que la mayorié:éé
los otros tipos de papeles, son diferentes debido & ‘oo 14
5 cara de papel del lado de la tela metdlica de la méquina

pepelera, llemado lado de la tela, es & menudc mas }rregu

3 ler que ls otra care, llemade cara superior, debiéndgse eb-
v »

te resultado entre otras circunstanciss a las marcas fpr-
madas por la tela metdlica y los fieltros. Lo mismo su-
10 cede en el papel bruto de conmtenido en caclin relative-

. -

mente fuerte, teniendo el caolin tendencia s concenfrerse
en la direccion de la cara superior y & contribuir ggﬁsa
hacer sumentar esta diferencia. El nuevo procedimiento,
en particular el de la forme de realizacidn de la figura
15 4, permite recubrir por la lémina 9 la cara del lado de
la tela contribuyendo asi a igualar sus irregularidades.
Se obtiene una guperficie particularmente lisa sobre la
cars del papel bruto 11 del lado de la l4mina 9 efectuan-
do 1la operacion de satinado segiun la forma de realizacidn
20 de la figura 4,
Se ha observado también que es muy importante ﬁa
forma de realizacidén de la figura 4 hacer desviar la band
de de papel a pertir del rodillo, y que el éngulo ol de-
be ser inferior a 5 a 102 en la préictica. Procede des-
25 vier la banda de papel hacia la lémine en el angulo oA .
Este resultado es obtiene a pequefla y gran velocidagd del

rodillo de cabeza,

15.1.68




10

15

17-12-68

A AAAAA WS R

~-NOT A~

Los puntos de invencidn propis, no nueva, pero
N0 egtablecida, practicada ni dibulgada en Egpefia, que -
ge presentan para que sean objeto de esta Patente de In-
troduceidn por DIEZ affos, son log giguientes:

1.~ Dispositivo para aplicar una composicidn - -
de satinado por las dos caras de una banda de papel u —-
otra materia en forma de hojs en movimiento inmediatamen-
te por delante (con relacién a la direccién del movimien-
to de la banda) de una gzona de apriete, que reparte y —-
japlica la composicidn de satinado sobre las dos carss de
le banda, dispositivo que comprende une zona de apriete -
por la cual pasa la materie en forma de hoja, sobre cuyas
dos caras se aplica una composicién de satinado, ¥ que eg=-
fé caracterizado porgue la zona dé apriete incluye dos --
elementos de aplicacidn, uno de cada lado de la hoja, y ~
de los cuales uno al menos tiene la forma de une lémina ©
cuchilla flexible.

' 2.- Dispositivo segin la reivindicacién 1,carac-

terizado porgue unos dispositivos hacen desviar le hoja -
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casi inmediatamente después de su paso por la zome ue~--
apriete segin un oierto éngulo con la direccidn de su pa
80 por esta zona.

3.— Dispositivo segln las reivindicaciones 1 &
2, caracterizado porque unc de los elementecs de aplica--
cibén tiene una superficie de soporte sensiblemente plana
que viene en contacto con une cara de la hoja, que es --
apretada contra ella por la presidn ejercida por otro ele
mento de aplicacidn en forma de lémina ¢ de cuchilla so-
bre la otra cara de la hoja.

4.— Digpositivo segin las reivindicaciones 1, -
263, caracterizado porque el primer elemento de aplice-
cibén consiste en un rodillo giratorio y el segundo en un
elemento delgado en forma de lémina o de ecuchille flexi--
ble, y an dispositivo forma una barrera que impide & la -
composicibn de satinado pasar entre el rodillo y una ca-
ra de la hoja asi como entre la otra cara de la hoja y -
el elemento delgado y flexible.

5.~ Dispositivo seglin las reivindicaciones 1 -
a 4, caracterizado porque el dispositivo de desviacién - -
hace desviar la hoja en uma direccidn que la aleja de la
superficie plana o del borde de esta superficie.

6.~ Dispositivo segin la reivindicescibn 4, ca=-
racterizado porque el dispositivo de desviacién hace des-
viar la hoja en una direccién alejéndola de le tangente -
al puente de contacto entre la hoja y la superficie de -=
envoltura del rodillo.

7.~ Dispositivo para aplicar una composicién -
de satinado por las dos caras de una banda de papel u -~

otra meteria en forma de hoja.

- 12 -




Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que ge acompafien y -
pare los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas s

méquing por una gola de sus caras.

W3 g e

Madrid,

17-12~68/R7a, -
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