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El presente invento se fefiere a un papel re-
vestido que tiene un brillo intenso y un grdn espesor, asi
como 2 un método de fabricacién de dicho papel revistiendo
el papel y acabdndolo por medio de wn cilindro,
Un método péra aplicar un revestimiento mine-
ral acuoso'de acabado en papel estd descrito por Hart en
la Patente de EE. UU, n? 2,919.205 concedide el 29 de Di-

ciembre de 1.959, en el qus la hoja himeda revestida estd

sometida a presién por un dispositivo de presidn impermea
ble. contra vna superficie.lise caliente con una tempéra—

‘tnra”suétancialmente superior a 100°C, siendo la presibn

exterior.aplicada superior a la présién del vapor a la ten
peratura de dicha superficie'calienté. .En el momenfio de
su contacto con el cilindro caliente, el fé&estimiento acuo
go es suficientemente coherente paré queino gea disgregado
por la produccidén de vapor al quedar expuesta la hoja ca-
lentada a la pres:én atmosférica cuando sale del espacio
de compresiodn., '

Und aplicacién de las enseZianzas bésicas de
Hart.es conocida en la téenica’ del revestimiento ael papel
como "calandrado abrillantador el cual, para el‘propésito
de la presente éplicacién, incluye la produceidn de una su~
perficie brillante en el papei 0 en los materiales pareci-
dos en forma‘de'hoja poniendo en contacto la superficie del
substrato reqestido con una superficie de acabado pulida,
en condiciones de temperatura suficientes para producir un
estado de plasticidad pasajefa en su superficie y en condi-
ciones de pres1on suflclentes para alisar, moldear y pulir
la superficie obtenlendose agi un elevado grado de acabado

o brillo sin apelmagzar indebidamente el substrato., Este es
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pesor més elevado produce mayor brillo y mds opacidad, pro

1920

piedades convenientes en los papeles revestidos destinados
& la impresin, . )

Un aparato adecvado para el calandrado-abri-
llentamiento del papel revegtido y materiales parecidos,
estd deserito por ejemplo en la Patente de EE, UU, né
3.124.480, concedida el 10 de Marzo de 1964 a Mahone& ¥
Socios para "Aparato de Acabado con Presion en Caliente pa-
ra Materiales en Hojas". _

A lo largo de la historia de la técnica ante-
rior, se han hecho intentos para utilizar las técnicas de
calandrado-sbrillantamiento a fin de producir un papel aca-
bado con brilloe intenso. Ia ventaja del procedimiento de
calandrado~gbrillantamiento respecto a las demés técnices
de acabado, particularmente el supercaslandrado, es que el
calandrado-abrillantamiento da lugar a un apelmazemiento
minimo de la hoja de base, mientres que el supercalandrado
re@uce el espesor y aumenta la densidad de la hoja.bééica.
Generalmenté el supercalandrado destruye numerosas propie-
dades dg; papel y en particular reduce su brillo, su oPaéi-
dad y su espesor,

'Aupque se utilice en cierto grado actualmente
el celandrado-abrillantamiento, no se ha utilizado con éxi-
t0 a escala comercial para producir acabados brillantes en
rapel, Se cree que 1z razén_prineipal del fallo estd en la
necesgidad contradictoria ¥y reiativamente incompatible de
que el revestimiento de papel ha de ser lo bastante himedo
para que pueda moldearse por el cilindro de calandrado-
abrillantamiento y al mismo fiempo ser lo bastante seco pa-

ra que el revestimiento no se adhiera al cilindro de calan-
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drado-abrillantamiento. Si el revestimiento se adhiere al

$ambor de,calandrado-ab;illantamieﬁto, serd arrancado del
substrato de papel él salir el papel del tambor en el eg-
pacio abierto entre los cilindros, desperdicigndose as{ el
producto. |

Un método parmedio del cual puede fabricarse
papel revestido de grdn espesor, estd desorito por Hain en
la Patente de EE. UU, n? 3.268.354, concedida en 1966 y en
las Patentes de EE, UU, nimeros 3.338.735 ¥ 3.338.736, con
cedidas en 1967. De acuerdo cénAel invento de Hain, se -
provee wn papel revestido que incluye wn substrato de fi-~
bras celuldsicas que tiene wnida con é1 una pelieula que
incluye unz mayor proporcidn en peso de agente de relleno
s0lido finemente dividido y wne pequelia proﬁorcién en peso
de resina termOpléstiéé. De acuerdo con la- técnica de Hain,
el revestimiento se aplica al substrato y se seca por ca-
lentamiento para formar una superficie de revéstimiento su-
perficial que es seca al facto. Esta etapa de secédo.del
revestimiento antes del calandradd—abrillantamiento, esta
de acuerdo con lag ensefianzas de la técnica anterior talr
como se-repfesentan, por ejemplo, en las Patentes de EE,
UU. numeros 3,028.258, concedida en 1962 y 3.281.267 conce-

dida en 1966, a nombre de Rice, El substrato revestido re-

 sultante pasa a continuacién por el espacio sbierto entre

wn par de cilindros giratorios, wno de los cuales estd pro-
visto de wna superficie de acabado caliente destinada a en

trar en contacto con la superficle expuesta del revestimien

~ to. Conjuntamente, los rodillos_aplican mna presidn y wn

calor suficientes para que las particulas de resina se suel

den por lo menos parcialmente.
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Estos procedimiéntos de la técnica anterior,
no han encontrado éxito comercial por motivos gque aparece-
ran mis adelante,

Los inventores actuales han encontrado que, to
mando una direccién opussta & la que indice la técnice an—
terior, se puede fabricar un rapel grueso revestido con
brillo intenso, a la velocidad de calandrado-gbrillantamien
to sin la necesidad de secar de manera apreciable el reves
timiento entes del calandrado-sbrillantamiento. Ia super-

ficie calandrada y abrillantada del producto de papel‘re-

‘vegtido dei presente invento tiene uwna lectura de brillo de

por lo menos 50”y pfeferentemente superior a 60, medida a
75° de acuerdo con las normas TAPPI T-480 s-65. Este pa-
pel con brillo inﬁénso estd caracterizado ademds porque es
grueso, es decir que tiene la caracteristica de densidad
del papel ligeramente calandrado a mdquina, aunque el reveg
timiento en si es dénso Y provee un excelente goporte para
la tinta. '

De ‘acuerdo con el método del presente invénto,
en el momento del celandrado-gbrillantamiento, el revesti-

miento es apreciablemente himedo; de hecho el contenido de

humedad de la capa de recubrimiento es tan elevado'que_se

pegaria facilmente a la superficie deélecilindro de calandra-
do—abrillant;mieﬁto'si no se utilizara un ageﬁte anti-adhe-
givo, Para obtener el contenido elevado de humedad deseado
en el revestiﬁiento cuzand o liega al espacio abierto entre
los cilindros de calandrado-sbrillantamiento, es necesario
gue se elimine solamente un minimo del agua del revestimien
to en el intervelo que transcurre entre la eplicacién del

revestimiento sobre el material basico y el contacto de la
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superficie de revestimiento con el cilindro de calandrado-

abrillantamiento. Esto es particularmente importante debi
do al hecho de que las férmulas de revestimiento utiliza-
das en el presente invento contienen wn elevado porcentaje
en peso de sdélidos y por consiguiente un pequeiio porcenta-
je en peso de agua. A |

Mds particularmenté, la composicidn de revesti
miento acuosa del papel segin el invento, tiene wm conte~
nido total de sélidos incluido aproximadamenté entre 60 y
70% en peso. Ademés es importante para el presente invento
qug.el aglomerante sea termopldstico, Eéta composicidn de
revestimiento wnida %ermoplésticamente, con un elevado con-
tenido de sélidos, produce una.superficie desacostumbrada~
mente lisa despuds de la operacién de recubfimiénto, que
se presta bien al calandrado-sbrillantamiento. Ademds, de
acuerdo con el invento, es necesario preparar el substrato
fibrogo que ha de ser revestido y célandrado—gbrillantado
de modo que resista a la penetracidn de 1a férmula de revesg
timiento. Esto se obtiene encolendo por dentro y por fuera
ei material bésico a fin de llenar los poros del papel. En
un nodo de realizécién preferido, el encolado externo se
hace aplicando una capa designada nds adelante como "impreg
nacidn intermedia" o revestimiento "intermedio" que se apli
ca al material bisico y se seca antes de la aplicacidn del
revestimiento que ha de ser calandrado-abrillantado, desig-
nadb més adelante como‘reveétimiento "supsrficial", El re
vestimiento intermedio;igcluyg w plgmento con particulas
de tamaiio fino y un égloﬁérante.no-term0pléstico que sirve
como agente de encolado, Ia con%ribucién de la humedad del

revestimiento superior con elevado contenido de sdlidos, la
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termoplasgticidad del aglomerante que contiene, y la barre-

ra entre el substrato fibroso y el revestimiento supsrfi-

 cial provisto por el revestimiento intermedio, se combinan

para permitir que el revestimiento superficial sea moldea-
do eficazmente por el tambor de calandrado~-sbrillentamiento.
En los dibujos adjuntos: 7
El1 ¢jemplo grafico 1 vepresenta wa fotomicro-
grafia en seccidn transversal de una hoja de papel prepara-
da & partir de wn material que pesa aproximademente 85 gra-

2

mos por metro® y que lleva un revestimiento supercalandrado

de alta calidad, apbto para la impresiln, en ambos lados,
con un peso total de aproximadamente 35 gramos por metrog.

El ejemplo grafico 2 es wna fotomicrografia en

seccidn transversal de wna hoja de papel preparzda de acuer- -

do ccn el presente invento & partir de un material que pesa

2

aproximédamente 70 gramos por metro® y que tiene un peso de .

revestimiento total de aproximedemente 35 gremos por metro2.

El ejemplo gréfico 3 es wna fotomicrografia en
seccidn transversal de una hoja de papel idéntica a la que
se describe en el ejemplo grdfico 1.

E1l ejemplo gréfico 4 es una fotomicrografia en
seccidn transvcrsal de wna hoja de papel preparada de acuer
do con el preéenfo invento a pertir de wn material que pesa
aproximadamente 85 gremos por Hetro ¥y que tiene un peso
total de revestimiéntb de aproximadamente 35 gramos por me-
troz. _ ' ‘

En cada caéb,hlas~fotografias han sido hechas
en un microscopio de efploracién‘electréﬁico'y la amplia-
cibn era de 800 veces. |

El material de base o el'substgato de fibras

P

-
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qelulésicas que ha de ser revestido de acuerdo con el pre-

sente invento puede ser wno entre la amplia variedad de ti-
pos existentes, segin la utilizacidn que se prevé dar al
producto. Pusden ser materiales encolados interior o su-
verficialmente y su peso puede variar desde los papeles li-
geros hasta los cartones migs pesados. Para obtener veloci-
dedes de 304,80 & 914,4 metros/minuto (1.000 & 3.000 pies/
minuto) sin embargo, se recomienda Que el peso de la base
de papel sea superior & 30 gramos por metroz. A fin de b
tener wn brillo satisfactorio, es decir'superior a 50, la
hoja béasica, antes de recibir el revestimiento superficial,
ha de retardar el drenaje rdpido del agua o del revestimien
to en el substrato fibroso. Esto se obtiene encolando el
papel bien por dentro 0 en el exterior pero~preferentemente
en -el exterior, -

En wn ﬁodo.de realizaeidn preferido, se incluye
el encolado exferior en un revestimiento de impregnaciéa in
termedio que sirve de baée'para el revegtimiento»superficial.

| Este revestimientb inteﬁmedio incluye wn pigmen
to con particulas finas'y ﬁn aglonerante no—termoplésticb,
que sirve igualmente para encolar., MNAs particulermente,
las particulas_de pigmento tienen un didmetro inferior & 5
micrones'y el §Q% de ellas tienen wn dizmetro inferior a 2
micrones, Unos aglomerantes no-termopldsticos adecuados in
cluyen el tipo de proteina tal como la caseina, la gelatina
¥ la proteina de soja; los tipos a base de carbohidratos y
polisacgridos tales como 31 almidén y las gomas vegetales;
y los tipos sintéticos tales como el alcohol de polivinilo,
la celulosa de metilo; la ceiulogg de carboximetilo y el ad;

hidrido estireno-maleico. EL revestimiento intermedio puede
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incluir ademds como agente aglomerante o de encolado, lag

resinag termopldsticas del tipo utilizado para el revesti-

miento superficial.

El revestimiento superficial del presente in-
vento incluye wn pigmenfo mineral de la calidéd que sirve
para revesfir el papel, wn aglomerante termoplastico y wm
agente anti-adhesivo. _

En el modo de realizacién pfeferido, la porcidn
de pigmento del revestimiento superficial incluye de 80 & ‘
90%- en peso de un pigmento abrillantador. Este pigménto
abriiléntador puede ser una mezcla de arcilla de récubri—
miento y de‘otroé'pigmentos abrillantadores tales como el
hidrato de aluminio, el carbonato de calecio precipitedo y
el didxido de titanio, Ia arcilla de recubrinieato consti
tuye preferentemente por lo menos el GO%ndel total de los
pigmentos abrillantadores y preferentemente de 70 & 85% de
los mismos., Los valores de brillo éptimos se obtienen uti
lizando areillas de revestimiento de papel de alta calidad
en las que aproximadamente el 99% de las particulas tienen
m diémetro medio de particulas inferior a 2 micrones, El
resto de la porcidn de pigmento abrillantador dekla mezcle
de pigmentos minerales se elige entre los otros pigmentos
abrillantadores mencicnados més arriba.

Unas arcillas representativas para la utiliza-
0ién en el presente invento incluyen el Ultragloss 90 y
Ultrawhite 90 vendidos por la Engelhard Minerals & Chemi-
cals Corporation, Edison, N, J. 08817; el Hidragloss, el
Hidragloss 90 ei Hidratex y el Hidrafine, vpndidos por J,
M. Huber Corpérétion, Menlo Park, N. J. 08837; asi como el
Nucley, y el Lustra Clay vendidos por Freeyort Kaolin Com-
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pany, una Ffilial de la Freeport Sulphur Company, New. York

‘N. Y. 10017,

Estas arcillas sdﬁ conocidas en la técnica y
son arcillas predispersaé y'geﬁeralmente son arcillas que
han adsorbido en ellas una cantidad suficiente de polifog-
fato para permitir.que formen suspeﬁsioneé defloculadas
cuando se mezcla con agua bajo agitacién. Ia utilizacidn
de arcillas predisbersas, aunque conveniente; no es nece-

s

saria, Se pueden afiadir agéntes dispersantes a wpa arcilla

no predispersa antes de preparar la composicidn de recubri

‘miento.

Tal &'como se ha indicado ya, pueden afiadirse
igualmente otros pigmentos abrillantadores gonjuntwmente
con la arcilla de revestimiento del papel.. Estos pigmentos
incluyen el diéxido de titanio y le altmina hidratada, Ia
alimina hidratada, utilizada corrientemente como diluyente
para el didxido de titanio, ha sido encontrada 0til, inclu
s0 cuando no se‘incluye diéxido_de titanio, paré'mejopar
las propiedades de impresién del papel terminado, con arre-
glo ﬁi presente invento, El hidrato de aluminio se utiliza
preferentemente en unz cantidad de aproximadamente 5 & 10%
en peso del pigmento total,

QSua}mente resulta ventajoso incluir en el re-
vestimiento superficial una pequefia cantidad, por ejemplo
hasta un 20%:§proximadamente.delVpeso total de pigmento,
de pigmento no abrillantador que tiene un didmetro esféri-
co equivalente medio superiof a 2 micrones. Unos e jemplos
adecuados inclu&en lag baritas naturales mo}idas (sulfato

de bario)., Sin Eﬁbargo, se prefiere piedra caliza natural

. molida en agua (carbonato de caleio). ZEL brillo del pig-
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mento del carbonato dé calcio es excelente. Este pigmento
tiene convenieﬁtemente un diémetro egférico equivalente de
o' & 8 micrones con un didmetro esférico medio equivalente
de aproximadamente 3 micronés. En comparacién con la dimen
gibn de las particulas de arcilla de revestimiento que son

aproxinademente de 0,5 micron, las particulas de carbonato

de calcio son relativamente enormes. A primera vista pue-

de parecer sorprendente utilizar wn pigmento no sbrillanta-
dor en una férmula de revestimiento para abrillantamiento,

pero se ha comprobado qué cantidades importentes de un pig-

‘mentd'"ﬁate“*como el carbonato de calcio molido en agua

puede utiliéarse sin que se pierda usualmente ningim brillo,

Elvcomponente aglomerante resinogo de la compo-
sicién‘dg revestimiento de acuerdo con el fresente invento,
se utiliza preferentemente en forma dé 1afex, es decir de
particules microscépicas de polimero en suspensidn en un
vehiculo constituido por agua con la ayuda de agentes emul-
sificantes -y/o estabilizantes. Se prefieren pafticulqnmam—
te las resinas‘hue pregentan propiedades principalmente
elastémeras, descritas a menudo como polimeros de caucho.,
tales como los copolimeros de estireno-butadieno y deesti-
reno-isopreno, o cualquiera de éstos ligeramente carboxila-
dos por incogporgcién de wa cantidad de 3 4 10% de dcido
acrilico, Unos ejemplos comercizles adecuados con los la~
tex nﬁmeroé 612 y 620, este yltimo carboxilado, vendidospor
la Dow Chemical Company.

Un aglomerante de latex termopldstico sintético,
se utiliza preférentemente como agente aglomerante unico,
puesto que la uiiiizaéién de adhesivos natursles no termo-

pléstieos tales como la caseina, la proteina de soja y el
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almidén en wna cantidad suficiente para producir una accidn

aglomerante significativa ddn lugar & una reduccién de bri

1lo. Ila adicidn al aglomerante de una proporcidén pequefia,

por ejemplo hasta 3 partes por 100 partes de pigmento, de

wn adhesivo no termoplédstico en la camposiéién'del reves-
timiento, puede sin embargo, ser ventajosa puesto gue pue-
de mejorar el funcionamiento del dispositivo de revestimien

to.

" Se puede wtilizar una variedad de agentes anti-

~adhesivos en la composicién de revestimiento para evitar

que 1a sﬁperficie himeda del revestimiento se adhiera a la

superficie caliente del e¢ilindro de calandrado-abrillanta-
niento, Nume:osos agentes anti-adhesivos o-de separacidn
son bien conocidos por los peritos en la méteria. Ia con-
veniencia de la utilizacién de un agente anti~adhesivo en
el presente invento se mide por su eficacia en evitar que
la superficie himeda del revestimiento se adhiere a la su-
perficie del cilindro de cglandrado—abrillantamiento calien
te. Ejemplos adecuados de estos agentes incluyen aceite de
castor sulfcmado y oleato de potasio. El agente anti-adhe-
givo preferido estd constituido por una mezcla de estearato
de calcio predisperso y el dcido oleico emulsionado,

Cgandg se utiliza como agente anti-adhesivo una
mezcla de estearato de caleio pfedispersa y de dcido oleico
emulsionado, el estearato de calcio se utiliza en una can-
tidad de 0,75 4 2,0% en peso (sobre la base del peso en se-
co) de la cantidad total de ﬁigmento y se utiliza el decido
oleico en wna oéntidaq de aproximadamente 0,2 a 0,7% en pe

so del pigmento total. E1 dcido oleico es emulsionado pa-

ra que pueda distribﬁirse en todo el revestimiento facili-
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tando as{ las propiedades de separacidén deseadas. Cuando
se awpenta la cantidad de estearato de calclo encima de 2,00
sé puede producir une abgoreidn de la tinta cuando se impri
me el papel y a hiveles muy'por debajo de O 75%; la capa de
recubrimiento se pega al tambor de la calandrma. Cuando ge
utiliza menos de 0,2% de dcido oleico, se forma un vaho en
el tambor del calandrado-abrillantamiento y el brillo del
revegtimiento disminuye de manera importante. Por otra par

te, la cantidad de dcido oleico puede aumentarse encima de

0,T%# sin que tenga efectos perjudiciales sobre el revesbi-

miento; sin embgrgo; estas centidades mds importantes de

deido oleico no parecen me jorar las caracteristicas de se~
paracion de manere, apreciable. »

- - 81 se desea, se puede afladir a la compogicidn
de revestlmlento de papel otres aditlvos, tales como agen-
tes desespumantes, tintas, insolubilizantes, abrillantado-
res Opticos, etc. Se ha comprobado que lag calidades de-
papel tales como el “webpick" y el "wetﬁnﬂfgpueden mejorarse
de manera imporiante afiadiendo un insolubilizente & base de
melamina-formaldehido, por ejemplo e} Parez 613 de la. Ame-
rican Cyanamid en una cantidad de 14 2,5%4 del peso total
de los pigmentos. Para llevar-a la preéctica el método pre~
ferido del pﬁesepte invento, se aplica un revestimiento
intermedio a cada lado de la hoja que ha de recibir un re-
vegtimiento superficial, es decir, que si solamente un la-
do ha de ser provisto de wn revestimiento superficial, se
necesita wn revestimiento intérmedio golamente en este la~
do, pero si ambés ladqs han de recibir un fgvestimiento su~
perficial, se épiica un recubrimiento intermedio a log dos

lados de la hoja., El revestimiento intermedio sirve para
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evitar que el agua del revestimiento penetre demasiado Té~

~pidemente en el material de base. Sin revestimiento inter-

médio, une centided demasiado importante de la humedad uti-
lizada en el revestimiento éuperficial puede ser absorbida
por la hoja de base, salvo que esta Wltima esté suficiente-
mente encolada, dejando el revestimiento superficial en un
estado éemasiado sgéo para que puede ser eficazmente calan
drado y abrillantado., El revestimienﬁo superficial se apli

ca sobre el revestimiento 1ntermedio seco, preferentemente

_‘por medio de un dispositivo de revestimiento de lémina con

clrculaeion en el espacio abierto entre los cilindros en
una cantlaad suficiente para proveer una superficie conti-
nua moldeable tipicamente de 5 4 18 gremos de revestimiento
superficial por cada metroz. Después de la aplicacidn de
revestimiento superficial, en menos de 5 éeguhdos, la hoja
recubierta es transportada al espacio entre los cilindros
de calandrado-abrillantamiento entre un tambor pulido y
Qaliente ¥ w cilindro de presién eléstico.

Una de las caracteristicas criticas del presen-

te invento consiste en que el revestimiento superficial no

calandrado, es decir la composicién de revestimiento del
papel aplicada por la ldmina, debe contener una cantidad
suficiente de humedad para que en la ausencia del agente an
ti-adhesivo, el revestimiento se adhiera a la superficie
del tambor de, calandrado-abrillantamiento. Se puede tole-
rar un ligero secado del revegtimiento superficial entre el
diépositivo de récubrimiento del»tipo de lédmina con eircu-
lacidn en el equclo abierto entre los cilindros y el dis-
positivo-de calandraao—abrlllantamlento, pero la temperatu-

ra del revestimiento no ha de subir sustancialmente durante
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el proceso de secado., Si la temperatura superficial del

revestimiento es muy superior & 60°C (por ejemplo en mas

de 10°C) el revestimiento se seca demasiado y no se obtie~
ne el brillo dptimo., En wna serie de experimentos, unas

medidag del contenido de humedad total del papel revestido

 inmedistamente después del puesto de revestimiento e igual-

mente justo antes del esgpacio ebierto entre los cilindros
del dispositivo de calandrado-gbrillantamiento, han indica-

do que el papel perdid de 1,6 & aproximadamente 23% de su

_ contenido total de agua, Al perderse aproximadamente el

23% en pesé,fse produce una reduccién importante del brillo,
Se obtuve wn brillo satisfactoriamente intenso manteniendo
la pérdida de agua inferior al 10%. Ia pé?dida de agua de-
pende del tiempo gue transcurre entre el revestimiento y el
calandrado-gbrillantamiento, asi como de la cantidad de cam
lor aplicada en su caso. EL contenido de humedad de la ho-
ja tratads sl penevrar en el espacio abierto enﬁre los ci-
lindros de calandrado-zbrillantamiento puede medirse por me-
dio de un medidbr de rayos Beta vendido por Tracerlab, Val-
tham, Massachusetts o por medio de un Infra-Mike vendido
por la General Electric Company. ILas pruebas que han gido
realizadzas utilizando varias distancizs entre el dispositi-

vo de recubrimiento yla calandria de abrillantamiento con

varias velocidades en la hoja, han mostrado ¢ wun intervalo

de tiempo no ‘superior a los 5 segundos da el brillo ndximo.
Si el periodo de tiempo es demzsiado largo, demasiada agua
procedente del ;evestimiento superficial penetra en el mate
rial de bage y,e} revestimiento superficial no se abrillan-
ta bastante. Ademds si se calienta excesivamente el reves-

timiento no se obtiene un buen dbrillo., No ge entiende com~
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pletamente la razén de este fenomeno, sin embargo se cree

que es Gebido parcislmente a la wnidn del aglomerante y al

 gécado excesivo debido a la evaporacidm del agua de reves~

timiento, Es importente que la superficie del revestimien-

+0 no se seque excesivamente porgue cuando se reduce el con

tenido de humedad del revestimiento por debajo de un nivel

aceptable, no se puede humidificar de nuevo el revestimien—

%o sino con extrema'dificultad. _

© Por otrz parte, es esencial que un corto interva

1o de tlempo, por 1o menos de 1 segundo y preferentemente

por lo menos de .2 segundos, interventa entre el momento en
gue la hoaa abandona el dispositivo de recubrimiento por 1&g
mina y el momento en que la superficie de la hoja entre en
contaetb»con‘ei tambor de 1a calendris abrillantadora. Se
cree que este intervalo permite la migracién del agente anti
adhesivo hacia la superficie del récubrimiento para evitar
la adherencia del xevestimiento himedo en le superf101° del
tambor de calanarado—abrlllantamlento.

Ia temperatura superficial del tambor de calandra
do—dbfillantamiento estd incluida tipicamente en la gama de
829 4 150°C situdndose la gama preferida generalménte entre
10% y 135%., Se obtiene generalmente un brillo mds intenso
cuando la tem?eratura superficial del tambor de calandrzdo-
abrillantamiento.esté cerca de los limites superiores. ILa
presion en el\eSPacio formado entre el tambor de calandrado-
abrillantamiento pulidb y el cilindro de presién eldstico se
mantiene generalmente en la gama de 71,2 & 142,4 Kg/en. lineal
(400 4 800 libras/bulgada 11neal) preferentemente con presio
nes incluidas entre 80,10 y 124,6 Xg./cm. lineal (450 y 700
libras/pulgada lineal), Cuemdo la hoja sale del espacio en-
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tre los cilindros de caléndrado~abrillantaﬁiento; pasa ge-

neralmente por un rodillo tensor y preferentemente a través
de un espacio abierto entre cilindros de calandrado-abri-
llatemiento para mejorar ligeramente el brillo impartido por
la primera calandria abrillantadora.-

El procedimiento del presente invento elimina
muchas deficiencias de los procedimientos de la téenica an-
terior. Entre sus ventajas se incluye la velocidad elevada.
Utilizando el procedimiento del presente invento se fabrica‘

facilmente papel drillante de alta calidad parae impresidn

4a velocidades incluidas entre 304,8 y 914,4 metros por minu-

o0 (1.000 & 3.006 pies por minuto)., Los papeles gruesos
calandrados y abrillantados del invepto gon utiles como pape
les de alta calidad para impresidn gque poseéﬁ wa calidad
uniforme asi como excelentes caracteristicas de opacidad y
de brillo, no mermadas por las presiones del supercalandra-
do, Los revestimieutos brillentes tienen caracteristicas
excelentes para la impresidn con buena retencidn de las tin
tas y buenos tiémpos de estabilizacidn de la misma. |

' Otra ventaja consiste en que se obtiene un reves
timienpo brillante de acuverdo con el presente invento utili
zendo una cantidad mucho més pequefia de material de base reg
pecto a la que se necesita para wn revegtimiento esmaltado
supercalandrado de alta calidad que tiene las mismas carac-

teristicas de,brillo ¥ las mismas propiedades para la impre-

sidn, Puesto que se puede utilizar un material bdsico de
_ q

peso mas reducido para fabricar un producto final revestido
que tiene el mismno espesor gue wia hoja esmaltada superca=
landrada preparada a partir de un material de base més pesa-

do. A titulo de ejemplo, el ejemplo grafico 1, representa
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wa seccidn transversal ampliada de una hbja de papel eg-

maltado su@ercalandrado de alta calidad, preparado a par-
tir de un material de base que pesa aproximademente 85 gra
mos por m_ertro2 ¥ que fiene wn peso de revestimiento apro-

ximadamente de 35 gramos por metroz, produciendo wn peso

total de 120 gramos por metroz, lo que corresponde a 36,237

Kg. (80 1libras) por resma (306,57 metros® - 3.300 pies?).
£1 espesor (grueso) de la hoja representadé en el ejemplo
grafico 1 es duplicado de acuerdo con el presente invento
por la hoja representada en secclidn transversal ampliada
en el ejemplo gréfieo 2 que estd preparada a partir de un

material bdsico que pesa aproxlmadamente 70 gramos por me-
2

2

tro® y tiene un peso de reeubrlmlento de 35 gremos por me-

tro~ aproximedamente, produciendo un peso total de 105 gra

2, 1o que corresponde a 31,751 Kg: por resma

mos por metro
(70 livbras por resma). Mis particularmente, el espesor
de cuatro hojas del papel representado en el ejemplo gré--
fico 1 es de 0,384 mm, mientras que el,espesbr de cuatro
hojas déi.papel representado en el ejemplo gréfico 2 es de
0,413 mm, '

A la inversa, si se elige wn material basico

del mismo peso que el que se ilusira en el ejemplo grafi-

©0 1 y &l se‘aplica un peso de recubrimiento de 35 gramos.

por metro2 de‘aqugfdovcon el presente invento, el espesor
de la hoja, repfagentada en ei ejemplo gréfico 4, es su-
perior por lo menos en un 26% al egpesor de la hoja super-
calandrada que se reprggenta.en el ejemplo grafico 17 que
ge reproduce en el ejemﬁio gréf?co 3. Mds particularmen-
e, el espeédr de cuétro hojas del papel representado en

el ejemplo gréfieo 4 es 0,475 mm, es decir, superior en
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wn 24% al espésor de éuatro hojas del papel representado

en el ejemplo gréfico 3.

| La,capacidad del procedimiento del invento
en proveer wne hoja mds gruesa (mayor volumen por unidad
de peso) ofrece varies ventajas, No solamente se necesi
ta menos'material para fabricar unas hoja de wn espesor
dado sino que se reducen igualmente los costes de franqueo
o de expedicién que estdn basados en el peso. Empezando
por un material bdsico de wn peso dado, el presente in- |

vento provee una hoje reducida de mayor egpesor y mejor

_aspécté., Practicamente, esto significa que un usuario

que busca-un mayor espesor de un papel revestido de un
peso determinado, eligiendo un papel del mismo peso pero

hecho de mcuerdo con el presente invento, obtiene la opa-

‘¢idad y las caracteristicas de espesor de un papel més

pesado, Gompérense los papeles que ge representan en los
ejemplos gréficos 3 y 4. Un usuario que quiere obtener
wa economia de franqueo o de gastos de expedicién,_eli—
giendo un papel del mismo espesor gque un papel que uti-
lizé actualmente, pero fabricado de acuerdo con el presen
te invento, compra un papel sustancialmente mésvligero.
Comparense las hojas representadas en los ejemplos grafi-
cos 1y 2.

'Los.prineipios, caracteristicas y ventajas del
invento se-gntenderén mas claramente teniendo en ouenta
los ejemplos particulares que siguens

EJEMPLO T
Un material de papel que pesa 79 5 gramos por

metroz, constltuldo por aproximademente 507 de fibras lar

gas y 50% de fibras cortas ha sido encolado interiormente
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~ con almidbn catidnico (0,319% del peso seco) y Aquapei

315 (0,173% del peso seco), un producto;de la Hercules

Inc, gue incluye una dééima parte de wm alguilo keteno

- que tiene 6 o mds dtomos de carbono en su cadena y que

imparte wna propieded de repulsidn del agua a la hoja, y
se reviste en cada lado por medio de una prensa de encos
lado con aproximadamentels'gramos por netro® (peso seco)
de un revestimiento intermedio de impregnacidn que con-

tiene aproximadaments 48 partes de almiddn etilado, 12

partes de adhesivo de almidén oxidado, 90 partes de arci-

1la de revestimiento predispersa, 10 partes de TiO,, 0,15

partes de tét:asodio—pirofosfato, 0,75 parte de agente
antiespumante, 0,1 parte de pentaciorofenol y 1 parte de
dimetilﬂnrea.A.continuaciSn se secd el révestimiento in
termedio (contenido.de humedad total delvrevestimiento
intermedio y del material de base. 4% aproximadamente).

El valor de la penetracién del agua de este revestimiento
era aproximadamente de 35 segmdos.

Ia prueba de penetracidn de agua se hace haclen

- do flotar uwna pequeiia hoja del papel a comprobar en la

guperficie del agua destilada mantenida a 20% ¥y pulveri-
zando ligeramente permanganato de potasio finamente divi
dido en la tha. El tiempo en segundos se mide hasta
que se note la coloracidn purpirea debida a la disoluciodn
del permangancto en el agua que ha penetrado a través de
1a hoja. ' .

A continuacidn se aplicd el revestimiento su~
perficial a cada laéo de la hoja de papel encolada y pro-

vista del revestimiento de impregnacién, por medio de wn

~dispositivo de recubrimiento de hoja colgante con circu-
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“lacitn en el espacio abierto entre los cilindros. EL

revestimiento éuperficial contenia los elementos siguien

tes, indicados sobre la base del peso seco, salvo cuando

~ ge indica el peso himedo.

Componentes 4 Partes
Aveille (ultrawhite 90) - ' 80
Carbonato de calecio molido | 15
Hidrato de aluminio | -5

Polimero estireno-buitadienc-deido acrilico

(Dow-620) , 16
Agente insolubilizante melamina~forméldehido A

(Parez 613) 1,6
Estearato de calcio pre-disperso . 1,2

Emulsion de deido oleico (300 gramos de H,0,

226 gremos de écido oleico, 1 gramos de 15

(peso himedo)
agente dispersante)

Agente antiespumente, 505 de sbélidos (siotol » 0,5 .

o (peso imedo)

505 Imperiel Chemical Industries Ltd)

Agua en cantidad suficiente para producir una

composicion de revestimiento que contiene

65% de sdlidos,

k El revestimiento superficial se aplicd a la pri
mera caraAde.la hoja de papel, en una cantidad suficiente
para proveer un peso seco de 8,43 gremos de Tevestimiento
por metroc, El revestimiento se aplicd con una velocidad
de la hoja de aproximedemente 457,2 metros por minuto
(1.500 pies por minuto). Después de la aplicacibn del re
vestimiento superficial, se secd ligersmente a la tempe-

retura arbiente del aire,

El tiempo necesario para que la hoja se despla



10

15

20

25

30

. eé entre ol dispositivo de recubrimiento y el primer es-

pacio sbierto entre los cilindros de calandrado-abrillan

" tamiento ha sido aproximadémente de 2,6 segundos. Se mi

dié el contenido de humedad del papel por medio de dos

. medidoies'Beta-Ray (suministrados por Tracerlab-1601 Trg

pelo Road, Waltham, Massachusetts 02154) estando uno de
ellos situado inmediatemente después del dispositivo de
revestimiento y el otro colocado inmediatamente delante

del espacio abierto entre los cilindros de la calandria

de abrillantamiento; El contenido de humedad del pépel

;inﬁédiéfémentg antes de la calandris de ebrillantamiento

ora de 7,36% del peso en seco. Entre el puesto de recu-
brimiento y la calendria, se perdid el 23% del agma, Se
hizo-pasar_la hoja revestida a través de cuatro egpacios
sucesivos entre cilindros de calandrado-abrillantamiento
uﬁilizan@o rodillqs tensores para guiar la hoja entre los
espaciog abiertos entfe los cilindrosg. La_temperétura del
tembor de calandrado era de -110°C y las presiénes en los
espaeiés entre cilindros eran de aproximadamente 89 Kg./
om. lineal (500 libras/pulgada lineal). Este revestimien
t0 tenfa un brillo de 54 aproximadamente despuéé de la
operacién del ealandrado»abrillantamiénto en cuatro calan
drias suceﬁivas.‘

El'otro lado de la misma hoja se revistid con
la misma’fépmula de revestimiento superficial aplicada en
una cantidad suficiente para proveer wn peso seco de 11,1
gramos de revegtimiento pof metroz. A continuacifn se sg
cd ligeramenjélla hgja revestide en las mismas condicio-
nes que las qu;;sé utilizaron para el tratamiento de la

primera cara. 'Las'medidas con el medidor de rayos Beta



10

15

20

25

30

-23 -

381145

determinaron que el contenido de humedad de la hoja re-

ﬂi}afgf
M 2 37
i‘. U IR LT (g -

vestida superficialmente en la calandria abrillantadora
era de 10,44%. Entre el dispositivo de recubrimiento y
la calandria, se perdid solamente wn 4,57% &la hnmédad.
Se hizo el acabado del segundo revestimiento superficial
en la misma calandria abrillantadora y en las mismas con
diciones que las que se utilizaron para el cabado del re
vestimiento superficial de la primera cara y el brillo
fué de 65, demostrdndose aéi que la reduccidn de la pér-
dida de agua gumenta el brillo.
EJENPLO II

Se encold interiormente el material bdsico de
papel con almiddén y Aquapel, y se recubrid con un reves-
timiento de impregnacidén intermedia como en el ejemplo I,
cuyo material (asi encoladc y revestido) tenia un peso de

2'y se revistid con el revestimiento

99 gramos por metro
superficial descrito gn,el ejemplo I, EL primer lado se
revistié con revestimiento suficiente para proveer un pe
50 seco de 10,72 gramos por metro . ILa hoja revestida
ten{a un contenido de agua de 9,4% en seco inmediatamente
entes de penetrar en el primer intervalo ablerto entre
los eilindros de la calandria abrillantadora, y sufrid
wa pérdida de agua de solamente 2,9% entre el dispositi-
vo de revestimiento y la calandria., EI1 brillo después de
los cuatro espacios abiertos entre cilindros de calandria
fué de 65. EL segundo lado del material basico se revis-
ti6 con el mismo revestimiento superficial en una centi-
dad igual a 11,2 gremos por metro?, Esta hoja revesgtida
perdid 1,6% del agua y tenia un contenido de humedad de

9,45% en seco, inmediatamente antes de pepetrar en el pri
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mer espacio abierto entre los cilindros de la calandriza
" abrillantadora, y el brillo final después de los cuatro

" espacios abiertos entre cilindros de la calandria fué de

68. Ias temperaturas‘j presiones de calandrado en esta
operacitn fueron sustancialmente las mismas que las que
se describieron en el.ejemplo I.
7 EJEMPLO IIT
Una base intermedia revestida que puedé sus-
tituirse & las bases utilizadas en los ejemplos I y II

con resultados igualmente satiafactorios, se hizo omitien

do el agente de encolado interno del material de fabriqg

eién de papel iﬁcluyendo el Aquapel repelente del agua en
la composicidn acuosa del revestimiento intermedio. TUna
cantidad eficaz de Aquapel es de 2 a3 pértes en seco

por 100 partes del pigmento en el revestimiento interme—
dio, ILa férmula de esta composicién de revestimiento in-

termedio es la siguiente:

Componentes . Parfes PEygc seco
Arc;lla de revestimiento predispersa 90
Diéxido de titanio : _ 10
Agente dispersante polifosfato 0,15
Desespumeante 0,75
Adhesivo de almidén 60
Dimetilolurea 1
Aquapel (en, emulsion acuosa) 2

Agua en wna cantidad suficiente para producir
una composiéién de revestimiento conteniendo

204 de sélldos

Este revestlmlento aplicado en la cantidad de
2

. 6 gramos por metro” en seco en cada lado de wna hoja de
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parel no encolada pesando aproximadaménte 80 gremos por

netro® e ineluyendo aproximadamente partes iguales de Fi

‘brag celuldsicas cortas y largas conjuntamente con hasta

10% en peso de agente de relleno mineral, da lugar a upa

hoja que tiene un valor de penetracidn de agua de aproxi-

madamente 15,

EJEMPLO IV
El material bdsico provisto de un revestimien-

%o intermedio del ejemplo III se recubrid en cada lado

por medio de un dispositivo de revestimiento de ldmina

colgante con circulacidn en el espacio entre cilindros,

con el revestimiento superficial siguiente en uma centi~

dad suficiente para dar 11 gramos por netro® en seco:

Componentes Partes peso seco
Areilla (Ultrawhite 90) : 80
Carbongto de calcio molido : 10
Dibxido de titanio 10

Latex poli (acetato de wvinilo) ,
(# 206 H.B. Fuller Co., St.Paul, Minn) 18
Proteina de soja ' o 1

Agente insolubilizante melamina~-formaldehido

(Parez 613) : 1;6
Almidén transformado por enzimas 0,5
Estearato de calcio predisperso 142
Fmulsion deé.écido oleico con 44¢% de s6lidos 0,73
Desespumente-Siotol 505 ‘ 0,25
Hidroxido de gmonio, conc. ' 0,16

Agva en cantided suficiente para producir una
composicion de revestimiento que contiene

65,6% en peso de sdlidos,
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Ias condiciones de tratamiento fueron sustan-

cialmente las mismas que en el ejemplo II,

EJEMPLO V

Ia hoja revestida intermedia del

El prillo en ©

wn lado de la hoja fué de 53 y en el otro lado de 54.

ejemplo III

se recubrid en cada lado por medio de un dispositivo de

revestimiento de lémina colgente con cireculacidn en el

espacio abierto entre cilindros, por medio de wna férmu~

la que incluye:
Componentes

Partes peso seco

Arcilla (Ultrawhite 90)

Carbonato de calecio molido

Didxido de titanio .

Polimero estireno~bqtadien6—écido acrilico

(Dow 620)

Emulsion de Agquapel 421

Proteina de soja

Almldon trensformado por enzimas o

Agsnte 1nsolub1112ante melamira-formaldehido)
(Parez 613)

Estearato de calcio predisperso

Emulsion de écido oleico 44%

Desespumante~-Siotol 505

Hidrdéxido de aminio, cone,

80
10
10

1,6
1,2
0,73
0,25
0,16

Agua en cantidad suficiente para producir una

composicidn de revestimiento gue contiene 64%

en peso de sdélidos,
En cada lado de la hoja provista

miento Intermedio se aplico wa cantidad de

de wn revesti

la composi~

cidn de r;vestlmlento.guperflclal que produjo un peso de
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revestimiento seco de 11 gramos por metro?, Ias condicio

nes de tratamiento fueron sustancialmente las mismas que

“en el ejemplo II. *1 brillo en cada lado fué de aproXi~

madamente 55. ,
EJEMPIO VI
El material bdsico provisto de revestimiento
intermedio del ejemplo III se revistid en cada lado por
medio de wn dispositivo de revestimiento del tipo de 18-
mina colgante, con circulacidn en el espacio sbierto en- ‘

tre cilindros, con una férmula que incluye:

, Comgonente Partes peso seco
Arcilla (Ultraﬁhite 90) 80
Carbonato de caleio molido _ 10
Dixido de tltenio T

‘Rhoplex B-15 (una emulsién de resina acrilica

vendida por Rohm & Haas Company) 18
Proteina de soja _ 1
Almidén transformedo por enzimes ' 0,5

Agente insolubilizante melaminas-formaldehido

(Parez 613) N 1,6
Egtearato de caleio predisperso | 142
Emulsién de dcido oleico a 44% : | 0,73
Desespunante-Siotol 505 0,25
Hidrdxido ée aﬁinio, conc, 0,2

Agus en-pantidad suficiente para producir una
composicién de revestimiento conteniendo 61,3%
en peso de sbélidos, '

En cada lado de la hoja provista de revegti-

miento 1ntermed10 ge aplicd wna cantidad de la composi-

cidn de revestimiento superficial que didé lugar & un pe-
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_ 80 de revestimiento seco de 11 gramos por metro2.

La'composicién de revestimiento superficial se

"aplicd con una velocided de la hoja de 426,72 metro por

minuto (1,400 ples pop‘minuxo) se secd ligeramente con
sire durante aproximademente 1/3 segwdo, El tiempo trang
currido éntre el dispositivo de recubrimiento y el primer
espacio entre cilindros de calandrado-abrillantamiento
fué de 3 segundos aproximadamente.

Ia hoja revestida pasé por ouatro espacios su

cogivos abiertos entre cilindros‘de calandrado-abrillan~

’tamienfb»utilizando cilindros tensores para guiar la ho-

j& entre los espacios abiertos entre cilindros, Ia tem-
peratura del tambor de calandrado era de 150°C, ¥y 1a pre~
sién en el éspacio entre cilindros de 89'Kg/cm.lineal
(500 libras/pulgada lineal). El otro'lédo de 1la hoja se
revistié a continuacién con wna cantidad similar de la
misma formula de revestimiento superficial y se calandrd
en las mismas condiciones, EL brillo en cada lado fué
aproximadamente de 52,
' EJEMPLO VIL

Un material de papel de base pesand0799 gramnos
por netro? y encoladq interiormente con almiddén y Aquapel
se revistiq en ambos lados con wa cantided igwal a 6 gra

2

mog por metro” por cada lado, en seco, con la composicidn

de revestimiento intermedio siguiente:

Componentes Partes peso seco
Avcilla (Ultrewhite 90) 100
Alcohol de pgiivinil‘o ‘ 34
Butanol . . 1,6

~ Tetrasodio pirofosfato 0,17
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Partes peso seco

Agente mojante-Tergitol NPX de la Union Carbide 1,0
Fosfato de tributilo ; ) 1,0

Agua en cantidad suficiente para producir wna

compogicidn de revestimiento conteniendo 14%

de gblidos. |

' Egta hoja proviste del revestimiento interme-

dio despuds de secar haste une humedad de 4% se revistid
guperficialmente & continuacidn en cada lado y se calan- .
ard y abrillenté en las condiciones del ejemplo II, . EL
brillo del papel calandrado y abrillantado resultente fué
superior'aZGO%,en cade lado.

EJEMPLO VIIT

Una hoja de papel del tipo para revistas, pe-

2

sando 36 gramos por metro” compuesto todo de fibras lar-

gag, encolado con resina y alumbre, y con un valor de pe-

netracién del agus de 2 segundos, se revistid en cada lado
por medio de wm digpogitivo de revestimiento del tipo de
1lamina colganﬁe; com circulacidn en el espacio abierto
entre los’cilindros, con 9 gramog por metro2 en gseco de

la composicidn siguiente:

Componentes Partes peso seco
Arcills (Ultrawhite 90) 80
Carbonato de caleio molido I 15
Hidrato de aluminio 5

Polimero estireno-butadieno-deido acrilico

(Dow 620) g 16
Agente insolubilizante melamina-formaldehido
(Parez 613), . _ . 1,6
Egtearato de caleio predisperso 1,2

Emulsidn de deido oleico con 44% de sélidos 0,73
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Desespumante-Siotol 505 ' 0,25

Agvue en cantidad suficiente para producir una
composiciéﬁ de revestimiento eontenien&o 65%
de sdélidos,

Ia hoja asi revestida se calandré y aebrillantd
en las condiciones del ejesmplo II y did lugar a una hoja
acabada con un brillo de 50 en un lado y 51 en el otro.

BEJEMPLO IX

Un material de bapél comparable a2l que se uti-
1izd en el ejemplo I, salvo que lasg fibras eran sustan-
cialmente todas fibras largas, se revistid en cada lado
con 2 gramos por netro’ (peso seco) de almiddn etilado y
se secd. o

En cada lado del papel encolado con 2lmiddn se
aplicd por medic de un disposi#ivo de revestimiento de
1dmina colgante con cireulacién en el espacio abierto en- .
tre cilindros, en une cantidad suficiente para proveer

11,5 gramog por metr02 (peso seco) con una férmula de re~

vestimiento superficial conteniendo solamente pizmentos

abrillantadores que estaba constituido de la siguiente ma-~

neras
Componentes ) : Partes peso seco
Arcilla (Ultrawhite 90) 55,0
Hidrato de aluminio . 30,0
Didxido de titahio._ - : 15,0
Poli{mero estireno-butadieno-dcido acr{lico’ _
* (Dow 620) 20,0

Agente insolubiliz&n?e melamina—formaldehi@o

(Parez 613) : 1,6

Estearato,de calecio predisperso v . 1,2
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Partes peso seco

Emulsibn de dcido oleico 0,6

Agente antl-espumante . 0,25
Agua en cantidad suficieﬁte para pro-
d.ucj.:;- una éomposicién de revestimien-
to conteniendo 62% de sblidos.

La hoja revestida se calandré y abrillantd
en condiciones sustancialmente ldénticas a las del ejem
plo II salvo que se utilizaron solamente dos espacios
abiertos entre cliniros de calandria. El brillo en ca-
da lado de la hoja fue superior a'55; |
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REIVINDICACIONES
1. TUn método para preparar papel revestldo que

{iene un briilo intenso y de un grén espesor, caracterizado
por las etapas que consiste en:

a) encolar una hoja de papel;

b) aplicar a la superficie de por lo menos un la-
do de la hoja de papel encolada una composiéion acuossa de
revestimiento superficial que tiene un goqtenido total de
s6lidos incluido entre 60 y 70% en peso, incluyendo los so-
lidos un pigmento del tipo gue se utiliza para revestimiento
del papel, un aglomerante termoplédstico presénte en una can
tidad de 10 a 20% aproximadémente gobre la base del peso en
geco, y un agente anti-adhesivo; ‘

¢) transportar la hoje revestida hasta la entrada -
de una calandria abrillantadore mientras se produce solamen
te una evaporacién minims del agua de lo superficie reves— |
tida; ¥y ' : o

d) calandrar la hoja de papel revestida entre el
tambor de una calandrias abrillantadora que tiene una super-

-ficie de acabado calentada y un cilindro de aspoyo eléstico.

2. Un método gsegin la reivindicacibén 1, caracte-
rizado porque se aplica una composicidn de revestimiento su-

perficial que incluye una mezcla de pigmentos abrillantadores

¥ no abrillantadores del tipo que se utiliza para revestir

el papel. .
3.  Un método seghin la reivindicacibn 1 6 2, ca-
cterizado porque el encolé&o 56 reallza por medio de las
etapas que consisten éﬁ: _
a) eplicar a ié'supérficie de por 1o menos un la-
do de la hoja de papel une composicién de revestimiento in-
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termedia que ineluye un pigmento del %ipo que se utiliza
para revestir el papel, y cuyo taméﬁo de particulas es in-
ferior a 5 micrones, asi como un aglomerante no-termoplés-
tico; ¥ ) |

b) secar el revestimiento intermedio.

4. Un método segfin una cualquiera de las reivig
dicacicnes 1 4 3, caracterizado porgue el intervalo de tiem
po entre la eplicacibn de una composicibn de revestimiento
superficial y el calandrado no supersa los 5 seguﬂdos.

_ 5. Un método segin una cualguiera de las reivin-
dicaciones 1 § 4, caracterizad0~porque—la temperatura de la
superficie revestida antes del calandrado no supera los 7090.

6. Un método segin una cualquiera de las reivin-

. Qicaciones 1 4 5, caracterizado porque se aplica una compo-

sicibn de revestimiento superfigial en la que la mezcla de
pizmentos esti constituida por 80 4 90% en peso de pigmento
abrillantador, estando constituido el resto del pigmento por
carbonato de calelo molido; el ageﬁte anti-adhesivo estd
constituido por estearato de calcio disperso en una cantidad
de_O,%S 4 2,0% en peso del pigmento total y por 4cido oleico
emulsionado en una cantidad de 0,2 4 0,7% en peso del pig-

mento total; y el aglomerante termopléstico est4d constituido

~por un copolimero de estireno que consiste en estireno-buta-

dieno, estireﬁo-isoPreno o estireno-butadieno-dcido acrilico.

7. Se reivindica por (ltimo como objeto sobre el

. que ha de recaer la patente de invencidén que se solicita:

"UN METODO PARA PREPARAR PAPEL REVESTIDO".
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1l Todo conforme queda descrito y reivindicado
en la presente memoria descriptiva que consta de trein-
ta y cinco paginas mecanografiadas.

. Madrid, 25 junio 1.970

BERNARDO UNGRIA
DoDe
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