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PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA OBIENCION DE
UNA HOJA DE MATERTAL FIBROSO.

Fobivitands: KARL KROYER ST,ANNE'S LIMITED, entided inglesa, resi-
dente en St.Amme's Road, Brislington, Bristol BS4 4AD,

Inglaterva.

Ia presente invencién se refiere a un procedimienw
to y dispositivo pare le obtencién de material fibroso, v.g.,
papel, eartulina, cartén plegable y cartén para envases.
Aunque el invento no queda restringido a este tipo de ma-~
5. teriales, se describivé en la presente memoria con relacién

a la fabricacién de lag calidades de cartén del tipo de
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cartén plegadizo, y papel.

Tradicionalmente, los materiales laminares fibro-
sos, cuando se fabrican a mAquina, tienen el inconveniente
de que su estabilidad dimensional es deficiente particular-
mente en 1a direccidén transversal de la mdguina, son propen
sog & la ondulacién y tienen caracteristicas fi{sicas, v.g.,
rigidez y resistencia a la traccidn, gue son marcadamente
diferentes en la direceidén transversal de la mdquina si se
compare con la direccién longitudinal de la mdquina o di-
reccién de avance.

Se ha averiguado que es posible evitar dichas ca-
racteristicas indeseables fabricando bandas continuas fibro-
sag depositadas en seco, No obstante, en la produccién de
bandas continuas preparedas en seco, particularmente en la
fabricacidén de papel y cartulina, v.g., pare cajas, surge
un problema en el sentido de que resulta dificil conseguir
el desarrollo de l1la resistencia sin el empleo de un exceso
de aditivos en forma de resinas sgintéticas y aglutinantes
o almidén. Dichos aditivos son costosos y, =i se afiaden en
exceso pueden caunsar fragilidad del producto afectando de
este modo las cuaslidades de flexibilidad y capacidad de
plegado de la hoja, Tratando de someter la benda continua
2 un exceso de calor se obtienen efectos perjudiciales gimiw
lares. Ie humedad excesiva, afiadida pare aumentar las pro-
piedades de aglutinamiento no resulten atractivas porque

la esencia de la técnica de preparacién en seco logicamente
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tiende & reducir al minimo el empleo de egua. El uso de
calor o presidén excesivo pare prensar en callente la banda
continua puede producir efectos perjudiciales graves en la
hoja acabada, particularmente en las caracteristicas super-

5, ficiales, dando lugar a dificultades en la impresién, corte
¥y rizado o plisado de las hojas,

Se puede prensar une bvenda continua himeda c2lien-
te de fibras depositedas en seco para consolidar la banda
continua en una hoja, pero no se puede desarrollar resisten—

10, cia simplemente repitiendo la simple operacién de prensado,
como lo demostrerén las pruebas detalladas méds adelante.

Seqin el presente invento, un procedimiento para
la produccién de una hoja de material fibroso, V.gZ., papel
o cartulina, comprende preparar en seco una banda continua

15. de fibras; humedecer la benda fibrosa y consolidar la bande
prensando repetidamente la banda fibrosa humedecida contra
une guperficie caliente, mientras se mantiene en contacto
continuo con la superficie caliente mediante une benda de
sustentacidn.

20, El procedimiento comprende preferiblemente la ope~
racibén de hacer pasar la banda continna fibrosa humedecida
a través de dos lineas de presién por lo menos, separedas
& lo largo de la superficie caliente. Ia superficie calien-
te es preferiblemente un cilindro liso.

25, El procedimiento puede comprender la operacién de
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depositar las fibras sobre una banda permeable, V.gZ., de
alambre o tela, para fommar una banda continua y emplear
la handa permeable como banda de sustentacién durante la
humectacién y consolidecidn ulteriores de la banda continua,

En una modalidad, la banda continua se prensa a
una presién de por lo menos 2.6T77,55 kg/m con un contenido
de humedad inferior al 50 % y una temperatura de por 1o me-
nos 65,52C. Es preferible que 1la presién esté comprendida
entre 3.571,4 ¥ 4.464,25 kg/m que el contenido de humedad
sea del orden del 30 % y la temperature se encuentre entre
93,300 y 176,62C.

Los rodillos de presidn no se calientan normalmen-
te y trebajan en frio.

Se ha averiguado que se puede desarrollar la resis-
tencia de la bvanda continva ain més prensando ulteriommente
la banda continua consolidada, haciéndola pasar sin sostener
a través de una linea de presién que comprende por lo menos
un rodillo liso.

El rodillo liso se aplica preferiblemente contre
la superficie de la banda continua consolidada previamente
en contacto con dicha banda de sustentacidn.

El prensado ulterior se efectiia preferiblemente
haciendo pasar la banda continua a través de una linea defi-
nida por dos rodillos lisos.

En una modalidad de preferencia, la linea de pre-
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sién ulterior estd definida por un rodillo liso en coopera-
cién con la citada superficie caliente empleada para conso-
lidar la banda continua.

Eate rodillo liso ge caliente preferiblemente.

El rodillo liso caliente se puede mantener a una
temperatura del orden de 148,8¢C a 2602C y se aplica con una
presién de 2.677,55 ~ 8.928,5 kg/m.

El procedimiento puede comprender la operacién de
afiadir un aglutinante v.g., almidén, a las fibras, Se afiade
por lo menos un 1 %, preferiblemente un 10 %.

El invento comprende también un aparato pare former
wna hoja de papel o cartulina, que comprende una banda per-
meable para preparer en seco una benda continua. de fibras
sobre dicha banda permeable, medios pare humedecer la banda
continua fibrosa y medios pare consolidar dicha banda conti-
nva que comprenden uné superficie caliente, medios para man-~
tener la bende continue fidbrosa humedecida contra una super-
ficie caliente, y medios pavae prensar la benda continne repe-
tidamente contra esta superficie mientras se mantiene en con-
tacto continuo con dicha superficie.

El dispositivo para la realizacién del referido
procedimiento comprende preferiblemente al menos dos rodillos
de presién y medios pare empujarlos contre dicha superficie
caliente para definir las lineas de presibn. E1 dispositivo

puede comprender un cilindro caliente, rodillos de presién
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en cooperacién con el mismo y medios pare enrollar la banda
de sustentacidén alrededor de dicho cilindro y & través de
las 1{neas de presién, Puede comprender por lo menos un ro-
dillo de presién liso en cooperacién con el cilindro y de-
finiendo una linea o lineas de presidn adicional y medios
pare alimentar la bvanda continua sin sostener a través de
las mismas. El rodillo liso se calienta preferiblemente.

El invento se ilustra, simplemente a t{tulo de
ejemplo, en los dibujos adjuntos, en los que:

lag figuras 1-5 son ilustraciones esquemsticas de
cinco formas diferentes de dispositivos pare desarrollar ca-
racteristicas de resistencia en las bandes continuas fibro-
sag preparadas en Seco.

La figure 6 es un grafico de los resultados obteni-
dos de los experimentos realizados con los dispositivos de
las figuras 1-5.

Ias figuras 7, 8 y 9 son vistas esquemdticas de
tres formas diferentes de mdquinas para fommar hojas de ma-
teriales fibrosos preparados en seco segin el presente inven-
to.

Al realizar los experimentos para determinar el
mejor modo de desarrollar resistencia en una banda continus
fibrosa depositada en seco, se formaron bendas continuas

fibrosas a partir de una mezcla de pasta de madere molida
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refinada & mdquina y un 5 % en peso de almidén del tipo co-
nocido en el mercado con la designacién Viscosol 220, Esta
mezcla se depositd en seco sobre una banda permeable y se
rocié con agua hasta un contenido del 30 % de humedad. Junto
con la banda de sustentacidén, la bvanda continua humedecida
se hizo pasar a través de una pluralidad de dispositivos
de consolidacién diferentes de lineas de presién caliente
para determinar el modo mds eficaz. En cada caso, se formé
ung linea de presién haciendo rodar un rodillo de presién de
caucho (7, 20) contre un rodillo metdlico caliente de super—
ficie lisa (6, 18) que se habia calentado al vapor hasta al-
canzar una temperatura superficial de 104,4¢2C, En cada linea
de presién se aplicé une presién constente de 3.571,4 kgm/m.

En cade experimento, se hizo un esfuerzo para for-
mar una banda continua de 200 gsm, peso en seco. BEsto no fué
gsiempre posible con las limitaciones del aparato experimen-
tal y se empled un factor de correceidén para corregir los
resultados relativos a una bhase efectiva de peso de 200 gsm,
Ia medida de resistencia empleada en esta serie de experimen-
t0s se mididé por reventamiento en grs/'cm2 (gramos por cen-~
timetro cnadrado) por el método de Tappi.

Las figuras 1-5 ilustran las configuraciones de
las lineas de presién empleadas en los experimentos, Cada
figure ilustra solamente uns gerie de experimentos empleando

dicha configuracidén bésica, En cada caso, el experimento
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se repitié empleando una pluralidad de lineas de presién,

Refiriéndonos a la figurae 1, esta serie de experi-
mentos comprendié un rodillo caliente 6 en cooperacidén con
un rodillo de presifn 7 para proporcionar cada linea de pre-
sién. Le bvanda continue depositade en seco 10, producida en
la forme descrita anteriormente, se hizo pasar a través de
cada espacio o linea de presién con la benda continua sin
sustentar, v.g., gin banda de soporte o alambre., Se realiza-
ron tres experimentos, utilizando una, tres y cuatro lineas
de presién en serie, Solamente se ilustra un experimento donde
se utilizaron tres lineas de presidn,

Refiriéndonos a la figura 2, la serie de experimen-
tos se repitldé empleando una, dos, tres y cuatro lineas de
presibén, en este caso, 18 banda continua 11 se sostuvo sobre
tela metdlica permeable 12.

En la serie de experimentos ilustrado en la figura
3, la banda continua 13 se sostuvo entre dos telas metdlicas
pexmeables 14 y 15. El experimento se repitié con una, dos,
tres y cuatro lineas de presién.

En la figura 4, 1la serie de experimentos compren-
didé un rodillo caliente comin de gran tamafio o cilindro con-
tra el cual se colocaron los rodillos de presidn. Ia tela
metélica 16 emnvolvia de un modo efectivo el rodillo caliente
18 entre los rodillos de presién 20, por lo que la banda con-

tinua 17 se mantuvo en contacto con la superficie caliente
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del rodillo calentado. El experimento se repitid con una,
dos y cuatro lineas de presién.
Otra serie adicional de experimentos se realizé
empleando la configuracién de la figure 5. Esta configuracién
5, es basicamente igual a la de la figura 4, pero se ha afiadido
un rodillo de presién de caucho liso 21 que proporcionaba
una linea de presién a través de la cual pasaba la benda con-
tinua sin sostener 19, después de haberse premsado y consoli-
dado inicialmente por las lineas de presién anteriores y
10. mientras se encontreba sostenida por la tela metdlica 16,
As{, la tela metdlica 16 no pasaba completamente alrededor
del rodillo caliente 18, si no solemente alrededor de parte
del rodillo. En el ejemplo ilustrado, la tela metdlica se
retiré y devolvié a la seccién de formaelén despuds del se~
15, gundo rodillo de presién 20, continuando la banda continua
sobre la superficie del rodillo caliente hasta haber pasado
por el rodillo de presidn 21, después de lo cual se sacaba
del aparato.
Bl rodillo de presidén liso 21 se aplied & una pre=
20, gién de 5.355 kg/m en esta serie de experimentos, &plicdndose
los rodillos de presién anteriores 20 a 1a presidén nommativa
de 3.571 kg/m empleada en todos los experimentos.
Esta gerie de experimentos se efectud utilizando
solamente dos dispositivos, el ilustrado y otro en el que

25. solamente se utilizé un rodillo de presién 20, seguido de
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un rodillo liso 21.

Ias bandas continuas producidas en cada serie de

experimentos se sometieron al método de Tappl para determi-

nayr la resistencia al revestimiento y los resultados obteni-

dos se indican en la tabla 1 y se ilustran en la figura 6.

Tabla 1
— P
Configuracién | No, de | Peso | Calibre |Reven |Reventemien
lineas | base um - to corregido
de pre | (gsm) miento |pare BW 200
sién psi gsm
Fig. 1 1 196 550 1,7 12,0
3 183 370 10,5 11,5
4 177 322 9,3 10,5
Fig. 2 1 202 560 10,2 10,1
2 200 545 10,0 10,0
3 185 560 445 4,9
4 176 550 1,2 1,4
Mg, 3 1 220 520 1,2 1,1
8 2 180 | 550 | 1)5 1,7
3 188 | 520 | 2,2 2,6
) 190 520 4,0 4,2
Pig. 4 1 200 545 10,4 10,4
2 202 550 10,8 10,7
4 188 385 12,0 12,8
Pig. § 141 219 475 14,0 12,8
241 206 495 14,4 14,0

_ Considerande los resultados, se observard que no

se desarrollé una gren resistencia con la configuracién de
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la figure 3, Se cree que se debié principalmente a la pérdi-
da de calor creada por la presencia de las dos telas metdli-
cas que evitaban que alcanzara suficiente calor & la bhanda
continua fibrosa. Ia configuracién de las fisuras 1 y 2 co-
menzé rezonablemente bien con una sole linea de presidn,
pero en ambos casos la resistencia no podla desarrollarse
aumentando el nfmero de lineas de presién. Por el contrario,
la resistencia se redujo en ambos casos. En la modalidad

de la figura 2, se cree gue los resultados deficientes se
deben a pérdidas de calor entre prensados y la secuencia de
prensar y relajar la presidén que causaba debilitacién de

log enlaces de las fibras, En el easo del dispositivo de la
figure 1, el problema es un probleme de naturaleza préctica
mds que de falta de resistenciz, Se averigué que la pasta

de madere se adherfa a los rodillos y, loglcamente, resulta-
ba extremademente dificil de manejar antes de las lineas

de presibén y entre las mismas, La configuracién no resulta
préctica, Asimismo, la banda continua perdfs resistencia
por las rezones explicadas con relacién a2 la figura 2,

Los resultados obtenidos con los aparatos de las
figuras 4 y 5 eran verdaderamente alentadores, 4dmbos indica-
ban que se podia desarroller resistencia por esta téenica,
Se cree que se debe al contacto Intimo continuo de la banda
continua con la superficie caliente, con lo que se evita el

enfriamiento y se mantiene una cierta presién ain entre 1f-
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neas de presién. Asi, el prensado acompaiindo de calor es
continuo y da por resultado el desarrollo de resistencia,

Los experimentos descritos anteriormente se efeo-
tuaron empleando contenidos de humedad y aglutinente, presip
nes, temperaturas y velocidad nommales. Se sabe que ain las
resistencias obtenidas se pueden mejorar adicionalmente alte-
rando estas variables.

Se realizé una serie adicional de experimentos em-
pleando la configuracién de la figura 5. En vista a los re~
sultados esperanzadores obtenidos con un rodillo liso sin
calentar 21, para desarrollar resistencia en la hoja previa-
mente consolidada, se dispuso reemplazar el rodillo 21 por
un rodillo liso caliente. Se utilizé una banda continua con-
solidades preparada & partir de papel del tipo conocido en
el mercado como Kraft blangueado con un 5 % de Viscosol 220,
Se tombé como objetivo un pesd de 200 gsm y los resultados
de las bandas continuas reales (170-180 gsm) se corrigieron
hacia este objetivo. El cilindro 18 funcioné a una temperatu-
ra de 1400C y el rodillo caliente liso 21 funciond a diver—
sas temperaturas y presiones variables, la rigidez y factor
de reventamiento (corregido) se determinaron en cada una de
las bandas continuas producidas. Ia serie de experimentos y

resultados se indican en la tabla 2,
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Experimento| Temperatura | Linea Rigidez Factor de reven-
No del rodillo d? Pre- tamiento
y 1iso sién
o peladi, Unidades
Kenley
1 0 0 1,7 8,6
2 320 100 3,0 9,0
3 320 200 6,8 10,5
4 320 230 6,8 10,8
5 320 300 - 11,2
6 400 200 7,4 11,4
7 400 300 8,0 11,8
8 400 400 9,0 12,5

Refiriéndonos a la tabla 2, se observard que
gl se compara con los resultados obtenidos sin emplear

rodillo liso (experimento 1) la rigidez y resistencia
(factor de reventamiento) aumentaban con la temperature
¥ la presién. El reventamiento aumentd entre los experyi-
mentos 1 y 8 en un 50 ¢ y la rigidez en un factor supe-
rior a 5.

Une ventaja adicional que ofrece el rodillo
ligo, particularmente cuando se calienta, es el efecto
de prensado sobre la superficie de la banda continua que
reduce las marcas de la tela metdlica y mejora las carac-
ter{sticas superficiales,

En luger de utilizar un rodillo caliente liso

en contecto con el cilindro caliente 18, se podria ha-
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bilitar una linea de presidén con calor empleando otros

dos rodillos de presidén, v.g., sin cooperar con el rodi-

1lo 18, Por ejemplo se puede utilizar un grupo calandre-—

dor por ejemplo. Por otro lado, una pluralidad de rodillos
5. calientes se puede separar con respecto al cilindro 18 o

con respecto a otro cilindro similar al que se alimentard

previamente la banda continua consolidada.

Con la necesidad de desarrollar resistencias

muy elevadas, pudiera ser necesario modificar el contenido

10. de humedad en la benda continua consolidada. Esto se puede
realizar por pulverizacidén o, preferiblemente, con un
fieltro himedo entre la operecién de consolidacién y la
operacibn adicional de prensado en caliente con rodillos
lisos.

15. Ia aplicacibn pridctica de los resultados de
este trabajo se ilustre en las figuras %, 8 ¥y 9 que repre-
senban tres configuraciones de miquina de fabricacidén de
papel y cartulina empleando las modalidades de las figu—~
ras 4 6 5.

20. e figure 7 del dibujo ilustre una mdquina para
fabricar hojas a pariir de fibras depositadas en seco. Ia
méquina comprende una tela metdlicae sinfin 9 (de pléstico
o fieltro) sobre la que se depositan fibras secas mezcla-
das con un aglutinante seco, como puede ser almidén en

25. polvo. Bn el chorro de aire se depositen mezclas diferen=-
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tes desde cabezas distribuidoras 10, 11, 12 y 13. Por ejem—
plo, desde las cabezas 11 y 12 se deposita una capa de 150
gom de paste de madera desfibrada o mecdnica, mezelada con
un 10 % de Viscasol seco (marce registreda), un almidén en
polvo, Desde las cabezas 10 y 13 se depositen bandas conti-
nuaeg de 20 gam y 40 gam, reSpectivamente; de fibra de pasta
de madera blanca quimica, por ejemplo paste de pelusilla
del tipo conocido en el mercado como pelugilla Store, mez-
clada con un 4 % en peso de Viscosol seco. ‘

TIas cajas de vacio 14 mantienen las mezclas sobre
la tela metdlica 9,

Ia banda continue de capas miltiples depositadas
en seco resultante se hace pasar a través de rodillos com-
pactadores 14 a una presibén de 178,5 kg/m y vajo boquillas
humectadoras 15, 16 donde se rocia con agud para obtener un
contenido de humedad del 30 %. Ia banda continua himeda pasa
2lrededor de la superficie del eilindro calentado a2l vapor
17, prenséndose en contecto con el mismo sobre un cuarto de
su periferia mediante rodillos de presién 18, El eilindro
tlens un didmetro de 3,65 m y une temperaturs superficial
de 1109C, Ia presidn en cada 1inea es de 4.462,5 kg/m. En
el punto inferior del cilindro se compacta la hoja y el con-
tenido de humedad se reduce hasta un contenido de 15 al 20 %,
Ia banda continua u hoje bdsica formada de este modo se po-

ne en contacto con una tela de transferencia 20 que conti-
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nfa la aceién de prensado, con rodillos frios (sin calen-
tar), saliendo la hoja bésica del cilindro con un contenido
de humedad de aproximadamente un 15 %. La hoja se traslada
a una tela secadore 22 que hace pasar la banda continua

a travéds de un grupo de cilindros secadores 23 pare redu-
cir el contenido de humedad & aproximadamente el 10 %, Ia
hoja bésica seca paga sobre la prensa engomadora vertical
24 y cilindros secadores adicionales 25 y otros grupos de
tratamiento en 26 antes de pasar como hoja acabada a los
grupos de acabado y enrollamiento 27,

Refiriéndonos ashora a la figura 8, se ilustra
otra forma de mdquina que difiere de la figura 7 en unos
pocos detalles, Ia diferencia principal es que las dos te-
las metdlicas se utilizen pera la deposieién, compactacién
¥y prensado en himedo y en caliente de la banda continua. Una
tela metdlica 109 lleva las fibras depositadas en seco mez~
cladas con Viscosol desde las cabezas 110 y 112 a +través
de rodillos compactadores 115, Le banda continua 106 pase
entonces sobre una segunda tela metédlica 107 que la lleva por
debvajo de cabezas pulverizadoras 115, 116 y alrededor del
cilindro caliente 117 y por rodillos de presién 118. Se
podria afiadir un rodillo liso caliente 119,

Con el aparato de la figure 8, se depositan
100 gsm por cada cabeze, depositando la cabeza 110 pesta

de madera molida refinada con un 4 % de Viscosol y la ca-
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beza 112 pasta de madera quimica con un 4 % de Viscosol,
Los rodillos de compactacién 114 aplican una presién de
178,5 keg/m.

Los pardmetros de la méquina son iguales que los
de la modalidad de la figura 7. No obstante, no se emplea
tele de transferencie en el cilindro 117. Ia banda continua
pasa directamente a las secciones 123-127, que corresponden
a lag secciones 23~-27 de la figura 7,

Aungue, segin se he descrito anteriommente, se
empled un cilindro de 3,65 m de didmetro con una temperatu-—
ra superficial de 1102C, la experiencia no indica que un
didmetro menor, por ejemplo de 1,82 m empleando una tempe—
ratura superficial de unos 176,62C pudiere ser preferible
para ciertas aplicaciones., Asimismo, aumentando la presién
de los rodillos, modificando el contenido de humedad y/o
el contenido de aglutinante se pueden variar también las
caracteristicas notablemente,

Asi, la figure 9 ilustra una modalidad que se po-
drie utilizar para producir bandas continuas de papel, Ias
fibras se depositen sobre una tela metélice porosa, por
ejemplo de hilo de plastico o fieltro poroso 30. Ia banda
continua pase a través de rodillos de presién 31, que fun-
cionen a 178,5 kg/m y se rocia mediante una cabeza pulve-
rizadora 32, Dos rodillos de presién 33 prensan la banda
continua a 4,462,5 kg/m contra un cilindro 34 de 1,82 m
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de didmetro, calentando al vapor, a una femperaturs super—
ficial de 148,82C, Se efectlia un prensado adicional median-
te rodillos lisos 35 calentados a 204,49C, que prensan la
banda continua directamente a 7.140 kg/m, y la empujen en
contacto con el eilindro 34 sin tele metédlica correspondien-
te. Finalmente, se lleva a ca&bo los tratemientos adicionales
necesarios haciendo yasar la banda contfinua por una prensa
engomadore y grupo de secado 37 antes de enrollarse la hoja
en 38.

Ias propiedades fisicas de la hoja basica (v.g.,
antes del acabado y revestimiento) formadas en las miquines
de las figuras 7 y 8 (sin el rodillo 119) se comparen con
la hoja depositada en himedo fabricada de un modo tradicio-
nal, en la tabla 3, También se incluyen en la tabla 3 las
caracteristicas de la misma hoja preparada en seco después
del acabado y revestimiento,

Para medir la resistencia a la traccién (emplean—
do una miquina de prueba de resistencia a la traceidn
Schopper) se emplearon métodos nommas Briténicas, y el
estiramiento bajo tensién y la rigidez se midieron emplean~

do una mAguina de pruebas Kenley.
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Tabla 3
Propiedad

A () | (43) (i) (ii)
Base de peso (gsm) 259 {240 | 290 210 250
Calibre (micras) 442 | 480 | 450 420 460
Proporeién de volimen (asg)| 0,59 | 0,50 0,64 | 0,50 | 0,54
Estabilidad dimensional (%)
En la direccidn de la
méquing 0,05 | 0,05 0,05 0,05 0,05
En la direceidn trensversall 0,50 | 0,05 | 0,05 0,05 0,05
Relacidn entre direccidn
transversal y direccién
longitudinal 10¢1 | 121 121 1:1 121
Resigtencia a la traccidn
(kg/1,5 em anchure)
(Mdquina de pruebag de
traccién Schopper)
En la direccién de la mé-
quina 25,5 | 1,7 | 749 6,9 Ty3
En la direccidn transver-
sal de la mdquina 7,91 7,7 | 7,9 Ty1 Ty4
Relacibén entre la direc=-
cién longitudinal y trang
versal 3,2:% 1:1 Te1 121 121
Bstiremiento (%) bajo
tensidn
Bn la direccibén de la mé-
quina 351 2,7 2,7 2,5 295
En la direccidn transver—
sal de la mdquina 4,4 |1 2,7 | 2,7 2,5 2,5
Relacidn entre la direc=—
c¢ibén transversal y longi-—
tudinal 1,4:1 1:1 1:1 121 1:1
Rigidez (unidades Kenley)
In la direceién de la md-
quina 35,0 7,6 | 15,8 5,8 14
En la direccidén trensver- | 10,7 7,4 | 15,6 5,7 14
sal de la méquina
Relacién entre la direc- 354321 121 121 11 21
cién transversal y longi=- 3 1
tudinal -
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géaigo
A, Cartén tipo Duplex revestido, blanco, depositado en
himedo, normal
B, Cartén tipo Duplex, revestido, blanco, depositado en
seco
(i) Antes del acabado y revestido
(ii) Después del acabado y revestido
C. Cartén tipo Triplex revestido, blanco, depositado en
seco
(i) Antes del acabado y revestido
(i1) Después del acabado y revestido
En las figuras f v 8 se ilustre un tratamiento adi-
cional, como es el paso por la prensa engomadore y la cabeza
recubridore pare un engomado y acabado superficial apropia~
do. Con estos tratamientos adicionales se pueden alterar las
caracterf{sticas de la hoja. De este modo, las caracteristicas
de resistencia, por ejemplo la rigidez, se pueden aumentar
notablemente para cumplir con las exigencias del proceso de
conversién sin afectar perjudicialmente las demds propieda-
des o calidad del producto.
Se obgervard gque la hoja fabricada de este modo
es virtualmente "perfecta" en el sentido de que la relacién
entre sus propiedades fisicas en la direccién transversal
de la mdquina y la direccidn longitudinal o de avance de la
méquine es practicamente de 1:1., Ia misma relacién es aplica-

ble a las caracteri{sticas fisicas de la hoja bdsica tomadas
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en cualesquiera dos direcciones mutuamente perpendiculares
en el plano de la hoja con lo que se consigue de este modo
une hoja homogénea,

Una de las caracteri{sticas més beneficiosas del

5. nuevo producto es la estabilidad dimensional de la hoja &
los cambios en la humedad atmosférica. Se observardi que la
hoja es en esencia completamente estable, con un porcentaje
de cambio de tal solo 0,05 en ambas direcciones transversal
¥ longitudinal de la mdquina, Caben esperar valores simila-

10. res en todas las direcciones en el plano de la hoja.

Dicha hoja estable ofrece grandes beneficios a las
fabricas transformadores. E1l impresor tendréd menos problemas
de coincidencia y, particularmente en la impresién de colo-
res miltiples, esta caracteristica aumentard notablemente

15. la eficacia y reducird drasticamente los desperdicios., ILos
fabricantes de cajas de cartén también se beneficiarin pues-
t0 que la hoja estable proporcionard cajas de tamafios esta-
bles con dimensiones uniformes, con lo gque se aumenta nota-
blemente la eficacia de la fabricacidén de cajas asi como sl

20, funcionamiento de maquinaria envasadora. Ias operaciones de
impresién, corte y plegado rotatorias son Areas que se bene-
fician en particular de esta hoja estable.

Ia perfeccién y homogeneidad de 1la hoja resultente
ofrece beneficios también a las fabricas transformadoras,

25. V.g., impresores y fabricantes de cajas de cartén. Se sabe
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que con el cartén tradicional se puede conseguir un plegado
mejor en la direccién transversal de la méquina gque en la
direccién longitudinal de la mAquina. Con la hoja de este in-
vento existird una diferencie menor y, verdaderaments, la
diferencia se puede eliminar, De este modo el fabricante de
cajas de cartén no tendrd limitaciones en la forma en que
debe preparar las hojas de cartbén troqueladas. Mientras que
las hojas de cartdn troqueladas se han depositado tradicio-
nalmente transversales a una banda continua de material,
VeSey COn sus ejes longitudinales a través de la hoja, 2hora
se pueden depositar a lo largo de la hoja empleando el ma-
terial del invento. Egto ofrece al fabricante de cajas de
cartén una mayor flexibilidad, particularmente en el sentido
de que puede colocar mis piezas troqueladas de cartén a
través del ancho de la benda continua. De este modo consigue
nayores ahorros, -

Ademds, tendiendo a iguslar las propiedades de
estabilidad dimensional y contreccidén en las dos direccio-
nes, se pueden reducir los problemas de hacer coincidir e
imprimir generalmente en méquinas de gravado rotatorio.

De nuevo, el corte y plegado rotatorio se pueden faciliter,
puesto que se disponen de hojas mas controlables,

El cartén del invento tiene buenas propiedades de
corte y plegado en todas las direcciones como el cartén

tradicional lo tiene en la direccidn transversal de la mé-
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quina, Ademéds, se ha averiguado que el cartbén se moldea con
relativa facilidad, El cartén se puede forzar en su limite
eldatico con mayor facilidad que los cartones tradicionales,
Esta caracteristica no solamente evita la recuperacidn de
los plegados normales, sino que ademds permite moldear el
cartén con muchas formas diferentes. Los pliegues resultan
también més pronunciados y dan por resultado una caja con
una apariencia més cuadrada y més atractiva,

El factor de voldmen del producto del invento
ge puede conseguir mejor que en el cartén tradicional, El
cartén del invento ofrece cualidades de impresién mejora-—
das, particularmente en lo que se refiere a la impresién
por grabvado, De este modo, el cartén mds voluminoso es mis
comprimible y, por lo tanto, tomard con mayor facilidad la
tinta de los rodillos impresores. Ia voluminosgidad ofrece
también vne mayor proteceibén & los productos envasados en
las cajas fabricadas con el cartén del invento o, con car—
tén del miemo calibre, se puede emplear un cartén mis ligero
si se compara con las normas tradicionales. Ia voluminosidad
facilita también el plegado y plisado puesto que el carién
es més comprimible.

Asi, mientras que los cartones tradicionales se
registen al plegado debido & su menor compresibilidad en la
superficie interna o plegado de esquina, los cartones del

invento se comprimen con facilidad y, por lo tanto, se plie-
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gen més facilmente. Ademés de proporcionar plegados méis
pronunciados, esta caracteristica da luger a una menor re-—
cuperacién y pliegues més eficaces.
Por lo tanto, con el presente invento, se consi-
5. gue un procedimiento y un aparato para consolidar y desarro
llar resistencia en bandas continuas de material fibroso
preparadas en seco, sin necesidad de humedad, aglutinante,
calor o pregidn en exceso, y de ung manera prictica y efi-
caz, que no reduce los beneficlos de la técnica de deposicién
10, en seco pare la produccidén de bandas continuas. El proceso
¥y el aparato son particularmente idéneos pare la produceidn

de papel, cartulinas y cartones plegadizos para cajas.,

[tz

Descrita suficientemente la naturaleza del inven-
15. to, asi como la manera de realizarse en 1l& préctica, debe
hacerge constar que las disposiciones anteriormente indica-
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto
no alteren su principio fundemental, También se hace constar
gue el invento corresponde & una sgolicitud de patente pre-
20. sentada en Inglaterra con el ne 32098/72 de 8 de julio de
1.972, acogiéndose por lo tanto & los beneficios que conce-
den los Convenlos Internacionales en vigor, siendo lo que
constituye la esencia del referido invento por lo que se so-
licita Patente de Invencién por 20 afios en Espafia, sobre:
25, PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA IA OBTENCION DE UNA HOJA
DE MATERTAL FIBROSO; caracterizéndose por lo siguniente:
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1.~ Procedimiento y dispositivo para la obtencién
de una hoja de material fibroso, preferentemente papel y
cartén, que comprende depositer en seco una banda continua
de fibras; humedecer la banda continua fibrosa y consolidar
la, procedimiento caracterizado porque la consolidacildn se
efectia prensando repetidamente la banda fibrosa continua
humedecida contre una superficie oaliente, mientras que se
mentiene en contacto continuo con la superficie caliente me=-
diante una banda de sustentaciédn.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque se pasa la banda continua fibrose humede-
cida a través de dos lineas de presidén al menos separadas a
lo largo de la superficie caliente,

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 6
2, caracterizado porque la superficie caliente es la super-
ficie de un cilindro liso.

4,~ Procedimiento segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque ge depositan las fibras sobre
una banda permeable, preferentemente una tela metdlica, que
forman una tenda continua y se dispone la banda permeable
como banda de sustentacidn durante l& humectacién y conso-
lidacién ulteriores de la banda continua.

5.= Procedimiento segin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque la banda continua fibrosa se
prensa & una presidn al menos de 2.677,5 kg/m con un con~

tenido de humedad inferior &1 50 % y una temperatura de al
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menos 65,52C,

6.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 5, ca-
racterizado porque la presién es de 3.570 a 4.462,5 kg/m
¥y el contenido de humedad es del orden del 30 % y la tempe-~
rature de 93,320 a 176,68C,

7.= Procedimiento segin la reivindicacién 6, co-
racterizado porque la presidén es de aproximadamente 3.570
kg/m y el contenido de humedad es del orden del 30 %, y la
temperature es de aproximadamente 104,420,

8.~ Procedimiento segin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque los rodillos de presién no se
calientan y trabvajan en frio.

9.~ Procedimiento segiin cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque ulteriomrmente
gse prensa la banda continua consolidada haciendo pasar ‘la
banda continua sin sostener, a través de una linea de pre-
sibén, que comprende al menos un rodillo liso.

10+~ Procedimiento segin la reivindicacién 9, ca=
racterizado porque se aplica el rodillo liso contre la su~-
perficie de la banda continua consoli:dada previamente en
contacto con la banda de sustentacidn, .

11+~ Procedimiento segin las reivindicaciones 9 y
10, caracterizado porque se efectia el prensado ulterior pa

gsando le banda continua a través de una linea de presién de

finida por dos rodillos lisos,

12.- Procedimiento segin la reivindicecién 11, ca
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racterizado porgue la linea de presién ulterior estd defi-
nide por un rodillo 1liso en cooperacidén con dicha superfi-
cie caliente dispuesta para consolidar la banda continua.

13.= Procedimiento segin las reivindicaciones 9 a
12, caracterizado porque el rodillo liso es calentado.

14.- Procedimiento segin la reivindicacién 13, ca
racterizado porque el rodillo 1liso caliente se mantiene a
una temperatura de 148,89C a 2602C y se aplica con un@ pre-
glén de 2,677,5 & 8.925 kg/m,

15+~ Procedimiento segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque se afiade al menos un 1 % de
almidén 2 las fibras y en caso dado a la banda fibrosa.

16.~ Dispositivo paras la realizacién del procedi-
miento segin las reivindicaciones anteriores, del tipo que
comprende un dispositivo de banda permeable para depositar
en seco una banda continua de fibras sobre la bhanda de sus-
tentacién; medios para humedecer la banda continua fibrosa
vy medios para consolidar dicha banda continue fibrosae; ca-
racterizado porque el diepositivo de consolidacidn presenta
una superficie caliente, medios para mantener la bande con-
tinva fibrosa humedecida contra una superficie caliente, y
medios para prensar la banda continua repetidamente contre
esta superficie, mientras que se mentienen en contacto con-
tinuo con la superficie.

17.~ Dispositivo segin la reivindicacién 16, ca-

racterizado porque se disponen por lo menos dos rodillos de

G
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presién y medios pare empujarlos contra diche superficie
caliente, pare definir lag lineas de presién.

18.~ Dispositivo segin las reivindicaciones 16 y
17, caracterizado porque comprende un cilindro caliente, ro
dillos de presién que cooperen con el mismo y medios pere
enrollar la bende de sustentacién alrededor del cilindro y
a través de las lineas de presién.

19.- Dispositivo segin las reivindicaciones 16,
17 ¥ 18, caracterizado porque comprende une linea de presién
adicional, gue comprende un rodillo liso caliente y medios
parae alimentar la banda continua consolidada sin sustentar
a2 dicho rodillo.

20.~ Dispositivo segin l1a reivindicacién 19, ca-
racterizado porque la linee de presién adicional estd defi~
nide por el rodillo caliente liso en cooperecién con la su=-
perficie del ecilindro.

21+~ Procedimiento y dispositivo para la obten=-
cién de una hoja de material fibroso, tal y como queda sus-
tancialmente descrito en la presente Memoria.e ilustrado en
los dibujos adjuntos,

Egta Memoria consta de 28 hojas escritas a méquina

por una sola cara,

- rree pacm gy,
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