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da que se transfiere y sdhiere a una superficie cilindrica gi

La presente invencidn se relaciona con la fabricacidn de
una cinta continua de papel suave y absorbente, especialmente
aprop;ado para usarse en productos de papel delgado, toasllas
y sanitarios.

Mas particularmente, ésta invencidn se relaciona con
un procedimiento de fabricacidn, en donde una cinta continua |
hlmede es llevada sobre una tela transportadora de malla abier
ta, y es secada térmicamente. La cinta continua secads térmi-

camente se imprime con un patrén de tela transportadora a medi

ratoria en la forma de un secador Yankee., Este tipo de proce
dimiento se da a conocer en la patente de Sanford y otros nime
T0 34301,746 querpertenéce comiinmente a la concesionaria de la
presente invencidn.

Se ha descubierto gue es ventajoso secar la cinta conti-
nua de papel hasta una consistencia relativamente congiderable
antes de la impresidn y cuanto mas completo es el secado, mayo
res son las ventajas logradas. En el contexto presente, el ter
mino "impresién;, se destina a dar a entender la impresidn de
la tela que se imprimé en la cinta continua, durante su trans—
ferencia hacia el secador Yankee. Se reconoce que se imparte
cierta impresidén de patrén de tela a la cinta continua de papel
hémeda, mientras que es llevada sobre la tela, pero ésto no es
hasta el mismo grado que ocurre en el paso de impresién, cuando
la cinta continua se transfiere hacis el secador Yankee.

Para pormenorizar estas ventajas, se observard que
aumentando el secado térmico de la cinta continua antes de su
transferenqia hacia la superficie c¢ilindrica giratoria, se per

mite una reduccidn en la carga de secado en el secador Yankee

y ésto permite un aumento en la velocidad de linea, puesto que
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la cantided de tiempo requerida por la superficie cilindrica
girstoria para proporcionar la consinrtencis final de la fibra,

1imits la velocidad de linea. Y si el secado térmico se lleva

a cabo hasta consistencias més elevadas de la cinta continua
antes de transferirse hacia la superficie gilindrica giratoria, |
no s6lo se aumenta la velocidad de linea, sino que puede usarse§
un secador Yankee de didmetro mas pequefio, dando por resulado
ahorros considerables en costos de equipo.

Ademds de proporcionar ventajas de tratamiento y de equi !
po, el secado hasté un grado relativamente elevado antes de la

transferencia hacia la superficie cilindrica giratoria, propor-

ciona ventajas en el producto. En particular, cuanto néds seca

estd la cinta continua durante la transferencia més permanente
gsera la impresién de la tela en la direccidén "2", es decir,en
1é direccidn perpendicular a las superficies principales de la
cinta continua, en otras palabras, se obtiene una impresién més
profunda y capaz de distinguirse mejor. Esta imﬁresién mejorada
dé por resultado mayor volumen (menor densided) y suavided sumen
tada. |

Sin embargo, el secado de ls cinta continuslesta consis
tenciass de fibra relstivamente elevadas, antes de la transfe-
rencia hacis la superficie cilindrica giratoris para obtener las
ventéjas anteriormente citadas, puede dar por resultado un pro-
blema en la transferencia y adherencia de la cinta continua
relativamente seca en la superficie cilindrica. En particular,
cuando la cola o goma animal convencional que se da a conocer
én la columna_lo, lineas 23 a 29 dela patente de Sanford y
otros, se utiliza al tratar de mejorar la ligaéén o unién entre

las impresiones y una superficie del secador Yankee, se observa

un problema de ligazdn o unidén insuficiente cuando la cinta con
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tinua éue va a transferirse tiene una consistencia de fibra pro-i
medio que excede de aproximadamente 68 por ciento. Como resultado
de esta ligaz6n insuficiente, muy pocas de las impresiones que- |
dan en contacto con el secador Yankee de manera que la cinta ccn%
5« | tinua no se seca uniformemente y este estado secado no uniforme
mente junto con la ligazbén insuficiente dd por resultado un pli
sgdo muy irregular (es.decir, una cantidad excesivm~ de plisado

qﬁe se sglta). Este plisado muy irregular da por resultado un au

mento significativo en el problema de rotura de la cinta conti-i

10. nua, durante la secuencia de tratamiento en .aguas abajo de la !
operacibn de plisar, especialmente en la secuencia de tratamien~-
fo entre la cuchilla plisadoras y el dispositivo caléndrador.Este
broblema de la rotura de la cinba continua se hace més serio a
medldd que se aumenta la consistencia de la fibra de la cinta co%
15.. tlnua que va a transferlrse. Cuando la consistencia de 1ls flbra
de ls cinta continua gque se esta transflr;endo exceda de aproxi
madamente 80 por ciento, la adherencia con ia cola o goma animal
es tan insatisféctorie gque el plisado resultante tiene tal irre
gularidad que la cinta continuas se rompe virtualmente en cada ca
20. 80 y'el,productq resultante tiene céracteristicas de suavidad
insatisfactoriase

La presente invencién esté relacionada con la obtencién
de las ventajas que resultan del secado hasta uﬁa consistencia
relativamente élevada, durante el secado intermedio sin que ocu
254 Tran ﬁengntajas de rotura de la cinta continua que resultan de
ls 1igéz5niinsuficiente de las impresiones & las superficies
cilindricas giratofias, sobre la cual se efectua el paso sub

secuente de plisar.

Teniendo ésto en cuenta, se tomd en con51deraclon el uso

30, de agentes de adhesidn que no fueran la composicidén especifica-
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mente descrita en la patente de Sanford y otfos. Se tomaron en
cuenta varias mezclas de materisles poliméricas de los cuales
los alcoholes de polivinilo fueron los preferidos. Se ha descu-
bierto que solsmente los slcoholes de poliyiilo especifico funcigE
5. | nen para obtener las ventajas que resultan del secado hasta una
consistencia relativamente elevada antes de la transferencia ha-
cia la superficie cilindrica giratoria, mientras que se elimina
enteramente el problema de rotura que ocurre durante el uso de
la composicién de cola o goma animsl anteriormente descrita. La ?
10, | invencién presents esta relacionada con la seleccién y definicié&
de estos alcoholes de polivinilo ventajosos especificos.

Los objetos y ventajas de la invencidn se haran evidentes
devla siguiente descripcidén detallada.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

15, ~ Las figures 14 y 1B ilustran esquematicsmente un proce-
dimiento de fabricscidén de papel, en donde la presente invencién
es aplicable. La figura 1B sigue a'la figura 1A en la secuencia
de tratamiento.

| Ta figura 2 es una vista que se toma por la linea 2-2
20, |de la figuras 1A e ilustra laporcidén del procedimiento relaciona-
do con la elasboracidn y uso de una solucién de un agente adherepn
te.

La figura 3 es una vista que se toma por la linea 3=3
de la figura 2, que ilustra los detalles del aparato para apli-
25, |car 1la solucién del agente adherente a la superficie del secador
Yankée.
DESCRIPCION DETALLADA

Baciendo referencia de nuevo s las figuras 1A y 1B, un

abastecimiento de fabricacidén de pspel, se suministra desde una

%0, lcaja 10 de cabeza cerrada, con un alambre 12 Fourdrinier.
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-mueve hacia el cilindro 14 y pasa alrededor y sobre el cilindro

trayectoria por debajo del cilindro 16 de capa base y el cilin=-

El alambre 12 Fourdrinier se sostiene mediasnte el ¢ilindro
14 anterior, adyscente a la caja 10 de cabeza y el cilindro 16
de capa base que se separa de y se alines horizontalmente con |
el cilindro 14 anterior, Sigue una trayectoria de recorrido que
se define.medianfe el cilindro 14 anterior, el cilindro 16 de
capa base y el cilindro 18 de retorno que se separa haciz gbajo
y~queda descentrado verticalmenté del cilindro 16 de capa ba-
se. El alambre 12 Fourdrinier sl seguir la trayectoria de reco-
rrido establecida por los cilindros 14,16 y 18 pasa a través del
cilindro 14, luego se mueve horizontalmente hacia el cilindro
16 y luego pasa a través del cilindro 167y se mueve hacia abajo,

¥ -luego gira alrededor y por debajo del cilindro 18 y luego se

14, 7
| La caja 10 de cabeza forma una cinta 20 gontinug de papel
sobre el alambre.12 Fourdrinier que tiene un peso bésicb en secﬁ
que varia por esjemplo, de aproximadsmente 2,270 a 18,160 kilo-
gramos, por 278,700 metros cuadrados y una coﬁsistencia de fibra
inicial que varfa por ejenplo de ap;oximédﬁmente 0,1 por ciento
a aproximadeamente 0,3 por ciénto. La cinta continua formada mar
cha a lo largo del alembre 12. Fourdrinier eﬁtre el cilindro 14
anterior y el cilindro 16 de capa base y continua a 1o largo del

mismo con el alambre 12 Fourdrinier, durénte una porcibén de su

dro 18 de regreso. '

- Los éispositivos 22y 24 foimadores, colocados cerca del
cilindro 14 anterior respectiva y sucesivamente, se apoyan en
el lado inferior del alambre 12 Fourdrinier para quiter el agua

de la cinta 20 continua.

Las boquillas 26 pueden colocsrse en aguas sbajo del dis
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positivo 24 formador para recortar los lados de la cinta continud.
Una caja 28 de succidn se coloca por debajo del alambre 12

Fourdrinier sdyacente al cilindro 16 de capa base, & fin de atraer

el agua desde la cinta 20 continua a través del alambre 12.

Se Como resultado de la accidén de los dispositivos 22 y 24

formadores y la caja de suceidn 28, la_cinta continua se deshi-~

drata psra préporcionar una consistencia de fibra que varia por

ejemplo, de aproximademente 10 por ciento a gproximadamente 25

por ciento. ' {
0. A medida que el elambre 12 Fourdrinier esta en la porclon
de su trayectoria de recorrido entre el cilindro 16 de capa base
y el cilindro 18 de regreso, la cinta 20 continua parcialmente
deshidratada, se transfiere hacia la tels 30 transportadors y

de impresidn.

15e La tela 30 sigue una trayectoria de recorrido definida
medianfe el cilindo 32 de guia,un cilindro 34 de guia, un cilin
dro 36 de guia,un cilindro 38 de presién, un cilindro 40 de guia
un cilindro 42 de guia y un cilindro 44 de guia. La tela, al se-
guir esta trayectoria de recorrido pasa por debajo del cilindro
20, 32 de guia, se mueve luego en una direccién diagonalmente hacia
abajo alejéndose del alambre lé, luego pasa por debajo del cilin
dro 34 de guia, luégo se mueve casi horizontalmente, pasa luego
-por debajo del cilindro 36 de guia y gira hacia arriba alrededor
del mismo, luego se mueve hacia arriba y pasa & través y alrede.
25 dor del cilindro 38 de presion, luego Se mueve de nuevo en la di
regcién del alambre 12 Fourdrinier, pasa lueg0 Por debajo ¥ alfg
dedor del cilindro 40 de guia, luego se mueve didgonalmente hacig
arriba en una direccidén alejada del alambre 12 Fourdrinier,pasa

luego a través y alrededor del cilindro 42 de guia, se mueve

304 luego casi horizontalmente en una direccibn hacia el alambre 12
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Pourdrinier, y pasa a través y alrededor del cilindro 44 de guia
en ﬁn sitio adyacente al cilindro 16 de capa base, pasa luego
disgonalmente hacia abajo, a fin de quedar alinesdo y adyacehte
a la porcién inicial de la trayectoria de recorrido del alambre
5+ . 12 entre el c¢cilindro 16 de capa base y el cilindro 18 de regre-
80, ¥ luegorﬁasa por debajo del cilindro 32.

La tela 30 transportadora y de impresidn tieﬁe una estruc
tura de malla y se forma de un filamento, de maners que cuando
se ejefce un vecio para jalar la cinte continua himeda contra
10, la tela, la cinta continua psrcialmente adobpta el contorno de
la superficie.dé sqporte de la tela, incluyendo su patrén de
nudillo. La tela puede ser un monofilamenté de poliéster tejido
tal y como se describe en la patente Norteamericana numéro -
3,473,576 expedida a favor de John S. Amneus el 21 de octubre
15. de 1.969, o puede tener las caracteristicas de la tela que:se
describe en la solicifud de Peter G. Ayers, numero de serie -
%68.440, bresentada el 8 de junio de 1.973 perteneciendo comin
mente ténto la patente como la solicitud, a la concesionaria
de la inﬁencién pfesente. De preferencia, la tela tiene sus su
20, perficies de nudillo desgastadas de acuerdo con las ensefanzas
de la patente Nortesmericana numero 3.573. 164, expedida el 30
de marzo de 1.971 a favor de Norman D. Frledberg y otros, perte
neclendo tamblen cominmente la patente a la conc331onar1a de la
presente 1nvenc16n.

25 La transferencia de la cinta continua hﬁmeﬁa_desde el

' alambre 12 Fourdrinier hacia la tela 30 se logra utilizando una
caja 46 de vacio, colocada opuesta a la tela 30 entre los cilin~-
drbs 44 y 32, En esta transferencia, la cinta continua percial=-

mente'deshidratada se separa del alambre 12 y se fija en la tela

50, %20 y luego marcha;con 1a tela 30 a través de una porcién de sﬁ
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trayectoria de recorrido, tal y como se descfibifa a continuacidn.

‘Una caja 48 de vacio de etapas multiples, se colocs en%
el lado de la tela 30 opuesto a aquel en contacto con la cinta E
contiﬁua 20 en un sitio entre la caja 46 de vecio de transferen-
5, 7 cie y el cilindro 32 de guia. Como se ha ilustrado, la caje 48
de vacio es una caja de vacio de tres etapas que contiene com-
partimieﬁtos con el vacio en cads uno de ellos, siendo indepen-
dientemente ajustable. Funciona para jalar la cinta continua 20
contra la teld 30 a fin de formar una cinta continua que se con=-
10, forma a8l dibujo o patron de malla de la tela.

A medida que la cinta 20 continua marcha junto con la
tele 30 entre los cilindros 32 y 44 de guia, se seca térmicamen
te, Este secado se lleva a cabo sin congolidar la cinta continual
Esto se logra usando un secador 50 de aire calignte, que se ¢0lo;
15. ca del mismo lado de la tela 30 en que esta la cinta continua
20 a fin de dirigir el aire caliente.hacia la cinta 20 continua.
El calor 50 de éire caliente, de preferencia estd en la forma
ilustrada y descrita en la patente Norteameficana numero 3.303.5/76
expedida del 14 de febrero de 1.967, a favor derJames B.Sisson,
20, cuya petente pertenece comunmente a la concesionaria de la inven
cién presente. Un ventilador 52 aspirador, se coloca a través
desde el secador 50 en el lado opuesto de la tela 30 para removey
1a humedad que se evapora de la cinta continua. Esta operacidn
de secado se lleva a cabo para efectusr una consistencia de
254 fibra en la cinta continua que excede de aproximadamente 68 por

ciento y que varia hasta sproximadamente 98 por ciento, es decirj,

38

a consistencias de fibra relativemente elevadas. Como se ha expl
cado con anterioridad, el secado a estas consistencias de fibra

relativamente elevadas, antes de-la impresién contre la superfi

30 ficie cilindrica giratoria, dé& por resultado la obtencidn de
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ventajes del procedimiento (carga téfmica menor en el secador
Yankee que permite velocidad de linea sumentada) y ventajas en
el producto (suavidsd y sbsorbencis sumentadss) en comparacidén
con el secado hasta un grado menor antes de la impresidn. la
limitacidén de que se exceda hasta un grado de aproximadamente
68 por ciento, se ha seleccionado en esté caso debido a que la
invencién del agente adherente tiene la ventaja lnica que se ha
éxplicado snteriormente con-respecto a las cintas continuas gue
se secan antes de la impresidén hasta ese grado, a saber, la eli
minacién de la rotura de la cinta continua en aguas abajo de la
operac¢idn de"pliser y perfiles de humedad més uniforme en la-
direceidén transverssl. El limite superior de aproximadamente 98
por ciento se ha seleccionado debido & que consistencias de fi-
brasque exceden este limite, ocurre un secado excesivo de la hg
ja que disminuiré el control subsecuente de le hoja.

Larcinté»EO continuarque se ha cometido a secado térmi
co medignte el secador 50 continua marchando junto con la tela
50 hasta que ambas llegan al cilindro 38 de presidn, después
de 10 cuel la cinta 20 continua se transfiere hacia la superfl—
cie clllndrlca gitatoria del secador 54 Yankee.

Armedida qué 1la cinta 20 continua se esta transfiriendo
hacia la superficie cilindrics giratoria del secador 54 Yankee,
se esta tambiénrimprimiendo con un patrén de rodillos. Esto se
efectua ﬁediante el cilindro 38 de presidén sl prensar la cinta
continua 20 y la tela 30 contra la superficie cilindrica girate
rige '

Después de que la cinta éO continua se transfiere desdé
ls telé 30 hacia ls superficie cilindrica giratoria, la tela 30
habiéndose liberado de la cinta continua se lava con rociadura

56 de agua, ¥y se seca por medio de una cgja 58 de vacioy sigue




luego su trayectoria de recorrido paras recoger la ecinta conti
nua no consolidads que va a imprimirse de la manera anteriormen
te descrita.
La cinta 20 continua hsbiéndose transferido hacia la

5 superficie cilindrica giratoris, se seca hasta una consistencia
de fibra final, si es que no estd ya a dicha consistencis, des
_ pués de';o cusl se plisa desde la superficie mediente una cuchi
1lla 60 raspedora. Mientras que pasa en el saca@or Yankee, la

cinta continua por lo general se expone a temperatura de por
10, lo menos 100°C, y usualmente né excedediendo de 167°C. La cinta
continua secada plisada, pasa luego por debajo del cilindro 62
de guia y a través de un cilindro Mt. Hope (no ilustrado) j
luego a través de un dispositivo 64 calandrador y luego se enro
1la en el carrete 66 de enrollamiento que se impulsa, mediante
'15. el cilindro 62 impulsor. '

Voiviendo ahora hacis la transferencig de la cinta 20
continua desde la tela 30 hacia la superficie cilindrica girato
ria del secador Yankee, la cinta continua se transfiere con la
syuda de una solucién acuosa del agente adherenterque se rocia

20, ‘sobre la superficie giratorie en agues arriba gel punto en don

=)

de 1la cinta continua se transfiere hacia la misma. Esta solucid
del agente adherente, mejora la ligazdén entre las impresiones y
ls superficie cilindrica giratoria. En otras palabras, la solu
cién del agente adherente, se aplica para ocasibnar ia transfe
25 rencia y adherencia de la cinta continua impresshacia la super
ficie cilidrica giratoria. la aplicadién de la solucién del agel
te adhereﬁtepor lo genersl se representa mediante el numero 70
en lawfiguralA.

Volviendo shora con particularidad a la aplicecidn del

30. agente adherente y haciendo ademis referencia a las figuras 2 y 3
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el sistema de aplicacién del agente adherente, consiste de un
tanque 72 de reposicién, un tanque 74 de retencién, un aplic ador
que se describe en detalle a conbtinuacidén y un elemento para har
cer recircular la soiuciéh del agenté adherente entre el tanque
de retencidén y el aplicador.

El tanque 72 de reposicidén esta equipado con un agitador
76. Se proporciona la manera de afiadir agua y-vapor hacia el
tanque 72, tal y como se indica mediante las flechas en la figu
r® 2. La agitacifn y el vapor son para efectuar la disolucibn
en agua de los sélidos del asgente adherente. El procedimiento
de reposicidn especifico, se describird en detelle a continua=-

cibn. Vespués de que los sélidos del sgente adherente se han di

1=

suelto en el agua para constituir la solucidn del agente adhere:
te, la golucidén de reposicidén se hace pasar ﬁediante un flujo
de gfa%edad a través de una tuberia 78 equipada con una vélvula
80hacia el tanque 74 de retencidn. |

El tanqﬁe 7% de :etencién estd en un circuito de recir
culacién con una srtesa 82 que se cqloba adyacente & la super-
ficie en el secador 54 Yankee en aguass arriba de la ubicacién eﬁ-
donde la cinta 20 continua va a transferirse hacias esa superfi-
cie. El circuito de recirculacién consiste de una lf{nea 84 de

alimentacidén, equipada con una bomba 85 que se comunica entre

rior de la artesé 82, mediante lo cual, la solucidn del agente
adherente'se alimenta desde la parte infefior del ténque 74
de rétencién,hacia 1a artesa 82. El circuito de recifculacién
se completa medianfe una linea 86 de regreso gue proporciona
comuniqacién entre una salida de rebosamiento en ia artesa 82

5 la perte superior abierta del tanque 74 de retencidn. la sali

da de rebosamiento en la artesa 82 e fectua coaccionamiento con
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el resto del elemento de recirculacidn y funciona para establecef
un nivel constante de la solucidén del agente adherente en la ar
tesa 82, tal y como se indica en la figura 3.

Se dé a conocer con particularidad em la figura 3, un
dispositivo para aplicar la solucidn del a?ente adherente hacia
la superficie cilindrica giratoria e incluye la artesa 82. Se

incluye también un miembro 88 foraminoso cilindrico giratorio

que quéda alineado axialmente con la dimensidén alargada de la
artesa y con la superficie del secador 54 Yankee y que se coloca;
g fin de que una porecidén del miembro mismo, se extienda por de
bajo del nivel superiof de lA solucidén del agenteadherente en
la artesa 82. El miembro 88 forsminoso estd adaptado para hacer-
se girar por el eleﬁento‘89 (figura 2), de menera que la porcidn
de su superficie se mueva hacia el l{quido en la artesa 82 y
levante el liquido desde la artesa reteniéndolo en sus intersti-
cios como resultado de la tensién superficial. Una tuberia 90
queda coaxial con y se coloca dentro del miembro 88, foraminoso
cilindrico. Contiene una ranura 92 colocada para dirigir. el sire
a través del miembro 88 én la direccidn de la superficie cilindri
ca giratoria del secador 54 Yankee, mediante lo cual la solucién
del égente adherente es llevada desde los intersticios del miem
bro 88 y es aplicada hacia la superficie cilindrica giratoria.
Habiendo desc:ito varias maneras para la invencién, la
presente invencidn se encamina ahorarhacia particﬁlaridades.Como
se ha explicado anteriormente, la invencidn presente estriba en
la seleccidn y la defiﬁicién del agente adherente especifico que
se aplica. El agente adherente preferido para ussrse en la preseq

te se usa en una solucion acuosa y es un slcohol de polivinilo

caracterizado por un cierto grado de hidrdlisis que varia de

aproximadanente 86 por ciento a aproximadsmente 90 por ciento ¥y
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una viscosidad como una solucidén acuosa gl 4 por ciento, a tem
peratura de 20°C, que excede de aproximadamente 20 centipoises.De
preferencia, el alcohol de polivinilo esta caracterizado por un
cierto grado de hidrélisis que varia de sproximademtnte 86 por
5. ciento a aproximadamente 90 por ciento y una viscosidad comouna
gsolucidn acuosa a 4 por cientoc a temperatura de 20°C, mayor

de aproximadamente 35 centipoises. Los alcoholes de polivinilo
que tienen estas propiedades son capaces de obténérse comercial
mente y se dan a conocer slcoholes de polivinilo especificos en !
10, |‘términos del grado de hidrélisis y viscosidad como una solucién
acuosa al 4 por ciento a temperatura de 20°G, en el libro denomj
nado "Alcohol de quivinilo" de C, Fineh, publicado por John ﬁilgy
and Sons (Nueva York 1.973), una copia del cual esté en la Bibiii
feéa Cilentifica de la Oficina de Fatentes bajo el-numero TP1180,V48.
15 |[P55.

Le solupién acuosa que se aplica en la presente, desea-
blemente contiene una concentracién del alcohol de polivinilo
espécifico, anteriormente descrito que-varia entre aproximadamen
teVO.l por ciento a aproximadacnente 1 por ciento en peso. El
20e |ilimite inferior esté relscionado con el disefio del aplicsdor y
se selecciona a fin de que elaplicador permita aplicar ls canti-
dad correcta del agente adherente a la superficie giraforia del
secadof Yankee durante el periodo de tiempo disponible. El limite
superior se selecciona a fin de reducir gl minimo, la cantidad
25 |del agente adherente que se acumula sobbe la superficie cilindri
ca giratoria, lo cual a su vez reduce al minimo el desgasterdel
elemento de separacidn que serusa para coatrolsr la acumulacidn.,

La solucidn acuosa se aplica a la superficie cilindrica

giratoria para proporcionar de aproximadamente .0227 kilogramos

%0, a aproximadamente .908 kilogramos de alcohol de polivinilo (sobre
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una base en seco) por tonelada de pepel producida (sobre una bas&
en seco), de preferencia de aproximada ente .136 kilogramos a §
aproximadamente. 454 kilogramos de alcohol de polivinilo (sobre i
una baae en sego) por tomelada de papel producida (sobre una ba l
Se se en'seco). g8i se utiliza una cantidad menor de aproximadsmen
te .0227 kilogramos por tonelada de papel (sobre una base en z

seco), la adherencia de las impresiones en la superficie cilin-

drica giratoria, puede no ser suficiente para obtener las ven-

tajas de la invencidén, Si se utiliza una cantidad mayor de apro |
10. | ximadamente. 908 kilogramos de sélidos de aslcohol de polivinilo !
por tonelada de papel sobre una base en seco, la adherencia pue-
de ser tan grande que la cuchilla raspadora tendrd dificultad
para remover el papel.

~ Volviendo shora particularmente al método de la apli-
15. | cacidén del agente adherente que se ilustra en las figuras é Y
3, se aflade agua sl tanque 72 y se afladen solidos del alcohol
de polivinilo al mismo en el agitador 76 haciendose funciongr
a la velocidad elevada. Después de que los solidos se han dis-
persado en agua completamente, se inyecta vapor hacia el agua
20. | para llevar su temperatura hasta un nivel que varia usualmente
de magb menos 71°C. a sproximadamente 88°C. Esta temperatura
ge mantiene a través de un periodo de tiempo quevaria por ejem
plo de aproximadamente 30 minutos, a aproximademente una horsa,
wedjante inyeceién periddica de vapor. Durante la inyeccidn
25, | de vapor,ls agitacién se desacelera a fin de reducir al minimo
la posibilided de la produceidén de espuma.Como resultado de este
procedimiento, los sélidos del alcohol de polivinilo se diguel~
ven en el agua. En este punto, se abre la valvula 80 y la solu

cién de adhesivo se escurre hacia el tanque 74 de retencidn.

30 La bomba 85 se hace arrancar luego para proporcionar un nivel
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de lé qoluciok del sgente adherente en la artesa 82, y se pro-
porciona un regimen de recirculacidn entre el tanque 74 de re-
tencidn y la artesa 82 que varis por ejemplo de aproximadamente
1.892 litros por minuto, hasta sproximadamente 5.68 litros por
Se minuto. El miembro 88 foraminoso,ée héce girar y se efectue el
f£lujo del aire hacia la boquilla 90. De preferencia, el flujo
del aire se mantiene constante y el régimen de eplicacidén de la
solucidn del agente adherente hacia la superficie giratoria se
ajusta medierte el ajuste de la velocidad de rotacibén deél miem—|
10. bro 88 foraminoso.

como resultado de 1la seleccidén del constltuyente adhe
' szvo de acuerdo con la presente invencién, la clnta 20 continua
puede secarse termlcamente sntes de 1mpr1m1rse hasta una consis
tencia de fib:a que excede de aproximademente 68 por ciento y
15, que varis hasta aproximadémente 98 por ciento sin gque ocurra
rotura de la clnta continua en aguas abajo de il=s operac16n de
’pllsado. Las colas o gomas anlmales convenclonales v otros al
coholes de poliv1n110 son desventaaosos con respecto a la rotu
Ta de la clnta continua a estas consistencias de fibrae.

20, Puesto que ésta invencibdn permite secado antes de la
impresidn para proporcionar una cinta continua relatlvamente
seca, se obtienen 1a ventaja del procedimiento que se ha deseri
to en lo que -antecede, de reducir la carga de secado en el se-
cador Yankee, permitiendo de ésta manera un ammento en la velg
254 cidaed de linea y la ventaga del producto que se ha descrito en
lo que antecede, de mayor volumen y suavidad aumentada en com
paracién con aquellos en donde se efectus el secado termico
hasta un menor grado, snftes de la impresidn.

Esta invencion permite tambidn la reduccidn en el

30, didmetro del secador Yankee que se requiere proporcionando de



esta manera una reduccion significativa en el costo del equipo.

El producto obtenido de acuerdo con la presente invencidn
del procédimiento anteriormente descrito, es una cinta continua
de papel delgado suave y absorbente. Puede estar caracterizado,
5e por ejemplo, porque tiene unpeso bésico uniforme de aproximada-
ﬁente 2.270 & 18.160 kilogramos por 278,700 metros cuadrados.
Se ha impreso sobre su superficie con el patrén o dibujo de nu
dillos y el contorno superficisl de la tela de impresibén. La
cinta continus de papel que se obtiene tiene una densidad volyu
10. métrica relativamente baja en comparacidén con el papel fabricado
en un procedimiento de fabricacién de papel delgado convencio=
flal.

Los conceptos de la invencién presente se ilustran en el
siguiente ejemplo especifico. En este ejemplo, el sistema ilus=—
15, ' | trado en las figuras 14, 1B, 2y 3, se utiliza con la excepcidn
de que, cuando la cinta continua no consolidada se seca hasta
entre 85 por ciento y 98 por ciento mientras que esta sobre la
tela 30, puede utiiizarse un tambor de plisar en vez de un secg
dor 54 Yankee.

20, . EJEMPLO

Una suspensidén espesa de pasta que tiene una consis=
tencia de fibra de 0,% por ciento y que contiene 35 por ciento
de papei kraft de madera suave'del norte blanqueada y 65 por
ciento de sulfito de alamo cénico convencional, a 100 kilova=-
25 tios=-hora por tonelada se distribuye mediante la caja de cabeza
que es de disefio hidraulico convencional. El alambre 12 Fourdri
nier es de poliéster tejido con 78 cabos de urdimbre y 62 cabos
de trama por 2.54 centimetros, que se mueve continuamente &

204,800 metros por minuto. El flujo y el movimiento del alambre

30, Pourdrinier, se regulan a fin de que se forme en el alambre
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Fourdrin;er, una cinta cpntinua de papel himeda uniforme,que
tiene una base en seco de 5.175 kilogrambs por 278.700 metros
cuadrados. Los dispositivos 22 y 24 formadores y la caja 28 de
succién, remueven el agua de le cinta continua pare proporcionar
una consistencia de fibra del 25 por ciento. La caja 28 de suc
ccién se pone en comtacto con el lado inferior del slambre Four
driniér con un vacio gquivalente a 76,20 milimetros de mercurio.
La caja 46 de vacio efectud un vacio de .562 kilogramos por
centimetro cuadrado manométrico, para efectuar la transferencia
de la cinta continua no consolidada, desde el elambre Fourdri-
nier hasta la tela 30. La tela 30 se teje con 36 cabos.de urdip
bre por 2.54 centimetros y se fabrica de un monofilzmento de
poliéster rizado de didmetro de .406 milimetros, y 30 cabos de
trsma por 2.S4rcentimetros semejantes a 1los cabos de urdimbre
en particulsr, debido a que estén rizados hasta el mismo grado
con un dismetro de .405 milimetros. “a caje 48 de tres etapas
se ejusta a fin de qué el primer compartimiento que afecta la
cinfa continua,; ls exponga a un vacio de .843 kilogramos por
centimetro cuadrédo manométrica, el segundo compartimiento expg
ne la cinta continua a un vacio de 843 kilogramos por centime-
tro cuadradormanometricar, y el tercer compartimiento expone

la cinta continua a un vacio de .20% kilogramos por centimetros
cuadrado manometrTica. EL secador 50 térmico, suministra aire a
la temperatura requerida, pesra efectusr una.consistencia de
fibra antes de la impresidn, tal y como se indica en el cuadro
que se di a continuacibén. La temperaturs especifica utilizada
depende de la consistencia de la fibra que se desea lograr. Se
utiliza uns temperatura de 19300, ﬁara lograr la consistencia

de fibras del 50 por ciento en el cusdro que se dé a continua-

,cién, mientras que se utiliza una temperatura de 27100, para
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lograr la consistencia de fibra del 98 por ciento que se anota

en el cuadro que se dé a continuseidn, regulandose la temperatu

ra a niveles de entre 19500., y 271°C, para lograr consigtencias

defibra entre 50 por ciento y 98 por cientoc. Fl secador Yankee

tiene un didmetro de 2.438 metros y un ancho de 78,74 centimetrd

La c¢inta continua no consolidada seca se imprime con una presidn

en el cilindro 38 de presion de 345 kilogramos por centimetro

para imprimir & la cinta continua, el patroﬂ o dibujo de la tela

de impresién. Lla golucidn del agente adherente se aplica por
nedio del eplicador 70 en un punto a distancia de 30.48 centi-
metros en sguas arriba del punto de sujecibn entre el cilindro
38 y el tambor del secador 54 Yankee y se aplica en un patron
o dibujo que Be extiende circunferencialmente gobre la superfi
cie del secador S4 Yankee a distancia de aproximadamente 7.62
a 10,16 centimetros. 3e utilizan varios alcoholes de polivini
lo, tal y como se he indicado en el cuadro. Todos los alcohole
de polivinilo utilizados pueden obtenerse comercialmente de la
{fonsanto Company, y otrss Compefiias. En este ejemplo, de los
alcoholes de jolivinilo utilizados el Gelvatol(R)ao-QO y el
Gelvatol 20-60 quedan dentro del alcance de la invencién.Los
otros alcoholes dé polivinilo utilizedos a gsaber Gelvatol 1-90
Gelvatol 3-60, Gelvatol 20-30 ¥y Gelvatol 1-30, quedan fuera
del alcance de la invencidn. Con relacién a los productos Gel
valtol, el numero menifestado en primer termino indica el porT
centaje del acetato de polivinilo residual y la siguiente
gerie de cifras cuando se multiplican por 1000 proporcionan
el numerc que corresponde al peso molecular promedio. Como se
indica en la figura 2.1, del 1ibro denominado "Alcohol de Po
liviﬁilo" de G, Finch que se ha descrito anteriormente, el Ge

vatol 20-90 tiene un grado de nidrélisis de aproximadamente

| Laad
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88 por ciento y una viscogidad como una solucion acuosa al &4
ﬁor ciento a temperatura de 20°C. de més o menos 40 centipoises,
el Gelvatol 20-60 tiene un grado de hidpélisis de 86 a 87 por |
ciento y una viscosidad comouna gsolucidén acuosa al 4 por ciento
Se a temperatura de 20°C, de ligeramente mis de 20— el Gelvatol
1-90 tiene un grado de nidrélisis de 99 a 100 por cilento y una
vigscosidad de sproximadamente 60 centipoises con una solucidn
acuosa al 4 por ciento a temperatura de 20°C, el Gelvatol 3-60
‘tiene un grado de hidrolisis que varia de aproximedamente 99 a
10, 100 por ciento y una viscosidad, como una solucion acuosa_al L i
por clento a temperatura de 20° C.y de més o menos 28 a 29 centipéi
ses; el Gelvatol 20-30 tiens un grado de hidrélisis de aproxima
damente 88 por ciento y una viscosidad, como unsa soluclon acug
sa &l 4 por ciento a temperatura de 20° C, de aproxlmadamente 6
15. céntipoises, el Gelvatol 1-30 tiene un grado de hldrollsls que
varla de aproximadesmente 99 a 100 por ciento y una v130031dad,
como una soluclén sl 4 por ciento a temperatura de 20° C, de
aproxlmadamente 4 g 5 centipaises. La cola o goma animal, & la
cual se hace referencis a continuacibén, se formula de una

20. cola o goma enimal liquide a1l 100 por ciento. Los alcoholes
Gelvatol y la cola © goma animal, se aplican como solucibnes
acuosas al 1 por ciento en pesoO. Tas soluciones de Gelvatol

se elaboran 1ntroduc1endo 100 litros de agua de la llave fria
en el tanque 72 de reposicion con el agitador 76 haciendo fun
25 cionar s velocldad elevada. Se sfiaden luego 1100 gramos de
sélldos de Gelvatol.Da agitacién a alta velocldad se continua
durante 20 minutos. En este punto se 1nyecta vapor para llevar
la temperatura del sgua hasta 82°C. La temperatura de 829G,

. N o . e/ o
se mantiene mediante la inyeccidn periodica de vapor durante

30, un periodo de 45 minutos. Durante la inyeccién de vapor la
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“la 1mpre516n, mejor gerd la absorbencia ¥y suavidad del papele.

agitacién ge desaceléra para reducir.al ninimo la formacién

de espuma. En este punto, se pliade una cantidad suficiente de
agua para obtener una concentraclon al 1 por ciento enm peso de,
los sblidos del agente adherente. ELl procedimiento anterlormente
citado es sufieiente para formar una golucidn acuosa de los séli
dos del agente adherente. En la preparaclén de la soluclon de E
1a cola O goma animal, la ¢ola o goma animalliquida se ajiade al'
agua fria en el tanque 72 eon agitacidn lenta y se inyecta para
calentar el agua nasta 60°C, después de lo cual la combinacién |
se mantiene durante 20 minutos con sgitacién lenta. En cada ca-i
so la solucidn acuosa se bombea del tangue 74 de retencidn a
razon de 3.785 litros por minuto. El miembro 88 reticulado

tiene una malla de 30 por 28 y se construye de alambre de acero
inoxidables; tiene un ancho de 53.34 centimetros y un diametro
de %0.48 centimetros. La tuberia 90 es de 5.08 centimetros de
didmetro y lé ranura 92 tiene un sncho de 635 milimetfos; se
utiliza aire a presidn de .211 kilogramos por centimetro cua

drado menométrica. El régimen de la aplicacién del sgente adhe

rente, es de aproximadamente J454 kilogramos del agente adhe—
rente (sobre una base en: seco) por tonelads de papel (sobre una
base en seco). El papel producido en todos los casos es muy
absorbente (prueba Reid de 7 a © segundos) ¥ suavé (por lo me
nos equlvalente a los productos comercmalmente obteniblesl,

y cuanto mas elevada Sea la consistencia de la fibra antes de

El cuadro que se d& a continuscidén presenta una comparacidn
de varias, soluciones del agente adherente que se usan Junto
con las clntas continuas que tienen consistencias de fibra que

ge han snotado en el cuadro, antes de la impresidén, e indica

la ventaja de los agentes adherentes seleccionados de la pre
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agente invengién con respecto & otros agentes asdherentes en rela
~¢ién a la rotura de la cinta continua en asguas abajo de la 0pg
radion de plisars T el siguiente cuadro, no" representa que '
no hubo rotura alguna en un periodo de 24 horas; “"pocs" represen
+ta pocas roturas en un periodo de 24 horss; nyapias™ representan
varias roturas en un periodo de 24 horas; ¥ "continuas" represen

ta rotura cada vez que la cinta continua se trata de enrollare
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FRECUENCIA DEROTURA DE LA CINTA CONTINUA (VECES EN QUE SUGEDE,E DURANTE

TIPO DE AGENTE

COMSISTENCIA DE LA FIBRA ANTES DE IMPRI MIRSE

ADHERENTE (PORCENTAJE)
50 60 - 70 80 9C
Gevatol 20-90% 0 o) 0 0 o
Gevatol 20-60% 0 0 0 0 0
Gevatol 1_9Oxx 0 0 Pocas Varias Cc
Gevatol 3_60xx 0 0 Pocas Varias Ce
.Goma Animal®™® 0 0 Pocas Varias , Cc
Gevatol 20_5Oxx Q Pocas Varias Continuss . Cc
Continuas Continuas, Cc

Gevatol 1-30—>

Continuas Continuas

% pentro del alcance de la invencion

XX puera del alcance de la invencidn.
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E SUCEDE | DURANTE UN PERIODO DE 24 HRAS)

E IMPRI MIRSE

0 90 | 98

Ee=rsm=ny SEEEE S CSNCEECASESIgSSSSSESRSES
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) ; 0 0
ggggs5 .,' Continuas : Continuas
'ariss_ Continuas Continuas
lariss . _ ' Continuas Continuas
rontinuas . Continuas : Continuas

ontinuas. ' Continuas Continuas
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Oomo se ha indicedo en el cusdro anterior, la rotura de ld
cinta continua en sguas abajo de la operacién de plisar se eli
mina enteramehte a una consistencia de fibra antes de la impre=
sién tan elevada asi como del 98 por ciento, cusndo se utilizan
5e 105 alcoholes de polivinilo dentro del alcende de la invencién.
Por otra parte, cuando se utilizan otros alkdoles de polivinilo
0 colas o gomas animales, hay por 1o menos ciertarotura de la
cinta continua, consistencias de fibra sntes de la impresiéh,
que sea mayor de aproximadamente 68 por ciento. El-cuadro ante
10. rior, indica claramente la ventaja de la présente invencidn

con respedto al uso de otros agentes adherentes, cuando se uti

1izan consistencias de fibra antes de la 1mpresmon mayores de
aproximadamente 68 por ciento. ‘
Aun cuando no se desea quedar limitedos a teoria slguna,
15. Se supone gue laﬁejor adherencia obtenida utilizandodos alcg
holes de polivinilo de conformidad con 1a invencion, se logra
debido a la adhesidén de la tengidn supergicial v la ligezén
de hidpdgeno que se suministra nmediante la solucidn en agua
del alcohol de polivinilo que se mantiene comouna pelicula
20. contra el cilindro secador giratorio y los alcoholes de poli
vinilo de la invencién, actusn como un elemento para retener
el agua sobre la superficie giratoria del tambor. Esto expli
caria el porque los alcoholes de polivinilo gque son funciona=
bles, tlenen grados de hidrélisis relativamente bajos. Expli
25, carla también el porque l1as consigtencias de fibra més eleva
das‘antes de la impresddn son més dificiles de transferir;
ésto seria probablemente debido a que no hey una cantidad su
ficiente de sgua en la superficie de la cinta continua, de ma

nera que la adhesidn de tensién guperficial y el mecanismo de

30, ligazdn de hidrégeno tendrian que efectuarse. Se supone gque
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los alcoholes de polivinilo de viscosidad medisna y elcvada, se
requieren, debido a que éstos tienen una’viscosidad estable :
a 1as temperaturas en la superficie del secador Yankee.
| Las con31stenc1as de 1a fibra en la presente, son con=
5« | sistencias de fibra promedio.

La invencién puede quedar abafcada en otras formas es—-
pecificas, sin desviarse del espiritu ni las carscteristicas

esenciales de la misma. For ejemplo, los alcoholes de polivini

lo especificos qué'se seleccionan y se definen en lo que éntecg
10. de,pueden usarse para proporcionar adherencia entre la cinta
continua y una superficie cilfhdrica giratoria, sin que .ocurra
rotura de la cinta continua en aguas abgjo de la operacidn de
plisar én los procedimientos de fabricacidn de papel, que no
sea aquella ilustrada partlcularmente en las figuras del dibu-
15. go,smempre y cuando el procedimiento imvoludre el secado térmi
| co sin consolidar una cinta continua hmeda hasta una consis-
tencia dé fibra que'éxceda de aproximadamente 78 por éiento

¥ que varias hasta aproximsdemente 98 por ciento, idprimir la
cinta continua relativsmente seca resultante, con un patrén
20, o dibujo y transferii y adherir le cinta impresa en una super
ficié cilindrica giratoria, en la forms de un secador Yankee
en donde la cinta contlnua se seca sobre una consistencia

de flbra finsl (s1 no esta ya a esa con51stenc1a), y se plisa,
‘ .Por eaemplo, el procedlmlento de fabricacién de papel, puede
25. | ser aquel en donde" el portador formador de cinta continua
yr;a_tela transportadora y de impresidh gon una y la'misma.A¢g
més, la solucion del agente adherente puede aplicarse de otras
maneras que aquellas especificémente descritas, por ejemplo

utilizando boquillas de rociadura, rociaduras separadas de

30, agua y cola o goma, etc. En vista de las variaciones que se
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comprendera facilmente que quedan dentro de los limites de la
invencibén, los limites citados se definen mediante el alcance dﬂ
las reivindicaciones.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse cong
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti-
bles de modificaciones de detalle en cusnto no alteren su prin

cipio fundamentale
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REIVINDICACIONES

'1.- Procedimiento para fabricar una cinta continua de
pepel delgado suave y absorbente, que tiene un peso bésico unitqg
5. me de aprox1madamente 2,27 a 18 14 kg. por cada 278,71 m2 procg
dlmlento caracterizado porque comprends las etapas de; seca sln
compactar uns clnta continua de papel himedo para consegulr una.

" consistencia de las fibras que exceda aproximadamente del 68% y

que alcance -gproximadamente el 98% mientres la cinta continua Sﬁ
iO¢ encuentra sobre unatela de 1mpr1m1r provista de dibujos; 1mpr1m1F
1a cinta continua relativamente seca resultante con el dibujo del
1a tela de imprimir; aplicar una'soluc16n acuosa de alcohol poli
" yinilico para producir la transferencia y adherencis de la cint
"contlnua lmpresa a una superficie clllndrlca de rotacidn, tenien
15; do el alcohol p011v1nlllco un grado de hldrollsis que alcanze
aprox1madamente del 80% al 90% y una v1scoszdad como una solu-
cibn acuosa sl 4% & 20°C que excede de aproximadsmente 20 centg
poises,r -

é.- Procedimiento segin la reivindiCaci6n 1, carascteri
20, zadé porque el aldohol polivinilico presenta una viscosidad co~-
mo una solucién acuosa sl 4% sl 20°C por encima de sproximada-
) ménte 55'¢entippises.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, caracteri
zado porque el alcohol p011v1n;11co presenta por un grado de hi
25;" dr01131s que sleanze aproximadamente desde el 86% hasta el 90%.

7 4,- Procedimiento segun 1as reivindicaciones 1 y 3, ca

fadteri;ado porque la superficie- cilindrics en rotacidn es la
superficle de una secadora Yankee.

5.- Procedimiento segin la re1v1ndlcac16n 4, caracteri

20, zado porque el alcohol polivinitico presenta una viscogidad como
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ﬁna gsolucién acuosa al 4% & 20% por encima de aproximadamente
%5 centipoises.
6.~ trocedimiento segfin la reivindicacidén 1, caracteri

 zado borqué 1a solucidn de alcohol polivinilico se aplica para
5e proporcionar una centidad de alcohol polivinilico, sobre una ba
se seca, que alcanza sproximadamente desde 0,226 kg. a 0,90 kg
por cada 907 kg de papel sobre una base seca.

7.~ Procedimiento segin la reivindicacibn 6, caracteri
zado porque la solucién de alcohol polivinilico se aplica para
10. proporcionar una cantidad de alcohol polivinilico, sobre una ba
se en seco, que alcanza desde aproximadamente 0,136 kg. a apro-'
ximadamente 0,453 kg por cada 907 kg. de pspel sobre una base en
seco. | '

-8.- Procedimiento para fabricar una cintsa céntinua de
15, |. papei delgado suave y absorbente, tel y como queda sustancial=-
mente descrito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos}

Esta Memoria consta de veintisiete hojas escritas a md
quiha por una S0la Cars.

Madrid, 28§ OCT. 976
THE PROCTER & GAMBLE COMPANY. .

BMEZ ACEED Y MuDEY

lrmadot L. Gaota Feraauses
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