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FUNDAMENTOS DE LA INVENCION
El campo de la presente invencidn es 1a fa-

bricacidn de papel, y més particulamente la fabricacidn de
papel de estraza que tiene una alta capacidad de absorcidn
de energf{a y una alta reslstencia al desgarramiento.

' El papel de estraza se conoce desde hzce si-
glos y se ha empleado en una amplia variedad de aplicaciones
comerciales, El papel de estraza se clasifica usualmente en
dos categorfas principales. Una de las categorias es el pa-
pel fabricado con paja de heno, La otra es el papel hecho
con paja de cereales, tales como trigo, arroz y centeno, En
este texto la discusidn se limitard a la paja de cereales,
aunque muchos de los métodos descritos pueden aplicarse a
otros tipos de paja empleados en la fabricacién de papel.

Los papeles fabricados a partir de paja de
cereales tales como trigo y arroz se emplean para hacer pa-
pel ondulado, papel para envases de huevos, para envolturas
decorativas, y, cuando se blanquea, se usan para papeles
blancos de alta calidad, tal como papel hilo, papel para li-
bros de contabilidad y papel de imprenta. No obstante, el pa-
pel hecho de paja no se considera adecuado para papel para
sacos o bolsas; va que los papeles de estraza son inadecua-
dos para aplicaciones en las que se reguiera una alta resis-
tencia al desgarramiento., Por lo tantd, aungue se fabrica
algo de papel de envolver decorativo de baja resistencia a
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partir de fibras de paja, no se han fabricado hasta ahora
papeles para sacos y para envasado de alta calidad que ten-
gan un constituyente Imrortante de fibras de paja. Estd bien
establecido que un papel de estraza que tenga tenacidad y
resistencia al desgarramiento es un producto deseable. En

la presente invencién se describe este producto y el méto-

do usado para fabricarlo.
Ademds, en la vresente invencidn se nrevé fa-

bricar un papel de estraza de elevado peso hase, mientras
qgue hasta ahora, a causa de las caracteristicas de escurri-
do lento de la fibra de paja, ha sido diffcil producir pa-
pel de estraza de alto peso.

RESUMEN DE 1A INVENCION

La presente invencién pronorciona un proce-
dimiento para la produccidén de un nuevo papel de estraza con
alta resistencia al desgarramiento y alta capacidad de absor-
cién de energfa. Asi puds, este nuevo papel es particulamen-
te adecuado para las aplicaciones comerciales en las que el
papel de estraza conocido hasta ahora no podria usarse. El
papel de la presente invencidén puede emplearse para envasar
o envolver, especialmente cuando se requieran resistencia

al desgarramiento y tenacidad,
21 nuevo nroducto se fabrica en un procedi-

miento que comprende digerir las fibras de paja, lavar 1la

-3 -



20.8,75

10

15

20

25

7

paja cocida, afladir una proporcién de otra pasta, tal como
pasta de conf{feras, en una mezcla de materias primas hien
mezclada que tiene al menos 40 por ciento de fibras de paja,
afladir y mezclar una cola a base de colofonia si se desea,
hacer pasar la mezcla de materias prrimas a la tela metd&lica
formadora con un grado especificado de consistencia, consoli-
dar la banda de papel continuo sobre la tela metéiica con ayu-
da de succidn, consolidar mds y secar parcialmente ia banda
de papel continuo, y después, mientras la banda de papel con-
tinuc tiene un contenido de humedad especificado, desordenar
las fibras de la banda de papel continuo, en general todas
ellas en el planc de la banda de papel continuo, o¢ara conso-
lidar atn mds la banda de papel continuo haciendo que las fi-
bras se amontonen y se entrelacen las fibras de paja y las
otras fibras, y continuar después el secado de la banda de
papel continuo,

En la presente invencidén, el desordenado de
las fibras de la bhanda de papel continuo puede efectuarse sé-
lo en una direccidn, o alternativamente puede efectuarse si-
multdneamente o sucesivamente bajo la influencia de fuerzas
que actfian en direceiones que se cruzan entre si,

El produc¢to de la presente invencidn se reco-
noce empiricamente por el entrelazamiento particular de las
fibras, por la presencia de fibras de paja en una proporcidén
constituyente de mds de aproximadamente 40 por ciento del pe-
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so total del producto, por las otras fibras presentes, ta-
les como fibras de coniferas y, en condiciones de cnsayo,
por sus caracter{sticas de resistencia al desgarraniento

y de absorcién de energfa, que son mejores que las de un pa-
pel de estraza tipico de fabricacién similar pero no produ~

cido segin las enseflanzas de la presente invencidn,

La operacién de desordenar las fibras del mé-
todo aqui descrito puede efectuarse de varias maneras, rero,
como se describe mds adelante con mds detalle, el desordena-
do se hace preferiblemente en una linea de aplicacién de
presién, en la que el papel continuo se introduce sr estado
estirado tenso, y mientras el papel continuo tiene nienos de
aproximadamente 50 por ciento de humedad.

Un objeto de la presente invencidn es proror-
cionar un papel de estraza perfeccionado.

Ctro objeto es proporcionar un método para
fabricar papel de estraza que es adecuado para aplicacio~
nes de envoltura y envasado,

Otro objeto es proporcionar un papel de estra-
za de alto peso de base,

Otro objeto es proporcionar un método para
fabricar papeles de estraza de alto peso de base.

Un objeto més es proporcionar un papel de
estraza de alto peso de base que tiene alta resistencia al

desgarramiento y tenacidad,
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Para lograr éstos y otros objetos de la pre~
sente invencidn, &sta comprende las caracteristicas guz se
describen méds adelante y explicadas particularmenterén las
reivindicaciones, explicando la Memoria con detalle ciertas
realizaciones ilustrativas de la invencidén. Estas realiza-

" ciones se exponen para mostrar algunos de los modos en

que pueden emplearse los principios de la invencidn.

pPara alcanzar una comprensién mds completa
de la invencidn, ha de hacerse referencia al dibujo, en el
que se muestra un aparato adecuado para llevar a cabo el
procedimiento de la invencidén y fabricar el producto de la
misma. Ha de entenderse que el dibujo es aproximadsuente de
cardcter esquemdtico, con fines de ilustracidn,

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencidn se describird con rela-
cidn a un aparato particular que vuede usarse para obtener
el producto de la invencidén, Se advertird que los diversos
principios que se describen m&s adelante pueden aplicarse
a otras configuraciones del aparato.

Cuando se hace referencia a papel tratado, la
referencia indicarid papel que se ha fabricado segin el proce-~
dimiento aqui descrito.

La descripeidn que sigue se hace en relacidén
con el dibujo, que muestra los varios elementos del aparato
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usado para producir el muevo papel e CnUranl. LErL Coucd-
zar el procedimiento, la paja que ha de usarse para fabuii-
car el auevo nroducto ticne que cortarse primero en la lon-
gitud adecuada. Es degeable cortar la paja de modo que la
mayoria de los trozos estén en el intervalo de aproximadu-
mente 2,5 a 7,6 cm. de longitud. rreferiblenente los trozos
deben cortarse de modo que sus longitudes sean bastunte uni-
formes para facilitar el tratamiento.

Ia paja cortada tendrd tinicamente mucheg pe-
quefias fibras sueltas y particulas de polvo, asi como gemi-
llas y suciedad. Estas impurezas tienen que eliminarse. hLa
limpieza inicial puede efectuarse haciendo pasar los trozos
cortados 2 travds de un scparador de ciclén, que sepura el
polvo y las fibras sueltas., usta operacidn va seguida de una
laminacidn o compresidén mecdnica para romper la paja y scnn-
rar parcialmente las fibras. Le laminacidn y el prensado oyu-
dan a la nenetracidén de la lejfa de coccidn en el posterior
tratamiento.

Haciendo refereacia al dibujo, la paja cortada
y limpia se hace pasar a un aparato de digestidn o "cocedor®
indicado en general por 10, sobre un transportador 1l., La
paja se dosifica en el aparato de digestidén a travéds de
un sistema dosificador 12. La paja en exceso se saca sobre
un segundo transportador 13. La paja introducida en el apa-

rato de digestidn tiene que constituir aproximadamente el 17
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por ciento en peso y mantener bastante uniformemzntes es-
+a humedad. Puede emplearse un lavado hilmedo para produ-
cir un contenido uniforme de himedad. En la anterior des-
cripcién se han indicado el corte, la limpieza y el con-
trol de humedad como operaciones separadas. Las tres ope-

" raciones vueden realizarse simultdneamente en ur foma-

dor de pasta segén medios conocidos.

la paja, va limpia, unifommemente himeda
y cortada, se somete tipicamente a una pulverizacién con
una proporcidn dosificada de lejfa de coceidn en un mez-
clador-impregnador 14. En el mezc lador-impregnedor los
productos guimicos de coceidn se mezelan bien con la pa-
ja. Ordinariamente, la lejfa coccidn contiene hidedxido
de sodio y sulfuro de sodio. Cuando se vsa el primero, el
proceso se denomina procedimiento a la sosa, Y cuando se
usa el @ltimo, la coccién se denomina procedimiento al sul-
fato. El empleo de uno u otro estd determminadd en general
por la disponibilidad de los productos quimicos. Son muy
conocidas las recetas de lejia de coccidén, Probablemente
se prefiere el procedimiento al sulfato, a no ser que la
padta tenga que blanquearse, Sin embarbgs, en las aplica-
ciones dé alta resistencia no se requlere corrientemente
un alto brille,

Los productos quimicos se mezclan hien v
la paja se obliga a entrar en un apelmazador 15, y des=
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pués, por medio de un tornillo, se introduce en unos tubos
de digestidén 16 y 17 puestos a presién. En los tubos de di-
gestidn, la mezcla de »aja y productos quimicos se somete

a coccidn en un ambiente de vapor vive. Ordinariamente hay
una serie de tales tubos, aunque sélo se han dibujado dos
con fines de ilustracidn., En los tubos horizontales del apa-
rato de digestién, la consistencia de la mezcla es de aproxi-
madamente 10 a 12 por ciento de paja.

A la salida del Gltimo tubo del aparato de
digestidn, la mezcla de paja-lejfa se hace pasar bruscamen-
te a un depdsito 20, lo que da como resultado la "“fiberiza-
cién" de la paja. Este peso brusco de la paja al depdsito se
denomina expansidn, y sitve para disgyregar la paja en fibras.
Preferiblemente, la longitud de la fibra estd en el interva-
lo de aproximadamente 0,70 a 4,00 milfmetros, Asf puds, la
expansidn continfa el trabajo comenzado en el aparato de di-
gestién, la paja estd shora preparada para el refino y el
mezclado, salve en lo referente a la presencia de los pro-
ductos quimicos de digestidn, que han de eliminarse comple~
tamente, La eliminacién de los productos quimicos puede efec-
tuarse en un lavador afiadiendo una cantidad importante de

“agua limria a la mezcla de paja y productos quimicos, hasta

producir una consistencia de aproximadamente 3,5 por ciento,
A esta cofisistencia, los productos guimicos se lavan de la
pasta de paja, tfplcamente por medic de filtros de vacfo da
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méltiple efecto y lavadores centr{fugos., Una vez efec-
tuado el lavado, el agua se separa por escurrido para
devolver a la pasta una consistencia de aproxiradamen-
te 12 por ciento.

Después, la pasta se refina y se mezcla

"don pasta tal como pasta de confferas en un mezclador 21.

pueden inc¢luirse también aditivos tales como ccla de co-
lofonia, si lo requiere la aplicacién del producto final
de papel. Despuds del mezclado, los varios constituyentes
se entremezclan bien en una mezcla de materias primas com-
puesta principalmente de fibras celuldsicas que se han
puesto en libertad, formando una pasta de celulosa natu-
ral. lLa consistencia de la mezcla de materias primas es-
t4 en el intervalo de apfoximadamente 0,2 a 1,4 por cien-
to, y es a esta consistencia a la que se pasa la mezcla
de materias primas al cabezal 23 y de aquf a la tela me-
+41lica mévil 24 de fabricacién de papel.

) En el dibujo se ilustra la caja de succién.
25, los rodillos de rodadura 26, el rddillo de tendido 27,
el rodillo de recogida 28; y cuatro rodillos de ténsidn,
todos ellos indicados por 29, Estos elementos, Juntamen~
te con el cabezal v la tela metdlica Fourdrimer foman
el extremo himeds o parte formadors de la banda de papel
continuo del aparato.

La pasta papelera sobre la tela metdlica
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forma una esterilla fibrosa himeda cuando se separa el
agua. La esterilla fibrosa se scmete a succidn por medios
25 que succionan el agua de la esterilla fibrosa a medi-
da que se desplaza a lo largo de la tela metdlica. La ten-
sién superficial del agua que se succiona de la esterilla
fibrosa, la unién natural de las fibras, y la unidén causa-
da por los aditivos, se combinan en este punto de la fa-
bricacidn para empezar la verdadera fomacién de la banda
de papel continuo por consolidacidn de la estructura fibro-
53,

Se efectlia otra consolidacién de la banda
de papel continuo en la seccidén de prensado indicada en
general como 30 en la miquina de fabricacién de papel. La
seccidén de prensado estd hecha de varios cilindros de secaw
do 31, sobre los que se hace pasar la banda de papel conti~-
nuo . Asociado a los cilindros de secado hay un fieltro
superior 32 y un fieltro inferior 33, juntamente con varios
rodillos de tensién vy de gufa para cada fieltro o material
textil., los fleltros sirven para mantener apretada la ban-
da de papel continuo contra los cilindros, Los cilindros
estdn calentados usualmente para ayudar al secado de la
banda de papel continuo. A causa del contenido mds bilen ex-
cesivo de finos y residuos de fibras en las bandas de pa~
pel continuo de estraza, los fieltros han de ser de tipo
abierto con alta porosidad. También ha de disponerse algin

- 11 -



20.8.75

10

15

20

25

medio para efectuar una limpieza continua con el fin-de.
impedir que los fieltros se obstruyan y evitar as{‘el es-
currido del agua de la banda de papel continuo. También
pueden usarse rodillos de presién que sirven para exprimir
el agua de la banda de papel continuo y ayudar a consoli-
dar la banda de papel continuo en la éeccién de piensado
de la miquina de fabricacidén de papel.

La relacién de agua a fibras de la banda
de papel continuo cuando sale de la tela metdlica es aproxi-
madamente 4:1. Esta humedad tiene que reducirse antes de
la siguiente operacién immortante en la que tiene lugar la
consolidacidn de la banda de papel continuo. Esta opera-
cidn siguiente es la desordenacidén de las fibras de la ban-
da de papel continuo y ha de tener lugar con €l contenido
de humedad del mismo en el intervalo de aproximadamente 3C
a 50 por ciento en peso, 3e considera éptima una humedad de
aproximadamente 37 por clento.

La consolidacidn por desordenacidén de las
fibras se efectlia bajo fuerzas que se aplican en general
en direccidn paralela a las caras de la banda de papel con-
tinuo, mientras se aplican simulténeamente fuerzas perpen-
diculares a la superficie de la banda de papel continuo,
El resultado es que las fibras individuales se amontonan
y se rizan y sc doblan sobre sf mismas en direccién para-
lela a las caras de la banda de papel continuo, y entera-
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mente entre las caras de la banda de papel continuo,

El mejor modo de comprander esta operacidn
es con referencia a un aparato guc puede usarse para elec-
tuar la desordenacidén de las fibras individuales de la
banda de papel continuo. En general, el aparato preferido
comprende un rodillo de superficie blanda o fieltro, que
se comprime contra una superficie dura deslizante. La su-
perficie blanda se hace retroceder mientras estd apreta-
da contra la superficie dura. cuando la banda de papel
continuo de estraza se coloca en la linea de contacto for-
mada por las dos superficles, cste retroceso hace que las
varias fibras de la banda de papel se muevan en general al
azar en el espacio situado entre las caras de la banda de
papel continuo, M&s particulammente, el aparato incluye una
cinta elastdmera gruesa 40 arrastrada sobre tres rodillos
de presidn 41, 42 y 43. Los redlillos de presién mantienen
a la cinta o fieltro contra un cilindro grande 44 alrede-
dor de una palte de la periferia del mismo, La barra 45
sirve para comprimir el fieltro contra la superficie del
cilindro, formando una linea de presién localizada axial-
mente a través de la superficie del cilindro, La magnitud
del fieltro gue se envuelve alrededor del eilindzo es ajus-
table, asi como la presién de la barra de presidn locali-
zada, Los diversos medios de ajuste no se muestran, pero
aon conocidos en la técnica, A medida que la einta 40 ex-
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perimenta una inversidén de su curvatura al pasar a través
del barra 45 de presidn, la superficie de la cinta qruesa
que da al cilindro se acorta, y por lo tanto se mueve-mds
lentamente que la superficie del cilindro, Esta-diferencia
en las velocidades de las superficies causa una d<ompren-—
sién de las fibras de la banda de papel continuw, y al mis-
mo tiempo la barra de presidn localizada ejerce suficiente
presidn para impedir el alabeo de la banda de papel conti-
nuo como un todo. .

lLa cinta o el fieltro no est§ mcvido inde-
pendientemente por sus propios rodillos de soporte, sino
mds bien por aplicacidn con el cilindro, que estd acclona-
do por medios que no se muestran en el dibujo, El arco de
contacto de la cinta tiene que ser, por lo tanto, suficlen-
te para dar el arrastre del fieltro, Como el grado de de«
sordenacidén de las fibras depende del contacto o envoltu-
ra del fieltro como uno de los pardmetros importantes, el
arco tiene que ser suficiente para dar los resultados de-
seados,

Un medio alternativo puede comprender unos
rodillos en contacto, uno de superficie elastdmera y otro
con superficie dura,., 2l rodillo de superficie dura se mue-
ve mecdnicamente, mientras que el rodillo de superficile
elastdmera estd frenado, Hsta disposicidn crea el retro-
ceso. requerido del elastémero a travéds de la superficie
dura, y la presidn que obliga a los dos rodillos a mante-
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nerse en contacto sirve para evitar el alabeo de la ban-
da de papel continuo. Tanto en &ste como en el aparato
antes descrito, es preferible que la banda de papel con-
tinuo pase de la seccién de prensado a la linea de pre-

sién en un estado estirado tenso.

Ha de recordarse que la pasta de fibras
de paja y el otro tipo o los otros tipos de pasta tiencn
que estar bien entremezcladas para que las fibras de co~
n{feras, etc. puedan ayudar a la unidén entre fibras, que
se estd mejorando por la desordenacidén o el apelmazamien~
to mec&nico de la banda de papel continuo.

Cuando se desea producir papel de gran pe-
so (medida de resina de 152 gramos por metro cuaudrado y
superior), el tratamiento de la presente invencidn penni-
te fabricar un papel mds pesado que el que podria produ-
cirse en una mdguina de fabricacién de papel de capaci~
dad similar. Esto es clerto porgue la consolidacidn de
la banda de papel continuo en la linea de presién desor-
denadora aumenta en aproximadamente 10 por ciento el pe-
so del papel en el extremo seco de la méquina. Esto per-
mite hacer pasar por la tela metdlica un menor peso de
s81idos de la hiémeda mezcla de materias primas para el
mismo peso de papel eén el extremo seco de la méquina.
Por ejemplo, para producir un papel de 185 gramos por me-
tro cuadrado es necezario sélo hacer pasar 168 gramos por
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metro cuadrado sobre la tela metdlica. &l efecto neto es
gue la presente invencidén sirve para aumentar la capaci-
dad de la miquina de fabricacidén de papel contrarrestan-
do las caracteristicas de escurride lento de las fibras
de paja. ol
o Desde la linea de presidén de apeimazamien-
to el papel se lleva finalmente a una pila de secado, don-
de se efectla el secado y alisado de la banda de papel con-
tinuo., En algunos casos puede ser deseable emplear un ci-
lindro de secado o cilindro de calandrado de superficie li-
sa si se desea una superficie dura o brillante.

Como ejemplo ilustrativo, se prodajeron ho-
jas segfin la presente invencién y se compararon después,
Se usé pasta de paja no blangueada, juntamente con pasta
papelera al sulfato no blanqueada de fibras largas. lLa pasg-
ta de paja tenfa un refinade de 74 segundos (Williams) y
la pasta papelera tenfa un refinado de 29 segundos (Wi~
lliams), La velocidad de la tela metdlica era de 7,5 me-
tros por minuto y en el extremo himedo se empled un vacio
de 254 mm. de mercurio, La consistencia en el cabezal era
de 0,64 por ciento, y el peso bésico en la tela metdlica
era de aproximadamente 92 gramos por metro cuadrado. Las
hojas se introdujeron en el apelmazador mecédnico con una
humedad del 37 por ciento, y se desordenaronh de tal modo
que la longitud de la hoja se redijo en aproximadamente
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Se prepararon hojas con proporciones varia-
bles de pasta de paja a pasta de madera y se midieron co-
sas tales como la T.E.A. (absorcidn de energfa de tracecidn),
alargamiento, resistencia al desgarramiento en el borde
v resistencia a la traccién, Estos papeles tratados se
compararon con un papel tipico no tratado de alta calidad
para sacos de varias capas, de 10C por ciento de pasta de
pino al sulfate, Los resultados de lds ensayos mostraron
que una banda de papel continuo tratada con hasta 80 por
ciento de paja mostraba superior resistencla al desgarra-
miento en el borde, mayor T.E,A. v alargamlentc ern tanto
por ciento, 3in embargo, la resistencia final a la trac-
cién del papel de estraza era un poco menor. Un papel he-
cho de 100 por cien de paja tenfa surerior T,.E.A,, des-
pués del tratamiento, que la hoja tipica de capas milti-
ples, y experimentaba favorablemente una comparacidn en
desgarramiento y tanto por ciento de alargamiento. Estos
ensayos de comparacidn se exponen en la Tabla I. Todas
las ¢ifras se han ajustado a un peso de base de 100 gra-
mos por metro cuadrado con fines de comparacidn,
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TABLA I

Desgarramien-
% de alarga- T.E.A. to en el bor-
% de paja Traccidn (ko/15mm) miento {cm kg/lCOcmz) de (qramos)
30 2,25 9,6 10,4 6855
40 4,20 14,5 26,3 4086
50 3,64 11,9 20,5 3405
60 3,42 10,1 16,5 3587
70 2,95 7,9 11,7 3223
80 3,18 8,8 13,8 3677
90 4,80 11,3 24,8 2225
100 4,04 9,8 19,6 3725
Control 5,23 2,4 6,5 3360
15 La presente invencidén se ha descrito con re-
feréncia a un aparato especifico y a unas operaciones del
método especificas; sin embargo, se admitird que en ambos
puede hacerse una amnlia variedad de cambios, Por ejemplo,
unos aspectos de la invencidn pueden emplearse independien-
20 temente de otros, y las varias operaciones del método pue-
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den sustituirse por otras equivalentes, todas ellas compren-
didas dentro del alcance de la invencidn, tal como se defi-
ne en las reivindicaciones,
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia, no nueva,
pero no establ?cida, practicada ni divulgada en Espafla,
gue se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Introduccidn, por DIEZ afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Un procedimiento de fabricacidén de pa-
pel de estraza, que comprende las operaciones de: introdu~

cir paja cortada en un aparato de digestidn, dosificar le~

jfa de coccibn para que entre en mezcla con la paja, cocer

la mezcla de paja-lejia bajo presién y en presencia de va~
por sobrecalentado, expandir la paja, separar la lejia ago-
tada, mezclar la paja con, por ejemplo, pasta de madera de
coniferas, mezclar bara formér una masa de materias primas
o pasta, hacer pasar la pasta de papel a la tela metdlica
de fabricacién de papel a una consistencia en el intervalo
de aproximadamente 0,2 a 1,4 por ciento, mover la pasta de
papel sobre la tela metélica de fabricacidén de papel bajo
la influencia de succidén para separar agua, secar la ban-
da de papel continuo hasta un intervalo de aproximadamente

30 a 45 por ciento en peso de humedad, hacer pasar la ban~

- 19 =
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‘da de papel continuo parcialmente seco a una linea de pre=-

sién, desordenar las fibras de la banda de paéel continuo
en el plano de las superficies de la banda de papel conti-
nuo; y después hacer pasar la banda de papel continuo a.
unos rodillos de secado para completar el secado,

2,. Un procedimiento gegin la reivindica-
cién 12, en el que el peso de sélidos sobre la tela me-
tdlica es aproximadamente un 10 por ciento inferior que
el peso de base en el extremo seco de la mdquina de fabri-
cacidn de papel. .

2,- Un procedimiento segin la reivindi-
cacién 12, en el que se aflade cola de colofonia a la pas-
ta de papel.

2 - Un procedimiento segéﬁ la reivindicé—
cidén 12, en el que la consistencia es de aproximadamente
0, 65 por ciento,

2,~ Un procedimiento segin la reivindica-
cién 12, en el que la banda de papel continuo se seca has-
ta aproximadamente 37 por ciénto en peso antes de la de-
sordenacidn,

62,~.Un procedimiento segln la reivindica-
cién 12 en el que la banda de papel continuo se hace pa-
sar a la lfnea de presién desordenadora bajo un estira-
miento tenso.

72,~ Un procedimiento segén la reivindica-

- 20 -
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cibén 623, én el que la banda ae papel continuc se hace pa=-
sar a los rodillos de secado para el secado final bajo un
esﬁiramiento flojo,

82,- Un procedimiento de fabricacién de pa-
pel de estraza.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, reprgsentado en los dibujos que se acompaflan y
para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiuna hojas es-

critas a mdquina por una sola cara.

f 1074
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