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Hodicitande: WARL KROYER S%. ANNE’S LIMITKD, entidad inglesa, resi

dente en St. Anné’s Road, Bristol BS4 4AD, Inglate-
rra. ’

La presente invencifn se refiere a un procedi-
miento para el tratamiento de material fibroso en la-
formacién en seco de una capa de fibras sobre una su-
perficie de formacidn,

5 En un procedimiento tipico para formar en seco
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una banda continua fibrosa, la materia prima fibrosa seca, V.

|

!
g+, celulosa de madera, que se ha desfibrado cn un molino de !
martillos en fibras sceparadas, se transporta en una corrien~ !
te de aire transportador hasta un distribuidor desde ¢l cual ;
ge depowzita por la corriente de aire transportador sobre una
superficie o banda foraminosa de formaciotn, aplicéndose aspi-

racién en el lado inferior de la banda inmediatamente por de-

ayudar g la formacibn de banda continua fibrosa.

Si se desea producir wn pépel o cartulina de capas
mfltiples por el procedimiento anterior, es convenicnte dispg
ner de una serie de distribuidores cada uno con su caja de
aspiracién correspondicnte, separados en sucesibn a lo largo
de la banda. Por consi.uionte, se depositarén cepas sucesivas

unag gobre otras. Cada distribuider se suministra normalmente!

con fibra wrocedente de un molino de martillos asociado con
el distribuidor.

£l procedimi.nto y aparato deseritos anteriormente

con rolaci6bn a la formacibn en capas m@ltiples de pavel ela-
borado en seco o cartulina se denominard en adelanto como "del
$ipo degerito, |
Segfin un aspecto del pregente invento se proporcionaj
en un procedimicnto del tipo descrito, un método para produ-
cir una banda continua fibrosa formada en seco, consolidada,
de capas m@ltiples, que tione por lo menos tres capas, que
comprende impregnar una capa exterior con un agents para dar
tesura e impregnar una capa intermodia con un primer ggente

de apresto que la hace relativamente impermeable al agente de

]
5

textura de 13 capa exterior.

De preferencia, el primer agente de apresgto ge afiade
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|
a la masa de fibra gue constituye la capa intermedia en un mo{
lino de martillos amsociado conla formacién de la capa inter |
media, .

La banda continua de capas mtltiples se puede conse-
lidar por prensado en htmede en calieante,

Cuando la banda continua se ha consolida, se puéde
tratar aicionalmente aplicado un segundo agente de apresto a
la banda continua cuando estd seca o virtualmente seca pera dar
a la banda continua el contenido de humedad necesario, y mol-
dear en caliente una superficie de la panda continua h@mede
aprestada,

Cuando el método se emplea en la jroduccibn de un
cartén para cajas plegadas de carvas muliiples, ol agen%e-dé tel-
dura puede sef nlmidén y el primer agente de apresto puede
ger un apresto de cera/ resina de tremnntina.

El segundo agente do apresto puede aplicarse a uno o
anbos lados de la banda continua, '

Se:ln un segundo aspecto del presente invento, se
proporciona una banda continua fibrosa, formada en seco, conso
lidada, de capas m@ltiples, que comprende un par de capas ex-
teriores impregnadas con un agente de ftesura y una capa inter-
media impregnada con wn agente que la hace relativamente imper
megble al agente de tesura lgs capas extoriores. '

El agente de textura puede ser un almidén y el agente
impregnante de la capa intermecia puede ser un apresto de ceray

regina de trementina,

£

La diferencia en el contenido de almidén de las- capap,
junto con otros factores, asegura que el grado de consolidacibn

de la capa interior pueda reducirse con relacién al de las ca-

pras exteriores, Esta diferencia, junto con el contenido diferen
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te de almidén y posible mezcla de fibras concantraré la rigidek
en la superficie y mejorard la deslaminacién o exfoliacibén en-
tre las capas exteriores e interior del carbtbn para facilitar
el plegado sin resquebramiento.

El invento se describe simplemente a tftulo de ejemplb,
tomgndo como referencia los dibujos adjuntos, en los que:

La fizura 1 es una vista esquemdtica de una miquina
para formar una banda continua de capas miltiples de material
fibroso segtin el invento.

La figura 2 es una vista en seccitn transversal tomadg
a través de un producto segfn el invento, en un estado inter-
medio de su fabricaeion.

La figura 3 es wuna vista en seceibn transversal tomada
a través del producto del invento en su forma fingal; ¥

La figura 4 es otra forma de la miquina ilustrada en

la figura 1.

Refiriéndonos a la figura 1 de los dibujos, se ilustra

una miquina para fabricar un cartédn de dapas midtiples a partir
de fibras depositadas en scco. La méquina comprende una bandn%
foraminosa de pléstice sinfin 9 sobré la cusl se deyositan |
fi.,ras sccas desde una sucesifn de cabezales distribuidores i
10, 11, 12, 13 separados a 1o largo de la banda, Yor debajo |
de 1a banda 9 se situa cajas de vacio o de aspiracibn 14,debai
jo de cada calezal distribuidor, reteniendo de éste modo las i
fibras sobre la banda, De éste modo, cada cabezal distribuidof
proporciona una capa del cartén final, proporcionando lo0s ca-
bezales 10 y 13 las capas exteriores, y los cabezales 11 y 12
las capas interiores.

i

Cada cabezal distribuidor 10, 11, 12, 13 se abastece;
de fibra triturada, o wia mezcla de fibra triturada y otras
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sugtancias, desde molinos de martillos 1%, 16, 17, 18, respecti
vamente,

Los molinos de martillos 15 y 18 se alimentan de pas-
ta de madera seca procedente de los rollos 19 y 20, respecti-
5. vamente, aproximadamente un 8% en peso e Viscosol seco, que
es un almidén seco, se aiiade a la pasta en el molino de marti+
llos 18 desde una fuente de almidtm 21. .

La pasta de madera molida seca preViamenté desmenuzada
se alimsonta a los molinos de martillos 16 y 17 desde recepté-~
10, culos 22, 23, respectivamente, y, antes de penetrar en los mo+
linos de martillos se rocia con un apresto de cerag/resina de
trementina resistente al agua desde 1as'b0quillas 26, 27,res~
pectivamente, También se afiade un 10% en peso dealmidém seco
Viscogol a la pasta en los molinos de martillos 16 y 17 desde
15, fuentes de almidén 24,25, respectivamente, For consiguiente,
lag capas interiores depoasitadas por los cabezales distribui-
dores 11 y 12 serén hidrorresistentos en virtud al apresto
hidrorresistente de cera/rééina de trementina que contienen.

La banda continua de capas miltiples depositada en
20, seco resultante 8 se humedece entonces mediante una pulveriza-
cifn de agua 26 sgobre su capa exterior (v.g., la depositada
por ¢l distribuidor 13) para proporcionar un contenido de humg-
dad de aproximzdamente el 355 en peso, La banda continua hume-
_ da se congolida pasando alrededor de la superficie de un cilire- .
25, dro calentado por vapor de agua 29 a una temperatura de 11000
prenséndose cn contacto con el mismo sObre la cuarta parte de
su periféria mediante rodillos de presifén 30 a presioneé del
orden de 1.785 a 4,462 Kg/m lineal,

Al ealir del cilindro 29, la banda continua 8 se hume-

30. dece en su lado inferior (v.g., la capa depbsitada por el dis
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tribuidor 10),mediante uns pulverizacidn de agua 31 con una
solucién de almidén Viscosol al 510 %. Lla banda continua |
humedecida tiene un contenido de humedad del 15~ 20 % en peso
La banda continua pasa a través de una linea de contactor32
definida por un rodillo caientado por vapor de agua a 110°C
y un rodillo de presién aplicado a una presién de 357 - 1.785
kg/m lincal para consolidar ol lado inferior o capa posterior,
La banda continua pasa entonces alrededor de un cilindro se-
cador 33 a2 11000. La banda continua seca, que contiane normal
mente 6 -~ 8 % en peso de humedad, pasa entonces a través de

rodillos de presibn de apresto 34 g una presibn de 892 - 4,462

y acetato de . polivinilo @l 20% se afiade en la prensa a través
de toberas 38. La banda continue prensada y aprestada se some-

te a una accibn de prensado o moldeo hfmedo en caliente pasan-

do alrededor de un cilindro calentado por vapor de agzua 35 !
a una btemparatura de 11000, prensindose en contacto con el mié
mo por un rodillo de prosibén de caucho 36 con una prosibn en i
la linca de fmion de 357 - 892 kg/m lineal., Esta aceidn alisaé
7 consolida las superficies superior del cartdn. Se puede efe%
tuar una aceifn de prensado htmedo en caliente zimilar sobre
la supgrficie opuesta mediante otro c¢ilindro calentado y ro-

dillo de presibn. la banda continua pasa & los dispositivos

de revestimicnto y acabado indicadgs de un modo general por

la rafercneia 37.

El ggonte de aparsto afiadido a la banda continua 8 |
por las toberas 38 contiene agua y la cantidad de asente emplea
do ge controla para tecncr la sejuridad de que la banda contin
aprestada que sale de la prensa de apresto 34 tenga un conte- |

nido total de humodad en peso del orden del 15 al 30% proferi|
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blemente del 255 aproximadamente.
Otro método de tratar la banda continua aprestada hlue

da, después que sale de los rodillos 34, se deseribe a conti-

nuaeibn con relacién a la figura 4. :
Se La banda continua htmeds aprestada, después de salir }
de los rodillos de la prensa de apresto 34, pasa alrededor dex
un rodillo de guia adicional 46 y se moldea o0 prensa en calien
te pasando a través de la linea de presi6én de un gran rodillo
calentado 45 que coopera con wn rodillo de presién 47 alrede-
10, dor del cual corre un fieltro 7, La vanda continua moldeada
pasa entonces a través del resto de la seccién de acabado que
pucde comprender rodilloes recubridores y satinadores antes de
enrollarse como cartulina acabado sobre ﬁn carrete de suminis«
tro, |

15, \ Otros egentes de apresto en forma liquida compren-
'den gelatina, compuestos de latex, acetato de polivinilo o cOolm

binaciones de los mismos, con 0 gsin materia minergl, como pueT

de ger arcilla. : i

El sgente de aprestoge puede aplicar de cualquiexr
20, mancra apropiada. En lugar de aplica;lo a ambas superticies
de la banda continua se puede aplicar a una superficie sola-~
mente.

En este sjemplo, el grado de la banda continua estd
comprendido entre 50 y 500 gm/ma_y pasa a través de la prensa
25, de apresto y de los rodillos de molde0 en caliente a una velo+
cidad de 61 m/minuto. El rodillo 45 se calienta con vapor .e
agua para producir una temperatura superficisl del orden de
111° N4 32200. Ia presién de la linea de unibén entre los rodi-
llos prensadores o moldeadores 45,47 es del orden de 892 kg/m
30, ¥ 4.462 kg/m lineal., ‘ ‘
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El rodillo 45 tiene una superficie lisa o una super-
ficie con dibujo dependiendodel acabadc que sc desee dar a lé
superficie de la banda continua. E1 rollo 45 actua sobre la s$
verficie superior de la banda continua.v.g., la superficie ;
que no lleva la marca dc alambre de formacién o similar, }

¥n una modificaciém del invento, la banda continua |
que sale de los rodillos moldeadores 45,47, se moldea de nucvo
en calientc pero esta vez la otra superficie marcada con glame
bre dela banda continua recibe la accibn del rodillo calenta-
do de gran tamaiio de wn juego adicional de rodillos moldeado-
res. Si la banda continua que sale de los rodillos moldeado-
res 45,47 carece de humedad suficiente para un molde en calien-
te adicional, se vuslve a someter a apresto para conseguir
el contenido de humedad necesario antes de pasar a los rodilles
moldeadores adicionales. Con el nuevo apresto, ambas superfi-
cies se puelen volver g apreétar 0 solamente una,

Cuando el rodillo 4% ticne mna superficie lisa, se ha

agveriguado que el invento proporciona una banda continua con
una guperficie o superficies satinadaes excelentes pars ultariér
impresibn. ' ' i
Asi, el ejemplo representado por la fisgura 4 prOporcig

na un método para tratar una bvanda continua de material fibroT

i

30 fabricado por una técnica de formacidn en seco que se carag-
teriza porque después de haberse formado la banda continua,
congolidado y gecado, se apresta para producir un cohtenido
de humedad de aproximadamente el 25 % en peso y despubs la
bandz continuas htm:da aprestada se moldea en caliente haciéne
dola pasar a través de 1la linea de presibén formada por un ro-

dillo calentado que coopera con un rodillo de presibn el of eq-

to del prensado de apresto y prensado en calicecnte de lus capag

exterivres que contienen almidén de la banda continua rupresen~
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tada en las figuras 1 y 4, es roforzar estas capas extariores#
La nenetracibn éﬁ las capas medias quedes limitada gracias a f
la cantidad de apresto hidrdfugo en dichas capas intermedias.g
Los agentes de tesura (v.g,, almidén) se concentran de este |
modo en las capas exteriores, gque son las ragibnes idealecs
para mejorar la tenacidad de la banda continua,

El apresto de las capas intermedib&s inhibe de éste mo-
do la abgorecibtn de productos quimicos de tesura, como es el
almidbn, que se aplican a las capas exteriores,

En lg figura 2 se representa una seceibfn tOmadé a tra-
vésg de la banda continua inmediatamente después de haber pasa+
do por el rodillo secador 33. Las capas interiores 41, 42 con+
tienen apresto hidréfugo y las capas exteriores 40,43 contie~
nen almidén, Ambas caras se han congolidado. La banda continug
tiecne normalmente una tenacidad de 8 wnidades Kenley. Después
de pasar a través de la prensa de apresto 34, la tesura de la;
banda continua llega & alcanzar normalmente 12 unidades Ken-
ley. '

;En 1la figufa 3 se ilustra una sececibn tomada a través
de la banda continua después de haber pasado por la prensa .
de apresto 34 y el ecilindro prensador (consolidador) es hmcdd

¥y en calicnte 35. A las capas exteriores 40,43 se ha dado una

tenacidad y resistencia considerables adicionales pero que nof
ge transmite a las capas intermedias 41,42, Normalmeutc, la

banda continua ha desarrollado una tenacidad de 15 unidades |
Kenley. La bandg continua acabada comprende en un ejemplo ti-‘
pico, capas de revestimiento superior y posterior de pasta qui-

mica con 184 de almidén Viscosol y 1% de p.v.a., y la capa o

¥ 3% de apresto. Cada capa normalmente no es homogénea si no
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que aumenta en concentracibn de aditives hacia la supcrficio.i

El empleo de ciertas aprestos (v g., a base de ceras %
o parafinas) en las capis intermedias puede en sl y por su acé
cibn en ofrecer resistencia a la penetracién de égentes de te=

1
sura conscguir una reduceidn en ol rado de consolidacitn f

!
en las capea intemmedias con relacidn a las capas exbteriores. |
Los cambios en el grado de congolidacibn pueden efectuarse

también mediante otros factores, v.3., contenido de humedad y
calor. Estas diferencias, junto con el contenido diferente de
agzentes de tesura en las capas, proporcionarén una barrera

entre las capis interiaores y exteriores. Esta barrora afecta-
r4 al grado de deslaminacidn o exfolimcibn entre las capas

interior y exbterior al plegarsec y, por lo tanto, pueden mejo+
rar la capacidad do doblez de la banda continua. '

La resistencia y tenacidad de lz banda final se con-

centra, por lo tanto, on sus capas exteriores, y se crea una

parrera entre las capas interumedias y las capas exbteriores pa%
ra facilitar la deslaminacibn entre estas capas al plegar i
el cartén. |
Se pueden efectuar variaciones en el e¢jemplo del mé
todo descrito anteriormente. Se puede aplicar menos almidém
0 ningtn glmidotn a la pasta para las capas intermedias, E1
agente de apresto para las capas intermedias puede contenor
un azante aglutinante o de reticulacién, por ejemplo gomas o
gemicelulogas. Se puede gfiadir almidbn a la pasta del primer
distribuider (10), o efectuarse variaciones en la cantidad de,
almidén afiadido al distribuidor 13 o al pulverizar 31 O en 281:
En lugar de almidén, se pueden emplear otros materdales como s%
micelulosas o carboximetilcelulosgs, para modificar la banda

continua basica y darla las caracteristicas necesarias de te
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nacidad/resistencia/capacidad de plegado. Se pueden variar la(
presibn de los rodillos y las temperaturas de los cilindros
bara adaptarlas a exigencias individuales de la banda conti-
nua. Se puede emplear para las diversas capas diferentes tipos
De de pasta. _

El invento puede tener aplicacibn a la produccibn de
cartones para cajas plesadas y para moldeo, cartédn ondulado

o cartén para recipientes,
10. NOT A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarloen la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
15. ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren
Su principio fundasental También se hace constar que el inven-
to corresponie a una solicitud de patente presentada en Ingla-
terra con los ntmeros 43985/74 de 10 de octubre de 1.974, ¥y
14475/75 de 9 de abril de 1.975,acogiéndose por 1o tanto a
20, los beneficios que conceden los Convenios Internacionales en
visor, siendo lo que constituye la esencia del referido inven-
t0 por 20 efios en Espafia sobre: PROCEDIMIENTO PARA FRODUCIR
EN SECO BANDA CONTINUA FIBROSA, cara@terizéhdose ror 1o si-
guiente:

25. l,~ Progedimiento para producir en seco bgnda conti-l_
nua fibrosa, consolidada, de capas multiples, que tiene por

10 menos tres capas, caracterizado porque comprende: Impregnax
una capg exterior con un azents de tesura, e impregnar una caQ
pa intermedia con un primer agente de apresto haciéndola relg-

30, tivamente impermeable al agesnte de teuura de la capa exterior,



|

2.- Procedimiento segfn 1la reivindicaciln l,caracteri—@
zedo porque el primer agente de aparato se afiade a la wmasa de
fibra que constituye la capa infermeéia, en un molino de marti
llos asociado con la formacifn de la capa intermedia.

5 3.~ Procedimiento segln la reivindicacién 1,caracteri-~
) zado porque el agente de tesura se afiade a la masa de fibra
que constituye la capa exterior en un molino de martillos
agociado con la formacibn dg la capa exterior,

4, Procedimiento segln la reivindicacibn 1,caracteri-
10, gado porque el agentc de tesura se aplica a la capa éxterior
de la banda continua cuando se deposita y la banda continua
se hace pasar ulteriommcente a través de una prensa de apresto

5.- Procedimiento segtn cualquiera de las reivindicaci$~
nes anteriores, caractorizados porgue la banda continua de ca-
15, pas multiples se consolida por prensado en himedo y en calien-
te,

!

6.~ Procedimiento segln la reivindicacidn 5,caracteri-
zado porque la banda continua consolidada se trata adicional-
nente, aplicando un scgundo agente de apresto a la banda con- |

o0y tinua cuando estéd seca o précticamente seca, para dar a la barn-
o o -

da continua el contenido de hunedad requerido, y moldear en

caliente wna superficie de la banda continua htimeda aprestada.
To- Yrocedimiento segtn la reivindicacibn 6,caracteri-
zado porgue el moldeo en celiente se consigue haciendo pasar

la bands continua a través de una linea de presibn entre un

25 rodillo calentado y un rodilloc de presién.
8.~ Procedimiento segln la reivindicacitn 5,caracterizaJ

do porque la consolidaci6n se logra al rociar la banda conti-

nug con ggus para proporcionar un contenido de humedad de apr

ximadauiecnte 355 en peso hacer vasar la banda continua alrede—

30, dor de la supcrficie de un cilindro calentado por vapor de agua
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a una temperatura de aproximadamenle 11000, y pronsar la bauda
continua en contacto con el mismo mediar te rodillos de presilm
con presiones comprendidas entre 1,785 y 4.462 kg/m lineal.
9.~ Procedimicnto segtn la reivindicacién 6,caracte-|
rizado porgue el contenido de humedad 'requerido esti compren-
dido entre el 15 y el 30% en peso y el moldeo en caliente se
lleva a cabo a una temperatura de unos llOOC ¥y una presibn

de 357 a 892 kg/m lineal.
10.~ Procedimiento segtn la reivindicacién 1,carac-

terizado porque cuando se utiliza cn la produceibn de un car-

tén para cajas plegadas de capne miltiples, el agenté de tesu-
ra es almidén y el primer agentc de apresto es un apresto de
cera/resina de twmentina,

11,~ Procedimiento segin la reivindicacibn 6,caracte-
rizado porque el segundo agente de apresto se elige del grupo|
consistente en almigbn gelatina, compuesgtos de latex, acetato
de polivinilo o combinaciones de los mismos,

12,~ ‘rocedimiento segfn la reivindicacién 11, carac-
terizado porque se afiade arcilla al segundo agente de aprgsto.

13.- Procedimiento para producir en seco banda conti-
nua fibrosa, tal y como quoeda sustancialuente dgsérito en la

presente blemoria, y en los dibujos adjuntos.
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Egta Memoria consta de catorce hojas, escritas a mAquina
por una gola- cara
Madrid,
KARL KROYZR St. ANNE’S LIMITED,
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