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La presante invención se refiere a un método para 

producir pasta esponjada, y a una pasta esponjada de la que 

se pueden preparar tramas o borras de fibra, que tienen mayor 

resistencia y abso.rción que la que ha sido posible con las 

pastas de celulosa desfibradas en seco actualmente empleadas.

Talas borras da fibra se usan para producir cuer­

pos de absorción en un cierto número de productos dasechables, 

talas' como pañales, paños higiénicos, productos para hospita­

les, etc.

Ya se conocen varios procedimientos para la produc­

ción en saco de una borra de fibra de pasta da celulosa. Me­

diante ellos, la celulosa, dividida en fibras separadas, se 

mezcla usualmente com una corriente de aire, formando una sus­

pensión de fibra que se lanza contra una cinta sin fin de tela 

metálica de pequeña abertura. El aire atraviesa la tela metá­

lica, mientras que las fibras de celulosa son retenidas, for­

mando una capa de fibra. En la producción continua de una bo­

rra de fibra, la tela metálica se mantiene continuamente en 

movimiento, por ejemplo en ángulo recto respecto a la corrien­

te da aire, da manera que la borra de fibra se forme por acu­

mulación hasta el espesor deseado durante el paso de la tela 

metálica a través da la corriente de aire. Para obtener una 

borra de fibra con un peso básico lo más uniforme posible, la 

suspensión de fibra debe tener variaciones de concentración 

pequeñas. Esto se consigue usualmente haciendo que la pasta
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inicial, en forma de rollo continuo, sea tomada a velocidad 

constante al interior de un aparato de desfibración a través 

del cual también pasa la corriente de aire. Cuando se suminis­

tra así a la corriente de aire la misma cantidad de pasta por 

unidad de tiempo, las variaciones de la concentracién de fibra 

con el tiempo serán muy pequeñas.

Para que la borra de fibra formada tenga la mayor 

resistencia posible, la cantidad que quede de porciones no 

desfibradas de la pasta inicial debe ser pequeña y, además, 

las fibras que forman la borra deben tener la mayor longitud 

posible. Por tanto, la desfibracién será lo más completa posi­

ble, al tiempo que se evita la rotura da las fibras de la pas­

ta inicial. Para facilitar una desfibracién suave, la pasta 

inbial puede ser tratada previamente. Un método común consis­

te en debilitar las uniones entre fibras en la pasta inicial, 

por procedimientos especiales en su producción, por ejemplo 

compresión ligera en la máquina an húmedo y/o tratamiento con 

preparaciones químicas. Tal pasta con uniones debilitadas en­

tre fibras, destinada a desfribacién en seco, se manufactura 

y vende ah el comercio bajo la designación de "pasta esponjada". 

La mayoría de toda la pasta esponjada ae manufactura y vende 

en forma de rollos continuos arrollados en bobinas, y solo una 

porción secundaria se produce en forma de hojas, apiladas y 

comprimidas en balas.

La pasta esponjada es más cara de producir que la

6.12.75 3
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pasta de papel ordinaria. La poca compresión en la maquina en 

húmedo implica una reducción de la cantidad de agua que se eli­

mina mecánicamente por compresión de la pasta. Por tanto, para 

el secado se consume una cantidad de calor correspondientemen­

te mayor. El tratamiento con preparaciones químicas implica 

costes materiales para las preparaciones, y costes de manipula­

ción en el procedimiento.

Producir pasta en forma de rollos es también más ca­

ro que en forma de balas. La manufactura de rollos implica 

maquinaria y personal adicionales, y el coste de envolver y 

transportar pasta en rollo es mayor que los costes correspon­

dientes para pasta en balas. En resumen, la pasta esponjada 

en rollos es 10-20% más cara que la pasta de papal en balas, y 

la pasta esponjada en balas es 5-Í5% más cara que la pasta de 

papel en balas.

Para separar las fibras individuales entre sí, la 

pasta se puede desfibrar en seco por varios métodos diferentes: 

con molinos de martillos, desfibradoras de dientes o refinado­

ras da dieco. Estos dispositivos de daafibración solo funcio­

nan satisfactoriamente con pasta en la que las fibras indivi­

duales están unidas por fuerzas relativamente débiles, ya que, 

de lo contrario, la cantidad de racimos da fibras no desfibra­

dos que se obtiene es demasiado grande. Por tanto, se está re­

duciendo a usar la pasta esponjada, más cara, para desfibra- 

ción Bn seco.

6.12.75 4
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Un método de desfibración en seco que, bajo condicio­

nas adecuadas, puade dar una desfibración da pastas aceptable, 

incluso cuando las uniones entre fibras no son excepcionalmente 

débiles, es la desfibración en las llamadas refinadoras de dis­

cos. En ciertos casos, incluso la pasta usual ordinaria se puede 

desfibrar satisfactoriamente en seco en refinadoras de disco.

Para soslayar las dificultades de la desfibración en 

seco, se ha propuesto desfibrar la pasta antes de que se le dé 

el secado de acabado. Las fuertes uniones entre las fibras se 

establecen por primera vez cuando el agua ha sido casi entera­

mente expulsada de la pasta. Según la solicitud de patente {sue­

ca 16674/71, una pasta con un contenido de humedad de 25-60% es 

desfibrada) tras lo cual se seca en un llamado "secador instan­

táneo", y se transfiere por una corriente de aire a un aparato 

receptor para formar una borra de fibra. Se reivindica que de 

esta manara se pueda desfibrar una pasta usual de papel de for­

ma que solo quede una cantidad muy pequeña de racimos de fibra 

sin desfibrar.

Así, es característico de todos los procedimientos 

anteriormente usados para producir pasta desfibrada que se par­

te de una pasta en la que las fuerzas de unión entre fibras, en 

todos los casos, no son mayores que en la pasta de papel usual. 

La pasta se desfibra luego de la manera más suave posible, para 

separar las fibras sin subsiguiente acortamiento de las fibras, 

formación de polvo ni otro daño a las fibras.

6.12.75
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Según la presente invención se produce.pasta desfi­

brada a partir de un material de celulosa que se ha tratado 

intencionadamente de manera que se formen fuerzas de unión, en­

tre las fibras separadas, sustancialmente mayores que en el ca­

so de la pasta de papel usual, y de manera que las fibras son 

expuestas con ello intencionadamente a daño, para obtener ro- 

.turas y para dañar la superficie de la fibra. La intención es 

proporcionar de tal manera una pasta que as más adecuada para 

uso como cuerpos de absorción, debido a mayor absorción de hu­

medad, mejor extensión de la humedad, tendencia aumentada a 

formar por afieltrámiento una borra de fibras fuerte, y capa­

cidad aumentada para retener fibras de pasta cortas, dal tipo 

da pasta mecánica,, en la retícula de fibras.

La pasta según la invención ae produce como se expo­

ne en la cláusula caracterizadora de la reivindicación 38.

En un desarrollo adicional del mátodo según la in­

vención, una pasta de papel ya tratada, llamada fibra de dese­

cho, se incorpora en la pasta inicial producida por eliminación 

de tinta y posiblemente blanqueamiento de unos residuos de pa­

pal. Así se puede reducir, o incluso eliminar del todo, la eta­

pa especial de batido.

En la industria del papel era anteriormente conocido 

y aplicado el batido de las fibras de pasta, suspendidas en 

agua, para aumentar la resistencia del rollo continuo de papel 

obtenido, antes de formar las hojas. El batido tiene lugar en

6.12.75 6
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aparatos especiales disponibles en el comercio. Durante el 

batido se consigue la rotura de, entre otras cosas, la piel 

de la fibra de pasta, de manera que la superficie de la fibra 

adopta un aspecto tipo cepillo o peludo, y se forman puntos 

de rotura en las fibras. Por esta razón, entre otras, las fi­

bras de pasta batida se afieltran mejor entre ellas, de mane- ' 

ra que se forman hojas de papel que tienen mayor resistencia.

Al mismo tiempo, al batir la pasta, aumenta su ten­

dencia a resistir al agua que escurre a travás de una capa 

de pasta. Esta tendencia se mide usualmente en un aparato, 

especial, un medidor de resistencia de escurrido, y la resis­

tencia de escurrido es una determinación de calidad de la pas­

ta generalmente aceptada. La resistencia de escurrido se ex­

presa usualmente en grados Schopper-Riegler, abreviado a SSR.

Las pastas de celulosa química del comercio tienen 

baja resistencia de escurrido, Algunos ejemplos típicos son: 

sulfato blanqueada de pino aprox. 15aSR 

sulfato blanqueada de abedul " 14BSR

sulfito blanqueada de abeto " 14BSR

Una red de fibras que se produzca en seco a partir 

de fibras de tal pasta tiene una resistencia relativamente 

baja incluso en el mejor de los casos, es decir, cuando la 

desfibración en seco ha tenido lugar completamente y sin acor­

tamiento de las fibras. La capacidad de la red de fibra para 

incorporar y retener fibras cortas en la retícula es pequeña;

6.12.75 7
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La capacidad de absorción de la red de fibra, especialmente si 

la red contiene más de 25% en peso de fibra mecánica, es rela­

tivamente pequeña.

Una red de fibra que se produzca en seco a partir de 

fibras de una pasta que tenga una resistencia de escurrido ma­

yor que 203SR tiene, por otra parte, una resistencia enormemen­

te superior y una elasticidad considerable. Debido a ello se 

'evita la formación de grietas en la red de fibra cuando se usa, 

y además al contacto perfeccionado entre fibras y la superfi­

cie aumentada de las fibras dan como resultado una absorción 

perfeccionada de la humedad y una gran capacidad para incorpo­

rar y retener fibras de pasta mecánica sñ la retícula.

La invención se aclarará ahora en lo que sigue me­

diante un cierto número de ejemplos de trabajo, que muestran 

comparaciones entra pasta esponjada según la invención, pasta 

esponjada ordinaria, y pasta ordinaria.

Ejemplo 1

Una pasta esponjada en rollo, producida a partir 

de pino europeo y abeto, según el procedimiento del sulfato, 

con un grado de refinación R 18 de 86,1, un brillo de 88% SCAN, 

una resistencia de escurrido de 159SR, medida según SCAN C 19:65, 

y un contenido de sustancia saca del 92,4%, se trató de la si­

guiente manera:

La pasta se rompió manualmente en terrones de apro­

ximadamente 2,5 cm, que se mezclaron en agua a temperatura

6.12.75 8
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ambiente. La cantidad de agua se ajustó de manera que la con­

centración de pasta era aproximadamente 2%. Se continuó la 

agitación hasta que la pasta estuvo completamente suspendida 

en el agua.

A partir de la pasta se hicieron hojas de tamaño 

de laboratorio, con un peso de base de aproximadamente 500 g 

de pasta seca por m , que se comprimieron entre papeles de 

filtro hasta un contenido de sólidos secos de aproximadamente 

40%.

Una porción de la pasta se secó en forma de hojas, 

a una temperatura de HOSC, hasta aproximadamente 90% da pon- 

tenido de sólidos secos. Otra porción de la pasta se desinte­

gró en un mezclador doméstico, hasta agregados de fibra de 1 

a aproximadamente 10 fibras por agregado. La pasta desintegra­

da se sacó en aire caliente a aproximadamente 290SC, hasta 

aproximadamente 90% de contenido de sólidos secos, por el 

llamado "secado instantáneo". Las muestras de pasta sacada se 

introdujeron en pequeñas porciones en un desintegrador Uennbarg 

de laboratorio. Tras la desintegración, la proporción de mate­

rial no desfibrado, definido como partículas de pasta que no 

pasan por una red de 1,68 mm de abertura, era 6% para ambas 

muestras.

Se hicieron cuerpos de muestra con las pastas desin­

tegradas, introducidndo la pasta on una corriente de aire que 

conducía a un recipiente cilindrico de vidrio cuyo fondo con­

sistía en una red da finas aberturas. El área de base del cuer-

6.12.75
9
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po de muestra era 50 cm , y su altura era 15 cm.

El recipiente da vidrio se pesó para determinar el 

volumen específico de la pasta. Luego se cargó la pasta con 

una presión de 50 g/cm , tras lo cual el recipiente se puso 

en un baño que contenía agua a temperatura ambienta, hasta 

un nivel de 2 cm por encima de la superficie del fondo. Se 

determinó el tiempo para humedecer completamente el cuerpo 

de muestra. Después de haber levantadp el recipiente y haber 

eliminado por frotamiento el agua exterior, se volvió a pasar

10 para determinar la capacidad de 

quido.

la pasta para retención de lí-

Resultados:
Pasta secada 
en hoja

Pasta secada 
instantáneamente

! Volumen específico, cm^/g 19,3 19,6

15 Tiempo da saturación,minutos 2,8 2,0

Capacidad de retención de lí­
quido, g de agua/g de pasta 6,6 6,6

20

25

La capacidad de difusión de líquido, definida cono 

absorción por cantidad da pasta por unidad de tiempo, se cal­

culó como:

pasta sacada en hoja, 6,6 = 3,30 g de agua/g de pasta, minuto
2 , 0

pasta secada instantáneamente, 6,6 =3,30 g de agua/g de pasta,
2,0 minuto

Se preparó una trama de fibras a partir de la misma

6.12.75 10
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pasta inicial, introduciendo 6,75 g de pasta en una corríante 

da aire a la que se dejó pasar por una red de fina abertura.

El área de base de la trama era 15 x 15 cm. La resistencia al 

reventamiento de la trama se determinó dejando que atravesara 

la trama un cuerpo de rotura suspendido de un dinamómetro.

La resistencia al reventamiento de la pasta secada 

en hoja fue 0,2 neuton.

La resistencia al reventamiento de la pasta seca­

da instantáneamente fuá 0,24 neuton.

Ejemplo 2

Una pasta en rollo de la misma clase que en el 

Ejemplo 1 se suspendió en agua de la misma manara. La pasta 

se batió en una batidora de laboratorio hasta una resistencia 

de escurrido de 200SR.

La pasta se secó, parcialmente en forma de hojas 

y parcialmente segón el mátodo instantáneo, y se desintegró 

en seco, siendo producidos y ensayados los cuerpos de muestra

4 -



Resultado?:
Pasta secada 
en hoja

Pasta secada
instantáneamente

5

10

15.
!

20

25

Proporción de no desfibra­
dos, % 7 6

Volumen específico, cm^/g 22,6 23,0

Tiempo para humedácimiento 
completo, minutos 1,4 1,4

Capacidad da retención de lí 
quido, gramos de agua/gramos 
de pasta 7,2 7,1

Capacidad de extensión de lí 
quido, gramos de agua/gramos 
de pasta x minutos 5,15 5,06

Resistencia al revantamiento 
neuton 0,44 0,51

Ejemplo 3

Una pasta da papel producida a partir de pino europeo, 

según el procedimiento del sulfato, con un grado de refinación 

R 18 de 84,.6, un brillo de 90% 5CAN, una resistencia de escurri­

do de 159SR, medida según SCAN C 19:65 y con un contenido de só­

lidos secos de 88,1%, se suspendió en agua como en el Ejemplo 1.

La pasta se secó en forma de hojas y según el mátodo 

instantáneo, y se desintegró en seco.

Los cuerpos de muestra se produjeron y ensayaron como

en al Ejemplo 1.

El experimento se repitió con pasta que había sido batí 

da a 20SSR.

*  126.12.75
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Pasta sacada en Pasta secada instan-

Resultados:
hoja, sin 

20BSR
batir táneamonte,

20BSR
sin batir,

Proporción de no desfibra­
dos, % 8 7 7 8

Volumen específico, cm /g 19,2 22,2 19,4 22,6

Tiempo para humedecimien- 
to completo, minutos 1,8 1,0 1,7 1,1

Capacidad de retención de 
líquido, gramos de agua/ 
gramos de pasta 6,5 7,4 6,6 7,5

Capacidad de extensión de 
líquido, gramos da agua/ 
gramos de pasta x minutos 3,61 7,40 3,88

"** t—4 
00

Resistencia al reventamien- 
to, nauton 0,20 0,42 0,21 0,46

Ejemplo 4

Una pasta da madera mecánica sin blanquear, secada 

instantáneamanta a 88,2% da contenido de sólidos secos, con 

un refinado canadianse normalizado da 92, y un brillo da 58,5% 

SCAN, fuá rota manualmente en terronas da aproximadamente 

2,5 cm, que sa mezclaron con pasta de rollo rota de forma simi­

lar, según el Ejemplo 1, y se agitaron an agua a temperatura 

ambienta. La cantidad de agua y el tiempo de disolucióm se ajus­

taron como an el Ejemplo 1.

Se prepararon tres mezclas de pasta diferentes, con 25, 

60 y 95% de pasta de madera mecánica.

Las pastas se secaron según el método intantáneo, 

y se desintegraron en seco. Los cuerpos de muestra se prepara-

13



ron y ensayaron como en el Ejemplo 1.

5
Resultados:

25% de pasta 
de madera me. 
canica

60% de pasta 
de madera me 
cánica-

95% de pas­
ta de made­
ra mecánica

Proporción de no desfi­
brado,% 7 6 6

Volumen específico,
cmVg 17,2 16,2 15,5

. -
Tiempo para humedicimien- 
to completo, minutos 2,6 2,B 3,1

10 Capacidad de retención 
de líquido, gramos da 
agua/gramos de pasta 6,4 6,2 6,0

i

Capacidad de extensión 
. da líquido, gramos de 

agua/gramos de pasta x 
minutoas 2,46 2,14 1,94

1S Resistencia al reventa- 
miento, neuton 0,19 0,17 0,14

Para determinar la capacidad de la borra de fibra 

para incorporar y retener fibras de pasta mecánica, el método 

fuá como sigua: un cuerpo de muestra del tipo usado para medir 

la resistencia al reventamianto fue dispuesto sobre la parte 

superior de una red de tela metálica con 1,19 mm de abertura. 

Sobre la parte superior del cuerpo de muestra se dispuso una 

hoja de plexiglás, tras lo cual la red, el cuerpo de muestra y 

la hoja se dispusieron sobre un emparrillado con anchas abertu­

ras, de mañera que el lado inferior da la red estaba práctica­

mente abierto hacia abajo. La hoja de plexiglás se cargó por

6.12.75 14
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impacto, dejando caer libremente un peso de 500 gramos desde 

10 cm de altura contra la hoja, 100 veces durante aproximada­

mente 5 minutos. Así se liberó del cuerpo de muestra un cier­

to ndmero de fibras, y se empujaron a través de la red hasta 

caer en una placa de recogida. Por su color y aspecto se pu­

do determinar que las fibras despedidas eran principalmente 

de fibras de pasta de madera mecánica.

La pérdida de peso del cuerpo de muestra, como resul 

tadO' de la carga de impacto, se calculó como:

6% para 2S% da pasta de madera mecánica

14% para 60% de pasta de madera mecánica '

22% para 95% de pasta pe madera mecánica

Ejemplo S

Se repitió el Ejemplo 4, con la diferencia da que 

la pasta da rollo sa batió en una batidora de laboratorio a

15
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Resultados:

25% de pasta 
de madera me 
canica

60% de pasta 
de madera me_ 
canica

95% de pas­
ta de madera 
mecánica

Proporción da no desfi­
brado?, % 7 7 6

Uoluman específico, 
cm3/g 22,.2 19,5 18,0

Tiempo para humedicümien 
ta¡ completo, minutos 1,7 2,1 2,6- '

Capacidad da retención 
de líquido, gramos dB 
agua/gramos de pasta 7,1 6,9 6,3

Capacidad da extensión 
da líquido, gramos de 
agua/gramos da pasta x 
minutos 4,.18 3,29 2,50

Resistencia al reventa- 
miento, neuton 0,42 0,.33 0,22

Párdida por impacto, % 

Ejemplo 6

4 10 14

Se repitió el Ejemplo 4 con la diferencia de que en

vez de pasta de rollo se usó pasta de papel segJn al Ejemplo 3, 

y antas de mezclar con pasta de madera mecánica se batió en una 

20 batidora de laboratorio a 22SSR.

6.12.75 16



25% de pasta 60% de pasta 95% de pas- 
de madera me de madera me ta de made-

Resultados.: canica canica ra mecánica

Proporción de no desfi­
brados, % B 7 7

5 Volumen específico, 
cm3/g 22,5 20,0 18,2

Tiempo para humedici- 
miento completo, minutos 1,4 1,9 2,0

10

Capacidad de retención 
de líquido, gramos de 
agua/gramos de pasta 7,2 6,8 6,5

Capacidad de extensión 
de líquido, gramos da 
agua/gramos de pasta x 
minutos. 5,14 3,58

¡

3,25

15

Resistencia al reventa- 
miento, neuton 0,43 0,33 0,23

Pérdida por impacto, % 4 9 15

E.lamolo 7

Papel usado, principalmente exento de madera, fuá 

suspendido en agua a aproximadamente 60ac que contenía hidróxi- 

do sádico en cantidad de 5%, basado en el peso del papel. Cuan- 

20 do se creyó que el papel estaba bien suspendido se añadió 4% da

jabón blando (basado en el peso del papel), tras lo cual se de­

jó reposar la suspensión bajo agitación lenta durante 90 minutos. 

Luego se transfirió la suspensión a otro recipiente a través de 

cuyo fondo se podían introducir pequeñas burbujas de aire. La 

25 concentración de pasta en la mezcla ara aproximadamente 0,7%.

6.12.75 - 17
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Al soplar aire se formó rápidamente una espuma espesa en la 

que se concentró la tinta de impresión eliminada por lavado 

del papel de desecho. La espuma se retiró continuamente. El 

soplado da aire se interrumpió tras 45 minutos.

Una muestra de la pasta, secada instantáneamente, 

se analizó y se halló que consistía principalmente en fibra 

, al sulfato, de pino, con aproximadamente 10% de sulfato, de 

abedul!. El brillo era 84% SCAN, y el grado de batido era 279SR.

Mezclas de pasta, que se secaron y ensayaron como 

en el Ejemplo 4, sa prepararon a partir de esta pasta y pasta 

de madera mecánica según el Ejemplo 4.

-
Resultados.:

25% da pasta 
da madera mâ  
cánica

60% de pasta 
da madera me 
cánica

95% de pas 
ta de mada 
ra mecánic

}

15

Proporción de no dasfi 
brados, % 7 6 7

Volumen específico, 
cm3/g 24,2 21,1 19,0

Tiempo para humadici- 
miento completo, minu­
to? 1,2 1,6 1,8

20
Capacidad de retención 
de líquido, gramos de 
agua/gramos de pasta 7,3

coU3 6,6

Capacidad de extensión 
de líquido, gramos de 
agua/gramos de pasta x 
minutos 6,08 4,25 3,66

25
Resistencia al reventa- 
miento, nauton 0,51 0,36 0,24

Pérdida por impacto, % 4 8 12

6.12.75 18



Ejemplo 8
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Papel desecho, principalmente de periódicos, fue 

suspendido en agua a aproximadamente 453C que contenía 3% en 

peso de vidrio soluble y 2% en peso de peróxido sódico, ba­

sado en el peso del papal. Tras haber considerado que el papel 

estaba bien suspendido, se añadió 3% en peso de jabón blando, 

basado en el peso del papel, tras lo cual se dejó reposar la 

suspensión bajo agitación lenta durante 90 minutos. La concen­

tración de la pasta era aproximadamente 0,5%.

Tras el intervalo, la tinta da impresión se eliminó 

por flotación como en el Ejemplo 7. ,

Se analizó una muestra de la pasta, secada instantá­

neamente, y se halló que consistía principalmente en fibras 

da pasta de madera mecánica con aproximadamente 20% da fibra 

de pasta química, de pino o abeto.

Mezclas de pasta, que se sacaron y examinaron como 

en el Ejemplo 4, se prepararon a partir de esta pasta y de pas­

ta de papel segón el Ejemplo 3.

6.12.75 19
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Resultados:

25% de fibra 
recirculada

60% de fibra 
recirculáda

95% de fi 
bra recir 
culada

Proporcién de no des­
fibrados, % 7 6 7

5 Volumen específico, 
cm^/g 22,0 21,0 20,7

Tiempo para humedeci- 
'miento completo, minu­
tos 1,6 1,9 2,2

10

Capacidad de retención 
de liquido, gramos de 
agua/gramos de pasta 6,6 6,6 6,5

-

Capacidad de extensión 
de líquido, gramos de 
agua/gramos de pasta x 
minutos. 4,13 3,47 2,96

15
Resistencia al reventa- 
miento, neuton 0,25 0,23 0,21

Pérdida por impacto, % 5 11 16

La invención no está limitada a los ejemplos de

trabajo antes; descritos, sino que sa puede modificar de un 

cierto número da maneras. Así, la pasta da madera mecánica se 

20 puede producir según varios métodos diferentes, tales como el

método del molino de piedra, método de la refinadora de disco 

o un método termomscánico, y a partir de varias clases de ma­

dera que tengan otro refinado, y se puede tratar con diferentes 

agentas de blanqueamiento y tensioactivos. Además, la fibra 

25 de pasta recirculada se puede producir a partir de diferentes
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calidades da papal da desecho, blanqueado, sin blanquear o colo­

reado, exento de madera o que contiene madera, o a partir de 

papel de desecho mezclado, y mediante una pluralidad de dife­

rentes- métodos de desennegrecimiento, limpieza y blanqueamien­

to. La pasta química incluida se puede producir también de di­

ferentes maneras, tal como el método del sulfito, el método 

del sulfato, el método de la magnesita, etc, o a partir de di­

ferentes maderas con fibras largas o cortas, y puede tenar di­

ferentes grados de refinado y diferentes brillos.

La presante solicitud, que corresponde a la presen­

tada en Suecia, al 5 da Diciembre de 1974, bajo el némaro ¡ 

74/15256-2* se acógá a los beneficios del Articulo 51 dal vi­

gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que se pre­

sentan, para que sean objeto de esta solicitud de Patente de 

Invencién, en España, por VEINTE años, son las que se recogen 

en las reivindicaciones siguientes:

21
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15.- Método mejorado para producir pasta espon­

jada para uso en productos de absorción del tipo de paña­

les, paños higiénicos y otros, caracterizado porque 95-25% 

en peso de pasta de madera mecánica y 5-75% en peso de pas­

ta química batida en estado húmedo se mezclan entre si, se 

elimina agua mecánicamente hasta un contenido de sólidos 

secos de 40-50% en peso, se desfibran groseramente, se se­

can en una etapa de secado instantáneo hasta 60-85% en pe­

so, se desfibran para acabado, y se secan para acabado has­

ta 80-95% en peso de contenido de sólidos secos.

25.- Método según la reivindicación 13, caracte­

rizado porque la pasta incorporada consiste en más de 25% 

en peso de fibras de desecho que se han producido por eli­

minación de tinta y blanqueado opcional de residuos de pa­

pel.

33.- Método según las reivindicaciones 13 o 23, 

caracterizado porque la pasta química se trata antes de 

secar, de manera que su resistencia de escurrido exceda 

de 209SR.

43.- Método mejorado para producir pasta espon­

jada para uso en productos de absorción del tipo de paña­

les, paños higiénicos y otros.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­

tecede y para los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de veintitrés hojas escritas 

a máquina por una sola cara.

8-3-77 - 23 -
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