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'_estratlflcar con respecto al tipo de fibra o el contenldo de f1-

: bra de 1as capas respectivas puede ser esenclalmente el mlsmo._

‘calibre perfeccionado si se compara con estructuras elaboradas

-une menor densidad general, las hojas de papel formadas'por ca-
' pas del presente invento tienen aplicacién particular a ho jas

. suaves de papel voluminoso con una capacidad de absorcidén mejorg
- da. | ' | |

Fl presente invento Se refiere a un procedimiento pg .

ra producir papel suave, voluminoso y absorbente‘idJneo para uti
lizarse en productos de tisd, toallas y servilletas sanitarias.

En particuiar, el presente invento se refiere a la formacién de
una red compuesta por capas, formadas a partir de suspehsiones>'

acuosas espesas individuales de fibras, haciendose que la red

formada por capas se conforme después & la superficie de una te=|.

1a secadora/estampadora de malls abierta por la aplicaciéﬁ de .
una fuerza de fluido a la red y presecdndose después térmica-
mente sobre dicha tela como parte de un proceso de fabricacién

de papel de baja densidad. La red formada por.capas Be puede

Inesperadamente, las hojas producidas por. élabora;"';

cién de una red de papel formada por capas hﬁmedas, segﬁn se

deacribe en 1a _presente memoria, muestran una volum1n051dad y

de un modo similar pero sin formarse por capas compuestas por

wia mezcla homegénea de fibras similares. Ademds, las hoaas de f

papel del presente invento demuestran tener en general meaoras
en suavidad y tacto, partlcularmente sobre la superficie dg la
hoja con formaciones separadas en dibujo de fibras que salen
hacia fuera de las mismas, junto con una flexibilidad geﬁeral

y cafda mejoradas. Debido a su mayor voldmen de cavidades, v.g.)

n la fabricacién cldsica de hojas'de ﬁapel péra ut]

lizarse en productos de tisd, toallas y otros productos sanita-

rios, se suele realizar, antes de la operécidnrde secado, una o

méds operaciones generales de prensado sobre toda la super .:uie
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" de la red de appel segiin se deposita sobre la tela metélica Four

. nologfa interior, la presién se aplica de una forma continua

~ fraccién en dichos procedimientos de la tetnologfa anterior de 1
-fabricaciGn de papel, se produce un aumento en rzgldez y densi-~

- las fibras de fabricacién del papel para reducir su capacidad de

. 3,301,746, concedida a Sanford et al el 31 de Enero de 1.967,

drinier u otra superficie de formacién. Tradicionalmente, estas
operécibnes de'prensado general comprende someter una red de
papel himeda sostenida sobre una correa ,sihfin para la fabri-
cacidén de papei a una presién desarrollada por elementos mecd—~
niéos opuestos, por ejemplo rodillos. El prensado realiza en
general la trlple funcién de explusién mecdnica del agua, ali-
samiento de la superflcle de la red y desarrollo de resistencia

a la traceién. BEn la mayorfa de los procedlmlentos de la tec~-

Yy uniforme de. un lado a otro de toda la superficie de la correa |

ginfin. ‘No obstante, junto con el aumento en resistencia a la

m.,_;__,_nL__."-

dad general. ' ) _ : i
. i

Ademds, la suavidad de dichas redes de papel preﬁ~!

sadas y secédas, formadas de un modo tradicional, se reduce no 1
golamente debido al aumento de su rigidez como resultado de 108 !
enlaces .de ﬁidrdgeno entre fibras, sino también porque se reduce
su comprensibilidad como résultado de su meyor densidad. Desde

hace tiempo se ha recurrido a plisado para producir une accidn

[

en.la red de papel que interrimpa y rompa muchos de los enlaces
entre fibras ya formados en la red. El tratamiento'qufmico dé.,

enlace entre fibras se ha empleado también en técnicas de fabri-

cacidn de papel de la tecnologfa anterior.

- Un avance notable en la produccién de hojas de papel

de baja densidad se describe en la patente estedounidense

cuya pateﬁte'se incorpora en la presente a titulo de referencia.

La patente citada describe un procedimiento para fabricar hojés -
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voluminosas de papel preinaecando térmicamente una rad h&sté alcan=
zar una coneistencia predeterminada de la fibra mientras ae 808-
tiene sobre una tela secadora/estampadora y se estamparel dibujo
de 1os nudos de la tela en la red del papel antes del secado
fiﬁal. La red se somete preferiblemenfe a plisado sobre el tam=-
bor secador para producir una hoja de papel con una comblna016n
conveniente de suavidad, volum1nosxdad y caracteristlcas de ab—

goreidn.

Otros procedimientos de fabricacién de papel que evi
tan la compactacidén de toda la superficie de la red, al meﬁos
hasta que la red se ha presecado t&rmicamente, se describen en
la patente Estadounidense 3.812.000 concedida’a Salvucei, Junio .
et a1 el 21 de Mayo de 1.974, patente Estadounidense 3.821.068
concedida a Shaw el 28 de Junio de 1.974} y patente Estadouniden
se 3.629.056 concedida a Forrest el 21 de Diciembre de 1.971, cu!

yas patentes se incorporan en la presente a t{tulo de referencia.

Todas las patentes mencionadas describen procedimien

tos para la fabricacién del papel de baja densidad y productos eq
los cuales la red no se estratifica. No obstante, los sollcltan«
tes han descubierto inesperadamente que la deposicién por capas g
fibras de pasta para la fabricacién del papel para, formar uns,

red estratificada se puede emplear con venta;as particulares

cuando se utiliza junto con proced1m1entos de fabrlcacldn del pa- :

pel de baja densidad, - Esto se'con81gue,somet1endo la red a una
fuerza de fluido mientras esta sostenida sobre una tela inter-

media secadora/estampadora a consistencia de la fibra relativa-
mente bajas para producir hojas de papel suave,'voluminosa y»abu

sorbente, de grueso extraordinariamente elevado y una densidéd

extraordinariamente baja, cuyas hojas de papel son particularﬁqg .

te idéneas para utilizarse en pepel tisd, toallas y productos si<

milares.

e
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.que'}as estructuras de papel de la tecnologfa anterior, forma-

' pas de baja densidad que tienen una resistencia a la traccién

. milares, cuya hoga de papel por capa muestra tamblén una volu-
" minosidad flexibilidad, compr981b111dad, cafda y capacidad de

. absoreidn mejoradas si se.compara con estructuras de papel de

.~ por dos capas- fibrosas estratificadas superpuestas en contacto

*.én una_pafte principal de sus dreas, desplazdndose al menos una

,rreapondientes'a las aberturas de malla de la tela sqbre la cual|

. se sostiene la red durante. el presecado térmico. -

Tor consiguiente, el presente invento tiene por
objeto proporcionar un procedimiento para fabricar una hoja de .

papel suave, voluminoso y absorbente, formada depositando en

capas tipos de fibras similares o disimilares, cuya ho ja de T8

pel se caracteriza por una densidad inesperadamente mds baja

das de un modo similar pero sin formarse por capas, que compren-

den una mezcla homogénea de fibras similares para la fabricacidn

de pgpel,
La invencidn proporciona una hoja de papel por ca-

adecuada para utilizarse en papel tisyd, toallas y productos si+

1a tecnologfa anterior elaborados de un modo similar pero sin |
formarse por capas compuestas por una mezcla homogénea de fi-
bras similares para 1a fabricacidén de papel, teniendo las hojas

un mejor tacto y suavidad.

Las hojas de papel fabricadas por el prodedimiento

del presente'invento, estdn compuestas en general por lo menos

de dichas capas estratificadas en pequefias pareas separadas co-

En wna modalidad de particular preferencia del pre-
gente invento, se proporciona'una hoja de papel suvave, volumino-|
sa y absorbente, cuya hoja tiene una de sus superficies com?ues-

ta particularmehte por fibras para la fabricacién del papel re-—

lativamente largar y su superficie opuesta compuesta pr..>ipal-
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similar pero sin formarse por capas y que estd compuesta dée una

' ramlnosa secadora/estampadora- someter la red a una dlferenclal

un plano perpendlcular a la hoja en pequeﬁas dreas separadas N
_desviadas correspondlentes a las aberturas de malla de la tela,
"y secar finalmente la hoja sin perturbar las 4dreas desviadas

-mencionadas.

. veivindicaciones que indican de un modo particular y reivindican§

108 ques

mente por fibras para la fabricacién del papel relativamente cor+
tas, cuya hoja muestra una densidad inesperadamente ménqr que

una hoja de papel de la tecnologfa anterior producidé de un modo

mezcla homogénea de dichas fibras largas y cortas sin una pér-

dida correspondiente en la resistencia general a la traccién.

Fn general las hojas de papel suave, volumlnosa Yy
absorbente del presente invento se producen formando una red de
papel himeda que comprende por lo menos dos capas estratiflqadas

superpuestas en céntacto- sostener dicha red sobre una tela fo-

de presidén mlentras se encuentra sobre dlcha tela, desplazando'

de este modo por lo menos una de dichas capas estratlficadas éen

A pesar de que la memoria descriptiva concluye con

de una forma distintiva la materia que se considera como inven-
cién, se cree gue el invento se comprenderd mejor por la descrip

cidén que sigue tomando como referencia los dibujos adjuntes en

La figura 1 es una ilustracién esquemdtica de una
modalidad de preferencia de una mdquina para la fabricacidn de
papel apropiada para producir una hoja de papel de dos capas de

baja densidad segin el presente invento.

La figura 2 es una seeccién transversal aumentade

aproximadamente 20 veces el tamafio real de una hoja de papel to-

mada en un punto correspondiente al de la linea de corte ;-3 en.
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_bre la superficie de la red en contacto gon la tela secadora/es- '

. relativemente blandas sobre su superficie opuestas.

de una hoja de papel plisado elaborada en general segn las ense-

1a de la hoja de papel plisado jlustrada en la figura 4, tomada

.mirando-en la direccién transversal a lo largo de la 1fnea de cory

la figura 1, e ilustrada en general el grado de moldeo o penetra~
cién de la tela secadora/estampadora por una red de papel de la

tecnologfa anterior sin estar formada por éapas que estd compues-
ta de una mezcla homogénea de fibra de pasta de madera blanda're-

lafiyamente larga y fibras de pasta de madera dura relativamente

corta.

La'figura 3 es una seccién transversal aumentadd
aproximadamente 20 veces el tamafio real de una hoja tomada en un
punto correspondiente al de la linea de corte 3-3 en la figura 1,
e ilustrada el grado de moldeo de la penetracldn de la tela seca~-
dora/estampadora por una red estratlflcada compuesta pr1nc1pa1~

mente por fibras de pasta de madera dura relatlvamente corta so-
tampadora y principalmente de fibras de pasta de madera blanda
la figura 4 es una vista en planta, con un aumento
de aproximadamente 20 veces el tamafio real en el lado de la tela
flanzas de la patente Estadounidense 3,301.746, cuya hoja Be ha j
formado a partir de una sola suspensién acuosa espesa mezélada
homogéneamente gue contiene aproximadamente el 304 de fibras de

madera blanda y el 50% de flbras de madera dura.

la figura 5 es una vista en seccién a mayor esca-

te 5-5 de la figura'4.

Ta figura 6 es una vista en planta a mayor escala, ;

i
1

con un aumento de 20 veces el tamafio real de una modalidad de ho-

ja de papel plisada formada por capas segin el presente invento,

el lado de la tela, y producida en general segin el pr. dlmlen
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" dos susperieiones acuosas espesas idénticas esencialmenté con el.

. 1la de la hoja de papel plisado formada por capas, ilustrada en

" go de la 1fnea de corte 7~7 de la figura 6.

'segﬂn,el presente invento, producida en general de acuerdo con el
. tir de una suspensién acuosa espesa de fibras de paéta_&e maderé
'madera blanda y el 50% de madera dura.

de la hoja de papel plisado formada por capas iiusﬁrada'eﬂ la figu-

‘1a 1fneéa de corte 9-9 de la figursa 8.

to ilustrado en la figura 1, cuya hoja se ha formado a pgrfir de |

mismo contenido de fibraé, conteniendo cada suspensién acuosa K
espesa aproximadamente el 504 de fibras de madera blanda y el 56%
de fibras de madera dura en una mezcla homogénea.

ILa figura 7 es una vista en seccidn a mayor esca--

la figura 6, tomada mirando en la dlreccl6n transversal & lo lar-

La figura 8 es una vista en planté'con un’ auménto |

de a.prox:.madamente 20 veces el tamafio rea.l, en el lado de la: tela, , .

de otra modalldad de hojas de papel plisada formada por capas ,""

procedimiento ilustrado en la figura 1, cuya hojas se forma é”ﬁér

biénda en el lado de la tela y una suspensi6ﬁ acuosa espesa de
fibras de madera dura en el lado de la tela metdlica, siendo el

contenldo total de fibra de dicha ho ja aprox1madamente el 50% de

Ta figura 9 es una vista en seccién a mayor escala

ra 8, tomada mirando en la direccién transversal a lo largo de

la figura 10 es una vista en planta con un aumento
de aproximadamente 20 veces el tamafio real, en el lado de la tela
de otra modalidad de hoja de papel plisado formado pof cépaé se-
gin el presente invento, producida en general de acuerdo con el

procedimlento ilustrado en la figura 1, cuya hoga se forma a par-

tir de una suspensién acuosa espesa de fibras de madera blanda en

- el lado de la tela metdlica y una suspensién acuosa eéspess (.3 fi=-



10

15

20

25

o blands y un 50% de fibras de madera dura.

.de la 1fnea de corte 11~-11 de la figura 10.

tacidén de’ Capas 81m11ar a las de la hoja. de papel presentada en .
~1la f;gura 10, habléndose quitado la red de la tela secadora/es-

' y'éiftémbor secador.

“de una red. de papel formada por capas sin plisar 11ustrada en

de aproxlmadamente 20 veces el tamafio real, en el lado de la te-

:'gpcada s plisa@a.

:de la hoja de papel plisado ilustrada en la figura 14, tomada mi<

_rando en direccién transversal a lo largo de la lfnea de corte

bras de madera dura en el lado de la tela, siendo el contenido

dé fibra de dicha hoja aproximadamente un 50% de fibras de madera

La figura 11 es una vista en seccidn a mayor esca=-
la de la hoja de papel plisado formada por capas ilustrada en la

figura 10, tomada mirendo en la direccidn transversal a lo largo

La figura 12 es una vista en planta con un aumento
de aproxlmadamente 20 veces el tamafio real, en el lado de 1la fela,
de una red de papel formada por capas pero sin pllsar, segﬁn el

presente 1nvento,que tiene una composxcldn de fibras y una orien-

tampadora antes dg su compractacién entre los nudos de la tela

La figura 13 es una viste en seccidén a mayor escala

la flgura 12 y tomada mirando en la direccidén transversal a lo

1argo de 1d 1friea de corte 13-13 de la flgura 12,

La figura 14 es una vista en planta con un: aunento
la, de-una red de papel formada por capas, del tzpo 11ustrado

en la figura 12, cuya red se ha compactado entre los nudos de

una tela. aecadora/estampadora y un tambor secador, f:malmente

La figura 15 es una vista en seccién a mayor escala

15=15 de la figura 14,
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" de baja densidad segdn el presente invento.

una modalldad de preferencia de mdquina para la fabrlcacldn del

papel para formar una hoja de capas miltiples de baja densidad

'para la fabrICdCldn de papel ilustrada en la figura 1 emplea, _;

- rodillo anterior 5. Se forma una red de papel himeda 25 compues—

La figura 16 es una vista en perspectiva con un

aumento de aproximadamente 100 vecas el tamafio real d& una de lah|: i [

estructuras cdnicas en forma de volcun formada en una red de pé-

pel formada por capas-sin plisar ségﬂn el presente invento: y
la figura 17 es una 11ustra01dn esquemdtlca fragmen -

tada de una modalidad de preferencia de méqulna pars 1a fabrlca—

cién del papel idénea para producir una red fibrosa de tres capas

La figura 1 es una ilustracién esquemétlca de

segdn el presente invento. Ia disposiecidén: bésxca de la méqulna ,
para la fabricacldn del papel ilustrada en la figura 1 es en ge- |

neral segﬁn las enseflanzas de la patente Fstadounidense 3. 301 746'

concedlda a Sanford et-al el 31 de Enero de 1.967. Ia méqulna :

no obstante, una caja de cabezal adicional y 51stema formador
para poder formar une red fibrosa que. se puede estratif;car con

respecto al tipo de fibra,

En la modalidad ilustrada en la figura 1, 1la ma- |
feria prima para la fabricacién del papel compueste principalmen~
té por fibras relativamente 1argas v.g., fibras de pasta'ﬁe ma=
dera preferiblemente con una longitud por término medio de- por 1o
menos aproximadamente 2,03 mm, ¥y preferlblemente entre 2,03 mm
y 3,05 mm aprox;madamente, se degcarga desde un cabezal 1 hasta

una tela metélica Fourdrinier de malla fina 3 sostenids por un

ta- por dichas ffibras largas y la tela metdlica Fourdrinier 3

pasa sobre tableros formadores 13 y 14, que son convenientes adn-

que no necesarios. La red de papel 25 y la tela metdlica Fourdripier

3 pesan entonces sobre una pluralidad de cajas de vacfo 18 y 20
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fibras de la misma.

- rodillo anterior 9. Se forma una segunda red de papel himeda 26

* de vacfo 22"y 24 para aumentar la consistencia de la fibra de la !

‘metdlica Fourdrinier de malla fina hasta la superficie de otra

‘seguridad las capas respéctivas en wa estructura unitaria simple

'mehfg por aplicacién de presién de fluido en las mismas.

- 10 -
para eliminar ugua de lu red y aumentar la consistencia de las

Una pasta secundaria para la fabricacién de papel
compuesta principalmente por fibras relativamente cortés, VeZ.,
preferiblenente fibras de pasta de madera blanda con una longitud

por término medio comprendida aproximadamente entre 0,25 mm y apr

194

ximadamente 1,52 mm, se descarga desde un segundo cabezal 2 has-—
ta una tela met4lica FPourdrinier de malla fina 4 sostenida por un

compuesta por fibras cortas y la tela metdlica Fourdrinier 4 pa~-

sa sobre tableros formadores 15 y 16 y wna pluralidad de cajas !

red.

La red himeda de madera dura 26 ¥ la tela met4li-
ca Fourdrinier 4 pasan después'alrededor de rodillos de retorno dp
tela metélica'Fourdrinier 100y 11, yla éuperficie exterior de la
red 26 se pone rreferiblemente en Intimo contacto con la superfi-
cie exterior de 1a red de fibras factible para mejorar el aglu-
tinamiento.efectiVO entre las redes. 1la transferehcia menciona=-
da tiene lugar preferiblemente a consistencias de larfibra entre
el 3% y el 20% aproximadamente. A consistencias'de fibra infe-
riores a aproximadamente el 3%, una red de papel sin'compactar
se deteriora fdcilmente durante la transferencia desde una tela

red fibrosa, mientras que a consistencias de las fibras por en-
cima de aprpximadamente el 20%, resulta mds dificil aglutinar con

La transferencia de la red de fibras de madera du-—

ra 26 a la superficie exterior de la red de fibras de madera blan

'da 25 se realiza preferiblemente por aplicacidén de vacfo. 35i se
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: aire, etc. bien solos o en combinacién con vacifo para efectuar

‘vacfo estacionaria 6 y una tobera de vapor de agua -ranuara dis-

"perior 4 hasta la supérficie exterior de la red de fibras de

'bre una pluralidad de cajas de vacfo 29, 31 y 33 para aumentar

" la con81stenc1a general de la fibra y formar una estructura uni- '

,_télé secadora estampadora 37. Si se desea se puede habilitar.

- 11 =

desea, se pueden emplear chorros de vapor de agua,- chorros de

la transferencia de la red himeda. Segin se ilustra en la fi-
gura 1; esto se consigue, en una modalidad de preferencia del B

presente invento, entremedias de una caja de transferencia al

crecional 53. Fn este punto, la red de fibras de madera dura

himeda 26 se transfiere desde la tela metdlica Fourdrinier su-—-

madera blanda himeda 25 para formar una red compuesté 27 que se
estratifica esencialmente con respecto al tipo de flbras. Des~

pués de la transferencia, la red compuesta 27 se hace pasar s0-~ Y
o

taria. La tela metdlica Fourdrinier superior 4, después ‘de 1a
transferencla de la red de fibras de madera dura 26, pasa alre~
dedor del rodillo de retorno de tela metéllca‘Fourdrlnler 12 y,

deSpuéé de una limpieza apropiada, una gufa y una tensién adecug

das, que no se ilustran, vuelve al rodillo anterior sﬁpérior 9. |

Segin se ilustra en la figura 1, la red compuesta
27 pasa sobre la tela metdlica Fourdrinier 3 alrededor del ro-
dillo de retorno de tela metdlica 7 y se pone en contacto con
una tela secadora/estampadora de malla mayor 37 que tiehe su
superficie inferior 37b contiglia a una zapata de captécidn por
vacfo 36 de tal manera que la superficie superior 37a de la red
dg‘papel'compuesta 27, v.&., la superficie qué contiene fibras
principalmente -cortas para la fabricacidén de papei, ée,cbloqué en

contacto con la superficie de sustentacién de la red 37a de la

una tobera de vapor de agua ranurada 35 para ayudar a transfe-

rir la red a la tela. La superficie de la red 27a en contacto

con la superficie de sustentacién de la red 37a de la tela 37 se

denominard en adelante, por conveniencia, como lado de la tela
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1a telu metdlica Fourdrinier 3 se denominard en adelante como.

- etc. .

- 12 -

de la red, mientras que la superficie de la red en contacto con
lados de la tela metdlica 27b de la red.

Como los aumentos de voluminosidad y grosor obte-ri
nidos en hojas de capas miltiples producidas segdn el presente
invento se deriva principalmente de la orientacién y penetracién
de las fibras en el lado de la tela de la red compuesta 27 en
las aberturas de la malla de la tela secadora/estémpadora 37,
1a transferencia de la red de papel himeda compuesta 27 . desde
le tela metdlica Fourdrinier 3 hasta la tela 37 es extremada-
ménte eritica. .Los solicitantes han descubiértd que un grado
notable de répriénfaciéh de la fibra y penetracién de la fibra
en las aberturas de la malla de la tela secadora/estampadora 37 se
hﬁede conseguir general utilizando una zapatae captédora por va-
cfo 36, segin se ilustra en la figura 1, a consistencias en la
fibra de la red comprendidas aproximadamente entre el 5 y el
25%. A consistencias de la fibra inferiores a aproximadamente'
el 5%, la red compuesta 27 posee muy poca resistencia y se dete-
riora fdcilmente durante la transferencia desde la tela metdlical
Fourdrinier de malle fina hasta la tela de malla mds basta se-

cadors/estampadora simplemente por aplicacién de presién de fluid

do en forma-de vacfo; -chorros de vapor de agua, chorros de alre,

Cuando se emplea vacfo, el vacfo aplicado & la red
deberd ser suficiente para hacer que las fibrasren el lade de la
tglé-dé‘red se reorienten y penetren en las aberturas de la
malla de la tela, pero no de un modo excesivo para que se elimi~
ne une cantidad sensible de fibras de la red en el lado de la tes
la por separarse completamente extrafdas a través de la malla de
1a tela ‘e introduciendose en la zapata de captacién por vacfo.

A pesar de que el nivel real de vacfo inducido en la red para con

gseguir el grado deseado de reorientacidn de la fibra y peretra-
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~espesor, V.g., la reduccidén en densidad de las hojés'de,ﬁapal

. de éapas multiples del presente invento, se debe a'ia'fendencia'f
otras ¥y reaccionar como una serie de redes 1ndependientes nds

a'la deflexién o desviacién y/o recolocacién de las fibras. As{,

" malla -de la tela por las fibras en contacto con la misma.

- versal a mayor escala con un aumento de 20 veces aproximadamente-

~ dose tomado dicha vista en seccién transversal en un punto co-

.

cién de la fibra variard, dependiendo de factores tales como coﬁ-
posicidn de la red, disefio de la zapata_de,captacidn velocidad de
ia mdquina, disefio de la tela y ndmero de hilos de la malla, en
consistencia de la fibra en el momento de la transferencia, etc.
los solicitantes han obtenido normalmente buenos resultados uti-
lizando nlveles de vacio comprendidos aproxlmadamente entre 0,17
y 0,52 Kg/cm .

- A pesar de que los solicitantes no desean limi-~
tarse a esta tedria se cree que el mayor grado de reorientacién
de las fibras y penetracién de las fibras que dan un aumento en 7
que tienen las capas de las redes compuestas a separarse unas de
débiles mientras estdn en estado mimedo, al menos con respecto
la indueccidén de presién de fluido & una red de papel formada por

capas con una consistencia de fibras relativamente baja mientras

la red se sostiene sobre una tela seéadora/éstampadoré, da por

resultado un mayor gradb de penetracién en las abertufasrde la: !

i

-

La figure 2 es wna fotograffa en seccién trans-
el tamafo real de la hoja de la teénologia anterior 55 que no
estd formada por capas y estd compuesta por una mezcla homogénea
de fibras para la fabricacién del papel relativamente largas y

fibras para la fabricacidén del papel relativamente_cortas,~habié£

rrespondiente al de la lfnea de corte 3-3 en la figura'1.' La
tela particular secadora/estampadora ilustrada es de la varie-

dad semisarga, cuya tela se ha tratado en general segin las en-

seﬂanzés de la solicitud de patente de Peter G. Ayers, N2 de se-~
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‘los. mismos principios bdsicos tienen igual aplicacién a cualquier

~de la figura 2 ilustra la tendencia de la red de la tecnologfa’

' urdimbre son aquellos que se extienden en direccidn longitudinal.

en wn plano perpendicular a la red en pequeflas dreas desviadas

- 14 -

rie 457,043, presentada el 1 de Abril de 1.974 y titulada PROCE=-
DIMIENTO PARA FORMAR PAPEL ABSORBENTE ESTAMPANDO SOBRE EL MISMO
EL DIBUJO DEL NUDO DE UNA TELA DE SEMISARGA ANTES DEL SECADO Fl=-
NAL Y PAPEL FABRICADO CON EL PROCEDIMIENTO, cuya solicitud se
incorpora en la presente a tftulo de referencia. No obstante,

tela foraminosa spropiada para presecar térmicamente y/o estam-
par una red en general seg'un las ensefianzas de la patente mencioj

nada de 3anford et al. La seccién transversal a mayor escala

anterior que no se ha formado por capas a comportarse como una

‘estructura unitaria y la tendencia que tienen las fibras para la
fabricacién del papel distribuidas de una forma aleatoria y re-

lativamente largas en el lado de la tela 55a de la red a formar

; puente a través de las aberturas de la malla de la tela forma--

das por interseccién de los monofilamentos adyacentes de la ur-
dimbre y la trama. Segin se podrd ver también en la figura 2,
el lado de la tela metdlica 55b de la red.de papel nO'forﬁéda por
capas 55 queda précticamente plana y continua. Segin la termino-
iogia de la tela empleada en la presente memoria, los filamentos

‘de la trama son aquellos que se extienden en general en la direc-

cidén trgnsversal de la mdquina, mientras que los filamentos de la

La figura 3 es una fotograffa en seccién trans-
versal con un aumento de aproximadamente 20 veces el tamafio real
de la hoja de capas miltiples 27 del presente inventb, cuya vis-
ta en seccién transversal se ha tomaéo en un punto correSpondien-
te al de la linea de corte 3-3 en la figura 1. Ta parte de fi=-
bras cortas 26 de la red compuesta 27 se desplaza parcialmente

separadas correspondientes a las aberturas de 1a malla en la te-
le secadora/estampadora, mientras que la parte de fibras largas

25 permanece prdcticamente plana y contfnua, proporcionandoc do
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 tantes 27. Uspin resultard evidente por la f;gura 3, las fi--

formar puete de un lado al otro de las aberturas de la malla en

' x1madamente entre 0,127 mn y aproximadamente 2,03 mm pero con

,mayor preferenc1a aprox1madamente entre 0,24 mm v 1,37 m, y

. mente entre 10 y 60 filamentos cada 25,4 mm en ambas direcc1o- 1

.rvano libre diagonal de la tela secadora/bstampadora séa menor
'rqueaproxlmadamente el promedio de longitud de fibra en el es-r
- trato de fibras cortas de la red. S5i el vano libre dlagonal es

, mayor que la longitud de la fibra por término nedio en los es-
- das con demasiada facllldad e través de las aberturas de la ma- |

‘ que se restan de la volumlnosldad y grosor de las hojas acaba—

este modo resistencia e integridad en las tojas de papel resul-
bras cortas pura la fabricacidn del papel sobre la superficie de' B
la red en contacto con la superffcie de sustentacidn de la red

37a de la tela estampadora/secadora 37 tiene menos tendencia :

la tela.

En una modalidad particularmente preferible del re .

sente invento, la tela se caracteriza por un vano 1ibre diago;
nal, v.g2., la distancia planar medlda desde una esquiha de una mﬁ_

lla de tela proyectada hasta su esqulna diagonal opuesta, apro-

la cuenta de hilos de la tela es del 6rden de aproxlmadamente

15 a 558 ‘aberturas por cm2, v.g8., dicha tela tiene aproxlmada-.v

nes longithdinal y transversal. Se han obtenido resultados par-
tlcularmente ventajosos en la prdctica del presente invento, con

el dibujo de nudos producido por el lado posterior de una tela

de semisarga secadora/estampadora‘del tipo ilustrado en 1as.£i-.§

guras 2 y 3.

-+
|

En una modalidad de red .de fibras 1argas y flbras
cortas del %tipo 1lustrado en la figura 3, es preferlble que el

tractos de fibras cortas de la red, las fibras pueden ser estral'

1la de la tela cuando se someten a presidn del fluido, con 10

das. Por otro lado, el vano libre diagonéi de la tela es Pre=-

feriblemente mayor que aproximadamente un tércio, y con mayor
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preferencia que aproximademente la mitad, del promedio de longi-
$ud de las fibras en los. estratos de fibras cortas de la red para
reducir al mfnimo la formacidén de puentes de las fibras cortas 8

través dé los filamentos de la tela. Ademds, el vano libre dia-

~gonal de la tela es preferiblemente menor que groximadamente

un tercio del promedio de la longitud de la fibra en.ios estra-
tos de fibras largas de la red parae mejorar la formacién de puen-
tes de fibras largas a través de por 1o menos un par de filamen
tos de la tela. Por consiguiente, en una modalidad de red del
tipo ilustrado en la figura 3, las fibras cortas tienden a
reorientarse y penetrar en las aberturas de la malla de la tela

durante la transferencla de la red himeda estratlflcada a la

tela secadora/estampaﬂora mientras gue las fibras 1argas tienden |

,a formar puente en las aberturas y quedar préctlcamente planas.,

Segin se ha aludido anteriormente, las zonas se-

_ paradas de dibujos gue corresponden a las aberturas de la malla
de 1la tela y que se extienden hacia fuera desde el lado de la te-| -

la de una réd dgl tipo ilustrado en general en la figura 3, adop-

tan normalmente la forma de cojinés totalmente cerrados, forma-
ciones c6nicamente agrupadas de fibras, o una combinacidén de los
mismos. 1 lado de la tela metdlica de 1a red que permanece

prdcticamente contfnue y plana muestra una superficie de dibujo

inihterrumpido gimilar a un piqué textil.

Ia figura 12 es une vista en planta de una foto-

~graf:{a con un aumento de aproximadamente 20 veces el tamafio real

aql lado de la tela 1002 de una red de papel por capas gin pli-

" sar 100, del %ipo descrito en general anteriormente, cuya red

e ho sometido a presién de fluido y se ha presecado témicamente

Sobre une tela de semisarga de 31 x 25 secadora/estampadora pre-

; parada segin se describe en la solicitud de patente mencionada

-

!
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' 102 en el lado de la tela metdlica 100b de la red. Las impre—

los monofilamentos de la urdimbre que se extienden en general an

'dedor de 1os filamentos de 1la tela cuando se someten a pres;én

del fluido para formar estructuras cdnicas a modo de volvan 101
-1 wa dlre0016n generalmente perpendlcular a la red. ILa flgura 16

| modo de voledn 101 del tipo formado en los estractos de flbras
,ég madera dura 103 de la red de papel por'capas précticamente

"bles. Por lo tanto, el lado de la tela de la red de papel por ca

SR ~de sustentacién de la red de la tels secadora/estampadora, mien-
30

- 17 =

de Peter G. Ayers y separada de la tela antes de su compactacién
entre 1os nudos de la tela y el tambor secador. ILa red 100 estd
compueéta aproximadamente por un 50% de fibra de madera bléﬁda-
y un 50% de fibras de madera dura, situandose los éstratos de
fibras de madera dura 103 (figura 13) eh el lado de la tela 100a

de la-red y situdndose los estratos de fibras de madera blands

81ones 104 de los monofilamentos de la trama que se extlenden T

en general en dlrecclén transversal y las 1mpre51ones 105 de

la direccidn longitudinal resultan ambos fdcilmente evidentes en

le figura 12. Segén resulta también ev1dente en la flgura 13, lap -

dreas separadas de los estratos de flbras cortas 103 se desvian-

perpendlcularmente de los estratos de fibras 1argas 102 de- la red,,"

mostrando las dreas separadas una tendencia a envolverse alre-A'

compuestas principalmente por fibras cortas que se extienden en

es una vista fotogréflca en perspectiva con un aumento de aproxl-

madamente 100 veces el tamafio real de una estructura cdn1ca a

sin compactar 100 representada en las figuras 12 y 13. Ia con= |
tinuidad de los estratos de fibras de madera blanda 102 en la

base de la estructura en forma de voledn resultan clramenté,viéie

pas resultante muestra la imagen en negativo de la superficie

tras que el lado de la tela metdlica a modo de piqﬁé’de 1a red de
papel por capas muestra, al menos en uh cierto grado, la imagéen

positivo de la superficie de la tela que sostiene la red, -

Como los estratos de fibras largas de la ret CSe
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tratificada permanecen prdcticamente continuos y planoé,rla

rreéiatanoiu n 1n tricoidn general e ingridad de las hojas de pa-

pel acabadas resultantes no difieren sensiblemente de hojés pro-

ducidas de un modo similar pero no formadas por capas y formadas

a partir de wna sola suspensién acuosa espesa de mezcla homogénea

de fibras similares. lLa reorientacidn ¥y deflexién de formacio=-

nes sueltas o séparadas de fibras cortas en direccién perpendiculi

al plano de la red no da por resultado, no obstante, un aumento
notable en la voluminosidad y espesor general de dichas hojas
de papei por capas. Debido a su mayor volumen de vacios inters-—

ticiales, v.g., menor densidad general, las hojas formadsas por

capasrmuestran una capacidad de absorcidén total me jorada ademds

de una mayor flexlbllidad, mejor cafda y compren51b111dad.' Di-
chas hojas- de papel acabadas se perciben tamblén en general con
un tacto sensiblemente mejorado en el lado de 1z tela de 1a red,
as{ como una suavidad general mejorada. Se cree que esto se de-
be no solamente a la reorientacién Y aislemiento de las fibras

éorfas én ei lado de 1la tela de la red, sino también a la reduc-

cién general en la densidad de la red. Segin se verd en la

figurda 13, dichas hojas formadas por capas muestran un gradiente |

de densidad desde wn lado de 1la hoja hasta el otro que da por
resultado.pn gradiente de absorcién de 1fquido que hace que un

lado de la hoja parezca mds seco al tacto que el otro lado. Esto]
'se debe al hecho de que el lfquido se transmite por atraccién

-| capilar desde el lado de fibras cortas menos denso de la hoja

hasta el lado de fibras largas mds denso de la hoja y queda re-
tenido en el mismo debido a la existencia de wn gradiente de ta-
mafio de capilaridad_favorable-entre las dos capas.

A pesar de que las redes de fibras largas/flbras
oortaa de tipi indicadi de un modo general en la figura.3 repre-
sentan la modalidad de mayor preferencia en el presente invento,
los sdlicitanfea han descubierto inesperadamente que se pueden

- obtener también mejoras similares en voluminosidad y especcy,
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red segin se ilustra en las figuras 8 y 9. No obstante. se

metdlica de la red, ambos estratos se pueden desplazar en gene-

-ral en un plano perpendlcular a la hoja. - En.este.ﬁltlmo qaso,:'

fibras largas/fibras cortas del tipo indicado de un modo general

- 19 -

adnque en menor grado, depositando por capas de una forma homo-
génea estratos mezclados de fibras largas y fibras eortas una ,
sobre otras segin se ilustran en las figuras 6 y 7, formando ca—
pas idénticas de estratos de flbras lergas uno sobre otro,
formando por capas estratos de fibras cortas idénticas uno so-
bre otros, y ain formando capas de fibras'lafgas h'4 cortas;en
orden inverso al descrito anteiormente, v.g., de modo que 1os

estractos de fibras largas estén en el lado de la tela de la

observard que cuando el contenido fibroso de los estratos en

contacto con la tela secadora/estampadora, v.g., el lado de la

tela de la red, es esencialmente igual que el de los estratos _

opuestos a la tela secadora/estampadora, v .g., el lado de 1a teia

las dreas separadas condujo de las fibras que sé extienden
hacia fuera del lado de la tela de la hoja pueden producir'dié-
cbntinuidades que se extienden en todo el espesor dé la red, cu~
yas discontinuidades aparecen mds claramente elvdentes en ambos |

lados de la estructura del papel resultante.

No obstante, las dltimas modalidades del presente
invento son en general menos preferibles puesto que, en la ma-~
yoffa de 168 casos, dejan de mostrar todas las propiedades 7

Unicas en su género que muestran les redes ésfratificadaé de
en 1la. figura 3.

Después de la transferencia.de la red de papel
compuesto 27 a la tela secadora/estampadora 37, la teia metdlie
cd Fourdrinier 3 se hace pasar alrededor de un rodillé de retor—|

no 8, a través de un aparato apropiado de limpieza, gufa y fen-

sidén, que no se ilustra, y se lleva de nuevo al rodillo anterior|
inferior 5. ILa tela secadora/estampadora 37 y la red de papel
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. dé direccidén 38 y pasan a través de una secadora de afre calien-

, 51n perturbar su relacidén con la tela secadora/estampadora 37.

_,descrlbe un aparato preferlble ‘para presecar térmicamente la red
de papel formada por capas 27, Aunque los medios exactos por
- los cuales se realiza el secado previo térmico no son un factor

rcritico, es un factor crftico el que se mantenga una vez esta~

R Gregory A. Bates, Ne de serie 452.610, presentada el 19 de Marzo
-_de 1.974 y titulada TRANSPERENCIA Y ADHERENCIA DE UNA RED DE

- 20 -

formada por capas 27 se dirigen alrededor del rodillo de cambio

te pasante jlustrade esquemdticamente por la referencia 45 y 46,

donde la red de papel formada por capas Se preseca térmlcamente

Bl afre caliente se dirige preferiblemente desde
el lado de la tela metdlica 27b de la red de papel formada por
capas 27 a través de la red y la tela secadora/estampadora 37
para evita cualquier efecto perjudicial en la penetracién de
las aberturas de la malla de la tela por las fibras relativamentel
cortas situadas en el lado de la tela 27a de la red. La paten-
te'ESﬁadohnidénse 3.303.576 concedida & Sisson el 14 de Febrero d
1 967'y'qué'se incorpora en la presente a tftulo de refereﬁéia,

blecida la relaci&n de la red de papel hfmeda 27 con la tela se- |
cadora/bstampadora 37, al menos mientras que la red tiene una

cons;stencla de fibras relativamente ba ja.

Segfn 1a patente Estadounidense 3.301.746, el pre-
secado término se emplea preferiblemente para conseguir una éon-
sistencia de fibras de la red en la red de papel himedo del r-
dén del 30 al 80% éprpximadamente. Tomando como base 1la solici-

tud éé-pa%énte pendiente, cedida al cesionario de la presente,

PAPEL RELATIVAMENTE SECA ‘A YNA SUPERFICIE CILINDRICA ROTATIVA,
cuye solicitud se ha cedido al cesionario del presente invento y

gue 8se incofporg én la presente a t{tulo de referencia, se sabe
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X superficle del tambor secador 50, segzin se descrlbe con més deta—
1le en la sollcztud de patente mencionada de Gregory A. Bates.
' Los nudos de 14 tela en la superficie de sustentaciGn de la red

~ ciendo pasar-la tela y la red a través de la lfnea de unién for |
.50. La tela secadora/estampadora 37, después de la transferencia

} tadora por vacfo 36 sobre los rodillos de retorno de la tela’ 42,
: 43 y 44, lavdndose la tela secadora/estampadora para livbraria’ de. |

‘una caja de vacio 49 durante su retorno. Después de la compac--.”
'} taci6n entre los nudos de la tela y el tambor secador, la red

;,de papel formeda por capas presecadas térmicamente 27 continva

"1 el ‘tambor secador Yankee 50 a lo largo de la perlferla del tam-
_1fbor secador Yankee 50 para un secado final y se plisa preferiblemf :
te desde la supsrficie del tambor Yankee por medio de una cuchi-.
" 1la 52, ' '

4ue son factibles las consistencias de la fzbra de la red que

pueden alcanzar hasta el 984,

Despuds de un presecado $érmico hasta alﬁanzar la |
den31dad deseada -de las flbras la tela secadora/estampadora 37
¥y la red de papel compuesta térmicamente presecada 27 pasan sobr%
un rodxllo enderezador 39 que evita la formacién de’ arrugas en
1a tela secadora/estampadora, sobre un rodille de retorno de la
- tela 40, y preferlblemente sobre la superfice de w tambor ge=
cador Yankee 50. Se utilizan preferiblemente toberas pulverl- '
zadoras 51 para aplicar una pequefia cantidad de adhesivo a la

1 3 de la tela estampadora/éecadora 37 se. ut:llzan, en una mo-‘; j,f Lo
a5 |

dalidad: de.preigrencla del presente 1nven¢o, para compactar par- jf
tes Separadas de la red de papel térmicamente presecada 27 ha- | -

made ehtre un rodillo de presién 41 y el tambor secador Yankee

de la red al tambor secador Yankee 50, vuelve a la zapata cap—

fibras mediante chorros de agua 47 y 48 y se seca por medio -de -

desde iz lfnea de un16n formada entre el rodillc de presién 41y ! -

=]
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bandas de caucho de carga diferencial y/o una banda de caucho de

Y prdductos similares, Ademds, le resistencia a la traceién ge=

 bras pafa la fabricacién de papel mds largas a un refinamiento
- adicional antes de la formacién de la red, aumentando por lo tan-

. to su tendencia a formar enlaces. También se pueden emplear parsa

.- 22 -

ln otra modalidad del presente 1nvento, la fase de
compactac16n entre los nudos de la tela y el tambor secador se
elimina completamente. La red de papel himeda por capas 27 se
seca finalménte en su sitio directamente sobre la tela secadora/
estgﬁpadora'37, la red de papel formada por capas se somete prefe
riblemente & cualquiera de una plurelidad de procesos ideados '
para conseguir un estiramiento, suavidad y caida aceptables en la

hoja acabada, v.g., microplisade mecdnico llevado a cabo entre

carga diferencial de una superficie dura. Dichos procesos de
microplisado mecdnico se conocen en general en la industria de i
fabricacién de papel. FEn una modalidad de preferencia particular
del presente invento la red de papel formada por capas y finalmenke

séca se confina enhtre una banda de caucho con tensiones variables

y la cara de una polea para producir un microplisado en un siste-
ma similar al descrito en la patente Estadounidense 2.624,245
concedida a Cluett el 6 de Fnero de 1.953, y conocida popularmen-
te como "Clupaking", cuya patente se incorpors en la presente a '

tftulo de referencia. ' |
A pesar de que la omisién de la faée de compacta-l

eién por los nudos mencionada y la inclusidén de microplisado me-

céﬁico puedén producir un efecto perjudicial en la resistencia

a la'traccian general de las hojas de papel, la reduceién en re-

éistencia no es'en general tan grande que haga que las hojas aca-

badas no sean apropiadas para utilizarse como papel tisd,toallas

neral en dichas hojas de papel formadas por capas' se puede ajustar

normalmente en orden ascendente, segin se desee, sometiendo las fij

esta finalidad aditivos secos de resistencia bien conocid¢ la
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“industria de la fabricacién de papel.

 de una hoja de panel plisado, sin éstar formada por capas, de la ‘

' zas de la patente Estadéunidense 3.301.746, cuya hoja se haif@b—

| mado a partir de una sola suspensidn acuosa espesa mezcléda de .

' de madera blandas y el 50% de fibras de madera dura. La hoaa_;j-t

‘al sallr del tambor. por medio de una cuchllla raspadora. La

rse ilustra en la flgura 5, la hoja tiene la aparlencla de una -
:fICIE de la hoga cuando se observa en dlreccldn transversal. )

_aproxlmadamente en ‘el mismo grado que 1a Tigura 4, del lado de

_lpresente invento, produclda en general segdn el procedlmlento

‘nido de fibra, conteniendo cada suspensidn ‘acuosa espesa apro-

'V"de madera dura en una mezcla homogénea. la bse dé pesos,’ condi-

-2}«

La figura 4 es una vista en planta con un dumen=

~ to de aproxlmadamente 20 veces el tamano real del 1ado de la teliif%}f“

tecno;ogfa anterior, 60, elaborada en general sggﬁn las ensefian~

un modo homogéneo que contiene aproximadamente el 50% de flbras

se ha sometido & presién de fluido y presecado térmlcamente

sobre una tela secadora/estampadora de semisarga 26 por 22 prepa,sz"

rada segin se describe en la solicitud de patente mencionada de.
Peter G. Ayers, " compacta por los nudos de la ‘tela al trasladar--"

. se aun tambor secador Yankee, secandose flnalmente, ¥ pl1séndos¢?f:? .

ho;a acabada contlene aprox1madamente un 16% de pllsado. Segﬁn-' .

ondulacién aleatoria con solamente una pequefia parte de las f1-
bras en el lado de la tela 60a de la hoaa saliendo de la. super-

La figura 6 es una vista en planta con un aumentoi'

. 1d tela 70a de. una hoaa de papel pllsada formada por eapas 70 de{r J;EET

ilustrado -en la figura i, cuya ho;a se ha formado a- partlrrde dos‘

;_éuépenSiones acuosas idénticas esencialmente con el mismo conte-i . .-

ximadamente un 50% de fibras de madera blanda .y unr 50% de fibras|

clones de elaboracldn, tela secadora/éstampadora, v grado de pli-

‘gado fueron esencialmente los mismos que los de la hoja dé la teT- o

nologia anterior no formada por capas e 11ustrada. en 1= figurs 4
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‘mayor proporcioén de sus fibras desviadas hacia fuera en direc-

' de aproximadamente 20 veces el tamafio real del lado de la tela

~ poreidén de fibras afectadas puede ser menor pronﬁnciado que en

-gar 83 y la mayor tendencia que tienen las fibras largas a for-

=24 -

y 5. Segin resultard evidente al compararse las figuras 5 y 7,

el lado de la tela T0a de la hoja formada por capas tiene una

¢ién generalmente contraria al plano de la hoja. De este modo,
la hoja de papel formada por capas 70 ilustrada en las figuras
6 y 7 tienen un mayor espesor general y, por consiguiente, una
menor densidadnque la hoja de la tecnologfa anterior producida

de un modo similar pero sin estar formada por capas 60 ilustrada

en las figuras 4 y 5,

la figura 8 es una vista en planta con un aumento

80a de una hoja de papel plisada formada por capas 80 del pre-—
sente invénto, producida en general segin el procédimiento ilus~
trado en la figurs 1, cuya noja se ha formado 2 partir de wna
suspensidén acuosa de fibras de madera blanda 83 en el lado de la
tela 80a y una suspensién acuosa de fibras de madera dura 82 en
el lado de la tela metdlica 80b, siendo él contenido total de
fibra de dicha,hoja aproximadamente el 50% de fibras de madera
blanda y el 509 de fibras de madera dura. Los pesos bésicos,
condiciones de elaboracién, tela secadora/estampadora, y gradc de
plisado fueron esencialmente los mismos que los de las hojas ilus '
tradas en las Tiguras 4-7. Una comparacién de las figuras 9 y 5 re
vela que el lado de la tela 80a de la hoja tiene una mauor pro-
porcién de sus fibras desviadas hacia fuera en direccién generalmen
te contraria.al plano de la hoja. No obstante, se observard que

ei.grado de desviacidn de las fibras reorientadas, as{ como la pro

1la hoja 70 ilustrada en la figura 7. Se cree que esto se debe
a la menor movilidad de las fibras en los estratos de fibras lar-

mar puente de un lado a otro de las aberturas de malla de la tela

secadora/estampadord cuando se compara con una capa compuecta



10

20

.25

30

- neralmente y, por consiguiente, una menor densidad que la ho ja 15

la 90a, siendo el contenido total de fibra de dicﬁa hoja aprdxi- :

.+125:—7

por fibras .cortas o una mezcla homogénea de fibras cortas y fi- :
- bras largas. A pesar de todo, la hoja de papel formada yor ca-
pas 80 ilustrnda en las figuras 8 y 9 tiene un mayor espesor ge-

de la tecnolog{a anterior 60 que no estd formada Yor capas y se
11ustra en las figuras 4 y 5.

La figura 10 es una vista en planta con un aument6
de aproximadamente 20 veces el tamafio real del lado de la tela
90a de una hoja de papel plisado formado por capas 90 producido en
genersl segin el procedimiento ilustrado en la figura 1, cuya
hoja se ha formado a partlr de una suspensién acuosa de fibras de
madera blanda 92 en el lado de la tela metdliea 90b ¥y una- sus~

pensién acuosa- de fibras de madera dura 93 en el lado de la te-

madamente el 50% de fibra de madra blanca y el 504 de fibras de
madera dura. Adnque el peso bdsico y las condiciones de elabo-
racién utilizadas fueron esencialmente las mismas que las de las
hojas ilustradas en las figuras 4—9, se utilizé una télarsecado-'
re/estampadora de semisarga més basta de 18 por- 16 preparada
segﬁn Se describe en la solicitud de patente de Peter G. Ayers.
La hoja finalmente seca se plisé a un nivel de aproxlmadamente el
20#4. Ia figura 11 ilustra claramente las estructuras separadas
de cojines totalmente cerrados 91 caracterfstica de uné modali-
dad de preferencia del presente invento. Ias estructuras de co-
jfn ahuecadas 91 se forman entre los estratos de fibras larga 92 kn
el lado de la tela metdlica 90b de la hoja que queda prdcticamen-
te plano y continuo & los estratos de fibras cortas 93 em el la-
do ‘de la tela de la hoja que se desplaza parcialmente en un plé-”
no perpendicular & la hoja en pequefias dreas desviadas separadas |
correspendientes a las aberturas de malla de la tela secadora/
- estampadora. TEl maeyor espesor y menor densidad de la hoja de

papel formada por capas 90 ilustrada en las figuras 10 j 11 resul

tard fdcilmente evidente si se compara la hoja de la tecnologfa
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 reorientacién de la fibra en los estratos de fibras cortas 93 de
 sidad de los estratos de fibras cortas 93 es menor que la de los |-

a7 e1 lado de la tela de la hoaa 90a y el lado de la tela metéllca
| de 1a. ho;]a 90b. : ‘

'capas 100 del tipo ilustrado de un modo general en las figuras
procedimiento ilustrado en la figura 1. La hoja acabada forma-
da por capas 100, ilustrada en las figuras 14 y 15, contiene

cojin totalmente cerradas 91, representadas en las figuras 10 y

‘trada en las figuras 14 y 15 permanecen virtuwalmente planos y

- 26 -

anterior 60 gue no estd formada pbr capas y que se ilustra en las
figuras 4 y 5. Una comparacién de las figuras 4 y 10 revela que
las impresiones de los nudos en el lado de la tela de la hoja

formada por capas 90 son mds dificiles de discermir que en la ho-
Ja de la tecnologfa anterior no formads por capas 60 debido a la

menor densidad genéral de la estructura formada por capas. Ia

la red formada por capas 90 resultard también fdcilmente eviden-
tete en la figura 11, A este respecto, se observard que la den-

estratos de fibras largas 92 de la hoje formada por capas, crean
do de este modo un gradiente de tamaﬁo capilar favorable entre

La figura 14 es una v1sta en planta con m aumen—

to de aprox1madamente el mismo grado que las figuras 10 y 12 '
del lado de la tela 100a de una red de papel pllsado formado por .

122y 13 deepués de la compractacién entre los nudos de la tela -
¥y el tambor secador, secado final y plisado en general segin el

aproximadamente un 20% de plisado. Ia hoja formada por capas
100 es en general similar a la hoja formada por capas 90 ilus-
trada en las figuras 10 y 11, pero 1as estructuras a modo de

11, han estallado para formar estructuras cénicas a modo de vol-
cdn 101 en el lado de la tela 1002 de la hoja. No obstante, se

observard que los estratos de fibras largas 102 de la hoja ilus-

continuos. Asf, la modalidad del invento de los solicitantes

ilustrado en las figuras 14 y 15 es simplemente una variedsd de
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’;'estampadora.

'segﬁn se ilustra en la figura 11 y las estructuras cénicas a modo
~de voledn 101, segin se ilustra en las figuras 13, 15y 16 en

| figura 3, estd principalmente en funcién a la felaci6n'de'ﬁaho

f» sobre la tela secadora/éstampadora y.el grado de presiGn del flui

‘vado ademés que no es 1nfrecuente en hojas formadas por capas del :

101~ 11ustradas en la flgura 15 apa&rezcan presentes en una sola Y

- 27 -

le modalidad ilustrada en las figuras 10 y 11, donde el QstraT
to de fibras cortas 103 ha experimentado una mayor reorientacidén
¥y mayor penetracidén de las aberturas de mana de la tela secadora/ '

La formacién de estructuras a modo de cojin'91

une modalidad de fibras largas y fibras cortgs del 1nvento de. losl

solicitantes, como se ha deserito en general con relacién a la

libre dlagonal ¥y longitud de la flbra, le consistencia de hE:% fi- 175 'i?

brae de la red compuesta cuando se somete a presz6n del fluldo '

do aplicada a la red de papel hfmeda. Los solicltanteslan obser-i~;.j»?

‘| presente 1nvento, que ambas estructuras a modo de co;fn 91 ilustrg ; }ff

da en la figuras 11 ¥y las estructuras c6nicas en forma de volcan E

hoja.

Debido a que los beneficios de wna’ mayor volumlnosh'_

dad y espesor que se derivan de formar por ceapas las f1bras de -
elaboracién del papel segén el presente invento dependen princ;-'
palmente de la interaccidn de los estractos fibrosos en el lado
de la tela de la red y la tela foraminosa secadora/éstampadora
sobre la cual se somete la red a presién del flufdo ¥ sobre 1a
cual se preseca térmicamente, se puede utilizar cualquiera de los
d:sp081t1vos formadores de la tecnologia anterior yara formar f

1nic1a1mente la red estratiflcada.

Se verd también que el presente invento 'se puede

poner en préctica con igual facilidad utilizando una sola caja dﬁ

cabezal dividide 1nter10rmente a dos cejas de cabezal separauws
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' y formando la red de papel de capas multiples directamente so-

- bre la tela secadora/estampadora, segin se sugiere en la figura

tela metdlica Fourdrinier de fina malle a una tela secadora/

estaﬁpador& de malla mayor, como se ilustra en la figura 1, la-

‘eritos con relacidén a la figura 1.

~do del peso deseado en el producto y el uso al'que este desti-

‘badas del presente invento pueden variar, segin se desée, depen-

-28 -

2 de 1la patente Estadounidense 3.301.746. Como este Wltimo

procedimiento no comprende transferencia de la red desde una

presién del fluido, preferiblemente en forme de avcfo, se apli-
ca directeamente a la misma antes del presecado térmico de la
red. Con la excepcién indicada anteriormente, esta variante es

en todos los demds aspectos idénticos & los procedimientos des-—

El presente invento se pone en préética del modo

mds preferible sobre hojas de pepel que tienen un pesb bdsico en

seco sin piisarrcdmprendido aproximadamente entre 8 y 65, y con ma

yor preferencia entre 11 y 40 gm/he aproximadamente, dependien-

nado. La gama de densidades volumétricas asociadas con la gams
de pesos béaicds de 80 a 65 gm es normelmente de 0,020 y 0,200
gm/cc, eproximademente, mientras que 1a gama'de densidades volu-
métricas asociadas con el peso bdsico de 11 a 40 es normalmente
del orden ée 0,025 y 0,130 gm/bc, aproximedamente, midiendose
dichas  densidades volumétricas en el estado sin calandrar bajo
una carga de 5,62 gm/cmz. En general, la densidad volumétrica
es, al_menoa en un ciérto grado, proporcional al peso bdsico de
la hoja de papel. O'sea, laldepsidad volumétrica tiende a aumen
tar cuando aumenta el peso bdsico, pero no necesariamente en

funcidn lineal.

Las propiedades de estiramiento de las hojas aca=-

diendo" del usoral que esté destinado el papel, mediante una

seleccién apropiada de la tele secadora/estampadora y variando



1a cantidad de rizado mecdnico o microrizade inducido en las
. hojas.

Con el sumento en la volum1nos;dad Y espesor de o
| las hoaas de papel estratificadas de- f1bras largas Y flbras cor— 1

Y e b e st e e

5 -tas del presente invento estd incluenciada en grado notable por Laffk
B ' contribuc16n del estrato de fibras cortas de la red, los coli-, :
, oitantes han averiguado que para conseguir el aumento méxlmo en 1,53
) volumen y espesor y, por cons;gulente, una reduccl&n méx:ma N

en la densided general, el estrato de fibras cortas de 12 red com}?_ i
1 '101“' _puesta deberd constituir preferlblemente al menos el 20% aproxi—_:ﬁiif;;

B
i
HA
-G
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B
B
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H

madamente del Peso en seco total de 1a red V. g., el peso de la

'if}red a un 100% de consistencia de fmbras y con mayor preferencza f'
E .entre el. 40% y el 60% del peso en seco Fotal de‘la red, partlcu-?Ti

» _"":larmente cuando se trata de redes en la regldn 1nferior del es- l
"115 ;5,"pectro ‘de pesos bdsicos. Los- solicltantes ‘hen aprendzdo ademés P
s que cuando el estrato de fibras cortas comprende ‘més del 80% del4*;
:-,{peso 8eco total de la red aproximadamente, ‘se reduce 1a resis- fi;ﬁ
"htencla a la traccién general de la estructura de papel resultan-,yi
te. -Asf, en une modalidad de més preferencla del presente in- .ftj_
|

 2¢, 'wvento, el estrato de fibras cortas comprende aprox1madamente en-'

 tre el 20¢ y el 80%, y con mayor preferencza entre e1 40% y el g
60%, del peso total en seco de la red. C '

La contaminacién del estrato de fibras largas de '
525, _la red compuesta por fibras cortas de fabricacidn no produce ' .
| efectos negativos aparentes en las hojas acabadas, al menos has—__; T
| ta que la concentraci6n de fibras cortas en el estrato de flbras' .
4"largas llega a alcanzar tal magnitud que pudlera degradar la re-r .
_ Vsistencia a la traceién. Los solicitantes han averiguado que no -

;é; ;ocurre 1o contrario. Debido aparentemente B la menor movmlxdad |
3O.i, "de las- flbras méds largas y su mayor tendencla a formar. puente de ]
f_un.lado a otro de filamentos 1ntersecantes y adyaqentqsrﬁe la tglr; f;ﬂ
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las capas de fibras largas de tal modo que no mds de aproximadamen

~te el 30%, y con mayor preferencia no mds de aproximadamente el

_presentes en el estrato que contiene principalmente fibras cor-
tas para la fabricacién del papel. A medida que el grado de

Nenientes en voluminosidad y espesor que son caracter{sticas de

- 30 -

gecadora/estampadora y por o tanto la reduccidén del grado de reorien
tacién y penetracién de las fibras en las aberturas de la malia

de la tela, los solicitantes han podido ver que es conveniente, -
en una modélidad de mayor preferencia del presente invento, man-

tener un grado de separacién entre las capas de fibras cortas y
15%, de.las fibras largas para la fabricacidn del papel estén

intercontaminacién del estrato de fibras cortas por fibras lar-

gas aumenta mds alld de este nivel, se reducen las mejoras con-

las hojas de papel estratificadas de fibras largas y fibras ¢or-

tas del presente invento.

El ooncepto de invencidén descrito en la presente
memoria, si se deseé se puede extender a esfructuras_de papel de
baja densidad y capas miltiples compuestas, por ejemplo, por una
capa de fibras iargas situadas entremedias de un par de capas de
fibras cortas para conseguir un mejor tacto y sé@uedad superfi-

cial en ambas superficies de la hoja.

. La figura 17 es una ilustracién esquemdtica frag-
mentada'de une modalidad, de procedimiento para formar.dicha red .
de tres capas. Una caja de cabezal de tela metdlica gemela 201,
dividida interiormente, se abastece de suspensiones acuosas fibro
pas separadas de modo que la-parte superior de la caja de cabe-
zal 207 contenga principalmente fibras cortés mientras que la
la parﬁe inﬁerior 205 derla cap de cabezal contiene principal-
mente fibras largas para la fabricacién del papel. Una suspen-

gidn acuosa estratificada se deposita en la lfnea de unién forma-
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_1rac16n entre la tela metéllca Fourdrlnler de malla flna 240 y

tampadéra. 3i sedesea, se puede utilizat tamblén una *obera de

.péra aproximarse a la del estrato de fibras de madefa'dura“ézé'

en el punto de transferencia. El estrato de fibras de medera - -

: fiha~204, tableros formadores 215 y 216 -y cajas de vaci§'222 y

‘ra 1. El estrato de fibras de madera dura 226 se transfiere des-

- 31 -

ma entre una tela metdlica Fourdrinier de malla fina7240'qye'
funciona alrededor de rodillos 239, 241, 243, 244 y 245 y una
tela estampadora de malla mds basta 246 del fipordescrito en-ge;
neral en la presente memoria que funciona alrededor de rddiilos
247, 249 y 250. FEl estrato de fibras cortas 223 y el estrato de
fibras largas 224lf6rman caoalescencia suficientemente en su
zona interfacial para formar una red wnitaria 225 que se estra-
tifica con respecto al tipo de fibra. ILa red estratificada‘225”

se ve obligada a permanecer en contacto con la superficie de -

sustentacién de la red 246a de la tela estampadora 246 debido a |

la apiicacidn de presién de fluido en la red eh'el punto de-sepaf' B

1a tela estampadora de malla mds basta 246. Esto se reallza pre-.}' B

- feriblemente por medio de una zapata captadora de’ vacfo 248 que SRR

vapor de agua o_de afre ranurada discrecional 242. Como.la_red
estratificada 225 tiene una consistencia de fibras reiativéﬁeﬁté
baja de este punto, la aplicacién dé presidén de fluido a la red,
segin se ha indicado anterlormente, produce reor1entac16n de last

fibras y penetracién de las fibras en las aberturas de la malla de

la tela en el estrato de fibras cortas 223 de la red. Si se de- -

sea la consistencia de las fibras de la red estratlflcadaslazs éﬁ '

pﬁe&e aumentar adn mds por medio de cajas de,véc{d;218 Y 229r
dura 226 se forma preferiblemente porrmedio de uha-éaja,dé éa;f
bezal secundario 202, una tela metdlica Fourdrinier de malla
224 del tipo descrito de un modo general com relacién a;la_figu-

de la tela metdlica Fourdrinier de malla fina 204 hasta el es-

trato de fibras largas 224 de la red estratificada 225 para for-

1 se pone en contacto con la superflcle lnferlor 246b de la tela 33_7:;ff

B

3

3
2.
3.
%
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vacfo 206 se emﬁiea preferiblemente en contacto con la superficie

| con mayor preferencia haste un nivel comprendido aproximadamen-

' pérturbaciénlde las'éreas'desviadas en el estrato de fibras cprtaé
' 223 de.la red formadas por capas durante la transferencia de la
' ped a la tela secadora/estampadora 237. In una modalidad de mds

: pfaferencia'del pfesente invento, la tela secadora/estampadors

por medio de una zapata captadora por vacfo 236 que se pone en

. lar.

" cada dé tres capas 227 a la superficie de sustentacién de la
- red 237a de la tela secadora/estampadora, la red se puede pre-

- gecar térmicamente y acabarse en la misma manera que la red de

- 32 -

mar una red de tres capas 227 esencialmente de la misma maners

que se ha ilustrado en la figura 1. Una caja de transferencia de

inferior 246b de la tela estampadora para efectuar la transferen-
cia., Si se desea, se puede utilizar también una tobera de vapor

de agua o de aire ranurada discrecional 253.

Después de la transferencia, la consistencia de
las fibras de la red estratificada de tres capas 227 se aumenta

preferiblemente a la regién superior de la gama preferidé, Ve

te entre el 20 y el 25%, por medio de cajas de vacfo 229, 231 y.

233; Esto es en general conveniente para reducir al minimo la

237 es de Qonstruccién prdcticamente idéntica a la tela estam-

padora 246, Segin se ilustra en la figura 17, la transferencia
de la red de tres capas desde la tela estampadora 246 hasta la

tela secadora/estampadora 237 se efectda con mayor preferencia

contacto con la superficie inferior 237b de la tela secadora/
eéfampadora 237. Como los chorros de vapor de agua, chorros de
éire,‘efc., tienden a perturbas las dreas desviadaé en el estra-
to de fibras de madera dura 223 de la red, es preferible no uti-

zar dichos dispositivos de transferencia en este punto particu-

Después de la transferencia de la red estratifi-




T 10

15

20

25.

13y 65 gm/hg, dependiendo del peso del'pfoductp deseado y.del

) gm/bm cdbico.

une combinacién de caracterf{sticas deseadas, pero ihcqmpafiblés'

~ fécilmente que el presente invento se puede poner 41gudlmerite en

'f33-

dos capas descritas con relacidén a la figura 1.

Para aumentar el mdximo el vdlumen ¥y espesor en
una hoja de papel de tres capas, como la ilustrada en la figura
17, es preferible secar completamente la red en la tela secadora/
estampadora 237 sin compactar la red entre los nudos de la tela

y la superficie ineldstica después del presecado té&rmico.

La modalidad de tres capas descrita aﬁteriormente
se fabrica con mayor preferencia en hojas de papel con un peso '

bdsico sin plisar, en seco, comprendido aproximademente entre

uso el que esté destinado el producto. Dichas hojas de paielr

Fl presente invento tiene una graﬁ aplicééi6n para
la produccldn de hojas de papel unitarias con caracteristlcas
superficiales similares o disimilares en sus lados opuestos, com
binando una densidad extraordinariamente baja y una :es;stencla
a la traccidén aceptable en una sola estructura de ﬁapel, ete, -

En general, -da al fabricante de papel'mayor_libertad-para'diseﬁa
uﬁitaria.

Adnque la descripeién anterior se ha dirigido de
un modo especifico hacia la utilizacién de fibras naturales para

la fabricacién de papel los expertbs en la materia com@rehderén

préctlca ventajosamente con fibras artificiales para la fabri=-

s .

'.de tres capas tienen normalmente densidades volumétrlcas compren IR

- didas aproxlmadamente entre 0,020 y aproxlmadamente de 0, 200 S

. con anterioridad a este. invento, en una sola'estructura;de papel| - ;

cacién dd papel o ain combinaciones de fibras naturales y arti-
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'ficiales para la fabricacién del papel para prbducir hojas aca-
badas con una extraord1nar1a voluminosidad y bajd densidad, aai

"como otras prOpiedades partlcularmente eonvenlentes.

" ilustrar el dramdtico aumento en voluminosidad y la reduccién

"de las hojas de papel por capas producidas segin el presente

lmanera similar a partir de una sola suspensién acuosa _compuesta

- de papel. -Por consiguiente, los e;emplos han de interpretarse'7* 
'an un sentido de 11ustracidn pero no de 11m1tac16n, y el alcan-' !
'V“,ee del 1nvento ha de interpretarse solamente llmltado por el al- ‘]

':;cance de 1as re1v1ndlcaclonea adguntas.

.'génefal segin el procedimiento ilustrado en la figura 1. Todas

© las mﬁestras de los ejempios se sometieron a prééidn de. fluido,
tlos nudos de 1a tela ¥y un tambor secador sobre una tela estampa-~

‘de monofilamentoa de la trama ¥ la urdimbre de aproxlmadamente
P 71-0 558 mm y un vano libre diagonal ‘medido de aproxlmadamente 0,609
"f';  mm, ‘habiéndose tratado la tela en general segin 1as enseflanzas dj_
‘-ffla golicitud de patente mencionada de Peter G, Ayers. La zona-d .
;‘tfestampacian de la tela comprendia aproximadamente un 39 1% de la
:",:auperficie de 1a red.  EL contenzdo fibroso total de cada hoja
ffeﬁtaba compuasto aproxlmadamente por un 50% de fibras de pasta de
| madera. blanda refinadas con un promedio de longitud de aproxlma-
'damente 2,46 mm y un 50% de flbras de pasta de madera dura sin

,rafinar qua,tgnian un,promed;o de longitud de aprpxmmadamente ,

- 34 -

Los ejemplos expuestos a conbtinuacién sirven pars
en densidad sin sacrificar 1a resistencia a la traccidn general

iﬁvénto comparadas:cbn una hoja de papel de la tecnologfa ante-

rior sin estar formada por capas y que se ha producido de una

 npor una. mezcla homogénea de fibras similares para la fabrlcacldn

- Cade wno de los ejemplos siguientes sé realizé en

a8e presecaron térmlcamente Y sé sometieron a compactacién entre

dara de’ semmsarga de poliester de 26 por 22 que tenfa un dlémetro_
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-cie del tambor secador por medio de una cuchilla raspadora que

{ sado o rizado de aproximadamente el 20%. Los pesos bdsicos del

EJEMPLO I

' 1a metdlica Fourdrinier hasta la tela Secadora/estaﬁpadora era de

- 35 -

0,889 mm., Cada una de las redes de papel sostenidas sobre la
tela secadora/estampadora se sometid a compactacién pof los nu-
dos de la tela por medio de un rodillo de presién que funciona-
ba contra un tambor secador Yankee a una presién de aproximadqmég
te 5.355 Kg por metro lineal. Cada una de las hojas se adhirié

a la superficie de un tambor secador Yankee en general segin las
ensefianzas de la solicitud de patente mencionada de Gregory A.

Bates, y las hojas finalmente secas se separaron de la superfi-.
tenfa un chafldn de 300 paras producir hojas acabadas con un pli-:

papel plisado de los ejemplos se mantuvieron constantes én el

-mayor grado posible, oscilando los valores reales entre aproxlma-"

i
i
damente 23 gm y aproximadamerite 24 gm por metro cuadrado.i-, ;,

Una hoja de papel de la tecnologfa anteiior, sin
estar formada por capas, se produjo de un modo general segtn las
enseflanzas de la patente Estadounidense 3.301.746. ILa sﬁSpen—
s8ién acuosa fibrosa estaba compuesta por fibras de madera blanda
¥y de madera dura homogéneamente mezcladas, habiéndose recibido
las fibras de madera blanda un refino de 0,48 caballos-dfas por
tonelada.- La suspensién acuosa mezclada homogéneamenfe se depo-
sité sobre una tela metdlica Fourdrinier de malla fina para for- |
mar una red unitaria no compuesta por capas. .la consistencia

de las fibras de la red en el punto de transferencia desde la te-

aproximadahente 9,2%. Se aplicd un vacfo eﬁ la iapata captadoia

de apfoximadamente 0,298 Kg/bm2 & la red de papel himeda par;r
efectuar la transferencia hasta la tela secadora/estampadora.

Ia red se presecé térmicamente sobre la tela hasta alcanzar una

consistencia de fibras de aproximadamente 97,1% antes de su com-
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‘pasta de madera blanda y de pasta de madera dura mezcladas homo- -

1eegunda red fivrosa. Ia segunda red fibrosa se combiné después

'papel hiimeda de dos capas segin el procedimiento ilustrado en la

indujo vacio en la zapata captadora de aproximadamente 0,334 Kg/
1092 en la red de papel himeda para efectuar el traslado a la te-

| 1la tela .hasta alcanzar una consistencia fibrosa de aproximadamen—

 :-7por la hoja de papel resultante se exponen en las tablas Iy II.

- 36 -

pactacién al trasladarse a la secadora Yankee. Las propiedades
mostradas por la hoja de papel resultante se eiponen en las ta- .
blas I y II.

EJEMPLO II

3e produjo una hoja de papel de dos capas segin
el procedimiento ilustrado ¥ descrito con relacign a la figura

1. Una primers suspensidn acuosa fibrosa compuesta por fibras de

géneamente, habiendo recibido las fibras de madera blanda un re-
fino de 0,56 caballos-dfas por tonelada; se deposité sobre uma
teld metdlica Fourdrinier de malla fina para former una primera
red fibrosa, Una segunda suspensién acuosa fibrosa de composicid
idéntica se depositd desde una segunda caja de cabezal sobre una
segunda téla metdlica Fourdrinier de malla fina para formar una

con la primera red fibrosa mientras ambas redes tenfan una con-

sistencia de: flbras relativamente baja para formar una red de
flgura 1. La consistencia fibrosa de la red de dos capas en el
punto de transferencia desde la tela metdlica Fourdr1n1er hasta’
la tela secadora/estampadora era de aproximadamente 9,9%. Se

la'éecadora/estampadora. La red se presecd térmicamente sobre

te 94,9% antes de su compactacién por los nudos de la tela al

traeladarse a la secadora Yankee. Las propiedades mostradas .

[ =]

EJEMPLO III : !

Se ﬁrodujo una hoja de papel de dos capas sogdn
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‘de pasta de madera dura se deposité sobre una tela,metélida__u
pasta de madera blanda; cuyas fibras de pasta de madera blanda;

- tela metéllca Fourdrinier de malla flna para formar tna segunda
"red flbrosa. La segunda red flbrosa se cOmbind después con la 5,
;prlmera red fibrosa mientras ambas redes ten{an una consistencia_?g
i'”fibrosa relativamente baja pars formar ung red de papel hﬁme&a

- de- dos capas segﬁn el. procedimiento 11ustrado en 1a figura 1
I 5;La consmstencla de las flbras de 1a red de’ dos capas*”n*el puntoé
';ifjs ;;;;;ade transferen01a desde la tela metéllca Fourdrlnler hasta 16 e

f tela secadora/estampadora era de aproxlmadamente 9 6% ‘sé prac-g

,presecG térmicamente sobre la tela hasta una consistenciéf}iﬁfb_

7 ~:se a la sécadora Yankee. Las propledades mostradas por 1a hoja
'ide papel resultante se exponen en la tablae I y II. if'

S ;EJ-EMPLO v

'Tprocedlmiento ilustra y descrito con relacx&n a la flgura 1,

rrmadera ‘blanda, cuyas fibras de madera blanda’ habfan reclbzdo un ,.

.irefan'de 0,48 caballo-dfas por tqnelada, se depositd aobre wna |

el procedimiento ilustrado y deacrito con relacidn g la f;gura;.:;

1. Una primera suspen816n ucuose fibrosa compueata por fibras’

Fourdrinier de malla fina para formar una primera red fibrdsé§? "

Una segunda suspen316n acuosa fibrosa compuesta por fibras de -

habian recibido un refino de 0,44 caballos-dfas por tonelada,

~ se depositd desde una segunda caja de cabezal sobre una segunda -

t1c6 un vacio en la zapata captadora de aproximadamente 0, 327
Kg/cm a2 la red de papel hﬁmeda para efectuar el traslado & la
tela estampadora/secadora. Le red se $rasledd a la tela de modoT
que el estrato de madera blanda se deposltaré en contaéto con'
la- superflcie de la tela de sustentacién de la red. La_:ed se

|_':. T

sa de aproxlmadamente 94,27 antes de su compactac16n al traslada

Se produjo und hoja de papel ‘de aos capas segﬁn elfh-?

Uha primera suspensién acuosa fxbrosa compuesta por flbras de

Y

r7f5,f‘
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rsecadora/éstampadora. Ia red se trasladd a la tels secadora/

"de papel resultante se.exponen en las tablas I y II.

madera similar a la del ejemplo IV, pero 1as condiciones de ela-

‘das; (2) 1la consistencia fibrosa de la red de dos capas en el

- 38 -

tele metdlica Foudrinier de malla fina para formar una primera
red fibrosa. Una segunda suspensién acuosa fibrosu compuesta poX
fibras de pasta de madera dura se deposité desde una segunda ca-
ja de cabezal sobre una segunda tela metdlica Fourdr;nier de ma-
1la fine para formar una segunda red fibrosa. La segunda red
fibrosa se combiﬁé después con la primera red fibrbsa mientras
mabas redes tenfan una consistencia de fibras relativamente baja
paré formar una red de papel himeda estratificada de dos capas
segin el procedimiento ilustrado en la figura 1. La consisten-
cia de las fibras de la red de dos capas en el punto de trans-
ferencia desde la tela metdlica Fourdrinier hasta la tela seca-
dora/estampadora era de aproximadamente 8 ,9%. Se practicé un
vacfo en la zapata captadora de aproximadamente 0,345 Kg/bm en
la red de papel hﬁmeda para efectuar el traslado hasta la tela

estampadora de modo que se estrato de fibras de madera dura se
depositard en contacto con la superficie de la tela de susten-
tacién de la red. La red se presecd termicamente sobre la tela
hasta una consistencia de las fibras de asproximadamente 89, 4%
antes de su compactacién con los nudos de la tela al trasladar- -
se ala secadora Yankee. Las propiedades mostradas por la hoja

EJEMPLO V
Se produjo una hoja de papel de dos capas de

boracién variaron como sigue: (1) ILas fibras de pastae de made-

ra'blanda recibieron un refino de 0,40 caballo-dfas por tonela-

punto de transferencia desde la tela metdlica Fourdrinier hasta
la tela. secadora/bstampadora fué de aproximadamente 9,6%; (3)

se practicé un vacfo en la zapata captadora de aproxlmadamente
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. "'térmicamente sobre la tela hasta alcanzar una eonsistencia de las -

;1adarse a la secadora Yankee. las propiedades mostradas por la |-

"--hoga de papel resultante se indican en las tablas I ¥ II. _,'*='x"

~ EJEMPLO VI. -

rmanera ‘similar al ejemplo W, pero las condicianes de elabor501&n -
'variaron como sigue- (1) las f;bras de pasta de madera blanda rer

) Icibleron un’ reflno de 0,40 caballo-dias por tonelada, (2) 16" ,
"-?consistencia flbrosa ‘46 1a red de: dos capas en el punto de trans-
"'ﬁferencia desde 1a tele metélica Fourdr1n1r hasta la tela seea-';i

'vacio en la zapata- captadora de- aproxzmadamente 0,327 Kg/bm en
- ls red de papel himeda . para efectuar la transferencia hasta la

.tela secadora/bstampadora v (4) 1la red se presecd térmieamente
_sobre la tela hasta alcanzar la oonsietencia fibrosa de aproxx- gt
fmadamente 84,5% antes de su compactacién al traaladarse a la '

',reaultante se exponen en las tabias I y II. g

- 808 ‘ejemplos descritos en las tablas I N II se realizaron como
_'_Bigue'5 B ' o A

[ como el que se obtiene de Testing Machlnes, Inc de Amityvxlle,

0,172 Ké/bm en la red de papel hémeda para efectuar el traslado -
hasta la tela qecadora/estampadora y (4) 1a red se preserv6

fibras de aproxlmadamente 85% antes de su compactaciGn al tras-~

Sé produ;o una hoja de papel de dos capas de una

}‘jdora/éstampadora fué de aproxlmadamente 16 5%, (3) se indujo un I-;’

gecadora Yankee.' las propledades mostradas por 1a’ hoja de papel :7; e

- Las pruebas comparati?as realiZadés}en'los’divéfi

Espesor en 8860

Se obtuvo en un micrdmetro motorizado modelo 549 M

Long- Island, New York. Ilas muestras de prqductos se sometieron
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" tro., El micrémetro se pusd a 0 para tener la seguridad de que
- no hubiera materia extrafia presente por debajo del yunque antes

de la ho;as medido a 12 40 gm/bm .

~ Instrument Company de Filadelfia, Pansylvania., Se cortaron

“ tiras de muestras.yna sobre otras y se colocaron en las mordazas
- 50,8 mm. ILa velocidad del cabezal durante la prueba fué de 101,

‘' digital en la mdquina de pruebas en el punto deftoura y se divi-

gada,

- 40 -

a una carga de 12,40 gm/bmz bajo un yunque de 50,8 mm de didme-

de introducir las muestras para medicién y se calibré para ase~
gurar lecturas apropiadas, Las mediciones se tomaron directament

del cuadrante del micrémetro Yy Se expresan. en milésimas de pul-

gada,

Densgidad calculada

Se- calculd la densidad de cada hoja de maiestra,

dividiendo el peso bdsico de la hoaa de muestra por el espesor

Resistencia a la traccién en seco

Se obtuvo en un aparato de pruebas de resistencia
a la tracci&n,Thwing—Albert modelo QC obtenible de Thwing-Albert

muestras de producto que medfan 25,4 mm por 152,4 mm en ambas di-

reccioﬁes'longitudinal y transversal. Se superpusieron cuatro
de 1a mdquina de pruebas, ajustada a una longitud de galga de
mm por minuto. Se tomaron lecturas directamente de una lectora
rdieron'por cuatro para obtener la resistencia la traccién de una

muéstra individuel. Los resultados se expresan en gramos/pul-

Pstlramlento

El estiramiento es el porcentaje de alargamiento
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Ia prueba se conclbld para medir la r351stencia al. desgarramzento_af
r'fde hoaas en las gque se habfa 1n1c1ado una rasgadura. Las mues-” .
 tras de productos se cortaron & un- tamaﬁo de: 63 5 mm por 76 2
u':mm, con 1a dlmen516n de 63, 5 mm. allneada paralelas a la direccl&n-

. zjér'--ilongltudlnal de las muestras. -Se apilaron 8 muestras de produc-:"

1.¢idn paralela a la dlrecclén de desgarram;ento. Una aparato de
 lectura digital modelo 65-1, también disponible de ThW1ng-A1bert 7
°»-Instrument Company, Se puso a-cero y se eallbrd empleando . pe- s

_Se tomaron las 1ecturas dlrectamente de 1a lectora dlgital y ée

- 4{ -

en direccidn lbngitudinal Yy transyersal d? la hOJa;;med;do'en el;fy;L i~
punto de rotura, y se lee directamente de una segunda léétora;ai; Eprts

gltal en la méqulna de pruebds de traccldn de Thw1ng-Albert. Lﬁé'
1ecturas de estiramiento se tomaron 31multéneamente con las 1ec-

turas de r331stenc1a a la tracc16n.

Resistencia al desgarramiento-en,lé‘:f-f'
direccidn longitudinal

Se obtuvo en una méqulna de pruebas de desgarra- ; '
mlento Elmendorf modelo 60-5-2 de 200 gm de capacxdad, obtenlble
de Thw1ng-A1bert Instrument Company de Flladelfla, Pennylvanla.j

to- unas sobre otras y se sujetaron en las mordazas de la méqulna ’

dé pruebas para alinear la d1r90016n del desgarramlento paralelo

.a la dimensidén de 63,5 mm. Entonceés se hizo un corte de 12,7 —y ;.i-;__l
- de longitud en el borde inferior de la pila de muestras - en dlrec- ;’i Sl

80 de callbrac16n Flmendorf Ne 60 antes- de 1n1c1ar la prueba.-

mnsertaron en 1a ecua016n 81gu1ente'

I g ’ ) Capacldad de la mﬁquj_na de pmebas : ~ E
-~ | Resistencia al _|. de desgarramiento (gm) por lectura . - 'i..
. | desgarramiento | de la lectora digital (#) . ,
: ‘Numero de hojas de producto prdbadq'J_:i;ijco'.Jﬂg-n

30

.riéé_resultadbs se,éxpresan en térmipos qé gfaﬁ°5/hédgsfd¢ prddue- 157 
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 lores inferiores del aparato Hadle-0-Meter son indicdtivos de

de 114 mm por 114 mm, y se colocaron dos muestiras adyacentes en- :

- 42 -

to.

Handle~-0-Meter

Se obtuvo en un aparato Handle-O-Meter Catédlogo
Ne 211-3 disponible de Thwing-Albert Instrument Company de Fila-
delfia, Pemmsylvania. Los valores del aparato Handle-O-Meter
ddn une indicacién de la rigidez y friccidn deslizante de la ho-

ja que se refieren a su vez al tacto, blandura y cafda. Los va-

una menor rigidez y, por lo tanto, apuntan hacia un mejor tacto,

blandura y calda. Se cortaron muestras del producto a un tamafio

tre sf a través de una ranura que tenfa una anchura de 6,35 mm i
1
i

- para cada prueba. Los valores del aparato Handle-O-Meter en di-

reccién longitudinal se obtuvieron alineando la direccidn longité
dinal de las muestras del producto paralelas a la cuchilla del |
aparato Handle-O-Meter, mientras que los valores del aparato

Hendle-O=Meter en direccidén transversal se obtuvieron alineando

la direccién transversal de las -muestras del producto paralelas

a la cuchilla del aparato Handle-O-Meter.

Los resultados del aparato Handle-O-Meter se ex-

presan en gramos.

Rigidez a la flexidn y médulo de flexidn

Para calificar las propiedades de las hojas con rg
lacién al tacto y cafda, se recubrid a los principibs de las
pruebas téxtiles, FEl tacto de una tela, como su nombre indica,
se refiere a 1a impresidén tdctil del género y depende por lo tan-
3o del sentido del tacto. Cuando se juzga el tacto de una tela,

se recurren & las sensaciones de rigidez o flexibilidad, dureza
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“prdetica. Ia experiencia en la industria téxtil ha demostrado
-que la rigidez de la tela es un factor eclave en el estudio del
“tacto y la cafda.

- para comparar las propiedades de cafda y de tacto superf1cia1 de

l'r"mddulos de . flex16n"

- de pldstico. Las piezas laterales llevan grabadas linéaé_indié '

‘piado..

- 43 -

0 blandura, y asperéza o suavidad. ILa cafdas tiene un 51gnifica-
do bastante diferente y en lineas muy generales es 1z capa01dad
que tiene wne tela para adoptar una apariencia graciosa en la

Un instrumento ideado por la industria téxtil .

para medir la rigidez es la mdquina de pruebas de rigidez Shirlem.

lds muestras de papel descrltas en los ejemplo I - VI anterores,

se construy6 una méqulna de pruebas de rlgldez uhirley para de- J'
termlnar g longltud de flexidn" de 1as muestras de papel y, -~

por lo tanto para calcular los valores de "rlgldez de flexldn" _

La mdquina de pruebas Shirley se descriﬁe en ,
ASTM Standard Method No 1388. ILa plataforme horizontal del ins-

trumento se estd éostenida por dos pieéas-laterales fabricadas

cadoras en el “ngulo normal de desviacién de 41-1/2¢, A instru-
menté Se une un espejo que permite al operador observar ambas'r

lfneas indicadoras desde una posicidn conveniente.' La escala dell .
iﬁstrumentoresté graduada en centiﬁetros. La eScala se puede :

utilizar ‘como plantllla para cortar las muestras al tamaﬁo apro-

Para llevar a cabo una prueba, se corta una tira .
rectangular de papel de 152 mm por 25 mm, al mismo tamafio que'lg;
escala y despuds la escala y la muestra se trasladan é le pla-
taforma con la muestra por debajo. -Ambas se empujan lentamerte

hacia delante. ILa tira de papel comenzard a inclinarse sobre

el borde de la plataforma segin avanzan la escala y la muestra.
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gidez del papel a lo iargo de un eje geométrico dado, y enton-
. ces se calculd un valor promedio para este eje geométrico parti
_eular. Se cortaron muestras en ambas direcciones longitudinal

:xionard baao su propio peso en un grado definido. Es una me-

culo se realiza como sigue; -

' 0,5.— Por lo tanto, el cdleulo anterior se gimplifica a:

- 44 -

Fl movimiento de 1la escala y la muestra cdntinua hasta que la
punta de la muestra vista en el espejo corta ambas lineas in-
dicadoras. Is. cantidad de saliente, " ( ", sSe puede ver inme-
diatamente de 1la marca de la escala opuesta a una lfnea Cero

grabada en el lado de 1la plutaforma.
Debido al hecho de que el papel adopta una fija-

cién permanente después de someterse a dicha prueba de rigidesz,
gse utilizaron cuatro muestras individualez para probar la ri-

y transversal. De los datos recogidos en ambas direccionés lon-

gitudinal y transversal se calculd un valor de saliente por tér—,

,'mino medioc ( ', para la muestra de papel particular: . . .

la longitud de flexién, "c", para las finalidades

|

|
de estas pruebas se definird como la longitud de papel qué fle~

]

|

-dida de la rzgidez gue determina la cualidad de cafda. El. cél-l

"en = '"2" cm X f(G) donde
£(8) = /Jcos 1/2 8 + 8 tan 9/ 3y
' FlZ" = valor promedio de saliente de la muestra de papel

"“particular segn se ha determinado amnteriormente.

iz B

In el caso de la mdquina de pruebas de rigiqez Shi
1ey, el éngulo ® = 41-1/29, a cuyo 4dngulo f(e) 6 £(41-1/22) =

g = W Z " x (0.5) cm
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rlgldez asocinda con el tacto. Bl célculo de la. rlgldez de

© rial. Por lo tanto, este valor se puede emplear para comparar :

.las. dlferenclas entre los ejemplos d1versos.

. - 45 f~7;75;

La rigidez de flexidn, "G", es una medida de 1a f:,“J?'

flex16n "G en e1 ‘caso presente es como 81gue..

‘ngw = 0,1629 x (peso bdsico de la muestra de papel
' particular en Kilos por 278,71'm2).x5ﬁb" 3 mg-
) cm, donde ' ' I e
; “e" = longitud de flexidn de la muestra de papel rar ;{';

ticular segin se ha determinado anterlormente, ol

expresado en cm.

Bl médulo de flexidn "q", ‘segﬂn se. 1ndxca en los

egemplos, e8 independiente de las dlmenslones de la tlra proba—

',da-yrpuede considerarse como la "rlgldez intrlnsecan del mate- I

la rlgldez de materiales que tienen espesores dlferentes. Pa-"’
ra este cdlculo, el espesor de la: muestrs de’ papel. se m1d16 a
una,presm6n de 12,4 gm por centimetro cuadrado en lugar de 0, 07031
Kg por em®  como sugiere el ASTM Standard Method Ne 1388, (M&-

todo nofmaflvo ASTM Ne 1388). La presién de 80 gm se utlllzd '

perda reducir al mfnimo cualquier tendencia hacia el resquebra—A'

jamlento de 1a hoja y por lo tanto hacia el obscurecimlento de -

EX médulo de flexidén "q" se obtiene por:
tg"® = 732 x "G" ngn /cm

Donde "G" es la rigidez de flelen de la. muestra
de papel particular como se ha determinado’ anterlormente, BX=
presada en mg - cm, ¥y "g" es el espesor-de la muestra de papel
partzcular, expresado en m11631mas de centimetros, cuando se soﬂé

te & una presién de 12,4 gm por cmz.
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de rigidéz de flexién y de médulo de flexién inferiores 'son en

réjemplos, expuestas mds adelante, definen -las caracter{sticas
' impresidén total de blandura cusndo une persona mane;a el papel):
‘planas opuestas. Tl 51gnif10ado del N2 CWV se oomprenderd me-
" Jor teniendo en cuenta que el nﬁmero cwWv representa el traba;o

~ total necesarlo para comprimir las superficies de una Sola hoja -

‘unitaria de 19,379 gm/cm . ‘Para realizar la prueba de compre-

dice parn obtener una impresién de su blandura. Los solicitan-

-tes han averlguado gue los némeros CWV guardan perfecta corre-

‘que maneja la hoja de papel.

‘pel de 25,8 cm2 entre placas de compresi6n.' La muestra se so-.
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‘Los resultados de las pruebas realizadas en ho jas
de papel de muestra producldas durante los experimentos descri-
tos anteriormente se indican en los eaemplos que siguen en lo que'
se refiere a rigidez de lexién "G" y médulo de flexién "g", que

son pertinentes con respecto a la cafda y tacto. Los valores
generél'indicativos de una mejor cafda y tacto.

Los nimeros CWV indicados en las tablas de los
de deformaci6n por comprensién (el esponjamiento es parte de 1a'7

de una hoja de papel con cargae impuesta sobre sus superficies

de papel plana hacia el interlor una hacia la otra con una cargs)

sién anterior, se reduce el espesor de la hoja de papel y se
realiza el trabajo. Este trabajo, o enegfa gastada, es similar
al trabajo renlizado por una persona que agarra 1 superficies

planas de una hoja plana de papel entre los dedos pulgar e in-
lacién con la impresién de blandura obtenlda por una persona

Se utilizé una mdquina de pruebas Instron Modelo
NQ .M para medir los nidmeros CWV colocando una sola hoja de pa-
metié entonces a cargas sobre sis superficies planas opuestas a

wn régimen de 2,54 mm de deformacién por compresién por minuto
hasta que la carga por centimetros cuadrado alcanzé 19,379 gnm.
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de 1a hoja, es el N CWV empleado. Un nﬁmero cuv elevado es un

~cidad descrito en las pdginas 7-05 y 7-06 de Kent Mechanical.

' tra en prueba "A" es el 4rea en seccién transversal de la muestrm

- 47 -

: .
La mdquina de pruebas Instron estaba equiﬁaﬂa con
uﬁ aparato registrador que infegra el movimiento de COmpresidn
de 1a superflcle de la hoja y la carga instantdnea para dar el .
trabaao total en cm gramos necesario para aleanzar 10s. 19, 379
grs/bm . Este trabaao, expresado como cm—gramo/bm por- drea

géneral indicativo de una hoja mds blanda.

El médulo de compresidén, segin se indica en los

ejemplos que siguen, es en general similar al médulo de elasti-

Engineer Handbook, Elevennth Edition (Manual del Ingeniefo Me-

L —

cdnico de Kent, undecima edicién), cuya publicacidn se 1ncorpo-§
ra en la presente a tftulo de referencia. 'E1 mddulo de compre- '
sién ge puéde considerar como "la resistencia intrinseca 8 1a
compresidén "del material en un punto particularren el,dlagrama '
de esfuerzos y deformaciones generados durante el procedimiento
deipruebas para estéblecer los valores'CWV, segin se ha descri-
to.

Segin la publicacién mencionada, e1 médulo de
elastlcldad o médulo de compresién "E", se obtiene por-la ecus~
c16n~

P

Ae

E =

dbnde "P" eg 1a fuerza aplicada, " v és la longitud de la mueé%

de prueba y "e" es la deformacidn total resultante de la mues-'
tra.

Para determinar el médulo de compresién de las mues

tras de papel, el fndice proporcional del material probado @
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‘_,,06 como aigue° , ':'

" donde '"(A'I"")" es 1a fuerza diferemcial determinada trazéhdo una
; | linea. tangente al diagrama de esfuerzo y deformaoionea aun’ va~- 1 L
e ' --__1or de carga aplicada. predeteminada (en este caso 400 gn) ¥ pro- '
L _'*' 1onga.ndo la linea tangente una distancia predetemina.da a cada S
R ) lado’ del. valor de la carga aplicada (en este caso de 300 & 500
f."gn) para obtener una fuerza diferencial *(A. P*) (en este- caao
3¢ ',.}'ieoo gm) L 2" es el espesor de la miestra de papel sometida a lai
""-f:pmaba, medida al valor de carga aplioada (cn oato cuo 400 gm);

. V-son en general convenientes en pa.pel tisd y productoa unita.rioa
|. en. el aentido de que indican una roaiotoncia reducida’ al ‘colapso
~_'on oargu aplicadas nomalmento a dichas ostmoturas. '

. i,do pel an su.capacidad de absoroién del agua. Esta prueba ‘a8
: utilizd para. determinar la oa.pa.oida.d de cada hoja de muestra pa-
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e tromadamente bujo.‘ Por lo tanto la eéuacién anterior se hbdifi_.;

A (Ae)

R ‘ "A" es ol 4rea auperﬁcial de 1a nuutm de papol.
somatida a pmeba (en este caso (25 8 on’ ): Y '

: T "(A 0)" es la dotomown diferencial de :l.a. mes~ | -
tra. de prueba, deteminada. por los ‘puntos extrma do lo, 1fnea’ 7-‘,
2 rtmgonta mencionada (Vv.g., la deformecién medida a. 300 g de car-

i ga aplioada. menos la deformaci&: nedida. a. 500 gm de oarga. apli- '

ﬁd&). T ‘ P

" Los-valores del médulo: de compreaidn inferiores

Una facete. de la absorbenoia. gonaral de una hoja

ra. absor‘oer agua a un ﬂujo espaciﬁco en un titnpo olpecffico.

P 7-(.'



"*: do ‘el Peso en seco del soporte de poliuretano y la muestra 591

fzo.

25

' retano ‘sobre un plano inclinado de un aparato de pruebas de ca~"

-¢linado,

:'periodo de un minuto.

”peso en hdmedo del soporte ‘del poliuretano y s muestra.“

”:'reallzd el célculo siguiente.

Agua absorbida por ._
unidad de producto

| =gua absorbida/gm de muestra.
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Se cortaron muestras de producto a un tamafio de 101 por 161‘mm,f7
apiladas en nimeros de 8, y se colocaron en un soporte de poliu-

pacidad de. absorci6n .
poliuretano se determinaron antes de humedecer la muestra. Las
su direccidn transversal quedara alineada paralela al plano in- :

clinado en una proporcién controlada de 500 co/hinuto durante un

7 "'rsegundos més después de haberse cortado el. agua, durante euyo ',:'"
"lfi?periodo 86’ e11m1n6 el exceso de agua del soporte del poliuretanoj ’
fffiteniendo cuidado de no tocar la muestra saturada.: :

Entonces se

 gmidi6 el peso del’ soporte del poliuretano y 1a muestra saturada.{;f
""La cantidad de agua absorbida por la mueetra se determ1n6 restan—J ff

Como

' a:_el peso en seco de la muestra ere un dato también conocldo, se f f;

Cantidad total de agua absorbida f:ﬂ '
por cantldad ‘de muestra (gm)

Peso en seco de la cantidad conocida e
de muestra @-m) . e

‘Los resultados se expresan- en términos de an de .

: Otra faceta de una absorbencia general de 1a hoja ':ll
de papel es su régimen de absorcién de agua.

tidad de 0,10 cc de agua degtiladarfuera,absorbida;pqt uns sola | -

En la muestra saturada se deJG que per-iil;'
35"manec1era sobre el soporte de poliuretano inelinado durante 45

' Esta prueba se- read -
7 lizd midiendo el tiempo en segundos necesarios para que una can-

Los pesos de la muestra y del soporte ddl-' L
-muestras se colocaron en el soporte de poliuretano de forma que I R

Se- introdujo agua en el extremo -superior del. plano in.f;:fFE-




hoja de muestra de 101,6 mm empleando ﬁnﬂaparato de hruebégide}'

'-.,venqidn de '1.967. Se realizaron pruebas abriends simultdneamen—
" te ia éspita colocada entre la p;peta calibrada y la punta capi-
L lar en contacto con la muestra y poniendo en marcha un crondme-

' | rﬁ:agua iba siendo absorbida por la muestra, y deteniendo el crond— :
tf”fmetro cuando, se. habIa distribuido exactamente una cantidad de

. 27{0 10 cm cdbicos de agua’ desde la ‘pipeta ¢alibrada. Las lecturas
iue tomaron directamente del crondmetro y se expresan en segundos.'nji{f
| Los tiempoa inferiores son indxcativos de un rég:men de absorcidn:'7f{;f
.1:_ de érea més elevado., ' BT o

z'las tablas I y IT por nmedio de las pruebas descritas anteriormentp
: :se ba56 en el ‘valor promedio de todos las pruebas efectuadas real

20

'mante sobre el ejemplo en cuesti6n. :

=50 -

“entilo Reid'cbmo 8e.describe con detalle en un arifculo de S.G;’;'
Reid titulado “Método para Medir el Régimen de Absorcidn de Agua
por Papel Tisﬁ Plisado', que aparece en las pédginas =115 a T—117"
de Pulp and Paper Magazine of Canada (Revista de la Pasta de -
' Madera y el Papel del Canada), volumen 68, N¢ 3, ediaién de COn-'

tro, ‘observando- el nivel de agua en la pipeta a medida’ que el.

——— 5._..:_- -

ey,

Cada caracterfstica del producto comparadas en
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EJEMPLO I

EJEMPLO IT

EJEMPLO III

EJEMPLO IV

EJEMPLO V

EJEMPLO VI

TABLA I

Peso bdsico | Calibre (mm Densidad calculada {Resistaa

en plisado bajo una car |(gm/cm3 bajo una - |cia a -

(Kilos/m2) ga de 12é2 - |carga de 12,2 gr/ |la trac

gr/em?)  |cm?) cién en

seco MD

(gr/cm) __

0,0537 0,454 0,0518 124,41
0,0537 0,497 0,0473 67,47
0,0537 0,508 0,0464 101,79
0,0529 0,520 0,0446 133,77
0,0533 0,490 0,0478 129,09
0,0544 0,518 0,0461 118,95

Res
al
cié
co
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Resistencia Estiramiento Estiramiento | Resistencia HeO-M | He=l-
a la trac- MD (porcerta | CD (Porcenta | al desgarra MT W
cién en se~ je) je) miento en - {er) (gm)
co CD (gr/ direccién -
cm) longitudinal
(gr/hoja)
53,04 32,4 9,0 ‘9 K} 7
33,15 30,8 11,7 T 13 6
32,12 35,7 2,6 10 12 5
66,3 35,8 10,0 10 11 4
61,62 35,0 G, 7 11 13 4
63,57 32,9 9,2 10 8 4
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EJEMTLO I
EJEMFLO II
EJEMFLO III
EJEMFLO IV
EJEMITO V

EJEMTLO VI

TABLA II

Rigidez de Modulo- de Valor del trabajo de
Lexidn flexién compresién (cm+gr/cm
de drea de norsa
27,9 3,81 0,087
.15,6 1,45 0,130
17,1 1,56 0,091
18,8 1,59 , 0,108
18,3 1,86 0,09
23,2 2,00 0,096

TR
7 .

Modul
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HModulo de cogpresidn Capacidad de absorcidn Regimen de 2bso:cién -~

(gr/cm®) (¢r ce agua,/gr de fibra)| Giempo en sezun os pare
absorber 0,10 ci13 de w=
agua destilada)

153,60 15,7 12,9
101,21 17,5 8,7'
146,32 17,9 15,7
126,63 18,9 12,7
129,73 | 20,1 ' 14,>

119,04 20,4 12,3
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- Puestas en las tablas I y I1 demuestrza claramente el mayo:r ca-

"asf{ como la maners de realizarse en la prdctica, debe hacerse

-53 =

Una comparacidn de las caracterfsticas de las hojas acabaﬂas ex

libre y menor demnsidad de las hojas de papel formadas por capas
del presente invento cuando se comparen con une hoja de 1: '
tecnologfa anterior producida de un modo similar pero no i'ormada |-
por capas y de un peso bdsico comparable. Esto se reflej:. ade-
mds en su mayor cepacidad de absorcién. Sezdn se verd por las
tablas I y II,.las hojas de papel poe capas del presente invento,
en general, muestran caracter{sticas de resistencia a la trac- '
cidn y estiramiento generales comparables con las de una estruc
tura de la tecnologfa anterior mds densa sin estar formad-: por
capas, Ademds, dichas hojas tienenm valores menores de Randle-O-
meter, rigidez a la flexién, mddulo de flex16n y médulo de come
presién asf como valores de trabajo de compresién mﬁs elevados, |
todo lo cual indica en general una blandura, cafda, flexibilidad

¥y tacto mejorados.’

'Se comprenderd que las formas del invento ilustra-

das y descritas hen de tomarse como modelidades de prefersncia.
Se pueden efectuar diversosg cambios u omisiones en el procedi-
miento de fabricacién y/o el producto sin desviarse del enpfritu
0 alecance del invento segin se describe-énllas reivindicaciones

adjuntas.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

constar que ias disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alter n su

prinecipio fundamerntal,
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REIVINDICACIONES

1. Trocedimiento para la fabricacién de una hoja

‘de papel blanda, voluminosa y absorbente, que tiene un pe:io bd-

sico comppéndido aproximadamente entre 8 y 65 gr/hz, medido en
gstado sin plisar, caracterizddo porque comprende las fascs de:

formar une red de papel humedo gue comprende por 1o menos dos

‘capas fibrosas estratificadas superpuestas manteniendo un: re—
‘lacién de contacto; sostener la red de papel himedo sobre una

-tela foraminosa que tiene aproximadamente entre 15 y 558 :bertu

ras de malla por cm2; someter la red de papel himeda & ura di-

ferencial de presién mientras se encuentra sobre la tela, des-

‘plazando por lo tanto parcialmente al menos una de las capas

 fibrosas estratificadas en un plano perpendicular & la hoja en

pequefias dreas desviadas separadas correspondientes a aﬁerturas
de la - malla en la tela; secar finslmente la hoja'sin-per"ufbar

laé 4reass desviades de la capa estratificada.

2. Jrocedimiento segdn las reivindicacién 1, ca-
racterizado'porque la fase de someber la red de papel hém:da a
uns diferencial de presién se lleva a cabo mientras la re:. tie-

né una consistencia de fibra no superior aproximadamente ~1

'25%.:

3. Trocedimiento segin la reivindicacidn 2, carac

terizado porgue le fase de someter ié red de papel himeda 2 una
- diferencial de presién se lleva a cabo induciendo vacio en la

. superficie inferior de la tela.

4. Trocedimiento segin la reivindicaecidn 2, ca~-
racterizado porque 1la fase de formar una red de¢ papel him-da se

lleva a cabo combinando una primera capa fibrosa estratif:cada
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compuesta principalmente por fibras para le fabricdecidén de papel
relativamente cortas, con un promedio de longitud comprendida

aproximadamente entre 0,25 y 1,52 mm, con una segunda capa fibro
sa estratificada compuesta principalmente por fibras para la fa-
bricacién de papel relativemente largas que tienen un promeiio de
longltud de por lo menos aproxlmadamente 2,03 mm, mientras las ca
pes fibrosas tienen una consistencia de fibra no superior a apro

ximadamente el 204,

5. ZFrocedimiento segin la reivindicacién 4, carac
tericado porque la tela foraminosa tiene un vano libre diagonal

aproximadamente entre 0,127 y 2,03 mm, y porque la fase de 308te

rier la red de papel mimeda sobre la tela foraminosa se 1llevi a c& .

bo poniendo.la superficie de 1a red que contiene fibras para la

fabricacién de papel principalmente cortas en contacto con las

superficies de la tela que sostiene la red.-

6. Procedimiento seg¥n la reivindicaeién 1, carac
terizado porque comprende las fases de presecar térmicamente la
red de papel himede husta alcanzar una consistencia de fibra de
por lo menos aproximadamente el 30% mientras estd sobre la tela,
y some%er después partes separadas de 1a red térmicemente rreseca
da a compactaéidn entre los nudos de la tela y una sSuperficie

ineldstica,

. 7. Frocedimiento segin la reivindicacién 6, carac
teri:ado porque comnrende las fases de adherir la red de papel
térmicamente presecida a la superficie de un tamﬁor secador en
lugares separados correspondientes a las £reas de compactacibén se
paradas por los nudos de la tela, .secando finalmente la rec de
papel sobre la superficie del tambor secador, y plisar la red de
papel finalmente seca mientras se separa del tambor secador en-

pleando una cuch1111 raspadora.
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8. TProcedimi-n¥o segfn la reivindicacién 1, carac
terizado porque compréndg 118 fases de secar finalmente la red
dé papel himeda sobre la tela y someter después la red finalmen-

te seca a microplisado mecdnico al separarse la red de la tela.

9. Procedimiento segin la reivindicacién 8, carag

terizado porque para una hoja de papel blanda, voluminosa y ab-

sorbente que tiene un peso bdsico comprendido aproximédamente

entre 11 y 402 »or m2, medido en estado sin plisar, comprende

‘las fases de: formar una primera red fibrosa humeda sobre un me

dio de sustentacién foraminoso; superponer sobre la primera red

fibrosa una segunda red fibrose himeda para formar una red de

:papel'hdmeda estratificada; transferir la fe@ de jared‘hﬁmedd

estratificada desde el medio de sustentacién foraminoso hasta

una tela-secadora, -estampadora foraminoss que tiene aproximada-—

mente entre 15 y 558 aberturas de malla/'cm2 ¥y un vano libre
diagonal comprendida aproximadamente entre 8,228 mm y 1,37 mm, ﬁgl
dueiendo presién de fluido en la red mientras la red tiene una -
consisténcia de fibra comprendida a aproximadamente entre un 5

y un 25%, desplazando de este modo ﬁarcialmente la capa fibrosa
en contacto con la superficie'de sustentacién de la red de la

felg secadora/estampadora en pequefias dreas desviadas separadas

‘correspondientes a las aberturas de la malla de la tela; pfesecar'-

térmicamente la red de papel himeda hasta alcanzar una cqnsisten4 .

cla de fibra de por lo menos aproximadamente el 30% sin pertur-
bar -la relacién de la red con la tela; secar finalmente la hoja

"de.papél_asi formada.

"~ 10. -Procedimiento segﬂh la reivindicacién 9, ca=-

'radﬁerizado porque comprende la fase de someter partes separa-

das de la red de papel térmicamente presecada a compactacidén en-
tre los nudos de la tela y una superficie ineldstica.
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11, Procedimiento segdn la reivindicacidn 10, ca=-

- racterizado porque comprende las fases de adherir la red de pa-

pel térmicamenté presecada a la superficie de un tambor seca-
dor en lugares separados correspondientes a las dreas de com-
pactacidén separadas por los nudoes de la tela, secando finalmen-
te la red de papel térmicamente presecada sobre la superficie
del tambor secador, y plisundo la red de papel finalmente seca
mientras se refira del tambor secador por medio de una cuchi-

lla raspadora.

12, Procedimiento segin la reivindicacién 11, ca-
racterizado porque comprende la fase de calandrar la hoja de

papel plisada finalmente seca para darlas un espesor uniforme.

13." Procedimiento segin la reivindicacién 9, ca-
racterizado porque comprende las fases de secar finalmente la
hojJa de papel t&rmicamente presecada sobre la tela ¥y someter
despude la hoja de papel finalmente seca a microplisado mecd-
nico después de separarse de la tela. ' '

14. Procedimiento segdn la reivindicacidn 13, ca=-
racterizado porque comprende la frase de calandrar la hoja de
vapel mioroplisade mecdnicamente finalmente seca para darla un

espesor uniforme,

15. Procedimiento segin la reivindicacidn 9, ca=-
racterizado porque la red de papel himeda eatratificada se for-
ma superponiendo una segunda red fibrosa himeda sobre una pri-
mera red fibrosa himeda con un contenido de fibra similar.

16. Procedimiento segun la reivindicacidn 9, ca-
racterizado porque la red de papel himeda estratificada se
forma superponiendo una segunda red fibrosa hdmeds sobre unz

primera red fibrosa de contenido de fibra disimilar.

ARl s BTt T AL S T,
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7 17. “rocedimienta segdn 12 reivindicacidn 16, ca-
racterizado porque la primera red fibrosa estd compuesta prin-
cipalmente por fibras para 1la fabricacién de papel relativamen-
te 1argas que tienen un primedio de longitud comprendido aproxi
madamente entre 2,73 y 3,04 mm, porque la segunda red fibrosa

est4 compuesta principalmente por fibras para la fabricacién

" de papel relativamente cortas que tienen un promedio de lon-

gitud comprendido aproximadamente entre 0,25 y 1,52 mm, y por-

que la fase de transferir la red de papel himeda estratificada

_desde el medio de sustentacién foraminoso hasta la tela secado-

‘ra/cstampadora se lleva a cabo colocando la supérficie.de la

red que contiene fibras para la fabricacién de papel princi-

| palmente cortas en contacto con la superficie de sustentacién

de la red de dicha tela secadora/estampadora.

18, Procedimiento segﬁn la re1v1nd1cac16n 17, ca-

racterlzado porque comprende las fases de presecar térmlcamente ,

.la red de papel himeda estratificada a una consistencia de fi~-

bra comprendida aproximadamente entre el 30 y el 98% sin per-

.turbar la relacién de 1l red con la tela secadora/éstampadofa,

¥ someter después partes separadas de la red térmicamente pre-

secada a compactacién entre los nudos de la tela secadora/estam

padora ¥y una superfide ineldstica,

19. Procedimiento segin la reivindicacién 18, ca-

'racterizado porque comprende las fases de adherir la red de

papel térmicamente presecada a la superficie de un tambor seca-
dor eﬁ iugarés separados corréspondientés a las dreas de com~

pactaciGn separadas por los nudos de la tela secadora/estampado
fa; secar finalmente la red de papel sobre la superficie del tam

bor Segégor; y plisaer la red de papel finalmente seca mientras

‘se retira del tambor secador por medio de una cuchilla raspado-

ra., . -
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20. Procedimiento segin la reivindicacién 19, carag
terizado poroue comprende la fase de calandrar la hoja de papel
plisada finalmente scca para inducir en la misma un eépesor ﬁni

forme.

21, Procedimiento segin la reivindicacién 17, ca=-

red de papel térmicamente presecada sobre la tela secadora/es-
tampadora y someter despuds la hoja de papel finalmente seca a

microplisado mecdnico al separarse de dicha tela.

22, Procedimiento segin larreiVihdicacidn 117, c§'~‘
racterizado porque la fase de transferir la red de papel hdmeda
desde el medio de sustentacién foraminoso se 1leva a cabo indu-
ciendo vacio en la superficie inferior de una tela foraminosa
secudora/estampadora que tiene un vano libre diagonal superior
a aproximadamente un tercio pero menos que,aproxlmadamente 1,0 .
veces la longitud por término medio de las fibras en la parte de
fibras cortas de la red, siendo el vano diagonal también menor
que aproximadamente un tercio del promedio de longitud de las
fibras en la parte de fibras largas de 1a red., s

23. Procedimiento segin la reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque cuando la hoja de'papel~blanda,
voluminosa y absorbente tiene un peso bdsico comprendido apro-
ximadamente entre 13 y 65 grﬁmz, medido en estado'sinfplisar,
se fabrca mediante las fases de: - formar vna red de papel hi-
meds que comprende pof lo menos dos capas fibrosas estratificadas
superpuestas manteniendo una relacién de contacto' gostener la
red de papel hdmeds sobre una primera tela foramznosa que tiene o
aproximadamente entre 15-y 558 aberturas de malla/bm someter
la red de papel himeda -a una diferencial de presién mientrés se

encuentra sobre le primera tela foraminose, desplazando de este
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‘modo parcialmente la capa fibrosa estratificada en contacto con

" la tela. en un plino perpendicular & la hoja en pequeﬁas-ireas

moco parclalmente lda capa fibrosa en contacto con 1la Sup9“f1C18

'paradas correspondlentes & las aberturas de la malla de 1a

terizado'porque 1ns capas fibrosas exteriores de la red de tres

|1 cacién de papel relativamente cortas gue tienen un primedid de

formandose 1la red de tres capas comblnando las capas fibrosas
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desv1adas separadns correspondientes a las aberturas de 112 malla
de la tela; superponer la tercera capa fibrosa sobre la red de
papel himeda mientras la red se sostiene sobre la primera tela
foraminosa ﬁara formar una red de papel himeda unitaria con tres
capas fibrosas estratificadas; trasladar 1a red de papel hi-
meda desde la primer: tela foraminosa hasta una segunda t=la
foraminosa qué tiene aproximadamente entre 15 y 558 sberturas de
ﬁalla/bm2 induciendo vacio en la superficie interior de 11 se-
gunda tela romaminosi mientras la tela tiene una consistencia de

-fibra éntre el 5 y el 25% aproximadamehte, desplazando de ese
de la tela que sosticne la red en pequefias dreas desviadas se-

tela; presecar térmicamente la red de papel himeda hasta al-
cahzar.una consistencia de fibra de por 1o menos éproximaiamen-‘
te el 30% sin perturbar la relacién de la red con la segunda
tela foraminosa; y' recar finalmente la hoja de papel aéi for-

mada,
24. Procedimiento segin la reivindicacién 2., carag
cépas estdn compuestns principalmente por fibras para la fabri--
longitud comprendido aproximadamente entre O, 55 \'g 1;52 mm y la
capa central de la red estd compuesta prlnclpalmente por fibras
para- la fabricacidn e papel relativamente largas que tienen

un promedio de longitud de por 1o menos aproximadamente 2,03 mm, |

entre si, mientras tienen una consistencia no superior a upro-

ximidamente el 20¢'.
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25. Procedimiento segin la reivindicacién i3, ca-

racterizado porque.comprende las fases dé secar finalmente la -

red de papel térmicamente presecada}sobrerla segunda tela foras |

minosa y someter después la red de papel finalmente séca 2 mi- -

croplisado mecdnico 2l separarse de la tela.

25, Procedimiento para la fabrieacién de una hoja -

de papel blanda, voluminosa y absorbente, tal y como quedz sus-

tancialmente deserito en la presente Memoria.

Este Memoria consta de 61 hojas, escritas a md- ' . -

quina por una sola cira.

I

Madrid, 1375NE 1977
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