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La presenta invención se refiera  a nn procedimiento de satinado 

de papeles y cartones. Mas particularmente se re fiere  a un procedimiento -  

continuo de regulación y de regularización de espesor de la capa de composi 

ción acuosa depositada en exceso sobre una banda continua de papel ó de car 

tón soportada por la superficie natural de un cilindro,según el cual se re­

tira  el exceso de revestimiento por rascado. Igualmente se refiere a un dijs 

positivo que permite la realización del procedimiento.

Se sabe que las composiciones acuosas para satinado de papeles 

y cartones contienen en principio pigmentos y aglutinantes. 31 pigmento mas 

corrientemente utilizado es la a rc illa  mineral. Igualmente se puede u tiliza r , 

en poca proporción con respecto a la a rc illa  mineral, otros pigmentos tales 

como carbonato de ca lcio , oxido de titan io, h id rarcillita , ta lco, su lfato- 

de bario. Estos pigmentos son puestos en dispersión en agua, generalmente
<

en medio alcalino y en presencia de agentas dispersantes de los qne los mat}
¡

importantes son el p irofosfato tatrasódico, hexametafosfato de sodio, poliá 

crila tos  da bajo peso molecular, a grados comprendidos entra 02 y 0,5 % en 

peso con respecto a los pigmentos.Estos pigmentos se fijan  al papel ó a l -

cartón por mediación de aglutinantes. Generalmente se u tiliza  como aglutinan
¡

te una dispersión acuosa de un polímero sintético tal como un copolímero dé
!

estireno y de butadieno, mi polímero a cr ílico  ó un polímero de acetato de j 

v in ilo , empleada ya sea sola ó bien en mezcla con aglutinantes naturales -  

tales como almidones, proteínas ó caseína ó sintéticos tales como alcohole: 

p o liv in ílíeos . Igualmente es posible asociar a las dispersiones acuosas pr¿ 

ductos capaces de mejorar las propiedades de retención de agua de las compj 

siciones de satinado tales como carboximetilcelulosas ó alginatos. Las com*i- 

posiciones de satinado pueden contener finalmente otros ingredientes diverí 

sos tales como en particular agente de reticu lación, agentes antiespumante;! 

agentes deslizantes, edulcorantes ópticos, colorantes.

3 0

Se conoce un procedimiento de satinado da papeles y cartones -  

según el cual se deposita en continuo sobre una de las caras de una banda
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de papel ó de cartón una cantidad en exceso de la composición acuosa, gene­

ralmente con ayuda de un rod illo  que después se retira el exceso de revesti­

miento por rascado por medio de una cuchilla denominada cuchilla de iguala­

ción. La velocidad de satinado generalmente está comprendida entre 300 y -  

1.500 m/mm. Las cantidades de composición acuosa depositadas sobra al papel 

ó el cartón por el rod illo  están comprendidas entre 200 y 800 g/m2. Según 

la rigidez da la cuchilla, la presión que le  es aplicada, la distancia entre 

la cuchilla ó el papel ó el cartón, la compresibilidad del papel ó del car­

tón y las propiedades reológicas del baño de satinado, la cantidad de mate­

ria  seca, depositada sobre el papel ó el cartón después del satinado, puedej 

variar de 6 a 15 g/Sn2.

Durante el satinado según este procedimiento se comprueba que 

rayaduras pueden producirse sobre el revestimiento, provocadas por la pre­

sencia de partículas de dimensión superior a la distancia entre la cuchilla! 

y el papel ó e l cartón, partículas que se atascan entre la cuchilla y el pal 

peí ó e l cartón. Estas partículas pueden proceder del baño de satinado ó es! 

tar constituidas de agregados diversos tales como pajitas, presentasen la 

superficie del papel ó del cartón. Además se puede observar defectos de uní 

formidad de la capa en la superficie del papel ó del cartón én forma de suri 

eos y de salientes, debidos a menudo a las irregularidades del papel ó del 

cartón, que son tanto más visib les cuanto, durante la operación de satinade 

se desarrolhn turbulencias en el exceso de revestimiento que la cuchilla -  

tiene como función retirar por rascadura.

El procedimiento objeto de la invención permite de forma inesR! 

rada reducir en particular estos inconvenientes.

Según el procedimiento de la invención se realiza el rascado pqr 

medio de al menos dos cuchillas que actúan sucesivamente. La última cuchilla 

es denominada cuchilla de igualación, en la otra ó las otras cuchilla son 4 

denominadas cuchillas de predosificación. En la práctica el número de cuchi, 

lias  es a lo  sumo igual a cuatro.3 0
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Para evitar que el empobrecimiento de agua por absorción en e l 

papel ó el cartón ó por evaporación al a íre, que se produce durante el paso 

de la primera a la última cuchilla, sea demasiado elevado, es importante qu< 

la distancia entre estas dos cuchillas sea lo  mas pequeBa posible. Este empo 

brecimiento podrá ser el origen de otros riesgos de rayaduras provocadas -  

por la manifestación, en contacto con la  última cuchilla, de fenómenos do 

dilatancia^gn la práctica, la distancia entre las porciones extremas libres 

de la primera y de la última cuchilla, aplicadas contra la capa de composi­

ción acuosa, está generalmente comprendida entra 0,2 y 50 centímetros.

Para mejorar al máximo la extensión y reducir lo  más posible los 

riesgos de rayaduras, se regula la distancia entre la primera cuchilla y la 

banda de modo que el peso de la capa dejada sobre la banda por la cuchilla, 

expresada en materia seca, esté comprendido entre 10 y 50 g/m2.

Para una buena realización del procedimiento de la invención, -
, I

cada una de las cuchillas se inclina con respecto a la banda un ángulo eom-!

prendido entre 5 y 60 grados. j
, , !El procedimiento según la invención permite obtener revestimieni

tos de espesor regular enentos de rayaduras, que corresponden a cantidades 

de materia seca generalmente inferiores a 15 g/m2 y que pueden descender — ¡ 

hasta 5 g/m2, sin disminuir la viscosidad de los baños de satinado. Se o b - ! 

serva que por el empleo de tres ó cuatro cuchillas se consigue generalmente 

un revestimiento de mejor aspecto que por el uso de dos cuchillas únicamen­

te .

Una máquina de satinar papel ó cartón que ponga en práctica el 

procedimiento de la invención comprende al menos un conjunto que incluye un 

cilindro soporte (ó más generalmente una superficie soporte) sobre cuya su­

p erfic ie  exterior se desplaza una banda continua de papel ó de cartón y un 

cilindro mojador, denominado generalmente ro d illo  enluctor, agenciado para 

transferir sobre la banda de papel ó de cartón una capa de composición acuc

sa tomada en un depósito apropiado.
3 0
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El dispositivo, objeto de la invención, de regulación y de reguj 

larización del espesor de la capa de composición acuosa depositada en exces 

sobre una banda continua de papel ó de cartón soportada por la superficie 

lateral de un cilindro de maquina de satinar papel ó cartón, comprende al -  

menos dos cuchillas dispuestas sucesivamente una de cuyas porciones extrema)} 

es libre y se aplica contra la capa de composición acuosa. Comprende igual 

mente de forma ventajosa medios para regular la inclinación de cada una de 

las cuchillas con respecto a la banda y medios para regular la distancia de 

cada una de las cuchillas a la banda. El numero de cuchillas generalmente 

es a lo  sumo igual a cuatro. Para una buena realización de la invención, laj 

distancia entre las porciones extremas libres de la primera y de la última j

cuchilla, aplicadas contralla capa da composición acuosa, esta comprendida {
i

entre 0,2 y 50 centímetros.

A continuación se da una descripción detallada de una forma de 

realización del dispositivo según la invención con referencia a las figuras 

inexas, en las que:

La figura 1 es una vista esquemática en alzado de una máquina 

la satinar papel ó cartón equipada de dispositivos según la invención.

La figura 2 as una vista de p erfil del dispositivo según la in-j 

rención montado sobre la máquina de satinar. j

La figura 3 es una vista frontal dal dispositivo según la inven, 

;ión montado sobre la máquina de satinar.

La figura 4 es una vista superior del dispositivo según la in 

'ención montado sobre la máquina de satinar.

El dispositivo según la invención forma parte de una máquina ds 

atinar papel ó cartón convencional y cuyos elementos principales están re 

resentados esquemáticamente en la figura 1. Esta máquina comprende esencial

¡ente un cilindro soporte 1 animado de un movimiento de rotación en el sen- 

ido de la flecha alrededor del eje 0. Sobre la cara exterior del cilindro 

oporte 1 se enrolla una banda continua de papel ó da cartón 2 alimentada

r
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por un tambor devanador no representado. Esta banda es mantenida en condi­

ciones de adherencia con el cilindro soporte en un arco de enrollamiento de 

terminado, por un dispositivo convencional apropiado que consiste, por ejem 

pío, en una o varias roldanas pensadoras 3.

Un cilindro mojador giratorio 4 se sumerge parcialmente en una 

cierta cantidad de composición acuosa 5 contenida en un depósito 6 y se en 

cuentra por lo  demás en contacto tangencial con la banda que modo que durar 

te su movimiento de rotación, transfiera una capa 4a de composición acuosa, 

arrastrada por su superficie lateral, a la superficie de la banda 2. En la 

figura 1 se muestra una posición relativa conveniente del cilindro mojador 

4 por debajo del cilindro soporte 1, pero es evidente que cualquier posi­

ción relativa apropiada puede adoptarse. Además, un numero cualquiera de 

cilindres mojadores puede utilizarse en asociación con el cilindro soporte 

1, agenciándose cada uno de e llos para transferir una cantidad predetermina 

da de composiciones acuosa sobre la banda 2.

La composición acuosa que puede ser una composición cualquiera 

perfectamente conocida apropiada para dar una capa de revestimiento conve­

niente sobre la banda 2 contiene normalmente uno ó varios pigmentos tales 

como, por ejemplo, caolín, carbonato de ca lcio , óxido de titan io, hidrarciy 

l l i t a ,  ta lco,su lfato de bario y uno ó varios aglutinantes tales como, por } 

ejemplo, polímeros sintéticos, almidones, proteínas, caseína. La proporción 

en sólidos de la composición está comprendida entre 50 y 65 % en peso.

El dispositivo regulador 7 según la invención se dispone sobre 

el recorrido de la banda 2 aguas abajo del cilindro mojador 4. Presenta un 

plano de simetría vertical perpendicular al eje 0 de rotación del cilindro 

soporte 1.

Este dispositivo comprende esencialmente dos cuchillas de ras­

cado S y 9 una de cuyas porciones extremas está agenciada para aplicarse -  

contra la banda 2 respectivamente en los puntos P y g. Las cuchillas 8 y 9 

se fijan  respectivamente en su otra porción extrema a los porta-cuchillas
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10 y 11 por medio de torn illos tales como 12. Estos porta-cuchillas 10 y 11 

están articulados respectivamente con los soportes 13 y 14 de modo que cada 

una de sus dos porciones extremas, provistas de un elemento de guiado 15, 

pueda desplazarse en una dirección ortogonal al eje 0, en e l interior de un¿ 

cavidad 16 practicada en el soporte correspondiente. Botones moleteados 17 

y 18 montados respectivamente sobre los soportes 13 y 14 permiten, por me­

diación de medios mecánicos usuales no representados, hacer deslizar y man­

tener en posición los elementos de guiado 15 en las lumbreras 19 agenciadas 

en las cavidades 16 y así regular la distancia de cada una da las cuchillas 

8 y 9 a la banda 2. j

Cada soporte está provisto de dos gorrones 20, ajustados en ca­

vidades 21 practicadas en las placas 22, que le permiten pivotar alrededor 

de un eje paralelo al e je  0. Se puede así por este medio regular al valor j 

deseado el ángulo de inclinación dá cada una de las cuchillas 8 y 9 con -  ¡

respecto a la banda 2. Las placas 22 se unen por las barras 23 y 24 mante-j
)

nidas en posición por las tuercas 25 y 26. !
i

Estas placas 22 pueden pivotar alrededor del árbol 27 paralela-?
!

mente al eje 0 y llevado por los elementos 28 solidarios del armazón 29 d e }

la máquina de satinar. Las placas 22 se fijan  en posición por montaje con ¡
!

los elementos 28 por medio de torn illos 30. Topes 31 llevados por las p la-j
_¡

cas 22 impiden que las cuchillas 8 y 9 tropiecen contra el cilindro soporté 

1 durante el montaje de dispositivos según la invención sobre la máquina de 

satinar. Por razones de claridad,, las barras 23 y 24, las tuercas 25 y 26, 

los elementos 28 y el armazón 29 no están representados en la figura 4.

Apéndices de bloqueo 32 y 33, alojados en las cavidades tales
, í

como 34 practicadas en los soportes 13 y 14, permiten mantener los soporteá 

y por consiguiente las cuchillas 8 y 9 en la posición inclinada elegida -  

correspondiente a un ángulo de 30, 35, 40 ó 45 grados con respecto a la -  

banda 2. Para e llo  los apéndices de bloqueo 32 y 33 se ajustan respectiva­

mente y se mantienen en posición de ajuste en las cavidades 35 y 36, pract
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cadas en las placas 22, por medio de los botones moleteados 37 y 38 propios 

para deslizar en las lumbreras 39 y  40 agenciadas en las cavidades tales co 

mo 34.

A continuación se dan varios ejemplos de realización del proce­

dimiento de la invención.

Ejemplos 1 a 5

Se prepara una composición acuosa de satinado cuya naturaleza 

y proporción en peso de los constituyentes sólidos en la siguiente:

Caolín . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  100

Hexametafosfato de sodio . . . . . . . . . . . .  0,4

Copolímero de butadieno y de estireno carboxilado 14

Carboximetilcelulosa . . . . . . . . . . . . . .  0,4

la composición de satinado es llevada a un pH de 8,5 por adicióh 

de amoniaco y se ajusta de modo a contener 60 % en peso de materia seca.

Se deposita en continuo sobre una de las caras de una banda de

papel de 74 g/m2 una cantidad en exceso de la composición de satinado por 

medio de un ro d illo  enluctor y después, por rascado por medio de una ó de 

varias cuchillas cuyo ángulo da inclinación con respecto a la banda está -  

regulado a 30S, se retira el exceso de revestimiento de modo a conseguir -  

una capa de revestimiento de 9 g/m2, expresada en materia seca.

El papel así satinado se seca en un horno túnel a la temperatg

ra de 100SC y después sufre un calandrado que consiste en cuatro pasadas st¡

cesiyas entre dos cilindros bajo una fuerza de 80 kg/cm.

En el ejemplo 1, que es dado a t ítu lo  comparativo, se u tiliza  

una sola cuchilla de rascado.

En los ejemplos 2, 3, 4 y 6 según la invención, se u tiliza  un 

dispositivo que comprende una cuchilla de predosificación y una cuchilla -  

de igualación. Se regula la distancia entre las porciones extremas libres 

de la cuchilla de predosificación y de la cuchilla de igualación a 2 cm. y 

la posición de la cuchilla de predosificación de modo que lospesos de capa
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dejada por la cuchilla, expresada en materia seca, sean respectivamente 12, 

20, 25 y 48 g/m2.

La calidad de extensibilidad es evaluada por medio del ensayo 

denominado "Microcontour test" cuyo principio es e l siguiente:

Se deposita en exceso sobre el papel una tinta compuesta de un 

pigmento de granulometría tosca dispersado en un aceite de media viscosidad 

y comercializado por Etablissements Lorilleux Lafranc bajo la denominación 

"tinta para microcontour te s t" . Las dimensiones de las partículas de pigmen 

tos son superiores al diámetro de los poros del papel por lo que el pigmen­

to no -puede penetrar en el papel. Después del secado apropiado la cantidad 

de pigmento que permanece en el papel es tanto mayor cuanto este es más ru­

goso. La intensidad de la coloración obtenida permite así apreciar la rugo­

sidad e igualmente evaluar la importancia de los surcos.

El cuadro i siguiente recoge los resultados obtenidos en cada 

uno de los ejemplos.

C U A D R O  1

Ejemplo 1 Ejemplo 2 Ejemplo 3 Ejemplo 4 Ejemplo 5 !

Intensidad bastante débil débil débil
i

bastante j
de colora- fuerte. débil j
cion. t

Se ve que el empleo de la cuchilla de predosificación conduce 

a papeles satinados que presentan una rugosidad menor.

Ejemplos 6 a 9

Se opera en las mismas condiciones que en los ejemplos 2 a 5
!pero se u tiliza  un dispositivo que comprende dos cuchillas de predosifica -j 

ción y una cuchilla de igualación. So regula la distancia entre las porcio-¡ 

nes extremas libres de las dos cuchillas de predosificación a 2 cm. y la -  

iistancia entre las porciones extremas libres de las segunda cuchilla de -  

predosificación y de la cuchilla de igualación igualmente a 2 cm. Se regu- 

La la posición de las cuchillas de predosificación de modo que los pesos di 

:apa dejada por las mencionadas cuchillas, expresada en materia seca, sean
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los indicados en el cuadro 2 siguiente.

C U A D R O  2

E.léanlo 6 Eiemolo 7 E.1 emolo 8 E.iemolo 9

Peso de capa dejada por 
la primera enchilla de 
predosificación (g/m2) 20 30 45 65

Peso de capa dejada por 
la segunda cuchilla de 
predosificación (g/m2) 12 20 26 48

Se comprueba por medio del "Microcontour test" que la intensi­

dad de coloración y por consiguiente la rugosidad de los papeles satinados 

obtenidos son todavía menores que las de los papeles satinados obtenidos oa 

los ejemplos 2 a 4.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento así como la 

manera de realizarlo en la práctica, deba hacerse constar que las disposi­

ciones anteriormente indicadas son suceptibles de modificaciones de detalle 

en cuanto no alteren su principio fundamental.

t!
i

!
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1. -  Procedimiento y dispositivo de satinado de papeles y carto­

nes, en particular para la regulación y regularización en continuo del espe 

sor de la capa de composición acuosa depositada en exceso sobre una banda 

continua de papel ó de cartón soportada por la superficie lateral de un c i­

lindro, procedimiento según el cual se retira el exceso de revestimiento -  

por rascadura, el procedimiento caracterizado porque se realiza el rascado 

por medio de al menos dos cuchillas que actúan sucesivamente.

2. -  Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado por­

que el número de cuchillas es a lo  sumo igual a cuatro.

8 . -  Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 y 2, ca­

racterizado porque la distancia entrevias porciones extremas libres de la 

primera y de la última cuchilla, aplicadas contra la capa de composición } 

acuosa, está comprendida entre 0,2 y SO cm. ¡

4 . -  Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 3, ca -{!
racterizado porque se regula la distancia entre la primera cuchilla y la - !

¡
banda de modo que el peso de la capa dejada sobre la banda por la cuchilla,!

expresada en materias seca, este comprendido entre 10 y SO g/m2. !!
5 . -  Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 a 4, c a - {

, t
racterizado porque cada una de las cuchillas esta inclinada con respecto a 

la banda un ángulo comprendido entre 5 y 60 grados. <

8 .-  Dispositivo para la realización del procedimiento según las 

reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque comprende al menos.dos cuchi-!

lias  dispuestas sucesivamente una de cuyas porciones extremas es libre y se
!

aplica contra la capa de composición acuosa. j
,  ,  '7 . -  Dispositivo según la reivindicación 6, caracterizado porqué

¡
comprende medios para regular la inclinación de cada una de las cuchillas 

con respecto a la lámina y medios para regular la distancia de cada una de 

las cuchillas a la banda.

8 . -  Dispositivo según una de las reivindicaciones 6 y 7, carac-r
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terizado porque el número de cuchillas es a lo sumo igual a cuatro.

9 . -  Dispositivo según una de las reivindicaciones 6 a 8, carac­

terizado porque la distancia entre las porciones extremas libres de la pri­

mera y de la última cuchilla, aplicadas contra la capa de composición acuo­

sa, está comprendida entre 0,2 y 50 centímetros.

10. -  Dispositivo según una de las reivindicaciones 6 a 9, cara( 

terizado porque cada cuchilla se f i ja  en su otra porción extrema a un portt 

-cuch illas articulado con un soporte de modo que cada una de las dos porcia 

nes extremas del porta-cuchillas, provista de un elemento de guiado, pueda 

desplazarse en una dirección ortogonal a l eje del cilindro, en el interior 

de una cavidad practicada en el soporte.

11. -  Dispositivo según la reivindicación 10, caracterizado por­

que comprende medios para hacer deslizar y  mantener en posición el elementa 

de guiado en una lumbrera agenciada en la cavidad correspondiente.

12. -  Dispositivo según una de las reivindicaciones 10 y  11, c a ­

racterizado porque cada soporte está provisto de dos gorrones, ajustados e:L
<

cavidades practicadas en placas,que le permiten pivotar alrededor de un eje 

paralelo al eje de rotación del cilindro. j

13. -  Dispositivo según la reivindicación 12, caracterizado por-j- 

que las placas pueden pivotar alrededor de un árbol paralelo al eje de rota

ción del cilindro y llevado por elementos solidarios del armazón de la ma-¡
¡

quina de satinar.

14. -  Dispositivo según la reivindicación 13, caracterizado p or­

que las placas se fija n  en posición por montaje con los mencionados elemen­

tos.

15. -  Dispositivo según una de las reivindicaciones 12 a 14, -  

caracterizado porque los soportes son mantenidos en la  posición inclinada 

elegida por medio de apéndice de bloqueo alojados en cavidades practicadas 

en los soportes y que pueden ajustarse y mantenerse en posición de ajuste 

en cavidades practicadas en las placas.
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16.— Procedimiento y dispositivo de satinado de papeles y car­

tones; tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria e

ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 12 hojas escritas a máquina por una sola

cara.

!  ?  JMH. Í977Madrid,

RHCNE-POULBNC INDUSTRIES,

![
i

)
i
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