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La presente invencidn se refiere a un procedimiento de satinado
de papeles y cartones. Mds particularmente se refiere a un procedimiento -
continuwo de regulacién y de regularizacidén de espesor de la capa de compogi!
cién acuosa depositada en exceso sobre una banda continua de papel § de car
t0n soporteda por la superficie natural de un cilindro,sagﬁn el cual se re-~
tira el exceso de revestimiento por raécado. Igunlmente se rofiere a un dig
positivo que permite la realizacion del procedimiento.

Se sabe que las composiciones acuosans para sabtinado de papeles
y cartones contienen en principio pigmentos 7 aglubtinantes. Z1 pigmente mﬁé
corrientemonte untilizado es la arcilla mineral. Izualmente se puede utilizar,
en poca proporcidn con respecto a la arcilla minefal, otros pipguentos tales
como carbonato de calcio, oxido de titanio, hidrarcillita, telco, sulfato-

de bhario. Estos pigmentoes son puestos en dispersion en agua, generalmente

en medio alcalino y en presencia de agentes dispersantes de los que los méé
importantes son el pirofosfato tetrasddico, hexametafosfatc de sodio, polié
erilatos de bajo peso molecular, a grades comprendides enmtre 02 y 0,5 % en |
peso con respeétc a los pigmentos.Estos pigmentos se fijan al papel 6 al =

cartdén por mediacion desglutinantes. Generalmenta se utiliza como aglutinen

te una dispersién acuosa de un polimero sintético tal como un copolimero de
estireno y de butadienc, un polimero aerilico & un polimero de acetato de
vinilo, empleada ya sea sola 6 bién en mezcla con aglutinantes matarales -

tales como almidones, proteinas & caseina ¢ sintéticos tales como alcoholes

polivinilicos. Igualmente es posible asociar a las dispersiones acnoesas prg
ductos capaces de mejorar las propiedades de retencidn de agua de las comp%
siciones de satinado tales como carboximetilcelulosas 6 alginatos. Las com#
posiciones de satinado pueden contener finalmente otros ingredientes divere
sos tales come en particular agente de retisulacién, agentes antiespumantes
agenteg deslizantes, edulcorantes Opticos, colorantes.

Se conoce un precedimiento de satinado de papeles y cartones ~

segin el cual se deposita en continuo sobre una de las caras de una banda
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rada reducir en particular estos inconvenientes.

de papel ¢ de cartén una cantidad en exceso de la composicién acuosa, gene-

relmente con ayuda de un rodillo que después se retira el exceso de revesbid
miento por rascado por medio de una cuchilla denominada cuchilla de iguala~
cidne La velocidad de satinado generalmente estd comprendida entre 300 Yy~
1,500 m/mm, Las cantidades de composicidn acuosa depositadas sobre sl papel
0 ol cartén por el rodillo estdn compreﬁdidas entre 200 y 800 g/m2. Segin
la rigidez de la cuchilla, la presion que le es aplicada, la distancia entre
la cuchilla & el papel ¢ el cartdn, la compresibilidad del papel ¢ del car-
ton y las propiedades reoldgicas del bafio de satinado, 1la cantidad de mate—
ria seca, depositada sobre el papel & el cartdn despuds del satinado, puede
variar de 6 a 15 g/m2. ;
Durente el satinado segin este procedimiento se comprueba que
rayaduras pueden producirse sobre el revestimiento, provocadas por la pre~
gencia de pa;ticulas de dimension superior a la distancia entre la cuchiila
y el papel & el cartém, particulas que se atascan entre la cuchilla y el pa

pel & el carton. Estas particulas pueden proceder del bafio de satinedo 4 eg

tar constituidas de agregados diversos tales como pajitas, presentesen la

superficie del papel ¢ del cartén. Ademds se puede observar defectos de uni
!

formidad de la capa en la superficie del papel § del cartén én forma de sup

cos y de salientes, debidos a menudo a las irregularidades dal papel ¢ deli
!

carton, que son tento mds visibles cuanto, durante la operacién de satinada,
se desarrolhn turbulencias en el exceso de revestimiento que la cuchilla -

tiene como funcidn retirar por rascadura.

El procedimiento objeto de la invencién permite dé forma inespg

-

Segin el procedimiénto de la invencidén se realiza el rascado Ppg

[+

medio de al menos dos cuchillas que actden sucesivemente. La ltdma cuchill
es denominada cuchilla de igualacidn, en la otra 6 las otras cuchilla son -

P . ’ : 2
denominadas cuchillas de predosificaciéne Bn la practica el nimero de cuchs

1las es a lo sumo igual a cuatroe.
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Para evitar que el empobrecimiento de agua por absorcidn en ;1
papel 6 el cartdn & por evaporacidn el aire, gque se produce durante el paso
de la primera a la §ltima cuchilla, sea demasiado elevado, es importante que
la distancia entre estas dos cuchillas sea lo mds pequefia posible. Egte empe
brecimiento podrd ser ol origen de otrqs riesgos de rayaduras provocadas -
por la manifestacidn, en contacto con la fltima cuchilla, de fendmenos de
dilatancia,fn la prdctica, la distancim entre las porcicnas extremas libres
de la primera y de la Ultima cuchilla, aplicadas contra la capa de composi-
cifn acuosa, estd generaimente comprendida entre 0,2 y 50 centimetros.

Para mejorar al mdximo la extensién y reducir lo mas posible los
riesgos de rayaduras, se regula la distancia entre la primera cuchilla y la
banda de modo que el paso de la cape dejada sobre la handa porvla euchilla,
expresada en materia seﬁa, esté comprendido entre 10 y 50 g/m2.

Para una buena realizacidn del procedimiento de la iavencidn, -
cada una de las cuchillas se inclina con respecto a la banda wn éngulo com—
préndido entre 5 y 60 grados.

Bl procedimiento segin la invencidn permite cbtener revestimien;
tos de espesor regular erenbtos de rayaduras, que corresponden & cantidades
de materia seca generalmente inferiores a 15 g/m2 y que pueden descender -
hasta 5 g/m2, sin disminuir la viscosidad de los bafios de satinado. Se ob=
serva que por el empleo de tres o cuatro cuchillas se consigue generalmentﬁ
un revestimiento de mejor aspecto que por el ueo de dos cuchillas xin:‘.t:-‘:men--I
tee

Una mdquina de satinar papel 6 cartén que ponga en practica el
procedimiento de la invencidn comprende al menos un conjunto que incluye wn
cilindro soporte (6 mds generalmente una superficie soporte) sobre cuya su-
perficie exterior se desplaza una banda continna de papel & de cartdn ¥ m
cilindro mojador, denominado generalmente rodillo emluctor, agenciado para

transferir sobre la banda de papel 6 de cartin una capa de composicidn acug

sa tomada en un depdsito apropiado.
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El dispositivo, objeto de la invencidn, de regulacifn y de regu
larizacidn del espesor de la capa de composicidn acuosa depositada ep excesP
sobre una banda continua de papel & de cartdn soportada por la superficis
lateral de un cilindro de maquina de satinar papel & cartdn, comprende al ~
menos dos cuchillas dispusstas sucesivemenie una de cuyas porciones exxremaF
es libre y se aplica contra la capa de'composicién acuosa. Comprende igual-
mente de forma ventajosa medios para regular la inclinscion de cada una de
las cuchiilas con respecto a’ la banda y medios pare regular la distancia de
cada una de las cuchillas a la banda. El nimero do cuchillas generalmente
es a lo sumo igual a cuatro. Para wa buena realizacién de la invencidm, la
distancia entre las pbrciones extremas libres de la primera y de la Altima
cuchilla, aplicadas contralla capa ds composicidn acuosa, estd comprendida |

i

entre 0,2 y 50 centimetros. |

A continuacién se d4 wna descripeién detallada de una forma deI
realizacidn del dispositivo segim la invencidn con referencia a las figuraJ
anexas, en las que:

La figura 1 es uma vista esquematica en alzado de wma miquina

de satinar papel ¢ cartdén equipada de dispositivos segin la invencidn.

La figurs 2 es una vista de perfil del dispeusitive segin la inm

!
vencidn montado sobre la maquina de satinar,

La figura 3 es wna vista frontal del dispositive segin la inven

¢ion montado sobre la mdquina de satinar.

La figura 4 es una vista superior del dispositivo segin la in=

s /4 .
vencion montado zobre la mdquina de satinar.

Bl dispositivo segin la invencidn forma parte de uma maquina de

satinar papel 6 caridn convencional y cuyos elementos principales estdin re-

ot

presentados esquemdticamente en la figura 1. Bsta miquina comprende esencial
mente un ¢ilindro soporte 1 animado de un movimiento de rotacidn en el sen-

tido de la flecha alrededor del eje 0. Sobre la cara exterior del eilindro

soporte 1 se enrolla una banda cont{nua de papel 6 do carton 2 alimentada -
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por un tambor devanador no representades, Bsta banda es mantenida en condi-
ciones de adherencia con el cilindro soporte en unm arco de enrollamiento de
terminado, por un dispositivo convencional apropisdo que consiste, por ejen
plo, en una ¢ varias roldanas pensadoras 3.

Un ¢ilindro mojador giratorio 4 se sumerge parcialmente en uma
clerta cantidad de composicidn acuosa 5 contenida en un depésito 6 y se on
cuentra por lo demds en contacto tangencial con la banda que mode que duran
te su movimiento de rotacidn, transfiera una capa 4a de composicidn acunosa,
arrastrada por su superficie lateral, a la superficie de la banda 2. Zn la
figure 1 se muestra una posicidn relativa conveniente del cilindro mojador
4 por debnjo del cilindro soporte 1, pero es evidente que cualquier posi-
cidn relativa apropiada puede adoptarse. Ademds, un ndmero cualquiera do
cilindros mojadores pusde utilizarse en asociacion con el cilindro soporte
1, agencidndose cada uno de ellos para transferir una cantidad predetermina
da de composiciones acuosa sobre ia banda 2.

la composicidn acuosa que puede ser una composicidn cualquiera

perfectamente conocida apropiada para dar una capa de revestimiento conve—

niente sobre la banda 2 contiene normalmente uno 4 varios pigmentos tales t
como, por ejemplo, caolin, earbonate de caleioc, 6xido de titanio, hidrarci%
1lita, talcoysulfato de bario y uno & varios aglubinentes tales ¢omo, por i
ejemplo, polimeros sintéticos, almidones, proteinas, caseina., la proporcié%
en solidos de la composicién estd comprendida entre 50 y 65 % en peso.

El dispositivo regulador T segﬁn la invoncidn se digpone sobre
el recorride de la banda 2 aguas abajo del ecilindro mojador 4, Presenta wn
plano de simetria vertical perpendioular al eje 0 de rotacidn del cilindro
soporte 1.

Este dispositivo comprende esencislmente dos cuchillas de ras~
cado 8 y O una de cuyas porciones extremas estd agenciada para aplicarse -

contra la banda 2 respectivamente en los puntos P y Q. Lag cuchilias 8 7 9

se fijan respectivamente en su otra porcién extrema & los porta=cuchillae
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10 y 11 por medic de tornillos tales como 12. Estos porta=~cuchillas 10 y 11
estdn articulados respectivamente con los soportes 13 y 14 de wmodo que cada
une de sus dos porciones exiremas, provistas de un elemento de guiado 18, =
pueda desplazarse en una direccién ortogonal al eje O, em el interior de una
cavidad 16 practicada.en el soporte correspondiente. Botones moleteados 17
y 18 montados respectivamente sobre los soportes 13 y 14 permiten, por me—

diacidn de medios mecdnicos usuales no representados, hacer deslizar y man-

tener en posicién los elementos de gufado 15 en las lumbreras 19 agenciadaj
en las cavidades 16 y asi regular la distancia de cada una de las cuchillas
87 9 a la banda 2. |

Cada soporte estd provisto de dos gorrones 20, ajustados en ca-
vidades 21 practicadas en las placas 22, que ls permiten pivotar alrededor
de un eje pareslelo al eje 0. Se puede asi por este medic regular al valor
deseado el dngulo de inclinacién dd cada una de las cuchillas 8 ¥y 9 con ~
respecto a la benda 2. Las placas 22 se uaen por las‘barras 23 y 24 rante-
nidas en posicion por las tuercas 25 y 26,

Estas placas 22 pueden pivotar alrededor del arbol 27 paralela-

mente al eje 0 y llevado por los elementos 28 solidarios del armazdn 29 de

la miquina de satinar. Las placas 22 se fijan en posicidn por montaje com

logs elementos 28 por medio de tornillos 30. Topes 31 llevados por las pla~
cas 22 impiden que las cuchillas 8 y © tropisecen contra el cilindro asoporte
1 durante el montaje de dispositivos segfin la invencidn sobre la maquina de
satinar. Por razopes de claridad,,las barras 23 y 24, las tuercas 25 y 26,

los elementos 28 y el armazdnm 29 no estdn representados en lsrfigura 4.

Apéndices de bloqueo 32 y 33, alojados en las cavidades tales i
como 34 practicadas en los soportes 13 y 14, permiten mantener los soporteé
y por consiguiente las cuchillas 8 y 9 en la posicién inclinada elegida -
correépondiente a un dngulo de 30, 35, 40 0 45 grados con respecto a la ~

banda 2. Para ello los apéndices de blogqueo 32 y 33 se ajustan respectiva=

mente y se mantienen en posicidn de ajuste en las cavidades 35 y 36, practi
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cadas en las placas 28, por medio de los botones moleteados 37 y 38 propios
para deslizar en las lumbreras 39 y 40 ageaciadas en las cavidades tales cg
mo 34.

A continuacién se dan varios ejemplos de realizacion del proce-

. o . + ?
dimiento de la invencion.

Se prepara una composicidn acuosa de satinado cuya naturaleza

y proporcién en peso de los constituyentes sdlides em la siguientes

Caolin o« » o o s ¢ o o 6 s 2 2 06 ¢ 0 060600 ¢ 100
Hexametafosfato de s0dio s+ o o s ¢ ¢ ¢ ¢ o o o o 0,4
Copolimero de butadieno y de estireno carboxilado 14
Carboximetilcelulosa « o o o ¢ v = o o ¢ o o o » 0,4

La composicidn de satinado es llevada a wun pH de 8,5 por adicid

-

de amoniaco j.se ajuste 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 wma cantidad en exceso de la composicidn de satinade por
medio de wm rodille enluctor ¥y después, por rascado por medio de una & de
varias cuchillas cuyo dngulo de inclinacidn con respecto & la banda estd -
regulado a 30%, se retira el eiceso de revestimiento de modo a conseguir -
una capa de revestimiento de 9 z/m2, expresada en materia seca.

El papel asi satinado-se seca en un hormo tunel & la temperatu
ra de 1008C y después sufre un calandrado que consiste en cuvatro pasadas gy
cesivas entre dds cilindros bajo una fuerza de 80 kg/cm.

En el ejemplo 1, que es dado a titnlo comparativo, se ubiliaza
una sola cuchilla de rasecado.

En los ejemplos 2, 3, 4 y 5 segim la invencidn, se utiliza un
dispositivo que comprende una cuchilla de predosificacidn y una cuchilla ~
de igualacidn. Se regule la distancin entre las porciones extremas libres
de 1ls éuchilla de predesificacién y de la cuchilla de igualacidn a 2 cm, y

la posicion de la cuchilla de predosificacidn de modo gque lospesos de capa




10

16

20

25

30

.
dejada por la cuchilla, expresada en materia ssca, 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 el siguiente:

Se deposita en exgeso sobre el papel una tinta compuesta de wmn
pigmento de éranulometria tosca dispersgdo en un aceite de media viscosidad
y comercializado por Etablissements Lorilleux Lefranc bajo la denominacidn
"tinta para microcontour test". Las dimensiones do las particulas de pigmen
tos son superiores al didmetro de Yos poros del papel por lo gue el pigmen=
t0 no rpuede penetrar en el papel. Después del secado apropiado la cantidad
de pigmento que permanece en el papel es tanto mayor cuanto este es mds ru-
goso. La intensidad de la coloracidn obtenida permite asi apreciar la rugo-

sidad e igualmente evaluar la importancia de los surcos.

Bl cuadro 1 siguiente recoge los resultados obtenidos en cada

uno de los ejemplos.

CUADRO 1
1
Fiemplo 1 Eiemplo 2 Ejemplo 3 fijemplo 4 Biemplo 5 :
{
Intensidad | bastante débil débil aébil bastante
de colora~-| fuerte. débil
cion. ]

Se vé que el empleo de la cuchilla de predesificacién conduce
1

& papeles satinados que presentan uns rugosidad mepor.

Ejemplos G a 9

Se opera en las mismas condiciones que en los ejepplos 2a5b
pero se utiliza wn dispositivo que comprende dos cuchillas de predosifica—
cién y una cuchilla de igualacidn. Seo regula la distancia entre las porcio-
nes extremas libres de las dos cuchilles de predosificacidn a 2 cm. y la -
distancia entre las porciones extremas libres de les segunde cuchilla de -
predosificacidn y de la cuchilla de igualacidn igualmente a 2 cms Se regu—

la la posicidn de las cuchillas de predosificacion de modo que los pescs de

capa dejada por las mencicnadas cuchillas, expresada en materia seca, sean

»
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log indicados en el cuadro 2 signiente,

CUADRO 2

| Ejemplo 8 Ejemplo 7 | Ejemplo 8| Ejemplo 9

Peso de capa dejada por
la primera cuchilla de
predosificacién (g/me) 20 . 30 45 65

Peso de capa dejada por
la segunda cuchilla de
predosificacidn (g/m2) 12 20 o5 48

Se comprueba por medio del "Microcontour test" gque la intensi-
dad de coloracién y por consiguiente la rugosidad de los papeles satinados
obtenidos sen todavia menores que las de los papeles satinades obtenidos on
los ejemplos 2 a 4,

Descrita suficientemente la naturaleza del invento asi como la
manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse constar gque las disposi=
ciones anteriormente indicadas son sucepiibles de modificaciones de detalle

en cuanto no alteren su principio fundemental,
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REIVINDICACICNES

1.~ Procedimiento y dispositivo de satinade de papeles y carto-—
nes, en particular para la regulacién y regularizacion en continuo del espg|
sor de la capa de composicidn acuosa depositada en exceso sobre una banda
continua de papel § de cartdn soportada por la superficie lateral de mm ci-
lindro, procedimiento segin el cual se.retira el exceso de revestimiento =~
por rescadura, el procedimiento caracterizado porque se realiza el rascado
por medio de al menos dos cuchillas gue actidan sucesivemente.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracterizado por-

que el niumero de cuchillas es a lo sumo igual a cuatro.
1

8+~ Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 y 2, ca-*

racterizado porque la distancia entrellas porciones extremas libres de la

primera y de la dltima cuchilla, aplicadas contra la capa de composicidn

]
i
acuosa, estd comprendida entre 0,2 y 50 om. |

4.~ Procedimiento seglin una de las reivindicaciones 1 a 3, ca~

racterizado porque se regula la distancia entre la primera cuchilla y 1la -

1
i
banda de mode que e} peso de la capa dejads sobre la banda por la cuchills)

expresade en materias seca, esté comprendido entre 10 y 50 g/m2.
|

Be= Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 a 4, ca-

racterizade porque cada una de las cuchillas ostd inclinada con respecto ai

|
la banda un édngulo comprendido entre 5 y 60 grados. §
i

B.~ Dispositivo para la realizacién del procedimiento segin las
reivindicaciones 1 a 5§, caracterizndo porque comprende gl menos dos cuchi-
llas dispuestas sucesivamente una de cuyas porciones extremas es libre y se

aplica contra la caps de composicidn acuosa.

-]

T~ Dispositivo segin la reivindicacién 6, caracterizado porque
comprende medios para regular la inclinacidn de cade una de las cuchillas
con respecto a la ldmina y medios para regular la distancia de cada una de

las cuchillas a la banda.

8.~ Dispositivo segin una de las reivindicaciones 6 y 7, caracs
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terizado porque el mimero de cuchillas es & lo sumo igual a cuatros

94~ Dispositive segin una de las reivindicaciones 6 a 8, carac-
terizado porgque ia distancis entre las porciones extremag libres de la pri-
mera y de la Wltima cuchilla, aplicadas contra la capa de composicién acuo-
sa, estd comprendida entre 0,2 y 50 céntimetros.

10.~ Dispositivo segﬁn una ‘de las reivindicaciones 6 a 9, carag
terizad& porque cada cuchilla se fija en su otra porcidn extrema a mn port&
—cuchillas articulado §on un soporte de modo que cada wa de las dos porcig
nes extremas del porta—cuchillas, provisia de mn elemento de guiado, puedal
desplazarse en mna direccién ortogonal al eje del cilindro, en el interior!
de una cavidad practicada en el soporie.

11.~ Digpositivo segin la reivindicacidn 10, caracterizado por<

que comprende medios para hacer deslizar y mantener en posicidn el elementd

12.- Dispositivo segin una de las reivindicacionmes 10 y 11, ca-

racterizado porque cada soporte estd provisto de dos gorrones, ajustados er

,;
cavidades practicadas en placas,gue le permiten pivetar alrededor de un ejé
paralelo al eje de rotacidn del cilindro. %

18+~ Dispositivo segln la reivindicacién 12, caracterizado por%
que las placas pueden pivotar alrededor de un drbol paralelo al eje de rotg
cifn del cilindro y llevado por elementos solidarios del armazén de la mi~
quina de satinar,

14.~ Dispositivo segfm la reivindicacidén 18, caracterizado pors
que las placas se fijan en posicidn por montaje con los mencionados elemen-
tose.

15.~ Dispositivo segin una de las reivindicaciones 12 a 14, =
caracterizado porque los soportes son mantenidos en la posicion inclinada
elegida por medio de dpéndice de bloqueo alojados en cavidades practicadas

' s 2.8 ? .
en log soportes y que pueden ajusterse y menienerse en posicion de ajugte

en cavidades practicadas en las placase
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16+~ Procedimiento y dispositive de satinado de papeles y car~
tones; tal y como gueda sustancialmente descrito en la presente Memoria e
ilustrado en los dibujos adjuntes.

Eata Memoria consta de 12 hojas escritas a miquina por upa soly

caras

Madrid, B i, 1977

BHONE~POULENC INDUSTRIES.
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