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E sta  invención se re lacion a con papeles absorbentes. 

E sto s papeles tienen v ario s u sos, ta le s  como se r v il le ta s  fa c ia ­

le s  y o tras ap licacion es h ig ién ica s, papeles de to a l la  y pápele 

secan tes. En función del uso f in a l  deseado, pueden tener tam­

bién  importancia otros fa c to re s , además de l a  absorbencia, por 

ejemplo voluminosidad, suavidad y re s is te n c ia .

El papel se produce generalmente mediante un proceso 

de deposición en hámedo en donde una lechada de fibras se con­

forma en una lámina, por ejemplo, por deposición de la  lechada 

sobre una superficie porosa en movimiento, por ejemplo, lá *c in ­

ta  sin fín  de una máquina de fabricación de papel Fóurdrihiér, 

y separación del agua, inicialmente por evacuación a través de 

la  superficie porosa y a continuación por paso de la  ban dafi- 
brosa extraída a través de un secador adecuado. En general, : 

para producir papeles sa tisfacto rio s, l a  longitud media de la s  

fib ras deberá ser in ferior a 10 mm. Las fib ras usadas para pro­

ducir e l papel son normalmente celulósicas: la s  pulpas celuló­

sicas son de dos tipos principales, es decir, libre de lignina, 

por ejemplo, pulpa química en donde l a  celulosa bruta se con­

vierte a una pulpa adecuada para la  fabricación de papel por 

medios químicos, ta le s  como lo s ya conocidos procesos a l su lfil 

o a l  su lfato , durante lo s cuales se extracta la  lignina de la  

madera; y conteniendo lignina, por ejemplo, pulpa mecánica en 

donde la  celulosa bruta,* por ejemplo madera, se moltura a l ta- 

maíio requerido de fib ra  sin  separación de lignina. Las pulpas 

semiquímicas y termomecánicas se producen por procesos en los 

cuales se separa poca o ninguna cantidad de lignina, con lo que 
de este modo se c lasifican  como-pulpa mecánica. Los papeles 

obtenidos a partir  de pulpas lib res de lignina, por ejemplo 
químicas, tienen propiedades notablemente diferentes de la s
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exhibidas por lo s papeles preparados a partir de pulpas conte­
niendo lignina,por ejemplo, pulpas mecánicas. En algunos casos, 

e l papel puede producirse a partir de una mezcla de pulpas l i ­

bres de lignina y conteniendo lignina, con'el fin  de obtener 

un equilibrio deseable de propiedades.

Uno de los parametros que tiene un efecto s ig n ifi­

cativo sobre la s  propiedades del papel, es e l grado de batido 

o refino de la  pulpa: en general, cuanto mayor es e l gradóle 

batido, mas fuerte y menos voluminoso es e l papel resultante.

El grado de batido es convenientemente evaluado midiendo el- 

refinado (freeness) de la  pulpa. En esta memoria, e l término 

"refinado" se refiere a l refinado medido por e l mátodo de= en­
sayo Canadian Standard Freeness: cuanto mayor es e l refinado, 

menor será el batido de la  pulpa. La absorbencia del papel es 

afectada también por e l refinado: en general, cuanto mayor - 

es e l refinado, es decir, ouanto menor sea e l batido, mayor 

será la  absorbencia.

Se ha encontrado que pueden obtenerse papeles absor­

bentes mediante la  fabricacién del papel a p artir  de ciertas 

mezclas de pulpa de celulosa y fib ras formadas a partir dé una 

resina de amino-formaldehido, ta l como una resina de urea-for 

maldehido (UF).

El papel formado.a partir de mezclas de fibras de, 

resina UF y pulpas de celulosa, ha sido descrito en la  so lic i­

tud de patente británica No. 10404/77. En dicha solicitud , la  
pulpa de celulosa tenia un refinado standard canadiense infe­

rior a 400 mi (pulpa mecánica) o de 120 mi (pulpa mecánica).
Se ha encontrado ahora que pueden prepararse papeles 

absorbentes usando fibras de resina de amino-formaldehido en 

mezcla con pulpas de celulosa que tienen un refinado algo mayor.
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Igualmente, cuando la  proporción de fibras de resina de amino- 

formaldehido es a lta , pueden prepararse papeles absorbentes con 

pulpas celulósicas que tienen un menor refinado.

Por e l tármino "papel absorbente" se quiere dar a 

entender que el papel tiene una capacidad de absorción de agua 

superior a 3: ásto puede determinarse saturando con agua una; 

cantidad- de papel seco a l  aire de peso conocido, agitando lig e ­

ramente para separar e l  exceso de agua, seguido por una nueva 

determinación del peso. La capacidad de absorción se calcula 

como e l  peso de agua absorbida por unidad de peso del papel \ 

seco, a l a ire . En general, lo s papeles absorbentes según la  in ­

vención tienen una mayor capacidad de absorción de agua que la  

mayoría de le s  papeles absorbentes que pueden prepararse, bajo 
la s  mismas condiciones de fabricación de papel, a partir de. í a  

pulpa de celulosa empleada. Por ejemplo, una pulpa de madera 

química sin  batir o ligeramente batida puede tener un refinado 

de unos 600 mi y e l  papel obtenido a p artir  de la  misma puede 

tener una capacidad de absorción de agua de 3 aproximadamente. 

Por adición de 20% de fib ras UF a la  misma pulpa de madera, la  

capacidad de absorción de agua puede aumentarse a 3,4 aproxi­

madamente. Alternativamente, pueden prepararse papeles mas 

fuertes: a s i ,  batiendo la  pulpa de celulosa hasta un refinado 

de unos 450 mi antes del mezclado con e l 20% de fibras UF, pued 

obtenerse un papel que es mas fuerte que la  mayoría de lo s pa­

peles de pulpa de celulosa pura absortivos que pueden conse­

guirse a partir  de esta pulpa de celulosa, teniendo aún carac­

te r ís t ic a s  similares de absoroión.
Con e l fin  de obtener papeles absorbentes a partir 

de pulpas de celulosa que han sido regularmente batidas, es 

necesario incorporar una cantidad ta l  de fibras de resina de

e
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amino-formaldehido que la  mezcla resultante tenga un alto r e f i­
nado. La relación entre e l refinado de una mezcla de pulpas 

conteniendo ligniha y lib res de lignina, por ejemplo, una maz­

óla de pulpas mecánicas y químicas, y e l refinado de la s  pulpas 

individuales es, para lo s fines de esta invención, suficiente­
mente lin eal para indicarse como í

F = fe x 4 ím (1 -  x)
en donde F es e l refinado de la  mezcla de pulpas; fe es e l re­

finado de la  pulpa libre de lignina; fm es e l refinado' de la  
pulpa conteniendo lignina; x es la  proporción en peso de la  -  

pulpa libre de lignina en l a  mezcla.

Por otro lado, la  relación entre e l refinado de una 

mezcla de fibras de resina de amino-formaldehido y una pulpa de 

celulosa y e l refinado individual de la s  fibras de resina de 
amino-formaldehido y l a  pulpa de celulosa, no es lin ea l. Sin 

embargo, y como guia, s i  una pulpa libre de lignina, por ejem­

plo, química, de refinado 400 mi se mezcla con un peso igual de 

fibras UF, la  mezcla resultante tendrá un refinado de unos 600 

mi. Similarmente, una pulpa conteniendo lignina, por ejemplo, 

mecánica, de refinado 120 mi, mezclada con un peso igual de f i ­

bras UF, dará una mezola de refinado 380 mi aproximadamente.

Segdn la  presente invención se proporciona un produc­
to de papel absorbente formado a partir de una mezcla de cons­
tituyentes fibrosos que comprenden 5 a 95% en peso de fibras de 

resina de amino-formaldehido que son insolubles en agua f r ía  

y tienen una longitud media entre 1 y 10 mm y un diámetro medio 

entre 1 y 30 um, y, correspondientemente, 95 a 5% en peso de 

pulpa de celulosa, a condición de que, ouando el refinado stan­

dard canadiánse de la  pulpa de celulosa sea inferior a 310 x 4 

4 140 mi (en donde x es la  proporción en peso de pulpa libre de
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lignina en dicha pulpa de celulosa)y la  proporción de fibras de 

resina de amino-f ormaldehido en la  mezcla sea ta l que e l refina< 

standard canadiense de l a  mezcla sea superior a 220 x 4- 400 mi.

Así, y considerando e l caso en donde la  pulpa de ce­

lu losa  es totalmente una pulpa libre de lignina, por ejemplo, 

una pulpa química, es decir x = . l ,  la  pulpa deberá tener un 

refinado superior a 450 mi. Sin embargo, cuando e l refinado de 

la  pulpa es inferior a 450 mi, pueden prepararse papeles absor 
bentes con mezclas que contienen suficiente cantidad de fibras 

de resina de amino-formaldebido para dar una mezcla de refinado 

superior a 620 mi. De igual modo, cuando la  pulpa de celulosa 

es totalmente una pulpa conteniendo lignina, por ejemplo'úna 

pulpa mecánica, es decir x = 0, e l refinado de la  pulpa deberá 

ser superior a 140 mi, pero cuando es inferior a esta c ifra , 

pueden prepararse papeles absorbentes con mezxlas que conten­

gan suficiente cantidad de fib ras de resina de amino-formaldehi 

do para dar una mezcla de refinado superior a 400 mi.

La resina de amino-formaldehido usada para preparar 

la s  fib ras es un condensado de un compuesto amino, preferible­

mente una poliamina ta l  como urea o melamina, con formaldehido. 
SI compuesto amino es preferiblemente urea, sola o en mezcla 

con hasta 5% en peso de melamina. La relación molar de formal­

dehido a grupos amino es con preferencia de 0 ,6 :1  a 1 ,5 :1 , par­

ticularmente entre 0 ,7 :1  y 1 ,3 :1 .
Las f ib r a s  de re sin a  de amino-formaldehido pueden 

prepararse por cualquier tácn ica  adecuada de formación de f i ­

b ra s , t a l  como h ila tu ra  en húmedo o en seco, y preferiblemente 

se forman por un proceso de h ila tu ra  cen trifu ga, por ejemplo

como se describe en l a  memoria alemana OLS 2810535, e l cual 
proporciona,.con preferencia, fibras sustancialmente rectas y



s in ra m ific a r . Las f ib ra s  de resin a de amino-formaldehido deben 
tener una longitud media, pesada por longitud, comprendida en­
tre  1 y 10 mm, preferiblemente entre 2 y 6 mm. Preferiblemente 
todas la s  f ib ra s  prácticamente de resin a  de amino-formaldehido 
tienen una longitud comprendida entre 1 y 10 mm. Las f ib ra s  de 
resina de amina-formaldehido deben tener un diámetro medio com­
prendido entre 1 y 30 mieras, con preferencia entre 2 y 20 mi­
eras y particularmente entre 5 y 15 mieras. Preferiblemente to­
das la s  f ib ra s  prácticamente de resin a de amino-formaldehido- 
tienen un diámetro comprendido entre 1 y 30 mieras.

Las f ib ra s  de resina de amino-formaldehido .......
tienen preferiblemente una re sisten c ia  media de al menos 
50 MNm -(lo cual corresponde aproximadamente a 33 Nmg ) , .  
particularmente a l menos 100 MNm ( s  67 Nmg ) .

Las f ib ra s  de resina de amino-formaldehido de­
ben curarse en un grado t a l  que sean insolubles en agua: De 
este  modo, su solubilidad en agua a 25^0 no deberá exceder de 
1,5 % en peso.

Las fib ra s  de celu losa que pueden emplearse 
incluyen pulpa de madera mecánica, pulpa de madera química, 
ta l  como se produce por el proceso de pulpación al su lfato  o 
al su lf ito , pulpas de madera termomecánicas y semiquimicas. 
Alternativamente, l a  pulpa de celu losa puede ser recortes de 
algodón, fib ra s  de lino derivadas de trapos u o tras f ib ra s  de 
celu losa convencionalmente empleadas en l a  fabricación  de 
papel. En función de su fuente y método de producción, pueden 
o no contener cantidades su stan ciales de lign ina. De este  modo, 
lo s  recortes de algodón están sustancialmente lib re s  de l ig n i­
na.

Los papeles absorbentes pueden prepararse por 
procesos convencionales de deposición en hómedo, por ejemplo

-  6 -
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como anteriormente se ha descrito , después de la  preparación 
y mezcla de lo s ingredientes fib rosos en un stock fib roso  de 
fabricación  de papel. La capacidad de absorción y voluminosidad 
del papel pueden aumentarse s i  se emite l a  etapa convencional 
de prensado de l a  lámina de papel húmeda antes del secado.

Lo? papeles conteniendo una elevada proporción 
de f ib ra s  de resin a de amino-formaldehido tienden a tener r e s i s ­
ten cias relativamente pobres. La re s is te n c ia  de dichos papeles 
puede aumentarse incorporando un aglutinante en e l papel: e l , , 
aglutinante puede añadirse a l a  lechada acuosa de lo s constitu­
yentes fib ro so s o bien puede incorporarse en una etapa poste­
r io r  de impregnación o revestimiento. Asi, e l aglutinante puede 
pu lverizarse sobre l a  banda húmeda o puede rev estirse  sobre el ' 
papel seco o parcialmente seco. Resultan adecuados d iferentes ' 
métodos para d istin to s  sistem as aglutinantes, t a l  y como será* 
evidente para lo s  expertos en l a  fabricación  del papel.

Igualmente, pueden incorporarse ventajosamente 
aglutinantes de papeles que contienen menores proporciones de 
f ib ra s  de resin a  de amino-formaldehido.

Ejemplos de aglutinantes adecuados incluyen 
almidón o almidón modificado, lá t ic e s  polim éricos, polímeros 
solubles en agua t a l  como p o li( etilenimina), poli(acrilam ida) y 
p o li(v in ilp irro lid o n a). El aglutinante se t r a ta  preferiblemente 
para hacerlo catiónico en agua. Particularmente favorables son 
lo s  aglutinantes catión icos añadidos con la s  f ib ra s  incluyendo, 
además de aquellos aglutinantes ya mencionados, almidón catión i- 
co y resin as de urea (o melamina)-formaldehido, como se emplean 
convencionalmente para conseguir aumentos en l a  re sisten c ia  
en húmedo del papel. Normalmente, l a  cantidad de aglutinante 
empleada es de 0,01 a 10 %, con preferencia de 0,1 a 5 %, en
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peso de lo s ingredientes fib rosos.

Los productos de papel de e sta  invención con­
tienen 5-95 % en peso de f ib ra s  de resin a  de amino-formaldehido 
y, correspondiente, 95-5 % en peso de f ib ra s  de celu losa. L!as^ 
propiedades del papel variarán  considerablemente a medida que * 
varían  la s  proporciones de la s  f ib ra s  respectivas: de este  modo, 
a medida que aumenta la  proporción de f ib ra s  de resin a de 
amino-formaldehido, aumenta la  absorbencia y l a  voluminosidad. 
Generalmente a medida que aumenta la  proporción de f ib ra s  de- 
resina de amino-formaldehido se deberá reducir e l refinado de. 
la  pulpa de celu losa con el f in  de obtener un a.resisten cia  
adecuada, aunque podrá apreciarse que para c ie rta s  aplicaciones 
la  re sisten c ia  no es importante, por ejemplo en productos a lta ­
mente absorbentes en donde una capa de papel absorbente e stá  
unida, por ejemplo mediante un adhesivo o pegado, a una banda 
soporte.

Los productos de papel contienen preferiblemente 
a l menos 15 % y con preferencia menos de 80 %, en peso de fib ra s  
de resina de amino-formaldehido.

Los productos de papel pueden ser p lisados, 
por medios convencionales, como una forma de aumentar su volu­
minosidad y también, incidentalmente, para mejorar su alarga­
miento. El plisado puede no ser necesario con papeles que com­
prenden predominantemente f ib ra s  de resin a de amino-formaldehi­
do, pero en este  último caso puede ser conveniente incorporar 
uno o más de lo s  citados aglutinantes. Cuando la  cantidad de 
f ib ra  de resina de amino-formaldehido es relativamente baja, 
es decir, por debajo del 35 % en peso aproximadamente, e l pa­
pel será blando y voluminoso y puede requerir un p lisado en 
l a  in stalación  convencional para producir un papel aceptable

i
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para aplicaciones absorbentes. Sin embargo, y debido a l a  ma­
yor voluminosidad conferida por la s  f ib ra s  de resin a  de amino- 
formaldehido, l a  severidad del proceso de p lisado  puede redu­
c ir se  en comparación con lo s  papeles convencionales.

A niveles intermedios (es decir, 35-75 % en,  ̂
peso) de fibras de resina de amino-formaldehido, los papeles 
pueden ser aceptables para ciertas aplicaciones absorbentes, 
pero para otras pueden requerir el plisado. " * * *

A elevados porcentajes de fibras de resina dé" 
amino-formaldehido, es decir por encima del 75 % en peso, se-- 
produce un papel absorbente muy voluminoso que necesitará 
poco plisado y acaso ninguno. Puede ser conveniente, y partí- - 
cularmente con papeles que contienen más de 90 % en peso de 
fibras de resina de amino-formaldehido incorporar un aglutinan-- 
te como anteriormente se ha descrito.

Las ventajas de lo s  papeles de l a  presente in­
vención, que son conferidas por l a  presencia de la s  f ib r a s - 
de resin a  de amino-formaldehido, son una absorbencia, suavidad, 
porosidad y voluminosidad mejoradas, con frecuencia con poco 
o ningún sa c r if ic io  de l a  re sisten c ia , permitiendo a s í  obtener 
una combinación de c a ra c te r ís t ic a s  ú t i le s  que no pueden ser 
logradas con la s  pulpas de celu losa totalmente.

Por o tra  parte , l a s  c a ra c te r ís t ic a s  de rápida 
evacuación de la s  f ib ra s  de resin a de amino-formaldehido con­
fie re n  también ven tajas en e l procesado. Por ejemplo, es posi­
b le aumentar l a  d ilución  del stock, mientras se mantiene la  ve­
locidad de l a  máquina, mejorando a s í  l a  formación igualada de 
l a  lámina. Esto puede ser de importancia p articu lar con produc­
to s de papel de peso ligero .

La invención se i lu s t r a  por lo s siguientes ejem
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píos en lo s  cuales todos lo s  porcentajes se ofrecen en peso.
En lo s ejemplos, la s  f ib ra s  de resina de amino-formaldehido
empleadas son f ib ra s  de urea-formaldehido (UF) preparadas por
h ilatura centrifuga. Una solución acuosa de una resin a de
urea-formaldehido que tiene una relación  molar formaldehido:úrea
de 2 :1 , un contenido en só lidos de 65 % y una viscosidad de/-..'
45 p o ises, se mezcla continuamente con 10 % de una solución . ; ,
que contiene 1,66 % de poli(óxido de etileno) de peso molecular
promedio en peso 600.000 y 6,66 % de su lfato  amónico. La mezcla
resu ltan te se alimenta a una velocidad de 200 g/minuto a una "
copa de h ilatura de 13 cm de diámetro que g ira  a 10.000 rpm.'
La resin a se h ila  como fib ra s  a p a rt ir  de la  copa en una atmósr
fe ra  de a ire  a 1502C y entonces la s  f ib ra s  se separan de la  / /
misma y se curan por calentamiento durante 3 horas a 120SC
para hacerlas insolubles en agua f r í a .  Las f ib ra s  resu ltan tes
se desmenuzan y se desintegran adicionalmente en un batidos
de v a lle  a e sca la  de laboratorio . Las f ib ra s  desmenuzadas y
batidas tienen una longitud de f ib ra  media de aproximadamente
3 mm y un diámetro medio de aproximadamente 10 mieras. P ractica-

. mente todas la s  f ib ra s  tienen una longitud del orden de 1 a 10
mm y un diámetro del orden de 3 a 20 mieras. La re siste n c ia  de
la s  f ib ra s , medida por e l ensayo de corta d istan cia  de una es-

-2t e r i l l a  su elta  de la s  f ib ra s , es de aproximadamente 120 MNm .

En lo s ejemplos, l a s  f ib ra s  de UF se mezclan,
)

en cantidades especificadas expresadas sobre una base en seco 
de fib ra , con pulpas de celulosa que han sido batidas en un ba­
tidor de v a lle  a l refinado especifico . Las mezclas resu ltan tes 
se conforman en hojas de prueba de papel de sustancia de aproxi- 
madamente 600 g/m empleando un formador de hojas de prueba 
convencional britán ico . Salvo cuando se indique, lo s papeles
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fueron prensados en húmedo.

Los papeles se ensayan del siguiente modo: 
Capacidad de absorción: se pesa una pequeña cantidad del papel,

can agua, se ag ita  ligeramente para sep arar.e l 
exceso de agua y se vuelve a pesar. La capácir- 
dad de absorción se calcu la como e l peso dé 
agua absorbida por gramo de papel seco a l a ire . 

Tiempo de absorción: según e l ensayo de papel secante TAPPI,' — 
T432. Se mide e l tiempo necesario para absorber 

1 mi de agua. _;
Ensayo de absorción Klemm: este  ensayo se modifica para con­

formarse a lo s  tamaños de la s  muestras de papel 
preparadas y con e l hecho de que se ensayan ' *

" m ateriales altamente absorbentes. Una t i r a  de 
papel, 150 mm x 15 mm, se mantiene v e r t ic a l­
mente con 10 mm de l a  muestra sumergida en agua. 
Se anota l a  a ltu ra  del agua que sube por e sta  
t i r a  después de 5 minutos, (normalmente, para 
e l ensayo Klemm se  recomienda un tiempo de 10 
minutos).

Absorción de a c e ite : según e l ensayo Patra empleando aceite
S-600.

Indice de e s ta ll id o : l a  presión de e sta llid o  se mide por e l
-2

método TAPPI T403 y e l resultado en kNm se
-2divide por l a  sustancia en gm para dar el 

índice de e sta llid o .

EJEMPLO 1
En este  ejemplo, se emplea una pulpa química de 

madera de abedul al su lfato  comercialmente disponible. Con el 
f in  de evaluar l a  absorbencia máxima obtenible con esta  pulpa, 
l a  pulpa se d ispersa  en agua en un desintegrador de laborato-
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sin  previo batido o refinado. Debido a que en el ensayo de la  
capacidad de absorción, l a  muestra de papel tiende a caer aparte 
en l a  inmersión to ta l en agua haciendo a s í  impracticable la  ob­
tención de un valor s ig n ifica tiv o , se prepara tambión papel , 
a p a rt ir  de l a  misma pulpa una vez que ha sido ligeramente - 

batida e sta  última. '

Igualmente, se preparan papeles a p a r t ir  de * 
mezclas de l a  pulpa de celu losa batida en diversos grados con 
v aria s cantidades de la s  f ib ra s  UF. Los resu ltados se muestran 

en l a  siguiente tab la . , ;  .

Experi­
mento

%
UF

- -í-. -

Refinado (ni Volu-
mino-
sidad
cm^/g

Indi­
ce
esta­
llid o
kNg^

Capa­
cidad
absor­
bente

Tiem­
po de 
absor­
ción
(seg .)

Subida',
Klemm
(mm).

Pulpa Mez­
c la

'

1,1* 0 + + - 0,44 - 146 70
1,2* 0 604 604 0,65 2,98 145 56
1,3* 20 284 384 2,06 1,78 2,70 376 40

1,4 20 452 510 2,09 1,11 3,03 177 68

1,5 20 604 612 2,22 0.30 3,38 60 90
JL j 6 50 452 621- 2,69 0,33 3,42 54 101

1,7 50 604 690 2,78 0.11 3,32 25 . 126

1,8 75 284 691 3,20 0,11 4,01 29 106 . i
1,9 75 452 692 3,37 0.01 4 , 2 3 . 21 118
1,10 75 604 735 3,49 — 5,20 17 112

comparativo 

pulpa sin  b a tir .
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Los experimentos 1.1 y 1.2 demuestran que 
l a  absorbencia máxima obtenible con la  pulpa de abedul al su l­
fa to  solamente es l a  capacidad de absorción f03, e l tiempo de 
absorción n/ 145 -  146 seg. y l a  subida Klemm /\756 -  70 mm.

5 Este ejemplo demuestra que mientras ún papel
con 20 % de UF (experimento 1.4) tiene propiedades de absor- 
bencia sim ilares a la s  máximas consegúbles con l a  pulpa de 
abedul a l su lfa to  solamente, e l índice de e s ta llid o  se mejora 
mucho más. Igualmente, demuestra que lo s  papeles absorbentes 

10 ' pueden prepararse u tilizando pulpas de bajo refinado, s i  se ' r
añaden su fic ien te s f ib ra s  UF; compárense lo s  experimentos . - 
1.3 y 1.8. ' \  -

EJEMPLO 2

15

Para demostrar e l efecto de un aglutinante, se 
añade almidón a l a  mezcla fib ro sa  a p a rt ir  de l a  cual se prepa­
ran lo s  papeles. La pulpa de celu losa es una pulpa de abedul 
al su lfa to  batida a un refinado de 484 mi.

Experi 
mentó

%
UF

% almidón 
sobre e l 
peso de 
f ib ra s

Refina 
do de l a  
mezcla 
( inclu­
yendo a l­
midón) mi

Volumi-
no^idad
cnrg*^

Indi­
ce es

do 1* 
kNg

Capaci 
dad ab 
sorben 
te "

Subida
Klem
(mm)

K
2,1 0 0 484 1,46 2,30 2,95 41

2 y 2 0 3 411 1,42 4,30 2,69 38

2,3 50 3 616 2,90 0,62 3,87 138

2,4 75 10 696 3,46 0,12 5,19 >140

*  comparativo
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En comparación con lo s  sistem as l ib re s  de almi­
dón de sim ilar refinado de mezcla y contenido UF en e l ejemplo 
1, por ejemplo compárense e l experimento 2.3 con e l experimento 
1*6 y e l experimento 2 .4  con e l experimento 1 .9 , puede verse 
que la  adición de almidón mejora tanto l a  absorbencia como el 
índice de e sta llid o .

EJEMPLO 3

Se rep ite  e l procedimiento del ejemplo 1 ent-? - 
pleando una pulpa de madera mecánica sin  blanquear disponi­
ble en el comercio en lugar de la  pulpa de abedul al su lfato . 
Según un caso, experimento 3 .7 , el papel se prepara omi­
tiendo l a  etapa de prensado en húmedo. Los resultados se 
muestran en la  siguiente Tabla.

Expe
rimer
to

%
UF

Refinado
(mi)

Volu-
mino-
sidad

Indi­
ce es 
t a l l i

Capaci­
dad ab­
sorben-

Tiempo 
de ab- 
sorció)

Subida
Klemm
L

Pulpa Mez- cm%r do te (seg .; (mm).
c ía - kNg"^

3,1* 0 437 437 - - 3,32 205 45
3,2* 20 69 110 2,59 0,84 3,oi 758 32
3,3 20 437 503 2,90 0,27 3,84 195 60
3,4. 50 145 423 3,24 0,20 3,82 75 69
3,5 50 437 546 3,46 0,11 '3,94 136 59
3,6 75 69 544 3,54 o,io 4,2 21. 108
3,7+ 75 69 544 4,8 0,08 5,49 13 122
3,6 75 87 570 4,51 0,11 4,47 34 100
3,9 75 145 613 3,46 0,06 4,61 49 85

*  comparativo 
+ pulpa sin  b a tir
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De nuevo puede verse que s i  se incorporan su fi­
cientes f ib ra s  UF, puede prepararse papeles absorbentes con 
pulpas de celu losa de bajo refinado.

EJEMPLO 4

Se rep ite  e l procedimiento del ejemplo 1 em-, 
pleando como pulpa de celu losa una mezcla de pino al su lfato  
blanqueado a l 70 % y abedul a l su lfato  blanqueado a l 30 %. En 
algunos casos se añade 3 %, con respecto al peso de l a  fibrá^ * 
de almidón y, en todos estos experimentos, se omite l a  etapa 
de prensado en húmedo. El tiempo de absorción de agua anotado 
es e l tiempo necesario para absorber 0,1 mi de agua en lugar 
de 1 mi como en lo s  ejemplos anteriores.

Expe- 
rimen 
to *"*

%
UF

Refinado
(mi)

yoiu-
nino-
sidad
2m3/g

Indice
QS*t el***
llid o

kNg^

Aceite
Absor­
bente
(seg .)

Agua 
Tiempo 
de ab­
sorción
(seg)

Subida
Klemm

(mm)
Pulpa mez­

c la

4,1* 0 587 587. 3,25 1,83 0,4 5,8 99
4,2* 0 638 638 3,50 1̂ 21 0,6 6,5' 94
4,3* 0 650 650 3,6 2 ' 0,97 0,8 4,6 108
4,4 20 587 675 3,53 1,03 0,2 5,5 110
4,5 20 638 700 3,48 0,76 <0,1 6,1 103

64* 20 640 705 3,72 1,60 0,2 8,6 90
4,7 20 650 675 2,68 0,55 o,3 4,4 106
4,3 40 587 712 3,95 0,45 <0,1 3,9 109
4,9 40 638 725 3,88 0,34 <0,1 4,6 112
4,10+ 40 640 728 3,76 0,85 0,1 5,3 94
4,11 40 650 725 3,97 0,29 <0,1 3,5 114

comparativo 
+ añadido almidón
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EJEMPLO 5

Se rep ite  e l procedimiento del ejemplo 1 emplean 
do como pulpa de celu losa una pulpa de madera de abedul al su l­
fato  de refinado 425 mi. Los resultados se muestran en l a  s i -  . 
guíente Tabla, junto con lo s  datos para un papel secante co­
mercial y un papel de to a l la  absorbente comercial.

Expe
rimen
60

%
UF

Refinado de 

la  mezcla

(mi)

Voluminc
sidad

3 -1 cm g

Indice es­
ta ll id o

kNg"'*

Tiempo 
de ab­
sorción 

(seg.

Subi­
da
Klemm
(mm)

5,1 10 460 1,72 2,26 44 43
5,2 20 500 ' 1,92 1,93 42 46

5,3 30 535 2,13 1,40 , ' 21 64
5,4 40 570 2,28 1,00 18' 70
5,5 50 605 2,48 0,80 9 86
5,6 60 642 2,81 0,40 9 102

5,7 70 680 3,06 0,23 6 113
5,8 80 715 3,29 0,11 l * 115
5,9 90 752 4,42 0,06 3* 82
5,10 papel.secante 1,78 o,73 44 48
5 ,ll papel de to a l la   ̂

absorbente * .
4,12 0,56 20* 25

x Tiempo para absorber 0,1 mi de agua.

Los papeles de lo s  experimentos 5.1 a 5.9 
tienen todos e llo s  capacidades de absorción superiores a 3.

D escrita suficicientemente l a  naturaleza del in­
vento, a s i como la  manera de rea liz a rse  en l a  p ráctica , debe ha­
cerse constar que la s  disposiciones anteriormente indicadas son 
susceptibles de modificaciones de d eta lle  en cuanto no alteren  

su principio fundamental.
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R3I7IBDICACI0HES

1 . -  Procedimiento para la^ obtención de un producto d<; 

papel absorbente, caracterizado porque comprende la s  etapas de:

(a) formar una lechada acuosa de una mezcla de constituyen­

te s  fibrosos que comprenden 5-95% en peso de fib ras de resina 

de amino-formaldehido que son insolubles en agua f r ía  y tienen 
una longitud media entre 1 y 10 mm y un diámetro medio entre

1 y 30 ûm y, correspondientemente, 95-5% en peso de pulpa de­
celulosa, a condición de que e l valor Canadian Standard Freene 3

(refinado standárdcanadiense) de dicha pulpa de celulosa sea

in ferior a 310 x 4- 140 mi (en donde x es l a  proporción en peso 
de pulpa lib re  de lignina en dicha pulpa de celu losa), siendo 
t a l  l a  proporción de fib ra s de resina de amino-formaldehido 

en la  mezcla que e l  valor Canadian Standard Freeness de la  * , 

mezcla es superior a 220 x 4 400 mi;

(b) conformar la  lechada resultante en forma de lámina; y

(c) separar e l agua.

2 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1, carac­

terizado porque la  lámina no se prensa antes del secado.

3 . -  Procedimiento según l a  reivindicación 1 ó 2, 
caracterizado porque la  lámina se p lis a  despuás del secado.

4. -  Procedimiento según l a  reivindicación 1, carac­

terizado porque en l a  primera etapa se incorpora de 0,01 a 
10% en peso, basado en e l  peso de lo s constituyentes fibrosos, 
de un aglutinante.

5 . -  Procedimiento según cualquiera de la s  reivindi­
caciones 1 a 4, caracterizado porque la s  fib ras de resina de 

amino-formaldehido son fibras.de una resina formada por conden 
sación de formaldehido con urea y O a 5% en peso, basado en j 
e l peso de urea, de melamina. ¡
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6 . -  Procedimiento según cualquiera de la s  r e i­
vindicaciones 1 a 5, caracterizado porque la  relación  molar
de grupos formaldehido a amino en l a  resin a de amino-formal- 

dehido es de 0,6:1.  a 1,5:1.

7 .  -  Procedimiento para la  obtención de un pro­
ducto de papel absorbente, t a l  y como queda sustancialmente * 

descrito  en la  presente Memoria.

Esta Memoria consta de 18 hojas e sc r ita s  a máqui 

na por una so la  cara.

Madrid,

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES
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