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DESCRIPCIOMN

En la fabricacion y produccién de toallas de pape
enrol | adas, tales cono toallas de cocina, habitual mrente se produce
una | am na de base de papel crepado en una maqui na de fabricaci6n
de papel tist y se enrolla en un rollo nadre. Seguidanente, en |as
operaci ones de conversion, el rollo nadre se desenrolla y se gofra
para aumentar el calibre de la toalla. Los disefios de |os patrones
de gofrado pueden variar enornmenmente, pero a nmenudo son patrones de
gofrado que cubren sustancialnmente toda la lamna y pueden
denoni narse conmp patrones globales. Sin enbargo, un problem
habi tual asociado con el gofrado de |&am nas de base de toallas es
que, una vez enrolladas en la forna de rollo final del producto,
|l os gofrados de la lamna hacen que el rollo sea algo blando y
“flaci do”. Este efecto, que puede cuantificarse mdiendo la firnmeza
del rollo, se hace nas pronunciado a nedida que aunenta el calibre
del rollo otorgando gofrados a la | amina de base que tienen nayores
dimensiones en la direccion z. A nisno tienpo, el aunmento del
calibre de la lamna de base tanbién degrada habitualnente |a
resistencia de la | amna

Por o tanto, existe una necesidad de un nedio para
producir rollos de toallas de papel crepado y gofrado, que tienen
un alto calibre de rollo y un alto grado de firneza del rollo con
una resistenci a adecuada.

El documento EP 0428136 da a conocer un nétodo para
aunentar el calibre de papel tisd crepado. Los docunentos US
4921034 y US 5693404 dan a conocer netodos para gofrar papel en 1
tisa.

Actual nente se ha descubierto que pueden prepararse
rollos de toallas de papel crepado para que tengan un alto nivel de
calibre, firmeza y resistencia gofrando |la |am na de base de papel
crepado de nmmnera que conserve un nmayor grado de resistencia de |la
| am na de base durante el proceso de gofrado

Por o tanto, en un aspecto, la presente invencién se
refiere a un nétodo de preparaci 6n de una | anina de papel de alto
calibre que conprende pulverizar una |lamna de papel crepado seca
con vapor e innediatanente después gofrar la l[amna tratada con
vapor entre rodillos de gofrado de acero enparejados y enrollar la
| am na tratada con vapor/gofrada en un rollo. Se ha descubierto que
el tratam ento con vapor de la |amina justo antes del gofrado puede
aunentar la firmeza del rollo (en conparaci é6n con | a | am na gofrada
no tratada con vapor) aproxinmadanente un 15% o nmayor, mas
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especificamente de aproxi madanente el 20 a aproxi madamente el 50%
y aln mas especificamente de aproxi madanente el 20 a
apr oxi madanente el 35% Conb se describird a continuacién, “el
aunento” de la firmeza del rollo da conp resultado una disni nucién
del valor de firmeza del rollo, que se nmide nediante el grado en e
que una sonda penetra en el rollo durante |os ensayos. Adenés, el
tratam ento con vapor de acuerdo con |la presente invencion puede
aunentar la resistencia de la |amna, segin |lo nedido nediante |la
resistencia a la traccién en la direcci 6n transversal de |a nmaqui na
(CD), aproximdanmente un 10% o nmayor, nas especificanmente de
aproxi mdanmente el 10 a aproxinmadanente el 30% y aun n8as
especificamente de aproxinadanente el 10 a aproxi nadanente el 20%
(en conparaci 6n con la | &m na gofrada no tratada con vapor).

En otro aspecto, la presente invencién se refiere a un
roll o de papel crepado, tal conb un rollo de toallas de cocina de
acuerdo con la reivindicacién 1. El rollo tiene un calibre de rollo
de aproxi madanente 13 centinmetros cubicos por granmp (cc/g) o mas,
una firnmeza del rollo de 10 mlimetros (mMm) o0 nenos y una
resistencia a la traccion CD de aproximadanente 2000 o més
granos-fuerza por 7,6 cm (3 pul gadas) de anchura de |l a nuestra

Mas especificanmente respecto al calibre del rollo, el
calibre del rollo puede ser de aproxi nadanente 15 cc/g o mayor, mas
especificanente de aproximadanente 16 cc/g o nmayor, adn nas
especificanente de aproximadanente 14 cc/g a aproxi madanmente 20
cc/g y aun mAs especificanente de aproxinmdanente 15 cc/g a
apr oxi madanmente 17 cc/g.

Mas especificamente respecto a la firmeza del rollo, la
firmeza del rollo puede ser de aproximadanente 9 mm o nenos, aln
mas especificanente de aproxi madamente 6 a aproxi nadanente 10 y, de
la forma mas especifica, de aproxi nadanente 7 a aproxi nadanente 9.

Mas especificamente respecto a la resistencia a la
traccion CD, la resistencia a la traccién CD puede ser de
apr oxi madamente 2500 granbs o nmayor, nas especificanente de
apr oxi madanmente 2200 a aproxi madanente 3500 granbs y aln nas
especificanente de aproxi madanente 2300 a aproxinmadanmente 3200
gr anos.

La figura 1 es un diagrama esquemati co del proceso que
ilustra un nétodo para preparar las |aninas de base de pape
crepado adecuadas para fines del método de gofrado de la presente

i nvenci on.
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La figura 2A es un diagrama de flujo esquematico de
proceso de | os aspectos de tratam ento con vapor y gofrado fuera de
| inea de |l a presente invencién

La figura 2B es una representaci 6n esquematica de la
barra pul veri zadora de aplicaci é6n de vapor ilustrada en la figura
2A.

La figura 3 es una vista en perspectiva de un rollo de
papel tist o toalla para ilustrar el calculo del calibre del rollo.

La figura 4 es una ilustraci 6n esquemati ca del aparato
utilizado para determinar la firnmeza del rollo.

La figura 5 es un grafico de calibre del rollo vy
firmeza del rollo para varios productos conerciales de toalla de
papel y los ejenmplos de productos fabricados de acuerdo con la
presente invenci 6n.

En referencia a la figura 1, se da a conocer un ejenplo
de un método de fabricaci én de una | ani na de base de papel adecuada
para el posterior tratamiento con vapor y gofrado. Se muestra un
esquerma de |la realizacion preferente de la presente invencion en |la
gue una caja de alimentacién -20- suministra una pasta de papel
-21- sobre una tela de formaci 6n -22- enrollada alrededor de un
rodillo cabecero de vacio -23-. La pasta de papel tiene
preferentemente una consistencia de la fibra de aproxi madanente el
0,08% a aproximadanente el 0,6% y, mhs preferentenente, a una
consistencia de la fibra de aproxi nadamente el 0,1% a
apr oxi mmdanente el 0,5% y, de la forma nmas preferente, a una

consistencia de la fibra de aproxi nadanente el 0,1% a
aproxi madanente el 0,2% Innedi atamente después del rodillo
cabecero de vacio -23-, la tela de formaci 6n -22- pasa sobre la

caja de vacio -26- para deshidratar adicional mente | a banda -24-

Debe observarse que el tipo de caja de alinentacidn
utilizado no es critico para |la puesta en practica del nétodo de la
presente invenci 6n. Puede enplearse cual quier caja de alinentaciodn
que sumnistre una lamna bien formada. Adenés, aunque |as
realizaci ones descritas en el presente docunento y representadas en
la figura 1 utilizan un rodillo cabecero de vacio, esto tanmpoco es
critico para la puesta en practica del nmétodo de |la presente
i nvenci6n. El método puede utilizarse con fornmadores de rodillo
cabecero, formadores de doble tela netdlica y naquinas de tipo
Fourdrinier, asi conp variaciones de |as m snas.

La banda y la tela de fornmaci 6n pasan a continuaci 6n a
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través de una zona de transferencia en la que la banda -24- se
transfiere a un fieltro -30-. La transferencia se realiza con un
di spositivo de succién (“pickup”) -32-, tal cono un rollo de
succi6n de vacio o zapata de transferencia. E fieltro -30-
transporta la banda hasta la linea de contacto fornada entre un
rodillo de prensa de vacio -34- y un Secador Yankee -36- donde el
rodillo de prensa de vacio se utiliza para presionar al fieltro
contra el Yankee con |a banda constrefiida entre anmbos. La cantidad
de presién del rodillo de prensa contra el Yankee puede estar en el
intervalo de 200-500 pli (91-227 kg por 2,5 cm lineales). En la
| inea de contacto, |a banda -24- se libera del fieltro -30- y se
adhiere al Yankee. Pueden pulverizarse adhesivos de crepado vy
productos quimcos de liberacién sobre el Yankee justo antes del
rodillo de prensa de vacio para controlar |a cantidad de adhesi 6n
de la banda al Yankee. Cuando |a banda abandona la |inea de
contacto entre rodillo de prensa de vacio/ Yankee, |a banda tiene
una consistencia de aproxi madamente el 30% o rmayor, nas
preferentemente mayor del 35%y de la forma mas preferente del 38%
al 43% La banda se seca, conp nininp, parcialnmente en el Yankee y
se puede ayudar al secado nediante la utilizacidén de un horno
canpana de alta tenperatura de gas -37-. Puede afadirse un
pul veri zador hunidificador en el |lado del aire de |la banda de tisq,
tal cono se ilustra en el docunmento U S. 4.992.140 expedido el 12
de febrero de 1991 de Anderson y otros, titulado “Method For
Creping A Paper Wb and Product Produced Thereby” (Mtodo para
crepar una banda de papel y producto producido de este npdo). La
banda justo antes del doctor crepador -38- debe tener una sequedad
de aproxi madanmente el 40 a aproxi madanente el 99% nas
pref erentenente de aproxi madamente el 45 a aproxi nadanente el 65%

Después de abandonar el Yankee, |a banda parcial nente
seca -24- se transfiere posteriornente a un conjunto de tanbor
secador -40- configurado especificanmente para nantener o aunentar
el calibre de la banda y para elinminar |a hunedad y secar |a banda.
El conjunto de tanmbor secador -40- conprende una serie de tanbores
secadores. El nunmero exacto de tanbores secadores puede variar
dependi endo del aunento deseado de |a sequedad de |a banda -24-, la
vel ocidad de |la nmaquina, el peso de la resma de papel y factores
simlares.

La banda -24- es transportada a lo largo de un tiro
abi erto desde el doctor crepador -38- al conjunto de tanbor secador
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y se intercala entre las telas transportadoras de | amna (fieltros)
-42- y -43-. La banda -24- se seca hasta una consistencia final de
apr oxi madanente el 94% o mayor en el conjunto de tanbor secador vy
segui danmente se transporta a una bobina -50- y un carrete -51-
donde la banda se enrolla sobre el carrete para formar un rollo
-52- para la posterior conversion en forna de producto final. Antes
de enrollarla sobre el carrete, |la banda -24- puede hacerse pasar a
través de una o més |ineas de contacto entre rodillos opcional es de
gofrado o cal andrado de hueco fijado -54-.

Se hace hincapi € en que la manera en que se prepara la
| ami na de base no es significativa para la préactica de |la presente
i nvenci 6n. Puede utilizarse cualquier banda o |amna crepada. La
descripci 6n del proceso anterior es neranente ilustrativa de un
mét odo adecuado

La figura 2A ilustra el método de tratam ento con vapor
y gofrado fuera de linea de |la presente invencién. Se mnuestra un
rollo madre -52- de | amina de base crepada que se desenrolla y pasa
sobre un barra pul veri zadora de vapor -60- antes de gofrarla entre
los rodillos de gofrado enparejados -61- y -62-. La | am na gofrada
resultante -63- se enrolla a continuacién en rollos segln sea
necesari o para convertirlos posteriornmente en el producto enroll ado
final.

La figura 2B ilustra un disefio especifico de la barra
pul veri zadora de aplicacién de vapor. Aunque no se nuestra, la
tuberia de suministro del sistema de vapor estd diseflada para
sum nistrar vapor de alta calidad a la barra pulverizadora de
aplicaci6n de vapor. La presién de vapor objetivo en la parte
inferior esta preferentenente entre 5y 10 psi (34,5 y 68,9 kPa).
El ndnero y tamafio de valvulas, tranpas y filtros entre el colector
de vapor y la barra pulverizadora de aplicaci 6n de vapor control an
|la caida de presion dentro del sistema de tuberias. Ideal nente, la
presion de suministro es l|lo suficientenente alta para que la
presién en la barra pulverizadora de aplicacion pueda estar
controlada en un interval o que abarque | a presion objetivo.

En una realizacion especifica, el sumnistro de vapor
debe salir de un colector con de 30 a 50 libras (13,6 a 22,7 kg) de
presi 6n de vapor. Un manénetro esta situado en la rama inferior de
col ector de vapor, lo que pernmite la verificacién de |a presidn del
colector. Después del nanénetro, hay una valvula de globo o de
compuerta que pernite cortar el flujo de vapor para operar sobre el
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sistema. A continuaci6n, hay un filtro de vapor que retira suci edad
del wvapor. El filtro debe alinmentar a un tubo o tuberia que
conduzca a un desagie. Después del filtro hay wuna valvula
sol enoide, una tranpa de vapor y una valvula de conpuerta. La
valvula solenoide se abre y se cierra cuando el equipo de
conversi 6n se enciende y se apaga. La tranpa de vapor esta col ocada
para permtir que la condensacion, que se acunula mentras el
equi po estd averiado, se elimne del sistema. La valvula de
conmpuerta esta colocada para pernmitir que el vapor fluya a través
del sistema hasta el desagie para fines de retirada de condensados
después de paradas prolongadas. Mas alla de valvul a sol enoi de, una
tuberia conduce a la barra pulverizadora de aplicacion de vapor.
Una val vula regul adora de presion puede colocarse entre la barra
pul veri zadora de aplicacion y |la val vula sol enoi de, si se desea. E
regul ador de presién anortigua cualesquiera oscilaciones de la
presion del colector y proporciona un botén de control de la
presi 6n de vapor en la barra pulverizadora de aplicacién. Si no se
instala una valvula reguladora de presioén, puede utilizarse la
vadlvula de cierre para la regulacion de la presion en la barra
pul veri zadora de aplicaci 6n de vapor. Una nmanguera flexible entre
la tuberia y la barra pul verizadora de aplicaci én pernmite un ajuste
rotacional y posicional de |la barra pul verizadora de aplicaci6n. Un
pedazo de tubo sale de la barra pulverizadora de aplicacién y se
encamina al desagle. Se instala una valvula en el tubo para
permtir un flujo de vapor controlable a través del tubo al desagle
para retirar condensados de |la tuberia de |a barra pul verizadora de
apl i caci 6n.

La barra pulverizadora de aplicacién de vapor estéa
construida a partir de una tuberia de acero inoxidable de entre una
y dos pulgadas (2,5 a 5,1 cn) de dianmetro (D). La tuberia esta
tapada en uno o en anbos extrenps dependi endo de donde se introduce
el vapor en la tuberia. El vapor puede introducirse en la tuberia
desde el centro o el extrenb, |lo que sea mAs conveniente. Una
tuberia de equilibrado de |la presidn puede unirse al lado inferior
de un extreno de la barra pulverizadora y recorrer la longitud de
la barra pulverizadora para unirse al extrenp opuesto de la barra
pul veri zadora conb se ilustra en la figura 2B. Esta configuracio6n
permite una presién mas equilibrada por toda la longitud de la
barra pul verizadora de aplicacién. Un extremo de la tuberia de
aplicaci 6n de vapor esta equipado con un manonetro de presion de



ES 2350629 T3
-7 -

vapor para nedir la presién en la barra pulverizadora. El flujo de
vapor fuera de la barra pul verizadora depende del area abierta de
las boquillas -71- y la presio6n de vapor en |la barra pul veri zadora.
Una realizacién preferente tiene boquillas situadas cada tres
pulgadas (7,6 cm a lo largo de la longitud de la barra
pul veri zadora de aplicaci én. Se utilizaron boquillas de soplado Q
R, Uo V de Spraying Systens Co., Wheaton, Illinois. El ventilador
de la boquilla estd orientado de nmpdo que produzca una nmaxinma
cobertura de la lamna. La conbinacid6n apropiada del nunero de
boquillas y el tanafio de la punta de pulverizacién debe
sel eccionarse de nmodo que una presién de vapor suficiente esté
di sponible en la barra pulverizadora para aplicarla al sistema con
una tasa de aproxinmadanente 0,3 a aproxi madanente 2,0 libras de
vapor /3000 pi es cuadr ados de papel (4,8-31,9 nPa) , mas
especifi canmente con una tasa de apr oxi madanent e 0,8 a
aproxi madanente 1,5 libras de vapor/3000 pies cuadrados de papel
(12,8-23,9 nPa), y aun mas especificamente con una tasa de
aproxi madamente 1 |ibra de vapor/3000 pies cuadrados (16,0 nPa) de
papel

La barra pulverizadora de aplicacién de vapor debe
estar situada debajo de la | anmina de nbdo que ni nhguna condensaci én
gotee sobre la | &mina en novimento y cause una rotura. El vapor se
aplica a la lamna de aproximadanente 6 a aproximadanmente 18
pul gadas (15,2 cm a 45,7 cm aguas arriba de los rodillos de
gofrado. A las vel oci dades asoci adas con las |ineas de conversi 0n,
esto posibilita que el gofrado siga al tratamiento con vapor en
menos de uno o dos segundos. Preferentemente, la |am na discurriréa
de aproxi madanmente una a aproxi nadanmente dos pulgadas (2,5 a 5 cm
por encima de las boquillas de pulverizacion de vapor. La barra
pul veri zadora de aplicaci 6n debe girar de nodo que |a aplicacion de
vapor sea perpendicular o ligeranente hacia l|a direccioén del
despl azanmiento de la lanina en la |linea de contacto de los rodillos
de gofrado

El contenido de hunedad de la lamna después de
tratam ento con vapor puede aunmentar en, conmb nméaxino, un 4% En la
practica, la |&mna alcanza réapidamente |la hunmedad de equilibrio
después del tratamento con vapor y el gofrado, de nobdo que |a
hunedad del producto acabado depende de la hunedad relativa del
anbi ent e.

Con respecto a la etapa de gofrado, los rodillos de
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gofrado son rodill os enparejados, tales cono rodillos de gofrado de
acero inoxidable enparejados. Un ejenplo adecuado se ilustra en el
docunento U. S. 4.921. 034 expedido el 1 de nayo de 1990 de Burgess y
otros, titulado “Enbossed Paper Having Alternating H gh and Low
Strain Regions” (Papel gofrado que tiene regiones de alta y baja
def ormaci 6n). Conp se utiliza en el presente docunento, el térm no
“enpar ej ados” se utiliza de fornma poco estricta para indicar que
los elenentos macho y henbra de los rodillos de gofrado estéan
engranados. No es necesario que |os elenentos nmacho y henbra sean
i mgenes especul ares idénticas entre si, aunque pueden serlo. Las
alturas del elenento de gofrado pueden ser cual quier dinensién
utilizada habitual mente para grabar rodillos de acero enparejados.
Un intervalo preferente de alturas del elenento puede ser de
apr oxi mmdanente 0,030 a aproxi nadanente 0,080 pulgadas (0,076 a
0,203 cm, mas preferentenente de aproxi madanente 0,045 a
apr oxi madanente 0,070 pul gadas (0,114 a 0,178 cm.

En referencia ahora a la figura 3, se explicara el
calculo del calibre del rollo. La figura 3 ilustra un producto en
rollo tipico que tiene un nucleo alrededor del cual se enrolla el
producto de papel. El radio del producto de rollo se denom na cono

“R', mentras que el radio del nicleo se denomina compb “r”. La
anchura o longitud del rodillo se denomina comp “L”. Todas |Ias
nedi ci ones se expresan en “centinetros”. El volunmen del producto de

rollo “RV', expresado en centinetros cubicos (cc), es el volunmen
del producto nenos el volunen del ndGcleo, concretanente RV = (nRL)

- (mr?L). El peso del producto de rollo “W es el peso del rollo
nenos el peso del ndcleo, nedido en granps (g). El “Calibre del
rollo”, expresado en cc/g es “RV’' dividido entre “W.

La figura 4 ilustra el aparato utilizado para
determinar la firmeza del rollo. El aparato esta disponible de
Kershaw Instrunentation, Inc., Swedesboro, NJ y se conoce conp un
medi dor de densidad Roll Density Tester, Mdelo RDT-101. Se nuestra
un rollo de toalla -80- que se esta mdiendo, que esta apoyado en
un huso -81-. Cuando comienza |la prueba, una nesa transversal -82-
com enza a desplazarse hacia el rollo. Mntada sobre la nesa
transversal hay una sonda detectora -83-. El noviniento de |la nesa
transversal hace que |la sonda detectora entre en contacto con el
rollo de toalla. En el nonento en el que sonda detectora entra en
contacto con el rollo, la fuerza ejercida sobre la célula de carga
superara el punto de ajuste bajo de 6 granbs y la pantalla de
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visualizaci 6n de desplazamento se podra a cero y comenzarda a
indicar la penetraci 6n de |la sonda. Cuando |la fuerza ejercida sobre
| a sonda detectora supera el punto de ajuste alto de 687 granps, |la
mesa transversal se detendrd y la pantalla de visualizacién de
despl azani ent o indicara |la penetracion en m | inmetros. El
responsabl e del ensayo registrarada esta lectura. A continuacién el
responsabl e del ensayo hara girar al rollo de toalla 90° sobre el
huso y repetira el ensayo. El valor de firneza del rollo es la
media de las dos lecturas. Es necesario realizar el ensayo en un
entorno controlado de 73,4 + 1,8° (23 = 1°C) y el 50 + 2% de
hunedad rel ativa. Es necesario introducir los rodillos a ensayar en
este entorno, conmb nmininmb, 4 horas antes de la realizacién del
ensayo.
Ej enpl os

Ejenplo 1. Se prepar6 un rollo de toalla de papel cono
se ha descrito en relaciéon con las figuras 1 y 2. Ms
especificamente, se prepar6 una toalla de una sola capa no
estratificada en la que |la pasta de papel estaba conpuesta por el
40% de pul pa de mader a bl anda (swW bl anqueada
qui m o-t ermonecani canente (BCTMP) y el 60% de pul pa de sulfato de
madera blanda Northern (NSW5) Iliquida. La banda se crepdé a una
sequedad entre el 45 y el 55% al tienpo que se enpleaba el
pul veri zador humi dificador descrito en la patente de Anderson vy
otros, nencionada anteriornente. Seguidanmente, |a banda puede
secarse en un tanbor y enrollarse en un rollo nadre conb se ilustra
en la figura 1.

Segui damente en la conversién, el rollo madre se
desenrol 16, se traté con vapor y se gofrd conp se ilustra en la
figura 2. Las boquillas de aplicaci é6n de vapor estaban separadas 6
pul gadas (15,2 cn) y se enplearon boquillas de talla V de Spraying
Systens. Las boquillas estaban a 1,75 pulgadas (4,4 cnm) de la
lamina y la presiéon de vapor era de 1,75 psi (12,1 kPa). Las
boquillas aplicaban el vapor en una direccion perpendicular al
despl azamento de la lamna. La velocidad del vapor era de 121
pies/mnuto (36,9 mninuto) y la tasa de aplicaci 6n de vapor era de
8500 pi es cuadrados de papel/libra de vapor (789,7 nf de papel/O0, 45
kg de vapor).

Los rodillos de gofrado eran conb se describen en la
patente de Burgess y otros, menci onada anteriornente. Mas
especificamente, los rodillos de gofrado eran conp se describen en
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la columa 5, lineas 10-35 del docunmento de Burgess y otros.

El producto resultante tenia un calibre del rollo de
13,2 cc/g, una firneza del rollo de 6,88 y una resistencia a la
tracci 6n CD de 3100 granos.

Ejenplo 2. Se prepar6 un rollo de toalla de papel cono
se describe en el Ejenplo 1, excepto porque la pasta de papel era
el 30% SW quimo-termonecanica (CTMP) y el 70% pulpa liquida de
sul fato de nadera blanda Northern (NSW5). La | am na se crep6 fuera
del Yankee a una sequedad entre el 48 y el 53% enpleando el
pul veri zador humidificador descrito en el docunento de Anderson y
otros. En la conversion, las boquillas de aplicacion de vapor
est aban separadas 6 pulgadas (15,2 cm) y se enplearon boquillas de
talla U de Spraying Systens. Las boquillas estaban a 1,5 pul gadas
(3,8 cn de la lamna y la presion de vapor era de 4,5 psi (31,0
kPa) . Las boquillas aplicaban el vapor en una direccién
perpendi cular al desplazanmiento de la lanna. La velocidad del
vapor era de 366 pies/mnuto (111,6 mmnuto) y la tasa de
aplicaci 6n de vapor era de 3371 pies cuadrados de papel/libra de
vapor (313,2 nf de papel /0,45 kg de vapor). El producto resultante
tenia un calibre del rollo de 15,6 cc/g, una firneza del rollo de
7,7 y una resistencia a la traccion CD de 2217 granos.

Ejenmplo 3. Se prepard6 un rollo de toalla de papel como
se describe en el Ejenplo 1, excepto porque |la pasta de papel era
el 30% SW CTMP y el 70% pulpa kraft de nadera blanda Sourthern
(SSWK) enbal ada. La | anina se crep6 fuera del secador Yankee a una
sequedad de crepado entre el 58 y el 63% sin la utilizacién del
pul veri zador humdificador. En la conversion, las boquillas de
aplicaci 6n de vapor estaban separadas 6 pulgadas (15,2 cnm) y se
enpl earon boquillas de talla V de Spraying Systens. Las boquillas
estaban a 1,75 pulgadas (4,4 cn) de la lamna y |la presién de vapor
era de 1,75 psi (12,1 kPa). Las boquillas aplicaban el vapor en una
direcci on perpendicular al despl azamento de la |amna. La
vel ocidad del vapor era de 121 pies/minuto (36,9 mmnuto) y la
tasa de aplicacion de vapor era de 8500 pies cuadrados de
papel /libra de vapor (789,7 nf de papel/0,45 kg de vapor). El
producto resultante tenia un calibre del rollo de 16,1 cc/g, una
firmeza del rollo de 6,2 y una resistencia a la tracci 6n CD de 2348
gr anos.

Ejenplo 4. Se prepar6 un rollo de toalla de papel conp
se describe en el Ejenplo 1, excepto porque la pasta de papel era
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el 100% pulpa SSWK liquida. La lamna se crepé fuera del Yankee a
una sequedad de crepado entre el 60 y el 65% mentras se enpl eaba
el pulverizador hum dificador descrito en el docunento de Anderson
y otros. En la conversién, las boquillas de aplicaci6on de vapor
est aban separadas por 3 pulgadas (7,6 cm) y se enplearon boquillas
de talla Q de Spraying Systens. Las boquillas estaban a 2,0
pul gadas (5,1 cn) de la lamna y la presién de vapor era de 6,0 psi
(41,4 kPa). Las boquillas aplicaban el vapor en una direcciodn
perpendi cular al desplazanmiento de la lanmna. La velocidad del
vapor era de 113 pies/mnuto (34,4 nimnuto) y la tasa de
aplicaci 6n de vapor era de 3500 pies cuadrados de papel/libra de
vapor (325,2 nf de papel /0,045 kg de vapor). El producto resultante
tenia un calibre del rollo de 15,76 cc/g, una firnmeza del rollo de
7,0 y una resistencia a la tracci 6n CD de 2565 granos.

Ejenplo 5. Se prepard un rollo de toalla de papel cono
se describe en el Ejenplo 1, excepto porque la pasta de papel era
el 20% SW CTWMP, el 15% pul pa kraft de madera dura Southern (SHWK)
liquida y el 65% pul pa SSWK | iquida. La sequedad de crepado estaba
entre el 55 y el 65%y el pulverizador hunidificador no se utilizé.
En la conversién, las boquillas de aplicacid6n de vapor estaban
separadas 6 pulgadas (15,2 cm y se enplearon boquillas de talla V
de Spraying Systens. Las boquillas estaban a 1,75 pul gadas (4,4 cm
de la lamna y la presion de vapor era de 1,75 psi (12,1 kPa). Las
boquillas aplicaban el vapor en una direcci6n perpendicular al
despl azamiento de la |amna. La velocidad del vapor era de 121
pies/mnuto (36,9 mninuto) y la tasa de aplicaci 6n de vapor era de
8500 pi es cuadrados de papel/libra de vapor (789,7 nt de papel/O0, 45
kg de vapor). El producto resultante tenia un calibre del rollo de
15,1 cc/g, una firneza del rollo de 7,4 y una resistencia a la
tracci 6n CD de 3179 granos.

Ejenplo 6. Se prepar6é un rollo de toalla de papel conp
se describe en el Ejenplo 1, excepto porque la pasta de papel era
el 15% pul pa SHWK |iquida y el 85% pul pa SSWK |iquida. La sequedad
de crepado estaba entre el 55 y el 65% y el pulverizador
hum di ficador no se utilizé. En la conversion, las boquillas de
aplicaci 6n de vapor estaban separadas 6 pulgadas (15,2 cm) y se
enpl earon boquillas de talla V de Spraying Systems. Las boquillas
estaban a 1,75 pulgadas (4,4 cm) de la lamna y |la presion de vapor
era de 1,75 psi (12,1 kPa). Las boquillas aplicaban el vapor en una
direcci 6n perpendi cul ar al despl azanmiento de Ila |amna. La
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vel ocidad del vapor era de 121 pies/minuto (36,9 mmnuto) y la
tasa de aplicacién de vapor era de 8500 pies cuadrados de
papel /libra de vapor (789,7 nf de papel/0,45 kg de vapor). El
producto resultante tenia un calibre del rollo de 15,5 cc/g, una
firmeza del rollo de 6,5 y una resistencia a la tracci 6n CD de 2827
gr anos.

Ejemplo 7. Se prepard un rollo de toalla de papel cono
se describe en el Ejenplo 1, excepto porque |la pasta de papel era
el 30% SW CTMP, el 15% pul pa SSWK enbal ada y el 55% pul pa SSWK en
hoj as pl egadas de pasta hunmeda. La sequedad de crepado estaba entre
el 58 y el 65% El pulverizador humidificador no se utilizé. En la
conversi 6n, las boquillas de aplicacion de vapor estaban separadas
6 pulgadas (15,2 cm y se enplearon boquillas de talla U de
Sprayi ng Systens. Las boquillas estaban a 1,5 pulgadas (3,8 cm de
la lamna y la presion de vapor era de 6,5 psi (44,8 kPa). Las
boquillas aplicaban el vapor en una direcci6n perpendicular al
despl azamento de la lamna. La velocidad del vapor era de 470
pies/mnuto (143,3 mimnuto) y la tasa de aplicacion de vapor era
de 2460 pies cuadrados de papel/libra de vapor (228,5 nf de
papel /0,045 kg de vapor). El producto resultante tenia un calibre
del rollo de 16,2 cc/g, una firmeza del rollo de 7,7 y una
resistencia a la tracci 6n CD de 2041 granos.

Ej enplos 8-13. Se midieron el calibre del rollo, la

firnmeza del rollo y la resistencia a la traccion CD de seis narcas
diferentes de productos conerciales de toalla de cocina. Los
resul tados se presentan en |la siguiente Tabl a:
Tabl a
(product os conerci al es)

Pr oduct o Calibre del rollo Firneza del rollo Resistencia a

la tracci 6n CD

Br awny ® 12, 39 10, 08 2425
Mardi Gras® 12, 66 6, 67 2185
Scott® Towels 13,04 13,58 982
Spar kl e® 13, 44 10, 15 2325
Bounty® 16, 07 11, 62 2208
H-Dri ® 18, 16 13, 63 1123
En referencia a |a figura 5, se representan

graficamente el calibre del rollo y la firmeza del rollo para |os
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productos de la presente invencidn descritos en los K enplos
(marcados comp “1”) y los productos conerciales identificados
anteriornmente. Conb se nuestra, |os productos de la presente
i nvenci 6n son Unicos en cuanto a sus propi edades, ya que tienen un
alto calibre y un alto grado de firneza del rollo.

Se observard que |los anteriores ejenplos, que se
proporcionan con fines ilustrativos, no deben interpretarse cono
limtantes del alcance de la presente invencién, que se define
medi ante | as sigui entes reivindicaci ones.
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REI VI NDI CACI ONES

1. Rollo de papel crepado que tiene un calibre del

rollo de 13 centinetros cubicos por granb o nas, una firnmeza del
rollo de 10 milimetros o nenos y una resistencia a la traccién en
la direcci 6n transversal de |a maqui na de 2000 granmpbs o nas por 7,6
cm de anchura, en el que dicho rollo se forma tratando con vapor e
i nmedi at ament e después gofrando una | am na de papel crepado (24) y
enrol l ando dicha | &rxina en dicho rollo.

2. Rollo, segin la reivindicacién 1, que tiene un
calibre del rollo de 15 cc/g o nés.

3. Rollo, segun la reivindicacion 1, que tiene un
calibre del rollo de 16 cc/g o nas.

4. Rollo, segun la reivindicacion 1, que tiene un
calibre del rollo de 14 a 20 cc/g.

5. Rollo, segun la reivindicacién 1, que tiene un
calibre del rollo de 15 a 17 cc/g.

6. Rollo, segun cual quier reivindicacio6n anterior, que
tiene una firnmeza del rollo de 9 mm o nenos.

7. Rollo, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a
5, que tiene una firmeza del rollo de 6 a 10 nm

8. Rollo, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a
5, que tiene una firmeza del rollo de 7 a 9 mMm

9. Rollo, segun cual quier reivindicaci 6n anterior, que
tiene una resistencia a la traccion en la direcci6n transversal de
| a maqui na de 2500 granps o nas.

10. Rollo, segun cual quiera de las reivindicaciones 1 a
8, que tiene una resistencia a la traccién en la direcciédn
transversal de |la maqui na de 2200 a 3500 granos

11. Rollo, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a
8, que tiene una resistencia a la traccién en la direcciédn
transversal de |a maqui na de 2300 a 3200 granos.

12. Método de preparacion de una |am na de papel de
alto calibre que conprende pul verizar una |am na de papel crepado,
seca (24) <con vapor, caracterizado por gofrar innmediatanente
después la lamna tratada con vapor entre rodillos de gofrado de
acero enparejados (61, 62) y enrollar la lamna tratada con
vapor/gofrada (68) en un rollo (80).

13. Metodo, segun la reivindicacid6n 12, en el que la
firnmeza de rollo del rollo (80) aunmenta en un 15% con respecto a
msnmo rollo enrollado con una | &m na gofrada que no se haya tratado
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con vapor.

14. Método, segln la reivindicacién 12, en el que la
firmeza de rollo del rollo (80) aunmenta de un 20 a un 50% con
respecto al mismo rollo enrollado con una | am na gofrada que no se
haya tratado con vapor.

15. Metodo, segun la reivindicacid6n 12, en el que la
firmeza de rollo del rollo (80) aunmenta de un 20 a un 35% con
respecto al misno rollo enrollado con una | am na gofrada que no se
haya tratado con vapor.

16. Metodo, segun cual quiera de |las reivindicaciones 12
a 15, en el que la resistencia a la traccién en la direcciédn
transversal de la maquina de la lamna enrollada en un rollo (80)
aunmenta un 10% o mAs con respecto al msnmo rollo enrollado con una
| am na gofrada que no se haya tratado con vapor.

17. Metodo, segln cual quiera de |las reivindicaciones 12
a 15, en el que la resistencia a la traccién en la direcciédn
transversal de la maquina de la lamna enrollada en un rollo (80)
aumenta de un 10 a un 30% con respecto al msnmo rollo enrollado con
una | am na gofrada que no se haya tratado con vapor.

18. Metodo, segln cual quiera de las reivindicaciones 12
a 15, en el que la resistencia a la traccién en la direcciédn
transversal de la nmhquina de la |lanina enrollada en un rollo (80)
aumenta de un 10 a un 20% con respecto al misnmo rollo enrollado con
una | am na gofrada que no se haya tratado con vapor.
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