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DESCRIPCION
Proceso para producir al menos una capa de papel o carton y un papel o cartén producido de acuerdo con el proceso

La presente invencion se refiere a un proceso para producir al menos una capa de un producto de papel o cartén en
donde una banda que comprende pasta mecanica y/o quimicomecanica y al menos un aditivo de resistencia en seco
se seca en un proceso de secado a presion sometiendo la banda a calor y una sobrepresion de mas de 40 kPa. La
presente invencion también se refiere a un producto de papel, un producto de cartén y una capa producida de acuerdo
con el proceso.

Antecedentes de la invencion

En los procesos de fabricacion de papel y carton, existe el deseo de obtener productos fuertes con alto volumen (baja
densidad). Los productos de papel y cartdon que tienen alto volumen requieren menos cantidades de fibra, lo que es
deseable especialmente por razones econdémicas. Asimismo, los productos de cartén voluminosos con bajo contenido
de fibra tienen una mejor rigidez a la flexion que también es deseable. Los productos de papel y cartéon generalmente
se producen deshidratando la materia prima en un alambre. La materia prima a menudo contiene una mezcla de
diferentes pastas, incluyendo tanto pastas quimicas como pastas mecanicas y/o quimicomecanicas (CTMP en inglés).
Con el fin de producir una lamina mas voluminosa con mayor rigidez estructural, ha aumentado el interés en el uso de
pastas mecanicas o CTMP con alta libertad. Para obtener el mejor resultado, la pasta mecanica o CTMP debe contener
fibras largas e intactas y la menor cantidad de material fino posible. Sin embargo, las pastas que son ricas en fibras
largas y rigidas muestran desafortunadamente poca capacidad para producir una union de fibras suficiente del papel
o carton. Por lo tanto, las propiedades de volumen y resistencia del papel o carton resultante seran un compromiso
entre la capacidad de la pasta para aumentar el volumen y su capacidad de aumentar las propiedades de unién de
fibras del papel o cartén.

Las propiedades de union de fibras de las pastas mecanicas o CTMP también pueden mejorarse mediante el
tratamiento con aditivos quimicos. El tratamiento predominante para mejorar la resistencia, particularmente, la
resistencia en seco, de papel o cartén hasta ahora ha sido afiadir almidén catiénico a la suspensién de fibra de pasta
antes de la operacion de formacion de la lamina. Sin embargo, es dificil adsorber grandes cantidades de almidén a las
fibras, especialmente cuando la cantidad de los materiales finos es pequefia. Una forma de aumentar la cantidad de
almidoén retenido en un producto de papel o carton es tratar las fibras con polimeros en varias etapas como se describe
en los documentos W00032702 A1y WO 2006041401 A1.

Sin embargo, todavia existe la necesidad de un método para producir papel o cartdén, que tenga una resistencia
mejorada sin afectar negativamente en el volumen.

Sumario de la invencién

El objeto de la invencion es proporcionar un método para producir un producto de papel o cartén, que tenga una
resistencia mejorada, sin afectar negativamente en el volumen.

Este objeto, y otras ventajas, se logran mediante el proceso de acuerdo con la reivindicacion 1. Actualmente, se ha
encontrado que, al secar una banda que comprende fibras celuldsicas y al menos un aditivo de resistencia en seco en
el proceso de secado a presion, se puede producir un producto sorprendentemente fuerte, pero a la vez voluminoso.
El objeto anterior se alcanza asi mediante la presente invencién, como se define en las reivindicaciones independientes
adjuntas. Las realizaciones preferidas se exponen en las reivindicaciones dependientes y en la siguiente descripcion.

La presente invencion se refiere a un proceso para producir al menos una capa de un producto de papel o cartén,
proceso que comprende las etapas de: proporcionar una materia prima que comprende pasta mecanica y/o
quimicomecanica; afadir al menos un aditivo de resistencia en seco a la materia prima, deshidratar la materia prima
sobre un alambre para formar una banda de fibra y secar la banda en un proceso de secado a presion sometiendo la
banda al calor y una sobrepresién de mas de 40 kPa. Se ha encontrado que, al secar una banda que comprende pasta
mecanica y/o quimicomecanica y al menos un aditivo de resistencia en seco en un proceso de secado a presion, es
decir, sometiendo la banda a una sobrepresion de mas de 40 kPa y calor, se puede producir un producto fuerte, pero
a la vez voluminoso. Se ha encontrado que secar una banda que comprende pasta mecanica y/o quimicomecanica de
acuerdo con la invencion tiende a aumentar aun mas la resistencia del producto sin afectar negativamente en el
volumen.

La sobrepresion en el proceso de secado a presion es preferiblemente superior a 80 kPa. La temperatura de la banda
durante el proceso de secado a presién es de entre 60 y 160 °C.

El contenido en seco de la banda que se seca en el proceso de secado a presion es preferiblemente entre el 40-80 %
en peso. Se ha encontrado que el aumento de la resistencia del producto mejora si el contenido en seco de la banda
a secar en un proceso de secado a presion es entre el 40-80 % en peso.
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Al menos dos aditivos de resistencia en seco diferentes, un primer y un segundo aditivo de resistencia en seco, se
afiaden a la materia prima. Los al menos dos aditivos se pueden afiadir por separado a la materia prima o mezclarse
previamente. El primer aditivo de resistencia en seco es el almidon catidnico y el segundo aditivo de resistencia en
seco es la carboximetilcelulosa (CMC). Puede preferirse afiadir almidén catidnico en una cantidad de entre 10-
50 kg/tonelada de fibra.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es una vista esquematica de una realizacién del proceso de la presente invencion.

La Figura 2 es un diagrama que muestra la densidad y la resistencia z de los productos producidos de acuerdo
con la presente invencion y los productos producidos de acuerdo con los procesos de la técnica anterior.

La Figura 3 es una vista esquematica del equipo de secado a presién utilizado en el Ejemplo 2.

Descripcion detallada de la invencion

La invencion se refiere a un proceso para producir al menos una capa de un producto de papel o cartén a partir de
una materia prima que comprende pasta mecanica y/o quimicomecanica mediante la adicién de al menos un aditivo
de resistencia a la materia prima, la deshidratacion de la materia prima para formar una banda y, posteriormente, el
secado de la banda en un proceso de secado a presion sometiendo la banda a calor y una sobrepresién de mas de
40 kPa. Por tanto, después de que la banda se haya secado en el proceso de secado a presion, se produce la al
menos una capa del producto de papel o cartén. La invencion también se refiere a un producto de papel o cartdn
producido de acuerdo con el proceso de la presente invencion.

Actualmente, se ha encontrado que, al someter una banda que comprende pasta mecanica y/o quimicomecanica y al
menos un aditivo de resistencia en seco a un proceso de secado a presion, las propiedades de resistencia del producto
de papel o cartdén son sorprendentemente muy buenas en comparaciéon con si una banda que no comprende aditivos
de resistencia en seco se somete a un proceso de secado a presion o si una banda que comprende al menos un
aditivo de resistencia se seca por cualquier otro método de secado. Incluso mas sorprendentemente, el volumen del
producto de papel o cartéon también es muy bueno en comparacion con los productos de papel o cartén producidos
por un método diferente.

La materia prima comprende pasta mecanica o pasta termomecanica (TMP en inglés) y/o pasta quimicomecanica
(CTMP). Se ha encontrado que el secado de una banda que comprende fibras celuldsicas en forma de pasta mecanica
y/o quimicomecanica en un proceso de secado a presion de acuerdo con la invencion tiende a aumentar ain mas la
resistencia del producto sin afectar negativamente en el volumen. Sin embargo, también puede ser posible que la
materia prima comprenda pasta quimica, tal como pasta kraft o pasta de sulfito. También se ha demostrado que la
combinacién de pasta quimicomecanica (CTMP) y pasta quimica puede ser ventajosa cuando se utiliza el proceso de
secado a presién. La pasta puede tener preferiblemente una libertad de mas de 150 CSF, preferiblemente mas de
200 CSF, medida de acuerdo con la ISO 5267-2:2001.

Las fibras celulésicas pueden ser de cualquier tipo de fibras celulésicas, es decir, tanto fibras de madera dura como
de madera blanda. Los ejemplos de fibras de madera dura que se pueden utilizar son abedul, eucalipto y/o alamo
temblén. Los ejemplos de fibras de madera blanda que se pueden utilizar son el abeto y/o el pino.

La sobrepresion aplicada durante el proceso de secado a presién es superior a 40 kPa, preferiblemente superior a
80 kPa, incluso mas preferiblemente superior a 100 kPa. La sobrepresion puede estar entre 40-10.000 kPa,
preferiblemente entre 80-5.000 kPa. La temperatura de la banda durante el proceso de secado a presion es de entre
60y 160 °C. La temperatura, la presion y el tiempo de permanencia 6ptimos del proceso de secado a presion dependen
del producto que se produce y de las cualidades deseadas del producto. Se puede utilizar cualquier tipo de proceso
que combine calor y una sobrepresion por encima de 40 kPa conocido en la técnica, los ejemplos de posibles equipos
a utilizar en un proceso de secado a presion son; Condebelt, secador Boost, lisa o prensado en caliente.

El contenido en seco de la banda que se seca en el proceso de secado a presion es preferiblemente entre el 40-80 %
en peso. Se ha encontrado que el aumento de la resistencia del producto mejora considerablemente si el contenido
en seco de la banda a secar en el proceso de secado a presion es entre el 40-80 % en peso. La razén por la que
parece funcionar tan bien en estos contenidos en seco especificos no se comprende completamente. Una teoria es
que hay una cantidad éptima de agua de la banda que se seca para que las fibras y los aditivos de la materia prima
se conecten o unan, lo que hara que el producto sea mucho mas fuerte. Demasiada agua deteriorara las conexiones
entre las fibras y los aditivos y muy poca agua hara que las fibras sean mas rigidas, lo que también deteriorara las
conexiones. El contenido en seco de la banda después del proceso de secado a presion es preferiblemente superior
al 80 %.

Es posible prensar la banda utilizando cualquier equipo de prensado conocido. El prensado se realiza preferiblemente
antes de que la banda se conduzca al proceso de secado a presion. El contenido en seco de la banda antes del
prensado puede estar entre el 20-25 %, el contenido en seco de la banda después del prensado puede estar entre el
40-50 %.
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Al menos dos aditivos de resistencia en seco diferentes, un primer y un segundo aditivo de resistencia en seco, se
afaden a la materia prima. Los al menos dos aditivos se pueden afiadir por separado a la materia prima. Sin embargo,
también puede ser posible mezclar los dos aditivos antes de la adicion a la materia prima. También puede ser posible
afadir mas de dos aditivos de resistencia en seco a la materia prima, por ejemplo, tres, cuatro, cinco, seis o siete
aditivos diferentes de resistencia en seco.

Puede preferirse que el primer aditivo de resistencia en seco y el segundo aditivo de resistencia en seco interactien
entre si. El primer aditivo de resistencia en seco es el almidon catidnico y el segundo aditivo de resistencia en seco es
la carboximetilcelulosa (CMC). Se sabe que la utilizacion de la combinacién de almidén catidnico y CMC aumenta la
resistencia en seco de un producto de papel o carton debido a que quedan cantidades mas grandes de aditivos en la
materia prima, por ejemplo, al estar unidos a las fibras. Actualmente, se ha demostrado que la combinacién de almidén
catiénico y CMC con el proceso de secado a presion muestra muy buenos resultados. La cantidad de aditivo de
resistencia en seco a afadir varia segun las propiedades de la pasta.

La cantidad de almidén catidnico afiadido a la pasta es preferiblemente entre 10-40 kg/tonelada de fibra,
preferiblemente por encima de 15 kg/tonelada de fibra e incluso mas preferiblemente entre 20-40 kg/tonelada de fibra.
La cantidad de CMC afiadida a la pasta es preferiblemente entre 0,5-5 kg/tonelada de fibra, preferiblemente por encima
de 1 kg/tonelada de fibra e incluso mas preferiblemente entre 2-4 kg/tonelada de fibra.

Un aditivo de resistencia en seco es un aditivo que, solo o en combinacion con otro aditivo, mejora la resistencia en
seco del producto de papel o carton. Los posibles aditivos de resistencia en seco que se utilizaran podrian ser, pero
sin limitacién, uno o mas aditivos elegidos del grupo que consiste en: carboximetilcelulosa (CMC), goma guar, sulfato
de polivinilo, galactoglucomanano aniénico, almidéon (catiénico o anidnico), acido polifosférico, alginato, acido
polimetacrilico, polivinilamina, quitosano, aminas primaria y secundaria, iminas de polietileno, polivinilpirrolidona y/o
poliacrilamidas modificadas.

La materia prima también puede comprender otros aditivos, tales como cargas y otros aditivos para la fabricacion de
papel, por ejemplo, agentes de encolado y agentes de resistencia en humedo.

La al menos una capa del producto de papel o cartén producida de acuerdo con el proceso descrito en el presente
documento puede comprender dos, tres, cuatro o incluso mas capas, es decir, es posible producir un producto de
multiples capas mediante el proceso. Esto puede hacerse, por ejemplo, mediante la utilizacidon de una caja de entrada
multicapa que conduce la materia prima (composiciones de materia prima iguales o diferentes en cada capa) a un
alambre en donde la materia prima forma una banda. La banda de multiples capas se seca después en el proceso de
secado a presion de acuerdo con la invencién.

Mediante la utilizacion del presente proceso, es posible producir, por tanto, un producto de papel muy fuerte. El papel
se puede utilizar, por ejemplo, como cartén de revestimiento u otros papeles kraft, por ejemplo, papel de saco. El papel
comprende preferiblemente una capa. Sin embargo, el producto de papel también puede comprender mas de una
capa, por ejemplo, dos, tres 0 mas capas, formadas por separado o por medio de una caja de cabeza multicapa. Es
posible que el producto de papel comprenda al menos una capa producida de acuerdo con el proceso descrito en el
presente documento y otra capa o capas producidas de otra manera. También es posible que el producto de papel
comprenda mas de una capa producida de acuerdo con el proceso descrito en el presente documento. El producto de
papel puede recubrirse mediante cualquier método convencional conocido para mejorar la capacidad de impresién del
producto, por tanto, se puede producir un producto fuerte con buena capacidad de impresion.

Sorprendentemente, se ha encontrado que pueden utilizarse pastas mecanicas y/o quimicomecanicas para producir
una capa de un producto de cartdn que tenga una resistencia similar a una capa que comprenda pasta quimica, a
pesar de que el volumen sea mucho mayor. Por tanto, el producto de acuerdo con la invencién puede ser producido,
por tanto, de una manera mucho mas econémica.

La Figura 1 es una descripcion esquematica del proceso de acuerdo con una realizacion de la invencion. En esta
realizacién, una materia prima para la produccién de un producto de papel o carton se transfiere a un tanque de pasta
(1). A la materia prima en el tanque de pasta (1) se le afladen un primer y un segundo agente de resistencia en seco.
Posteriormente, la materia prima se mezcla en el tanque de pasta (1) para asegurar que el aditivo de resistencia en
seco anadido se mezcle bien con la materia prima. Posteriormente, la materia prima se lleva desde el tanque de pasta
(1) a la caja de entrada (2) y, ademas, a un alambre (3) donde la materia prima se deshidrata para formar una banda
(4). La banda (4) se conduce después a una seccion de prensado (5) donde el contenido en seco de la banda (4) se
incrementa a aproximadamente el 40 - 50 % en peso. Posteriormente, la banda (4) se conduce al proceso de secado
a presion (6) donde la banda se somete a calor y una sobrepresion de mas de 40 kPa y se forma al menos una capa
del producto de papel o carton.

Ejemplo 1
Las pastas CTMP de abeto se trataron de diferentes maneras para mostrar las ventajas de la presente invencion. Las
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muestras se prepararon de acuerdo con la Tabla 1.

Tabla 1. Preparacion de la muestra

Aditivo de resistencia en seco | Método de secado
Serie A | No Sin presion
Serie B | Si Sin presion
Serie C | No A presion
Serie D | Si A presion

La serie A consiste en CTMP de abeto con diferente libertad y con el 0-30 % de pasta kraft de sulfato blanqueada
(BSKP en inglés) en la materia prima de pasta. La conformacion de la lamina se realizé con la técnica conocida
Formette Dynamique. La sequedad de la ldmina después del prensado en humedo fue de aproximadamente el 60 %
en peso y las laminas se secaron posteriormente retenidas sin ninguna presién de contacto.

La serie B consiste en CTMP de abeto con diferente libertad y con el 0-15 % de BSKP en la materia prima de pasta y
la adicion de DSA. La conformacién de la lamina se realizé6 con Formette Dynamique. La sequedad de la lamina
después del prensado en humedo fue aproximadamente del 60 % y las laminas se secaron posteriormente retenidas
sin ninguna presién de contacto.

La serie C consiste en el mismo tipo de CTMP de abeto (sin BSKP). La conformacion de la lamina se realizé con Rapid
Kéthen. El secado se llevé a cabo a una presion y temperatura de contacto dadas a diferentes niveles de sequedad y
las laminas se secaron después sin ninguna presion de contacto hasta un 1 00 % de sequedad.

La serie D es igual a la serie C, pero con la adicién de DSA.

Los aditivos de resistencia en seco (DSA en inglés) utilizados fueron Starch Pearl Bond 930 con un grado de sustitucion
cationico de 0,04 de Lyckeby Starch, que se afiadié a la pasta en una cantidad de 40 kg/tonelada de fibra, y
carboximetilcelulosa (CMC) FinnFix30 de CP-Kelco, que se afiadié a la pasta en una cantidad de 2 kg/tonelada de
fibra. Los aditivos de resistencia en seco se afiadieron a la pasta, series B y D.

Un equipo Rapid Kéthen (PTI, Vorchdorf, Austria) se utilizé para preparar y secar las laminas en las series Cy D, es
decir, un proceso de secado a presion de acuerdo con la invencion. Se utilizé suspension de CTMP con un contenido
en seco de aproximadamente el 0,6 % en peso para la preparacion de laminas con un gramaje de aproximadamente
150 g/m? utilizando el equipo Rapid Kéthen. Las laminas conformadas se secaron después a 93 °C a una sobrepresion
de 95 kPa. El secado se llevé a cabo a la presion y temperatura de contacto dadas a diferentes niveles de sequedad
y, luego, se seco sin presion de contacto. Las muestras con la mayor resistencia y densidad solo se sometieron al
proceso de secado a presion, mientras que las otras muestras de la serie se sometieron en parte al proceso de secado
a presion y parte a la tecnologia de secado estandar, es decir, sin someterse a una sobrepresion.

La densidad y la resistencia z se midieron en las laminas secas. La resistencia z se midié de acuerdo con la SCAN-P
80:98 y la densidad de acuerdo con la ISO 534:2005.

Los resultados sobre la resistencia z y la densidad se muestran en la Figura 2. Esta claro a partir de la Figura 2 que
existe una correlacion intrinseca entre la resistencia z y la densidad, a pesar de la variacién en la composicion de la
materia prima, como se muestra en las series A y B. La aplicacién de secado a presién solo sin DSA (serie C) mejora
solo marginalmente la resistencia z a la densidad dada en comparacion con la serie A. La adiciéon de DSA en la materia
prima (serie B) sin secado a presion da como resultado una resistencia z significativamente mejorada a la densidad
dada. Sin embargo, las muestras que se tratan de acuerdo con la presente invencion, es decir, serie D, tienen una
resistencia z mucho mayor a un valor de densidad dado en comparacion con las otras series. Por tanto, se muestra
que es posible producir un producto fuerte, pero a la vez voluminoso, mediante la combinacién de la adicién de aditivos
de resistencia en humedo y el proceso de secado a presion, como se describe en la presente invencion.

Ejemplo 2

Las laminas de laboratorio, basadas en una mezcla del 80 % de CTMP de abeto, 210 y 470 ml de libertad y el 20 %
de pasta de sulfato de madera blanda blanqueada (BSKP) refinada a 25 SR se produjeron en un conformador de
laminas Rapid K&then y se secaron hasta un contenido solido del 40 %. Los valores correspondientes de las laminas
de laboratorio de la ISO para los componentes individuales se muestran en la Tabla 2. A partir de la densidad individual
y las propiedades de traccion, se calculan los valores promedio aritméticos ponderados para una mezcla del 80 % de
CTMP y 20 % de BSKP. Para la densidad, los valores invertidos se utilizan para el calculo del promedio ponderado.

Tabla 2. Laminas de la ISO de datos de componentes de pasta

Libertad/SR | indice de traccién | Densidad
CTMP 210 | 216 50,6 522
CTMP 470 | 466 34,5 413
BSKP 25 |25 85 730
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Las laminas se alimentaron en un unico cilindro de secado equipado con una linea de contacto a presion de fieltro,
como se describe en la Figura 3. La Figura 3 muestra el equipo de secado a presion utilizado donde (A) es un cilindro
calentado y (B) es un rodillo de presion y la presion se aplica mediante (B) en la direccion de la flecha (E). Por tanto,
el cilindro (A) y el rodillo de presion (B) forman una linea de contacto. Entre dicha linea de contacto hay un fieltro
secador (C) alimentado. Las laminas a secar se alimentan al equipo como lo indica la flecha D, es decir, al fieltro (C)
que se conduce entre el cilindro (A) y el rodillo de presion (B).

Se ensayaron dos materias primas de CTMP, se utilizaron 210 ml de CSF y 450 ml de CSF y dos temperaturas de
cilindro, 25 °C y 100 °C, respectivamente, y se aplicéd una carga de linea de 90 kN/m en la prensa. Esto corresponde
a una presion especifica de ~6.000 kPa (e) con un ancho de linea de contacto de ~15 mm. Las laminas que se
prensaron a 25 °C se alimentaron posteriormente al secador por segunda vez sin aplicar la carga de presion para el
secado final de las laminas. Las laminas que se ejecutaron a 100 °C alcanzaron la sequedad completa durante el
primer ciclo de secado a presion. Se afiadieron aditivos de resistencia en seco a las laminas de laboratorio a un nivel
de 50 kg/tonelada de almidon catiénico y 4 kg/tonelada de CMC.
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Los resultados muestran un aumento significativo en el indice de resistencia a la traccién, indice de SCT y de rigidez
a la traccién cuando el secado a presion se aplicé junto con la adicion de aditivos de resistencia en seco, véase Tabla
3.
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REIVINDICACIONES

1. Un proceso para producir al menos una capa de un producto de papel o carton, proceso que comprende las etapas
de:

proporcionar una materia prima que comprende pasta mecanica y/o quimicomecanica;

afiadir al menos dos aditivos de resistencia en seco diferentes, un primer y un segundo aditivo de resistencia en
seco, en donde el primer agente de resistencia en seco es almidén catidnico y el segundo agente de resistencia
en seco es carboximetilcelulosa (CMC), a la materia prima,

deshidratar la materia prima sobre un alambre para formar una banda de fibra; y

secar la banda en un proceso de secado a presion sometiendo la banda a calor y a una sobrepresion superior a
40 kPa, en donde la temperatura de la superficie de la banda es entre 60 y 160 °C.

2. El proceso de acuerdo con la reivindicaciéon 1, en donde la sobrepresién en el proceso de secado a presion es
superior a 80 kPa.

3. El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el contenido en seco de la banda
que se seca en el proceso de secado a presion es entre el 40-80 % en peso.

4. El proceso de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el al menos un aditivo de
resistencia en seco es almidon catiénico que se afade en una cantidad de entre 10-50 kg/tonelada de fibra.
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Fig 1
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