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Sste invento se re fie re  a la  fabricad&n de produc­

tos textiles de fibras de vibrio.

Un objeto del invento es ofrecer un método de pro­

ducir tejidos de fibras de vidrio que tienen algunas de las 

5 propiedades de las más finas sedas, rasos y lanas'; que, cuan- 

^ do se usan como cortinas, colgaduras o sim ilares, se ponen muy

fácilmente en plegados suaves y ondulados, y que tienen buen 

tacto. Es un objeto de este invento asegurar estas caracte­

r ís ticas , nuevos en las telas de fibras de vidrio , sin indebi-

-  1 -



lo

198689
oaeriiic io  üe la  fuerza o no la  propiedad refractaria  al fue- 

o ^in disminuir la resistencia a l calor, podredumbre, gu­
sanos ) AD^erperies, numen an y similores, propiedades q^e ha­

cen las rieras de vidrio  idéalos co..uo material te x t il, refuer­

zo Aibro&o y para otros muchos fines. Las telas de fibras  

oe vidrio tienen el mérito adicional ¿e que las mismas no en­

cogen ni se manchan fácilmente, y fas que se manchan se lim­

pian con facilidad mediante un ligero  enjuague con agua.

Otro objeto es ofrecer un tejido de fibras texti­

les en e l cual estas se relajan hasta al extremo de que los 

cabos lib rea , incluso los resultantes de rotura de fib ras , 

no sobresalen de la  cara de las talas como exbremos deshila­

cliados o sueltos que deterioren el aspecto de la  te la. En 

vázáa a lio  los extremos están en su posición normal en la  te­

la , oe modo que no se ven la  rotura ni los  cabos secos.

Otro oojoto de esto invento es ofrecer una tela  

de viurio que tiene dibujos predeterminados en relieve o en 

grabado permanentemente A ornad os en la  bola durante las ope­

raciones de fabricación sin in flu jo  ni deterioro de las otras 

características de los tejidos hasta ahora descritos.

Otro objeto es producir y ofrecer un método para 

obL^ner un producto tex til de lib ras do v idrio  en el cual ó̂  

tas con rugosas o rizosas en toda su longitud para aumentar 

la  capacidad de las mismas para adherirse, y un objeto corre­

lacionado es producir fibras rugosas o rizadas dispuestas Tártgéi- 

men^e como aloras individuales con algunas de lea característi­

cas de afieltramicnto y e l aspecto de lana y que pueden*cardar 

se o fabricarse de otro modo en cualquier te jido.

1 -
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Otro objeto es ofrecer una te la  coloreada de f i ­

eras de vidrio que tiene muchas ce las características .ya des 

cribas*

¿Setas y otras características deseables* e&'ttüa 

te la  de fibras de vidrio se consiguen por nuestro procedí— 

aliento, en el cual las fibras de vidrio de la  te la  se some­

ten a sucesivos tratamientos térmicos, el primero de loe cua­

les* a que en adelante se llamara "formación del tejido" fun­

ciona principalmente para re la ja r las fibras en las condicio­

nes normalmente toman en la. te la , y formar el te jido. La se­

cunda reacción normal se realiza  con un material de revesti­

miento da fibras ta l como una combinación orgánica de s i l i ­

cio eooro ia  superficie de las fie ras , ¡fue contri buyo a con­

seguir las nuevas características en la. tela de fib ras de 

vidrio, date ultimo tratamiento térmico ce llamaré en ade­

lante como operación de "curada a l calor".

La formación de la  tala se realiza, de la  mejor 

manera a temperatura superior a 462" 0, pero debajo da la  

temperatura de fusión de la  fib ra , la  cual depende primaria­

mente de la  composición especial del v idrio . Es mée segu­

ro A Íjar la  temperatura máxima a unos 10-38* 0 por debajo 

de la  temperatura de fusión de las fibras de la  composición 

de vidrio de que se trata. Por ejemplo, el campo de forma­

ción de la  pela preferido para las fibras de vidrio de boro- 

s ilicato  3g superior a 337* 0, y usualmente in ferior a 690* C 

Dentro fe esta campo de temperatura, la  relajación de las f i -  

^raa y lg  formación de la  te la  de un carácter deseable se ob­

tiene mediante exposición de dos a tres Segundos, pero muy a
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menudo ee emplean exposiciones hasta da 30 segundos, depen­

diendo en ¿enera! dê . grueso ce la  te la , pues las mus gruesas 

requieran normalmente más calor. Las exposiciones prolonga- 

nus nasta de 10 a pO minutos solo merecen reparos por su e— 

4.ecto soore la  técnica ce la  producción en serle, y, muy a 

menudo estas ex-posiciones prolongadas se necesitan en el 

curso normal, de loa acontecimientos, por ejemplo, para em­

palmar cacos de fibras de vidrio para un funcionamiento con­

tinuo.

En el caso de que las condiciones de temperatura 

durante la formación de la  tala se dejen llegar a las que pua<- 

den fundir las fib ras , el anclaje resultante de l^s fibras  

una a otra en sus junturas, ofrece centros de desintegración 

de la  fibra  y correspondiente debilitamiento del producto 

tex til, -aunque no equivalentes con respecto a las excelen­

tes características desarrolladas en las fibras da vidrio por 

la formación de la  te la  a temperaturas superiores a 432* 0, 

muchas características perfeccionadas no conseguidas hasta 

ahora en fibras de vidrio  y talas tejidas de las mismas se 

consiguen por tratamiento térmico a temperaturas comprendi­

das entre ¿Op y 482* 0, siempre que .3i tiempo de exposición 

aumente correspondientemente.. Por ejemplo, las exposicio­

nes de los telas de fibras da vidrio  durante 70 o más horas 

a temperaturas de 205  ̂ 0, comprendidas entre 3 o 10 minutos 

a 432 $ 0, dan una f ib ra  bien rebajada y do buena formación 

de la  tola.

En su estado originario, muchas fibras de vidrio  

textiles están revestidas de un lubricante y un agenie de
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unión) que usualmente se aplica durante la  fabricación de 

las fibras en hebras o h ilos. Un proposito del apresto o 

revestimiento #s proteger las libres contra e l roce mutuo,

permitiéndoles a l propio tiempo moverse relativamente entre 

sí durante la formación de la  tela y la  flexión de la  misma. 

Estos lubricantes y agentes de unión son principalmente de 

carácter orgánico, y a l exponerlo a las temperaturas da for­

mación de la  tela de la operación correspondiente, se queman 

rápidamente o destilan de la  superficie da laa fib ras . Pa­

ra cerciorarse do que lo-' materiales se asparan sin descolorar 

las fibras por productos de carbonización, es preferible rea­

liza r la  formación de la  te la  en una atmósfera oxidante. Se 

encuentran condiciones adecuadas cuando las sustancias ar­

den con una llama azulada, al paso que una llama amarillen­

ta indica condiciones reductores y carbonización, con el con­

siguiente deposito en las fibras de sustancias decolorantes 

que luego son d ifíc ile s  de separar. 3̂e aseguran, adecuadas 

condiciones de oxidación dejando lib re  acceso de aire a la  

zona de cambustión o inyectando oxígeno o gases ricos en el 

en 1  ̂ cámara u horno empleados para la  formación de la  tela.

El revestimiento y el curado pueden seguir a la  

formación de la tela en cualquier tiempo a discreción del

fabricante pero es mejor revestir por lo  menos las fibras

desainadas a la  t-ela casi innioaiaí amonte después de la  for­

mación de la  misma, y es conveniente rea lizar el revesti­

miento Y 3l curado en una operación continua juntamente con 

la formación do la  te la . Es mejor usar una temperatura su­

perior a 12is 0, pero no resacar temperaturas de 176—205* 0
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para separar el diluyante y hacer reaccionar la composición 

en las superficies de las fibras de vidrio . Jásta temperatu­

ra puede ser tan alta como de 4343 u, se usan cuando cier­

tos materiales de revestimiento tales como combinaciones or- 

3 ganicas de s i lic io . A estas temperaturas, de unq& 30 minu­

tos son suficientes para efectuar el resultado deseado, siem­

pre, por supuesto, en función del poso da la  te la, la can­

tidad de composición da revestimiento en las superficies 

de las fibras de viurio, y la  temperatura empleada. Para 

10 s i funcionamiento continuo es mejor disponer una exposición 

de uno a 3 minutos a temperaturas comprendidas entre 14$ y 

1763 c. El tiempo y la  temperatura son también determina­

dos por e l grado de suavidad o rigidez que se desea desarro­

l la r  en el producto fin a l, como se describirá más adelante.

13 - materiales adecuados para revestir fibras des­

tinadas ai tejido incluyen los materiales resinosos termo- 

plásticos aplicados en una fase intermedia de crecimiento 

polimárico. Representativos de las sustancias resinosas 

termoplásticas son los fenol-aldehidos en los cuales el fe -  

2o nol-resorcínol-ácido cresílico  allanóles y similares consti­

tuyen el grupo fenol!co y ion .aldehido, furf'uriI-aldehido, 

acetaldehido, hexametlleno-te*cramina, paráRehído y simila­

res constituye e l aldehido; sustancias formadoras de re s i­

na de aldehido y nitrógeno, tales como ure-a-formaldehido,

23 molamina-formaldehído, guanideno-aidehído y similares; po-

lléstares saturad6s y no saturados q^e incluyen los produc­

tos de reacción de alcoholes polihídricos saturados o no sa­

turados con ácidos polibásicos saturados o no saturados y

-  o  -
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copolímer os de los miamos con i^onómeros del tipo estircno, 

derivados del acido aciclico y sim ilares.

Otros materiales orgánicos adecuados incluyen 

resinas termoplásticas del tipo de derivados po iiv in ílicos, 

tales como acetato, cloruro po llv in ílico s, acetal po liv in i-

lico , cloruro polivin ilidánico, copolímoros ¿o cloruro v in il-  

acetato-vinílico, cloruro polivin ilidenico copolimor is  ad o 

con cloruro vín ilico  o acetato v in ílico ; po liacrila to s, po- 

lia lk ila c r ila to s , talos como metacrilato de poiimetilo, acri- 

lato de p o lle t i l i ,  acrllato  da p o lie t ilo , butacrilato de po- 

l ie t i lo ,  polimet^ en la to  y similares^ stores de celulosa y 

esteres del tipo e til-ce lu lo sa , acetato de celulosa, propio- 

nato de celulosa, butirato de celulosa y nitrocelulosa, com- 

cinac*onos poliouvilemeas y polietilenicas y similares# In­

cluidos tamoion están los elastómeros ¿el tipo de copolime- 

ros de butadieno-acrilonitrilo, copolímeros de butadieno- 

estireno, ¿¿orna natural, cloropreno, hidrocloruto de goma, 

goma clorada y sim ilares. Pueden usarse resinas naturales 

tales como laca, damar y sim ilares, así como proteínas del 

tipo de gelatina, caseína, zaina y sim ilares.

Combinaciones adecuadas orgánicas de s i lic io  

puedan también aplicarse a las superficies da las fibras del 

vidrio, siendo dichos materiales del tipo formado por la  po­

limerización de condensación ¿o los productos de h idrólisis

de silanas orgánicas que tienen la  formula general R Si X,n 4-n*
donde R es hidrógeno o con preferencia un radical orgánico 

monovalente del tipo a lifá tico , a lic íc lico , aromático, a l i -

fático  y aromático mixto y heterocío¡Íico Representativos

-  7 -
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grupos R adecuados son los ^rupos a l i fá t ico s  del tipo me- 

Lilo , e t i lo , propüo, isopropilo, butilo , smilo, hexilo, hep- 

"ij-o, ootadecilo y sim ilares. Grupos a lio ic l ico s  del tipo  

cicloíi^ntilo y ciclohexilo ; grupos aromáticos y aromáticos 

y a li iá t icos  mixtos del tipo fen ilo , mono- y p o lia lk i l - í 'en i -  

los, incluyendo t o l i lo ,  x i lino  y mesitilo , mono-, d i - ,  y t r ie  

t i l -  manilos, n a ft i lo s ,  d i - e t i l -n a f t i lo s ,  t r i -p ro p i l -n a ft i lo s

tetra-h idronaftilos, antraci 

res; y grupos heterocíclicos

a lifá t ico  o aliíático-aromát

lbencilo, fe n il-e t ilo  y sim ila- 

tales como fu r fu r il. Guando sea 

ico mixto, e l ^rupo a lifá tico  pne
de ramificarse o poner en cadena recta, y puede ser satura­

do o no saturado, como en a li lo ,  metalilo, vin ilo  e st ir ilo  y 

similares. Los grupos orgánicos pueden ser derivados haloge- 

nados, y cuando el grupo orgánico es lo bastante grande para 

impedir la h id ró lis is , los grupos R pueden constituir un gru­
po alkoxi o aroxi 

ves ¿e oxigeno en
que se enlaza a l átomo de s i lic io  a l tro­

ven del enlace habitual por e l átomo ter­

minal de carbono. X es un grupo fácilmente hidrolizable del

tipo compuesto de un halógeno, amino, alkoxi, aroxi, aciloxi 

y sim ilares. n es uno, dos o tres.

Los maneriales de carácter primariamente lubri­

cante pueden usarse solos o en combinación con los materia­

les polimericos descritas, ástoa incluyen aceites, ceras, 

combinaciones amínicas cati6nico-activas del tipo descrito 

por Sloan en la  patente humero 2.336.542, combinaciones com­

plejas de Warner del tipo descrito por 11er en la  patente 

de los Estados Unidos humero 2.273*040, en e l cual e l grupo
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acido puede inclusb ser menor da lo  át omoa da carbono, puede

estar no ..ta rad , o oocstitnído con otros grupos funcionales 

y en el cual puedan usarse átomos metálicos distintos nal ero- 
mo para coordinar el grupd ácido.

¿n la  fabricación de textiles es deseable deposi­

tar una caja concenuracion o.e material de revestimiento en 

las superficies de fibras de vidrio paro la formación de la  

Kcla. &1 lim-iua im crior de concentración es la  cantidad su­

ficiente paro cucrir la superficie con por lo  monos uní capa 

monomolecular y pueda consistir en un tanto por ciento frac- 

cional ta l como un 0.05% del peso de la  te la, á l límite su­

perior de concentración es una cantidad de composición de 

revestimiento que no ce a las lluras innecesaria rigidez en 

la C jla  o vianda a unirlas onvro si como un adliesivo. Usual— 

mente el límite superior de concentración es como de un 2% 

pero puede usarse hasta el 10%, especialmente cuando e l ma­

te ria l de revestimiento es de carácter predominantemente lu - 

oricante o plantificante. *'ara asegurar esta baja concentra­

ción en distribución uniforme, se aplican usualmente compo­

siciones diluidas del material de revestimiento.

La dilución de las sustancias del tipo fenólico  

y de amida reaccionadas hasta un periodo intermedio de cre­

cimiento polimórico y de las combinaciones orgánicas de s i­

lic io , puedo hacerse por cualquier procedimiento corriente, 

por ejemplo, por solución en agua, emulsión acuosa o solu­

ción en disolventes, por ejemplo alcoholes. La dilución de 

las resinas tormopla&ticaa se hace por cualquier vehículo 

corriente o por disolventes adecuados, por emulsiones o d is -
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persiqnws acuosas o combinaciones de dichos sistemas. La d i­

lución de las composiciones lubricantes puede hacerse por so­

lución en disolventes, dispersión acuosa o emulsión, s i  son

inaolublos en agua, pero las aminas cationioo-activas y aus 

sales y las combinaciones del complejo de Warner pueden ap li­

carse de solución acuosa, ya que se vuelven insolubles a l se­
carse.

La aplicación de composición de revestimiento 

diluidas puede hacerse'por una gran variedad de métodos co­

rrientes, incluyendo la  pulverización, revestimiento por 

flu ido, barnizado, revestimiento con rod illo s , apretamien­

to profundo y aplicación de almohadillas, disto va después 

seguido ce la operación de curado a elevada temperatura pa­

ra separar e l diluyante y convertir la  composición de reves­

timiento a su astado, endurecido o fraguado, áh el caso de 

que haya de seguir e l curado.al revestimiento, después de 

un intervalo de tiempo o en una estación distante, el d ilu - 

yente puede separarse por desecación al aire o tratamiento 

a l calor a elevada temperatura.

*unque la  aplicación de la  combinación de reves­

timiento y el subsiguiente tratamiento térmico pueden efec­

tuarse en cualquier tiempo después de la  formación de la  te­

la , es.mejor revestir por lo menos las fibras inmediatamen­

te después de esto ultimo. Esto obedece 

mación de la  te la , las fibras se reducen
a que, en la  for- 

a un estado seco
como hueso y esván lia res de todo revestimiento protector. 

Cualquier movimiento relativo de las fibras mientras se en- 

cuentran en este estado determina arañazos y fracturas mi-

-  lo -
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croacópicoa quo menoscaban la resistencia de las fibras y la  

las telas nachas da e llas .

Ss d i f íc i l  indicar ningún concepto determinado 

responsable de las insólitas características conseguidas en 

una tela  de fibras de vidrio preparada según este invento. 

Anteriormente las fibras de nidrio y las telas hechas de 

ellas se sometían a tciL^ératuraíycLe 0, 4¿S2 0 y usualmen—

te a unos $29* 0, para quemar el apresto o aglutinante. To­

do grado de formación de la  tela o de relajación de fibras  

resultantes de estos tempranos procedimientos no daba las 

características obtenidas por este invento. De hecho, e l 

tratamiento térmico para quemar los combustibles, según se 

practicaba antes, daba el resaltado opuesto, esto as, la  sen­

sación, el tacto y la Tuerza da la  tela tratada según la  for­

ma de la  técnica anterior eran peores que en el producto ori­

ginal antes de quemar los combustibles.

Las fibras de vidrio y las telas formadas de e- 

lla s  se han tratado con combinaciones da revestimiento simi­

lares después de la  quema del apresto. Pero ninguna da los 

productos obtenidos tiene características que se comparen con 

las alcanzadas-por productos manufacturados según el inven­

to. Las fibras y telas hasta ahora producidos se resentían 

de aspereza y les faltaba tacto del tipo que es caracterís­

tico da la. seda, el nylón y las talas de lana. Las telas 

de fibras de vidrio antes producidas eran relativamente r í ­

gidas y sin vida. No formaban debidamente los plegados, s i ­

no que en su lugar se arrugaban y doblaban fácilmente, y s i  

se tocaban los tapices, cortinas y cortinajes*permanecían

11 -
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Hay una razón para creer que las características 

Perfeccionadas, nuevas en las tolas de fibras de v idrio , pro­

ceden primeramente de una relgjaaíon de las fibras debida ^ía  

formación de la tela y ta l vez también del subsiguiente tra­

tamiento do las superficies de dichas fibras con la  combina­

ción de revestimiento. Hay pruebas de relajación molecular 

desde las posición orientada tensa tomada por las moléculas 

durante la atenuación de las fib ras , listo puede representar­

se por e l aumento de densidad ocasionado por el reajuste da 

las moléculas de vidrio a su posición normal relajada, como 

se Indica por u.n aumento de poso específico durante el tra­

tamiento térmico a un valor vírtualraente constante. Por e-

jemplo fibras de vidrio que tienen una densidad de unos 2.$4 

1$ g. por cm3 aumentan de densidad en tanto como, 0.023 g. por

cm3 durante la  formación de la te la , con muy poco aumento u l­

terior posible. La mayor parte de la  relajación de las f i ­

bras y de la  formación de la  tola ocurrió en la  primera par­

te de la  operación de dicha formación, y por tanto se impo- 

20 na tomar precauciones para alinear las fibras y la  te la  de­

bidamente cuando pasaapor el horno de formación de la  te la , 

pues da lo contrarío las arrugas u otras irregularidades ven­

drían a ser parto permanente de la  tela. Acoplados con este 

detallo están.los insólitos y nuevos disenos que se hacen 

2  ̂ posibles trenzando la  tela sobre e l rod illo  o entre formas 

cooperantes que tienen ciertos dibujos en relieve en una 

forma y de grabadqón la otra. SI dioujo así se convierte 

en parte permanente de la tela relajada procedente de las

12
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operaciones ¿o formación uo la misma.

Por la  debida selección de composición de revesti­

miento y condiciones da reacción, es posible producir fibras  

da vidrio caracterizadas por varios grados de suavidad o gra­

dos variables da rigidez almidonada o envaramiento. Caracte­

rísticas de rigidez similares ademas de la  protección de las 

fibras pueden conseguirse por la  debida selección de material 

de revestimiento primariamente orgánico en la  naturaleza.

Los materiales formad ores de resina y aldehido termonlásti-

cos y loa materiales de tipo de urea aplicados en un periodo 

intermedio más soluble de crecimiento polimérico comunican 

mayor rigidez cuando Se hacen avanzar durante el curado tér­

mico hasta un periodo de endurecimiento o período avanzado 

de crecimiento polimérico. Pueden elegirse ciertas resinas 

termoplasticas para comunicar rigidez y propiedades endare- 

ciblas a l secar en condicionas dadas, y estas pueden modifi­

caras con otras resinas o p lsstificador para dar revestimien­

tos más flex ib les  y suaves, o bien pueden aplicarse sustan­

cias elastomérioas para dar suavidad de seda.

, El presante procedimiento y producto no se lim i­

ta a ningún tipo particular de fibras de vidrio , sino que es 

aplicable a telas de fibras de vidrio continuas y a telas de 

fibras de. vidrio cortadas y combinaciones de las mismas. ¡Pue­

de usarse en combinaciones de fibras de viario con otros ma­

teria les fibrosos capaces de re s is t ir  las condiciones del pro­

cedimiento, por ojomplo, amianto.

Cuando el material de revestimiento se aplica co­

mo una emulsión, es deseable formular la  composición de tra -

-  13  -
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tamiento con una pequeña cantidad ¿a agente emula i  onant e , ta l 

como un jabón formado por la  reacción de ácido oleico u otro

ácido graso con formo! ina u otro jabón que forme aminas, o 

cases metálicas T!e formen con los ácidos loa jabones metáli­

cos comunes. Otros muchos agentes humectadores y emulsionan­

tes corriente pueden emplearse similarmente, por ejemplo, aul- 

fonato da lau rílo  y sodio, esteres d ioctilicos de aulfosucci- 

nato sódico, trietanolamina, éteres sulfonados, sales amóni­

cas cuaternarias y similares. Basta que el agente humectan­

te o emulsionante comprende de 1/2 a 3% de la  composición de 

trabamiento, aunque lo más usado es menos del 2%.

Se ha comprobado que las telas preparadas según 

esto invento pueden colorearse de modo virtualmente perma­

nente por tratamiento u lterior con un agente colorante que 

puede incorporarse a una base anherente resinosa o elasto- 

marioa, ta l como "hyear" (copolímero de butadieno-acriioni- 

t r i lo ) con adición de un pigmento colorante o un tinte or­

gánico. La sustancia colorante puede aplicarse por cualquier 

procedimiento corriente de tintura o estampado, y ordinaria­

mente se emplean temperaturas elevadas hasta de $3* 0 y aún 

hasta 1?S3 o, pero no por encima de e llo s , para separar e l 

diluente y disponer el revestimiento sobra las fib ras .

A los efectos de ilustración, pero no de lim ita- 

cion, se representan anora esquemáticamente procesos para 

realizar e l invento en la  fabricación de un producto te x t il,  

en los dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 1 es un diagrama esquemático de los 

elementos para realizar este invento por un procedimiento

14  -
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ía  figura 2 as un diagrama de funcionamiento.par­

c ia l que muestra una modificación de la operación de aplicar 

el s i lic io  orgánico; y

La figura 3 representa otra modificación del apa­

rato bosquejado en la  figura 1.

Como se ve en los dibujos, un ro llo  10 de una te­

la  de fibras de v idrio  que puede ser un género te x t il, t e j i ­

do o ae punto, de tipo continuo o de fibras de tipo cortado, 

que tiene en sus superficies un lubricante y un aglutinante, 

se suministra desde un devanador de pallo 11. El ro llo  10 

avanza al través de elementos adecuados corrientes de tensión, 

enderezamiento y guía de la  te la , lp , para eliminar arrugas 

y pliegues, y para ofrecer tensión y alineación uniforme al 

palio antes de entrar en el horno horizontal 14 de formación 

de la tela*

El horno de formación de la  tola se mantiene a - 

temperatura de unos 349* o y es de una longitud que permite 

exponer el ro llo  a estas temperaturas durante unos 3-5 se­

gundos. 3e observará que a esta temperatura el material or­

gánico en las superficies de las fib ras  de vidrio  se quema 

de la tela poco daapuós de entrar esta en e l horno do su 

formación. Es importante, como antes ce ha indicado, que 

loe materiales orgánicos destilen limpiamente desde las su­

perficies de fibras de vidrio  y se quemen an condiciones oxi­

dantes sin carbonización*

Disponiendo las aberturas lg y 16 de la  entrada 

j la de salida más grandes que la  requerida para e l paso del

-  1
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-  '-n j.a cnntj.d¿id d<3¿?oüd¿A pana manten ex* 

OAidantea. gy"*** --o-;iu pu^ae calentarse con sar-
Pei¿uxnes É¡lé¡ctT*"]f'rs<!̂  ...

, mecheros de gas radiante o d-e otra mane­
ra anecuaaa. Es deseable mantener la distribución de la  tem- 

ra de i  tabal carácter en todo el horno para que la  pro­

porción de quema y formación ^  la  t . la  sean virtu.lmcnte 

'n*j.orme ,̂ en .,udo e l rdSn para asegturar así la  uniforme dis- 

ribucion de Menciones y establecimiento dé la  te la. Si en 

vez de un horno horizontal, se usa uno vertica l, se impone 

menos tensión a la tela cuando avanza a l través de la  opera­

ción de su formación con las consiguiente-a ventajas.

Desde el horno 14 de formación de la  te la , e l ro­

l lo  10 se hace pasar imuediatamente por el ro d illo  loco.15 

y a un deposito de impregnación 1$ lleno del revestimiento 

superficial y ia composición de tratamiento 20. Las fibras  

revestidas se hacen avanzar luego entre rod illo s da apreta­

miento de un dispositivo 21 para qfcctuar la  distribución  

uniforme da la  composición dgásilicio orgánico del tratamien­

to y separar de la  te la  los excosos.

Desde el dispositivo 21, e l ro llo  revestido 22 

entra en el horno de curado 2$, mantenido a una temperatura 

seleccionada entre 14$ y 39^ 0, donde el diluyante se sepa­

ra y el s i l ic io  orgánico se hace reaccionar a un grado de cu­

rado calculado para dar a la  tela e l tacto y aspecto desea­

do. Para proveer la exposición prolongada en el horno de cu­

rado 23, pueden disponerse en é l rod illo s locos 24 para di­

r ig ir  el ro llo  atrás y adelante conforme recorre el horno.

Por este medio, sin aumentar indebidamente e l tamaño del hor-

16
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nodo un curado se puede asegurar a la  tela en movimiento la  

longitud de tiempo que requiere tanto en el horno de curado 

como en el horno de formación, mientras ae mantienen opera­

ciones continuas.

Después de pasar por e l horno de curado La te la  

se enfría a la  temperatura ambiente exponiéndola a la  atmos­

fera , pero puede enfriarse pasándola alrededor de rodillos  

refrigerados por agua 2$, antes de recogerse como producto 

fin a l 26, en el roU o  de recogida 2?.

Para reducir a l mínimo el roce mutuo entre Las 

fibras mientras están en su estado no protegido o seco de 

huesos después de la  formación de la  te la , lo mejor ea ap li­

car el material de revestimiento lo más rápiaamente posible  

y con una cantidad mínima de flexión de la  te la  en e l ínte­

rin . A esta efecto la  tela se mueve en un plano al través 

del horno de su formación, y en la modificación representa­

da en la  figuBa 2, el tratamiento de revestimiento se efec­

túa mientras la  tela va en línea recta desde el horno de for­

mación 14. Para este objeto, se emplean pistolas pulveriza­

dores 30 para depositar la  debida cantidad de composición de 

revestimiento en las superficies de fibras de vidrio , canti­

dad que puede oscilar entre 0.5 y 10% de peso de las compo­

siciones, o 0.02 a 2% de peso de sólidos del tipo previamen­

te descrito. Usualmente la  cantidad depositada por las pis­

tolas pulverizad oras es suficiente para humedecer las fibras  

de la te la , que luego se hace avanzar entre rod illo s  de apre­

tamiento 31 para aumentar la  distribución y separar el exce­

so de la  composición de revestimiento. El exceso que se sepa-

-  17  -
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ra cae en un recipiente 32 junto con lo  que gotea de la  apli­

cación de pulverización.

La figura 5 muestra otra operación en línea rec­

ta en que se aplica una capa a las superficies de fib ras de­

positando vapor. Para este objeto un baiio 40 de órgano—s i ls -  

na del tipo previamente descrito, ta l como dim etil-dicloro- 

sileño t&trafenil—silana, motil—triclorosilana y similares 

se calienta por quemadores 41 en un criso l curado-42 encerra­

do hasta la temperatura a la cual se desprenden vapores que 

se depositan sobre las fibras de vidrio de la  tela 12 cuando 

sigue su v ia je  en íntima proximidad con los fluidos vapori­

zadores.

Las siguientes formulaciones sólo representan 

unas pocas de las composiciones de tratamiento que pueden 

aplicarse en este periodo, debiendo entenderse que otres de 

la  gran variedad de materiales previamente citados pueden ene 

t itu ir  en totalidad o en parte a l agente protector que puede 

constituir un material resinoso, un material polimerico, un 

elsstómero, un aceite, cera o hidrocarburo o mezclas de los 

mismos.

Ejemplo I

2 % de polistireno (95.000 M.T?.) 

$6 % de agua 

2 % de caseína

Combinados en emulsión acuosa.

Ejemplo 2.

0. 5% de metacrilato de metilo.

-  18
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2.0% de fta lato  dibutílico .

9o .0% de agua.

1.5% de sulfo-succinato d ioctil-sodico (agente humectante)

Ejeamlo 5.

2% de gelatina.

97% de agua.

1% de alcohol polietéreo alkilado a rflico  (agente humectante)

Ejemplo 4.

3% de copolimaro de butadieno-acrilonitrilo (Buna N)

95% de agua

2% de agente emulsionante.

Preparado como un látex.

Ejemplo 5.

1. 5% de resina de fonol-formaldehido en periodo "A**.

15 90.5% de agua.

Ejemplo 6 .

2.5% da producto de reacción intermedio de mola- 
mino-formaldehido.

20.7% de alcohol butílico .

2o 77.%  de agua.

Ejemplo 7.

2. 0% da resina do fonol-formaldehido en estado "A*.

1. 0% de copolímaro de butadieno-agrilo -n itrilo (Hycar 0R-25). 

95. de agua.

fer 2. 0% de agente emulsionante.
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*

de cloruro afónico octadecílico.

950%^^. í 98689
Ejemplo 9+

 ̂ ¿i. ^
^ *0% de un complejo de Werner en el cual el grupo ácido

del acid o.esteárico esta coordinado con un átomo de 

* aromo trivalente.

^5*0% de alcohol e tílico .

93-*0% de agua.

, Ejemplo 10.

^*5^ de copolimero de cloruro de vin ilacetato -v in ílico . 

^*0% de agente tintóreo.

*̂*0% de ácido esteárico.

4 .%  de morí olina.

3-5 33*5% de agua.

Ejemplo 11.

Parte la . polisiloxanodimetilico 450 g.

Disolvente Stoddard 1$50 g. 

acido oleico. 180 g.

2o Parte 2 . Morfolina $0 g.

Ag îa 9090 g.

En esta fórmula e l agua debe tratarse a unos ?6*C 

antes Je añadir la morfolina. Luego la  parte 1 se añade len­

tamente con agitación a la  parte 2 para formar una emulsión 

25 estable que puede verterse en el depósito profundo 1 9 . Será 

evidente que en lugar del jabón de morfolina pueden añadirse

-  2 0  -
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otros agentes emulsionantes del tipo previamente descrito.

Cuando la composición de tratamiento está cons­

tituida por un agente protector que es primariamente orgáni­

co, la  temperatura del horno so mantiene en el campo de 15&- 

a03S o, para efectuar la separación del diluyante a propor­

ción rápida y convertir el material a un estado fraguado, si 

es del tipo endurocible a l calor, como el que se contiena en 

los ejemplos 6 , 4 y 9. Puede ser necesario disponer una ex­

posición más larga para dejar que el material resinoso des­

arro lle  carácter crespo, y esta característica puede obtener­

se empleando modificaciones más duras o más altas concentra­

ciones de sustancias polimárlcaa.

Es deseable mantener la  uniformidad de tempera­

tura a l través de la  te la  en el horno, para conseguir unifor-* 

midad en las características, del producto fin a l. Como el a- 

gente protector depositado parece ofrecer algunas de las ca­

racterísticas da la  te la , es deseable que ésta pase por el 

horno de ta l manera q^e se eliminen condiciones no uniformes 

que pudieran formar arrugas o dobleces.

Después de pasar por e l horneóla te la  se enfría a 

la  temperatura ambiente, exponiéndola a la atmósfera o hacién­

dola pasar en tornó de rodillos refrigerados por agua 23, an­

tes de recogerla como producto fin a l 26 en e l ro llo  de deva­

nado 2*¡7.

Cuando se desea colorear* las telas después del 

tratamiento para desarrollar e l producto fin a l, puede aplicar­

se una composición correspondiente a la  que sigue por méto­

dos corrientes da estampado o coloreado.

-  21
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2$ partea de copolimero de butadieno-acri- 

lo n itr ilo  (Hycar-OR 15) .

80 partas de agua.

4 partas de ácido oleico.

4 partos da morfolina.

6 partes de tinte orgánico o pigmento co­

lorante.

1 0

15

20

En este tipo de formulación, e l ácido oleico y la  

.moríolina reaccionan para formar un agente humectante que pue­

de reemplazarse en totalidad o en parte por otros agentes de 

igual clase conocidos, del tipo de aminas catión!co-activaa 

con más de 10 átomos de carbono, sales amónicas cuaternarias, 

fluidos y combinaciones de s i lic io  orgánico y similares.

La cantidad do a-gente colorante puede variar des­

da el 6% para dar el efecto deseado.

Cuando se desea preparar una tela revestida o p lás­

tico reforzado, e l complemento total de material resinoso o a 

modo de goma puede aplicarse en la  operación del revestimien­

to cuando la  trama vieja desde el horno de establecimiento de *

la te la. Alternativamente las resinas de revestimiento o plás­

ticas pueden aplicarse a la  trama después de haber recibido 

ésta e l tratamiento descrito, pero en tales ca-sos es prefe­

r ib le  que el material de tratamiento aplicado despn.es de la  

formación de la  tela para proteger las superficies de las t e - ' 

las se selecciona de un material altamente receptivo del ma­

te r ia l de revestimiento resinoso o a modo de goma, para ser

aplicado después. La aplicación pu 

mientes de impregnación adecuados,

ede hacerse por procedí-  

con el material resinoso

22
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o a modo de goma en elución, emulnión, o dispersión en d iso l­

vente o agente acuoso. También se puede hacer la  aplicación 

por procedimientos de revestimiento, que influyen los revesti­

mientos de cuchilla, rod illo , aplicación por flu jo , pulveri­

zación o similares.

Para producir fibras de vidrio  rizadas cortas que 

se puedan cargar e h ilar como lana, una tola de lana o un ge­

nero de punto de fibras de tipo c orto, después de la. forma­

ción de la  tola o despulo do la  aplicación del s i l ic io  orgá­

nico y su carado, puado hacerse pasar por una batería de cor­

tadores, desmenuzadores, picos y maquinas similares para rom­

per la tola y separar las fibras en medida importante, tenien­

do las flo ras separadas los rizos y ondulaciones que se les 

imponen por Información de la  te la , alternativamente, una te­

la  desfibras de vidrio endurecidas, o tejidas de punto de t i ­

po continuo, puede tratarse similarmente aunque en todo caso 

las operaciones deben incluir el paso de desmenuzar o cortar 

la  tela en pedazos de 2,5 a 5 cm. a l través de su mayor di­

mensión para ofrecer asi las fibras cortas que habitualmente

se desean.

En la practica de este invento es posible obtener

fibras de vidrio que para ciertos diámetros son excepcional­

mente blandas y flex ib les . Satas propiedades nuevas en las  

fibras de vidrio  permiten plegar la  tela fácilmente en ropa- 

tablas suaves y da la mayor parte de las característi­cas ^

cas deseadas de las más finas sedas. Por comparación, las  

fibras de vidrio  no tratadas quedan muertas, rígidas y arru­

gadas, a l paso que las sedas tratadas según este invento se

23  -
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niegan a arrufarse o ajarse y muestran propiedades muy atrac­

tivas durante toda su. ida.

JS1 invento se La descrito en relación con telas- 

tedas de vidrio, pero también as ú t i l  para el tratamiento y 

la fabricación de productos textiles hechos de vidrio y de ni- 

los de amianto.

3e comprenderá que pueden hacerse muchos cambios 

en los métodos ae tratamiento condiciones y formulas sin apar­

tarse del invento, especialmente según se define en las re i­

vindicaciones anexas.

A

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta Patente de Invención en 

España, son los siguientes:

13 1*. Un procedimiento de tratar fib ras de vidrio

que comprende calentarlas a temperaturas entre 203 y 710* 0, 

para re la ja r  virtualmante del todo las fibras en su forma fa­

bricada, aplicar un material de revestimiento de fibras a las 

superficies da las mismas y f i ja r  e l revestimiento sobre las

2 4  -
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superficies para Proteger las fib ras.

<-S. Un procedimiento según se reivindica en el 

pnnuo le . ,  en el cual el material de revestimiento se f i ja

an las superficies de las fibras por un segundo tratamiento 

térmico.

punto 18
3^* Un procedimiento según se reivindica en e l 

en el cual el material de revestimiento es una

combinación orgánica de s i lic io .

48. Un procedimiento según se reivindica en el 

PMRvO 1^., en e l cual el material de revestimiento de fibras  

as copolímero de butadieno-acrilonitrilo.

53* Un procedimiento según se reivindica en el 

punto 18., en al cual e l material de revestimiento de fibras  

se aplica inmediatamente después del tratamiento térmico de 

las mismas.

63. Un procedimiento según se reivindica en el 

punto la . ,  en que las fibras tienen forma de -tela de vidrio  

entretejida.

?8. Un procedimiento según se reivindica en el 

punto 13. , on el cual las  fibras tienen la forma de- una te­

la  de vidrio entretejida y la tela se hace pasar en línea  

recta por un horno donde so trata al calor.

8*. Un procedimiento según so reivindica en e l 

punto 18., en e l cual el.tratamiento térmico se realiza en 

condiciones oxidantes.

98. Un procedimiento según se reivindica en el 

punto 18., en que ol material de revestimiento contiene un 

agente colorante.
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loe. un procedimiento de tratar fibras de v i-

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que 

antecede, ilustrado en el dibujo que se acompaña y para los 

5 fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiséis hojas escri­

tas a máquina por una sola cara.

Madrid

* *.

n/L/L
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