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HENORIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a la  so lic itu d

P A T É  N T E D E I N V E R O  I O N

formulada e l 13= de Septiembre de 1966, oon el ne 331.185

a nombre de ONENS-OORNING FD3ERGLAS OORPOiíATION, entidad nor­

teamericana, establecida en Toledo, Chio, Estados Unidos de 

América, por:

La presente invención se r e f ie r e  a materiales de re­

cubrimiento para proteger fib ras de v id r io  desde su opera­

ción de formación hasta su operación de tejedura, y a las 

fib ras  de v id r io  reoubiertas con e llo s .

Las fib ra s  para materiales te x t i le s  se fabrican ha- 

oiendo disminuir de d ia ie tro  simultáneamente varios cientos 

de pequeñas corrientes de v id r io  fundido, para producir mono-

E S P A L A

por VEINTE años



filamentos, cada uno de los ou.ales tiene un diámetro de me­

nos de 0,0125 om. Estos monofilamentos se recubren en el mo­

mento de su formadán con un material de recubrimiento pro­

tector, que usualmente comprende un agente aglomerante y lu ­

bricante, haciendo deslizar las fibras sobre una almohadilla 

saturada con e l material de recubrimiento. Los monofilamentos 

se reúnen despuás para formar una hebra haciéndolos pasar a 

travás de una oabeza ooleotora, y la  hebra se enrolla sobre 

una devanadera o tambor giratorio que tira de los monofila­

mentos a travás del aparato antes mencionado. Aunque el vidrio 

tiene una resistencia a la tracoián de más de 28.000 kilogra­

mos por centímetro cuadrado, la s  hebras o filamentos de la  

teonica anterior nunca han sido tan resistentes a causa de 

la  rotura de los monofilamentos durante su formacián. El v i­

drio se rompe fácilmente cuando se raya, y los monofilamentos 

son extremadamente sensibles a la  abrasión, a causa de su 

alta relaoián de superficie a volumen. La abrasión de los  

monofilamentos puede tener lugar tanto cuando se arrastran 

sobre superficies-guía estacionarias oomo cuando se frotan 

entre s i. Como las fibras de vidrio están sometidas a nume­

rosas operaciones de curvado durante su fabrioaoián, y como 

el vidrio se rompe fácilmente cuando se raya su superfioie, 

cualquier abrasián de los monofilamentos puede dar como re­

sultado la  fractura de estos monofilamentos, y los extremos 

situados junto a la  fractura sobresalen hacia fuera en la  

hebra, para producir lo que se oonoce como pelusa o borri­

l la .

Las hebras de fibras de vidrio produoidas como se ha 

desorito anteriormente son sometidas a numerosos tipos de 

operaciones de torsián, ourvado y desgaste por roce antes



de que las hebras sean transformadas por hilado en un pro- 

duoto textil ú t il. Las condiciones que se dan en esta mul­

tiplicidad de operaciones de rozamiento y curvado son tan 

variadas que es d if íc i l ,  si no imposible, producir un áni- 

5 co lubricante de recubrimiento que proteja por completo las

fibras oontra la rotura durante su torsión y tejedura. Los 

recubrimientos forma do res han de aplicarse a los filamentos 

a partir de una disolución, con el fin  de que recubran por 

completo a los filamentos. Esta disolución es preferiblemen- 

lo  te una disolución acuosa, para evitar explosiónes y otros

peligros. Algunos recubrimientos formadores protegen las  

fibras adecuadamente antes de que e l agua se separe del re­

cubrimiento, pero lo hacen embrámente en las últimas eta­

pas del procedimiento de fabricación, en las que el reou- 

15 brimiento ha sido sustanoialmente secado por oompleto.

Usualmente, las bobinas formadoras que se producen 

oomo se ha descrito anteriormente, se dejan permaneoer en 

oondioiones ambientales durante un periodo de tiempo su fi­

ciente para que aproximadamente la  mitad del agua emigre 

2o a la  superficie de la  bobina de tal modo que el agua res­

tante es sólo aproximadamente el 6% del peso total de la  

bobina. A medida que el agua se traslada a la  superficie 

de la  bobina, algunos tipos de materiales de recubrimiento 

emigran con ella , produciendo un fenómeno conocido como *mi- 

25 graoión*, en e l qu.e la s  fibras de la  parte exterior de la

bobina tienen un oontenido en sólidos superior al que tiene 

la  fib ra  del oentro de la  bobina. Un buen recubrimiento for­

mado r no ha de "migrar" excesivamente.

Una vez que la  humedad en la bobina fornadora se ha 

3o reducido a aproximadamente el 6%, las fibras de vidrio se
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desenrrollan en condiciones ambientales y se retuercen en 

una nueva bobina. Esta operación se denomina "torsión*.

Los filamaitos que se rompen durante el desenrollado de 

la  bobina formadora, se desprenden usualmente de la  hebra 

formando lo  que se conoce como una "espiral", que después 

se acumula hasta que la  hebra se rompe. Las fibras de v i­

drio que tienen más de 1% de agua cuando pasan desde la  bo­

bina formadora, a través de la  operación de torsión o tor­

cido, hasta formar la  bobina de torcido, pierden humedad 

hacia e l aire oiroundante, Las fibras situadas sobre la  bo­

bina de torcido no contienen más de 1% de agua. Si queda 

más de aproximadamente 1% de agua, puede tener lugar la  

contracción del tubo sobre el que están enrolladas estas, 

y esta contracción altera el sesgo de las fibras de modo 

que une la s  espiras o vueltas y causa la  rotura de las he­

bras a l separarlas de la bobina de torcido. El exceso de 

humedad en las nebras trenzadas causa también la  aparición 

de pelusa o rizamientos en las operaciones subsiguientes.

Si la  integridad del formador de película no es adecuada, 

el foimador de pelioula se reducirá a polvo durante la  ope­

ración de trenzado.

La hebra torcida procedente de las bobinas de toroi- 

do constituye el material básico a partir del oual se fab ri­

can los materiales textiles de vidrio, puede reunirse una 

pluralidad de las  hebras toroidas para produoir un h ilo . 

Varios h ilos pueden enrrollarse simultáneamente sobre un 

oilindro o rod illo  en posiciones separadas a intervalos 

regulares para producir un haz, y los ha oes pueden llevarse  

despuás a un telar para su empleo como urdimbre en una ope­

ración de hilado. EL hilo  para e l relleno se enrrolla en



pequeñas bobinas llamadas oanillas, y estas se oargan, a 

travás de maquinaria automática, a la  lanzadera, que se 

desliza nacía delante y hacia atras a travás del te lar.

Se observará que en todas estas operaciones, las hebras 

5 son hechas pasar por superficies guía estacionarias, mo­

mento en que son sometidas a flexiones hacia adelante y 

hacia atras, y que despuás, cuando están siendo tejidas, 

son plegadas en una direccián y en otra hasta que se fo r­

ma la  trama. Un lubrioante de recubrimiento que sea dema- 

lo  siado frá g il puede cuartearse cuando está seco, exponien­

do las fibras, bien unas a otras o a las superficies-guías 

después de lo oual es seguro que tenga lugar la  rotura. Si 

el coeficiente de fricción del material de recubrimiento 

es demasiado alto con respe oto a las superficies-guía, el 

18 recubrimiento será arranoado de las fib ras . Si el recubri­

miento es indebidamente basto o áspero, será retenido por 

las  superficies-guía y arranoado de las fib ras . Además, 

los materiales de recubrimiento no han de separarse de las 

fibras por rooe quedando sobre las superficies-guía de fo r- 

2o ma que se peguen a las superficies de la maquinaria de fa- 

brioaoián del material textil, ni han de ser demasiado pul­

verulentos los recubrimientos.

La transformación de las fib ras de vidrio en materia­

les textiles es una industria fundamental, y se ha llevado 

25 a oabo una gran cantidad de investigaciones oon agentes lu ­

bricantes de recubrimiento para fibras de vidrio, en un es­

fuerzo para desarrollar un material que fuese adecuado en 

todas las operaciones implioadas en el proceso desde la  fo r­

mación hasta la  tejedura. Se han probado todos los tipos de 

3o lubrioantes conocidos, en diversas combinaciones. En la  Pa-
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tente norteamericana 2.272.588 se describe el recubrimien­

to de fibras de vidrio en el momento de su fortnaoion con 

un material céreo fhndido, que so lid ifica  inmediatamente 

sobre las fib ras al ser enfriado. En la  Patente norteame- 

8 rio ana 2.823.684 se expone la  aplicación de ceras a fibras  

de vidrio, bien en estado fundido, bien en forma de une. 

emulsion acuosa. En la Patente norteamericana 2.728.215 

se dan a conocer fibras de vidrio reoubiertas con oera 

mineral, un compuesto de órgano-silano y polietileno. To­

lo dos los anteriores materiales de recubrimiento para fibras  

de vidrio, que llevan cera incluida, incluyendo los mate­

ria les de las patentes enumeradas antes, son deficientes 

porque e l recubrimiento se separa de las fib ras  por escu- 

rrimiento, depositándose sobre las superficies-guia, par- 

18 tioularmente durante las ultimas etapas de la  fabricación, 

adhiriéndose así a la maquinaria y exponiendo las  fibras  

a la  abrasión, y produciendo de este modo en al producto 

acabado una proporción demasiado alta de pelusa o rizado.

Un objeto de la  invención es proporcionar un mate- 

2o r ia l  de recubrimiento nuevo y perfeccionado para fibras

de vidrio, que protege mas adecuadamente las fibras, durante 

las operaciones de formación que siguen al trenzado, que 

los materiales de la  técnica anterior.

Otro objeto de la  invención es la  creación de un 

28 material de recubrimiento nuevo y mejorado del tipo ante­

riormente descrito, que comprende una mezcla de agua y par­

tículas de cera en forma finamente dividida que es estable 

en el aparato de aplicación.

Otro objeto més de la  invención es proporcionar 

3o un material de recubrimiento nuevo y perfeccionado, del



tipo desoí! to anteriormente, que retiene una cantidad 

deseada de agua en la bobina formadora, y que pierde una 

oantidad deseada de este agua mientras las fibras de vidrio 

se transfieren desde la  bobina formadora a la bobina de 

5 torcido.

Otros objetos y ventajas de la  invención se barón 

evidentes, para los expertos en la técnica oon la  que se 

relaciona, a partir de la siguiente descripción de varias 

realizaciones preferidas que se describen en la misma, y 

lo que se explican oon el proposito de ilustrar los princi­

pios de la  invención.

Se ha descubierto que un material de recubrimiento 

que comprende partículas de cera inferiores a un tamaño 

previamente determinado y separadas a intervalos regulares 

15 por un material formador de película, puede producir, cuan­

do se ^ l ic a  a fibras de vidrio, un grado inferior de for­

mación de borrilla  o pelusa, asi como inferiores tensiones 

(un 50 % menos) que los materiales anteriores, en las úl­

timas operaciones de la fabricación de los materiales tex- 

2o tile s  de vidrio. Ademas, las tensiones son mas uniformes 

- varían entre b y 6 gramos- en oomparaclón con un inter­

valo de 40 gramos en los materiales de la técnica anterior 

que no contienen las pequeñas partíoulas de cera. Además, 

los materiales textiles tejidos a partir de los materiales 

25 de la presente invención tienen menor proporción de f i l a ­

mentos rotos, y ausencia de polvo en los telares. Se ha 

oomprobado ademas que tal distribución de partículas de 

oera y formador de película puede disponerse a partir de 

una disolución acuosa en la  que las  partículas de cera 

3o se funden y se mantienen separadas por medio de un estabi-
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lizante, que puede ser un agente tensioaotivo que tiene 

un adeouado equilibrio h id ró filo -lip ó filo , denominado en 

la  Memoria HLB; o un polisacárido que tiene cadenas late­

rales lip ó fila s . Para que sea efectivo, el agente tensio- 

5 activo ha de tener una parte de la  molécula soluble en las  

partículas de cera, y otra parte que es h idrofile  y que se 

extiende hacia fuera de las partículas de oera. Las colas 

hidrofilas de las moléculas que sobresalen de la superfi­

cie de las partículas de cera evitan que las partículas de 

lo cera se aglomeren durante el tiempo en que las  partículas 

están presentes en una disolución acuosa. De modo similar, 

las cadenas laterales lip ó fila s  del polisacárido son atraí­

das hacia las partículas de cera cuando están en un estado 

móvil o lá b il, y el polisaoárido forma una película protec- 

13 tora alrededor de las partículas de cera.

Cuando se emplea un agente tensioaotivo, una canti­

dad apropiada de foraador de pelíoula dispersada por toda 

la  disolución acuosa, causa una disposición fís ioa  de la  

oera y el formador de película en la  que el formador de 

2o pelíoula se mantiene en posición alrededor de cada partí­

cula de oera. ¿1 formador de película puede ser de cualquier 

tipo que sea adecuado para la aplicación implicada, tal 

como almidón, polialcohol vin ilico, gelatina, alginato, re­

sina, etc. Parece ser que la parte h idroíila  de un agente 

26 tensioaotivo que tiene un nLB adeouado ayuda a mantener 

moléculas formadoras de película hidrolizadas en posición 

alrededor de las partículas de cera fundidas, para producir 

una disposición fís ica  única cuando el material se seca 

in situ sobre las fibras de vidrio. A este respecto, un 

So lubricante oationico ayuda a estab ilizar la  emulsión, y

-  8 -



también ayuda a formar la película, ya que el lubricante 

cationico tiene una parte que es atraída hacia la  superfi­

cie del vidrio. Parece ser que el lubricante cationico ha­

ce que las partículas de cera se depositen junto a la  super- 

5 flc ie  del vidrio con mayor cantidad del formador de pelícu­

la  sobre la  parte superior de las partículas de cera, de 

tal modo que tiene lugar menos esourrimiento de le c^ra 

cuando las fibras recubiertas se hacen pesar por superficies 

estacionarias, tales como "Ojales guíahilos", etc. teniendo 

lo el formador de película recubriendo las partículas de cera, 

el formador de película estaré situado entre las superficies 

guia y la cera, para evitar la  edhesión de la cera a las 

superfioies-guía, p emitiendo al mismo tiempo que la cera 

añada al recubrimiento sus propiedades de cizallamiento.

Ib En lineas generales, los recubrimientos de la  in­

vención son dispersiones de partículas de cera separadas 

por formadores de película, y tienen los sólidos siguien­

tes, en tanto por ciento en peso:

Partí oules de cera (tamaño de emulsión) 10-80 %
2o

Estabilizante y formador de película 20-90 % 

Lubricante cationico 0-30 %

siendo el estabilizante mós de aproximadamente el 1 % de 

la  oera. En un vehículo acuoso, los sólidos anteriores oom- 

25 prenden usualmente desde aproximadamente 2 ^ baste aproxi­

madamente 8 % en peso para fa c ilita r  la  splicación a las  

fibras, pero pueden aplicarse en una proporción de sólidos 

mucho más alta, en forma de un gel. Lo anterior se ilustra  

por medio del ejemplo siguiente.



EJEMPLO 1

Una composición preferida comprende lo  siguiente: 

INGREDIENTES TANTO POR CIENTO EN PESO

Almidón de patata hidroxietilado 2,97

Almidón de maíz acetilado, produci-
do por el procedimiento de acetila-
oión de la  Patente norteamericana
2.461.139. 0,99

Lubricante oationico (producto de
reacción de la  tetraetileno penta-
mina y el acido esteárico en una
relación molar de 1 a 1,8) 0,18

Cera de oarafina (punto de fusión,
62,2a C) .1,70

Monoestearato de sorbitan y polio-
xietileno (HLB igual a 15,9) 0,13

Ilonoestearato de sorbitan (HLB igual 
a 5,9) 0,12

Polialcohol vinilico 0,10

Inhibidor bacteriano de órgano-estaño 10 p.p.m.

El material se prepara añadiendo un total de 3 ,96  

partes que comprende ambos almidones y 0,10 partes de po li- 

aloohol vin ilico, a sesenta partes de agua fr ía , en un depó­

sito de mezola. La mezcla se agita continuamente y se oalien­

ta hasta una temperatura de 93,52 c,  y se mantiene a esa 

temperatura durante treinta minutos. Después se añaden 

veinte partes de agua fr ia , y la  temperatura se reduce 

a 68,42 c .  En un reoipiente separado, se calientan 1 ,7  par­

tes de cera hasta 65,62 a 68,42 c, y se añaden a la cera 

fundida 0,25 partes de los agentes tensioactivos y 0,18 

partes del lubricante oationico, y se mezclan a fondo con 

e lla . Tres partes de agua, a una temperatura de entre 

65,62  y 76,&c c, se mezclan lentamente con la  cera fundida



y el agente tensioaotivo', hasta que la  emulsión se invier­

te y se diluye o aclara. Después se añaden aproximadamente 

otras seis partes de agua a 65,ós a 76,5a c. La emulsión 

se nomogeniza después en un homogenizador de chorro a una 

5 presión de 140 kilogramos por centímetro cuadrado, y se 

añade a la masa principal de los materiales anteriormente 

descritos. El material de órgano-estaño, mezclado con una 

cuarta parte de agua templada, se añade a la mezcla, y se 

añade mós agua para ajustarse al contenido en sólidos desea 

lo do. El material se mantiene a una temperatura de entre

54,50 y 600 C, y se aplica a las fibras de vidrio al for­

marse, empleando un soporte elástico o almohadilla aplica­

dera convencional por la  que se hacen pasar los monofila- 

ment os.

15 Las hebras recubiertas como se ha descrito anterior

mente, y que tienen un oontenido en sólidos de recubrimien­

to de aproximadamente 1,2 /<? del peso total de las hebras, 

tienen un índioe de migración de 1,29, un índice de forma­

ción de pelusa o bo rrilla  de 1,26, tienen un 4 ^ de rotu- 

2o ras por torsión, una tensión de encanillado de 26 y 34 gra­

mos, sin formación alguna de pelusa o polvo por encanilla­

do presentan una rotura de 4,6 filamentos en la  operación 

de en oanillado, y una tensión de plegado o enrollado de 

16 a 28 gramos, sin que se forme deposito alguno sobre la  

25 file ta  o bobina.

En contraposición, el material de fabricación em­

pleado anteriormente que no contenia cera, pero en el que 

se empleaba un almidón de un contenido de amilosa del 50 %, 

estando algo del material de almidón en un estado paroial- 

3o mente oocido o curado, dio un recubrimiento de 1,50 % en
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peso de la  hebra recubi&rta. Este material tenia: un índi­

ce de migración de 1,37, un índice de formaoión de Morri­

l la  por torsión de 1,35, con un 8 % de roturas por torsión 

una tensión de encanillado de 48 a 70 gramos, muy ligera  

5 formación de pelusa por encanillado, observándose una l i ­

gera formación de polvo durante e l encanillado, y cinco 

filamentos rotos durante el encanillado. Este mismo mate­

r ia l dio una tensión de plegado de 40 a 60 gramos, con muy 

ligera  formaoión de borrilla , y un deposito entre moderado 

lo y abundante de polvo sobre la  f i le ta .

Aunque los almidones empleados en e l ejemplo pre­

ferido anterior se seleccionaron a causa de su eliminación 

por combustión sustsnoielmente completa durante el "coroni­

zado", el efecto sinergico que se consigue por combinación 

15 con la  oera puede tenerse con oualquier tipo de almidón 

o de formador de película adecuado. Como se ha indicado 

anteriormente, pareoe ser que e l lubricante cationico ac­

túa con juntamente con la  cera para dar una disposición f í ­

sica preferida sobre las fibras de vidrio. El lubricante 

2o cationico mantiene a la cera junto a la  superfioie del 

vidrio, de tal modo que e l almidón rodea y cubre de un 

modo más completo a las pequeñas partí oules de cera. Pue­

de emplearse cualquier tipo de lubrioante oationico, como 

por ejemplo cualquiera de los mencionados en la  literatu - 

25 ra de patentes. La relación molar particular de 1,8 par­

tes del acido esteárico a una parte de la  tetraetileno 

pentamina, da resultados particularmente buenos, y es 

un material preferido.

Los dos emulsionantes usados anteriormente en pro- 

3o porciones aproximadamente iguales dan un HLB de aoroxima-
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damaite 10, del que se oomprueba qu.e es el preferido HLB 

para una oera de parafina. Pueden emplearse otros tipos 

de oeras, como por ejemplo oera de abejas, oera carnauba, 

ozoquerita, oeras minerales, oera del Japón, oeras vegetá­

is les, cera microoristalina, y similares, así oomo sus maz­

ólas. !'il HLB óptimo puede variar ligeramente con la cera 

individual empleada, pero generalmente está comprendí no 

entre 8 y 16. Las oeras empleadas han de ser preferible­

mente de un tipo de bajo punto de fusión, de modo que las  

lo oeras puedan aplicarse en estado fhndido sin que sea exce­

siva la  temperatura de la emulsión aouosa. Preferiblemente, 

la cera ha de tener un punto de fusión inferior a 71a C, 

usualmente inferior a 6 0 a c , y e n e í  caso más preferible  

inferior a aproximadamente 54,33 C.

15 El polialcohol vinilioo es un formedor de pelioula

adicional que ayuda a dar una consistencia uniforme y regu­

la r  a l agua que rodea a las moléculas de cera y de almidón. 

No es necesario un segundo formador de película, pero otros 

que pueden emplearse son la  gelatina, la cola animal, los 

2o aoetatos solubles en agua, la hidroxietil oelulosa, etc., 

y ayudan a mejorar la eficiencia de la operación de toroido. 

No obstante, el polialcohol vinilico es un material prefe­

rido, porque se alimina completamente por combustión duran­

te el coronizado después de que la s  fibras han sido tejidas. 

26 El almidón es un formador de pelioula preferido pa­

ra las fibras de vidrio por sus propiedades cuando está 

seoo. nn términos generales, la  cera emulsionada en agua 

y los materiales de recubrimiento formadores de película 

han de comprender desde aproximadamente 1 hasta aproxima- 

3o damente 7 /j en peso de sólidos, comprendiendo el formador
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de película desde aproximadamente 15 /? a aproximadamente 

85 en peso de los solidos. La cera ha de comprender des­

de aproximadamente 10 % hasta aproximadamente 8C ;-r en peso 

de solidos. El agente tensioactivo ha de oomprender más de 

5 aproximadamente 0,01 partes por parte de cera, usualmente 

entre 0,1 y 0,2, y tiene preferiblemente un HLB de entre 

aproximadamente 3 y 16. Rl lubricante oationico no es ne­

cesario, y su proporción puede variar desde O hasta aproxi­

madamente 0,80 partes por parte de cera, y es preferí hie­

lo mente de entre 0,010 y 0,50 partes por parte de oera. íjo 

es necesario un segundo formador de película, y es efecti­

va una proporción de entre O y 0 ,25 partes por parte de 

formador de pelioula para variar sus propiedades,

No es necesario emplear un único agente tensioaoti- 

15 vo para dar e l HLB adeouado. Pueden combinarse, empleando 

las proporciones adecuadas, dos agentes tensioactivos cua­

lesquiera que tengan HLB conocidos, y si no es conocido el 

HLB de un agente tensioactivo particular, puede calcularse 

por medio de una de las dos fórmulas siguientes:

2o S E 4 P
HLB -  20 (1- - )  HLB -----------

A 5

en las que: S es el índice de saponificación de áster; A es 

el índice de aoidez del ácido separado por saponificación;

E es el tanto por ciento en peso de contenido en etoxi; y

25 P es e l tanto por ciento en peso de oontenido en po lio l. Para

ver una explicación más oompleta del HLB y de su empleo en

la ¿uimica de los agentes tensioaoüivos, puede leerse el 

artioulo de W. C. G riffin , titulado: "Calculatión of HLB 

Nonionio Surfactant", publicado en el numero de Diciembre 

3o de 1.954 del Journal of Society of Cosmetil Chemistry.
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Como se ha indicado anteriormente, la composición 

de recubrimiento se mantiene a una temperatura superior al 

punto de fusión de la oere antes de su aplicación a las 

fibras, de ta l modo que les partículas de cera se mantie- 

5 nen en un tamaño pequeño estable. La composición de recu­

brimiento se enfria después de su aplicación a las fibras, 

tiempo durante el cual alcanza la  distribución adecuada so­

bre las fibras, y durante el cual no tiene lugar aglomera­

ción apreoiable alguna. Por lo tanto, el tamaño de partiou- 

lo la  de la oera sobre la fibras seria sustancialmente el 

mismo que el producido en la emulsión. Las emulsiones de 

cera tienen generalmente un tamaño de partículas de entre 

0,1 mioras y 10 mioras, y en el estado homogenizado prefe­

rido tienen un tamaño de partículas de entre 3 y 8 mioras. 

15 Como el efecto sinergico de las dispersiones de cera en 

recubrimientos protectores para fibras, y en particular 

fibras de vidrio, es un efecto físico , el efecto sinárgico 

se observará a concentraciones muy bajas.

2o
EJHIPLO 2

Un material proteotor de recubrimiento para su em­

pleo sobre fibras de vidrio en el momento de formarse, y 

que tiene una baja concentración de cera, comprende lo 

siguiente:
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Ingredientes Tanto por ciento en peso

Almidón de patata h idroxiotilado 2'437

Almidón de maíz aoetilado, producido 
por el procedimiento de acetilaoión 
de la  Patente norteamericana 2.461.139 0*809

Polialcohol vin ilico 0'082

Aceite de coco hidrógenado 1*042

Emulsionante (Monooleato de sorbitan y po li-  
oxietileno) O'104

Emulsionante (Monoestearato de sorbitan y poli 
oxietileno) *"0'002

Emulsionante (Monoestearat 

Lubricante catiónico del Ejemplo 1 

Cera de parafina (punto de fusión 52,23) 

Resto Agua

0*147

0*348

Este material puedeprepararse empleando el mismo 

procedimiento que el descrito en e l Ejemplo 1, y proporcio­

na una mejora con respecto a los recubrimientos protecto­

res de almidón de la  tóonica anterior que no contienen es­

tas emulsiones de cera. Los hilos reoubiertos con el mate­

r ia l del Ejemplo 2 tienen tensiones inferiores y mas uni­

formes que las de los materiales similares en que no se 

incluye la  emulsión de cera. No obstante, este material no 

tiene el bajo nivel de tensiones y la  uniformidad que dan 

los materiales preferidos del Ejemplo 1.

El limite superior de la  cantidad de emulsión de ce­

ra que puede emplearse depende solamente de la capacidad de 

los agentes tensioaotivos y del formador de película para 

impedir la aglomeración, tanto cuando están en forma de 

emulsión acuosa, como cuando están sometidos a esfuerzos 

de c izalla  y turbulencia durante su aplicación a las  f i -



5

bras. Lo que sigue es un ejemplo de una alta concentra­

ción de cera que se estabiliza en la  forma de emulsión 

acuosa por medio del agente tensioactivo, y que puede 

aplioarse a las fibras sin difioultad.

EJEMPLO 3

Ingredientes Tanto por oiento en peso

Almidón h idroxiotilado 0*75

Hidroxietil oelulosa 0*2

lo Cera de parafina (Punto de fusión 52,2BC) 2*5

Monoestearato de sorbitan y polioxietileno 0*22

Monoestearato de sorbitan 0,20

Lubricante oationioo del Ejemplo 1 0*147

Nonilfenoxipoli (etileno oxi)etanol 0*046

15

Este material se prepara de la misma forma que el 

del Ejemplo 1, y, a l ser preparado así, da un recubrimien­

to protector para su empleo en la  formación de fib ras de 

vidrio, produciendo fibras recubiertas que tienen tensiones 

2o bajas y uniformes. No obstante, existe tendenola a que a l­

go de la  cera se acumule sobre las superficies guía.

El objeto del agente tensioaotivo, y la forma en que 

actúa, han sido explicados ya. El agente tensioaotivo ha de 

tener una parte o leofílioa para unirse a la cera y una parte 

25 h idrofílioa que mantiene el agua, y formadores de película

hidrolizados o dispersados en agua, alrededor del exterior 

de las partículas de cera, para impedir que las partíoulas 

se aglomeren cuando están en forma de emulsión acuosa. Ade- 

más, el agente tensioaotivo separa las partículas de cera, ha- 

3o ciendo de oera, se disponga o distribuya sobre las fibras en
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forma de partículas individuales e independientes, separa­

das por el formador de pelíoula. El agente tensioactivo 

ha de ser no iónico, y el siguiente es un ejemplo de un 

material de recubrimiento estable y protegido, formando 

5 empleando un agente tensioactivo no iónico que tiene una 

relaoión de ELB baja.

EJEMPLO 4

INGREDIENTES TANTO POR CIENTO EN PESO

lo Almidón de maiz de alto contenido
en amilosa, parcialmente cooido 2,437

Almidón de maiz aceti lado del Ejem­
plo 1 0,809

Hidroxietil celulosa 0,300

Lubricante cationico del Ejemplo 1 0,147

15 Cera de parafina (ounto de fusión
52,2= 0) * 0,500

Aceite de ricino etoxilado (HLB 3,6) 1,200

Este material produce una emulsión generalmente 

estable, adecuada para recubrimientos protectores sobre 

2o fibras, pero generalmente necesita un mayor tanto por cien­

to del agente tensioaotivo, con el fin  de que haya suficien­

te poder de retención para los formado res de película solu­

bles en agua alrededor del exterior de las  partículas de 

cera.

25
POLISACARIDO CON CADENA LATERAL LIPOFILA

Un material estabilizante preferido es un polisaoá- 

rido con una cadena lateral lip ó fila , que hace que el po li- 

sacárido que contiene las cadenas laterales sea atraído ha- 

3o cia las partículas de cera cuando está en un estado móvil.
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Después, la s  cadenas laterales se adhieren a las partioalas 

de cera, mientras que la  parte de polisacárido de la  molé­

cula rodea y protege a la partícula de cera. Los materiales 

de recubrimiento pueden incluir también un formador de p e lí- 

5 cula soluble en agua, que es un lubricante ouando esté seoo 

y que también se sitúa por si mismo entre las partículas de 

oera recubiertas. El formador de película en el estado seco 

de los recubrimientos impide que las partículas de cera se 

manchen, y de este modo recubran u obstruyan las superficies 

lo  guia estacionarias, etc. de la  maquinarla textil. 3in embar­

go, las partículas de cera son más móviles que e l formador 

de película, y por lo  tanto colaboran a dismlniur la  fr io -  

oión cuando se aplican a las superficies estacionarias, o 

ouando las fibras se bobinan en aplicación unas con otras.

15 LaB partículas de cera son usualmente de un tamaño de menos 

de 10 mieras, y preferiblemente de un tamaño de entre 0,5 y 

5 mieras.

Los materiales de la presente invención, antes de 

ser aplicados a las fibras, son usualmente dispersiones aouo- 

2o sas de partioulas de cera que están bien en forme sólida o 

líquida, y que están estabilizadas por polisacáridos que 

contienen las cadenas laterales lip ó fila s . Cuando se mezola 

con el agua, el formador de pelíoula puede estar o bien en 

disolución entre las partículas de cera, o dispersado en 

25 forma de sólidos en el agua entre las partículas de cera; 

de ta l modo que cuando el material se aplica a las fibras  

de vidrio, las partículas de oera reoubiertas oon el po ll- 

saoarido están separadas por el formador de película, y 

esta disposición o estructuración físioa  se seca después 

3o in situ. Los materiales de recubrimiento inoluyen también
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preferiblemente un lubricante cationico, que por naturaleza 

tiene una parte lip ó fila  y una parte cationica. La parte 

lip ó fila  se adhiere también a las partioulas de cera, y 

puede ayudar a estabilizar la  dispersión de cera, mientras 

5 que la  parte oationica de la  molécula se extiende haoia 

afhera de las partioulas de cera, y es atriada a la  super­

fic ie  del vidrio. Los materiales de recubrimiento de la  

presente invención que incluyen el lubricante oationico 

son los materiales preferidos, porque la cooperación entre 

lo  el lubricante oationico y la s  partioulas de cera hace que 

la  partícula de cera se disponga más oeroa de la  superficie 

del vidrio, situándose la  mayor parte del formador de p e lí ­

cula entre las partioulas de cera y sobre su parte superior. 

Esta disposición ayuda a evitar que las partioulas de cera 

10 manchen cuando las hebras recubiertas hacen pasar por super­

fic ies-gu ía  estacionarias. Esta disposición ayuda también a 

la formación de una textura de las fib ras, porque hace que 

el formador de película se rompa entre las partículas de 

cera reoubiartas por el sacárido, dejando colocada la  oera 

2o en forma de partioulas discretas sobre las hebras individua­

les.

Los polisacaridos que oontienen cadenas laterales  

l ip ó flla s  y que se emplean como estabilizante para la  emul­

sión de cera, ayudan también a proporcionar una disposición 

20 o distribución preferida del material sobre las fibras,

porque las  moléculas de polisaoarido de cadena larga se colo­

can como puente entre dos o más partículas de cera, separan­

do las partioulas y manteniéndolas en esta posición. El 

polisaoárido estabilizante es compatible con el formador 

3o de pelíoula, que despuás se distribuye en las f i la s  de esta-
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bilizante, y entre ellas, dando ana mejor disposioián o 

estructurad án fís ica  de la  oera-estabilizante-formador de 

película que la  que se ha producido hasta ahora en cualquier 

material de recubrimiento.

5 Como material estabilizante puede emplearse oualquier

polisaoárido de cadena larga, siempre que contenga Jas cade­

nas laterales lip á fila s . Las oadenas laterales lip á fila s  son 

preferiblemente grupos orgánioos de desde 2 a 10 átomos de 

carbono. Estas cadenas laterales lip á fila s  pueden incluir 

lo  uno o más grupos hidrófilos, tales como los grupos hidroxL- 

lo , áter o carboxilo, pero no han de ser tan numerosas que 

supriman o anulen la  naturaleza l ip á f i la  de la cadena late­

ra l. Cuando las cadenas laterales lip á fila s  son radicales 

de propileno, pueden incluir un grupo hidroxilo; cuando las 

15 oadenas laterales lip á fila s  contienen seis átomos de carbo­

no, pueden inoluir dos grupos OH; y ouando contienen diez 

átomos de carbono, pueden contener tres grupos hidroxilo.

En oualquier caso, el material preferido no tendrá el gru­

po OH situado en el extremo de la cadena latera l. Se obser- 

2o vará que un grupo OH en el extremo de la  cadena latera l l i -  

páfila  haoe que sea necesaria la  adherencia a la oera en el 

centro de la cadena lateral, mientras que un extremo hidrocar- 

bonado en la  oadena lateral permite una unián mejor, y pre­

ferida, a la  oera. La longitud de las cadenas laterales lipá - 

25 f i la s  ha de mantenerse por debajo de diez átomos de oarbono, 

oon el fin  de que el polisaoarido se una más estrechamente 

a la  superficie de la  cera; preferiblemente, las cadenas 

laterales no son más largas que aproximadamente seis átomos 

de carbono, y en el caso más preferible son de una longitud 

3o de aproximadamente tres átomos de carbono.
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Los polisacaridos que pueden emplearse oorno estabi­

lizante incluyen las fracciones de almidón, la  amilosa y la  

amilopeotina, los poliurónidos tales como las pectinas, las 

arabanas, las galaotanas, pantasanas, gomas vegetales, po li- 

5 sacáridos que contienen nitrógeno y azufre, la  quitina, la  

heparana, las xilanas y los alginatos. Cada uno de estos 

materiales puede ser al menos parte del formador de pelícu­

la , y cuando contienen las oadenas laterales lip ó fila s  ante­

riormente descritas, son también compatibles oon la  cera, 

lo de modo que produoen la  estructuración fís ica  unioa de las  

composiciones de recubrimiento de la  presente invención.

Los formadores de pelioula incluyen los polisaceri- 

dos anteriores, con o sin las oadenas laterales lipó filasp  

así oorno almidón integral, gelatina y polialcohol v in ílico .

15 En una realización preferida la composición de apres­

to formsdora comprende la combinación de almidón y una sus­

pensión de minúsculas partioulas de cera sólida, como se 

ilustra  por medio del ejemplo siguiente:

2o
EJEMPLO 8

Suspensión de cera (40 % de solidos) 6,1;% en peso 

Almidón de amilosa nidroxietilada 1, Q,ó en peso 

Agua el resto

En la  formulación anterior, la  suspensión de cera 

25 comprendía partioulas de cera de parafina con un punto de 

fusión de 51,63 o, y un diametro medio de 1 miera y en la  

preparación de tales suspensiones se emplean preferiblemen­

te estabilizantes o ooloides protectores.

En la  preparación de la composición de apresto for- 

So madora, se fundieron a 713 o 40 partes de la cera de parafina,
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y se añadieron, mezclándolas, a 60 partes en peso de agua, 

mantenida a 71QC, y que contenía 1*5% en peso de alginato 

de propileno g li  col con un peso molecular de aproximada­

mente 3.000, que aotua como estabilizante para la  suspen- 

5 sion. El sistema resultante se homogeneizé después hasta

que el tamaño medio de las partículas de oera fue de 1 

miera. Después se dejé que el sistema se enfriase hasta 

la  temperatura ambiente, y por debajo del punto de solidi -  

fioaoién de la  oera. Se obtuvo una suspensién estable y 

lo  facilmente diluible, y se anadié con ag itad  én a una diso- 

luoién de almidón oooido de 10 partes en peso del almidón 

en 100 partes en peso de agua.

La composición anterior se aplioé a fibras de vidrio 

en el momento de su formad én, mientras se mantenía a tem- 

15 peraturas tanto superiores como inferiores al punto de fusién 

de la oera. Por consiguiente, la  cera se aplioé en forma de 

una suspensi én, tanto de partículas sélidas como líquidas.

La aplioaoién de la  ccmposioién de apresto se llevo a cabo 

por medio del dispositivo aplicador de correa o cinta trans- 

2o portadora de la Patente norteamericana 2.873.718, y la  oom-

posicién se aplico a las fibras, que se movían a una veloci­

dad de 3.600 metros por minuto. El estabilizante comprende 

ásteres de propileno g lico l del ácido algínico derivado de 

varias especies de algas pardas. Este polvo fibroso de oolor 

25 crema es aproximadamente de 177 mieras de tamaño de partí­

cula, y es facilmente soluble en agua formando una disolu­

ción que tiene un pn de aproximadamente 4.

EJEMPLO 6

3o Se repitió del método del Ejemplo 5, con la  adición
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de 0*5% en peso de gelatina a las  composiciones de apresto 

tomadoras.

EJEMPLO 7

Se repitió el Ejemplo 3 con la  adición de 1% en peso 

de un lubricante oationioo, que comprendía un poliáster mo­

dificado por imidazolina. Este lubricante es el producto de 

reacción de dietileno g lico l, acido maleico, dietileno tr ia - 

mina y acido esteárico, como se explica en la Patente nor­

teamericana 3.097.963. Este producto de reacción de un po- 

lió ste r no saturado y el derivado de ácido graso de una 

diamina o imidazolina es un lubrioante catiónico con a fin i­

dad para la  superficie del vidrio.

EJEMPLO 8

Se repitió él Ejemplo 5 sin la  homogenizaoión de la  

suspensión de cera. Como consecuencia, el diámetro medio 

de las partículas de cera presentes en la composición de 

apresto formadora era de 40 mieras.

EJEMPLO 9

Se formuló una composición de apresto formadora a partir de

los ingredientes siguientes:

Emulsión de cera (4C% de sólidos) 6'C%

Alginato de propilene g lico l 0*1%

Almidón de maíz (o cereales) 1*5%

Agua El resto.

La emulsión de cera anterior comprendía una cera de 

abejas en esoamas fundida, con un punto de fusión de 5 0 *6 sc , 

y era una emulsión verdadera porque la  cera estaba dispersa-



da en una fase acuosa mientras estaba en forna fundida, y 

se mantuvo constantemente por enoima del punto de fusión 

de la cera, incluyendo e l momento de aplicación de la  com­

posición de las fibras de vidrio durante su formación. El 

5 almidón se coció a una temperatura de 1003(3. Aunque en este 

ejemplo la  aplicación se llevó a cabo a una temperatura su­

perior a la temperatura de fisión de la  cera, esto no es 

necesario ni se prefiere necesariamente. Las composiciones 

de tratamiento se aplican generalmente a una temperatura de 

lo  entre 26'7 y 38BC.

EJEMPLO 10

Un apresto de formación mejorado comprende los ingre­

dientes siguientes, en tanto por ciento en peso:

15 Emulsión de cera (20% de sólidos) 6'1

Estabilizante 0*08

Polióster modifioado par imidazolina 
(lubricante catiónico) 0*50

Almidón 1*05

Gelatina 0*62
2o

Aunque en este ejemplo se emplea una cera de paraíl- 

na que funde entre 49 y 51*6ac, pueden emplearse otras ceras 

con puntos de fusión superiores. La emulsión de cera inolu- 

ye preferiblemente alginates de propilen o g llco l, es decir, 

25 ósteres de propileno g lico l de ácidos algfnicos, que ac­

túan como estabilizante. Los sólidos de la mezcla son un 

3*5%, y el pH de aproximadamente 4*6.

La pequeña cantidad de gelatina actda como formador 

de película para proporcionar una mejor integridad del h i- 

3o lo, y su presencia en e l tratamiento mejora la eficiencia
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de la operación de torcido. Puede añadirse un agente pro- 

teotor tal como óxido de butil terciario estaño ósal de 

aoetato fen il merourlco, para proteger al almidón y la  

gelatina antes y despuós de la  aplioación a las fibras.

La proporción del lubricante catiónico añadido a 

la composición del Ejemplo 10 se aumentó, sin alterar los  

demás ingredientes o sus proporciones. Cuando se añadió un 

0'75 por ciento, se consiguió una mejor integridad del 

hilo y se redujo la formación de bo rilla . El tanto por cien­

to de lubricante oatiónico se aumentó hasta 1*05%, con bue­

nos resultados.

Las oomposioiones preferidas para su aplicación a 

hebras susceptibles de ser texturadas comprenden los s i­

guientes ingredientes en peso:

Emulsión de cera 0*5-5

Estabilizante 0*1-1

Lubricante eationioo 0*5-3

Almidón 0*5-5

Gelatina o polialoohol vin ilico 0-1

Agua el resto

Se han empleado varios almidones cocidos. Pueden 

emplearse e l almidón de patata no modificado, almidón de 

maÉ oatiónico, almidón de mafz etilado, almidón de patata 

modificado y almidón de maíz no modifioado. El lubrioante 

oatiónico puede ser tsmbión aoetato de ootadecil amina o 

un producto de amonio cuaternario.

Las composiciones preferidas se preparan mezclando 

el almidón y el agua en un depósito principal con buena 

agitación, para impedir la  formación de grumos. La mezcla 

se calienta mientras se continúa la  agitación, y despuós
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se enfria por adición de agua. El lubricante oatiónioo se 

mezcla con agua oaliente en un reoipiente distinto, y des­

pués se añade al almidón con agitación suave. La gelatina 

se añade a agua oaliente, y una vez que se ha disuelto, se 

5 añade a la  mezcla principal con agltaoión suave. EJ alginato 

de propileno g lico l se añade a agua en un deposito distinto, 

con agitaoión rápida para impedir la  formación de grumos. EL 

estabilizante y el agua se calientan para formar una disolu­

ción. La cera se calienta en un recipiente distinto, y des- 

lo pues se añade lentamente al estabilizante y al agua oon agita­

ción rapida. La emulsión de cera se homogeniza, y despuós se 

añade a la  mezcla principal, juntamente con agua. Despuós se 

ajusta el contenido de sólidos. El pH se ajusta, poradioión 

de ácido acótico o amoníaco, a aproximadamente 4*6.

15 Uomo consecuencia fundamental, los hilos de vidrio

fibroso reoubiertos con las composiciones de la  invenoión 

poseen características de tratamiento muy superiores. En la  

bobina formadora tiene lugar muy poca migraoión de los mate­

ria les de recubrimiento, de modo que los hilos adquieren una 

2o textura uniforme. En primer lugar, los filamentos rotos y 

la  bo rrilla  no existen prácticamente en el tratamiento de 

los productos de la invenoión. La integridad del hilo es 

excelente. Además, los materiales textiles tejidos a partir 

de los hilos de la Invención están libres del problema, an- 

25 teriormente mencionado, de las vetas o estratifioaoión del 

color, demostrando asi la  fá c il  oapacidad de eliminación de 

lasoomposioiones de recubrimiento. Los hilos se desbastan 

por calor de manera más perfecta. Además, se puede emplear 

una oantidad tan pequeña oomo la  dácima parte de la  cantidad 

3o de oomposioión de recubrimiento que se requiere en el caso
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de los recubrimientos convencionales, con la  economía consi­

guiente, y adn resaltan propiedades superiores, Kfás adn: 

los hilos de la invenoidn tienen una superioridad muy mar- 

oada en los procedimiactos de texturaoión en los que los 

5 hilos se agrupan por medio de un chorro fluido, produciendo 

un efecto estático o de fantasía en el tejido aoabado. Los 

hilos de vidrio fibroso reoubiertos de un modo convencional 

producen siempre problemas en tales tratamientos, porque 

no se agrupan o texturan debidamente de un modo uniforme 

lo  probablemente como resultado de cantidades excesivas y no 

uniformes del material de recubrimiento, y del rígido efec­

to de unión entre los filamentos de las composiciones de re­

cubrimiento tales como el almidón. Finalmente, los aparatos 

empleados en el tratamiento de los productos de la  invención 

15 están notablemente desprovistos de composición de recubri­

miento desprendida en. escamas y de bo rilla  o pelusa fibrosa, 

con las consiguientes reducoión en tiempos muertos (de para­

das) y de mantenimiento. Las composiciones de tratamiento 

de esta invención son relativamente no "migratorias" en com- 

2o paración con otras composiciones de apresto oomeroiales.

Con respecto a la  reducción, anteriormente expuesta 

de la  cantidad necesaria de material de recubrimiento y de 

la  neoesidad de un formador de pelíoula seca en la composi­

ción de recubrimiento, la  experiencia ha demostrado g ra fí-  

25 camente estos aspectos. En una serie de ensayos, se apres­

taron hilos de vidrio fibroso idántioos, durante su forma­

ción, oon 0'2, 0*4 y 0*6 y 1*5% en peso de la oomposioión 

del Ejemplo 6, y con 0*75, 1*1, 1*7, 2*2 y 3*5% en peso de 

una composición de apresto formadora, de almidón, de las  

3o que actualmente se aplican a la  mayor parte de los hilos
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de vidrio fibroso empleados por los tejedores. En todos los 

casos, los hilos reeubiertos de apresto con las oantidades 

variables de la composición de la invención eran muy supe­

riores en todos los aspectos a todos los hilos reoubiertos 

5 de apresto con las composiciones convencionales. En primer 

lugar, todos los hilos de la invención estaban sustancial­

mente desprovistos de bo rrilla  o extremos salientes de f i ­

lamentos, después del torcido y encanillado, por el contra­

rio , los nilos recubiertos oon las composiciones comrenoio- 

lo  nales se caracterizaron por la  formación de una apreciable 

cantidad de borrilla  en todos los casos, y los hilos que 

tenían un recubrimiento de 0*75% y 1*1% tenían tal cantidad 

de borrilla  que se rechazaron como imposibles de trabajar 

en un procedimiento de tejedura, oomo resultado de la proteo- 

15 ción inadecuada de los filamentos por las reduoidas canti­

dades de la  composición de recubrimiento, a pesar del hecho 

de que se utilizó  de tres a cinco veces la  cantidad de re­

cubrimiento empleada en e l caso dél hilo satisfactorio de 

la  invención que llevada 0*2% en peso de la composición de 

2o recubrimiento.

Aunque se han dado ejemplos espeoiíloos, pueden ha­

cerse alteraciones que están incluidas en el espirite y a l­

cance de la s  reivindicaciones anexas.

La presente solicitud que corresponde a la presentada 

25 en los Estados Unidos de Amórioa, e l 17 de Septiembre de 1965, 

oon él nR 488.268, el ó de í'ayo de 1.966, no 547.764, y el 

13 de mayo de 1.966 oon el no 549.813, se aooge a los bene­

fic io s  del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad 

Industrial.

-  29 -



o 1= A

5

lo

15

2o

25

50

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta s o lí citad de la ten te  de

Invención ai España por VEiñ.'1'E años, son lo s  sigu ien tes:

1¿:.- Un método de oroducir fib ras  de v id r io , que 

comprende: ap licar un material a las fib ra s  en formación, 

cuyo material tiene los sigu ientes sólidos en tanto por cien 

to en peso: de aproximadamente 10 /ó a aproximadamente 8C jó 

de partícu las de cera; de aproximadamente 20 a aproximada 

mente 90,¿ de un estab ilizador y formador de pe lícu la ; y de 

O a 00 jó de un lubricante ca tión ico ; siendo el e s ta b iliza ­

dor más de aproximadamente 1 ,ó de la  cera; y estando dicha 

cera dispersa por todo e l es tab ilizador y formador de p e l í ­

cula como partícu las no mayores en tamaño de aproximadamen­

te 10 mieras, y en ro lla r inmediatamente después la s  fib ras

recubiertas en forma de un paquete de arrollam iento.

2 - .-  Un método según la  re iv ind icac ión  1, en el que 

dichos sólidos comprenden entre apioximadaaante 1 ,ó y apro­

ximadamente 7 ^ en peso dol m aterial y e l  resto es esencial 

mente agua.

Sa.- Un método según la  re iv ind icac ión  1, en d  que 

e l material incluye desde aproximada'.!ente 5 ,ó a aproximada­

mente 50 ,Ó de un lúbricamente catión ico.

43.- Ua método según la  re iv in d icac ión  1, en e l que 

dicha cera es una o era de parafina que tiene un punto de fu  

sión superior aproximadamente a 493 c .

5 3.- Un método según la  re iv in d icac ión  1, en el que
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el material compresa de: de ap roxi ma danent e O, ó ¿j a aproxima­

damente a de cera; de aproximadamente 0,1 a aproximadamen­

te 1 de -un estab ilizador; de aproximadamente C,5 a aproxi­

madamente 3 ,.< de un lubricante oatiónioo; de aproximadamente 

5 0,5 a apro:d.madamente 5 ^ de un almidón; y hasta aproxima­

damente 1 de un fomador de pe lícu la  adicional d istin to  

del almidón, siendo e l resto esencialmente agua, enrollándo­

se inmediatamente las fib ras  re cubiertas en forma de un pa­

quete de arrollam iento.

lo  6*.- Un método de producir fibras de vidrio , que

comprende: ap licar un recubrimiento a las  fib ras  inmediata­

mente a su formación, cuyo recubrimiento tiene la s  siguien­

tes partes ai peso; de aproximadamente C,8 partes a ooroxi- 

madaiente a partes de pa rtí oalas de cera de tamaño no mayor 

18 de aproximadamente 11 mieras; de aproximadamente 0,1 parto 

a aproximada..ente 1 .parto de un poiisacarido que t im e  cade­

nas la te ra le s  l ip ó í i la s  de & a 18 átomos; de aproximadamente 

0,8 partes a aproximadamente 3 portes de un lubricante oatió­

n ico; de aproximadaaente'0 ,8 a aproximadamente 8 partes de 

2o un almidón; y casta aproximadamente I  parte de un formador 

de pelícu la  adicional, y en ro lla r inmediatanente las fibras 

recubiertas en forma de un paquete de arrollam iento.

7--.- Un método según la  re iv ind icación  6, en e l que 

el recubrimiento consisto esencialmente en la s  siguientes 

28 partes en peso: aproximadamente 2 ,o partes de partícu las de 

oera de tamaño in fe r io r  a 18 mieras, aproximadamente 1 par­

te de almidón, aproximadamente 1,8 partes de alginato de 

p o li o tilen  g l í  col y aproximadamente 1,0 partes de un lu b ri­

cante oatión ico. ;
!

3o ss .-  Un método según la  reiv ind icación  6, en el que!

- ¿u. -
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e l m aterial de recubrimiento comprende la s  partes sigu ientes 

en peso: aproximadamente 1,7^ de cera de parafina, aproxima­

damente 4 de almidón, aproximadamente 0,2 ,ú de un lu b r i­

cante cationioo, aproximadamente 0,25 ^ de un m aterial ten- 

soactivo que tien e  un equ ilib r io  h id r o f i lo - l ip o f i lo  de apro-

ximadamonte 10 y aproximadamente 0,10 ^ de alcohol de p o l iv i ­

n ile , siendo el res to  esencialmente agua.

93.- Un método de producir fib ra s  de v id r io ,  que 

comprende: ap lica r un recubrimiento a las  fib ra s  en forma­

ción, que consiste esencialmente en lo  sigu ien te: de aproxi-

ma dan a ite a aproximadamente 90 /J en ne so de un formado r

de pelícu la , de aproximadamente 10 ^ a iaroximada^ente 80 

en peso.de oera, y más de aproximadamente 0,01 parte por 

parte de cera de un agente tenso activo, estando dicha cera 

dispersa por todo e l recubrin ia ito  como partícu las de tama-

ño no mayor de aproximadamente 10 mieras; y en ro lla r las 

fib ras  recubiertas en forma de un paquete de arrollam iento.

10^.- un método según la  re iv ind icac ión  9, en e l que 

el formador de p e lícu la  es almidón.

11 n.- Un método según la  re iv ind icac ión  9, en e l  que 

e l recubrimiento incluye de aproximadamente 0,01 a aproxi­

madamente 0,30 partes por parte de cera de u.< lubricante

ca tion ico .

123.- pm método según la  reiv ind icación  10, en e l 

2o que la  oera es u-a cera de parafina que tiene mi punto de 

fusión por encima de aproximadamente 493 o.

133.- mi método de producir fib ras  de v id r io .

Tal y como se ha descrito  en la  Memoria que antece­

de y para los fin es  que se han especificado.

**

So



Esta demolía consta de treinta y tres hojas escritas

a nana ina por una sola cara

1 ladri d,

P.  A.
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