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La presente invencidn se refiere en general
a esterillas de fibra de vidrio reforzadas y mas par—

ticularmente a una esterilla de fibra de vidrio mejo-

rade especialmente adecuada para uso en ripias para
techos y a un método para la fabricacion de tal este-
rilla.

En el pasddo, la mayoria de las ripiaéjpara
techos se han construido de fieltro de trapos ofééni-
cos impregnedo y recublerto con asfalto p otra Suétan-
cia bituminosa andloga, fabricandose el fieltro d& tra-
pos, en la mayor parte de los casos, en una méquiha de
tambor para fabricacidn de papel. Mes recientemeﬁte,
la demanda y la produceion de este tipo de ripias han
aumentado sustancialmente. Entre 1961 y 1971, lés ven-—
tas de ripias asfalticas en los Estados Unidos aumenta-
ron aproximadamente en un 142 por ciento, y para 1961
sé espera un aumento adicional hasta aproximadauente
el 185 por ciento de las ventas de 1961. De estas c¢ci~-
fras se deduce evidentemente que el mercado de los pro-
ductos asfalticos para techos estd aumentando a gran
ritmo.

Ia adicidn de nuevas maguinas de tambor para
fabricacidon de papel para producir mayores cantidades
de fieltro de trapos a fin de satisfacer esta demanda

creciente, es muy costosa. Ademés, a consecuencia del
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gumento de la demanda, el fieltro de trapos ha veni-
do a ser mds costoso. Por estas Yazones, la industrias
he investigado acerca de otros tipos de esterillas

de ripia, y en particular ascerca de esterillas hechas
de fibra de vidrio.

En el desarrollo de un nuevo tipo de esteri-
11la de vidrio especialmente adecuado para ripias'péra
techos, hay tres objetivos basicos que deben cumpiir-
se. En primer lugar, la esterilla de vidrio deterfa
ser econdmica, a fin de gue se puedan producir ripias
a precios competitivos. En segundo lugar, la estérilla
de vidrio deberias ser uniforme para evitar discoanti-
nuidades en la produocién y desechos gque aumentaﬁ el
coste de fabricacidn de la esterilla y por tanio de la
ripia. En tercer lugar, la esterilla deberia exhibir
una resistencia suficiente al desgarramiento a fin de
mantener su integridad y su resistencia contra el arras-
tre de las ripias aplicazdas en condiciones severas

de viento.

La téenica anterior no ha resuelto de manera
satisfactoria la totalidad de los tres objetivos que
anteceden. Por ejemplo, una sugestion ha consistido en
proporcionar una esterilla de fibra de vidrio soplada
con vapor de agua. Si bien este tipo de esterilla es

de fabricacidn relativamente econdmica, se ha encontra-
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do que posee una resistencia deficiente al desgarra-
miento, con lo cuzl da como resultado una ripia muy
susceptible al arrastre por el viento.

Una esterilla reforzada con remolinos por
procedimiento de formacidn en seco que utiliza una ban-
da de fibras de base y filamentos de vidrié continuos
en forma de remolinos como fibras de refuerzo ha %ido
también sugerida por la técnica anterior. Si bien-se ha
encontrado que esta esterilla exhibe una mejor reéiéten—
cia al desgarramiento que la esterilla soplada con &a—
por de agua, el procedimiento seco utilizado en 1a7for-
macidn de una tal esterilla es costoso y lento. beﬁido
a la capacidad de produccion relativamente baja y a los
requisitos de mano de obra relativamente altos de este'
procedimiento, el producto final es relstivamente costo-
so. Adicionalmente, se ha encontradc que la uniformidad
de este tipo de esterilla no es fiable en la produccion,
dando como resultado discontinuidades en la produccion
y desechos. No obstante, la téenica anterior ha sido
incapaz de producir una esterilla adecuada por procedi-
mientos distintos del procedimientoc en seco..En este
procedimiento en seco, la posibilidad de dispersar ade-
cuademente las fibras de refuerzo por toda la banda de
fibras de base es muy limitada, lo cual da como resulta-

do una seria limitacidn de la resistencia al desgarra-
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miento de la esterilla final.

Sin embargo, la industria ha continuado uti-
lizando esterillas de vidrio para la producoién de ri-
pias asfdlticas. Por ejemplo, entre 1961 y 1971 el em-
pleo de esterillas de vidrio para este fin se hizo de
uso general. Para 1981, se espera un aumento de 50 ve-
ces sobre el nivel de utilizacidn de 1971. A conéecuen-
cia de este aumento de la demanda de ripias para techos
y esterillas, y de esterillas de vidrio en pérticular,
la competencia en este campo ha sido intensa, y la capa-
cidad de produccién de una esterilla més econdmica y
uniforme con resistencia satisfactoria al desgarramien-
to se ha hecho cada vez mas importante.

La presente invencidn ha superado muchos de los
problemas gque quedaban sin re¢solver en la téenica an-
terior, proporcionando una esterilla de fibra de vi-
drio reforzada que se produce de un modo més econdmico
y uniforme y que exhibe una resistencia mejofada al
desgarramiento. En consecuencia, puede obtenerse una
ripia mds econdmica y de mayor calidad.

Un objeto de la presente invencidn es propor-
cionar una esterilla de Tibra de vidrio econdmica y
uniforme que posee una resistencila mejorada al desgarra-
miento y una utilidad particular en la fabricacidn de
ripias para-techos asfalticos que poseen una mejor re-
sistencia al arrastre por el viento.

-5 -
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De acuerdo con ello, la presente invencion
proporciona una esterilla de fibra de vidrio que in-
cluye una pluralidad de fibras de vidrio individuales
de un solo filamento que se mantienen unidas por un
aglutinante, caracterizada por contener también una
pluralidad de elementos reforzadores de fibra de'yidrio

digpersados por toda dicha esterilla y unidos a la

‘misma por dicho aglutinante, encontrendose una mayoria

de los extremos de dichos elementos dentro de los Li-
mites de dicha estesrilla.

Ia presente invencidn proporciona tarbisn
un procedimiento para producir las esterillas de fi-

. s + .
bra de vidrio por formacidn de una suspensidn espesa

‘que incluye una pluralidad de fibras de vidrio indi-

viduales de un solo filamento, mezclado de dicha sus-
pension espesa a fin de dispersar dichas fibras, con-
version de dicha suspension espesa en una esterilla,
aplicacion de un aglutinante a dicha esterilla, y ca-
lentamiento de dicha esterilla después de la aplica-
cion de dicho aglutinante, caracterizado por el hecho
de gque se incluyen en dioha.suspensién espesa haces de
refuerzo de fibra de vidrio, estanﬂo recubiesrtos di-
chos haces con wun aglutinante que es insoluble en di-~
cha suspensidn espesa, o formacidn de una suspension

espesa que incluye una pluralidad de fibras de vidrio
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de un solo filamento, y conversion-de dicha suspen-
sidn espesa en una esterilla, aplicacién de un agluti-
nante a dicha esterilla, y calentamiento de dicha es-
terilla después de la aplicacién de dicho aglutinante,
caracterizado por el hecho de que se incluyen fibras
de asbesto en dichs suspensién egpesa y se agitafdi—
cha suspensidn.espesa haciendo que dichas fibras de
asbesto y una primera porcién de dichas fibras da vi-
drio de un solo filamento sé dispersen por toda la-
suspensidn espesa citada, y por el hecho de gue una
segunda porcién de aichas fibras de vidrio de un solo
filamento forman une pluralidad de hebras retorcidas
Ge fibras de vidrio de un solo filamento.

La presente invencion proporciona taﬁbién
una ripias para techos que incluye una esterilla de
fibra de vidrio arriba descrita recubierta con asfalto
u otro material bituminoso.

La Pigura 1 es una vista en perspectiva
aumentada de una esterilla de fibra de vidrio disefla-
da de acuerdo con la presente invencion.

Ia Figura 2 es una ilustracion GSQuemética
de un método de fabricacion de la esterilla de acuer-
do con la presente invencidn.

Le Figurs 3 es una ilustracidn grafica que

representa la resistencia al desgarramiento de una ri-
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pia asfélfica fabricada con una esterilla de vidrio
preferida que contiene haces de refuerzo. En ordena-
das se representa la resistencia al desgarramiento,
Elmendorf, gramos/iibrasb(453,6 gramos) de esterilla.
En abscisas se representa el % de fibras de refuerzo.

La Pigura 4 es una vista en persPectiya ds
una hebra retorcida de fibras de vidrio de un sé}bl
filamento, presente en la esterilla de otra realiéa-
¢idén de la invencidn. |

Una esterills de fibra de vidrio construida
de acuerdo con la presente invencion se ilustra en
la Figura i y se designa generalmente por la referen-
ciz numeral’l0. La esterilla se compone de une Banda
12 de fibras de vidrio de un solo fiiamento (fibras
de base) y elementos de refuerzo 14 que comprenden,
0 bien haces de refuerzo de-fibras de vidrio alsrga-
das, o hebras de fibras retorcidas que tienen extre~
mos, estando dispersados las fibras de vidrio y los
haces o hebras de refuerzo por toda la banda segin
un patron orientado al azar. Estd tambidn presente una
sustancia aglutinante adecuada pars contriﬁuir 8 wan-
tener unidas les fibras de base y los haces o hebras
de refuerzo. Los haces o hebras de refuerzo, la mayoria
de los cuales poseen sus extremos opuestos que termi-

nan netamente dentrc de los limites de la banda, propoxr-
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cionan a la esterilla une resistencia al desgarranmiento
sumawente satisfactoria, en especial cuando la esteri-
1la se utilize como parte de una ripia asfdltica.

La esterilla de fibra de vidrio 10 se fabri-
ca formando uns suspensién espesa, preferiblemente una

« ! . .

suspensidn espesa en agua, que contiene las fibras de
base y los haces o hebras de refuerzo de tal modo que

el contenido de sélidos de la suspension sea muy bajo.
Bajo agitacién intensa, las fibras de base y los haces

o hebras de refuerzo se dispersan de un modo sustancial-
mente completo por toda la suspensidn. Después derésta
operacidn de dispersidn, la suspension espesa que con-
tiene las fibras se diluye'ulteriormente y se aplica a
un tamiz movil en el que, por medio de vacio, se elimina
la mayor parte del agua, dando como resultado la banda
antes descrita de fibras de base y haces o hebras de re-
fuerzo. Después de la formacion de la banda, se aplica a
la misma una sustancia aglutinante para aglutinar jun-
tos ademds las fibras y los haces o hebras de fibras.
La banda aglutinada se hace pasar luego a través de un
secador para evaporar cualquier camntidad eventual de agua
remanente en la banda y para curar el aglutinante.

Al propoércionar una suspensidn espesa de fi-
bras, y preferiblemente una suspensidn espesa de bajo

contenido de fibras, se produce una esterilla muy unifor-
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me, especialmente en comparacidn con la esterilla

menos uniforme formada por el procedimiento de forma-
cion en seco. Esto reduce al minimo las discontinuida-
des en la produccion y las pérdidas de producto, re-
5 duciendo asi al minimo los costes de fabricacion. ILa
esterilla resultante posee también una resistenciav
me jorada al desgarramiento. Ademés, la velocidad de
produccion este aumentada sustancialmente sobre la:
del procedimiento de formecion en seco, en algunos' ca—
lo sos diez veces, y se elimina el requisito de la pro-
duccion de las fibras de base simulteneamente non la
produccion de la esterilla. Estas ultimas caractgris—
ticas maximizan la eficiencia y minimizan el coste en.
la produccion de la esterilla.
15 Las fibras de base en la esterilla son fi-
bras de vidrio de un solo filamento. Estas fiﬁras de
un solo filamento se cortan previamente en las longi-
tudes deseadas a2 partir de hebras continuas, preferi-
blemente en una operacion independiente, aparte de x
20 no relacionada con la operacion de formacidn de la es~
terilla 10. Se ha encontrado que esta operécién inde~
pendiente es menos costosa gue la produccion simulténea
de fibras de base y esterilla tal como se lleva a ca-
bo tipicamente en sl procedimiento de formacion en se-

25 co para la produccion de una esterilla de vidrio. Las

27.11.73 - 10 -
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nebras cortadas se disgregan completamente en fibras
individuales de un solo filamento cuando se introdu-
cen en la suspensidn espesa, a no ser que esté presen-
te asbesto en la suspensién espesa, en cuyo caso sola-
mente una parte de las hebras cortadas se disgrega com-
pletamente en fibras individuales de un solo filamen-
t0. “;"

Si bien no existe limitacidn absoluta éigu-
na en lo que respecta a la longitud de las fibrasj
sueltas de un solo filamento, un intervalo amplio pre-
ferido esté comprendido entre aproximadamente 12 mm
y 60 mm. Se ha encontrado que le maquinaria de corte-
do utilizada hasta la fecha no ha sido capaz de cor—
tar satisfactoriamente los filamentos continuos a lon-
gitudes mucho nés cortas gue 12 mm. Las fibras de un
gsolo filamento mayores de aproximadamente 60 mm tien-
den a causar el enredado de la fibra en la suspension
espesa y una dispersién deficiente. Se ha encontrado
que el mejor intervalo e operacion esté comprendido
entre aproximadamente 22 mm y 35 mm.

Aln cuando no existe limitacidn absoluta al-
guna en lo referente al dismetro de estas fibras, de-
bido a razones practicas y econdmicas, los diametros
preferidos estdan comprendidos entre 12 micras y 19 mi-

cras. Este intervalo incluye los filamentos de vidrio

- 11 -
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de tipo X, M y P, todos los cuales son facilmente ase-
guibles y de utilizacion econdmica. Ademds de ello,

la densidad de la esterilla producida finalmente se
puede regular por la seleccion apropiada del digmetro
de las fibras de base.

La cantidad preferida de fibras de basq.pre—
sente en la esterilla 10 depende de gue se hayan;u%i-
lizado haces o hebras de refuerzoc como elementos re-~
forzadores, y por tanto se considerars uas ade%qn%e
en esta memoria con respecto al estudio detallédéide
estas realizacionses particulares.

En la reslizacidn preferida, se utilizan co-
mo elementos reforzadores haces de fibras de vidrio
alargadas o haces de refuerzo. Cada uno de estos ha-
ces esta formado por una pluralidad de fibras de vidrio
de un solo filamento que estan comprendidas preferible-
mente en el intervalo de diametros que va desde aproxi=-

madamente 12 micras a 19 micras por las wismas razones

expuestas anteriormente. El numero exacto de monofila-

- mentos contenidos en cada haz dependera de la resisten-

cia y del espesor deseados de la esterilla. Se ha en-

contrado que un intervalc de trabajo satisfactorio es-
t4 comprendido entre aproximadamente 20 y 300 monofila-—
mentos por haz. Es importante que estos haces permanez-

can intactos a lo largo de todo el procedimiento de for-

- 12 -
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macion de la estefilla. Para conseguir este resultado,
Jos haces se recubren con un aglutinante que es inso-
luble en el 1liquido utilizado para formar la suspen-
sidn espesa antes de introducir los haces en dicho
1iquido.

Si bien no existe limitacion absoluta algune
en cuanto a la longitud de los haces de refuerzo"ﬁe
fibras de vidrio, cuando la longitud es inferio;:éﬂ
aproximadamente 15 mm su funeidn como reforzadoigé:
es en muchos casos insegura, en especial cuando ia es~
terille acsbada ha de utilizarse como parte de una ri-
pia para techos. Cuando los haces tienen una longltud
superior a aproximadamente 100 mu, tienden a enredarse
en la suspensién espesa. Las longitudes de los haces
de fibras comprendidas entre aproximadamente 65 mm y
75 wm proporcionan un intervalo de operacién preferi-
do.

Tos haces de refuerzo pueden proporcionar
desde 5% @ 90% (basado en el peso seco) del peso to-
tal combinado de haces de refuerzo y fibras de base
de un solo filamento. Por debajo del 5%, los haces
de rvefuerzo no aporian refuerzo apreciable alguno a
1ls esterilla, y por encima de 90% los haces de refuer-
z0 tienden a proporcionar una esterilla muy densa y

no uniforme.,

-~ 13 -
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Cuando la utilizacion considerada para la es- .
terille 10 es el material soporte para una ripia as—
féltica,el intervalo preferido del contenido de fi-
bras proporcionado por los haces de refuerzo estd com-
prendido entre aproximadamente 5% y 30% (referido a
peso seco). Dentro de este intervalo, se observa un
refuerzo adecuado para una resistenciz mejorada éi-ées-
garramiento en la esterilla producida finalmente,:i
la ésterilla tiene ung densidad apropiada para gpilﬁza—
cion como ripia. Se ha encontrado gue una esterilié
sumamente satisfactoria para uso en ripias incluye_apro—
ximadamente 15% de contenido de fibras proporecionado
por los haces de refuerzo.

La cantidad de fibras de base en cualguier
esterille dada se puede calcular facilmente restando
el porcentaje de haces de refuerzo presentes del 100
por ciento.

La esterilla 10 incluye un aglutinante que
coopera para mantener unidos las fibras de base de un
solo filamento y los haces de refuerzo. La cantidad de
aglutinante utilizada dependers del empleo dé la este-
rillsa fofmada finalmente. Como intervalo general, la
esterilla puede incluir una proporcidn de aglutinante
tan baja como 3% del peso seco total de la esterilla,

o una proporcion tan alta como 45%. Una proporcidn de

- 14 -
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aglutinante inferior a 3% no mantiene adecuadamente
unidas las fibras, mientras que una proporeidn supe-
rior a 45% de aglutinante no parece ser necesaria. No
obstante, para empleo en ripias, los resultados opti-
mos se alcanzan utilizando 15% de aglutinante basado
en el peso seco total de la esterilla. Se puede utili-
zar cualquier aglutinante adecuado conocido poriiﬁs ex-
pertos en la técnica, por ejemplo, urea-formaldehido.
Ta Figura 2 ilustra un wétodo de fabricdcidn
de la esterilla de acuerdo con la realizacidn préferi-
da de la presente invencion. Las fibras de base de un
golo filamento, gue estan comprimidas juntas fo:mando
haces, y los haces de fibras de refuerzo recubiertos
con un aglutinante insoluble, que se han corta&p—a
las longitudes deseadas, se dispersan en un depésito
de mezclado 20 preliminar que contiene un 1iquido tal
como agua. Se introduce también en la suspension espe-
sa un dispersante adecuade bien conocido, por ejemplo,
un agente tensoactivo catidnico, tal como AEROSOL. En
este punto, los haces de fibras de ‘base de un solo fi-
lamento comienzan a separarse en monofilamentos indi-

viduales en la suspensién espesa. Ambos tipos de fibra

se dosifican cuidadosamente en el depdsito en relacidn
. . ?
constante con respecto a la suspension espesa con Ob-

jeto de mantener una concentracion exacta y preferible-

- 15 -
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mente muy baja de fibras. Una concentracion preferida
de fibras es aproximadamente 0,2%. Una composicidon
tipica de fibras en la suspension espesa es §5% de
fibras de base y 15% de haces de fibras de refuerzo
(basados en el peso seco).

Desde el deposito preliminar 20, una sus-
pensién espesa de fibras se hace pasar a travéé:é;

dos depdsitos de mayor tamafio, un deposito de premez-
clado 22 y un deposito de mezclado principal 24, .don-
de aquélla es agitads intensamente a fin de 1bg£ar
que los haces de fibras de base de un solo filémento
se disgreguen completamente y conseguir por regla
general la dispersién completa de las fibras. Cuando
la suspensién espesa de fibras dispersas pasa aguas
abajo del depdsito principal 24, la concentracidn de
fibras se reduce ulteriormente en el punto 26 por in-
troduccion de ague adicional. En este punto, la con-
centracidn de fibras es preferivlemente del orden
de la vigésima parte de la concentracion en la suspen-
sidn espesa original, o sea, aproximadamente 0,01% .
Desde el punto 26, la suSpensiéﬁ espesa
pasa a una caja de cabeza o hidroformador 28, conven-
cionalmente conocido. En el hidroformador, la suspen-

gidn espesa de fibras pasa sobre un tamiz de tela me-

talica movil 30 donde la mayor parte del agua es eli-

- 16 -
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minada por vacio, como se indica en 32, formandose
asi una banda de fibras de base y haces de refuerzo.
El agua eliminada por el vacio pasa a uno cualquiera
de dos depésitos de recirculacidn 34 desde los cuales
se puede recircular al depdsito preliminar 20 y al

punto 26.

Después que se ha formado la banda sobre el
tamiz movil 30, aquélla ge hace pasar aguas abajo,
donde se aplica a la misma un aglutinante por mééib de
un dispositivo aplicador convencional 36 que, como sé
ilustra, puede permitir la recirculacion del exceso
de aglutinante. Aguas abajo del dispositivo aplioador
36, la esterilla de fibras aglutinadas se transfiere
a un transportador movil 38 que hace pasar la estéfilla
g un horno de secado para evaporar el agua contenidail\

\-.
en lg esterilla y curar el aglutinante. .

Si bien los haces de fibras podrian introdu-
cirse en el depdsito de premezelado 22, en el depdsito
de mezclado prineipal 24 o directamente en el hidrofor-
mador 28, se ha encontrado que la introduccidn en el
deposito preliminar 20 proporciona la dispersidn Opti-
ma.

El método que antecede de fabricacidn de la
esterilla 10 es al mismo tiempo rapido y eéonémico,

especialmente si se le compara con el procedimiento de

- 17 -
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formacion en seco para la fabricacion de la esterilla
reforzads con remolinos antes descrita. Ademas, por
la utilizacidn de una suspension espesa de baja con-
centracidn de fibras en la produccion de la esterilla
10, se puede conseguir facilmente y de manera consis-—
tente la uniformidad de la esterilla. Adicionalmepte,
1a suspensidn espesa de baja concentracion de fibras
hace posible que los haces de refuerzo se dispersen

por toda la banda de fibras de base de un solo fiia—

mento conforme 2 un patrén orientado al agar, de tal

modo que un numero sustancial de los haces de refuerzo
tengan sus extremos terminando dentro de los l{mifes
de la banda. Esto hace que aumente sustancialmente la
resistencia al desgarramiento de la esterilla produci—
da finalmente, como se indicard con respecto a la Fi~
gure 3.

Ia esterilla 10 tiene multiples aplicaciones;
sin embargo, una aplicacién principal de la esterilla
es su incorporacidn en productos bituminosos para te-
chos en general, y en ripias asfalticas para techos
en particular. En esta aplicacion, la esterilla tiene
preferiblemente 0,09 cm de espesor y tiene preferible~

mente un peso de aproximadamente 9,76 kg/100 m2

° CO—
mo se ha indicado arriba, la densidad de la esterilla

se pusde regular variando el digmetro de las fibras de

- 18 -
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base de un solc filamento arribva descritas. Se ha en-
contrado que fibras de base que tengan un diémetro com-
prendido entre aproximadamente 14 micras y 16 micras son

satisfactorias para conseguir este peso.

Los wmétodos especificos para le fabricacidn
de ripias agfalticas u otros productos para techoﬁxcpn
esterilla de vidrio son bien conocidos por los expértos
en la técnica. En todos los casos, la esterilla esta
recubierta con asfalio u otra sustancia bitumino;éera
cantidad y el tipo de asfalto o des tales otras susfén-
cias bituminosas utilizadas dependera del producto pa-

ra techos fabricado en particular.

La Pigura 3 ilustra graficamente la resisten~
cia al desgarramiento de las ripias asfdlticas dué”hﬁi-
lizan esberillas de vidrio de la realizacidn pféferida
de la invencidn, que contienen cantidades variables de
haces dg fibras de refuerzo. Para estos ensayos, se pre-
pararon mas de cuarenta muestras de ripia asfaltica a
partir de esterillas. Las esterillas utilizadas en estas
ripias tenfan aproximadamente el mismo peso (9,76 a
11,71 kg/100 m2), fibras de base de un golo filamento
de aproximadamente la misma longitud (30 mm) y haces de
fibras de refuerzo también de la misma longitud (70 mm)
y utilizaban ia misma cantidad y el mismo tipo de aglu-

tinante. Las esterillas utilizadas para lasg ripias se
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fabricaron de la manera descrita arriba, varisndose la
cantidad de contenido de fibra proporcionads por los
haces de refuerzo y la cantidad de contenido de fibra
proporcionada por la fibra de base de un sole filamen-
t0 g fin de exhibir su efecto de resistencia al desga-
rraniento. Se fabricaron muestras con 0%, 5%, 1O%Lﬂ15%,
20% y 2%5% del contenido total de fibras referido»al‘pe—
s0 seco proporcionado por los haces de fibras dgifq—
fuerzo. Por consiguiente, las muestras conteniau, res—
pectivamente, 100%, 95%, 90%, 85%, 80% y T5% dei épnte—
nido de fibras proporcionado por las fibras de base.

Ta totalidad de estas nmuestras se ensayaron en lo xrefe-

rente a su resistencia al desgarramiento (en kilogra-

mos/por cada kilogramo de esterilla); en un apargto

de tipo Elmendorf de scuerdo con la norma ASTH Num. 1224.
Los resultados se han representado grafica-

A
mente en la Figura 3. La abscisa representa el porfen-

taje de fibras proporcionado por los haces de refuerzo

to alcanzada por las muestras dades, en kilogramos por
cada kilogramo de esterilla. Debe observarse gque, para
cada porcentaje de haces de refuerzo, se proporcionaron
varias muestras. de ensayo, las cuales se ensayaron,
caleulandose el valor wedio de los resultados del ensa-

yo para fines de la construccidn del grafico. Del grafi-
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el

co, se puede deducir que el valor medio de la resisten—
cia al desgarramiento de aguellas ripias que carecen

de haces de fibras de refuerzo es gproximadamente dg
0,70 kilogramos por cada kilogramo de esterilla). Pa~
ra un contenido de haces de fibras del 10%, mejora la
resistencia al desgarraniento. Esta mejora continﬁara
medida que aumenta el porcentaje de haces de refuerzo.
Para un contenido de haces de fibras de 25%, la.resis-
tencia al desgarramiento es aproximadamente de 1;52 ki-
logramos por cada kilogramo de esterilla. Para un con-
tenido de haces de refuerzo comprendido entre 10% ¥
25%, la ripia exhibe una resistencia al desgarramiénto
tan satisfactoria como, y en muchos casos mejor que la
encontrada en el caso de la esterilla de remolinos des-
crita con anterioridad y, ademds, posee el resto de

las ventajas descritas arriba.

Bn otra realizacidén de la invencidn, los ele-
mentos de refuerzo 14 en la esterilla 10 mostrados en
la Figura 1 comprenden hebras retorcidas o de refuerszo
dispersadas. uniformemente por toda la banda 12 en lugar
de los haces de refuerzo de la realizacion preferida.
Dispersadas también uniformemente por toda la banda de
encuentran fibras de ashesto y fibras de vidrio de un
solo filamento (fibras de base). Una sustancia agluti-

nante adecuada esta presente con el fin de contribuir
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a mantener las fibras de base, las fibras de asbesto y
las hebras de refuerzo juntas.

En la Figurs 2, se muestra una ilustracion
ampliada de una hebrae de refuerzo tipica 14. Como pue-
de verse en eshba Figura, la hebra de refuerzo esta
constituida por cierto numero de fibras de vidric de
un solo filamento, las cuales estan retorcidas unas
alrededor de otras en puntos distribuidos al azar a lo
1érgo de sus ejes respectivos. La hebra formada final-
mente es hahitualmente sustancialmente mas large y tem-
bién mas gruesa que las fibras individuales de un solo
filamento que constituyen la hebra. Con una pluralidad
de hebras de refuerzo de este tipo dispersadas por to-
da la banda de un modo distribuido gl azar, se ha en-
contrado que la esterilla formada finalmente exhibe
una resistencia mejorada al desgarramiento y proporciona
por tanto una resistencia mejorada al arrastre a una
ripia fabricada con tal esterilla.

Ias fibras de asbesto, esenciales para la for-
macion de las hebras de refuerzo, tienden a aumentar
la densidad global de la esterilla. En muchos casos
es déseable reducir el efecto que el asbesto produce
sobre la densidad de la esterilla, en especial en ague-
llos casos en que lg esterilla ha de ser utilizada co-

mc material soporte en la produccién de ripias asfalti-
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cas.  Esto puede lograrse por inclugion en la banda
12 de un agente de aumento de volumen dispersado
uniformewente y orientado al azar tal como fibras de
vidrio de tipo aislante (fibras de aumento de volu—~
men).

En esta realizacidn, le esbterilla de fibras
10 se fabrica formando una suspensidn espesa, pfefe—
riblemente une suspensién espesa en agua, que ;nq;uye
Libras de vidrio de un solo filamento de tipo textil
(fibras de base), fibras de asbesto, fibras de viério
de tipo aislante (en su caso), y puede incluir un dis-
persante conocido apropiado. Las hebras retorcidas de
fibra (hebras de refuerzo) no se afiaden a la suspen-—
sion espesa, sino gue se forman g partir de ung por-
cion de las fibras de vidrio de un solo filamento du~

rante la produccidén de la esterilla de fibras.

La suspension espesa, gque tiene un contenido
muy bajo de solidos, preferiblemente aproximadamente
0,2%, se agita intensamente a fin de dispersar las fi-
bras de base de un solo filamento, las fibras de asbes-
to y las fibras de aumento de volumen. Durante este
procedimiento, cierto numero de los haces de las fibras
de base de un solo filamento no se dispersa completa-
mente sino que, en lugar de ello, se convierte en una

pluralidad de hebras de refuerzo retorcidas 14 gue, a
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sSu vez, esténrdiSPersadas por toda la susPensién €8~
pesa. Asi, las hebras de refuerzo estan constituidas
por fibras de vidrio de un solo filamento idénticas

a las fibras de base que se han dispersado individual-
ménte.

Adn cuando no esta confirmado, se cree que
la adicidn de fibras de asbesto a la suspensién g8pe~
sa es responsable de la formacidn de las hebras de re-
fuerzo debido a gue, sin la adicidn del asbestn, no
se ha encontrado que se produzca este fendmeno. Una
teoria afirma que el asbesto actua impidiendo la dis-
persién completa, o bien ocasiona una cierta sglomera-
cidn de las fibras de base a pesar de la presencia
del dispersante en la suspensién espesa. Las fibras
de base de un solo filamento se introducen preferible-
mente en el momento inicial en la suspension espesa
en forme de haces de fibras de vidrio de un solo fila-
mento comprimidas, preferiblemente de la misma longi-
tud que en la realizacion preferida. De acuerdo con
1a teoria arriba indicada, cierto numero de las fi-
bras que constituyen cada haz se separan y se dispersan
individualmente por toda la suspensién espesa mientras
que las fibras restantes que constituyen cada haz pa-
recen separarse en sub-haces gque poseen fibras indivi-

duales de un sclo filamento que se desplazan unas con
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relacidon a otras y que se retuercen unas con respecto

a otras pars formar las hebras retorcidas 14. Se ha
formado el mismo tipo de hebras sin utilizar un dis-
persante conocido en la suSpensién espesa.
QObservaciones reslizadas han demostrado gque
un gran numero de hebras de refuerzo que constituyen
hasta un 40% del contenido total de fibras de vidrio.
de un solo filamento se han formado en una esteriiia.
Si bien las hebras son sustancialmente mas 1arga$ﬂj:
nas gruesas que las fibras de vidrio de un solo fila—
mento individuales que constituyen cada hebra, 1a'ion~
gitud y el espesor exactos no parecen ser constanﬁés
de una hebra a otra. En wuchos casos se ha encontrédo
que las hebras son al mencs 1,5 veces mds largas q&e
las fibras individuales de un solo filamento, y al me-

’,
nos 10 veces mas gruesas.

Una vez que se ha agitado suficientemente la
- 7 .
suspension espesa para formar y dispersar las hebras
retorcidas 14 y para dispersar en ella las fibras res-
tantes, se convierts aquélla en una esterilla emplean-
do el mismo mébtodo utilizado en la realizacidén prefe-

rida.

Si bien no hay en absoluto limitacion alguna
en lo que se refiere a la longitud individual de las

fibras de un solo filamento para esta realizacion, un
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intervalo amplio preferido esta comprendido entre apro-
ximadazente 15 mm y 60 mm. Las fibras de un solo fila-
mento inferiores a 15 mm producen esterillas que son
en muchos casos excesivamente debiles, en especial
cusndo se utilizan en la fabricacion de ripias asfalti-
cas. Por otra parte, las fibras de un solo filamento
mas largas que aproximadamente 60 um tienden a causar
el enredado de las fibras y una dispersion deficiéﬁte
de las uismas. Se ha encontrado que el intervaloxobéra—
tivo 6ptimo esta comprendido entre aproximadamente 22
nm y 35 mm.

Aln cuando no existe limitacion absoluta al-
guna en lo que se refiere al diametro de estas fibras,
debido & consideraciones précticas y econdmicas: el did-
metro preferido estd comprendido entre aproximadamente
9 micras y 20 micras. Este intervalo incluye los fiia-
mentos de vidrio de los tipos K, M y P, todos los cua-
les son facilmente asequibles y de wtilizacion economi-
ca. La densidad de la esterilla producida finalmente
y el espesor de las hebras retorcidas se pueden regulaer
por una seleccidén adecuada del diametro de estas fi-
bras.

La cantidad de fibras de vidrio de un solo fi-
lamento de tipo textil incorporadas en la esterilla de

fibra 10, con inclusidn de aquellas fibras textiles que
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constituyen las hebras retorcidas 14, no debe exce-
der del 99% (referido al peso en gseco) del corntenido
totsl de fibras (fibras textiles de vidrio, fibras

de asbesto y fibras de vidrio aislantes). La utiliza-
cidn de mas de un 99% reduce necesariamente la canti-
dad de fibras de asbesto utilizadas a menos de 1%,

1o cual, como se vers uds adelante en esta menoria,

es demasiado dificil de regular. La cantidad niniua

de fibras de vidrio de tipo textil de un solo fii;men
to que deberia utilizarse es aproximadamente 4O%K(re—
ferido al peso en seco) del contenido total de fibras
en la esterilla. Por debajo de esta cantidad, la este-
rilla exhibe una resistencia deficiente Yy, durante la
producoién de dicha esterilla, se ha observadc un
drenaje deficiente. Se ha encontrado que un intervalo
operativo satisfactorio para esta fibra estd compren-—
dido entre aproximadamente T70% y 90% (referido al pe-
so en seco) del contenido total de fibras de la. banda,

prefiriéndose aproximademente 80%.

Tas fibras de asbesto pueden ser de cual-
quier clase adecuada tal como, por ejemplo, fibras
de tipo 5K (designacion de grado Quebec Standard) o
fibras de asbesto de tipo PAPERBESTOS (producto de
Johns-Manville Corporation). Las fibras deben, sin

embargo, ser de un grado mayor en numero que el grado
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4. Se ha encontrado que las fibras de asbesto de un
gredo inferior en numero al grado 4 tienden a trenzar-
se entre si y dispersarse de un modo deficiente en la
suspension espesa. Se ha encontrado también que, cuan-
do se utiliza asbesto de un grado inferior al grado 7,
una gran parte del asbesto se pierde a través del ta-
miz de formacidn durante la manipulscion de la es?efi-
1la. Cuando se desea mantener la mayor parte del asbes-
to en la esterilla, deberia utilizarse un grado infe-
rior en numero al grado 7, no obstante lo cual es de-
seable en muchos casos eliminar una parte o la méyoria
del asbesto después que este Ultimo ha iniciado la for-
macidn de las hebras de refuerzo retorcidas.

Se ha encontrado que la adicidén minime de as-
besto debe ser aproximadamente 1% (referido al peso
en seco) del contenido total de fibras de la esterilla.
Si la cantidad de fibras de asbesto utilizada es menor
que 1%; se hace muy dificil comprobar y controlar el
contenido de sélidos totales de la suspension espesa
utilizada en la produccidn de la esterilla. La centidad
néxime de fibras de asbesto que deberia utilizarse en
la produccién de la esterilla es aproximadamente 30%
(referida al peso en seco) del contenido total de fi-
bras. Por encima de esta cantidad, la resistencia de

1la esterilla se ve afectada desfavorablemente y la den-—
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sidad se hace demasiado alta, en especial cuando la
esterilla ha de utilizarse en la produccién de ripias
asfdlticas. Se ha encontrado que un intervalo de tra-
bajo preferible para las fibras de asbesto estd com-
prendido entré aproximadamente 5% y aproximadamente
20% (referido al peso en seco) del contenido total de
fibras de la esterilla, siendo el mds preferido un
contenido de fibras de asbesto del 10%. Con tal gue se
proporcione en la suSpensién espesa al menos 1% de fi-
bras de asbesto, tendra lugar la formacidn de hebras
retorcidas 14 a partir de las fibras de vidrio de un
solo filamento. Un contenido adicional de fibrésrde
asbesto por encima de este 1% no parece cambiaf ia can-
tidad o el tipo de hebras de fibra que se formz. 3in
embargo, son ventajosas cantidades mayores del 1%, de-
vido a que las fibras de asbesto son menos costosas
gque las fibras textiles de vidrio. Se cree también que
las fibras de asbesto aportan resistencia adicional a

1lg esterilla producida finalmente.

Para compensar el aumento de densidad debido
a la presencia del asbesto, se afladen fibras de vidrio
de tipo aislante que actuan como agente de aumento de
volumen pera reducir la densidad. Las fibras aislantes

pueden ser de cualquier tipo adecuado fal como, por

ejemplo, vidrio soplado o vidrio hilado, las cuales,
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une. vez introducidas inicialmente en la suspensién
espesa, se encuentran en forma de masas aglutinadas.
Como se verd mas adelante en esta memoria, ovillos
de fibras aislantes tan grandes como balones de filbol
se pueden introducir inicialmente en la suspensién es-
pesa, o bien pueden cortarse previamente & tamaﬁos.
mucho mds pequefios.

Ias fibras aislantes no son un ingrediente
esencial de esta realizecidn de la presente invencion,
y por regla gemeral se utilizan solamente cuahdd_eé de-
seable el aumento de volumen de la esterilla. Nqﬁbbstan—
te, si se utilizan las fibras aislantes, la est?rilla
no debe inecluir mds fibras aislauntes gue aproxiradamen-
te 30% (referido al peso en seco) del contenido total
de fibras. Por encime de este porcentaje, la resistencia
de la esterilla se ve afectada desfavorablemente y, en
muchos casos, la esterilla es demasiado debil pars ser
utilizada en la fabricacion de productos bituminosos
para techos. Un intervalo preferido de fivbras aislantes
utilizadas en la produccion de la esterilla 10 esta com~
prendido entre cero y aproximadamente 25% (referido al
peso en seco) siendo el valor mas preferido un 10% de
fibras aislantes.

‘1a esterilla 10 incluye también un aglutinante

para cooperar en el mentenimiento de las fibras de base
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de un solo filamento, las fibras de asbesto, las he-
bras de refuerzo retorcidas ¥y las fibras aislantes
(en su caso), juntas. Ia cantidad y tipo de aglutinan-—
te afiadida es la misma que se utiliza en la realiza-
cidén preferida.

El método de fabricecion de la esterilla
de geuerdo con la presente realizacién de la invencion
es esencialmente el mismwo que el método descritolén
le descripeicdn de la realizacion preferida, excépfo
que no se utilizan haces de refuerzo, peéro se wtili-
zan fibras de asbesto pars formar la suspensién‘eépe-
sg inicial. Una composicién tipica de fibras péféruso
en la formacidén de la suspension espesa estd consti-
tuida por 80% de fibras de vidrio de un solo fiiaﬁen—
to, 10% de fibras de asbesto y 10% de fibras de vidrio
sislantes. Le Unica diferencia restante en el procedi-
miento de esta realizacidn, comparada con el procedi-
miento de la realizacidn preferida, estriba en gue la
cantidad de agua adicional ofiadide en el punto 26 de
1z Pigura 3 puede ser menor queé en la realizacion pre-
ferida. En el procedimiento de esta realizacidn, la
concentracién de fibras ests comprendida preferiblemen—
te entre 1/10 y 1/20 de la concentracion inicial de
0,2%, o sea entre aproximadamente 0,01% ¥ 0,02%.

Aunque las fibras de asbesto se pueden in-
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troducir en el depésito de pre-mezclado 22, en el de-
pdsito de mezclado principal 24 o en el punto 26 por
medio del agua recirculada desde umo cualquiera de
los depdsitos de recirculacion 34, se ha encontrado
que la introduccién en el depdésito preliminar 20 pro-
porcions una dispersién optima y es preferide, por
consiguiente. '

Ta esterilla 10 producida por el procedimien=-

"to de esta realizacion tiene muchas aplicaciones; sin

émbargo, una aplicacidn principal es en productog bi-
tuminosos para techos en general y en ripias asfélti-
cas para techos en particular. En la Ultime aplicacidn,
1a esterilla tiene preferiblemente un espesor sproxima-
do de 0,09 cm, y preferiblemente tiene un peso de apro-

ximadamente 9,76 gramos/100 nZ.

Ung esterilla testigo se produjo de acuerdo

« _» . . ! . Py
-con el procedimiento de esta realizacion, e inecluia

100% de fibras de vidrio de un solo filamento de tipo
textil que tenian una longitud de 22 mm y un espesor
de 13 micras. Las esterillas fabricadas de acuerdo con
1a presente realizacidn de la invencion incluian tam-
pién este tipo de fibra de vidrio junto con fibras

de asbesto de tipo 5K y, en algunos casos, fibras de

vidrio de tipo aislante cortadas a aproximadamente 22

mm. Las esterillas de la presente realizacidn de la
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invencion inclufan, todas ellas, hebras retorcidas
14, y exhibian cantidades variables de fibras de
tipo textil, fibras de asbesto y fibras de tipo
aislante.

5 En todos los casos, las esterillas, con
spelusidn de la esterilla testigo, se lmpregnaron
con asfalto de la misma manera y cOn una cantidad
aproximadamente iadntica de asfalto. Todas las cste-
rillas impregnadas con asfalto se engayaron enilé re-

10 ferente 2 resistencia al desgarraniento (en grémés/
cw®) en una mdquina de tipo Elmendorf, de acuerdb
con la norms ASTM Nim. 1214. Los resultados de es-
tos ensayos sSe presentan en la Tabla I.

TABLA T

15 Descripcidn del contenido de sélidos Resistencia al
(porcentaje referido al peso en S8- desgarraniento
co) en 1a,suspension espesa para la Eluendorf de la
fabricacion de esterillas impregnae esterilla impreg-
das con asfalto nada con asfalto,
en gramos/centime-
tro cuadrado

100% de fibra de vidrio de tipo tex-
til (vidrio T) (esterilla testigo) 2.527

20
95% de vidrio T
5% de fibras de asbesto (asbesto) 6.403

905 de vidrio T
5% de asbesto
5% de fibras de vidrio de tipo
pislante (vidrio I) 6.078

85% de vidrio T
25 15% de asbesto 4.729
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(continuacion Tabla I)

Descripcién del contenido de Resistencia al desgarra-

’

a6lidos (porcentaje referido miento Tlmendorf de la
al peso en seco) en la sus~ esterilla impregnada con

pension espese para la fabri- asfalto, en gramos/centi-

cacion de esterillas impregna metro cuadrado
das con asfalto

80% de vidrio T
10% de asbesto
10% de vidrio I 5442

80% de vidrio T
5% de asbesto
15% de vidrio I 4.108

75% de vidrio T
15% de asbesto
10% de vidrio I 6.186

70% de vidrio T
15% de ashesto
15% de vidrio I 5.147

De la tabla que antecede, se deduce evidente—
mente que las esterillas impregnadas producidas con as-
besto (en las cantidades variables) y con hebras retor-
cidas 14 exhibian una resistencia al desgarramiento me-
jorada con respecto a la esterilla testiéo producida ex-
clusivamente con vidrio.

Lae presente solicitud que corresponde a la
presentada en Estados Unidos de América, con fecha 27
de Octubre de 1.972, bajo el Numero 301.578-y N¢ 301.579,
se acoge a los beneficios del Articulo 51 del vigente

Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva,
que se presentan pafé que sean objeto de esta soli-
citud de Patente de Invencidén en Espafia por VEINTE
afios, son los gue se recogen en las reivindicaciones
siguientes:

12,- Un método de fabricar una esterilla de
fibre de vidrio que incluye una pluralidad de fibrag
de vidrio individuales de un solo filamento gue se man
tienen unidas por un aglutinante, por formacién de una
suspensién espesa que incluye una pluralidad de fibras
de vidrio individuales de un solo filamento, mezclado
de dicha suspensién espesa a fin de dispersarrdichas
fibras, conversidn de dicha suspensidén espesa en una
esterilla, aplicacién de un aglutinante a dicha este-
rilla, y calentamiento de dicha esterilla después de

la aplicacién de dicho aglutinante, CARACTERIZADO por
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el hecho de que se incluyen en dicha suspensién es—
pesa haces reforzadores de fibras de vidrio, estan—
do recubiertos dichos haces con un aglutinante que-
es insoluble en dicha suspensidn espesa.

| 28,~ Un método seglin la reivindicacidén 18
que incluye la formacién de una suspensidén espesa que
incluye una pluralidad de fibras de vidrio de un so-
lo filamento, y la conversién de dicha suspensién es—
pesa en una esterilla, la aplicacidn de un aglutinan-
te a dicha esterilla, y el calentamiento de dicha es-
terille después de la aplicacién de dicho aglutinanie;
CARACTERIZADO por el hecho de que se incluyen fibras
de asbesto en dicha suspensidén espesa y se agita di-
cha suspensién espesa con 1o cual dichas fibras de
asbesto y una primera porcién de dichas fibras de vi-
drio de un solo filamento se dispersan por toda dichsa
suspensidn espesa, y por el hecho de que una segunda
porcidén de dichas fibras de vidrio de un solo fila-
mento forma una plurglidad de hebras retorcidas de fi-
bras de vidrio de un solo filamento,

38,~ Un método segin la reivindicacidn 22,
CARACTERIZADO por el hecho de que se inclu&en en di-
cha suspensidn espesa fibras aislantes.
&,~ Un método de fabricar una esterilla

de fibrs de vidrio.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acom-

paflan y para los fines que se han especificado,
Esta Nemoria consta de treinta y siete ho-

jas escritas a mdquina por una sola de sug caras.
Madrid, 1@ SR 07,

FoFelat .

P,A.

Fernando_do Efzeburu
..
PRdr Poder,
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