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PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR UN TABLERO RIGIDU DE™"
F IBRAS. : .

Sobicitante: EVANS PRODUCTS COMPANY, entidad norteamericana,
residente en 1121 $.W.Salmon Streat, Portland,

Oregon 97208, EL.UU., de America,

La presents invencién se refiere a un pro-

cedimiento para realizar un tablero rigilo,
Se conoce la fabricacidn de tableros rigi-

dos de fibras de lana mineral formando una este

S. rille de las fibraes con aglutinante de resine
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gn las mismas, y prensando la astérilla bajorcalcr y presidn.
La frase "lana mineral" significa en general fibras formadas
con vidrios, roca, escoria y materias primas similares y sus
mezclas., En general, la resina se aplicg como liguido a las
fibras muy poco despuss de su formacidn y antes de lg Formas=-
cién de la esterilla fibrosa. Son tipicos de este shfoque 103
procesos expuestos en las patentes de los E£stadas Unidﬁs; ;
n? 3,343,933; 3.478,137; y 3.560.179, Este enfoque padecé va-
rios inconvenientss, sntre los que se encuentran el pre-curado
de una porcidn del material aglutinante termoendurecible que
se emplea normalmente debido a la temperatura da las ﬁibras y
de las zonas de formacidn de las fibras, y los problemas de
contaminacién ambiental debidos al arrastre del aglutinant;.
junto con el aire de escape procedsnte de la zona de formacidn
de las fibras. . 7

La patente de los £stados Unidos na 2;450.906, se expone
ademés.dua puede aobtenerse una distribuicidn uniforme del aglyl
tinante en una esterilla qruesa de Fibra de vidrio pulverizan-i
do el aglutinante en los lados frontal y posteriér'de una tra-
ma relativamente fina de fibra de vidrio, y colocando pliegues
de la trama fina sobre un transportador para formar una guaﬁa
y almohadilla de las fibras, '

Se ha propussto también en diversos contextos impragnar
Yos substratos himedos con diversos impreanantss liquidos por
inmersidn, pulverizacidn, inundacidn, s:c. Este planteamisn~
to puede realizarse econdmicamente con esterillas relativamen-
te finas ya que el exceso de impregnantes puéde eliminarse con
técnicas tales como por exprimido, la 5ucciéq, los chorros de
aire,etc, No obstante, con esterillas relativaments gruesas,

es decir, de mis de unas 2,54 cm y, en las fibras de vidrio,
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portante de pequefios intersticios (derivados al menos en parts

una densidad superior a aproximadamehte a 4-16 gramos/litrc, y
particularmente las hechas con fibras de didmetro relativaﬁen-
te psquefio, es decir, las que tienen un didmetro medio de apro
ximadaﬁente 1 a 15 micras, haciendo que estos snfoquss sean .an
tiecondmicos por la cantidad @xcasiva'de impragnantea que Fer-
manece en la esterilld. Igualmente, sn las fibras de vidrio,
que son relativamente quebradizas, existen un limite en la can
tidad de fuerzas mecénicas ﬁue pueddn splicarse sin efectos °
per judiciales. | ‘

Por lo tanto, en la medida en que el inventor de la pre-
sente ha podido determinar, nadie he conseguiéo.apiiqar con
éxite y uniformemente un aglutinante en una esterilla tﬁlatiqg
menta_gruesa y ya formada de lana mineral en cantidaﬁes scond-
micas, Se tree que la razdn de esta falta de éxito ha sido la
elevada resistencia de estas esterillas al movimiento de un 1i
quido impragnante a través de la misma, Esta elevada rasistég

cia se debe, al menos parcialmentes, al ndmero relativaments im

del pequefio didmetro de las fibras) que hay dentro de una ‘estp
rilla gruesa de estas fibras, En sépcto, debido a tales carag
teristicas, estas esterillas pueden utilizarse como filtros pa
ra eliminar particulas sdlidas de los gases y para otroé muy
diversos empleos de filtracidn,

Un objeto pues de la presente invencion es ol de propor-
cionar un procedimiento para impregnar uniformemente una este-
rilla relativamente gruesa de fibra con un aglutinante de resi
na, de manera econdmica. ' '

S8 ha descublarto.que una esterilla de fibras, relativa-

mente gruesa, preferentemente de fibras minersles tales como

lana de vidrio puede impregnarse uniformemente con una canti-
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dad econdmica deé impregnants ltiido aplicando un 8xteso del
impregnante a la esterilla, y retirando una parte importante
del impregnante sometiendo méds tarde a la esterilla a la ac- .
cidn de un flujo de aire a través de la misma., EL flujo de
aire al principio se realiza a velocidad relativamente alta vy
posteriormente se disminuye a una velocidad relativemente ba-
ja, rdpidamenta.

La figura 1 es una ilustraciéﬁ grafica ds la Operaciéh ge
neral del procedimiento.

La figura 2 es un grifico qus repressnta idealmente sl
'flujo variable de aire; ,

La figura 3 es una vista en sseccidn transversal y aséue-
mética de una forma de aparato apsopiado para efectuar al.bau;
dal variable de flujo de aire; y )

La figura 4 es upa vista esquémética 9'9n sec¢cidr trans-
versal de otra forma de aparato para efectiar el caudal varia-
ble de aire de la ﬁresanta invencidn.

fundamentalmente, el proceso de la presente 16vanci6n in-
cluye la formacidn de una esterilla relativamente gruesa de fi

bras que tienen un didmetro medio relativamente pequefia, apli-

'Car un excesd de un impregnante liquido a la esterilla de fi-

bras, retirar una cantidad importante de impregnants liquido

-de la esterilla y distribuir uniformements el impregnente rss-

tente a través de la misma, sometiendo a la accidn de un flujo
de aire a través de ella. La realizacidn preferida de sste
proceso contempla ademds secar la egterilla impregnada y mas
tardes formar la esterilla impregnada en una placa rigids con
la aplicacidn de calor y presidn. _

La formacidn de las fibras pueds realizarse bof cualquier

medio convencionsl satisfactorio empleado para la fibra parti-
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|se emplean fibras de vidrio, estes fibras pueden formarse a .

cular que'interViena. Las fibras preferidas de la presente in
vencidn son las fibras discontinuas de vidrio u otras fibras
minsrales que pueden realizarse por cualquiera de los procedi-
migntos que ss axponen en las patentes de la ﬁécnica,antarior-
mente citados, o cualesquisra otros procedimientos tonvenciona
les, con un didmetro medio de aproximadamsnte 1 a 15 micras.

La presents invencidn contempla igualments el empleo de
otros tipos de fibras tales como las’formadas con materiales
poliméricos continuos o discontinuos que se hilan por los pro-
cedimientos convencionales. Asi; el término "Fibras; sa pre-
tende que se incluya los materialss filamentosos tanto conti-
nuos como discontinuos. | _

En la forma preferida de la presents invencién,'en la qus

partir de material fundido compuesto por los ingredisntes em-
pleados normalmente en la formacidn de esterillas de fibras des
vidrio para uso de placas rigidas. Preferentemente, las fi-
bras de vidrio son relativamente cortas, con una iongitud me-
dia de 1,0 mm a 8,00 cm, y con un didmetro relativamente pequg|
fio, preferentemante entre 1,0 y 15 micras.

Las fibras, inmediatamente daspués de su formacidﬁ o bisn
més tarde se depositan en una superficie agujeresda de moldea-
do, como por ejemplo una corree sinfin hasta una profundidad
0 espesor adecuados para formar sl espesor de la placa quse se
desea después de prensado. Por ejemplo, para U%i pléca rigida
formada con fibras de vidrio con una densidad de gramo/litro y
con un espesor de 3,17 mm, la esterilla no comprimida tendrd
aproximadamente 15 mm de espesor; para Una placa rigida de

12,7 mm de espesor, la esterilla no comprimida tendrd aproxima-

damente 45 cm de espesor; y para una placa rigida 19 mm de as~
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pesar, la esterilla no comprimida tendrd aproximadamente
68,5 cm de espesor. Asi, con el uso del térming esterilla de
fibras "relativamente gruesa" se pretends incluir esterillas
que tengan un espesor superior a 15 cm, y preferentemente en-
tre 15 y 38 cm, y mds preferentemente entre 15 y 45 cm aproxi-
[madamente, Cuando el espesor de la esterilla no comprfimida
exige el uso de una cantidad antiecondmica de flujo de aire va
riable para eliminar el impregnanté, pueden combinarse varias
esterillas mas finas después de dicha sliminacidn.

Una vez formada la esterilla en la superficie sgujersada
del modelado, se transporta a un puesto de aplicacidn del im-
pregnante l1{quido. El impregnante liquido pusds ser cualquier
material con 8l que se desek impregnar unifarﬁemedte la este-
rilla fibrosa relativamente gruesa. Péra obtener placas rigi-
das de fibras de vidrio o minerales, sl impregnante liquid§
normélmente serd un aglutinante de resina termoendurecibls. En
el procedimisnto de la presente invencidn puede utilizarse cu-
alquier aglutinante de rssina empleado convencionalmente, tal
como la urea-formaldsido, la melamina-formaldeido o el fenol-
formaldeido, #odoé ellos raainés ?armoandurecibles en astado
no curado., La frass "no curado" incluye parciélmanta.curado;
Estas resinas se disponen en una dispersidn, emulsidén o solu-.
cidn con una consistencia o concentracidn de un 3 8 un 65% en
peso aproximadamente en un vehiculo adecuado, generalmente
agua. La concentracidn dependé de la résina'empleada y de su
viscosidad en sl vehiculo, de forma que pueds manipularse fd-
cilmente, y sl presente'procedimianto puede utilizar cualquis-
ra de las dispanibiss cgmuﬁmanteo i

El impregnante liquido pueds éplicarsa a la esterilla en

exceso por cualquisra de los procedimientos empleados conven~
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|cionalmente en la técnica de revestidiento o impregnacidn. En

la realizacidn preferida de la presents invéncidn, el impreg-
nante liquido se aplica por medio de un apiicadur de éortina.
No opstanta,(también podria aplicarse el impregnante liquido

por pulverizacidn, inmersidn u otras;técnicas conocidas de a-
plicacidn,

El exceso de liguido que fluye alrededor o a travis de le
trama puede recogerse en una cubeia apropiada situada dsbajo
de la superficie aguj;reada sobre le cual se transporta la tra
ma, ' |
En esta fase, la trama o tiza tontinua contiens ua gran

exceso del impregnante liquidb aplicado a la misma., La canti-

|dad de impregnants que transporta la esterilla de esta forma

- depende de muchas variables, tales como la naturaleza del im-

pregnsnte y de la esterilla, perc en éualquier casp,,la‘preseg
te invencidén sdio contempla una situacidn en la que las fibras
forman la fase de "vehiculo" y el impreénante l{quido forma la
fase de "transportado”, Por “fase ds vahiqulo" se quiara_indi
car qus la cantidad de fibras con rélaﬁién a la canticad de 1i
quido presente es tan grande qué laé fibras se encuentran en
contacto y entremezcledas entre sf{ en medida tal que la esteri
lla saturada puede retirarse sin gue se disgregue facilmente,
Con el término "fase transportada" se pretends indicar que el
impregnante se transforma por la fase de vehiculo, (es decir,
la esterilla) y no viceversa.

La tira continua conteniendo el exceso de impregrante 1{-
quido se somete posteriormente a la accién de un flujo de aire
que pasa a través de la misma, y que 88 de velocidad variable.
El elemento fundamental de la praesente invencidn es el de ha-

ber descubisrto que una porcidén muy superior del impregnante
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1iquido pusae retirarse de la ﬁira continua y distribuirse a
través de la misma el impregnante con mayor uniformidad, emple}
ando este flujo de aire de velocidad variable. La vélocidad
a través de la tira continua queda afectada inicialmente a ve-
locidad relativamente elesvada y més tarde disminuye rdpidamen-
te @ velocidad relativamente baja.

La razdn por la qus este flujo de aire variable a través

de una tira relativamente gruessa o una esterilla de fibras pa=-

ra retirar el exceso de impregnante l{quido tenga mds éxito

que un flujo de aire a velocidad constante al mismo nivel to~
tal de energia no se comprende del todo., No obsténte, una Bi-l
potesis es gue emplsando inicislmente un flujo de airs de velg
cidad relativémente elevada, las fuerzas (tales como la ten-
sidn superficial) que tiendsn a mantener el impregnante del ii
quido en exceso dentro de los intersticios de la esterilla son
superadas, induciéndose un flujo del l{iquido en la direccidn
del flujo del aire hacia el exterior de la tira continua. Dis
minuyendo después rdpidamente la veloéidad del flujo ce aire

a través~da la tira contipua, se svita en gran medida la com-
presidn de la esterilla contra la superficie agujersaca del
vehiculo, La compresidn de la esterilla aumenta la Tesisten-
cia de la misma al flujo de aire a través de slla y aumenta
igualmente la resistencia al flujo a través des la misma de un
exceso de impregnante liguido. Por cdnsiguients, parece ser
que la razdn de qus 8l presente procadimianto ssa tan sficaz
8s que aplicando inicialmente un flujo dé aire'de»vélccidéd fg
lativamente slevada a través de .a tira continua, se pfovéca
la iniciacidn del flujo del imprugnante l{quide superznde ss-

tas fuerzas manteniendo el liquido en el mismo-y a continua-

cidn sélo se necesita un flujo relativamente bajo a través de

!




S.

10.

15,

20,

25.

30,

la tira continua para continuar el paso de cantidad deseada de
impregnants liguido a través de la tira continua, hasta salir
al exterior de la misma,

Otra observacidn adicional, inexplicada, as que debido al
”choqﬁa“ de aplicar repentinaments un slevado fluju de alire a
través de la tira continua, se elimina mds liquido qus si sa
aplicara el mismo flujo de aire en manera constapte.v
Otro resultado mds, igualmente ﬁon&anianta; dél presents
procedimiento, se encusntra en gl ahafro:dé'enérgfa que se al-
canza utilizando un flujo de aire variable en vez de intentar
utilizar un flujo de aire a velocidsd elavada y coristante.

El flujo de aire variable a través de la tira continua
puede efectuarss ﬁor medio de un dispositivo ds succidn situa-
do 8 un lado de la superficie agujerndda portadoré o”por medio
de un chorro de aire dirigido contra uns superficie de la ests
rilla fibrosa o por una combinacidén de estos medios, Ss pre-
fiere sfectuar el flujo de aire empleando medios de succidn si|
tuados debajo de la superficie portadora agujereada. - Este -dig
positivo de succidn puede aér cualgquiera de varios medios que
se expondrdn mds adslante con mayor detalla.

El grada particular de flujo de aire inicial a través de
la tira continua sdélo es preciso que sea suficientemente gran-
de como para provocar sl flujo de impregnante liguido que hay
que retirar a través de la esterilla. EL valor absoluto de eg
te flujo minimo inicial de aire exigido depende del sespesor y
densidad de la asterilla, les fibras quse forman ls ssterilla
(incluidas sus propiedades fi{sicas y quimices), la naturaleza
y viscosidad del impregnante liquido empleado, y la cantidéd
de impregnante que se desea retirar. Asi{, el valor minimo dai

flujo inicial ds aire necesario para provocar el flujo del jim=-
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pregnante l{quido desde la tira continua pusdse detsfminarse fé
cilmente para cualquier conjunto particular de variables admeg
tando el flujo inicial de aire en incrementos hasta que ss ob=|
tiene una eliminacidn satisfactoria del impregnante. &£n gane-
ral, sin embargo, 'y en la mayoria de las condiciones, basts
con una velocidad inicial del aire de aproximadaments de 15 a
300 m/seg., y preferentemente de 15 a 150 m/sag.

De igual modo, el ritmo a que disminuye lé’velocidad del
aire y la velocidad infericr del flujo de aire a la que dismi~|
nuye puede determinarse fdcilments para cualquier impregnants
liquido y esterilla particular. En general, el flujo de aire
conviene que se reduzca a una velocidad de alrededor de 0 a me
nos de unos 15 metros/seg., y preferaﬁtemente entre 0 y unos
3 metros/sequndos, en un perioda finito de tiempo de menos de
un segundo aproximadamente.

Alternativamenés el flujo de aire a través'de una esteri-
lla puede describirse en términos de presiones sn vez de velag-
cidades. Para un tamafic dado de orificio del dispositivo de
succidn, y unas determinadas capacidad del depdsito y del dis-
positivo de succidn y de presidn de aire.empleada, pueds calcg
larse fécilmente la velocidad del aire. ‘Asi, en una esterilla
de fibras de vidrio impregnada con una solucién de Faﬁul~for-
malde{do en agua a una concentracidn del 15%,’53 ha comprobado
que para un espesor de la tira continua de alrededor de 25 Ciny
un tamafio de ranura de 0,95 x 132 cm y Qna‘capacidad tatal en
ei depdsito, un dispositivo de succién y.tubo de éprdximédamqg
te 651 litros, basta coh una succidn inicial de aproximadamen-

te 0,48 Kg/cm? para iniciar la eliminacidn de la cantidad de-

‘|saada de liquido, y la succidn o presidn se elsva convenisnte-

mante a aproximadamente a la presidn atmosférica dentro de unm
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|tratamiento. La frecuencia del tratamiento es variable y vie~

lobtener placas rigidas, la tira continua seca se corta en los

|siones y se coloca en una prensa donde 8e somete a slevadas

 senta en la figura 1, la esterilla se forma en una zona'deVFog

- 11 =

'

%iampo determinado inferior & un segundo aproximadamente. .,

£l tratamisnto anteriormente indicado se dplica a cada
porcidn sucesiva de la tira continua cuando se desplaza a tra-
vés de la zona de eliminscidn. A veces conviene somater la ti
ra continua a més de uno de tales procedimientos de elimina-
cidn, y en la realizacidn preferida ilustrada en el dibujo y

que se expone a continuacidn se smplean dos de dichas zonas de

ne determinada por la veldcidad dé la tira que se mueve a tra-
vés ds ella. Es evidente que pueds emplearse el nimero de ta-
las tratamientos que se deses., .

Una vez sometida la tirs continua al tratamiento de extre
ccidn. que acabamos de describir, puede someterse ssta tira a
un secado ordinario o cualquier otro tratamiento que se emples
convencionalmente para el uso final de la combinacidn particue-

lar eséogida de tira‘'continua & impregnante, Cuando se desee
tasmafios apropiados, ss toloca sobre una chapa de repartir pre-

temperaturas y presiones para curar totalmente la resina ter=-
moendurecible aplicada a la misma, '

Hacienda ahora referencia a los dibujos, la figura 1 ilus
tre una vista general y esquemdtica de todo el proceso de la

realizacidn preferida de la preserite invencién. Como se. reprg

macidn de fibras 10, en la que las fibras se colocan sobre una
superficie continua agujereada de modslado 11l para formar una
esterilla relativamente gruesa 12 de las fibras. Mientras se

encuentran colocadas sobre ls superficie sgujereada de modela-

do 11, se aplica un impregnante lidu;do 13 desde un aplicado
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tal como un aplicador de cortina 14, y cualquier exceso va a

}

parar a un embudo 15, 'de donde se devuslve a un depdsiio de g=
limentacidén 16. E1 impregnante l1{quido se hace entonces recir
cular desde el depdsito de alimentacidn 16 sl aplicador 14 por
medios de unos medias apropiados ©e bomba 17.

La tira continua 12 con 8l impregnante liquido de excdso
se somete entonces a un tratamiento dé extraccidn de exceso
por parte de un flujo de aire variable, por madip de dispoéi@i
vos idénticos de succidn 20 y 21. La tira continua se seca an
tonces en un horno u hornos apropiados de secado 22, se corta
en trozos apropiados por unos medios transversales de corte
23, y posteriormente se cargs en una prensa convencional cali-
ente (ho representada). Optativaments, la tira continua'pﬁeda

prensarse en une prensa caliente continua y mds tarde cortarss

len los tamafios adecuados. En la figura 3 se ilustra diagrama-

ticamente una forma preferida de aparato de succidn 20 apropia
do para efectuar el flujo de aire variable a trauée de la tira
continua impregnada.

£l dispositivo de succidn 20 se encuentra situado deba jo
de la superficie agujeresada ds modelada 11 a través dé toda sul
anchura, tiene una ranura 30 en la superfiqia supsrior: £l
dispositivo de succién tiene unas paredes 3la y 31b que actdan
como asiento de vdlvula para recibir un_m;émb;o de valvula 32
en relacidn obturadora con la misma. El miembro de valvula 32
corre a la largo del dispositivo. de suqci5n 20 por.debajo ds
la ranura 30, El dispositivo de succiﬁn va conaétado por unos
medios adecuados de conductoc 38 é un acumulaQo; o depdsito 33,
que a su vez va unido a una bomba de vac{o 34, segln se ilus~
tra en la figura 1. |

La vilvula 32 tiene un vdstago de vdlvula 35 a cuyo extre
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mo inferior va unido un empujador de leva 36 que estd en con=
tacto con una levas 37. La leva 37 va consctada a una fuente
de potencia variabls apropiada (no rabresentada)=que hace. gi=-
rar la leva. La leva 37 estd destinada a subir y bajar perié-
dicamente la vélvula 32 uniéndgla y reparédndola de un contacto
obturador con ¢l asiento 31 de la~vélvula;

El depdsito acumulador 33 y la bomba de éacfo 34 estén
destinados 8 élcanzar rdpidamente un vacfo predeterminado éde~
cuado para.efectuar el flujo minimo iniciéi de aire a través
de la tira continua 12 necesario para sxtraser la cantidad de~
seada de impregnaﬁié liquido. Cuando ge abre la vdlvula 32,
el vacio del acumulador 33 hace que el aire Fluya a través de

la esterilla 12 hasta hasta el interior del dispositivo de suc

‘slevada, en vista del vacfo inicislmente elevads en el acumu-
lador 33, pero rébidamente disminuye a una velocidad bajé dabi
do a une pérdida del depdsito del vacfo 33, La valocidad a la
qus 8l vacio disminuye el flujo de aire al nivel inferior gde-
seado viene determinado por la resistencia de la tira continua
impregnada, el tamaffo del dispositivo dé succidn 20, «l temefo
de sus aberturas y los conductos asociados 38, el tamafo o ca-
pacidad del depdsito acumulador 33 y de la.bambé de vacia 34.
Después de que la vdlvula 32 esté spoyada de nuevo de forma
que obture la ranura 30, la bomba da vacio 34 aumenta de numvo
el vacio en el depdsito acumulador 33 hasta el valor deseado,
y se repite sl ciclo.

Otra forma de aparato apropiado para efectuar sl flujo de;
aire variable de la presente invencidn se‘ilustra en la figu~

ra 4. Tal como se representa en dicha figura, la cédmara inte~

rior del dispositivo de succidn 20° tiene una seccidn transver

-T
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sal circular y una abertura o ranura 30° que corre a todo lo
largo de la misma (que es sustancialments esquivalente a la an-
.chura de la superficie agujersada de modelado ll), Situado en
unidn obturadora dentro de la caja.de succidm 207 hay un miem-
bro tubular de vdlvula 42. £l miembro de vdlvula 42 se hace
girar por una fuente apropiada de potencia variable (no re?faa
sentada) y tiene una ranura 45 situada a lo largo de su lohgi-
tud, prdcticamente squivalentes a la longitud de la ranura 30°.
Un extremo de la vdlvula 42 se conecta por unos medios aprapia
dos ds'articulacidn a un conjunto de qepdsito acumulador y bom
ba de vacio (no representado) similar al ilustrado en la figu~
ra 1., Cuando gira ls valvula 42, la ranura 43 situade en la
misma se hace coincidir periddicamente con la ranura 40 de la
caja ds succidn 20' y, debido a las condiciones de vacio que
existen en su intsrior, se provoca un flujo de aire a través
de la esterilla impregnada 12 que pasa sobre el mismo.

Como se ha dicho anteribrmente, el flujo de aire puede

inducirse a través de la ssterilla utilizando un chorro de ai-

re para soplar aire a través de la tira continua en vez de am-

plear una succidén., Ests chorro de aire sstaria situado por
encima de la tirs continua impregnada para soplar aire a tra-
vés de la tira continua. Cualquiera de los dispusitivos ilus-
trados en las figuras 3 y 4 podr{an adaptarses para ser utilizg|
dos como chorro de aire en los que aplicara una presidén posi-
tiva de aire al dispositivo, en vez de un vacio, .

Es evidente que con el presente proqedimienfo ﬁuaden uti-~
lizarse otrus dispositivos comercialmente disponibles para inﬁ
ducir el flujo de aire, a condicidn de que se efegtée artravéé

de los mismos el flujo de aire variable que aqui'se describe,

La invencidn se ilustrard a continuacidn con referencia
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al siguiente ejemplo especifico, pero dabé entenderse que la
presente invencidn no se Limita al mismo., ‘
_ EJEMPLO

Este ejemplo ilustra la fabricacidn de una placa rigida
con fibrae de vidrio. El proceso empleado &s &l que se iluse
tra esquemdticamente en la figura 1, El vidrio fundido se re-
dujo a fibre a una velocidad de aproximadaments 25 Ka/n po£
medio de un aparatoc apropiedo de hilado, y las fibras resultan
tes se_recogiéron'sobre una superfibia agu jereada situada di=~
mectaménte pbr daﬁéjo de las mismas. La esterilla résultanta,
con un espesor daAaproximadamente 15 cm, y una anchura de ﬁnng
137 cm se transpbrté por debajo de un aplicador de cortina s
una velocidad de 17 cm por minuto, aplicdndose a la misma.una
composicidn aglutinante a un ritmo de. aproximadamente 75 li-
tioa por minuto. La composicidn aglutinante era’una coﬁposi-
cién de resina termoendurecible de fennl-formaldaido que s8
vende bajo el nombre comercial de Monsanto Reainené 551. La
composicidn eglutinante contenia un 15% en pesc de sdlido de
la resina en agua. La esterilla impregnade con la resina se
pasd entonces a la misma velocided sobre un psr de dispositi-
vos de succidn tal como se ilustre en las figuras 1 y 3. El
tamafo de ranura del dispositivo de succién era de 0,95 por
132 cm. El volumen total del dispositivo de succidn, el tubo
y el depdsito acumulador era devaprox;madamenté 161 litros, E)
vacic indicado en el depdsito acumulador se mantuvo en un mé-
ximo valor de 0,51 Kg/cm?, El miembro -de la vdlvula.abrid la
ranura al vacic a up intervalo de un segundo por ciclo durante
cuyoc tiempo el vacio disminuyé rédpidamente a un valor ligera=-

mente superior a la presidn atmosférica mantenida por la bombe

des vacfo, ‘La ranura permanscié cerrada durants un intervalo
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‘nas de 127 x 254 cm, se colocaron en una chapa de distribucién

- 16 -

de 3 segundos por ciclo. Ambos dispositivos de succidn fueron
acclonados de manera ;imilar durante ciclos alternos de 1 se-
gundo abierto, un segundo cerrade, tardando sdlo un éegundo‘én
reanudarse el vacio en 8l acumulador hagké los 27cﬁ deznercu;ip.
En la figura 2 se ilustra idealmente un ciclo del flujo -
variable de aire a través de la séterilla impragnada, y en ~
ella se calculo que la velocidad "V" méxima era de 36,5 m/deg,
sl tiempo “"t" es de un segundo; y la velocidad final al £ermi~
nar el ciclo es pardcticamente ceros. El peso. base de la tira
continua antes de la impregnacién fue de 1,94 Kg/mz; Haspués
de la impregnacidén, el pesc base supserd los 10 Kg/m2; y des=
puds del tratamiento de succidn, el peso bass Fde de_3,78 Ké/:
m?, La tira continua se secé entoﬁcas en horno é:uné tempéra--
tura de 65,5°C durante un perfode de 20 minutos. La'tiré;seq;.

pesd 2,9 Kg/m?., La tira seca se cortd a continuacidn en ldmi~

de présionss, y se comprimieron a uns temperatura de 2049C y .
a una presidn de 585 Kg/cm? durante un perfodo de 180 segun=
dos. La placa rigida resultante tenia un espesor de 5 mm{ y
una densidad de 640 gramas/litro, : o
' -NOTA- _

Descrita suficientemente la naturaleza del invahto, asi-
como la manera de realizarlo en la prédctica, debe haccrse»coﬁg
tar que las disposiciones anteriormentes indicadas, son suscep«~| -
tibles de modificacionss de detalle en 'cuanto na alteren su
principio fundamental, También_sa hace constar que el'inventq-
corresponde a una Solicitud de Patente, presentadsa en,éE;UU de|
America, con fecha 18 de noviembre de 1974, bajo el nimero

Ser., No., 524,401, acogiéndose por lo tanto a las baneficios

que canceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo

!
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lo qus constituye la esencia del referido inuentq y por lo qus
se solicita Patente de Invencidn por 20 affos en Espafa, sobre::
PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR UN TABLERO RIGIDO bE FIBRAS, carag
terizéndosé por lo siguiente: '
18,~ Procedimiento pars realizar un tabléﬁo rigido de ?i-
bras, espscialmente fibras formadas con vidrio, roca, escotia
y materias primas similares y sus mezclas, caracterizado por-
que comprende, formar una esterilla de fibras con un diématrp
ralativaménte pequefio, saturar la esterilla con un exceso dg
aglutinante de resina tsrmoendurecible l{gquida sn sstado no cu
rado, formando las fibras de la esterilla una fase de vehiculo
y Formando 8l aglutinante una fass transportada, someter perid
dicameAte la esterilla saturada 2 'un. flujo de aire variable a
través de la miema, eféctuéndose dicho flujo udriablé de aire
sometiendos inicialmente la esterilla al aire a velocidad rsla-
tivamente elesvada y disminuyendo rdpidaments la velocidad del
flujo de aire a una velocidad bastants baja, sscar la ssteri-
lla y someter la misma a temperatura y presidn suficientes pa-
ra curar la resina termoenduiacible. ) _ ‘
28,.- Procedimiento segdn la reivindicacidn 1, caracterizg
do porque el flujo de aire a través de la esterilla se provoca
aplicando succidn a la misma. o
38,- Procedimiento segln la teivindicacidén 2, caracteriza
do porque la succidn durante cada aplicacidn de la mismé a la
esterilla es ligeramente superiocr a aproximadamente a 0,17 Kg/
cmz, y se disminuye aproximadamente a la presidn atmosférica
en un plazo de menos de un segundo,
48,- procedimiento segin la reivindicacién 1, caracteriza
do porque la resina termoendurecible se selecciona enire grue

pos formados por Fenol-rormaldaido,'meléminarformaldeido y
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urea-formaldeido.

52,- Procedimiento segdn la reivindicacidn 1, caracteriza
do porque las fibras son fibras de vidrioc.

68,- Procedimiento seqin la reivinﬂicaéién 1, caracteriig
do porque la esterilla de fibras tiena un espesor de 15,2 a
45,6 cm aproxlmadamante. 1 7

78,~ Procadlmlanto segln la reivindicacién 1, caractar;za
do porque la velocidad relativamente elevada del flUJO de alra
a través de la tira continua es de aprox1madamente 15 & 300 mg
tros/segundo y la velocidad relativamente bzja del flujo de
aire se encusntra entre 0 y menos de unos 15 metros/segundo,

828,- Procedimiento segin la reivindicacidn 7, caracterizs
do porque la velocidad relativamente elevada del flujo de aire;
se encuentra entrs 15 metros/ssgundo, y la velocidad rqlativa:
mente baja del flujo de aire ss encuentra entre 0 y unos 3 me-!
tros/sequndo, '

98,~ Procudimiento segun las reivindicacionss anteriores,
caracterizado porque para sxtraer sl exceso de impregrants li-
quido de la esterilla fibrosa saturada con el impregnznte, se
somete la esterilla saturada a un flujo variable de aire a trg
vés de la misma, efectudndose inicialmépte el flujo vsriable
de aire a velocidad relativamente elevada, que disminuyse rapi-|-
damente a vslocidad relativamsnte baja. 7

108, Procedimiento segln la reivindicacidn 9, ceracteri-
zado'porque la esterilla fibrosa se forma con fibras minerales|
que tienen un didmetro medio de 1 a 15 micras aproximadamenfa.

112,- Procedimiento seqdn la reivindicacidn 10, caracte= |
rizado porque las fibras de la e;térilla_?ibrosa saturada for-
man una fase de vehiculo y el impregnarite li{quidoe forma la fa-

se transportada,
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128,- Procedimiento segln la reivindicacién 9, ceracteri-
zado porqus el flujo de aire disminuye desds una velocidad re-
lativamente elevada a una velocidad relativamente baja, dentro
de un perfodo determinado de tiempo 1nférior a un sagun&o apro
Xximadamente, . 7

138,~ Procedimiento seqdn la reivindicacidn 9, caracteri-
zado porque el flujo de aire a velocidad relativamente elevada
es suficiente para iniciar sl flujo del exceso de impregnante
que pasa a través de la esterilla y sale de ella.

148 ,~ procedimisnto sagﬁn la réivindicacién 11, caracteri
zado porque el flujo de aire a velocidad relativamente alta es
de aproximadamente 1,27 a 25,4 metros/segundo.

158,- Procedimisnto segin la raivindicacioﬁ 9, caracteri-
zado porque la velocidad relativamente baja es tal qus la este
rilla no se comprima en cantidades importantes. -
168.~ Procedimiento segldn la reivindicacidn 15, caracteri
zado porgque la velocidad relativamente baja se encusentra entre
0 y menos de 1,27 metros/segundo. '
178,~ Procedimiento segin la reivindicecidn 16, caracteri
zado porqué la velocidad relstivamente baja se BncuentraAentra
0 y 0,25 metros/segundo, | A
188,- Procedimiento segin la reivindicacxon 9, caractari-
zado porqua sl flujo de aire se sfactua por succidn,
192, procedimisento segin lae reivindicaciones anterioraa
caracterizado porque para sxtraer el exceso de rasina termosn-
durecible no curada en forma liquida de la esterilla de fibrg§
minerales saturadas con el 1iquido, se aplica una succidn & la
esterilla saturada superior a aproximadamente 0,17 Kg/cmz, re-
duciendo despuds rapidamente la suc§16n précticamente a la

presidn atmosférica en un plazo da menos de un segundo aproxi-
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madamente.

208.- Procedimiento para realizar un tablero rigido de Pi
bras, tal y como queda sustancialmente descrito en la presente
Memoria, 8 ilustrado en los adjuntos dibujoé.

Esta Memoria consta de 20 hojas escritas a méquina por
una scla cara.

madrid 18 HOV, 075
EVANS PRODUCTS COMPANY,

WMEZ ACEBO Y MODEY
plemador L. Gasta Farnfiad
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