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La presante invención se re fie re  generalmente a  un -  

m aterial de lámina fib ro so , inorgánico, tendido en húmedo y  -  

se  re fie re  más p a rtí culam ente a  una banda fib ro sa  inorgánica 

nueva y  mejorada* de peso lig e ro , produoida sobre máquinas de 

5# fabricación  de papel de n iv e l de prodncoión.

Los m ateriales de banda fib ro so s, inorgánicos, ta le s  

como papeles de fib ra  de v id r io , han sido fabricados por un -  

periodo considerable pero han presentado constant amente á l  fa  

b risan te de papel problemas de d istribución  de fib ra  uniforme, 

1 0 , esp eciales. BU re lación  con dato, la  tóonioa ha reconocido -  

que la  uniformidad de la  dispersión de la s  fib ra s  antea de. la  

fwmaoidn de la  lámina está inexorablemente ligad a a  la  forma 

clón de fib ra s  uniformes con e l m aterial de banda resu ltan te. 

Debido a la s  d ificu ltad es asociadas para lo g ra r la  suspensión. 

15 . de fib ra s  uniforme, n ecesaria, la s  bandas inorgánicas r e s a l­

tantes de fib ra#  dediámetro fin o  eran de un peso base grande, 

es d e c ir , aproximadamente 50 && ? y  más pesadas, ya que lo s  -  

m ateriales caía pesados eran suficientem ente gruesos para cu­

b r ir  la s  ca iao terlstio aa  no uniformes del arreglo  de fib ra s  -  

20. resu ltan te , Br e l procedimiento de fabricación  de papel tendí 

do en húmedo, típ ic o , la s  fib ra s  son fib ra s  de v id rio  de un -  

diámetro del n iv e l de la s  m ieras, y  8* suministran s i  medio -  

de dispersión en la  fo rra  de fasces o desmenuzados de torza­

le s  de v id rio  de hebras m últip les, continuas. EL medio de dig 

2 5 . persi&n es usualmente ana solución acuosa áoida, y  puede se r 

ligeram ente v iscosa  con e l f in  de promover y  mantener la  d is­

persión y  e l aislam iento de la s  fib ra s  individuales dentro de 

lo s  fa sces de hebras m últiples^ Las fib ra s  dentro del medio -  

de dispersión se  agitan  dentro de un batidor para efectuar la  

30. separación de lo s fa sce s y  deepuós e l m aterial de abaeteoi—

1.



2.
miento a* tra sp o rta  a  lo a  tanques do centenoida que contie­

nen unidades m ezcladora convenoioaaiea p a r  mantener a  la s  

f ib r a  dentro de au condloidn anependlda Restada* Como puede 

ap reciarse, e l no proveer agitaoidn su fic ien te  durante l a  -  

5.  disperaidn in ic ia l de la e  f i b r a  cenan eeparoldn Incompleta 

de la a  f i b r a  de v id rio  y  lo a  faaoea de f i b r a  aon v is ib le s  

dentro del m aterial de lámina continuo, reaultante*

Be lo a  di tinca agoa, se  han u tlliaad o  f i b r a  más -  

largue que la  longitud convencional p a r  fabricación  de pape¡3,  

10 . ea d ec ir, f i b r a  con una longitud de entre aproximadamente -  

6*35 mm+ a  25*4 sm* y  más* Sin  embargo, cuando eotaa f i b r a  

ae ban dispersado de conformidad con la  técnica previamente 

concoide, se  ba enoentrdo q¡ue la s  f i b r a  individuales tien ­

den a  anudaran dentro del batidor y  lo a  tauquea de contecciái 

15* y  no pueden se r fácilm ente rediapersadaa, dando como re sa lta  

do terrones y  o t r s  irregularidades dentro del producto de -  

lámina* se encontré también que la a  f i b r a  de v id rio  la rg a s 

rsaoMMiladns de ta l n an er como p a r  focmar fascea de f ib r a ,  

estiben la  configuración de una "paca de heno" o a r c a *  Aun— 
20* que estas fpaoas* puedrni se r toleradas en m ateriales de peso 

elevado y  p a r  o iertaa aplicacion es en la a  cuales no tiene -  

importancia la  apariencia e sté tic a  del m aterial de i * - * *  u 

hoja, ae ccn sid em  defectos importantes en lo a  m aterialea — 

de peso lig e ro  y  p a r  aqu ellas ap licacion es en la a  cuales ** 

25* la a  láminas a  hojea de v id rio  proveen un ve lo  su p e rfic ia l o 

ee pretende proveer una su p erfic ie  lia n  de una eattuotuT  de 

p lástico  reforzada*

la a  láminas a  ho ja s  más gruesas* de peso elevado -  

Han sido u tiliz a d a s en lo se ta s  v in ü io a s  para cubrimiento de 

39* p iaos y  sim ilares, p a r  proveer estab ilid ad  dimensional^ sin



3.

embargo, e l m aterial de v id rio  do poso elevado tiene caraete- 

r is t ia a a  do penetraci&r de resina porree y , por lo  tanto, ana 

laminación pobre# dando como resaltado tendencia de la s  lose-" 

ta s  a deslam inarse, la s  láminas a  hojas manuales de peso lig o  

5* ro# delgadas# que tienen Mena distribución  de fib ra s , pueden 

formarse individaalme&te cuando se  tenga e l cuidado apropiado. 

SU  - b a r g " . M  m iifo rn . a .  R b . .  . . . - . t M .

ra  proveer la  elim inación de la  variaoión de densidad global# 

visualmente perceptib le a  q¡ue se  ha heOho refw en oia como " 

10 , efecto  de túrbidos" acoplada con la  disminución su stan cial a  

un, mínimo de lo s  fasces de fib ra s  a islad o s o Opacas" no se  ha 

logrado sobre máquinas de fabricación de papel continuas ouan 

do se produce m aterial de banda de fib ra s  de v id rio  de peso -  

ligero#

15* En ana operación de fabricación  de papel continua# -

sobre ana base de producción, so produce típicamente m aterial 

de lámina de fib ra s  la rg a s  a  p a rt ir  de suspensiones de fib ra s  

muy d ilu id as u tilizan do un alambre inclinado o un tipo  sim i­

la r  de máquina de fabricación  de papel# Bn ta l maquinaria, se 

20*. u t iliz a  un cabezal de tipo ab ierto  convencional, de voldmen -  

su fic ien te  para estab lecer un flu id o  calmado y relativam ente 

plácido que se  aproxima a la  zona de formación de banda# la  -  

ventaja de dicho cabezal es que se provee un tiempo su ficien ­

te  en la  misma para la  liberación  de la s  burbujas de a ir e  de 

25*. la  suspensión de fib ra s  antas de la  formación de la  banda. — 

Sin embargo, la  aproximación del fld id o  calmado y plácido# dgt 

senda tiene una desventaja d istin tiv a  para suspensiones de f i  

bras de v id rio  largas# se  ha encontrado que a medida que se  -  

lib eran  la s  burbujas de a ir e  en e l cabezal tienden a  perm itir 

30 , y aún a im pulsar la  formación de "paoaa" de fib r a . Las barba-



4.:
ja s  arrastran  actos fasces da lib ia s  a  la  su p erfic ie  incitado 

que se depositas sobra la  su p erfic ie  del m aterial de banda a  

medida que aa forman. Bato provea na adía un m aterial de 16ng. 

na u hoja inaceptable desde un punta de v is ta  de la  ap arlta— 

5.  d a  v isu a l, sino que produce también un tacto  n ^ p erfld a l -  

irreg u la r o rugoso que es fácilm ente percibido incitado pasar 

simplemente una mano a  través de la  su p erfic ie  del m aterial -  

de lámina u ho ja.

Consecuentemente, es un Objeto prim ario de la  presen 

10 . te  invención proveer un m aterial de banda de fib ra s  de v id rio  

la rg a s , nuevo y  mejorado, de peso aproximadamente lig e ro  y  *. 

adn de formación de fib ra  uniforme que se  produce sobre maqui 

na r ía  de iabrioación de papel de temado de producción*

Be otro objeto de la  presente invención proveer un -  

15* r a te r ia l de banda de fib ra s  de v id rio  nuevo y mejorado, d d  — 

tipo  d escrito , que exhiba una d istribución  de fib ra s  global -  

uniforme, visualm eate perceptib le, y  un mínimo de defectos de 

fasces de fib ra s  aislados* Bu sata objeto se  incluye a l sumí* 

n istro  ds un m aterial de lámina u hoja de v id r io , de peso l i -  

20+ garó, de longitud continua, que está  esencialmente desprovis­

to de la s  variaciones de densidad de fib ra  de "efecto  de tur*- 

bidez" v is ib le *

Es aún otro objeto de la  presente invención proveer 

un m aterial de fib ra  de v id rio  de peso lig e ro  que exhibe pro- 

25* piedades esté ticas y  f ls io a s  mejoradas y  hace que e l m aterial 

sea adecuado paz* s e r  u tilizad o  mi p e lica la a  ds p lá stico  re­

forzadas, lo setas y  sim ilares*

Otros objetos esrán parcialm ente obvios y  paroialmen 

t s  sstableoidos con más d e ta lle  más adelante.?

1%  Estos objetos y  objetos relacionados se  lograrán  ds
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conformidad con la  presente invención proveyendo an m aterial 

de tanda de fib ra  inorgánico, de peso lig e ro , hecho a  máqui­

na* continuo, constituido de fib ra s  inorgánicas de un diáme­

tro  del n ive l de la s  m ieras, que tiene una longitud de fib ra  

5* de aproximadamente 6*35 mm+ o más y  ana cantidad menor de un 

aglutinante para la s  fib ra s  inorgánicas* E l m aterial ds ban­

da tiene un peso base de aproximadamente 5 a  30 g/5n ,̂ y  sxM  

be ana cuenta de defectos de fasces o madejas de fib ra s a is ­

lados da menos de 10  por cada 9*29 m̂ * Además, la  banda erhi 

10* be una distribución  de fib ra s  g lo b al, uniformo, visualmente 

p ercep tib le , esencialmente desprovista de la s  variaciones de 

densidad de fib ra  de "efecto  de túrbidos"*

Se obtendrá una mejor comprensión de esta invención 

de la  sigu iente descripción detallada, en donde e l a rtícu lo  

15* de fabricación  posee lo s  aspectos, propiedades y relación  de 

elementos descritos ilu strad os en la  presente*

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS 

la  Única lámina de dibujos muestra un diagrama de -  

bloque de una técnica preferid a para formar e l m aterial de -  

20 ; banda de peso lig e ro  de la  presente invención* Bi este dia­

grama e l bloque 1  corresponde a  la  alim entación controlada -  

de fib ra  de vidrio? e l bloque 2 corresponde a l dispersado# -  

controlado da tiempo de residen cia; e l bloque 3 correspondo 

a  la  disolución do consistencia do la  fib ra  de v id rio ; 01 -  

25* bloque 4 correspondo a l  cabezal de volómen reducido con gran 

turbulencia y  velocidad do producción y  por último e l bloque 

5 corresponde a  la  l&nina de v id rio  de peso lig e ro , lib re  ds 

manchas*

DESCRIPCION BE M  MODALIDAD PREFERIDA 

30* Como s s  mencionó anteriormente, un facto r importan-



6.
te  en la  obtención de la  distribución uniforme deseada de f i ­

bras dentro del producto de hoja o lámina resu ltan te, es a l ­

canzar una suspensi^  de la s  fib ra#  de v id rio  completa y  uni­

forme dentro del medio de dispersión y  transportar esta d is— 

5* peraión in tacta a l  área de formación# De t a l manera, paga dar 

claridad en la  descripción y fá c i l  comprensión, e l m aterial -  

de banda de v id rie  de la  presente invención será descrito  en 

relación con la  técnica o método preferido u tilizad o  paya sa 

fabricación*

10+ Numerosos factores afectan la  calidad de una d isper­

sión acuosa de fib ra s  y  su su sceptib ilidad  para se r alimenta*, 

da a l  área de formación de una máquina de fabricación  de pa­

p e l. Entre éstos se  encuentran e l tipo de fib ra , incluyendo -  

e l acabado de la  fib ra  y  la  condición de le s  té rsa le s  de ba­

ló . bras u tilizad o s para sum inistrar la s  fib ra s , la  e fic ien c ia  -  

del desmenuzado c corte, la  composición y  la s  ca ra c te rística s 

del medio ds dispersión, la  e fic ien c ia  del aparato de mezcla-, 

do o dispersión y e l tratamiento del r a te r ia l de abaatecimitR, 

to de fib ra s  después de que sa le  del d ispersos. Aunque cada -  

20+ uno de estos factores es importante, se  ha eaoontrado, de oogt 

fonnidad oon la  presente invención, que un fa c to r su stan cial­

mente sig n ific a tiv o  es e l tiempo de residen cia de la s  fib ra s  

dentro del sistema entre e l punto en e l cual entran a l  dispeg 

sador y  e l punto en e l cual se  asparen de la  dispersión en la  

25 . zona de formación de banda de la  máqplna de fabricación de pa 

p e í. De ta l manera, de conformidad oon la  presente invención, 

se  ia  determinado que se  logran mejores resultados eliminando 

completamente loa tanqpes de contención u tilizad o s hasta aho­

ra  y  utilizando un d ispersar de lin ea  más bien que lo a  mesóla 

30. dores interm itentes uti&izado* anteriormente* Junto con la  -
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elim inación de lo a  tanques de contención ae encuentra e l txans 

porte inmediato de la s  fib ra s  dispersadas a  una estación de -  

d ilación  y  la  u tiliz a c ió n  de un cabezal l i s o ,  de bajo voldmen 

caracterizado por a lta  turbulencia y a lta  velocidad de sumi— 

5 . n is tre . Eh t a l sistem a, e l flu jo  de suspensión de fib ra s  del 

dispersador a l  área de fonnación de la  máquina de fabricación 

de papel ocurre dentro de unes (mantea segundos y  e l tiempo -  

de residencia dentro del dispercador es un facto r controlable 

con e l tiempo, importante, para e l pago de la s  fib ia s  de v i— 

10.  d rio  a  través del sistem a. Dicho control de tiempo es icMpor— 

tanto, ya que se  ha encontrado que se leg ra  una dispersión — 

óptima de la s  fib ra s  de v id rio  la rgas en forma relativam ente 

rápida, por ejemplo, dentro de aproximadamente 1 a  2 minutos, 

y se mantiene en su condición muy uniformemente dispersada %  

15. rente un periodo de sólo 4 a  5 minutos* Posteriormente, la s  -  

fib ra s  de v id rio  tienden a acumularse o pegarse una a  otra o 

formar la s  "¡pacas" indeseables o lo s  grupos de fib ra s  miRti­

p le s mencionadas anteriormente* Por supuesto, se apreciará -  

que e l procedimiento de fabricación  de papel en hdmedo es un 

$ 0 , sistema dinámico que es afectado por o tras numerosas condici& 

nos o facto res dentro del sistem a, ta le s  como la  viscosidad -  

ddl medio de d ispersión , la  consistencia de la  fib ra , e l rógjL 

man a l  cual se introducen la s  fib ra s  a l  disp creador y otras -  

numerosas variab les de procedimiento. Consecuentemente, e l -  

25.  tiempo de residencia exacto variará  dependiendo de estas va­

r ia s  condiciones o factores^ Sin embargo, se han logrado mojo 

re s  resultados con tiempos de residencia controlados dentro 

del dispersador de menos de 10  minutos y generalmente de apro 

Rimadamente 1 a  7 minutos^ Una esoala de operación aceptable 

30. cae entre aproximadamente 2 a  6 minutos, mientras que e l titm



8.
po de residencia preferido ea de aproximadamente 2 1/3  a  5 -  

minutos.

Aunque la s  fib ra s  incrgánioas que pueden uaaree en -  

la  presente invención incluyen aastaneialmente todos lo s  mate 

5 . r ía le s  inorgánicos convencionales disponibles comercialmente 

en forma de fib ra s , m ies como asbesto , lana mineral y  aim ila 

rea , se  prefieren  generalmente la s  fib ra s  de v id rio . la s  f i ­

bras variarán  sustancíala:ente en espesor, aunque en la  iRááali 

dad p referid a, lo s  diámetros de fib ra  están dentro de la  eaqa 

10 . la  de fib ra s  más gruesas, ta le s  como entre aproximadamente 5 

mieras a  15 m ieras. Por supuesto, se apreciará que puedan a t i  

liz a rse  fib ra s  dediámetro algo más fin o  o más grueso para -  

aplicaciones p articu lares. la s  fib ra s  de v id rio  constituyen -  

la  porción p rin cipal del contenido de fib ra s  y  cuentan p refe- 

1 5 .  rentan en te  para e l mayor oontanido de fib ra s  p o sib le . De ta i 

manera, aproximadamente 85 a  90% o más de la s  fib ra s  dentro -  

de la  estructura de lámina son inorgánicas, y  preferiblem ente 

fib ra s  de v id rio . Como se ilu s tra  en la  presente, puedan em­

pleare* m eadas de d iferen tes tipos y  témanos de fib ra s  de v i  

20. drio o la  lámina u hoja puede formarse a  p a r t ir  de un solo %  

po y tamaño de fib ra s  de v id r ie .

Debido a l  tipo de fib ra s  da v id rio  preferido utillsg* 

do, es generalmente deseable proveer un aglutinante en e l ma­

te r ia l inorgánico de lámina u hoja. Aunque puede ap licarse  un 

25 . aglutinante oomo una solución d ilu ida deapata de que se forma 

la  banda, c  puede incorporarse dentro del suministro de f i ­

bras como una porción del medio de d ispersión , se  p re fie re  gg 

nomínente proveer fib ra s  aglutinantes que constituyen hasta 

aproximadamente 10  a  15% del contenido de ta le s  Ü bm a y pra* 

30, feriblem eate de aproximadamente 3 a  1G% ddL miaao^ Pueden u-^



9+
lig a rs e  v a ria s  fib ra s  aglutinantes con buenos resultados# y 

entre Astas# se  ha encontrado que la s  fib ra s  de alcohol p o li 

v in ü ic o  producen resultados superiores coa respecto a la  a ¿  

persién con adhesivos y  sim ilares# después de la  í&rmaoión+ 

% has fib ra s  aglutinantes mejoran también la s  oaraotaríatioaa 

de manipulación da la  banda a  través de 3% máquina de fa b ri­

cación de papel. Preferiblemente# la s  fib ra s  se activan o -  

por lo  menos se  suavizan en la  aeeoión secada de la  máquina 

para proveer e l m aterial de lámina oon su integridad estruo- 

 ̂O. tu ra l deseada.'  ̂̂  ^

has fib ra s  aglutinantes se agregan preferiblem ente 

a  la  suspensión de fib ra s  durante la  dilución do la  consis­

tencia de la s  fib ra s  o después de la  misma# y  antes d d  flu ­

jo  de la  suspensión a l  cabezal de la  máquina de fabricación 

35.  de papel. De t a l manera, la s  fib ra s  de alcohol p d iv in ílic o  

que actÓan como componente aglutinante de la  banda de fib ra s  

pueden agregarse convenientemente a  una bomba de ventilador 

de velocidad a ju s ta d o  corriente abajo de la  operación de djL 

lución sin  in te r fe r ir  con la  dispersión de la s  fib ra s  de v i -  

20# drlo  dentro del m aterial de abastecimiento de fib ra s  unifor­

memente d ispersadas. S i se desea, puede u tiliz a rse  un tra ta ­

miento de apresto a prensa subsecuente u otros tratamientos 

con aglutinante dependiendo d d  uso fin a l p articu la r para e l 

cual se destina e l m aterial de lámina u hoja#

25# Haciendo ahora referen cia específicam ente a l  dibujo

se ha encontrado deseable en la  técnica p referid a, proveer -  

una alimentación controlada o dosificada de fib ra s  de v id rio  

la rg a s oon e l f in  de lo grar la s  mejores c a rac te rísticas de -  

dispersión de fib ra s . Das fib ra s  se dosifican  preferiblem aa- 

30# te  a  un régimen seleccionado a  un dispensador de lin ea cont¡&



nao y  del dlsperoador se alimentan directamente e l  área de d^ 

luciÓn y formación de la  máquina de fabricación  de papel con­

vencional. Beta diaposición obvia la  necesidad de retener la s  

fib ra s  dispersadas dentro de un depósito de abastecim iento u 

5* otro tanque de contención y e l deterioro resu ltan te da la  ca­

lid ad  de la  dispersión* Además, es una ven taja de la  presente 

invención que e l equipo de dispersión continuo sea de oonstruo 

oión relativam ente se n c illa  y  económica en comparación con e l 

equipo de preparación de m aterial de abastecimiento convenció 

1C. n a l. S i se  desea, la s  fib ra s  pueden recortarse  y alim entarse 

por medio de un dosifioador de fib ra s  secas o pueden alimón— 

tarso  como hebras continuas y  cortarse o desmenuzarse a medi­

da que se surtan a l dispereador en la  lin e a .

Bn la  modalidad p referid a, se  ha enoontrado ventajo- 

15* so proveer un cortador en la  entrada a l  dispereador, de mane­

ra que puedan alim entarse porciones continuas de torzales de 

v id rio  a p a r t ir  de carretes y cortarse para s u r t ir  de inmedia 

to a l  dispereador* Este surtido de lo s  filam entos continuos -  

provee excelente control tanto sobre la  longitud de la  fib ra  

20. como e l régimen a l  cual se alimentan la s  fib ra s  a l  dispersa— 

dor. Además, provee fle x ib ilid a d  permitiendo la  u tilizac ió n  -  

de d iferentes longitudes de fib ra  y control ajustablo  sobre -  

la s  longitudes de fib ra .

(Arando se emplean fib ra s  prsdesmenuzadas c preoorta- 

2$. das, es posible proveer oontrol sobre e l régimen de alimenta­

ción de fib ra s  a l dispensador, empleando una banda pesadora o 

sim ilares, entre e l dosifioador de fib ra s  secas y  e l dispersgt 

dor de fib ra s , en cuyo caso e l dosifioador de fib ra s  secas -  

funciona como un praalim eatador con su velocidad modulada y  -  

30. controlada por una sedal de la  banda de la s tre  con e l f in  da

10*



I t .

lo g rar e l régimen do Alimentación deseado para la s  fib ra s .

S i ild id o  u tilizad o  como medio do dispersión se aug­

menta también a  la  entrada del dlspersado^jpara proveer en e l 

mismo la  consistencia deseada de la s  fib ras#  Este flAido es -  

5# nna solución deida acuosa que puede contener un agente adecúa 

do para controlar la  viscosidad del medio de dispersión# De -  

ta l manera, de conformidad con la  modalidad p re ferid a , se  em­

plea una solución acuosa de ácido sulf& rico diluido que tiene 

un pR de entre 2 y  4 y  que contiene una cantidad su fic ien te  -  

i  O# de un agente formador de viscosidad# Típicamente, la  solución 

exhibe una viscosidad de entre aproximadamente 5 y  20 oentA—* 

poisos# El agente productor de viscosidad puede se r un mate­

r ia l  natural o sin tético  o mezclas o combinaciones ds lo s  mis 

moa# Los agentes son preferiblem ente m ateriales solubles en -  

15 , agua, ta le s  como resin as o gomas naturales que pueden u t i l i ­

zarse so las o en combinación con otros m ateriales para pro­

veer la  viscosidad deseada, son ejemplos de ta le s  m ateriales 

de forma n atu rales, goma de algarrobo y  derivados de goma -  

guar# Entre esto s, se prefieren  lo s  derivados de goma guar y 

20# se  han obtenido resultados excelentes con una solución acuosa 

de un derivado de goma guar vendido por General M ills Ccmpany 

bajo e l nombre "Gendrlv"# Además de lo s  agentes productores -  

de viscosidad n atu rales, es también posible u t iliz a r  materia­

le s  sin tético s ta le s  como resinas de a lto  peso molecular, d ig 

2$# pareantes, agentes tensioaotivos y  sim ilares, para controlar 

la s  propiedades del medio de dispersión# Estos m ateriales s ig  

té tico s son preferiblem ente solubles en agua y  son estab les -  

dentro del ambiente doido u tilizado  para la s  fib ra s  de vidrio# 

íh tre  lo s  m ateriales sin tético s productores de viscosidad , -  

30, la s  resin as preferid as son polímeros de poliacrllam ida que -
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pueden u tiliz a rse  en soluciones acuosas d ilu idas a  baja con 

centraoión (v .g r , 0.02$ a  0.2%) para proveer e l control de­

seado sobre la  viscosidad. Es tip leo  de ta le s  m ateriales que 

la  rocina de poliacrilam ida vendida por Dow Chemical Company 

5.  bajo e l nombre "Separan AP-30" y  por American Cianamida COm- 

pany bajo e l nombre "Oytame 5 ".

EL medio de dispersión visooso se u tiliz a  debido,& 

que evita  e l enmaraKamiento de la s  fib ra s  durante la  opera­

ción de dispersión y ayuda a mantener la s  fib ra s  en su esta- 

10 . do dispersado durante e l paso de la  suspensión a  txavóa del 

diepersador. Segdn ce apreciará , la  viscosidad de la  soluci&i 

afectará  e l tiempo de residencia requerido y  debe a ju starse  

para la  fib ra  y consistencia de fib ra  p articu lares u t iliz a ­

das# Uh medio de a lta  viscosidad y un tiempo de residencia -  

15.  torto  podría conducir a  un m aterial de fib ra s  subdispersadas 

mientras que una viscosidad baja y  un tiempo de residencia -  

prolongado podría conducir a  una sobredispersión y la  forma­

ción de la s  "pacas" y otros defectos importantes. Una v isco­

sidad en la  escala de aproximadamente $ a  10  can tip le e s y  un 

20. tiempo de residencia de aproximadamente 2 .$  a  5 minutos se -  

ha encontrado que producen buenos resultados de dispersión. 

Segdn as aprcolará, pueden agregarse o tros aditivos# ta le s  -  

como a u x ilia re s  de d ispersión , v .g r , agentes tensloaotivoe *- 

ta le s  como hemametafosfato de sodio vendido bajo e l nombre -  

2$ . "Ohlgon", a l  medio de d ispersión , oon e l fin  de lo g rar e l -  

control deseado sobre la s  fib ra s  dispersadas y  para ayudar a 

e v ita r la  recombinación de la s  fib ra s  a  la s  configuraciones 

de pacas indeseables^

Segdn se  mencionó, se  ha encontrado que la s  fib ra s  

30. se dispersan muy rápidamente dentro del medio de dispersión



13.
y  alcanzan nn máximo de porcentaje de fib ra s  dispersadas den-, 

tro  de un tiempo relativam ente corto , después de lo  cual la s  

fib xas tienden a  adh erirse o lig a rs e  entre s i  ligeramente pata 

formar la s  "pacas" indeseables. De ta l maneta, a l  alcanzar -  

5* dispersión Óptima, es deseable mantener la  agitación  por un -  

periodo 3Hmitado y  controlar e l tiempo de residencia de la s  -  

fib ra s  dentro del diapersador de manera que se  ev ite  ag itac iA  

prolongada. relación  con Óato, se ha encontrado tambiár". -  

que aún después de que se  ha alcanzado dispersión óptima en -  

10+ e l tiempo de residencia deseado, lo s  agitadores dentro del . -  

diapersador no pueden apagarse sin  daHar la  calidad de la  á ig  

persiÓn. Por supuesto, segdn se apreciará, ¿L tratamiento! su­

p e r fic ia l de la s  fib ra s  a fectará  sustancialmente la  habilidad 

de la s  fib ra s  para to le ra r un tiempo do residencia prolongad*^ 

15.  Sin embargo, para la  mayor parte de la s  fib ra s  de v id rio  ac­

tualmente disponibles sobre una base com eroial, se ha encon­

trado que e l tiempo de residencia óptimo es de entre 2 1/2  y  

5 minutos cuando se  opera con un medio de dispersión que t ie -  

n^tma viscosidad de aproximadamente 5 a  10  centipoices y  un -  

20. pH de aproximadamente 2 a  3 a  una temperatura de aolución de 

aproximadamente 27 a  38c 0 y  una consistencia de fib ra s  de -  

aproximadamente 0+3 a  1%.

Preferiblem ente, e l diapersador daibe se r del tip o  -  

que exhiba una su p erfic ie  interna relativam ente l i s a  y  que eg, 

25 . tÓ lib r e  de cualesquiera bordes o su p erfic ies sobre la s  coa­

la s  pueden anudarse o p legarse, sin  embargo, e l diapersador -  

puede c o n sistir  de una pluralidad de estaciones o compartiman 

tos de mezclado o de dispersión con flu jo  continuo directamen 

te  de estación a estación , con e l f in  de proveer la s  oaxaete- 

30, r is t ic a s  de tiempo de residencia deseadas^



Sog&n se apreoiará, e l diseóo especifico  del disper^- 

sador puede v a ria r en tanta legre  la  íbnción deseada de sepa­

ra r la s  fib ra s  individuales de lo s  fa sce s de fib ra s  alimenta-. 

dos a l  di aporeador y  produsoa ana dispersión uniforme de la s  

5 . fib ra s  individuales mientras que transporta la  dispersión de 

fib ra s  a  travós del dispersadcr dentro del tiempo de residen- 

oia requerido. Seg&n se  ap reciará , la s  fib ra s  se  d osifican  a l 

medio de dispersión que ilu ye  a  travós del diapersador para -  

proveer la  consistencia deseada de la s  fib ras#  Usualmente, la  

10 . consisten oia es sustancialmente mayor que 1§  consistencia de 

ln s  fib ra s  dentro del cabezal, por un fa c to r de tanto como 10  

a  100 veoes. Do conformidad con la  modalidad p referid a , l a  -  

consistencia de la s  fib ra s  es menor que 2% y  está generalmen­

te  an la  escala de aproximadamente 0 .3  a  1.3% , con una escala 

1$ . preferida de aproximadamente 0 .5 a  0. 9%.

Segln se mencionó anteriorm ente, la  dispersión de í l  

bras se mueve rápidamente del diapersador a  la  porción de fog 

madón de la  máquina de fabricación  de papel y  de hecho alean 

sa e l alambre de formación dentro de unos cuantos segundos -  

20.  deapaós de s a l i r  del diapersador. Sin aataigo , durante eso pg 

nido, la  consistencia de la s  fib ra s  de la  dispersión se  a ju s­

ta a  modo de d ilu ir  más completamente e l m aterial da ab astecí 

miento de fib ra s . Esto puede lo grarse alimentando la  d isper­

sión a  un tanque de mezclado separado, de flu jo  pasado, en -  

25.  dónde se mesóla con e l flu jo  de agua d a m  p rin cip al de la  -  

operación de formación de banda. 3& consistencia de la s  f i ­

bras se diluye de un valo r 0 ,3-l.2%  a un v a lo r  de aproximada­

mente 0+005-0.05%. De t a l manera, seg&n puede verse , la  d ilu ­

ción ea mayor que 10  i  1  y  usualmente de 15 a  25 i  1  con é l -  

30. fin  de proveer l a  suspensión de fib ra s  altamente d ilu id a a l i ­



mentada a l  oabeaal da la  máquina de fabricación de papel.

Como ae indica en e l dibujo# e l cabezal u tilizad o  de 

conformidad con la  presente invención es d iferen te del cabezal 

ab ierto  de la s  máquinas de fabricación  de papel de alambre In- 

5.  aliñado# convenciona les# y  se  provee con un contorno uniforme 

y  un volámen reducido# de manera que la  suspensión de fib ra s  

altamente d ilu id as Huye rápidamente a  travós del cabezal# Aba­

c ia  área fumadora de banda. El cabezal de vddmen rd ^ cid o  

con su contorno lis o  c uniforme# no sólo incrementa la  veloo i- 

10 . dad de la  suspensión de fib ra s  que v ia ja  a  travóa del mismo# — 

sino que incrementa tambión e l n iv e l de turbulencia a lea to ria  

inmediatamente sobre la  zona de formación. El n iv e l incrementa 

do de turbulencia probibe la  acumulación de espuma y  magas.de 

fib ra  que de otro modo flo ta ría n  a la  su p erfic ie  y  formarían -  

tp . "pacas* a  otros defectos de la s , f ib ra s . Según se apreciará# e l 

f lu jo  de control de la  dispersión d ilu ida de fib ra s  puede lo ­

grarse mediante un mecanismo adecuado de control de flu jo #  ta l 

como una bomba de ven tilad or de velocidad variable# siempre -  

que, sin  embargo# la  bomba sea de configuración uniforme y  es- 

20, t& lib r e  de elementos que producirían oorri entes p arásitas sa 

e l f lu jo  O causarían de otro modo e l enmarasamiento de la s  f i ­

b ras. De ta l manera# e l cabezal u tilizad o  de conformidad con -  

la  presente invención evita  la  contención de la  dispersión de 

fib ra s  durante un período prolongado# evitando a s í  que la s  í i -  

2 $ . brae dispersadas se  recombinen para formar defectos en la  es­

tructura de lámina a  hoja.

Los ejemplos sigu ientes se dan con e l f in  de que la  -  

efectivid ad  d e .la  presante invenoión pueda sor comprendida más 

completamente* Batos ejemplos se  establecen con e l proposito -  

30 . de ilu s tra r  únicamente y  no se destinan de ninguna manera a  l i



m itar la  práctica de la  invención* A menos que ee e^ eo iü q u e  

otra oosa, todas la s  partes se  dan en peso*

EJEMPLO X

Se proda jo  un m aterial de banda de fib ra s  de v id rio , 

5+ de peso lig e ro , utilizando ana maquinaria de fabricación  do pa 

p e í, de n ive l de producción* Las fib ra s  de v id rio  teniendo un 

diámetro de fib ra  de 9 m ieras, se cortaron a una longitud- de -  

1+27 cm. de bebías de torzales de v id rio  alimentados d e ;la s  bo 

b inas. Las fib ra s  cortadas se  entregaron directamente a  un di& 

10* porsor en lin e a  a  un régimen de 0*454 kg/Tninuto* El disporaor 

en lin ea  tiene una capacidad de 378*5 l i t r o s  y  se  operó a un -  

régimen de flu jo  de 113.5 l i t r o s  por minuto, proveyendo a s í  un 

tiempo de residencia de ligeram ente mis de 3 minutos* Loa me­

dios de dispersión u tilizad o s fueron una solución diluida* de -  

15* Acide su lfú rico  conteniendo un derivado de goma guar (Gendrlv- 

492 8R), en cantidades su fic ien tes para proveer una viscosidad 

de solución de aproximadamente 5 ops a  un pH de 2+3 y  una tem­

peratura de 31 s C* m  dispersión de fib r a s , a  una consistencia 

de fib ra s  de 0*4%, se alimentó del d ispersar a  un tanque de -  

20* mezclado, en donde la  consistencia de la s  fib ra s  se diluyó a  -  

una relación  de aproximadamente 24*1 se  agregaron fib ra s  de a l  

cohol p o liv in ilic o  a la  suspensión d ilu id a , en cantidades su%  

cientos pata proveer una concentración de fib ra s  de alcohol p& 

liv in flio o  de Q% con base en e l peso de la s  fib ra s  de v id rio , 

25+ La dispersión de fib ra s  se  alimentó después a  ana oaja de cabe 

za de a lta  velocidad, de bajo valónen, a  ana consistencia de -  

0+017% y  se  formó una banda de fib ra s  de v id rio  a un régimen -  

de producción de velocidad medis^.

E l m aterial de banda resu ltan te tuvo un peeo base de 

30.  13*6 gyh*, un espesor de 84 mieras y  una porosidad a l  a ir e  de

16+



8263 l i t r o s  por minuto por 100 orn̂  a una presión do 12 .7  na. 

do HgO. la  banda de poso lig e ro  tuvo una re sistm o ia  a  3a ten 

Bión+ en seso , de 507 g/25 mm., en la  dirección do la  máqui­

na y  333 g/25  mm* m la  dirección tran sversal. Exhibió un -  

5 . desgarramiento do lo n je t a  do 34 g en la  dirooción da la  má- 

qaiha y  44 g  en la  dirección tran sversal.

la a  muestras temadas do v a ria s  porciones del mate­

r ia l  de lámina u hoja exhibieron una cuenta de defecto prin ­

c ip a l de 0-2 y  una cuenta del efecto menor de 0-5 por ceda -  

10.  9.29  n ?, corregido a  un peso base de 27 g/h?. Un defecto im­

portante es categorizado como un haz de fib ra s  ya sea de na­

turaleza no dispersada o parcialm ente dispersada o de confi­

guración de paca, mientras que un defeetc menor se categóri­

ca como 2 ó 3 fib ra s  que han permanecido no dispersadas o que 

15* han sido extraídas juntas, lo s  m ateriales de peso lig e ro  ce- 

meroialmente aceptables se consideran aquellos que tienen de 

aproximadamente 10  o manos y  preferiblem ente 5 o menos defec 

tos mayores por cada 9.29  do m aterial de banda. Los defeo 

tos menores no so oonaideian s ig n ific a tiv o s . E l m aterial de 

20. lámina u hoja exhibe también una distribución uniforme de f i  

brae sustanoialmante lib re  de cualquier variación da densi­

dad mediante un acámen v isu a l.

EJEMPLOS I I  -  V I

Se re p itió  e l procedimiento del ejemplo I  sobre la  

25. misma máquina do fabricación  de papel, excepto por la s  varia  

cienes en la s  condiciones de operación del procedimiento, e l 

suministro de fib ra s  y  e l peso base del m aterial producido. 

Los resultados se  tabulan en-seguida:,

* * * / . * .

30.

17*



^ADRO

18,

- E jes- EjssqJo E jes- E jes- E jes-

Fibras
^  ^  W , P !?  1Y Di. v  71

9 mieras (%) 70 46 90 70 22
13  sio raa  (%) 22 46 -- 22 70
Aglutinante (%) a a 10 a 8
Pese base* (g/s^) 19.8 18*3 22*0 22*4 2% 1
Eapeser (mieras) 

Porosidad a l  a ire
133 119 139 138 119

( 1/a in .)

Tonsidn en seoo (g/2$mmj

5646 6992 4743 5512 6149

3H 1109 609 1028 1496 1 12 1
DM

Desgarramiento de 

lengüeta (g)

919 769 1034 1362 1037

91 60 40 62 89
D3K

(Atenta de defectos
91 44 60 63 99

por oada 9.29  s ?

mayores a *3 o-4 0—3 0-1 0

menores 3-4 o-9 7-13 1-4 2-4
E3̂ ^ 0B

Se rep itid  e l procedimiento de le a  ejemplos an terio  

25* rea , sobre una máquina de producoi&a a  n iv e l pequeño u t i l i ­

zando fib ra s  de v id rio  de diámetro más fin o  y  sin  u t iliz a r  -  

fib ra s  de aglutinante* Bt cada caso , la s  fib ra s  de v id rio  -  

constituyeron 13% del componente de fib ra s  y  tuvieron una -  

longitud de 1*27 es y  un diámetro de 6 m ieras* E l peso base 

30. y  la  cuenta de defeotos por cada 9^29 m  ̂ se  dan ansegrida* -



19.
la  cuenta le v a d a  da defectos, madores r^H eja e l diAaetw -  

moy fino d e :lsa 'fib ra s '.y  la  determinación subjetiva del ana­

l i s t a  peyó en cada eaeo, se  considera an m aterial de hoja e 

l&nina perfecta desde an ponto de v is ta  com ercial.

,5* Defectos

Ejemplc Peso basa íc/n̂ t̂ ayores Beño res
VII 17+6 1 222
VHI 16.6 0 356
IX W+6 0 196

10.  Según será evidente para aquellas personas expertas

en la  técn ica , pueden hacerse varias m odificaciones, varia­

ciones y  adaptaciones de la  descripción especifica an terior, 

s in  apartarse de la s  enaeBanzas de la  presente invencidn.

IÍ-0 ...T ..^

19.  la  Patente de Invencidn que se so lic ita  por veinte

anos, para EepaHa, de acuerdo con la  vigente Legislación, de 

berd recaer sobren "PROCEDIEUERTO PARA PRODUCIR 0N MATERIAL 

DE BANDA DE FIBRAS DE VIDRIO DE PESO LIGERO", con prioridad 

de la  so lic itu d  de Patente en U+S+A+ número 762. 492,  de fe — 

20+ cha 26 de Enero de 1. 977,  según la s  características esencia-

30



20.
R E I V I N D I C A C I O N E S  

1* . -  Procedimiento .paro' producir un m aterial de b^a 

da de fib ras de vidrio  de peso lig e ro , caracterizado porque 

comprende loa pasca de! (1) proveer un lodo de fib ras de v i -  

3 . dría in ic ia l que consiste esencialmente de un liquido de dia 

persión que tiene una viscosidad de por lo  menos aproxlmada- 

mente 2 opa y  fib raa  largas en la  forma de fasces de fib ras 

no abiertos por lo  menos parcialmente, la s  fib ras en dichos 

fasces teniendo una longitud de fib ra  de 6,34 ma y  ads; (2) 

10 . hacer f lu ir  continuamente dicho lodo da fib raa  a través de 

una cámara de diapersión en lin ea  provista con una p lu ra li­

dad de impulsorea no cortadores, adaptados para generar tu r 

bulencia rompedora de flu jo , de a lta  intensidad, dicho lodo 

siendo alimentado continuamente a través de la  cámara a un 

15# régimen de producción suficientemente rápido para que la s  e ¿  

maraa da dispersión de fib ra s de fabricación de papel conven 

clónales suministren un tiempo de residencia en la  cámara de 

sólo aproximadamente 10 minutos y  menos; (3) someter dicho -  

ledo a dichas regiones con la  turbulencia siendo de in ten si- 

20. dad auficiente para a b rir  rápidamente lo s  fasces de fib ra s  y  

dispersar la s  fib ras individuales durante dicho tiempo de re  

AMencia dentro de la  cámara; (4) separar la s  fib ra s  d isper­

sadas y  e l liquido de la  cámara como una dispersión da f i ­

bras aubatancialmente uniforme y  homogénea; (5) d ilu ir  d i— 

25- cha dispersión; y  (6) ap licar dicha dispersión diluida de —  

una arca foimadora de lámina de una máquina pora fabricación 

de papel para formar la  banda de fib raa  de vidrio  deseada.

2 * .-  Procedimiento para producir un m aterial de — 

banda de fib ras de vidrio  de peso lig e ro , aegdn la  re iv in d i- 

30. catión 1 ,  caracterizado además porque e l tamaHo relativo  del



impulsor ea mayor que 1*342 mm/litro * y  dicho factor do d is­

persión es de apwadmsdamoate 0,33  a l *

33-— Procedimiento para producir na m aterial de — 

banda de fib ra s  da vidrio  de peso ligero* según la  re iv ia d i- 

5* casida 1+ caracterizado además porque incluye e l paso de 003* 

ta r  la s  fib ra s  secas a  p artir de hebras de filam entos conti­

nuos y  alim entar dichas fib ra s cortadas y  secas y  e l liquido 

ds dispersión a l disparsador a un régimen controlado*

43*- Procedimiento para producir un m aterial de — 

10* banda de fib ra s  de vidrio  de peso ligero * según la  reivin d i­

cación 1*  caracterizado además porque incluye lo s  pesos de -  

cortar y  alim entar fib ra s  secas y  s i  liquido do dispersión -  

a l disparsador* dicho temado relativo  del impulsor siendo ma 

yor que 1*342 mm/litro* e l tiempo de residencia siendo de — 

13* aproximadamente 2 a 6 minutos y e l factor de dispersión cien 

do de 0*03 a  1 .

53* -  Procedimiento para producir un m aterial de — 

banda de fib ra s  de vidrio  de peso ligero* según la  reivind i­

cación 1*  caracterizado además porque dicha área formadora -  

20* de lámina so provee con un cabezal de volumen reducido*

6 s .-  Procedimiento pora producir un m aterial de — 

banda de fib ra s  de vid rio  de peso ligero* según cualquiera -  

de la s  reivindicaciones 1 a  5* caracterizado además porque -  

se agrega a dicha dispersión un aglutinante para dichas f i — 

23* bras de vidrio* en proporción hasta de 10 a 13% con respecto 

a l contenido to ta l de fib ras de vidrio*

73* - Procedimiento pera producir un m aterial de — 

banda de fib ra s  de v id rio  de peso ligero* según la  reivin d i­

cación 63* caracterizado adosas porque dicho aglutinante ee- 

30* tá  constituido por fib ra s de alcohol p o liv in ilico *

21*



32.
8 o .- "PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR UN MATERIAL DE 

BANDA DE FIBRAS DE VIDRIO DE PESO HORRO".

Segdn qneda anataacialmente descrito an la  presan­

te  memoria qne sonata de veintidós hojas escritas a  máquina 

5.  por ana so la  oara y  acompasada de d ib ajos.

Madrid, 2 6 EH2,1378
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