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La presente invenecidn se refiers genersimente a ~
dispersiones de fibras utilizades oen la fadriecacidn de pee-
P8l ¥ a materinl de lémina fibrosa inorgénics, tondida en -
himedo. Hés particularmente, me refisre = un procedimiento
nueve y mejorado para producir continuvamento dispersionss =
de fibras uniformes y con bandas de vidrio fibrosas de peso
ligero y de distribucidn uniforme de fibreg, hochas on miwe
quina de fabricacidn de papel de Yamafic de produccidm.

Los materiales de banda fibroaos, inorgénicos, ta
les como papeles de Cibra de vidrio, ban sido faobricadog e
por un perfodo considerable pero han presentado congbonto~e
mente gl fabricante de papel problemns especisles do distrd
bucidn uniforme de fidbras, Los mismos ha sido cierts pars -
el material de bondm fibross formado predominantemente Ge
fibras sintéticas de longitud larga, gue no son de vidrio.
En relacidn con ésto, ls tdonicn ha Teconocido que lm iXifee
formided de la dispersidén de las fitras anted ds 1o Fformpe-
cidn de la lémine estd inexorablemente ligada a la Formseifn
de fibras uniformes con el material de banda reaulimnte. Dg
bido a lag dificultades asociafas para lograr la suspensién
de fibras uniforme, necesaris, las bandss ifnorgfinicas resul
tantes de fibras de didmetro fino eren de wun peso base gren
de, &g deciyn aproximadamente 50 g/m2 ¥ nés pesadns, ya que
los matériales ués pesados eran suficientemente gruesos pa=
ra oubrir las earacteristicas no uniformes del arregle de -
fibras resultente. En el procedimiento de fabricacién ds pa
pel tendido en himedo, tipico, las fibras inorginices tie-w
nen didmetrog de o6lo unas cusntae micras y, como con las -
fibrag sintéticas que no son de vidrio, se suministron gl -

medio de dispersidn en la forma de fasces o desmenuzados de
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torzales de vidric de hobras deo filamento mfitiple, conti~—
nwo. £l medic de dispersidn para fibras de vidrio, es nsusl
mente una sclucidn gouosa . dolds, y puede per ligeramente -
viscoaa con el fin ds promover y mantener la dspersibn y -
el aislamiento de las fibras individunles dentro do los fag
cos de filamantos mfltiples., Tpicamente, lss fibras se co-
lognn dentro dol medin de dispersidn y se aglimm demtra Jo

un bakidor ¢ formador de pulpa para efectuar la separacidn

de los fasoes, despuds ds 1o ounl el material de abasteni—
mienty se transporis a los {angues de contencidn que coniie
nen unidades mezoladoras convencionales para mantens: a las
fibras dentro de su condicidén suspendida o dispersadors, do
seada. Como pucde spreciarse, ¢l no proveer agltocidn sufi-
ciente dirante 1a disporsidn inicisl de las fibras csuss og
paracidn incompleta de lag fibros individunles y los fasces
de fibras pon visibles dentro del materisl de ldming contie
nw, resuliante.

BEn los Wltimos afios, se han utilizedo Tibras de -
vidrio y diferentes del vidric, de bajo denier, més largas
qus la longitud convencional para fabricacidn de papel, ea
dgair, fibras con unza longitud de entre eproximadaments - -
6,35 ten, 8 29,4 ma. y mfs. Sin embargo, cuando astas Pidras
pe han dispersado de conformidsd con la técnfos previamente
conoolds, se ha encontrado que las Tibras individusles tiep
don a sdherirae 7 s audarse dentro del batidor y los tane
gques de contenocidn y no pueden ser fhcilmente redispersadas,
dando como resultado terrormes y otras irregulafidados dern—
tre del produsts de lAmina. Se ¢ncontrd también que las fi-
bras de widric largas reacumuladas de tal manera como para
Tormar agrupamiento de fibras miitiples, que exhiben la con
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figuracidn de una "paca d2 heno® o arafio. Aunigue estas "poe
cas" pueden ser toleradss on meterigles de peso clevode y ~
para ciertas asplicaciones en las cusles no ene lmporigne
ciz la opariencia estética del materinl de 14mina u hoja, -
se consideran defecton importentes en los materiales de pew
20 1igero y para aguellas gplicseiones en las cuslesg lss 14
minas u hojas de vidrio proveen un velo superficisl o go —-
pretende proveer una superfieis lisa do une estrustura de -
pléstico reforzada. .

Las léminse u hojas de vidrio mis grussme, ds pe-~
80 elevede hen sido utilizadas en losetes vinflicas para on
brimiento de pisos y similares, pars proveer cgbobilided 4%
mensionale Sin embarge, ol materdiel ds vidrio de peso elevs
do tienz carsctorfeticas do penetracién de resinm pobrsu y,
por lo tgnto, una leminacidn pobre, dende como rosuliado ~-
tendencie de las loostas o deglaminarse. Ias l4nines 4 ko
Jes manuales de peso ligero, delgades, que tienen busnaz 4 ]
tribucidn de fibras, pueden formarse individualmente cusndo
gz tengs el cuidado apropiado. Sin embarso, la disiribucidn
uniforme de fibras necssarias para provesr la eliminacidn -
de la variacidn de densidad glebal, visuslimente percoptible
a que se ha heocho referencia como "“efecio de turbides” goo-
plada con 1o disminneidén substancial a un nfnime de los do-
foctos de fitras miltiples aislados o Mpuens® no se ha lo-
grado sobre miguinas do Palriceeidn de papel continnas cuan
do e produce material de bendm de fibrag de vidris do peao
ligero.

En una operacién de fabricaeidn de papel continug,
sobre una base de produceidn, me produce tfpicamente mate-
rinl de lémina do fibras largas a partir de suspenziones deo
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fibras muy diluidas utilizando wn alambrs inclinedo ¢ un 3
po similer do mAquina de fatrloacidn de papel. En tal maqud
naria, se utiliza un csbezal de tipo abierto convencionsal,
de volumen suficiente pars establecer un fldfdo oalmado y _
relstivamente plficido gue se aproxima a la zona de formacifs
de banda. La veniaja de dicho cabezsl ¢s que §e provee un -
tlempo suficiente en ln misme para 1 liberacidn de law bur
bujes de aire de la suspensifn de fibwap entes do la forma~
eibn de la banda. Sin emparge, la sproximacidn del fluldo -
calmado y plicido, desesda tiene una desventals distintivg
para susponsiones de fibwras de vidrio largas. 5o ha 6nOOGe-
trado que a medida que me lideran las burbujas de aivre en -
¢l cabezal tisnden a permitir y atn a impulsar 1a formascidén
de "pgoag" de fibrm. Las burbujss arrastran estos agrupamien
tos de fibras miltiples a la superficie del materisl de bap
do a medida que se forman. Esto proves mo aflo un material
ds ldmina u hoja inmcepiable desde un ptmte de vista de la
apariencla visual, sino que produce también un tacto supere
ficiel irregular o rugoso que es PAcilmente peroibido hacien
do pasar simplemente una mano a través d¢ ls superficie dal
materisl de léming u hoja.

Consscuentemente, ez un objeto primario de 1a pre
sente invencidn proveor un progedimiento nueve y mejorado -
pava producir continummente una dispersién uniforme y homo-
génma, de Tibras largas, bien adapiadas parn la formacidn de
materisl de banda fihroso tendido en himedo, esencislmonte
lilre de defectos.

tg otro objeto de la presente invencidn proveer -
un procedimiento nuevo y mejorado, del tipo deserito, que -
provee diapersifn répids de Pibras largas sintéticas cont ~--
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ung, regién o sona de turbulencia do alla intensided, En es-
e objeto se incluyen lzs medidss para mantener diocha zona
turbulents miantras se hacten pasar lns £ibres 2 travds de -
le misme pars dispersifn accleorada.

2e afin otro objeto de lz presents invencidn prow-
veer un pmcaﬁimiehta nuove ¥ mejoradn, el tino deserito,
que Toeilita la dlspevsidn répida y complets de fibras muy
lergng en ung operseidn continua baje fiuge, nedionte ¢l -
uao de un impulser mezelador no corindor que geneya una S0
na ¢ regidn de presién reducida acoplads con una turtulen-—
cia de plie intensldad. in este objeto se incluyen las medi
das pars un procedimiento gplicable pars fibras tanto inor-
génican como orginicas, de lonzitud largn.

Eg un objeto adicional de la presente invemeidn
proveer un maderigl de bandg de fibras de vidrio lormag, w»—
nnevo y mejorado, de peso exitromadements Iigere y afn do -~
formacidn de fibra wniforme que se produce solwrs maguinaria
de fabricmeidn de popel de tamefio de produseifn.

Bz adn otro objeto de la presenis invencidn proe
veer un material de bonda de fibrag de vidplo musvo y medo-
rade, dsl tipo descrito, que exhiba unma disiribueidn de fiw
brag global uniforme, visualmente perceptible, y wn minimo
de defoetos do fibrae miltiples aisladas. Bu este objets se
inciuye ol suministro de un materigl de 1imina u hola de vi
drio, de peso ligero, de longiiud contimug, que estd egone
clalmente desprovisto de las wvariaciones de donsidnd de fi-
bra de "efecto de turbldez" visible.

Es afin otro objeto de la prosente invencidn pro—
veer un material de fibrs de vidrio do peso ligero que exhi
be propladades estéticas y fisicas mejoradas y hace que ol
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naterisl sea adocuads parg ser utllizads en policulss de ww
pléstico reforzadas, losetas y sinilares.

Otros objetos serdn parcialmente obvios y pareial
mento egtablocidos con mis detalle més adelante.

Estos cbjctos relacionados oe logravdn de confor
zdded con 1la presente invencidn proveyendo un procedimiento
continuo pers preoducir ung dispersidén de fibres uniforms py
ra operacliones de fobricacidn ds papel en hfimeds, de fasces
de fibras largas. Bl procedimiento comprende los pasos dey
(1) proveer un lodo do filvas inicial que consiste esencis)
mente de un lfiguido dispersante gquo tieme una viscosidad de
por 1o menot gproximodsmente 2 ¢ps y fibras lerpgas en 1la -
formg de fasces de fibras por 1o monos parcialmente ableruw
tos, las fibraas en dichos fascos teniendo una longitud ds -
fibra de 6,35 mm. o més, y una relacidn de longitud a dldwog
tro de sproximadamente 400 a 3000; {2} hacer fluir coniinug
monte dicho lodo de fibres a travds de una cfmara do disper
aidn en 1fnen provista con mma pluralidad de impulsores no
cordadores que tdenen un fomaflo do impulsor relative s 1a -
capacidad de la odmars de por lo menom 6,71 mm/litro, dichos
impulaores estando adsplados para genersr reglones meguidow
res de presidn reducidn y de turbulencia de alts intensidad,
de diarupeidn de fiuje, dicho lodo siendo nlimentsdo contie
nuamente a través de la cfmara o un régimon suficientemente
més répido que las cdmaras de dispersién de fibras ds fabri
cacidn de papel convencionales para proveer wn tismpo de re
sidencia en la ofmara de adlo sproximadamente 10 minutos y
un factor de diepersifn de nés de 0,005, dicho factor siene
do ol coclente dol tamafio del impulsor y el régimen de pro-
duooidn de lodo en toneladaz por afa; (3) somoter ol lodo a
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tales regioncs con la turbulenecis siende de tnn intensidad
saficlente para gbrir répidemente los fasdes de fibras y -
digpersar las fibras individuzles durante dicho tlempo de
vesidenoia dentro de la cdmara; y (4) separsr las fitwas
dispersadas y el liquido de la odmara como una dispersién
de filras substancialmenie wniforme y homogénen pars formn
cién do bandas subseousntes en una operscidn de Pabricsoifn
de papel en himedo. Los objetos se logran ulteriorments -
proveyendo un materisl de banda de fibra ino¥ifniea de pe~
s0 ligero constituido de fibras inorgéinicas de un dfdnetru
del nivel de las micros, que tienen una longitud de fidra
de 6,35 mm, o mis y una cantidad menor de un aglutinante -
pera laa fidres inorgénicas. 51 maberial de banda tienme un
Peso base de sproximadaments 5 g 30 g/n°, una microvaride—
¢ifn en el peso base de nencs de 104, una macrovariacidn -
en el peso bass de menos de 5% y wna cucniz de defectos de
fibres miltiples ainladas de menos de 10 por 9,29 m?, en -
donde cada defecto es una aglomeracidn de las fibras que -
causa ung dlferencia loeal en ol espesor de la bande, de
12,7 micras y mis. Ademds, la bande exhibe una distribudén
de Tibras global, uniforme, visuglmente perceptible, esen~-
cialmente desprovisia de las variaciones de densidad de fi
bre de “efecto de turbidez".

Se obtendri ona mejor compresidn do esta inven—-
cidn de la siguiente deseripeidn y los dibujes anexosy del
procedimiento que incluye los verios pasos y la relacifn -
de uno o mis de tales pasos relacionados entre sf y lom ay
ticulos de falricacidn que poseen los aspectos, carapterly
ticas, composiciones, propiedades y relacidn de elomentom

deseritos e ilustralos en la preosente.
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o figura 1 a3 un dimgrana de blogue de una tdow
nicn preferida utlliznds para formar el material de banda
o pesoc ligero de la presento invencidn.

La flgura 2 es un diagrama ssguemdtico del procg
dimfento de la fipura 1, que incluye una Llustracidn &s mn
dteperandor en ifnea preforido y un cabezal; ¥

I figurg 3 es ung viata sgrendads, parcinlimente
dividida y parcialmente en seccidn, de um impnlsor utilisg
dc on ol dispersador de la flgura 2, que ilustra la tuarbu-
lenoia de wlts intensidad, seguidora, generada durante la
operacifn del impuisor.

Como me monoiond’anteriormente, un fastor impor-
tante en la obtencidn de la distriducién uniforms desends
dn fibran dentro del producto de hola o lémina resuliante;

@ sloansar uns dispersidn o sugpeneidn de lss Cibras da

vidrio complets y wiforme dentro del medio de dispersidn
¥ transportar ssta dispereifn intmeta 8l &res de formaoidn.
Do inl manern, para dar olaridnd en 1z desoripoidn y Phofl
comprensidn, ls presento invencidn serd descrita en relaw-
olén oon la téenton o método preferide utilisado, particu~
larments con respecio s su uso en la formmeidn de materdal
de banda de vidrio nusvo y mejovado,

Numsrosoas fastores afectan la oalldad de ung dig
peraidy scuosa de fibras y sm suscepiidilided pera ser gl
nentada al frea de foxmacidn ds una niguing de fabricacidn
de papel. Entre 6atos me ancuentran el tipo de filra, in-
cluyendo el agsbado de Ia fidra y la condicién de los torw
gales d& hebras utilizadosn pars suministrar las fibras, la
eficioncia del desmenusado o corte, la composicién y las -
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earacterfsticas del medio do Glspersidm, la offclencis del
aparate de meaclado o dispersifn y el tratamiento del mate
rigl de abastecimdento de fibwss desmpuds de que sale G0l -
dispersadors Aungue oads uno de esos factores en impordan
tey @2 ha enconfrado, do conformidad con Ja presente inven
cifn, que un factor substancislmente sifuificative es ol -
tiempo de residencls de las fibras dendro dol sistomn Grvwe
tre el punie en el cual entran y onlen del disperasder y,
en ol caso do dispersiocnes ds fibra de vidrlo, 61 tiempo =
adicional entre el dispersador y el pmmdo en o) cunl 6. 80
paran de la dlspersidn on ls zons de formaeidn ds bande de
la miguina do falricseidn de papel.

e conformidsd ocon Ya presente invencidn, go ha
determinado quo ss logran mejorss resultados eliminando o
completemente los tmngues de contencidn utilizados hagds «
ahore y uillizando un dispersador de flulo pasadp; de 1fem
nez, que provee urbilencis de sltz intensidad, més bien ~
gue loa mesmcladorss intermifonten utilisedos anteriormonte,
Junto con la eliminacifn de les tangues de conteneidn so -
ancuentra el transpords immedisto de las fibras do vidrio
dispersadas o una esiacifn de dilucidn y la utilizacidn de
un cgdezal liso, de Dajo volumen o corto, caracterizsds
por alte turbulencis y alts velocidad do suministro. B ~—
tal sistema, el flujo de suspensién de fibras del dispersy
dor gl dres de formmeidn de la miquine do fabricacidn de -
papel ocurre dentro de unos cusntos segunios ¥y el tiempo ~
de residencia deniro dol disparsador es un factor coniroly
ble con &l tiempo, importente, para ¢l paso de las fidras
de vidrio a Wravés del sistemn. Dicho control de tiempo es
importante, ya que se ha encontrado que se logra ung Alge
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poreldn Sptima de las fidbras largasz en forma relativemente
répida, por ejemplo, dentro de aproximsdements 1 a 2 minue
08, y 8o mantiene en au condicidn muy uniformemente digee
persndn durante un parfodo de 88lo 4 7 5 minuton. Postow -
viormente, las fibras largas, particularments las fibros -
de vidrio flexibles, delgadas, tienden a scupularse o pe~-—
gorse ung & oira o formar las “pagas" indeseables o 108 -
grupos de fibras miltiples mencionsdos anteriormente. Por
supuesto, @8 apreciard que el prooedimiento de fabricaeisn
de paspel en himado es un sistema dindmico que es afectado
por ofran numeropae condioionss o factores dontro del sis-
‘tonn, tales coms la vimoosidad del mediv de dispersidn, la
gonsistencia 4o 1la fibra, el rdgimen gl ocnal se introducsn
las fibras =21 ispersador y ofras numerosas ‘vardablss de
provedimiento. Consecneniemente, el tiempe de residencia «
exacto wariari dependiendo de eatma variag condivionss ¢ -
Tavltores. Sin embargo, se hem logrado mejores resultados -
con tiempos de regidencia controlados dentro del dispersae
dor de menos de 10 ninutos y genaraimente de aproximademen
% 1 a 7 minutos. Una eseala do operacidn soeptnble cae ep
tre pproximadamente 2 a 6 minutos, mientras que vl tismpo
de resmidensia preferido es de sproximsdaments 2 1/2 a 5 mi
nutos.

Amngue ins ﬁbraé imrgénioaa gue pusden usavss
én la presante invencidn inoluyon substancialmente todos -
los materisles inorgénicos convencionales disponibles coww
meroialmente sn forma de fibras, tales como asshesto, lann
minersl y similares, ae prefisren generalmente las fibras
de vidrio. Yag fibras variardn substancialmente en espeson
aungue eén lg modalidad proferida, los dldmetros de fibra «
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estén dentro de la esosla de fitras mis grususs, toles to-
mo enitre aproximadsmente 5 miecras a 15 micras. Por BRPUG Lo
to, se spreciard que pucden utilizarse fibrag de didmetro
alge wmis fino o mis grusse para splicacionss particulares.
Ias flbras de vidrio constituyen la poreién principal del
contenido de fibras y cuenisn preferentemsute para el g
yor conienido de fibras posible. D fal manora, asproxirads
mente 85 a 90% o mfs de las fibwos dentro de la eptructurs
de ldminn son inorginices, y preferiblemente fibres de vie
drio. Como se ilustra en la presente, pueden emplearse meg
clas de difeventea tipos y tamafios de fibras do vidwelo o -
la léming u hoja pusde formarse a pertir de un solo tips -
¥ temafio de fibras de vidria.

Dabido a1 tipo de fibras ds vidrio preferido utl
lizadeo, ¢a generalmenie desesble provesr wn aglutinante en
el material inorgdnico de lédmina u hojn. Aungue puede spli
carse un sglutinonte como una solucidn &iluids despuds de
que ge forma la bands, o puede incorporarse dentro del sue
mirigtro de fibras como uma poraidn del medio de disperdin
82 prefiere generalmente proveer fibrms aglutinantes QIS -
consiituyen hasta eproximadamente 10 a 15% del contenide -
de tales fibras y preferiblemente d¢ aproximedaments 5 g -
107 del mismo. Pueden utilizarse varias fibras agtutingrpe
tes con buenog resultndos, y entre &stas, se ha ensontrado
que las fibras de alcchol polivinflico producen reswitados
supericres con respecto s la aspersidn con adhesives ¥ ol-
milares, después de la formmeién. Las fibras sglutinantes
mejoran tombidn las caracteristicss de memipulacidn de Ia
banda a través de la méquing de fabricneidn de papels Pro-
Teriblemente, las fibres se activan o Por 1o menos se suaw~
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vizan on la seccolidn seenda de 1z mégquina para proveer ol -
materinl de l4mina con su integrided estructural doseada.
Ias fibras sglutinenbes so sgregon preferiblemon
te o la suspensidn de fibras durants la dilucién de la con
5. sistencis de las fibras o deppuds de la mipma, ¥ antes del
flujo de la suspensidn ol cabossl do la méquina de fabriog
oldn do papel. Je tul manera, las fibras de alcohol polivi’
nflico qus celdan como componente mplutinante de lz banda
de fibran inorginican, pueden ngroegorse converientomsnte a
10. una bowbs de ventilgdox de welocid#d ajustabdble corriente -
abajo de la opernoidn de dilucidn sin interferir con la --—
disporsidn d¢ las fibras de vidrio deniro del materiel de
sbasteciniento de fibras uniformemente dlspersades. Si se
desea, pueds vtiliszarse un trebamiento de apresto o prenas
15, subsesuente o otros tratemisntos con aglutinente dependien
do del umo final poritiocular pars sl cugl ass destinn el ma-
terial do lémina u hoja.
Bl progedimionto de lg presenis invencidn no ez
4 limitedo a filras inorginicms. Ias fibras largus hechna
20. ds nabsriales orginicon sintéticos, pueden tambidn emplesy
# con duen dxito, De tal manera, pueden usarse fibrea oih
t6tions tnles cumo nylon, Yoydn, atetats do polivinilo, po
1idstor, polislefines y similares, o combinacionss de las
mimmam, Tales fibras aindéticas constituyen tipicmmente el
25. oomponente principel de filras junts con cantidades nonOw-
rog de fibras naturalss pero puedeon ulillsarse exciualvae-
mante comp o)l fnico oswpononte de fibrss. Las firag son -
largas; es deoir, do ung longitud de mds de 6,35 mm. ¥y pus
den per do un deniler muy fino. Do el mamera, pueden emplosy
30. se fhcilmends mabteriales de 1,5 denier y, ain embarge, de
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19,05 mme 6 mds de longitud. Aungue eotas fibras largas, =
dolgadas y flexibles exhiben tipicamente uns relscidn de we
longitud o didmetro de sproximedamente 70021 a 200021, obte
niéndoge excelentes resultados a relacfonss de 10003t @ ==
160011, pueden utilimerse fihwas que czigen deniro de la eg
cala de relscidn amplia de 400:1 a 300011, Son ejemplos ife
plcos de materinles preferides raybn de 1,5+1,8 dpf o filrus
de polidsier de una longitud de 19,05 mm. y {ibras de polids
ter de 6 dpf d longltudes de 25,4 mm. y 38,7 mm. Estes fi-
bras largas proveen revisiencia a la tensddn y ol desgarroe
mlento incrementada, requieren monos aglutinente y permiten
meyor tratamiento mecdnico de 1z handas afin en sy condieidn
hémeda.

Haciendo shora referencis especi{ficamente al dibu
jos se ha encontrado deaecable en la tdcnies preferide, (1)
proveer una alimentacidn controludn o dosificads de las -
bras lerges con el fin de lograr las mejores caractorfgtie-
cas de dispersidn de fidras (2). Les fibras s dosifican —
preferiblements a un régimen seleccionado o un dispersador
de linea continuo y del dispersador (3) se slimenten direc-
tamente al drea de dilneidn y formacidn de la mfquina de fa
briczeidn de papel convenclonal. Esta disposicidn obvig 1a
necesidad de retener las Pibras dispersadas dentro de ma de
pésito de abastecimiento u otre tenque de contencidn y ol ~
deterioro resultante de la calidad de la disporsibn. Ademds,
es una ventaje de la presente invencidn qus el equipo de w-
dispersifn continuo sea de construccién relativamente sencl
lla y econfmica en comparaéién con @l equipo de preparacidn
de materizl de abastecimiento voluminoso convenciongl. 5% -

s¢ degea, las [ibras preden recortarse y alimentarse por mg
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dio de wn dosiflcador de fibras secas, pueden premezelarse -
en uwn medlo dispersante, 0 pueden alimentarse come hebras -
continuges y cortarae o desmonuzarse g medida que se surten
pl dspergador en la lines.

'n 1la modalidad preferids mosirada en la Tigwra 2,
ge ha encontrado ventajoso proveer un cortador tal como el
cortador 10 des dos rodillos, monindo por arribn de la tolwa
de enfrade 12 al dispersador 14 de nenera quoe las longltie-
des o filamentos continuos 16 de torgnles de vidrio o hedms
de fidras sintéticss puoden anlimentarse de los carretes 12
y cortarse para ser suritidas inmediatamente al dispersador.
Este surtido do loa filamentos comtinuos provec excelents -~
gontrol tanto sobre la longitud de la fibra como el rdgimen
al owal m2 slimentan las fibwns al digpersador. Adends, pro
ves fleoxibilided permitisndo ls utiligaciln de diferentes -
longitades de fibra y conirol ajustable sobre las longltue-
dea de fibera. Como se muesira, ol medio de diapersidn 1lqui
do se alimentn tumbién o1 dispersador 14 de la lines 20 o -
travén de 1a tolwve de entrads 12,

Cusndo se emploan fihras predesmenuzadas o precor
tndag, oz posible provecr conlrol motre el fégimen do Ali~w
mentacidn de fidras ol dispersador, empleands una banda pe-
gadora o similaves, entre el dosifiocador de fibrao seonms, -
+al como el coriador 10 y el dlsporgador de fidbras 14, en -
cuyo onso el dosificador de fitwes secas funcions como wn -
progiimentador con su velocidad modulada y controlada por -

- una gofial de la banda de lastre con el fin de lograr ol rd-

gimen de alimeniacidn deseade pars las fibras. Alternative-
mante, las fibras pueden premewclinise en un liquido do dig-
porsidn pars proveer un lode de fibras inioinl de consisten
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eig conoclds, que puede dosificarse haecia el dispersador en
1linoa. ¥n dicho lode, una poreidn de¢ las fibras osifn ya —-
disperspdas perc muchas fibras estén on la forme de fasces
de fibras no ablertas parcialmente.

Como se menciond, el fldide utilizado como medio
de dimpersidn cs alimenitade también por 1z 1fnea 20 sl cang
16n de endrafda 12 del digpersador 14 parm proveer en el. oiy
no la consistencia de fibres desesdan. Cumndo se &ispersan -
fibras largas de cuslquisr tipo, se prefiere que el medio ~
Ge disperasidn contengs una contidad suficliente de un agente
modificador de viscosidad. P?ipicamente, Iz solucidn exhide
ung viscosidad de mfs de 2 centipoises y més ev usualmente
de enire sproximsdamsnte 5 y 20 cendipoismes. Rl ogente pre-~
dactor de viscosidad puwede ser un materdial naturals tol co-
mo las gomms, o un material sintético, ital como hidroxietil
celulosa, o alguna otra resinm asf como mezclas o eombinde—
cionps de las mismas. Los agentes son preferiblemente mnte-
riales solubles on sgus, ftales como resinas o goras naturo
les que pueden ubtilizerse solas o en comdinpeidn con otras
materigles para proveer la viscosidad desesdm. Son ejemplos
da materialeas deo gomm naturales, gamﬁ de alparrobo y dariva
dos de goma guar. Bntre esios, se preflieren los derivados -
de goma gusr r 55 han obtenido resultedos exuelentes con ~
una solucidn de un derivado de goma guar vendido por Gonew
ral Hills Company bajo el nogbre “Gondrivt. Ademis de log -
modificndores de viscosided natursles, es también posible -
atilizar nateriales sintéticos tales como resinss de alto -
peao moleculer, dispersantes, agentes fensicactivos y simi-
lares, para controlar las propiedades del madio de dispere
gifn. Zstos materinles sintéticos son preferiblemente soln-
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bles enggua ¥ son estables dentro del ambiente dcido utilie
zado pars las fibras de vidrio. ntre los materiales sinté-
ticos productores de viscosidad, las resinass preferidas son
polimaros de poliasrilamina que pueden utilisarse en a0lige-
clones acuosms diluidas a baje conceniracidn (vegr., 0,025
8 D,2%) pars proveer ol control deseado sobre la viscosidad.
Bs tipleo de tales metorisles que la resina de poliacrdlami
ns vendids por Dow Chemical Compmny bajo el nombre de “epg
ran AP=30* ¥y por American Cyansmide Company baje ol nemhéa
ds “oytame 5*. Un ojemplo de la hidroxietileelulosa emples~
da 62 el materisl soluble en ggua vendido por Hercules Che~
rioal Comparg bojo ¢l nombre comereial "Hatrosol*.

Fl medie ds dispersién viscoso se utiliza debldo
a que evita el enmarafiamiento de lms filwas durante la opo-
racién de dispersién y spude o menbenser las fibras on an eg
tado dispersado durante el pnso de la suspensidn a través -
del dispersador. Segin se aprecisrd, la viscosidad de la s0
1unibn afeotnrd el tiempo d¢ residenvia requeride y debe --
ajustarse parg la Tibrs y consistoncia de Fibran perticulae
res uiilivadng. Un modio de altae viscosidad y un tiempo de
residencia corto podria conducir & un materisl de fibras -
subdispersadns niontras que una viscosidad baja y un tismpo
do residencis prolongedo podrfs conducir a una sohrodisper~
gién y la formsoidn de lan "pacas® y otros defectos impore—
tontess Una viscosidad en la eseals deo aproximedamente 5 a
10 centipoises y un tiempo de residencla de sproximadaments
2,5 a 5 minutos se ha encontrado que producen buenos ragil-
tados de dispersifn. Cuando se dispersan fibras de vidrio,
ol nedio es unn solucidn dcdda acuoga gue pusde contendr
tambidn un agente adecundo para conirolar la viscosidad. De
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tal manera, de conformided con la modalidnd preferida, =se am
plea uns solucifn acunocsa de deido sulfdrico dilufdo que tie-
ne un pH de entre aproximademente 2 y 4. Segfn se aprecinrd,
pueden agregarsg otrog aditivos, tales cono anxilinves 4g ww
digpersiln, vegr., agentes tensioactivos tales como hexsmety
Tosfato de sodio vendido bsjo &l nombre "Calgon', al modio -
de disperaldn, con ol fin de lograr el contrel deseado sohre
las fibras dispersadas y para syudsr a evitar la recombinge-
elén de las fibras s las configuraciones de pacas indesen¥os.
Seglin e mencionb, se ha encontrado que las fibrrs
82 dispersan muy répidamente dentro del medio de disperaidn
y aleanzan tn nfximo de porcentaje de fibros dispersades den
tro d¢ un tiempo relativamente corto, despuds de lo cunl las
fibrag, partloularmente fibras de vidrio tiendon g adherirse
o ligarse entre s{ ligeramente para formar las "pages® indé-
gesbles. De tal menera, el alcanszar dispersién dptima, es de
geable mantener la agitfeidn per un perfode limitado y cone-
trolax el tiempo de residencis de Ias fibras deniro del dige-
persador de manera que se evite sgitocidn prolonfada. Fn ro-
lacién con ésto, se ha encontrade tembién que afin después de
gue se ha aleanzaedo dispersidn Sptima en ¢l tiempo o rosi-—
dencia deseados lod agitadores dentro del dispersesdor no s
den apagarse sin daffar le calidad de la dispersidn. Por sie-
pusato, segtin se spreclard, el tratemients superficigl 96 wm-
las fibwas sfectard substancinlmente 1z habilidaed de las fi-
bras pera tolerar un tiempo de residencia prolongado. Sin em
bargo, para la mayor parte de las fibras de vidric y sintéti
cas actuclmente disponibles sobre unz base comercinml, se ha
encontrado que ol tiempo de residencia Sptims os de entrs

2 1/2 y 5 ninutos cusndo S5 opera con un medio de dispersién
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que tiene una viscosided de aproximadamente 5 a 10 gonti-
polisea. Para filras do viério, el :'Liquida de dispersidn de
be tener un piH de aproximedamente 2 a 3 a una tempersturs
de solucidn ligeramente ¢lovadn de aproximademente 27 a —
3800 y vna consistencia de fibrgs de aproximedamente 0,3 a
1% en pesoc.

Praforiblemente, ol dispersador debe ger dol ti-
po que exhibn ung superficle interna relativaments liss y
gue éstd lihre de cunlosyuiera bordes o superficis sobre -~
las ocunles puedan snudarge o plegarse fibras larges de vi-
drio o sintétices. 3in embargo, ¢l digpersedor pucde con--—
sigtir de una pluralidad de estacionen o compardirmentos de
mezelado o de dispersidn con flujo continuo directamente
do emtacién a estacifn, con el fin de proveor las carasto-
ristions de fiempo de residencle dessades. Un aspecto ca-
ropterdstico del dispersador de la presente invencidn og -
su dvea compacta de turbuisncin de alta intensidad. Zsta -
a3 generala proveyendo un impsor grande con respsoto al
volumen del compardimento do impulsor y una produceidén ré-
pida o un tiempo de residencis bajo para 21 lodo de fibras
que pasa condinvemente a través del dlsperssdor. In lugar
de provesr mun impulsor demasiado grande en mn depbsite de
fabriocacifn de papel convencional, ue prefisre gque el dig-
porsador en 1imea nen substancialmente menor, mds sencillo
¥ menoa costose que dicho equlpo. F1 tamafio menor tieng —
tombidn la ventaja de requerir menorss cantidndes de Tilhras
en 8l sistema en ocunlguiesr momento.

Come @9 muestra mejor en la figwrs 2 del dibujo,
un dispersador on limea 14 que ha suminisirade resuliados
sxcelentes, puede conmistir de un gnbinete de dispersidn -



5a

10.

15,

25.

30.

19.

goneralmente rectanguler, dividido on cinco o mds compardi-
mentos individusles 22 interconeciados por compueritas de -
flnjo 24 que dirigen el flujo ds lodo da fibran progresiva
mente de un compertimenio sl siguiente a medidn que pasa
continuamsnte a través del dispersador. Uoda compartimento
puede contener uno o mfs agitaderes o impnlsorss 26 parn -
generar la agitmeldn violenta, de alta intensided, conpldg
rada necesaric pavrs romper los fesees de Fibras y formar -
su digpersidn homogénna y uniforme dentre del medio de 'Mg
persibn. o la podelidad preferidas los impulsores 26 oo ~
proveen con hojas no empujedoras, tales como las paletan -
28, de monera que no impulsan necesariamente nd ayndan a1
finjo de lode n travds del compardimento 22. Tn vez de dlo
los impulszores deben ser tales que creen un 4rea grande
turtulencia do glia Intensidad a través de teda la exton--
aién del compartimento, con 1o cugl ol lodo =l findr s tog
vés del compartimento, em somotido a esta turblencia do -
alte intensidad, heciendo que los fasees de fibras s sopg
ren por ruptura n sus componentes de fibra individusles, -
Los impulsores deben ser también de configuracidn no cortg
dora, que evita que las fibras individuales gsan atrapadas
sobre las hojas del impulsor y recogida sobre las micmas -
en la forma de fasoes, nudos, efc. Una de tales confisura-
ciones de paletas de hoja de cara ancha, arquesdmments baw
rridas, se muestra en las figwras 2 ¥ 3, la ftima ilustem
do la generacidn de una zona d€bil 30 de presifn reducids
immediatomente detrds de la hoja do impulaer 28 y wn flujo
turbulento, convuleive seguidor o traseve 32 que aotfin 5o-
bre las fibras dontro de la cdmara 22.

Como se menciond, es un sspecto de la presente -
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invenoién el hecho 48 que ia hoja de impulsor exhide on tams
fio o barrido radial que es demasiado gronde con respects sl
volumen o copacidad del compartimento que sloje el impulsor.
For ejemplo, un deplsito de fabricacién de papel convonciow
nal que tiene uns capscidad 4o sproximsdsmente 56.77% litros
puede utilizar une palete que tiene un didmetro de gproxima-
damente 76,2 om. para wezelar une dispersidn de fibwas, pro-
voyendo asf una relacidén de impulsor relativa; ea decir, un
didmetro de hojan impulsoras dividide por la capaoidad dol dew
péaito, de gproximadamente 0,01342 ma. poxr 1itro. Fl dispere
sor en linea de la presonmbe invencidn, por otra parte, debe
exhibir una relacién de impulsor relativa de por 10 nenos w
0,671 mma por litro y tipioamente tendrd una relacidn de im-
pulsor relativa do mproximadamente 1;342 a 6,71 mte pOT 1w
tros« Come pusde apreciarss, el wolumen substencimimente redu
oidey con respecto al didmetro del agitador dard coms resulty
do wna condicidn extrenndamente violents y turbuvlents de gi-
%a intensidad dentro de los compardimendce individusles (e -
la cfmarz de dispersidn. Ademis, va que el impulsor no am de
un tipo de empuje axial, no tiende a soelerar répidamenio el
lodo a través de la zonn de slie turbulencis, sino que permj
te un tiempo enficients para que la twrbulencia actds sobre
los fasces de fibras. Las fidras son sometidas constontoments
2 la twbulencis mientras se enouentren en el compartimento,
yo e dl temlio relativo del compertimento y su configurseidn evi
tan Ja pregensia de Areas quictus dentvo do log compartimenton.
Como se menciond, la relacidn de impulsor relati-w
va debk ocombingrae con una producoidn répida o vn tiempo -
de vesidenciz bajo para el lodo de fibras que pasa s fre——
viz de la cfnars de dispersidn. Bn relacidn con &sto, se -
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ha enconirads que debe lograrse un factor do més de 0s01 -
para proveer la dispersién ds fibras uniforme y homogénea,
desenda. E1 factor de dispersién es ol coclente do 1a relg
eifn de impulsor relativa y ol régimen de produceidn dol -
5« lodo en teneladas por (24 horas) dfa. Por ejemplo, un depd
gito de fabricaclén de papel convencional que tiena une re
lacidn de impuldor relative de 0,91342 y wna produccidn do
eproximadamente 20 foneladas por dfa exhibird vm factor de
dispersidn de 0,0001. Bl dismpersor en 1fnea de la premonte
10« invencidn, por otrz parte exhibe un Tootor de disporaldn =
que 6e mayor por 1o menos on diez veces o mése Segln 8o <
spreviord, el factor de dispersifn se inoroments a medida
que anmenda el tenafio relative del impxﬂsﬁr ¥ ez subgborie—
eisimente mayor que 0,005. Do hecho, varfa en tomsfio de ~
15 apmximaﬁmenta 0,01 a aproximadomente 2, el fastor profe-
rido estandc en un nivel de sproximadomente 0,05 g ¥, Por
¢jemplo, el dispersor em linsa que tiens una relacién relp
tive tipiea de impulsor de entye 1,342 y 6,71 ¥ que opera
a uns produccién de sprozimpdemente 2 foneladms por dfe, -
20. ‘tendrs un factor de dispersidn de sproximadamente 0,1 @ =
Qs 5.
En la rmodalidad especifice del dispersor, moatrs
Ga en el dibujoy, debe notarse que los compartimentos inddi-
vidagles 22 deniro de la cfimora do dispersifn son substan-
25« clzlments del mismo temafio y son de configuracién rectongp.
lar, de manera que las poredes del compartimento action op
mo deflectores mejoradores de furbulencia gue tionden g w=
evitar la generacifn de un remoling o flujo en espiral del
1odo o trevés de la clmara. Hsto, o ou vem, asegura con¥ag
30. to de lms Tidbras y particularmente los fagsces de fibres w-
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con los componentes de la fuerza de turbulencia gensrados
poxr loa impiledres.

Segfn se npreciard, el diseflo espec{fico del dig
persader pueds varisr en tanto logre las carmcteristicns y
funciones doneadas de separar efectivamente las fibras ine
dividuanlen de lom fasoces de fibras slimenidedos gl dispersy
dor y produgcn uns dispersidn wniforme do lazs fibras indi-
vidugleos mientras que traensports la dispersidn de fibras a
travéds del dispersador dentro del tiempo de rosidencin rew
querido. Segin se gprecizrd, lss fllrss so dogifican al mg
dio de dispersidn que fluye a travis del dispersador pera
proveer la consistencia dessals de lags fitras. Usualments,
la congistencia os subataneinimente msyor que la consisten
eia de las fibras dentro del cabezsl, por un factor de tan
to como 10 a 100 veces. Do conformided con la modnlidad ~-
proferida, la consistenoia de las fidrea o monor que 28 y
eotd generpimento sn la encals de gproximadements 0,3 8 =
1, 3%, oon una esoaln preferida de aproximademente 0,5 g -~
0,9%.

Segin g0 menciond emteriormonie; lo dispsraidn
de fitras se mueve rdpidamente del dispersador a la porcidn
de formacidn 36 do la miguing de falwdcacidn de papel y de
heoho ploanza ol olmmbre de formecidn 38 dentro de unog ~-
ousntos segundos despuds de salir del dispersador. Sin eme
bargo, durante ege perfodo {3), la consistencis de las fi-
bras de la dispersidn se ajusta g modo de diluir més comw
platamente ol matarisl de gdastecimionto de fibras. Bato -
puede logravse alimentando la ddsporsidn a wn tonque de -
mogzelado 40 ssparado, de flujo pasado, en donde oo mezcla
con la destarga de agua blanca que fluye sl misme por el -
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conduete 42, de la operacifn do formeeidn de honda. La cone
sistencin de las fibras se dlluye de un valor de 0,3-1,3% =
un valor de aproximadamente 0,005-0405%.De %2l manera, 86—
gin puede verse, la dilucién es mayor que 10 1 1 y usualmen
te de 15 2 25 1 1 con ¢l fin de proveer In suspensién de fi
bras altemente diluids alimentadn el cabesnl de la méquing
de fabricseidn de papel, Como g muestrs, los aditives 4o
les como medificadores de visvosidad y ctros njustes puoden
cantrolarss mediante sdiclones apropladas 21 agua blones -
del tangque 44 hacia &1 conducto 42.

Como s indiea en 2l dilmjo, el cabezmal wiilimado
de conformidad con la presente invencidén es mis corto que -
el cabegzal shierto de las miquinse de folricmeidn de papel
de glambre inclinado, convencionales, y se proves con un in
serto de pared 46 de perfil undforms para raducir ¢l volpe-
men de la suspensidén de fibras altamente diluida en el oghe
zal y pernitir que fluya répidamente a ftravés 4ol cabezal,
haela el drea de formmeddn de bandm. Fl cabézal de volumowy
reducido con su conforno lisc o uniforme, no sflo ineremsim
ta la velocidad de la suspensién de flbras que viagja a trow
véa del mismoe, sino que incrementa tambidn o1 nivel ds ture
bulenela aleatoriz inmediatamente sobre la zona de formacién,
El nivel incrementado de turbulemeis prohibe la acumulseidn
de espuma ¥y masas de fibra que de otro modo floitarfan a la
guperficie y formarian “paocas® u oiros defectos do lag fie—
brag. Segén se apreciard, ol flnjo de eontrol de la disper
8idn diluida ds fibras puede lograrse mediante tm mecaniemo
adecundo de control de flujo, tal como una bomba de ventila
dor de volocidad varisble 48, siemprs que, sin embarge, la
bomba sea de configuracilén wniforme ¥ esté libre de elemen~
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to8 que producirisn corrientes pardsitas en el flujo o cau~
garian de otro modo &l enmarafiamionto de las fihras. De tal
mgnera, ol cabezal utiligado de conformidad con la presente

dinvencidn evite la contencidn de 1a dispersidn de Tibyas dg

rante un perfode prolongade, evitando asf que las fibras =
disperandar se recombinen pars formar defectom on la estruc
tura de lémina u hoja.

Log fibrag dentrs de la suspensidn de fibras uni-
forme, sltamenie diluidsm, slimentada al oabeza, se recogen
répidamente sobre el alambre vielante 33, inclinade, & modi
da gue ol medio de dispersildn fluys a itravés del slambre. o
£l medio de dispersidn recogido, libre de fibras, denominge-
do “sgus blanea®, se hace después reciroular dentro del sig
tema con una poroidn del agua blanos rogresindose al CaNgw
14n de entradn 12 del dispersor en linea, a través del cone
duoto 20, bajo la accién de bombeo de 1a bomba 50. F1 total
del ngus blancn es impulasdo a fravés del conducto 42 por -
1a bombs 52, » la estacidn de dilucidn 40, on donde se uti-
1iza para ddluir la dlsporsidn de fibvas quw fluye del dise
porsor en lines 14.

' %1 maberial de bonda fibrosa formado continuamene
ts sobre la maguinaria de fghrieacidén de papel, couo se mep
alond, es un material ds peso ligero que tisne una formaciin
de fibra uniforme. Is uniformldad de las fibras dentro del

material de limina puede juzgnrse visurl y subjlstivamente -
nivando a través de la lémina por medio de una fuente de -
ins uniforme, Segin se menciona en la literatura téonica re
lativa a la formacidn de bandam, tales como el trabajo de -
voldmenes miltiples de James P. Cmsey intibtulado Pulp and -
Paper {Interscience, New York, 2a, edicidn, 1961), particu-
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larmente on ol volumen 3, phzings 1277-1279, el materiasl de
vande fibrosa “se dice que tisne una formmeidn miforme o ~
corrada si la dexiura ¢g similar o vidrio pulido cuando se
ve en luz transmitids. 5o dlco que la formacidn es polre gl
las Pibras estén dlstribuddas no uniformomente, demdo & la

1lémina una apariencia moteads o turbis en luz trenemitida®.
Los reasuliados de diche exemen visugl no pueden sor expross
dos numéricements, particularaente debido z que la sniformi
dad aparente de la formacidn ez afestada por la transparcne-
cia del papsl, con lo cunl entre més transpavents ses el pg
pel, més fhcilmente es evidente la formasidn pobre. Aurgue

ge han utilizndo dispositivem esmcudrifindoras Potoeléctricos
complejos y costosos en algimos casos para medir la formge-
cién de bofda, Casey mencions también el nse do un procedi-
mdento para evaluar laz microvariacidén y la maorovarizoidn -

-en @l peso bose como mna tdonice parz medir la tniformidad

gdel malerizl de banda fibroso.

Como me usa sn la presente, la "microvardscidn wn
el poso base™ es la varisoidn aritmétice promedio an posy -
de un nfmeroe igual do muestres idénticamento dimensivnades,
tonadas de reglones do densided sparents, alta y bala, Se -
determing cortande y pesanfo cinco mucstrps de nun didmetro
de 12,7 mm. de veglones de densided aparente alta y Dajoe -
Todas las muestras se corden de unm poreidn gleatoriamente
saleccionade, de 0,0920 mz, seleccionads de la poveidn del
materisl de bonda. Determinando la variscidn avitmétiea pro
mzdio en log pesos de las diez muesiras, nuede determinarse
1o variacidn en ¢l peso base. Utilisando estn tenicn, ae -
ha encontrado que el materisl de banda fidrose de vidrioc de
la presante invencidn, exhibe unn microvoriacién de manos -
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de 10% con una variacidn promedic en la escala de aproxima-
damente 0,75% a 4,24 a pesos base de 17-45 g/na. Ia varige
¢ifn en el porosntajs se calould dividiendo la diferencia -
entre ol peso medic de todaz las muestras y las mediciones
de peso individuales por ¢l peno madio. En relacién con éo-
to; se ha encontrado que 1a microvariscién de lag bandes de
vidrio producidas de conformidad con las téenicas dol eampo
soterior han cafdo dentro de la esoala do 21 o 33% Por ejem
ploy dom léminas de vidrio heches de conformidad cun laa en
pefianzas de la patenie en U.UsA. 3.622.445, exhiben miorovg
riaclones promedio de 31,5% y 29,6%, como pesos bame de 45
g/mz v g/mz, respectivamente, mientras que tres léminao
de vidrio hechas de conformidad con les enseflanzas de ls pp
tente d8 S.U.A. 3.749.683, exhiben microvariaciones promo--
dic de 32,84, 31;655 ¥ 22,4% n posos base de 44 g/mz, 19 e_yfaz
¥ 17 g/u?, vespectivamente.

Iu oxpresidn "mporovariseiones en gl peso base® -~
a8 2l coeficlonte 4o veriacidén en ¢l pesp de un ndmers de -
muesiras mayores, iomadas de un 4rez mis grande. Se determi
na selsccionando nleatoriaments tres muestran de 0,0929 u°
de mng musstrs de 0,914 x 1,828 m. Se toman 31 mussiras de
on didnetro de 2,54 om. on un patrdn disporsado de cnda mueg
tra de 0,0929 w%, 5L coefictente de variacidn de los pesos
de las 93 muesiraa de un didmetro de 2,54 cm se calcula deg
puds para determinar la macrovariacidn. 5l materisl de ban-
dn de vidrio producido de conformidad con la presente inven
eién axhibe un coefivionte do veriacién muy por dedajo de -
5% como se muesira en el cuadre sigulente.

vss/eve FASA A CUADRO,
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HACROVARTACION DEL PR30 DE BASE
Ball As N § 5, T
3,622,445 3. 749638 Solicitud
Peso medio {g) 0,0244 0,020% 0,0235
Desvemormal {g)  ©0,0030 0,002% 050004
peso méximo (g}  0,0340 0,0273 0,0245
reso mfndmo (2) . 0,0172 0,095 00,0226
Variaoidn de
peso {g) 02,0168 0,0118 0,020
Huestran (n) 93 23 93
Coeficiente de
variaeidn 12535 10, 5% 178

Otro métedo pare determinar la uniformidad del ma
terial de ban@a de lu presente inveneidn es midiendo el eg
pesor del materiel de bandae Ubilizando un medidoy Nodelo -
No. 549 Tl con un yungue de un didmetro de 15,24 mm. ¥ tzna
preaidn de 0,49 & 0,63 Icg/cmz,- 68 poaible obtaner redicides
rea de empesores del maglerial do bands a una gengibilidaf ~
de 1/10.000 d¢ centimetro. Obteniendo mediciores nleatorias
dsl espesor de la bands en éreas de unifoymidad epavente ¥y
en freas de defecto de fibra aparente, es posible medir la
variaclén de espesor en las localiszaciones del defocto. TLi
lizsndo esta téonlce, se ha encontrado que los defoctns me-
nores puedsn cetegorizarse como acumilaciones o azlomersoie
nes de fibras que son visuglmente evidentes y ceusan una di
ferencia loosl en el calibre de la banda hasta do 0,0127 mm.

Los defectos meyores son acumidaciones o aglomeraciones de
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fibras que son visualmenie evidenies y causan una diferen-
cia loeal on el calibre de la banda mayor que 0,0127 mm o
més. Utilizende ests téoniea nars idontificar y oategori--
gay defectos de fibras, se hn encontrado que el material -
de bandn de fibra de vidrio de la presente invencidn exhi-
bhe una cuenda ds defectos de fibrss miltiples aisladss de
monoe ds 10 x 9,29 m° (considerando s6lo los defectos maye
roa) y ususlmente una cuenta de defectos mayores de aproxi
madamente 3 o memps por 9,29 me.

Ios ejemplos sigulentes se dan con el fin de que
1a efectividad de la prosents invencifn pueds sor comprenw
dida mAs completamenis. Fatos ejomplos se establecen con -
el propésito de ilusirar dnicomente y no so destinon do ~-
pinguns sapera o Yimiter la préctica de la invencifn. A =g
nos que se especifique otra cosz, ﬁndas ilas paritss se dan
on pesv.

EIZNPIO

Se produjo un matorial de banda de fidbros de vi-
drio de pess ligero, utilizande una maguinaria de fabriog-
eifn de popsl, de rdvel de produccidn. TLas fibwras de videido
taniends un didmetro de Tibra de ¢ miorasm, se cortaron & -~
unn longitud de 1,27 on de hebras de toresles de vidrio -
alimentados de las bobinas. Las fidtras cortndas se entregn
ron direolemente a un disporsor en lfnea s wn régimen de -
0,454 kg/minuto. Fl dispersor en linea tiene una capacided
de 378,5 liiros, una rolaclén de impulss relativa de 5,37
mn/1itre, ¥ se operd a un régimen de flujo de 113,5 litros
por minuto, proveysndo asi un fiempo de residencla do lige
romente mis do 3 minutos. Los medios de dispersidn utilisg
dos fueron una solucidn diluida de deoido sulfirico conte—
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niendo un derivado de goma guer (Gondriv-432 SR), en canti
dades suficiontes para provesr una viscosidad de soluocifn -
de sproximademente 5 eps a on pH de 2,3 y una temperaturg -
de 3120C. La dispersidn de Tibras, s una consistencis do fi-
bras de 0y4%, se alimentf del dispersor a un tanquo do mez-
clado, en donde 1z consistoncia de los fibras se diluyf 2 -
una relecidn de aproximadsmente 24:1 so sgregaren filres de
aleohol polivin{lico a 1s suspensién d4iuids, on epntidades
suficientes para proveer una conteniracidn de fibwas de al-
cohol polivinflico de 87 con base en ol peso de las fivras
de vidrios La digpersifn de fidras se alimemtd despuds n -
una ozja de cabeza de alta velocidad, de bajo yolunen, o -
unn consistencia de 80,0174 y se form$ una ¥anda de Fibres -
de vidrio a un régimen de produccifn de velocidad nmedia.

Bl material de banda resultante tuvo un peso bade
de 13,6 g/ma, tn espegor de 84 micras y wns porosidsd gl =
alre de 3263 litros por minulo por 100 cm‘? a ung yrasi&’n de
12:7 mm de H,0. I banda de peso ligers tuve una resistono-
¢ia a la tensidn, en seco, do 507 g/25 mm, en la direccidn
de la mAquina y 333 2/25 om en la direccidn tronsversgle ~e
Exhibié un desgerremiento de lengiletz de 34 g en 1a Airec—
cidn de lz néquina y 44 g on 1o direccién tranaverssl.

Las muestras tomadss de varias porclones del mate
riel de léminoe u hoja exhibisron una cuenta do doefosto prin
cipal de 0-2 y una cuenta del efecto menor de 0-5 por cafda
9,29 n%, corregido a un peso base de 27 g/n”. Un dsfecto im
portante es categorizado como un agrupamionto de fibras mil
tiples ya sea de naturaleza no dispersada o parcialmente =
dispersade o de configuracidn de pacs, que tleme una varige
cidn de eapesor de 0,0127 mm, mientres que w defecta monor
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se categoriza como 2 6 3 fibras que han pormsmecide no dig-
porsadas o que hen side extraidas juntas y tiemen unm varip
¢idn de espesor de 0,0127 mm. Los materiales de pesp ligero
comerciglmente acepiablos se wconsideran aquellos que tidwe
non de aproximadamente 10 § menos y preferiblemsnte 5 & mew
non dsfecton mayores por cada 3,23 n° go material de banda.
Ios defectos menores no se conpidersn slignifiendivos. 81 mg
torial de léming u hoja exhide también una dlstribucién uni
forme de fibras substancialmente Iibre de cualqguisr vardse
oidn de densidad mediante un examen visual.
BIREIOS 1T - VI

S8 ropitid ¢l procedimiento dsl ejemple I sohre -
la nisme miquina de fabricacidn de papel, exoapto por las =
varisciones on las condleiones de operacidn del procedimien
t0, el suministro ds fibras y el peso base del material pro
ducido. Loa reaultadoa se tabulen enseguida.

¢ 3 Ro
Ploras Ele IX 54 IIT Bl IV Bl. ¥ ElL¥Z
9 meras (%) 70 46 90 70 o3
13 mloras (4) 22 46 - 22 0.
Aglutinsnte (%) 8 8 10 8 8
Peso bese (g/a?) 19,8 18,3 22,0 22,4 23,1
Bapesor (micran) 123 115 133 138 115

mf}a& al alre  5eun g2 442 5512 6149

Tensifn en seco IM 1109 609 1828 1456 1121

(/25 m) DTN 315 765 1034 1362 1037
Daggerramientoc DM 51 60 40 62 89
de lengleta (g) DM 51 §4 60 63 99
‘mt: de dg mayoreg O-3 Ol 0=3 -1t 0

o) o
cads 9,29 m° menoves 3«4 05 7«13 1ed  2ed
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_EIPMPIOS VIT - IX

Se repitif el procedimiento de los ejemplos ante-
riores, sobre una mfguina de produceidn e nivel pequefio utl
ligando fibras de vidrio de didmetro més fino y sin utilizar
fibras de aglutinante. "n ceds casp, las Fibreg de vidric -
conatituyeron 1007 del componente de fibrss y tubleven uma
longited de 1,27 ent y un didmetro de 6 micrns. 51 peso base
¥ la cusnta de defectos por coda 9,29 n° se dan en seguldn.
Lz cuenta elevada de defectos manores reflaja ol difuetro ~
muy fitio de lzg filres y ls determinacidn subjetive dsl ang
liste pero en cadn qeso, ©e considera un materisl de hoja o

léming perfecto desde un punte de vista comereial
befocton

Efemplo 44 Poso base (g/m’) Fayores Menores
VII 15,8 1 222
VIIX 1646 e 356
IX 17,6 0 198

EIAMEL0 X

Se form$ un material de ldmina fibroso sontinus,.
de un suminisire de flbrag consistente de 67,5% en peso de
Tibras de vidrio de un didmetro de § micras y una longitud
da 1,27 em, 22,5% en pese de fibras de polidster de 1,5 dpf
con una longitud de 6,35 mm y 104 en peso de fibras de gl
cohol polivinflico. Las fibras de vidrio fueron disperssdas
inicamente en ol dispersor en 1fnes del tipo utilizado en -
los ejemplos previos; por ejemplo, ung unidad de comparti
mentos miltiples en donde las fibras y ol medio de aiaper-#
sién fluyen con‘kimaman"be, directamente & travis de la uni-
dad de tn comperfimento al sigvuiente. Is unided tiene tna -
relacién de impulsor relativa de 2,634 mn/14%tro v g6 operd
g ung produceidn de 1,56 tonsladas por dfa. le dispersidn -
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de fibras de vidrio se realizd utilizando agus come medio -
de dimpersidn, ajustando el sgus a upa viscosided de 8 op ~
utilizando 0,1% de un derivade de goma guar (Gendriv 492 3R)
¥ 0,075% de hexamotafonfato de sodie. la consigtencia de la
fibra fue de 0,15% y el tiempo de residencia dentro del dig
persor fus de eproximedements 3,3 minutos.

Ias Pibras de poliédster ¥ alcohol polivinflico -
se diaspersaron en un depdsito de abastscimiento o una Gon~
siatencis de fibras de 0,157 por un poriodo de aproximada——
mente 20 minutos. Pl naterial de fibras de abastecimionto -
de polidator y sglutinante dol depdsitc se mezeld con lg -
dispersidn de Pibras, me diluyd y se alimentd ol cabezal de
una miquine de fabrieacidn de papel. Se produjo material -
de¢ bands continuo a un peso hase da 45 g/a y 22 a/n, ©l -
primer materisl exhibid una microveriacién en el peso basge:
de 1,7% oon las veriaciones voriando de 0 a 446% y s maw
erovariacidn en al penso base de 1,74, mientras gue ol §lid.
mo material exhibvid wung mioroverdiacidn en el peso base de ~
0, 76%, con varigciones qus variaron de O g 3,1%. Ambos matg
rinles tubieron mns cnentn de defecto visunl de O.

WP XL

Be ropitid ol procedimients del ejemple X, oxcop~
%0 que lag fidrss de polifator se oliminardng se ulbilizaron
#8810 5% en peso de filwas de aloohol polivinfliico y lag fi-
bras de vidrio tuvieron an tmmpfio de difmetro de 6 micras.
1 material de bands resultante tuvo una cuenta de defectos
visusles de 0 y tma miarovarizncidn en ol pogo base de 4,24,

B

Se formd un materisl de limine a partir de T0% en

yveao de fibrag de polidotar de 3;5 dpT v 19,05 om de longl-
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tud y 30% de fibras de maders utilizendo e} disporsador en
lfnea de los ejfemplom provios. Ims fibtras de polifeter secy
dss se alimentaron al cennldn de entrads del disporeador -
por medio de un glimentador de filwren toxtiles y una banda
pesadora. £l fldido de dispersidn fue ngua conteniendp Sepy
ran AP~30 a una concentracidn de 0,016%, dando como results
do una viscesidad de 6 cpe Bl f1fido exhibtié m pH de 6 y =
ge utilizd e una temperaturs de 4080. 21 tiempo de¢ residenw
cia de laa fitres de polidster en el dispernador fus do = =
2,85 minutoss F1 procedimiente de los ejemplos previos fie -
siguié en 1z produceién de un material de bonda continug que
exhibls excelente formacidn do filwas, comparable g las ban
deg de vidrio de lom ejomplos previos. :

El procedimiento antorior se replild, excepto que
6l modificador de viscosidad fue hidroxietilcelnlosa (Natrg
sol) a won concentracidén de 0,164, dendo coms resultado o
ung viscosidad de 5 cpm. El materisl de lémina resnltente -
exhibid tambidn exeolente formmeifn de fibras.

SYEMPTO XTIT

Se repitié el procedimiento del ejemplo ¥IT ubill
zendo 100% en pess de fibras de polidstier do 1,8 dpf y una
longitud de 2,54 ome Ia viscosidad del lfquido de dispervsifn
fus de 10 copy la dispersidn fue uniforme gy el ma:tgrial do -
banda mostrd buena formecifne

EJENPLO XTIV

Se repitid el procsdimiento del ejemplo IX, perc
lag fibres de polidsier se reemplazeron con fitres de 6 dpf
¥ de una longitud de 19,05 mm. La relacién de impuleor relg
tiva permenscid en 5,368 my/litre y la dispersisn vesultan-
te fue excelente. El materizl de banda no exhibiéd defootos.
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Se repiild el procedimients del ejemple XIV, perc

las fibras do nylon se reemplazaron con fibwas de polipropi
leno de 48 dpf ¥y 1,27 cm de longitud. Z1 material de baonda
S5« resulianie mostrd pocos dofectos.

Segdn serd evidente pmrn squollas POrsonas eXper—
tas en la tcnicm, pusden hacerss varies modificmeiones, va
rigciones y adaptaciones de la descrdpeidn especifica ante-
rior, sin gpartorse de lag ensefianzas de la presente invene

10. coidn.
N o r A

Le Patente de Invencién qus se solicita por vein-
te afios pers Tupafia, de acuerdo con la vizente Lopialacidn,
deberd recaer sodrer “PROCEDINIZNTO FARA PRODUCIR UNA DTS

15« PIRSION URIFOR'E DE FIHRAS", con FPrioridad do la Solioitud
de Potente on Us3.A. nv 910.851 de fecha 2 de Junlo de 1978
soglin las caracterfsticns esoncinles de lag sigulentos:

20 ' /

25 /

u\‘.

0. <
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REIVINDICACIONES
1e= Frocedimiento para producir ung dispersifn ==
uniforme de fibras para operacionss de fabrieacisn de papel

on himedo, de fpsces de fibrss largas, coractorizado PORGUD
comprende los pasoa de: (1) provesr wn 10&5 do fibras inje—
cial que consmiste esencialmente de mn 1fquido de dispersién
que tieno una viscosidad de por lo menos sproximadamante 2
cps y fibras largas en la forma de Zasces de fibras no atdae
tos por lo menos parcialmente, las fibras en dichos fascoes
teniando uns longltud de fibrg de 6,34 me y nds; (2) hacer
fluir continusmente dicho lodo de fibras a través de umg =
cdnara de digpersién en 1fnsa provista con wne plurslidad -
de impulsores no cortadores, adspiados para genavay turbi--
lencia rompedorz de flujo, de zlta intensided, dicho lods -
slendo slimeniado continuamente a travéa de la edmara & un
régimen do produceifn suficientemente répido para quoe lag -
cénares de dispersién de fibras do fabrieacién de papel oon
vencionales suministren un tiemps do residencia en la cdnes
re de séle aproximademente 10 minutos y menos; (3) memeter
dicho lodo 2 dichas regiones con la turbulencia mtendo ‘A
intensidnd suficiente para abrir rdpidamente los Tasces ds
fibras y dispersar las filras indi¥dnales durante dicho
tiempo de residencia dentre de la cdmara; y (4) separer las
fibras dispersadas y el liquido de la cdmarz como mng diSe-
persidén de fibras substaneislimente uniforme ¥ homogénaa pa-
ra formacién subsecuente de lémina en una operagién de fom-
bricacidn de papel en hdmedo,

2~ Procedimiento para producir una dispersidn ~-
wiiforme de fibras, pars operaciones de fabricseidn de Pl
pel en himedo, de fasces de fibras largas, caracterizads —
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porgue comprende los pasos de: (1) proveer un lodo de fibwms
inleial qua conaiste esonoiglmente de un liguido de disper-
sidn que tiens upa viscosidad de por lo menos aproximadamen
46 2 op ¥ fibras largas on la forma de fngecos de fibras no
sblerton por lo menos parcialmente, las fibras en dichog -
fascos teniendo una lonzitud de fibra de aproximadamonte w-
6435 mm o més y una relacidn de longltud a dldmetro de apro
ximpdasonte 40011 a 1300031; (2) hacer flwir continummente
dicho lodo de fibras a través de una cémara de dispersidin -
en linea provista con uns pluralidad de impulsores no corig
dores que tienen wn tamsfic de impulsor relativo a ls oapaci
dad d¢ ofmars do por lo memog 0,671 mm/litro, diches lmpul~
sores entando adsptados para genmersr reglones seguldores o
trageras de presién reducida y turbulencia ds alia intensi-
dad rompedora del flujo, dicho lndo siendo glimentado condl
nuepente a través de la ofmara o un régimen de produceidn -
sufioientemente mfs rdpido que laa cdmmras de dispersidn de
fihras ds fabricseldn do papel convennionales, para provecse
un tiempo de residenais en la cfmara de sflo aproximsdarcon-
te 10 xinutos 0 menos, y un faotor de dispersidn mayor que
0,00%, dicho faotor siendo el coclente del famafio relative
dol impolsor y #1 régimen de produccidn 4el lodo en tonela-
das por dfa; (3) someter dicho lodo s dichas reglones, con
la turbnlonois siondo de intensidad suficiente para abrir
répidamente log fasces de fibras y dispersar las fibras in-
ddvidunles durante dicho tiempo de residencis dentro de l1a
cémara; vy (4) ssparar las fibras dispersadas y ol 1fquide -
de la cdvwara como unn disperaifn de fidwas sustancialmente
uniforme y homogénea pare Formaeidén subsecuente de léminas
en wna operapifn de fobricacidn de papel en himedoa
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3o~ Procedinmiento pare producir una dispersidn -
uniforne de filwras, de conformidad con lg reivindicacidn i,
caracterizado adjemds porque sl temafo relative dol impulsor
eg mayor que 1,342 mn/litrs, y diche factor de dispersidn -~
es de aproximgdamente 0,05 & 1.

4.~ Procedimiento para producir wa dispersiln
uriforme de fibras, de conformldsd con lz reivindicacidn 1,
carastorizade adends porque el ifguido de dispersién tiens
mne viscosidad de por 1o menoa 5 op, dichas fidres tienen -
ung relacidn de longitud a didmetro de 700:1 a 200031 y el
procedimiento incluye el puso de ulimeontnr Pibras secay y -
el fquido de disporsidn mencionmdo g1 dispersador a un ré-
giman conbrolads, las Tibras incluyendo fibras incrzénices
y fibras orgédnicas sintéticas, ,

Se= Procedimbento para producir una dispersifn —
uniforme de fibegs, de counformidad con lm reivin&iuaeiéﬁ 1»
caractsrizado ademis pergue incluye el paso de cortar lus -
Tibras secas a partir de hebras de filamentos conbimvos g ~
alimentar dichas filwas cortadas y secas y el 1lfquido do '~
dispersidn gl dispersadeor o wn régimen controlafo.

Ge= FProcedimlento para producir una dispePaién «-
uniforne de fibras, de conformidad con la rveivindicacidn 1,
caractorizado sdemés porque incluye los peaos de cordar y -
alimentor fibras secas y el I1fquido de dimpersidn al disper
gador, dicho tamafio relativo dol impnlsor siendo mayor gue
15342 mm/litro, ol tismpo de residencia ofendo de aproxima-
danmente 2 o 6 minulos y el fastor de dispersién stendo do ~
0,05 a 1s

Tu= Procedimicnic para producir una dapersifn -
umiforne de fibras, de conformidad con la refvinddcacifn 1,
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cnraoterizads ademis porque incluye log pasmos de transpore
tar la digperaidn del dispersodor a un Ares formadora ds 1§
mina en donde las fibras on dicha dispersidén estin separgew
das del medio de dispersién y me recogen como unm banda fie
bross, contimin, dicha dispersidn siende diluida antes de -
glaanzar ¢l Area de formacién.

8+~ Prosedimiento pars producir una dispersifén —-
uniforme de fibras, de conformidad con la reivindicacidén 1,
caraotarisedo ademds porqua dicha 4res formadora de lémina
g provee con un cabsezal ds volumen reducido.

Ye= Procodimionto pars producir una dispersién -
uniforme de fidraus, de conformidad con la reivindioseidn 2,
caracterizado sdemin porgque el 1fquide de dispersidn tiene
ana viscssidad de por 1o menos 5 op y dichas fibras tienen
una relscién de longitud a dlfmetro de 100031 a 160011, el
samaflo relative del dmpuleor siendo de aproximadamente 1,312
o 6,71 my/1itro, el tiempo de residencia sisudo de mproximg
damente 2 a & mimutos y ol factor de dispersidn siendo ds -
Q1 n 0,5, dicho procedinmiento incluyendo ademis lom pamos
de tromsportar ls dispersidn del dispersador s un dres fome
madors de limina en donde las fibras en dlcha dispersidn se
separan del modio de dispersgidn y se recogen como una benda
fitrose, continua, la disporsifn siendo diluida antes de sl
cansar el dren de formasdidn menoionada.

10+~ *PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR UNA DISPERSION
UNIPORME DE FIBRAS*.

Segin quada sustencislmente desarito en la presen
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te Hemoria que consta de freinta y nusve hojes, ssoritos a
méquing por uns sola cara ¥ scompafiada de dibujos.
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