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La presente invención se refiere generalmente a - 
dispersiones de fibras utilizadas en la fabricación de pa­
pel y a material de lámina fibrosa inorgánica, tendida en - 
húmedo. Nás particularmente, se refiere a un procedimiento 

5. nuevo y mejorado para producir continuamente dispersiones — 
de fibras uniformes y con bandas de vidrio fibrosas de peso 
ligero y de distribución uniforme de fibras* hechas en má­
quina de fabricación de papel de tamaiío de producción.

Los materiales de banda fibrosos* inorgánicos, tg 
10. les como papeles de fibra de vidrio, han sido fabricados —  

por un periodo considerable pero han presentado constante­
mente ai fabricante de papel problemas especiales de distrl 
bución uniforma de fibras. Los mismos ha sido cierto para - 
el material de banda fibrosa formado predominantemente de 

15* fibras sintéticas de longitud larga, que no son de vidrio. 
En relación con ésto, la técnica ha reconocido que la uni­
formidad de la dispersión de las fibras antes de la forma­
ción de la lámina está inerrablemente ligada a la foraac&áa 
de fibras uniformas ccn el material de banda resaltante. %  

20. bido a las dificultades asociadas para lograr la suspensión 
de fibras uniforme, necesaria, las bandas inorgánicas raso! 
tantos de fibras de diámetro fino eran de un pese base gran 
de, es decin aproximadamente 50 y más pesadas, ya que 
los materiales más pesados eran suficientemente gruesos pa- 

25. ra cubrir las características no uniformes del arreglo de — 
fibras resultante. En el procedimiento de fabricación de pa 
peí tendido en húmedo, típico, las fibras inorgánicas tie­
nen diámetros de sólo anas cuantas mieras y, como con — 
fibras sintéticas que no son de vidrio, se suministran el - 

30. medio de dispersión en 3a forma de fasces c desmenuzados de
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torzales de vidrio de hebras de filamento múltiple, conti—  
ano. El medio de disperaién para fibras de vidrio# es usual 
mente una solución acuosa ácida, y puede ser ligeramente - 
viscosa con el fin de promover y mantener la dispersión y - 

5. el aislamiento de las fibras iMividuales dentro de los fag. 
oes de filamentos mtLtiplea. Típicamente, las fibras se co­
locan dentro del medio de dispersión y se agitan dentro do 
un batidor o foroador de puipn para efectuar la separación 
de los fasces, después de lo cual el material de abastecí—  

10. miento se transporta a los tanques de contención que contle 
nen unidades mezcladoras convencionales para mantener a las 
fibras dentro de su condición suspendida o diaparsadora# de 
asada. Como puede apreciaras, el no proveer agitación sufi­
ciente dárante la dispersión inicial de las fibras causa se 

15. parsoión incompleta de las fibras individuales y los fasces 
de fibras son visibles dentro del material de lámina conti­
nuo# resaltante.

En los ditimes años, se han utilizado fibras de - 
vidrio y diferentes del vidrio, de bajo denier, míe largas 

20. que la longitud convencional para fabricación de papel, es 
decir# fibras con una longitud de entre aproximadamente - - 
6,35 mm. a 25,4 ma. y más. Sin embargo# cuando estas fibras 
se han dispersado de conformidad con la técnica previamente 
conocida, se ha encontrado que las fibras individuales tieg 

25. den a adherirse y a anudarse dentro del batidor y los tan­
ques de contención y no pueden ser fácilmente redispersada% 
deudo como resultado terrones y otras irregularidades den­
tro del producto de lámina. Se encontró también que las fi­
bras de vidrio largas reaotaaaladas de tal manera como para 

30. formar agrupamiento de fibras múltiples, que exhiben la con
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figuración de una "paca 3c heno** o araSa. Aunque catas "pa­
cas" pueden ser toleradas ea materiales de pese elevado y - 
para ciertas aplicaciones en las cuales no tiene importan­
cia la apariencia estática del material de lámina a haga* - 

5- se consideran defectos importantes en les materiales de pe­
so ligero y para aquellas aplicaciones en las cuales 3̂  
ninas u bogas de vidrio prevean un vele superficial o ae—  
pretendo proveer una, superficie lisa do usa estructura de - 
plástico reforzada.

10. las láminas u hagas de vidrio más gruesas# de pe­
so elevado han sido utilizadas en losetas vinílicas pare cu 
brimiento de piŝ s y sigilares# para proveer estabilidad di 
mensíonal. Sin embargo# el material de vidrio de peso elevja 
do tiene características de penetración de resina pobres y# 

15. por lo tanto# una laminación pobre# dando como roaultado —  
tendencia de las losetas a deslasinarse. las u ho-̂.
gas manuales de peso ligero# delgadas# que tienen buena di" 
tribución de fibras# puedes formarse individualmente cuando 
se tenga el cuidado apropiado* Sin embargo, la distribución 

30. uniforme de fibras necesarias para proveer la eliminación - 
de la variación de densidad global# visualmente perceptible 
a que se ha hecho referencia como "efecto de túrbidos" aco­
plada, con la cüsainueiÓR substancial a un mínimo de los de­
fectos de fibras múltiples aislados o "pacas" no se ha lo— 

25+ grado sobre máquinas de fabricación de papel continuas cuan 
do se produce material de banda de fibras de vidria de peso 
ligero.

Sn usa operación de fabricación do papel continuo# 
sobeo una base de producción# se produce típicamente aate- 

30. rial de lámina de fibras largas a partir de suspensiones de
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fibras soy diluidas utilizando un alambre inclinado o un %  
pe similar do máquina de fabricación de papel. En tal maqû  
°aria, so utiliza un cabezal de tipo abierto convencional, 
de volumen suficiente para establecer un Adido calmado y _ 

3* relativamente plácido que se aproxima a la zona de foraacláa 
de banda- la ventaja de dicho cabezal es que se provee un — 
tiempo suficiente en la misma para la liberación de las bar 
bajas de aire de la suspensión de fibras antes de la forma­
ción de la banda, sin embargo, la aproximación del fluido - 

10. calmado y plácido, deseada tiene una desventaja distintiva 
para suspensiones de fibras de vidrio largas. Se ha encon­
trado que a medida que se liberan las burbujas de aire en - 
el cabezal tienden a permitir y adn a impulsar la formación 
de "pacas" de fibra, las burbujas arrastran estos agrupamteg 

15- tos de Atrás múltiples a la superficie del material de ba& 
da a medida que se forman. Esto provee no sólo un material 
de lámina u hoja inaceptable desde un punto de vista de la 
apariencia visual, sino que produce también un tacto super­
ficial irregular o rugoso que es fácilmente percibido hacina; 

30. do pasar simplemente una mano a través de la superficie del 
material de lámina u hoja.

Consecuentemente, es un objeto primario de la pro 
santo invención proveer un procedimiento nuevo y mejorado - 
para producir continuamente ana dispersión uniforme y hono- 

2$, gánen de Abras largas, bien adaptadas para la formación de
material de banda fibroso tendido en h&aado, esencialmente 
libre de defectos.

Es otro objeto de la presente invención proveer - 
un procedimiento nuevo y mejorado, del tipo descrito, que - 

30. provee dispersión rápida de Abras largas sintéticas con —
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una región o sena de turbulencia de alta intensidad# En es­
te objeto so incluyen las medidas para mantener dicha zona 
turbulenta mientras se hacen pasar las fibras a través de - 
la mima para dispersión acelerada#

5# Es aún otro objeto do la presente invención pro­
veer un procedimiento suevo y mejorado, del tipo descrito# 
que facilita la dispersión rápida y completa do fibras aMy 
largas en una operación continua bajo finjo# mediante el —  
nao de un impulsor mezclador no cortador que gañera una so- 

10. na o región de presión reducida acoplada con una turbE&ea—  
cia de alta intensidad. Ea este objeto se incluyan las medí 
das para un procedimiento aplicable para fibras tanto inor­
gánicas como orgánicas, do longitud larga.

Ea un objeto adicional de la presente Invención 
15# proveer un material de banda de fibras de vidrio largas# —  

nuevo y mejorado, do peso extremadamente ligero y aún de —  
formación da fibra uniforme que se produce sobre maquinaria 
de fabricación de papel de tamaño de producción.

Es aún otro objeto de la presente invención pro—  
20. veer un material de banda de fibras de vidrio nuevo y mejo­

rado, del tipo descrito, que exhiba una distribución de fi­
bras global uniforme, visualmente perceptible, y un mínimo 
de defectos de fibras múltiples aisladas. Eh este objeto se 
incluye el suministro de un material de lámina a hoja de vi 

25. drio, de peso ligero, de longitud continua, que está esen­
cialmente desprovisto de las variaciones do densidad do fi­
bra do "efecto de túrbidaz" visible.

Es aún otro objeto de la presente invención pro­
veer un material de fibra de vidrio do peso ligero que exhi 

30. be propiedades estáticas y físicas mejoradas y hace que el
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material sea adecuado para ser utilizado en películas de —  
plástico reforzadas, losetas y sigilares.

Otros objetos serán parcialmente obvios y parciag. 
manta establecidoa con más detalle más adelante.

5. Estos objetos relacionados se lograrán de confor
cddad con la presente invención proveyendo un procedimiento 
continuo para, producir una dispersión de fibras uniforme pg 
ra operaciones de fabricación de papel en hómedo, de fasces 
de fibras largas. El procedimiento comprende los pasos de? 

10* (1) proveer un lodo de fibras inicial que consiste esencia 
mente de un líquido dispersante que tiene una viscosidad de 
por lo menos apresuradamente 2 cps y fibras largas en la - 
foiHta de fasces de fibras per lo monos parcialmente abier­
tos, las fibras en dichos fasces teniendo una longitud de - 

15* fibra de 6,35 am. o más, y ana relación de longitud a diáma 
tro de aproximadamente 460 a 3000; (2) hacer fluir continua 
mente dicho lodo de fibras a travós de una cámara de dispar 
sión en linea provista con ana pluralidad de impulsores no 
cortadores que tienen un taaaHo de impulsor relativo a la -* 

20. capacidad de la cámara da por lo menos 6,71 mm/litro, dichos 
impulsores estando adaptadas para generar regiones seguido­
ras de presión reducida y de turbulencia de alta intensidad 
de disrupción de flujo, dicho lodo siendo alimentado conti­
nuamente a travós de la cámara a un régimen suficientemente 

25* más rápido que las cámaras de dispersión de fibras de fahri 
cación de papel convencionales para proveer un tiendo de rg, 
sidenoia en la cámara, de sólo aproximadamente 10 minutos y 
un factor de dispersión de más de 0,005, dicho factor sien­
do el cociente del tamaSo del impulsor y el régimen de pro-* 

30. duación de lodo en toneladas por día; (3) someter el lodo a
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tales regiones con la turbulencia siendo de ana intensidad 
suficiente para abrir rápidamente los fasces de fibras y - 
dispersar las fibras individuales dorante dicho tiempo do 
residencia dentro de la cámara; y (4) separar las fibras 

3. dispersadas y el líquido de la cámara como nnn dispersión 
de fibras sabstaneial&ente uniforme y homogénea para forag; 
cidn de bandas subsecuentes en una operación de fabricmdái 
do papel os hámedo. los objetos se logran ulteriormente —  
proveyendo un material do banda de fibra inorgánica do pe- 

13. so ligero constituido de fibras inorgánicas do un diámetro 
del nivel de las mieras, que tienen una longitud do fibra 
do 6,35 ana. o más y una cantidad menor do un aglutinante - 
para las fibras inorgánicas. 21 material de banda tiene aa 
peso base do aproximadamente 5 a 33 g/a?, una aierovaria*<- 

13* cián en el peso base de menos de 13%, una macrowriaeión 
en el peso base de menos do 3% y una cuenta de defectos do 
fibras calitipias aisladas de menos do 10 por 9,23 a?, en - 
donde cada defacto es una aglomeración de las fibras que - 
causa una diferencia local en el espesor de la hunda, de 

20. 12,7 mieras y más. Además, la banda exhibe una di atribución 
de fibras global, uniforme, visualmente perceptible, esen­
cialmente desprovista de las variaciones de densidad do ft 
bra de "efecto de túrbidos".

Se obtendrá una mejor compresión de esta inven—  
25* ción de la siguiente descripción y los dibujos anexos, del 

procedimiento que incluye los varios pasos y la relación — 
de uno o más de tales pasos relacionados entre sí y los ar 
tículos de fabricación que poseen los aspectos, earaeteris 
ticas, coimiosiciones, propiedades y relación de elementos 

33. descritos e ilustrados en la presente.



8.
DESCRIPCION DE M  MODALIDAD PREFERIDA 
La ligara 1 es un diagrama da bloque da ana tóc- 

sica preferida utilizada para formar el material de banda 
de pese ligare de la presenta invención.

5* La figura 2 es un diagrama esquemático del proco
distiento de la figura 1, que incluye una ilustración de un 
dispersados en línea preferido y un cabezal; y

La figura 3 es una vista agrandada# parcialmente 
dividida y parcialmente en sección, de un impulsor utiliza 

10. do en el dispersado? de la figura 2# que ilustra la turbu­
lencia de alta intensidad, seguidora, generada durante la 
operación del lapalsor.

Como se mencionó ̂anteriormente, un factor impor­
tante en la obtención de la distribución uniforme deseada 

15* de fibras dentro del producto de hoja o lámina resultante, 
as alcanzar una dispersión o suspensión de las fibras de 
vidrio coag&eta y uniforme dentro del medio de dispersión 
y transportar esta dispersión intacta al área de formacióo* 
De tal manera, para dar claridad en la descripción y fácil 

20. comprensión, la presente invención será descrita en rela­
ción con la Ménica o aátodo preferido utilizado, particu­
larmente con respecto a su uso en la formación de material 
de banda de vidrio nuevo y mejorado*

Numerosos factores afectan la calidad de una día 
25* peraión acuosa de fibras y su susceptibilidad pera ser al̂  

mentada al área de formación de una máquina de fabricación 
de papel* %ttre datos se encuentran el tipo de fibra, in­
cluyendo el acabado de la fibra y la condición de los tor­
zales de hebras utilizados para suministrar las fibras, la 

3&, eficiencia del desmenuzado o corte, la eonpoaiciÓn y las -



9,

características del as dio de dispersiva, la eficiencia del 
aparaté de mezclado o dispersión y el tratamiento del mat̂  
rlal de abastecimiento de fibras t̂ spuós de que sala del - 
dispersado?* Aunque cada ano de estos fastosa as importan 

5* te, se ha encontrado, de conformidad con la presente inven 
ción, que un factor substancialmcnte si#ü.̂ .cativo es el * 
tiempo de residencia de las fibras dentro del sistema, en*- 
tre el ponto en el cual entran y salen del dispersado? y, 
en el caso do dispersiones de fibra de vidrio, el tiempo - 

30. adicional entre el dispersado? y el paste en el cosí se, ̂  
paran de la dispersión en la sena de formación de banda de 
la máquina de fabricación de papel*

De conformidad con la presente invención, se ha 
determinado que se logran negares resaltados eüminando^- 

35* completamente los tanques de contención utilizados hasta -* 
ahora y utilizando un dispersado? de finge pasado; de li<*- 
nea, que provee turbulencia de alta intensidad, más bien - 
que los mezcladores intermitentes utilizados anteriormente* 
Junto con la eliminación de les tanques de contención so - 

20. encuentra el transporto inmediato do las fibras do vidrio 
dispersadas a una estación de dilución y la utilización do 
un cabezal liso, do bago volumen o corto, caraotar&sa&o —* 
por alta turbulencia y alta velocidad de suministro. En -— 
tal sistema, el flujo de suspensión de fibras del dispersg 

25. dor al área de formación de la máquina de fabricación do - 
papel ocurre dentro de unos cuantos segundos y el tiempo - 
de residencia dentro dol dispensador os un factor controlg 
ble con el tiempo, importante, para el paso de las fibras 
de vidrio a travós del sistema. Dicho control de tiempo es 

30. injertante, ya que se ha encontrado que se logra una. dls—
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persión óptima da las fibras largas en forma relativamente 
rápida* per ejemplo, dentro de aproximadamente 1 a 2 minu­
tos? y se mantiene en su condición muy uniformemente dis­
persada durante un periodo de sólo 4 a 5 minutos. Poste- - 

5* normante, las fibras largas, particularmente las fibras - 
de vidrie flexibles, delgadas, tienden a acumularse o pe­
gara* una a otra o formar las "pacas" indeseables o loa/ 
grupos de fibras mdltiples mencionados anteriormente. Por 
supuesto, se apreciará (pie el procedimiento de fabricación 

tú. de papel en húmedo es un sistema dinámico que es afectado 
por otras numerosas condiciones o factores dentro del sis­
tema, tales como la viscosidad del medio de dispersión, la 
consistencia do la fibra, al régimen al cual se introducen 
las fibras al dispersador y otras numerosas Variables de 

15* procedimiento. (&aseeaeatemeate, el tiempo de residencia - 
exacto variará dependiendo de estas varias condiciones e - 
factores. Sin embargo, se han logrado mejores resaltados - 
con tiempos de residencia controlados dentro del dispersa­
dor de menos de 13 minutos y generalmente de aproximadameg 

20* te 1 a 7 minutos* Una escala de operación aceptable cae en 
tre aproximadamente 2 a 6 minutos, mientras que el tiempo 
de residencia preferido es de aproximadamente 2 1/2 a 5 mi 
ñutos*

Aunque las fibras inorgánicas que pueden asarse 
25. en la presente invención incluyen substancialmente todos - 

los materiales inorgánicos convencionales disponibles oo—  
meroialaente en forma de fibras, tales como asbesto, lana 
mineral y similares, se prefieren generalmente las fibras 
de vidrio. Las fibras variarán substanoialmente en espesor; 
aunque en la modalidad preferida, los diámetros de fibra -30.
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están dentro de la escala de fibras más gruesas, tales go­
mo entre aproximadamente 5 mieras a i? mieras. Per supues­
to? se apreciará que pueden utilizarse fibras de diámetro 
algo mas fino o más grueso parsn aplicaciones particulares* 

5. Las fibras de vidrio constituyen la porción principal del 
contenido de fibras y cuentan preferentemente para el ma­
yor contenido de fibras posible. De tal manera! aproximada 
mente 3$ a 90% o más de las fibras dentro de la estructura 
de lámina son inorgánicas! y preferiblemente fibras de vi­

lo. drio. Como se ilustra en la presente, pueden emplearse mes 
cías de diferentes tipos y tamaños de fibras de vidrie o - 
la lámina u hoja puede formarse a partir de un solo tipo - 
y tamaño de fibras de vidrio.

Habido al tipo da fibras de vidrio preferido uti 
15. lizade, es generalmente deseable proveer tas aglutinante en 

d  material inorgánico de lámina u hoja. Aunque puede stpij. 
caree un aglutinante como ana solución diluida después de 
que se forma la banda, o puede incorporarse dentro del su­
ministro de fibras como una porción del medio de dispersión 

20. se prefiero generalmente proveer fibras aglutinantes que - 
constituyen hasta aproximadamente 10 a 15% gal contenido - 
de tales fibras y preferiblemente do aproximadamente 5 a- 
10% del mismo. Pueden utilizarse varias fibras agutinan­
tes con buenos resultados, y entre éstas, se ha encontrado 

25. que las fibras de alcohol polivinílico producen resultados 
superiores con respecto a la aspersión con adhesivos y si­
milares, después de la formación. Las fibras aglutinantes 
mejoran también las características de manipulación de la 
banda a través de la máquina de fabricación de papel, pra- 

30. feriblemente, las fibras se. activan o por lo menos se san—
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visan en la sección secada de la máquina para proveer el - 
material de lámina con su. integridad estructural deseada* 

Las fibras aglutinantes se agregan preferibletaoa. 
te a la suspensión de fibras durante la dilución de la cog 

5* siataaeia de las fibras o despuós de la mima, y antes del 
flujo de la suspensión el cabezal de la máquina de fabriog 
atón de papel* Se tal manara, las fibras de alcohol polivi 
nílico que acidan como componente aglutinante de la banda 
de fibras inorgánicas, pueden agregarse convenlentamante a 

10* una bomba de ventilador de velocidad ajustablo corriente - 
abajo do la operación de dilución sin interferir con la —  
dispersión de las fibras de vidrio dentro dal material dé 
abastecimiento de fibras uniformemente dispersadas, si se 
desea, puede utilizarse un tratamiento de apresto a prensa 

t5. subsecuente a otros tratamientos con agutinante depandieg 
do del uso final particular para el cual se deatina el no­
tarial de lámina u hoja.

SI procedimiento de la presente invención no es­
tá limitado a fibras inorgánicas. Las fibras largas hechas 

20. de materiales orgánicos aintátieoa, pueden temblón emplesg* 
so con buen éxito. Se tal masara# pueden usarse filaras sih 
táticas tales como nylon# rayón* acetato de polivinilo, p̂  
llóatov# poliole finas y similares# o combinaciones de las 
missss. Táles fibras sintéticas constituyen típicamente el 

25. componente principal de fibras junto con cantidades meno­
res de fibras naturales pero pueden utilizarse exclusiva­
mente como ol ónice componente de fibras. Las fibras sos - 
largas! os decir# do una longitud do más de 6,35 ma* y pue 
don ser de un desliar muy fino. Do tal masara, pueden eapbaqr 

30. as fácilmente materiales do 1,5 dosier y, sin embargo, de
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19# 05 mm. ó más de longitud. Aunque estas fibras largas, —  
delgadas y flexibles exhiben típicamente usa relación de —  
longitud a diámetro da aproximadamente 700:1 a 2000:1, obte 
siéndose excelentes resultados a relaciones de 1000:1 a —  

5. 1600:1, pueden utilizaras fibras que caigan dentro de la es
eala de relación amplia de 400:1 a 3000:1. Son ejemplos tí­
picos de materiales preferidos rayón de 1,5-1,8 dpf o flbass 
de poliéster de una longitud de 19,05 mm. y fibras de po3ióg 
ter de 6 dpf de longitudes de 25,4 mm. y 38,1 aa. Estas fi- 

10. bras largas proveen resistencia a la tensión y al desgarra­
miento incrementada, requieren manos aglutinante y permiten, 
mayor tratamiento mecánico de la banda aÓh en su condición 
húmeda.

Haciendo ahora referencia específicamente al dibu 
15. jo, se ha encontrado deseable en la técuica, preferida, (i) 

proveer una alimentación controlada o dosificada de las fi­
bras largas con el fin de lograr las mejores característi­
cas de dispersión de fibras (2). Las fibras se dosifican —  
preferiblemente a un régimen seleccionado a un dispensador 

20. da línea continuo y del dispersador (3) se witmantan direc­
tamente al área de dilución y formación de la m&piiMA de ib 
brieación de papel convencional. Esta disposición obvia la 
necesidad de retener las fibras dispersadas dentro de un de 
pósito de abastecimiento u otro tanque de contención y el - 

25. deterioro resultante de la calidad de la dispersión. Además, 
es una ventaja de la presente invención que el equipo de —  
dispersión continuo sea de construcción relativamente 
Ha y económica en comparación con el equipo de preparación 
de material de abastecimiento voluminoso convencional. Si - 

30. se desea, las fibras pueden recortarse y alimentarse por me
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dio do un doelficador do fibras secas, pueden presezclarse — 
en un medio dispersante, o pueden alimentarse como hebras - 
continuas y cortarse o desmenuzarse a medida que se surtan 
al dispersado? en la linea.

3* En la modalidad preferida mostrada en la figura 3,
ae ha encontrado ventajoso proveer un cortador tal como el 
cortador 10 de dos rodillos, montado por arriba de la tolva 
de entrada 12 al dispersador 14 de manera que las longitu­
des o filamentos continuos 46 de torzales de vidrio o hebtaa 

10. de fibras sintéticas pueden alimentarse de los carretes 13 
y cortarse para ser surtidas inmediatamente al dispersado?. 
Este surtido de los filamentos continuos provee excelente - 
control tanto sobre la longitud de la fibra como el régimen 
al cual se alimentan les fibras al diapersador. Además, pro 

45* vea flexibilidad permitiendo la utilización de diferentes - 
longitudes de fibra y control ajustablo sobre las longitu­
des de fibra. Como se muestra, el medio de dispersión líqui 
do se alimenta también al dispcrsador 14 do la linea 20 a - 
través de la tolva de entrada 13.

20. Cuando se emplean fibras prede amenazadas o precor
tudas, es posible proveer control sobre el fégimen de ali­
mentación de fibras al diapersador, empleando una banda pa­
sadora o similares, entre el dosifioador de fibras secas, - 
tal como el cortador 10 y el dispercador de fibras 14, en - 

25. cuyo caso el dosifioador de fibras secas funciona como un - 
prealimentador con su velocidad modulada y controlada por - 
una señal de la banda da lastre con el fin de lograr el ré­
gimen de alimentación deseado para las fibras. Alternativa­
mente, las fibras pueden premezclarse en un liquide de dio- 

30. persián para proveer un lodo de fibras inicial de consistê
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oía. conocida, que puede dosificarse hacia el dispersado? en 
linea. Rn dicho lodo, una porción de las fibras están ya —  
dispersadas pero Muchas fibras están en la forma de fasces 
de fibras no abiertas parcialmente.

5. Como se mencionó, el fldido utilizado como medio
de dispersión es alimentado también por la linea 20 al cana 
lón de entrega 12 del dispersaáor 14 para, proveer en el ais 
mo la consistencia de fibras Aseada. Cuando so dispersan - 
fibras largas de cualquier tipo, se profiere que el medio - 

10. de dispersión contenga una cantidad suficiente de un agénte 
modificador de viscosidad. Hípicamente, la solución exhibe 
ana viscosidad de más de 2 ceaüpoises y más es usualmente 
de entre aproximadamente 5 y 20 contipoises* El agente pre­
ductor de viscosidad puede ser un material natural, tal co- 

15, mo las gomas, c un material sintético, tal como hidroxietil 
celulosa, o alguna otra resina asi como méselas c combina— 
cienes de las mismas. Los agentes son preferiblemente mate­
riales solubles en agua, tales como resinas o gomas natura­
les que pueden utilizarse solas o en combinación con otros 

2Q. materiales para proveer la viscosidad deseada. Son ejemplos 
do materiales de goma naturales, gama do algarrobo y deriva 
dos de goma guar. Entre estos, se prefieren los derivados - 
de goma gasa? y so han obtenido resultados excelentes coa —  
una solución do un derivado de gema guar vendido por Gene—  

25* ral Mills Coapany Tanjo el nombre ̂ Genáriv*. Además de Ibas - 
modificadores de viscosidad naturales, es también posible - 
utilizar Rateriales sintéticos tales como resinas de alto ** 
peso molecular, dispersantes, agentes tansioactivos y simi­
lares, para controlar las propiedades del medio de disper—  

30, sión. Estos materiales sintéticos son preferiblemente solu-
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bles easgaa y son estables dentro del sabiente ácido utili­
zado para las fibras de vidrio, '̂ntre los materiales sinté­
ticos productores de viscosidad# las resinas preferidas son 
polímeros de poliacrilaaina que pueden utilizarse en solu—  

5. cienes acuosas diluidas a baja concontración (v.gr., 0,025 
a 0,2%) para proveer el control deseado sobre la viscosidad. 
Es típico de tales materiales que la resina de poliaerilagd̂  
na vendida por Dow Chemical Oompany bajo el nombre de "Sepg 
ran AP-30*̂ y por American Cyanamide Company bajo el nombra 

10, de "cytame 5**. Ha ejemplo de la hldroxietilcolulosa cmplear- 
da es el material soluble en agua vendido por Hercules Che­
mical Company bajo el nombre comarcial "Natrosol".

El medio de dispersión viscoso se utiliza debido 
a qua evita el enmarañamiento de las fibras dorante la opa- 

15. radón de dispersión y apoda a mantener las filaras en su egt 
tado dispersado dorante el paso de la suspensión a través - 
del disperâ or. Segán se apreciará, la viscosidad de la so 
loción afectará el tiesto de residencia requerido y debe —  
ajustarse para la fibra y consistencia de fibra partícula—  

25. res utilizadas. Un medio de alta viscosidad y un tiempo de 
residencia ccrto podría conducir a un material de fibras —  
subdispersadas mientras que una viscosidad baja y un tiesto 
de residencia prolongado podría conducir a una sobrodisper- 
sión y la formación de las "pacas" y otees defectos impor—  

25. tantos* Uba viscosidad en la escala de aproximadamente 5 a 
10 contipoises y un tieâ o de residencia de aproximadamente 
2,5 a 5 minutos se ha encontrado que producen buenos resul­
tados de dispersión* Cuando se dispersan fibras de vidrio, 
el medio es una solución ácida acuosa que puede contener —  

30, también un agente adecuado para controlar 3a viscosidad. De



tal manera, de conformidad con la modalidad preferida, se am 
pica una solución acuosa de ácido sulfúrico diluido que tie­
ne un pH de entre aproximadamente 2 y 4- Según se apreciará, 
pueden agregarse otros aditivos, tales cono auxiliares de —  

3. dispersión, v.gr., agentes tensioactivos talos coso hexametg 
fosfato de sodio vendido bajo el nombre "Caigan", al medio - 
de dispersión, con el íin de lograr oí control deseado sobre 
las fibras dispersadas y para ayudar a evitar la recombina—  
eión de las fibras a las configuraciones de pacas indeseaNos. 

10* Según se mencionó# so ha encontrado que las fibras
se dispersan muy rápidamente dentro del medio da dispersión 
y alcanzan un máximo de porcentaje de fibras dispersadas den 
tro de un tiempo relativamente corto, después de lo cuál las 
fibras, particularmente fibras de vidrio tienden a adherirse 

15* o ligarse entre si ligeramente para formar las "pacas* inde­
seables. De tal manera, el alcanzar dispersión óptima, es de 
seable mantener la agitación por un período limitado y con­
trolar el tiempo de residencia de las fibras dentro del dis- 
persador de manera que se evite agitación prolongada* En re- 

20* lación con ósto, se ha encontrado también que aún después de 
que se ha alcanzado dispersión óptima en el tiempo de resi­
dencia deseado, los agitadores dentro del disperaador no pus 
den apagarse sin dañar la calidad de la dispersión* Por su­
puesto, según se apreciará, el tratamiento superficial de —  

25* las fibras afectará substancialmente la habilidad de las fi­
bras para tolerar un tiempo de residencia prolongado* Sin em 
burgo, para la mayor parte de las fibras de vidrio y sintóti 
cas actualmente disponibles sobre una base comercial, so ha 
encontrado que el tiempo de residencia óptimo os de entre —  

30. 2 1/2 y 5 minutos cuando se opera con un medio de dispersión



que tiene una viscosidad de aproximadamente 5 a 10 centi—  
poisea. Para fibras de vidrio, el liquido da dispersiva de 
be tenar un pH de aproximadamente 2 a 3 a una tempeî tura 
da solución ligeramente elevada da aproximadamente 27 a —  
38CC y una consistencia de fibras de aproximadamente 0,3 a 
1% en peso.

Preferiblemente, el dispersador deba ser del ti­
po que exhiba una superficie interna relativamente lisa y 
que dató libre de cualesquiera bordas o superficie sobra - 
las cuales puedan anudarse o plegarse fibras largas de vi­
drio o sintéticas. Sin embargo, el dispersador puede con­
sistir de una pluralidad de estaciones o compartimentos de 
mezclado o de dispersión eon flujo continuo directamente - 
de estación a estación, con el fin de proveer las caracte­
rísticas de tiempo da residencia deseadas. Un aspecto ca­
racterístico del dispersador de la presente invención ca ­
sa dren compacta de turbulencia de alta intensidad. Hsta - 
es generada proveyendo un ispulsor grande con respecte al 
volumen del compartimento de impulsor y una producción rá­
pida o un tiempo da residencia bajo para el lodo de fibras 
que pasa continuamente a través del dispersador. En lugar 
de proveer un impulsor demasiado grande en un depósito de 
fabricación de papel convencional# se prefiere que el dis­
persador en linea oca aubstsncialaente menor, más sencillo 
y asaos costoso que dicho equipo. 31 tamaño menor tiene —  
también la ventaja de requerir menores cantidades de fibras 
en al sistema en cualquier armante.

Como se muestra mejor en la figura 2 del dibujo, 
un dispersador en linea 14 que ha suministrado resultados 
excelentes, puede consistir de un gabinete de dispersión -



generalmente rectangular! dividido en cinco o más comparti­
mentos individuales 22 interconectados por compuertas de - 
finjo 34 que dirigen el finjo de lodo da fibras progresivâ  
mente de un compartimento al ŝiguiente a medida que pasa 

5* continuamente a través del dispensador. Cada compartimento 
puede contener uno o más agitadores o iERalsores 26 paisa - 
generar la agitación violenta, de alta intensidad, censida 
rada necesaria para romper los fosees de fibras y formar — 
sn dispersión homogénea y uniforme dentro del medio de dig 

10- peraién. En la modalidad preferida, los impulsores 26 se — 
proveen coa hojas no abajadoras, talas como las paletas - 
28, de manera que no impulsan necesariamente ni ayudan al 
finjo de lodo a través del compartimento 22* En vos de düo 
los impulsores debes ser tales que creen un área grande d$ 

16* turbulencia de alta intensidad a través de toda la exten­
sión del compartimento, con lo cual el lodo al fluir a t̂ g 
véa del compartimento, es sometido a esta turbulencia de — 
alta intensidad, haciendo que los fasces de fibras se sopa 
ron por ruptura a .sus componentes de fibra individuales* - 

20. los impulsores deben ser también de configuración no cert& 
dora, que evita que las fibras individuales sean atrapadas 
sobre las hojas del impulsor y recogida sobre las -
en la forma de fasces, nudos, etc* Una de tales configura­
ciones de paletas de hoja de cara ancha, arqueadamente ba- 

26. rridas, se muestra en las figuras 2 y 3, la áltima ilasta% 
do la generación de una zona débil 30 de presión reducida 
inmediatamente detrás de la hoja de impulsor 38 y un finjo 
turbulento, convulsivo seguidor o trasero 32 que actág so- 
bre las fibras dentro de la cámara 22.

30. Como se mencionó, es un aspecto de la presente —

1 9 .
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invención el Moho de que la hoja de impulsor exhiba un tamg¡ 
8o o barrido radial que es demasiado grande con respecto al 
volumen o capacidad del compartimento que aloja el isg;uleor. 
Bar ejemplo* un depósito de fabricación de papel convenció- 

5* nal que tiene una capacidad de aproximadamente 56.775 litros 
puede utilizar una pelota que tiene un diámetro de aproxima­
damente 76,3 om. para mezclar una dispersión de fibras, pro­
veyendo asi una relación de impulsor relativa; es decir, un 
diámetro de ho ja impulsora dividido por la capacidad del de­

jo. pósito, de aproximadamente 0,01342 asa. por litro. El disper­
sar en línea de la presente invención, por otra parte, debe 
ea&ibir una relación do impulsor relativa de por lo menos —  
0,ó?l aat* por litro y típicamente tendrá una relación de im­
pulsor relativa de aproximadamente 1,342 a 6,71 ata* por ü —  

13* tro. Como puede apreciarse* el volumen substancialmente redu 
cido con raspeóte al diámetro del agitador dará como resulta 
do una condición extremadamente violenta y turbulenta de al­
ta intensidad dentro de loa coag)artimentos individuales de - 
la cámara, da dispersión. Además, ya que el impulsor no as de 

20. un tipo de empuje axial, no tiende a acelerar rápidamente el 
ledo a travóa de la zona de alta turbulencia, sino que persl 
te un tiempo suficiente para que la turbulencia aotáe sobre 
los fasces de fibras. Las fibras son sometidas censtantMaente 
a la turbulencia mientras se encuentran en el compartimento, 

25. ya tp* gitMKd&ra8a8Mo del cozpartimento y su configuración evi 
tan 3a prestancia de áreas quietas dentro de loe coopartimentcs.

Como ee sancionó, la relación de impulsor relati­
va dota combinarse con una producción rápida o un tiempo - 
de residencia bajo para el ledo de fibras que pasa a tra—

. véa de la cámara de dispersión. En relación con ésto, se -30.
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ha encontrado que debe lograrse un factor de mán de 0,01 — 
pafa proveer la dispersión de fibras uniforme y homogénea, 
deseada. SI factor de dispersión es el eociente de la relg 
oión de impulsor relativa y el régimen de producción del - 

5. lodo en toneladas por (24 horas) día. Por ejemplo, un dép̂  
sito de fabricación de papel convencional que tiene usa re 
laeión de impuláor relativa de 0,51342 y una producción de 
aproximadamente 20 toneladas por día @3diibirá un factor de 
dispersión de 0,0501. El dispersor en línea de la presente 

10. invención, por otra parte exhibe un factor de dispersión — 
que ee mayor por lo monos on dies veces o más. Segdn so — 
apreciará, el factor de dispersión se incrementa, a medida 
que aumenta el taaaEo relativo del impulsor y as subatan—* 
cialmcnte mayor que 0,005- Be hecho, varía en tamaHo de —  

15. aproximadamente 0,51 a aproximadamente 2, el factor prefe­
rido estando en un nivel de aproximadamente 5,05 a 1, por 
ejemplo, el dispersar en línea que tiene ana relación reís 
tiva típica de impulsor de entre 1,342 y 6,?1 y que opera 
a una producción de aproximadamente 2 toneladas por día, - 

20* tendrá un factor de dispersión de apMxisadamente 5,1 a —  
5,5.

En la modalidad específica del dispersor, costra, 
da en el dibajo, debe notarse que los compartimentos indi­
viduales 22 dentro de la cámara de dispersión sen subatan- 

25* cialmcnte del mismo tamaño y son de configuración rectsogĝ - 
lar, de manera que las paredes del compartimento geMqp qo 
me dcfleetores mojoradoras de turbtücncia que tienden a *— 
evitar la generación de un remolino c flujo en espiral del 
lodo a través de la cámara. Esto, a su ves, asegura eontae 

35. to de las fibras y particularmente los fasces de fibras —



COR los componentes de la fuerza de turbulencia generados 
por loa impulsores.

Según se apreciará) el diseno especifico del dig 
persador puede variar en tanto logre las características y 

5* funciones deseadas da separar efectivamente las fibras in­
dividuales de los fasces de fibras alimentados al dispersa 
dor y produzca una dispersión uniforme de las fibras indi- 
viduales mientras que transporte la dispersión de fibras a 
travós del dispersador dentro del tiempo de residencia re- 

10* querido. Según se apreciará* las fibras se dosifican al me 
dio de dispersión que fluye a travós del dispersado# pera 
proveer la consistencia deseada de las fibras. Usualmenta, 
la consistencia es subatsneialaente mayor que la consisten 
cia de las fibras dentro del cabezal) por un factor de tan 

15. to como 10 a 100 veces, be conformidad con la modalidad —  
preferida* la consistencia de las fibras es menor que 2% y 
está generalmente en la escala de aproximadamente 0*3 a —  
t,3%* con una escala preferida de aproximadamente 0*5 a —  
0*9%.

SO* Según se mencionó anteriormente* la dispersión -
de fibras se mueve rápidamente del dispersado# a la perdón 
de formación 36 de la máquina de fabricación de papel y de 
hecho alcanza el alambre de formación 3$ dentro da unos —  
cuantos segundos degpuós de salir del dispersador. Sin em- 

25. barga* dorante eso periodo (3)* la consistencia de las fi­
bras de la dispersión se ajusta a modo de diluir más com­
pletamente el material de abastecimiento de fibras. Esto - 
puede lograrse alimentando la dispersión a un tanque de —  
mezclado 40 separado* de flujo pasado* en donde se mezcla 

30. con la descarga de agua blanca que fluye al mismo por el -
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conducto 42, de la operación do formación do banda. La con­
sistencia do las fibras se diluye de un valor de 0,3-1,3% a 
un valor de aproximadamente O, 005-0, 05%. 9e tal manera, se—  
g&í puede verse, la dilución es mayor que 10 i 1 y ueualaen 

5. te de 15 a 25 i 1 con el fin de proveer la suspensión de íi 
bras altamente diluida alimentada al cabezal de la máquina 
de fabricación de papel* Soso se muestra, los aditivos ta—  
les como modificadores de viscosidad y otros aguates pueden 
controlarse mediante adiciones apropiadas al agua blanca —  

10* del tanque 44 hacia el conducto 42*
Como se indios en el dibujo, el cabezal utilizado 

de conformidad con la presente invención es más corto que - 
el cabezal abierto de las máquinas de fabricación de papel 
de alambre inclinado, convencionales, y se provee con un ig 

15* surto de pared 46 de perfil uniforme para reducir el volu­
men de la suspensión de fibras sitamente diluida en el cabe 
sal y permitir que fluya rápidamente a través del cabezal, 
hacia el área de formación de banda* El cabezal de volumen 
reducido con su contorno liso o uniforme, no sólo incremon- 

20* ta la velocidad de la suspensión de fibras que viaja a tra­
vés del sismo, sino que incrementa también el nivel de tur­
bulencia aleatoria inmediatamente sobre la zona de forjación. 
El nivel incrementado de turbulencia prohíbe la acumulación 
de espuma y masas de fibra que de otro modo flotarían a la 

25* superficie y formarían "pacas" u otros defectos do las fi­
bras* Sagón se apreciará* el flujo de control de la disper­
sión diluida de fibras puede lograrse mediante un mecanismo 
adecuado de control de flujo, tal como una bomba de ventila 
dor de velocidad variable 43, siempre que, sin embargo, la 

30* bomba sea de configuración uniforme y esté libre de alomen-



tos que producirían corrientes parásitas en el flujo o cau­
sarían de otro ando el emaaraHaaiento de las fibras* De tal 
manera# el cabezal utilizado de conformidad coa la presente 
invenoián evita la contención de la dispersión de fibras da 

5. rantc un periodo prolongado# evitando asi que las fibras —  
dispersadas se reooahlnen para formar defectos en la e o truc 
tura de lámina a hoja.

Las fibras dentro de la suspensión de fibras uni­
forme# altamente diluida# alimentada al cabeza# se recogen 

10* rápidamente sobre el alambre viajante 38# inclinado# a medí 
da que el medio de dispersión fluye a través del alambro. -* 
El medio de dispersión recogido, libre de fibras# denominar- 
do "agua blanca"# se hace después recircular dentro del sis 
tema con una porción del agua blanca regresándose al cana—  

15. lón de entrada 12 del dieperaor en linea# a través del con­
ducto 20# bajo la acción de bombeo de la bomba 50. El total 
del agua blanca es impulsado a través del conducto 42 por - 
la bomba 52# a la estación de dilución 40# en donde se uti­
liza para diluir la dispersión de fibras que fluye del dig*. 

20. persor en línea 14*
El material de banda fibrosa formado continuamen­

te sobre la maquinaria de fabricación de papel# como se mag 
donó# es un material de peso ligero que tiene una formación 
de fibra uniforme. La uniformidad de las fibras dentro del 

25. material de lámina puede juzgarse visual y subjetivamente - 
mirando a través de la lámina por medio de una fuente de —  
luz uniforme. Según se menciona en la literatura técnica rg, 
lat&va a la formacién de bandas# tales como el trabajo de - 
velámenes múltiples de James P. Casey intitulado Pule - 

30. Paner (Interseience# New York# 2a# edicién# 1961), particu-
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lamente en el volumen 3, páginas 1277-1279* el ¡Raterial de 
banda fibrosa "se dios que tiene ana formación uniforme o - 
cerrada si la textura es similar al vidrio pulido cuando se 
ve en luz transmitida. Se dice que la formación es pobre si 

5. las fibras están distribuidas no uniformemente, dando a la 
lámina una apariencia moteada o turbia en las transmitida", 
los resultados de dicho examen visual no pueden ser expresa 
dos nanáricaments, partí cal armonte debido a que la txaiferni 
dad aparente de la formación es afectada por la transparen­

tó. oia del p̂ el, con lo cual entro más transparente sea el pa 
peí, más fácilmente es evidente la formación pobre. Aunque 
se han utilizado dispositivos escudriñadores fotoeléctricos 
comple jos y costosos en algunos casos para medir la forma­
ción de baáda, Casey menciona también el aso de un procedí- 

15. miento para evaluar la microvariacíón y la macrovariación - 
en el peso base como una tóenles para medir la uniformidad 
del material de banda fibroso.

Como se usa en la presente, la "mícrovariación sn 
el peso base" es la variación aritmética promedio en peso — 

20. de un n&nero igual de muestras idénticamente dimenaionadaa, 
tomadas do regiones da densidad aparente, alta y baja, Se - 
determina cortando y pasando cinco muestras da un diámetro 
de 12,7 mm. de regiones de densidad aparente alta y baja. - 
Todas las muestras se cortan de usa porción aleatoriamente 

25 . seleccionada, de 0,0929 m, seleccionada de la porción del 
material de banda. Determinando la variación aritmética pro 
medio en los pesos de las dies muestras, puede determinarse 
la variación en el peso base. Utilisando esta técnica, se - 
ha encontrado que el material de banda fibroso de vidrio de 

30. la presante invención, exhiba una. sicrovariaclén de manos -
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de 10% con una variación promedio en la escala de aproxima­
damente 0,75% a 4# 3% a pesos base de 17-45 g/Ŝ . La varia­
ción en el porcentaje se caleció dividido la diferencia - 
entre el pese medio de todas las maestras y las mediciones 

5* de peso individuales por el peso medio. En relación con da­
to, se ha encontrado que la microvarlación de las bandas de 
vidrio producidas de confhraidaá con las tóenteos del caa&o 
anterior han caído dentro de la escala de 21 a 33%. por ejtm 
pío, das láminas da vidrio hechas de conformidad con las en 

10. aaRanzas de la patente en T.U.A. 3.622.445, exhiben mi oroya 
riaciones promedio de 31#5% y 29.6%, como pesos base do 45 
g/Sa y 19 g/m * respectivamente, mientras que tres láminas 
de vidrio hechas de conformidad con las enseñanzas de la p& 
tente de S.U.A. 3.749.683, exhiben microvariaciones proms—  

15. dio de 32,8%, 2t,̂ S y 22,4% a posos base de 44 g/m̂ , 19 3^  
y 17 g/h?, reapeĉ vamente.

la expresión "maoroŝ riaoiones en el pego base" - 
es el coeficiente de variación en el paso de un número de - 
muestras mayores, tomadas de un área más grande. Se determi 

28. na seleccionando aleatoriamente tres maestras de 0,0929 
de una muestra de 0,914 x 1,828 m. Se toman 31 maestras de 
un diámetro de 2,54 em* en un patrón dispersado de cada mua& 
tra de 0,0929 s& El coeficiente de variación de los pesos 
de las 93 maestras de un diámetro de 2,54 ota se calcula des 

25. puós para determinar la macrovarlaoión. El material de ban­
da de vidrio producido de conformidad con la presente inven 
ción exhibe un coeficiente de variación muy por debajo de - 
5% como se muestra en el cuadro siguiente.

30. PASA A CUADRO.



2 7 .
CUADRO

HACSOVARIáCIOS DEL PESO DE BASE
E.U.&. 3.U. A*

3-SM.M5 9.749.S3S ilicitud
Peso medio (g) 0,0244 0*0201 0*0235
3esv, normal (g) 0,0030 0*0021 0*0004
Peso máximo (g) 0*0340 0,6273 0*0246
Peso mínimo (g) .0*0172 0*0455 0*0236
Variación de
poso (g) 0,0168 0*0118 0,0020
Muestras (a) 98 93 93
Coeficiente de
variación 12*3% 10,5% 1$7%

15.
Otro mótodc para determinar la uniformidad del ma 

terial de banda de la presente invención es midiendo el ,eg 
pesor del material de banda* Utilizando tm medidor Hádelo - 
No. 549 ̂ 31 con un yungas de un diámetro de 15*24 ma. y ana 

20* presión de 0*49 a 0*63 kg/om̂ , es posible obtener medicio­
nes do espesores del material de banda a una. sensibilidad — 
de l/tG.OCO de centímetro* Obteniendo mediciones aleatorias 
del espesor de la banda en áreas de tmifaaaidad aparento y 
en áreas de defecto de fibra aparento, es posible medir la 

25. variación de espesor en las localizaciones del defecto* Uti 
lizando esta tóenioa* se ha encontrado que los defectos se­
ñorea pueden eategorisarse coso acumulaciones o â .oaeraoio, 
nos de fibras que son visualmente evidentes y causan una di 
ferencia local en el calibre de la banda hasta de 0*0127 nza. 

30. ios defectos mayores son acumulaciones o aglomeraeionea de



no.

fibras que son vtoualmante evidentes y cansan ana diferen­
cia local en el calibre de la banda mayor que 0,0127 mm o 
más. Utilizando esta táoaioa para identificar y categori—  
car defectos de fibras, se ha encontrado que el material - 

5. de banda de fibra de vidrio de la presente invención exhi­
be ana cuenta de defectos ds fibras múltiples aisladas de 
menos de 10 x 9,29 (considerando sólo los defectos mayo
res) y asnalmente ana eaenta de defectos mayores de aproxi

2madamente 3 o meaos por 9,29 a *
10. Los ejeaplos siguientes se dan con el fin de que

la efectividad de la presente invención pueda ser compren­
dida completamente. Estos ejemplos se establecen con -
el propósito de ilustrar Juicamente y no se destinan de —  
ninguna manera a limitar la práctica de la invención. A as 

15. nos que se especifique otra cosa, todas las partes se dan 
en peso#

BJBKPL0 I
Se produjo un material de banda de fibras de vi­

drio de poso ligero, utilizando una maquinarla de fabrica- 
20. ción de papel, de nivel de producción. Las fibras de vidrio 

teniendo un diámetro de fibra de 9 mieras, se cortaron a - 
una longitud ás 1,27 cm de hebras de torzales de vidrio —  
alimentados de las bobinas. Las fibras cortadas so entrega 
ron directamente a un disporsor en linea a un rógimen de - 

25. 0,454 Rg/iainato. SI dispersar en línea tiene una capacidad 
de 378,5 litros, una relación de impulso relativa de 5,37 
mo/iitro, y se operó a un rógimen do flujo de 113,5 litros 
por minuto, proveyendo así un tiempo de residencia do ligo 
ramonte más da 3 minutos. Los medios de dispersión utiliza 

3#, dos fueron una solución diluida de ácido sulfdrico conte—



niendo na derivado de goma guar (Geadriv-492 SR), en cánti­
cos suficientes para proveer una viscosidad da solución - 
de aproximadamente 5 cps a un pH de 2,3 y ana temperatura - 
de 3HC* La dispersión de fibras, a ana consistencia de ü — 
íá*as do 0,4%, se alimentó del dispersor a un tanque de mea- 
alado, en donde la consistencia de Íes fibras so diluyó a - 
una relación de aproximadamente 24:1 so agregaren fibras de 
alcohol polivisilíco a la suspensión diluida, en cantidades 
suficientes para proveer una concentración de fibras de al­
cohol polivinflico de 8% con base en el peso de las fibras 
de vidrio, la dispersión de fibras se alimentó despuós a - 
una oaja de cabeza de alta velocidad, de bajo volumen, a - 
ana consistencia de 5,017% y se formó una banda de fibras - 
de vidrio a un rágimen de producción de velocidad medía,

SI material de banda resultante tuvo un peso tmpia 
de 13,6 g/m̂ , un espesor de 84 mieras y una porosidad el —  
aire de 8263 litros por minuto por 105 cm̂  a una presión de 
12,7 mm de HgO. La banda de peso ligero tuvo una resisten̂ - 
oia a la tensión, en seco, de 557 g/25 mm, en la dirección 
de la máquina y 333 g/25 mm en la dirección transversal, <*— 
Exhibió un desgarramiento de leagReta de 34 g en la dirao—  
ción de la máquina y 44 g en la dirección transversal*

Las muestras tomadas de varias porciones del mate 
rial de lámina a hoja exhibieron una cuenta de defecto prin 
cipal de 0-2 y una cuenta del efecto menor do 0-5 por cada 
9,29 m?, corregido a un peso base de 27 g/m?. Un defecto im 
portante es catsgorisado como un agrupaaiento de fibras naSi 
tiples ya sea de naturaleza no dispersada o parcialmente —  
dispersada o de configuración de paca, que tiene una varia­
ción de espesor de 0,0127 mm, mientras que un defecto menor
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se categoriza samo 3 6 3 fibras que han permanecido no dis­
persadas o que han sido extraídas juntas y tienen una varia 
sida de espesor de 0,0127 nm. Los Rateriales de pese ligero 
Mmerciábaente aceptables se ¡consideran aquellos que tia—  

5* non de aproximadamente 10 6 asnos y preferiblemente 5 6 me­
nos defectos mayores por cada 9# 23 de material de banda,
los defectos menores no se consideran significativos. SI ̂  
terial de lámina a hoja exhibe también una distribución uni 
forme de fibras substancialmente Ubre de cualquier varia—  

10. oión de densidad mediante un examen visual.
WEKPL0SI2-VI

Se repitió el procedimiento del ejemplo I sobre - 
la misma máquina de fabricación de papel, excepto por las - 
variaciones en las condiciones de operación del procedimien 

15* to, el suministre de fibras y el paso base del material pro 
docidc. Loa resultados se tabulan enseguida.

0 U A B R e
Fibras Ei. 11 El. IV gjz-g ndsJE
9 mieras (%) 70 48 90 70 22-

20. 13 mieras (%) 22 46 — " 22 70
Agutinante (%) 8 8 10 8 8
Peso base 19,8 18,3 22,0 22,4 23,1
Espesor (mieras) 123 115 133 138 113
Porosidad al aire (1/min) $648 6552 4742 5512 6149

25. Tensión en seco LH (g/25 mm) 1109 609 1828 1456 1121
BTH 915 765 1034 1362 1037

Desgarramiento BBC 51 6o 4o 62 89
de lengüeta (g) BSH 51 44 60 63 99

§* [§* s a 0-3 0—4 o-3 0—1 0
30. feotes por * cada 9,29 ar menores 3-4 0-5 7-13 1-4 2-4



EJEMPLOS VII ^  IX
Se repitió el proeodiaiento de loe ejemplos ante­

riores, sobre una, máquina de producción a nivel pequeHo 
lizando fibras Re vidrio de diámetro más fino y sin utilizar 

5* filaras de aglutinante. - n cada caso, las fibras de vidrio - 
constituyeron 100% del componente de fibras y tubieron ana 
longitud de 1,27 om y on diámetro de 6 miaras# El peso base 
y la cuenta de defectos por cada 9,29 se dan en seguida# 
La cuenta elevada de defectos menores refleja el diámetro ** 

10# muy fino de las fibras y la determinación subjetiva del an̂  
lista pero en cada ceso, se considera un material de hoja o 
lámina perfecto desde un punto de vista comercial

3 1 .

Blemolo é4= Peso base Defectosgayares generes
Vil 15,8 1 322
VIII 16,6 0 396
IX 17,6 0 198

EJEMPLO X -
Se formó un material de lámina fibroso continuo:

de un suministro de fibras consistente de 67,5% en peso de 
20. fibras de vidrio de un diámetro de 9 mieras y urna longitud 

de 1,27 esa, 22,5% en peso de fibras de poliéster do 1,5 dpf 
con una longitud de 6,35 mm y 10% en peso de fibras de al­
cohol polivinílico. Las fibras de vidrio fueron dispersadas 
dnicamente en el dispersar en linea del tipo utilizado en - 

25. loa ejemplos previos? por ejemplo, una unidad de cô srti—  
mentes múltiples en donde las fibras y el medio de disper­
sión fluyen continuamente, directamente a travós de la uni­
dad de un compartimento al siguiente. La unidad tiene nwa — 
relación de impulsor relativa de 2,684 mm/litre y se operó 

30. a una producción de 1,56 toneladas por día. La dispersión —



da fibras da vidrio sa realizó utilizando agua corno medio - 
do dispersión, ajustando al agua a una viscosidad de 8 cp - 
utilizando 0,1% de un derivado de goma gaar (Gendriv 492 3a) 
y 0,075% de hexametafoafato de sodio* la consistencia de la 

5* fibra fue de 0,1% y el tiempo de residencia dentro del dis 
pereor fuá de aproximadamente 3,3 minutos.

Las fibras de políóster y alcohol polivinílico - 
se dispersaron en un depósito de abastecimiento a una con­
sistencia de fibras de 0,15% por un período de aproximada—  

10. meato 20 minutos. !?1 material do fibras do abastecimiento - 
de polióstor y aglutinante del depósito se mezcló con la —  
dispersión de fibras, se diluyó y ae alimentó al cabezal de 
una máquina de fabricación 3e papel. Se produjo material - 
de banda continuo a un peso base de 45 g/â  y 22 g/m̂ . El - 

15. primer material exhibió una miorovariación en el peso base 
de 1,7% con las variaciones variando de 0 a 4,6% y una ma—  
orovariación en el peso ba$M de 1,7%, mientras que el ólti­
mo material exhibió una miorovariación en el peso baso de - 
0,76%, con variaciones que variaron de 0 a 3,1%. Ambos mate 

20. ríales tubieron una cuenta de defecto visual de 0.
3J3MPL0 XI

Se repitió el procedimiento del ejemplo X, excep­
to que las fibras da polióster se eliminarán? se utilizaron 
sólo 5% en peso de fibras de alcohol polivinilico y las ü- 

25. braa de vidrio tuvieron un tamaSo de diámetro de 6 mieras.
El material de banda resultante tuvo una cuenta de defectos 
visuales de 0 y una miorovariación en el pese base de 4,2%.

WE8PL0 XXX
Se formó un material de lámina a partir de 70% en 

30. peso de fibras de polióster de 1,5 dpf y 19,05 sm de longi-
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tud y 30% de fibras de madera utilizando el dispersado? en 
linea de los ejemplos presos* Las fibras de polióster seca 
das se alimentaron al canalón de entrada del dispensador —  
por medio de un alimentado? de fibras textiles y una banda 

5# pesadora. El fláido de dispersión fue agua conteniendo Sepg 
ran Ap—30 a una concentración dé 0.0%%, dando como resulta 
do una viscosidad de 6 cp. El fl&ido exhibió un pH de 6 y- 
se utilizó a una temperatura de 40#0. El tiempo de residen­
cia de las fibras de polióster en el diepersador fue de - - 

10. 2# 85 minutos. El procedimiento de los ejemplos previos se —
siguió en la prodnoeión de un material de banda continua que 
exhibió excelente formación de fibras, comparable a Tan bsg 
das de vidrio de los ejemplos previos#

El procedimiento anterior se repitió, excepto que 
15* el modificador de viscosidad fue hidroxlatilcalalosa (Natro 

sol) a una concentración de 8.16%%, dando como resultado <—  
una viscosidad de 5 cps* El material de lámina resultante - 
exhibió tambión excelente formación de fibras*

EJEMPLO Xin
20* Se repitió el procedimiento del ejemplo XII uti3i

gando 108% en peso de fibras de poliÓster de 1,5 dpf y una 
longitud de 2.54 cm. La viscosidad del liquido de dispersión 
fue de 10 cp. la dispersión fue uniforma y el material de - 
banda mostró buena formación*

25* EJEMPLO XIV
Se repitió el procedimiento del ejemplo II, pero 

las fibras de poliÓster se reemplazaron con fibras de ó dpf 
y de una longitud de 19.05 mm. La relación de icpulaor rolg 
tiva permaneció on 5.368 mm/litro y la dispersión resultan- 

30. te fue excelente. El material de banda no exhibió defectos.



3 4.
W3MPI.0 X?

Be repitió el procedimiente del ejemplo XIV, pero 
laa fibras do nylon se reemplazaron con fibras de polipropi 
leño de t8 dpf y 1,27 ca de longitud* 31 material de banda 

5. resultante mostró pocos dof&ctos.
Segdn será evidente para aquellas personas exper­

tas en la tóenica, pueden hacerse varias modificaciones, 
ri aciones y adaptaciones de la descripción específica ante­
rior, sin apartarse de las enaeSanzas de la presente inven- 

10# ciÓn*
H O P A

la Patente de Invención que se solicita por vein­
te aHos para RspaSa, de acuerdo con la vigente Legislación, 
deberá recaer sobre! "P38CEBISI3NT0 PARA PRODUCIR UNA 313—  

15. P33SI0N UNIPÔ E DE FIBRAS", con Prioridad de la Solicitud 
de Patente en t?.3*A* nH 910*681 de fecha 2 de Junio de 1978 
aogán las características esenciales de las siguientes:

20*

25*

30* /
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R E I V I N D I C A C I O N E S  

1 *- Procedimiento para producir una. diaper3ión —  
uniforme de fibras para operaciones de fabricarán de papel 
en húmedo, de fasces de fibras largas* caracterizado porque 

5. comprende los pasos de: (t) proveer un lodo de fibras ini­
cial que consiste esencialmente de un liquido de dispersión 
que tiene una viscosidad de por lo manos aproximadamente 2 
cps y fibras largas en la forma de fasces de fibras no aMa? 
tos por lo meaos parcialmente* las fibras en dichos fasces 

tO. teniendo una longitud de fibra de 6*34 ma y más; (2) hacer 
fluir continuamente dicho lodo de fibras a través de una —  
cámara de dispersión en línea provista con ana pluralidad - 
de impulsores no cortadores* adaptados para generar turbu­
lencia rompedora de finge* de alta intensidad* dicho lodo - 

15. siendo alimentado continuamente a través de la cámara a un 
régimen de producción suficientemente rápido para que les - 
cámaras de dispersión de fibras de fabricación de papel con 
vencionales suministren un tiempo de residencia en la cánta* 
ra de sólo aproximadamente 10 minutos y menos; (3) someter 

20. dicho lodo a dichas regiones con la turbulencia siendo 'de 
intensidad suficiente para abrir rápidamente los fasces de 
fibras y dispersar las fibras individuales durante dicho —  
tiempo de residencia dentro de la cámara; y (4) separar las 
fibras dispersadas y el líquido de la cámara como una dis—  

25. pcrsión de fibras substancialmente uniforme y homogénea pa­
ra formación subsecuente de lámina en una operación de fa­
bricación de papel en húmedo,

2.- Procedimiento para producir una dispersión —  
uniforme de fibras, para operaciones de fabricación de pa— 

30. peí en húmedo, de fasces de fibras largas* caracterizado —
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porque comprende los pasea de: (1) proveer un lodo de fitxaz 
inicial que consiste esencialmente de un liquido de disper­
sión que tiene ana viscosidad de por lo menos aproaRmadamen 
te 2 cp y fibras largas en la forma de fasces de fibras no 

3. abiertos por lo menos parcialmente, las fibras en dichos —  
fasces teniendo ana longitud de fibra de aproximadamente —  
6,35 mm o más y ana relación de longitud a diámetro de apro 
Rimadamente 400*1 a 3000:1; (2) hacer fluir continuamente 
dicho lodo de fibras a trsvóa de una cámara de dispersión - 

10. en linea provista con una pluralidad de impulsores no cortg 
dores que tienen un tamaño de impulsor relativo a la capaci 
dad de cámara da por lo menos 0, 671 an/litro, dichos impul­
sores estando adaptados para generar regiones seguidoras o 
traseras de presión reducida y turbulencia de alta intensi- 

15. dad rompedora del finio# dicho lodo siendo alimentado coatí 
naameate a travás de la cámara a un rógiman da producción - 
suficientemente más rápido que las cámaras de dispersión de 
fibras de fabricación de papel convencionales# para proveer 
un tiempo de residencia en la cámara de sólo apwximadsaen- 

20* te 10 minutos o menos, y un factor de dispersión mayor que 
0,005, dicho factor siendo el cociente del tamaño relativo 
del impulsor y *& rógimen de producción del lodo en tonela­
das por día; (3} someter dicho lodo a dichas regiones, con 
la twbB&caeia siendo de intensidad suficiente para abrir 

25* rápidamente los fasces de fibras y dispersar las fibras in­
dividuales durante dicho tiempo de. residencia dentro de la 
cámara; y (4) separar las fibras dispersadas y el liquido - 
de la cámara como ana dispersión de fibras sastaacialmente 
uniformo y homogésea para formación subsecuente de láminas 

30. en una operación de fabricación de papel en hónedo*
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3.- Procedimiento para producir una dispersión 
uniforma 3a fibras, de confennBidad con la reivindicación t, 
caracterisado además porque el tamaño relativo del impulsor 
es mayor que 1,342 mzylitro, y dicho factor do dispersiva —  

5. os de ̂ roximad amento 5,05 a 1.
4*- Procedimiento para producir ana dispersión — - 

uniforme de fibras, de conforaidsd coa la reivindicación 1, 
caracterizado además porque el líquido de dispersión tiene 
ana viscosidad de por lo menos 5 cp, dichas fibras tienen - 

10. una relación de longitud a diámetro do 700:1 a 2000:1 y el 
procedimiento incitare el paso de alimentar fibras secas* y - 
el liquido de dispersión mencionado al dispensador a un ró- 
giman controlado, las fibras incluyendo fibras inorgánicas 
y fibras orgánicas sintéticas*

15* 5*- Procedimiento para producir una dispersión —
uniforme de fibras, de conformidad con la reivindicación 1, 
caracterizado además porque incide el paso de cortar las ** 
fibras secas a partir de hebras de filamentos continuos y - 
alimentar dichas fibras cortadas y secas y el liquido de 

20. dispersión al dispensador a un régimen controlado*
6*- Procedimiento para producir una dispersión *— 

uniforme de fibras, de conformidad con la reivindicación 1, 
caracterizado además porque incluye los pases de cortar y — 
alimentar fibras secas y el liquido de dispersión ál disper 

25* sador, dicho tamaño relativo del impulsor siendo mayor que 
1,342 mm/litro, el tiempo de residencia siendo de aproxima­
damente 2 a 6 minutos y el factor de dispersión siendo de - 
5,05 a 1*

7*- Procedimiento para producir ana dispersión —  
30* uniformo de fibras, de conformidad con la reivindicación 1,



caracterizado además porque incluye los pasos do transpon—  
tar la dispersiva del dispensador a un área formados de l¡§ 
mina en donde las fibras en dicha dispersiva están separa-* 
das del medio de dispersiva y ae recogen costo tena banda fi­
brosa, continua, dicha dispersión siendo diluida antes de * 
alcanzar el área de formación.

8#* Procedimiento para producir una dispersión —  
uniforcM de fibras, de conformidad con la reivindicación i, 
caracterizado además parque dicha área formadora de lámina 
se provee con un cabezal da volumen reducido.

9. - Procedimiento para producir una dispersiVn —  
uniforme de fibras, de conformidad con la reivindicación 2, 
caracterizado además porque el liquide de dispersiVn tiene 
una viscosidad do por lo menos 5 ep y dichas fibras tienen 
una relaoiVn de longitud a diámetro de 1000:1 a 1600:?, el 
tamaño relativo del impulsor siendo de aproximadamente l,3!2 
a 6,71 m̂ litro, el tiendo de residencia siendo de aproxima 
demente 2 a V minutos y el factor de dispersiVn siendo de - 
0,1 a 0,9, dicho procedimiento incluyendo además los pasos 
de transportar la dispersión del dispersador a un área for­
madora de lámina en donde las fibras en dicha dispersiVn se 
separan del medio de dispersiVn y se recogen como una banda 
fibrosa, continua, la dispersión siendo diluida antes de 
cansar el área de formación mencionada.

10. - "PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR UNA DISPERSION 
UNIFORME DE FIBRAS".

Segán queda austancialnante descrito en la presen
***/...



te Memoria que consta ge treinta y nueve hojas, escritas a 
máquina por usa sola cara y acompasada do dibujos*
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THE REXTER CORPORATION
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