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DESCRIPCION

Productos de fibras aglutinadas.

La presente invencion se refiere a mantas de fibras
vitreas artificiales aglutinadas (MMVF) que pueden
tener una densidad relativamente baja (por ejemplo
de 5 a 50 kg/m®) y, en particular, a piezas alargadas
cortadas de dichas mantas y entregadas al usuario en
rollos empaquetados comprimidos.

Un sistema convencional para producir estas man-
tas representa la reduccion a fibra de mineral fundido
en un aparato de hilatura centrifuga, formando de ese
modo una nube de fibras arrastradas en el aire, que in-
cluye un aglutinante curable en la nube, hacer avanzar
la nube desde la hilera en una corriente de aire, reco-
ger la nube de fibras en forma de velo primario sobre
un colector que se mueve de manera pricticamente
continua, transportar el velo a una posicién de recu-
brimiento en cruz, recubrir de manera cruzada una se-
rie de capas del velo mientras se transporta practica-
mente la manta continua resultante desde la posicién
de recubrimiento en cruz, curar el aglutinante hacien-
do pasar la manta a través de un horno de curado y
cortar la manta continua en piezas alargadas antes, du-
rante o después del curado, y comprimir y empaquetar
las piezas alargadas de manta en forma de rollos.

Se puede considerar que la manta continua tiene
unas caras superior e inferior que se extienden en los
ejes o direcciones X e Y, siendo la direccién X la an-
chura de la manta, tal como se recoge, y siendo la
direccién Y la longitud de la manta continua, segin
se recoge y es alejado desde la posicion de recubri-
miento en cruz.

La calidad del producto final tiende a deteriorar-
se cuando el velo primario aumenta de espesor, por lo
que interesa siempre que el velo primario tenga un es-
pesor reducido. No obstante, la reduccion del espesor
del velo primario da como resultado una disminucién
de la productividad (toneladas/hora), salvo que el ve-
lo se haga con mas anchura de lo habitual o que se
consiga que el velo se desplace de forma mds rapi-
da de lo normal. La anchura maxima normal del velo
primario es de 2 metros, aunque en la publicacién DE
3501897 A se mencionan anchuras de velos (realiza-
das por otros procedimientos) de hasta 2,5 metros, y
en la WO 99/51535 A se mencionan velos de has-
ta 4 metros. El aumento de la velocidad de desplaza-
miento del velo tiene el inconveniente de aumentar la
frecuencia de movimiento alternativo del aparato de
recubrimiento en cruz, y esto provoca problemas téc-
nicos. Seria conveniente conseguir un aumento de la
productividad al tiempo que se reducen o evitan estos
problemas, sin dejar de mantener la calidad.

Aunque la manta aglutinada continua puede utili-
zarse de diversas formas, la mayoria de mantas conti-
nuas se convierten en piezas alargadas de manta que
suelen tener una longitud superior a la anchura.

La anchura normal de la manta continua en la di-
reccion X es de hasta 2 metros (aunque en la publi-
cacion DE 3501897 se describen anchuras de hasta
2,5 metros para mantas realizadas con diferentes téc-
nicas de reduccidn a fibras), con el resultado de que
la longitud maxima de las piezas cortadas a partir de
la manta es normalmente de 2 metros, si las piezas se
cortan transversalmente, siguiéndose la direccién X.
Las piezas cortadas suelen tener una dimension mas
corta en la direccién Y, por lo que su anchura es in-
ferior a 2 metros. Dado que la longitud maxima en
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la direccién X es, en la practica normal, de 2 metros,
esto reduce el tipo de productos que pueden conse-
guirse cortdndose en dicha direccién. En particular, el
corte transversal siguiendo la direcciéon X no puede
proporcionar piezas alargadas que tengan una longi-
tud superior a los 2 metros.

No obstante, se desea a menudo obtener piezas
alargadas de mantas que tengan una longitud superior
a 2 metros, y suministrarlas en forma de rollos com-
primidos y empaquetados. En ese caso, es necesario
cortarlas de la manta de manera que la direccion lon-
gitudinal de las piezas tltimas se extienda en la direc-
cion Y de la manta continua, es decir, la direccion de
desplazamiento de la manta continua a medida que es
recogido de la arrolladora de telas. Estas manas cor-
tadas tienen una menor dimensién en la direccién X.
Desgraciadamente, las piezas cortadas de esta manera
tienen una menor resistencia a la traccién en la direc-
cién Y que las piezas cuya longitud mayor se extiende
en la direccion X.

Seria conveniente producir piezas largas cortadas
a partir de mantas continuas y que tengan una mayor
resistencia a la traccién en su direccion longitudinal.

El espacio es a menudo un factor de restriccién en
el disefio de lineas de produccién de fibras minerales,
debido a la necesidad de proporcionar, por este orden,
el horno, la hilera o hileras, el colector, la arrolladora
de telas, el transportador de manta, un horno de cu-
rado, y dispositivos de corte para cortar la manta en
piezas, antes, durante o después del curado. El horno
de curado en particular tiene una longitud conside-
rable. Si se aumenta la productividad aumentdndose
la velocidad de desplazamiento de la manta continua,
entonces es necesario aumentar ain mas la longitud
del horno, y esto impone una grave limitacién a la ca-
pacidad para aumentar la productividad de las plantas
existentes o para instalar nuevas plantas que tengan
elevados niveles de productividad. Seria conveniente
evitar el uso de hornos de curado que deban ser tan
largos.

La presente invencién resuelve simultineamente
todos estos problemas.

Segtn la invencion, se proporciona una manta de
fibras vitreas artificiales aglutinadas (MMVF) y alar-
gado, que tiene una direccién longitudinal X y una
direccién transversal Y, y que tiene caras superior e
inferior que se extienden en las direcciones X e Y, en
la que la manta se forma con una pila entremezcla-
da, comprimida y curada, de capas, cada una de las
cuales estd formada por un velo primario de MMVF
cargado en aire, que incluye en la misma un agente
aglutinante, caracterizado porque:

cada capa es pricticamente paralela a las caras
cuando se observa en seccion transversal siguiendo la
direccion X,

las capas se desplazan regularmente en mutua re-
lacién, en forma de zigzag, en la direccion Y, y

cada capa estd inclinada respecto a las caras cuan-
do se observa en seccidén transversal siguiendo la di-
reccion Y,

y caracterizada porque las capas entre las caras se
extienden como capas contiguas siguiendo la direc-
cién X, la longitud y la direccién X es de por lo me-
nos 3 metros y es superior a la anchura en la direccién
Y, y porque la manta tiene la forma de un rollo com-
primido y empaquetado, cuyo eje se extiende en la
direccién Y.

Preferentemente, la longitud de la manta en la di-
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reccién X es de un minimo de 4 metros, por ejemplo,
de hasta 6 o incluso 8 metros.

La longitud en la direccién X es habitualmente de
un minimo de dos veces superior a la anchura en la
direccién Y.

Los productos de la invencion se realizan redu-
ciendo a fibra mineral fundido en un aparato centri-
fugo de reduccién a fibra, formandose de ese modo
una nube de fibras arrastradas en el aire,

nube que incluye un aglutinante curable,

el transporte de la nube desde la hilera en una
corriente de aire,

la recogida de la nube de fibras en forma de velo
sobre un colector que se mueve de manera practica-
mente continua,

el transporte del velo a una posicién de recubri-
miento en cruz,

el recubrimiento de una pluralidad de capas del
velo mientras se transporta de manera practicamente
continua la manta continua resultante alejandola de la
posicion de recubrimiento en cruz, siguiendo la direc-
cién Y de la manta,

el curado del aglutinante haciendo pasar la manta
a través de un horno de curado, y

el corte de la manta continua siguiéndose la direc-
cién X (transversal a la direccion Y de la manta con-
tinua) en trozos ante, durante o después del curado,

el embalado de cada pieza en forma de rollo com-
primido,

y, en este procedimiento, la manta continua de ve-
los en cruz y cada una de las piezas tiene, en la di-
recciéon X, una longitud de por lo menos 3 metros,
siendo igualmente de un minimo de 3 metros la an-
chura del horno de curado, y la anchura de cada una
de las piezas en la direccién Y inferior a la longitud
en la direccion X.

Asi, en la invencidn, el recubrimiento en cruz se
realiza de manera que se produzca una manta conti-
nua que tiene una anchura (en la direccién X) supe-
rior a la habitual, y en particular de por lo menos 3
metros de anchura, y con frecuencia 4, y hasta 6 o in-
cluso 8 metros de anchura, siendo entonces cortado
transversalmente esta manta tan ancha.

Como resultado del aumento de anchura de la
manta continua, se reduce la frecuencia del movi-
miento alternativo de la arrolladora de telas (a velo-
cidad constante del velo), o no es necesario que se
aumente la frecuencia a pesar del aumento de la velo-
cidad del velo. En consecuencia, esto reduce los pro-
blemas técnicos asociados al aumento de velocidad
del velo primaria. De ese modo, es posible aumen-
tar la productividad (toneladas por hora) o mejorar la
calidad disminuyéndose el espesor del velo (o ambas
cosas a la vez) sin tener que aumentar la frecuencia de
movimiento alternativo de la arrolladora de telas.

Como resultado del hecho de que la manta conti-
nua sea mds ancha de lo habitual, se puede reducir la
longitud del horno de curado. Asf puede conseguirse
un aumento de la produccién con una mayor veloci-
dad del velo primario y una manta ancha, sin nece-
sidad de aumentar de manera inaceptable la longitud
del horno de curado. En su lugar, es simplemente ne-
cesario que el horno de curado se haga mas ancho vy,
en muchas plantas, ésta representa una opcioén nota-
blemente preferida si se compara con el aumento de
la longitud del horno.

En la invencion, la manta se corta transversalmen-
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te a fin de obtener piezas alargadas que tengan una
dimensién en la direccién X de por lo menos 3 me-
tros y, en general, por lo menos 4 metros, y con una
menor dimensién en la direccién Y, por ejemplo, de
hasta 1 6 2 metros.

El producto de la invencién es un rollo compri-
mido y empaquetado que, cuando se desenrolla, tie-
ne una mejor resistencia a la traccién en la direccién
longitudinal que los productos cldsicos en rollo que
tienen longitudes de por lo menos 3 6 4 metros, ya
que estos productos anteriores tienen su mayor longi-
tud extendiéndose en la direccién Y. En la invencion,
el eje del rodillo se extiende a lo largo del eje Y, es
decir, transversalmente a la direccién longitudinal de
la manta inicial.

Las piezas alargadas se enrollan en rollos com-
primidos y empaquetados de la manera habitual. Por
ejemplo, cada pieza puede enrollarse fuertemente con
una pelicula de pléstico colocada entre las capas del
rollo, por lo menos hacia el final de la pieza, sellan-
dose a continuacidn sobre ella misma después del en-
rollado, con lo cual queda el rollo atrapado en una en-
voltura de pelicula plastica. Pueden utilizarse cuales-
quiera otros procedimientos habituales de embalado
en rollos en su estado comprimido.

La cantidad de compresién del rollo permite gene-
ralmente que el espesor y el volumen del rollo sea de
un 10 a un 50% del volumen normal de la manta. El
valor de la compresion se sitda tipicamente entre un
50y un 90% aproximadamente, basado en el volumen
de la manta.

Cuando se retira el embalaje, el rollo se devana y
se extiende de nuevo hasta alcanzar su espesor origi-
nal. Una vez que la manta desenrollada ha tenido la
oportunidad de alcanzar este espesor final, y por con-
siguiente su densidad dltima, el espesor suele ser de
por lo menos 50 mm, y normalmente de por lo me-
nos 80 a 10 mm. Frecuentemente pueden alcanzarse
hasta los 180 6 220 mm, e incluso llegar a los 250
mm. El espesor de la manta antes de ser comprimida
y enrollada se encuentra también por lo general den-
tro del intervalo comprendido entre 50 y 250 mm. El
espesor antes del enrollado y compresion es habitual-
mente del 5 al 20%, y a menudo de alrededor del 10%
mads que el espesor deseado después de desenrollado
y equilibrado.

En esta memoria, el espesor se determina colocan-
dose el producto sobre una superficie plana y dura,
poniendo una placa de presién de 200 x 200 mm so-
bre la superficie, a fin de aplicar una presién de 50 Pa
y midiéndose la separacién entre la superficie de so-
porte y la placa. El espesor medido es la media de los
valores tomados en una serie de puntos. El niimero de
puntos es de S cuando el rodillo tiene 2 metros de lon-
gitud, 7 cuando tiene 3 metros y 9 cuando la longitud
es de 4 metros, encontrandose los puntos distribuidos
uniformemente a lo ancho del rollo, pero excluyéndo-
se los 150 mm exteriores de la anchura.

Los productos de la invencién suelen tener una
densidad nominal de 5 a 50 kg/m? y, por lo general, un
minimo de 15 6 20 kg/m?, llegando incluso a los 40 6
45 kg/m?. Después de desenrollado y equilibrado, el
producto tiene preferentemente una densidad situada
en tales valores. La densidad se obtiene por cédlculo
del espesor, medido como se ha dicho anteriormente,
y mediciones de la superficie del material desenrolla-
do y de su peso.

Los rollos de MM VP clasicos de baja densidad y
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comprimidos proporcionan una resistencia a la trac-
cién de 3 a 4 kN/m? en la direccién longitudinal
(siguiendo el eje X) (indizado a una densidad de
30 kg/m® y una pérdida por ignicién de 1,4%), pe-
ro, en la presente invencion, los valores tipicos de ca-
da placa pueden ser de 6 a 8 kN/m? en la direccién
longitudinal, dado que la direccién longitudinal es la
que sigue la direccién X durante la fabricacién inicial
de la manta que se corta a fin de obtenerse las piezas
alargadas.

Se prefiere que el velo primario sea tal como se
describe en la solicitud de patente GB 0019999.2, de-
positada el 14 de Agosto de 2000 y en la solicitud de
patente PCT WO 01/23312 A presentada en la mis-
ma fecha que ésta, en la que el velo primario tiene
también una anchura generalmente de un minimo de
3 metros, y preferentemente de 4 a 8 metros.

Aunque la invencién puede aplicarse a fibras mi-
nerales realizadas por cualquier técnica centrifuga, las
fibras se realizan preferentemente con el uso de una o
mas hileras centrifugas en cascada, cada una de las
cuales comprende un primer rotor y uno o mas roto-
res subsiguientes que giran alrededor del eje practica-
mente horizontal, formando de ese modo la nube de
fibras arrastradas en el aire.

Los aparatos y técnicas apropiados para formar las
fibras se describen, por ejemplo, en las publicaciones
WO 92/06047 A, WO 92/12939 A, WO 92/12940 A,
WO 96/38391 Ay WO 99/51535 A.

La invencion se ilustra en los dibujos adjuntos, en
los cuales

La Figura 1 es una representacién esquemdtica de
un aparato y procedimiento para formar la manta.

La Figura 2 es una vista en perspectiva de la manta
durante su fabricacion, y

La Figura 3 es una vista de extremo de un rollo
segtin la invencion.

Haciendo referencia a la Figura 1, tres hileras en
cascada 1, 2 y 3, cada una de las cuales tiene cuatro
rotores, se encuentran situadas en una pared de extre-
mo de una cdmara de hilatura indicada esquematica-
mente en 6, y que se explica con mayor detalle a con-
tinuacion. El material fundido se vierte sobre el rotor
superior de cada hilera, y de ese modo es reducido a
fibra de la forma clésica, obteniéndose fibras que son
transportadas por el aire primario soplado en adelante
como chorros desde el muro, sobre cada rotor indivi-
dual, y el aire secundario inducido en el interior de la
cdmara alrededor de las hileras. A través de un colec-
tor 5 que se mueve continuamente, se aplica aspira-
cion, con lo que las fibras se depositan en forma de
velo 7 que es transportada a una arrolladora de telas
8, en la que el velo es cruzado hasta colocarlo sobre
un transportador 9, formando de ese modo una manta
10 que es transportada continuamente alejandola de la
posicién de recubrimiento en cruz.

El transportador 9 y la manta tienen una dimen-
sién X de por lo menos 3 metros, y generalmente de
4 a 8 metros.

Los detalles de los suministros de aire y la cons-
truccién de la cdmara pueden ser los que se describen
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con mayor detalle en la publicacién WO 96/38391 A.

La manta 10 se hace pasar a través de rodillos o si-
milares para comprimirla y provocar el entremezclado
de cada capa individual de la manta, y a continuacién
se hace pasar a través de un horno de curado para cu-
rar y secar el aglutinante que se pulveriza en la nube
de fibras desde las hileras en cascada 1, 2 y 3.

El colector 5 y el velo 7 pueden tener, por ejem-
plo, 2 metros de anchura, pero preferentemente tienen
3 6 4 metros, e incluso hasta 7 u 8 metros de anchu-
ra. El dngulo del colector 5 respecto a la horizontal
puede ser de unos 30° tal como se muestra en los di-
bujos, pero podria ser preferentemente de 45 a 90°, y
a menudo alrededor de 50 a 80°. La cdmara de reco-
gida se encuentra pricticamente cerrada tal como se
describe en WO 96/38391 A. El colector puede ser
un tambor cilindrico montado con su eje transversal a
la direccién de desplazamiento del velo. En lugar de
desplazarse alejandose de las hileras, el colector pue-
de desplazarse en direccién a las mismas, por ejem-
plo, tal como se describe en WO 01/23314 A.

En la Figura 2 se muestra con mayor detalle la
construccién de la manta. La manta tiene dos caras
superior e inferior, 30 y 31. Lleva un borde de ex-
tremo 32, formado por corte transversal de la manta,
dejando asi expuesta la seccion transversal a lo lar-
go de la direccién X. Tiene unos bordes laterales 33
y 34, formados en la Figura 3 por los bordes del re-
cubrimiento en cruz. Cuando la manta se corta a lo
largo de la direccién X, los bordes laterales cortados
presentaran la misma disposicién inclinada de capas
que puede verse en los bordes de la manta formada
por recubrimiento en cruz. Los bordes de extremo 32
se extienden en la direccién X y los bordes laterales
33 y 34 se extienden en la direccién Y.

El velo 7 se cruza transversalmente en la direccion
X cuando el transportador 9 se desplaza en la posicién
de transporte. Como resultado, puede observarse que
los bordes de extremo 35 del borde de extremo corta-
do 32 son practicamente paralelos a las caras 30 y 31,
mientras que los bordes no cortados 36 de las capas se
extienden entre los bordes laterales 33 y 34 en posi-
ciones separadas de manera pricticamente regular, en
un dibujo en zigzag.

La Figura 3 es una vista de extremo de un rollo, y
presenta el borde 32 de la manta enrollada y compri-
mida, apretado en forma de rollo por una envoltura de
pléstico 37 que se entrecruza en el mismo rollo y se
fija sobre ella misma en la posicién 37, a fin de man-
tener el rollo en su forma enrollada y comprimida.

Aunque no se ilustra en la Figura 1, el transpor-
tador 9 transporta la manta a través de un horno de
curado, que puede ser de cualquier construccién cla-
sica, excepto que debe tener una anchura por lo me-
nos igual a X. El transportador transporta también la
manta a través de los sistemas habituales de corte y
enrollado, a fin de cortar la manta continua en tiras
alargadas que pueden tener una longitud de X (mads
de 3 metros) y una anchura que generalmente es infe-
rior a la misma.
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REIVINDICACIONES

1. Manta de fibras vitreas artificiales, alargadas y
aglutinadas, que tiene una direccion longitudinal X y
una direccién de anchura Y, y unas caras superior e
inferior (30, 31) que se extienden en las direcciones
X e Y,y en la que la manta estd formada por una pi-
la entremezclada, comprimida y curada, de capas (7)
cada una de las cuales estd formada por un velo pri-
mario (7) de fibras vitreas artificiales y colocadas por
aire, y que incluye un agente aglutinante, y en la que

cada capa (7) es practicamente paralela a las caras
cuando se observa en seccidn transversal siguiéndose
la direccion X,

las capas (7) se desplazan regularmente entre si en
la direccion Y,

cada capa (7) estd inclinada respecto a las caras
cuando se observan en seccidn transversal siguiéndo-
se la direccién Y,

caracterizado también porque las capas (7) entre
las caras (30, 31) se extienden como capas continuas
a través de la direccion X,

la longitud en la direccién X es de un minimo de
3 metros, siendo superior a la anchura en la direccién
Y3

y la manta tiene la forma de un rollo comprimido
y empaquetado, cuyo eje se extiende en la direccién

2. Manta segtin la reivindicacién 1, en la que la
direccién X tiene una longitud de 4 a 8 metros.

3. Manta segtn la reivindicacion 1, en la que cada
capa de la manta tiene un peso inferior a 550 g/m?, y
preferentemente de 100 a 400 g/m?.

4. Manta segun cualquiera de las reivindicaciones
anteriores y que, después de desenrollado y equili-
brado, presenta un espesor de 50 a 250 mm (prefe-
rentemente de 80 a 180 mm) y una densidad de 5 a
50 kg/m? (preferentemente de 15 a 40 kg/m?).

5. Manta segtin cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, en la que la longitud en la direccién X es
por lo menos el doble de la anchura en la direccién Y.

6. Procedimiento para realizar una manta segin
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cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que
comprende:

reducir a fibra un mineral fundido en un aparato
centrifugo de obtencién de fibras, formdndose de ese
modo una nube de fibras arrastradas en el aire,

incluir un aglutinante curable en la nube,

transportar la nube hacia adelante a partir de la hi-
lera, en una corriente de aire,

recoger la nube de fibras como velo primario en
un colector que se mueve de manera practicamente
continua,

transportar el velo hacia una posicién de recubri-
miento en cruz,

recubrir de forma cruzada una pluralidad de capas
del velo mientras se transporta de manera sustancial-
mente continua la manta continua resultante alejando-
la de la posicién de recubrimiento en cruz, siguiendo
la direccion Y de la manta,

curar el aglutinante haciendo pasar la manta a tra-
vés de un horno de curado, y

cortar la manta continua a lo largo de la direccién
X (transversal a la direccién Y de la manta continua)
en trozos antes, durante o después del curado, y

embalar cada pieza en forma de rollo comprimido,

caracterizado porque la manta continua cada una
de las piezas tiene una longitud en la direcciéon X de
por lo menos 3 metros, presentando la anchura del
horno de curado asimismo por lo menos 3 metros,
preferentemente de 4 a 8 metros, y siendo la anchura
de cada pieza en la direccién Y inferior a la longitud
en la direccién X.

7. Procedimiento segtin la reivindicacién 6, en el
que el velo primario tiene una anchura de por lo me-
nos 3 metros, y preferentemente de 4 a 8 metros.

8. Procedimiento segun cualquiera de las reivin-
dicaciones anteriores, en el que el aparato centrifugo
para formacion de fibras comprende una o mas hile-
ras centrifugas en cascada, presentando cada una de
ellas un primer rotor y uno o mas rotores subsiguien-
tes montados para rotacion alrededor de un eje practi-
camente horizontal.
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