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Case 3152- B

MEMORTA DESCRIPITIVA
que se presenta para unir a la solicitud

d

(o]

PATERYTE DE INVEHNCTIOHN
formulada el 24 de Octubre de 1964, con el n® 305,252
en
EsSPafia
por VEINTE afios
a nombre de JOHNS-MANVILLE CORPORATION, entidad norteamerica-
na estahblecida en 22 Zast LOth Street, lueva York, K.I., por:

"EL METODO DE PRODUCIR UN CUERPO AFIELIRADOM

Zsta inveneidn se refiere al traumsporte v tra-
tamiento de fibras formadas de materieles ablandables al ca-
lor, talss cowmo fibras de vidrio atenuadas a la llama. In
otro aspecto, esta invencidn se refiere a nétodo v aparato
nuevos para transportar fibras inorgdnicas en una corricn-
te gasceosa relativamente caliente y para desviar una parte
de la corricnte gaseosa caliente sin interrumpir material-
mente el flujo de fibras. En otro aspecto tocavia csta in-
vencidn se refiere a método vy aparato nucvos para enfriar

una corriente transportadora de Tibras para impedir el pre-
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curaco de nmaterial de tratamiento aglutinante curable al
calor aplicado a la fibra mientras estd en suspensidn en
una corviente.

S1 bien la invencidn es generalmente anlicable

a la suspensidn v transsorte de diversos tipos de material

oz partlculas en corrientes gaseosas calientes, donde nor-

not oo

nalmente serlfan desventajosas temperaturas o calor Gisponi-

blz excesives, la invencidn es de particular utilidad en el

s s v

trangporte ¥ tratamicnto de Iibras de vidrio durante su.for-

- e -

macidn on forma de Tieltros o esterillas v vor eso serd. des-

crita sarticularmente en esa relacidn.

Un método presente de producir fibras de vidrio
del tipo de fibras cortada o aigodén comprende dilsponer un
cuerpo e vidrio fundido, ¥ retirar una corriente de vidrio

i
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ste ¢l cuerso fundido, ¥ solidiricar la corriente para
Zormar una varilla o rilanmento primario. Despuds de esc,
wl CXUromo que avanza de la varilla solidificada es someti-

¢o al cihorro jzseoso de intenso calor v velocidad. Bl extro-
o que avenza de la varilla de vidrio es ablandado nor la
intensidad dei calor del chorro v la velocidad del chorro

¢ despuls regulada nara cstirar y atenuar el exbreno ablan-
caco de la varilla convirtidndolo en una ribra muy fina. Las
Yibres son transuortadas vor la corrienﬁe sascogca producida
por ¢l chorro a travis de ua tlnal o tubo del transvortador
ceogerles on una corrsa weriorada por la ayuda de wn
dispositivo pare reducir la bvresidn atnosidrica zn la DYTO~
wimided de la correa de recogica, para formar una esterilla.
Dissuestos dentro o junto al tlnzl ostdn uno o nés surti-

coves Ge aslutinante aue estdn destinados a pulverizar ma-

terial de tratamiento en forma de solucidn ligquida de aglu-
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tinante curable al calor sobre las fibras antes de
reco;idas en forma de esterilla. En los métodos de la técnica
anterior de hacer esterillas, en la mayor parte de las vecsos,
el calor de la corriente gaseosa precuraba el material aglu-
tinante. Diversas prucbas pare evitar el precurado del ma-
terial aglutinante dieron como resultado rendimientos ae
produccidn mds bajos.

Por eso, un objeto de csta invencidn es crear
nétodo v aparato nuevoé v mejorados para transportar mate-
rial en particulas en una corriente gaseosa relativauente
caliente, en los que el mds efectivo uso del calor es com-
pletamente utilizado sin una pérdida en rendimicntos (e
produccidn,

Otro objeto de esta invencidn es crear mé-
todo vaparato para reducir el calor en una corriente rela-
tivamente caliente de material en partfculas con anteriori-
dad al posterior tratamiento del material en varticulas
mientras estd en la corriente.

Otro objeto de esta invencidn es crear
método v aparato para uso en unidn con mdquinas formado-
ras de fibras que utilizan material aglutinante, cuyos
método ¥ aparato evitardn el problema de precurar el
aglutinante.

En restmen, la invencidn crea un método de
producir un cuerpo afieltrado procedente de un procedimien-
to de atenuacidn de fibra de vidrio, en cl que las {ibras
formadas son transportadas por una corriente de gases ca-
lientes v recogidas para formar un cucrpo afieltrado, ca-
racterizado porque una parte de los gascs calientes es

separada y retirada de la corriente, mientras una parte
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sustancial de las fibras es retenida en la corrilente, ¥y

vresentar un material de tratamiento, preferiblemente un

aglutinante curable al calor, a la corriente despuds de
la separacién de dicha parte de los gases calientes. Pre-
feriblamente, puede hacerse que aproximadamente el 99 de
las fibras sean retenidas en la corriente después de la
saparacidén de los gases.

E1l término "tinel" y la frase "tubo de trans
porbador! crpleados en esta menoria y las reivindicaclonss
adjuntas, estén destincdos a incluir medios cualesquieva de

paso de paredes que tienden a confinar, las fibras en una

ct

reyactoria controlada. ELl tidnel o tubo puede variar en

confizuracidn ¥ en el nimero de naredes que definen el td-

nel o tubo.

Otros objetos y ventajas de esta invencidn
ararecerdn de la descrivcidn sizuiente de clases de ella
v de los dibujos que sec acompaiflan en los que rsalizaciones
alternativas de elementos similares son designados por la
edicidn de letras de sufijo:

La figura 1 es una representacidn osquems-~
tlca en alzado de un aparato de hacer csterillas que inclu-
ve wa realizacidn de un tubo de transportador ¥y un divisor
ogue forman uwna parte de esta invencidn.

La figura 2 es una vista similar a la figu-
ra 1, owero de una realizacidn alternativa del tubo del
transportador.

La figura 3 es una vista esquemdtica de otra

"

eglizacidn alternativa del tubo del transportador.

¥

La fizura L es una vista csquemdtica de to-

davia otra realizacidn alternativa del tubo del transportador



10

15

20

25

30

que incluye un tamiz giratorio.

La figura 5 es una vista transversal de
tamiz giratorio representada en la figura L junto con medios
rnotores mecdnicos.

La figura 6 es una vista esquemdtica de otra
realizacidén alternativa del tubo del transportador.

La figura 7 es una representacidn esquematica
de una pluralidad de quemadores de atenuacién que proyectan
fibras dentro de un tubo del transportador comin.

La figura & es una representacidn esquemiti-
ca que ilustra la manera en la que una pluralidad de quemado-
res proyectan fibras, cada uno a un tubo del transportador
correspondiente separado, pero a un dispositivo de recogida
de esterilla comin.

La figura 9 es una vista que ilustra la ma-
nera en la qgue un divisor del tubo de transportador puede
nontarse para ajuste selectivo.

La figura 10 es una vista en seccidn trans-
versal fragmentaria del divisor representado en la figura 9,

Las figuras 11 y 12 son vistas en alzado de
realizaciones alternativas de divisores del tubo del trans-
portador.

Como se representa en la figura 1 el apa-

rato destinado a la produccidén de esterillas de fibra de vi-

‘drio incluye una cdmara de fusién de vidrio 10. Esta cdmara

es calentada por medioc de productos de combustidn £as8e€0808,

¥y proporciona medios con los cuales puede producirse un
cuerpo de vidrio fundido, a partir del cual pusden formarse
los filamentos de vidrio primarios, 12, vy a partir de cuyos
filamentos, por el usc del quemador 14, pueden producirse fi-

T
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bras finas de vidrio 15.
Se comprenderd que otros medios adecuados de
calentaniento pueden también emplearse para fundir el vidrio.
dn la rcalizacidn ejemplar expuesta en la fisura 1, la cédmara
de fusidn 10 estd rabricada adecuadamente de una arcilla re-
fractaris resistente a elevadas temperaturas v estd incluida
dentro de una envolvente refractaria, 16. La envolvente re-
iractaria 16 estd soportada en esnacio sobre un basticor ade-
cuaco, no representado, alrededor de la cémara de fucidn de
vidrio 10 por medio de un cuerpo de metal delgado, 1&. Una
abertura 20 cstéd dispuesta a través del cuerpo de metal 18,
v la envolvente refractaria, 16 junto a su base 22 y dentro
de tal abertura 20, estd insecrtado un conducto de gas 26
nara la introduccidn de una mezcla zascosa combustible a tra-
vés de la vared de la cnvolvente refractaria 16. Un esvacio
¢z combustidn anular 24 estd definido entre la superficie
cxterior de la pared de la envolvente refractaria. La mezcla
caseosa combustible es quemada en el espacio de combustidn
anular 2L vara suministrar calor a las paredes de la cdmara
de fusidén de vidrio 10, pvara Tundir incrementos de vidrio
introducidos en la cdmara de fusidn 10 a través del orificio
de entrada 27. Los sases de cscape son descargados por la

narte superlor de la envolvente refractaria 16 a través de

La envolvente refractaria 16 sstd orovista
ug una vase 22 que tizne una abertura circular 29 de didmctro
alzo nonor gue la basce de la cénmara de fusidn 10, y la cémara
e Jusidn esté situada sovre ella en alincacién coaxial, pu-

diondo pasar asi hacila abajo corriente de vidrio sxudadas
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coveros en la base de la cdmera de fusidn
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10 en flujo no restringido. dstas corrientes de vidrio,

12 irradian su calor a la atmosfera y asi llegan a solidifi-
carse cn rorma de filamentos primerios 12. Los filamentos
primarios 12, son reunidos y dirigidos entre un par de ro-
dillos 30, con lo cual son sometidos a traceidn hacia aba-
jo. Los rodillos de btraccidn 30 suministran asi la Iuerza

de atenuacién v la velocidad conveniente para formar fila-
mentos primarios 12 de didmetro descado. Los rilamentos
primarios 12, son diripidos hacia abajo detrds de un bloque
de zuia 32, que estd provisto en su cara posterior de una
pluralidad de ranuras de guia en lineas paralelas dispuestas
verticaluente (no representadas), dentro de las cuales son
afustedos log Silawmentos primarios 12, y con ello retenidos
en alineacidn conveniente para presentarlos a un chorro ga-
secoso caliente 34.

Detrds del bloque de guia 32, estd situado
el quemador 14, que estéd destinado a producir el chorro
gascoso 34 de intenso calor y velocldad relativamente gran-
de para tocar los cxtremos que avanzan de los Iilamentos
primarios 12. EL intenso calor del chorro 34 producido por
el quémador 14 es eficaz para ablandar los cxbreimos qus
avanzan de los filamentos vprimarios 12 suficicntemente para
atenuacidn. Una velocidad relativamente grande del chorio
3L, es regulada para estirar y atenuvar los extremos que
avanzan y ablandados y con ello formar fibras de vidrio 15

e gran coherencia v gran resistencia a la traccién, las
cuales son de longitud relativamente grande y cuyos cuer-
pos son de cardcter ondulante, mantenidndose asi, dichas
fibras, cuando estdn en forma de esterilla, en relacidn de

conbacto afieltrado entre ellas en una relacidn altamente

- ’7 - =A™
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tenaz.

Las fibras 15 son transportadas por la co=-
rriente cascosa 30 producida por el chorro 34 a través del
tubo dsl transportador 35 a una correa de recoszida verforada

-

38, v recogldas sobre ella como una esterilla 40, Una caja

el

de succidn L1 unida a medios adecuvados de crear succidn tal
d

como situada detrds del tramo de recozlda 37, de la correa

[23

G pare avudar a la recogida de las fibras 15. La correa

o

»

2gtd soportada vor una pluralidad de rodillos 42, nshan-

o
Ccx
O

do destinados uno o mds de cllos a ser acclonados vor una
fuente tal como un motor eléctrico, no representado. La
correa 38 es con ello movida a una velocidad seleccionada en
uiia direccidn requerida, segin se indica con la flecha Lk,

En un punto junto a la suneriilcis donde la
Jibra 15 es recozida, cestd dispuesta una tobera de pulveriza-

cidn 46 vara dirigir una rociada de aglutinante lfquido, A48,

w

i sc desea, sobre las fibras 15, para revestir las superfi-

188

[¢]

ara ayudar a acherirlas en forma de una esterilla de

vl

Cuando la correa 38 se mueve en la dirececidn
de la flecha 4L y las fibras 15 se recogen sobre ella, la
asterilla 40 es gradualments acumulada v formada sobre el
tramo de recozida 37, vy es retirada del punto de recogida en
una relacidn oprosorcionada con la formacidn vara crear una
csterilla L0 de grosor final dado. La estorilla 4O prosizue
al tramo de efluente 39 de la correa de recogida 35 v es
szparada de &1 y dirigida a un horno 52 en el que el agluti-
nante previamente aplicade 48 es curado a un estado sélido
v con sllo es estabilizada la estructura de la esterilla

i:,O .
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El horno 52 es calentado por medios adecua-

dos cualesquiera tales como quemadores de g5as (no representg
dos) para proporcionar la temperatura necesaria para curar
el aglutinante. E1 horno 62 estd provisto de una cadena mo-
vible 5L nara sovortar la esterilla 4O. La cadena 5k es re-
tenida en sus extremos por rodillos giratorios 56, uno de
los cuales puede ser accilonado para acclonar y mover la ca-
dena 5L a través del horno 52 a una velocidad sincronizada
con la velocidad de la corrca de recogida de fibras, 36.
Cuando la esterilla acabada 58 sale del horno de curado, 52,
puede ser adecuadanente arrollada cowmo en cl punto t0, para
vransporte a subsilguientes operaciones de elaboracidn.

E1 tubo del transportador 35 forma un im-
vortante aspecto de esta invencidn tal como es utilizado en
el procedimiento y eparato anteriormente descritos y en la
realizacidn representada en la figura 1, comprende una prine-
ra parte 62 generalmente coaxial con la corriente gascosa
que cmana del chorro gascoso, 3k, procedente del quemador
14. EL tubo del transportador 35 después se curva hacia aba-
jo para formar una seccidn 64 donde las fibras golpean la
pared superior 66 del tubo del transportador 35 y luego
son desviadas hacia abajo vy rozan al pasar la pared inferior
68 del tubo del transportador 35. El tubo del transportador
35 termina después en otra seccidn curvilinca 70 en la que
estd insertado un miembro de divisién 72 para definir una
tobera de descarga del transportador 74 y una tobera de
descarga de desviacién 76. La mayor parte de las fibras ro-
zan al pasar la pared inferior 68 y salen a través de la
tobera de descarga del transoportador 74 del tubo del trans-

portador 35, mientras que una parte considerable de la co-
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rriente zascosa caliente 36 que contlene muy pocas fibras

5 @s desviada hacia arriba a una cdmara lmpelente 77 dassde

L

la cual el aire recogido en exceso puede ser transferido
nara calentar el edificio, para sumlnilstrar medios para pre-
celentar ol aire de combustién para uno o mds de los quema-
dores 1k, o para suministrar una fuente de aire caliente
nara el horno 52 para curar el aglutinante sobre la este-
rilla 55, £l tubo transportador 35 es preferiblemente de
nzbal altamente pulido con objeto de reducir la friccidn
:mntre las paredes del tubo y las iibras que puedan  gol-
pear las parsdes.

gn un tubo del transportador hecho ifunciongr
en unidn con el aparato sczin se describe ahteriormente, se
ha sncontrado que cuando el L5% del aire que pasa a través
del tubo del transportador 35, es desviado a través de la
tobera 76, la parte desviada de la corriente conticne sola-
mente el 1/29% de fibras. Bl 1/2% de fibras puede ser ade-
cuadamente tamlzado en la cdmara impelentz si asl sc desca
o scgpnarado por medlo de un dispositivo de cicldn 75 ¥ de-
vuelto a la correa 38.

Los rondimientos de oroduccidn cn 2l asarato
de la vécnica anterior son limitados porque los intentos de

4

aunzntar la entrada de ras al quemador ermmleado

el

ara atenuar
lag ibras d& couwo resultado el nrecurade del aglutinante so-
R St v Ileasaisg . ~7 1y 2 Y A e -

bre lag uibras. Tambidn el voldnen aumentadc de —ases v el
volinen de alre introducido cue pasa a través de los tubos
dol trensportador cs dsmasiado grande bara que sea manejado
por la caja de succidn detrds del tranmsportador de recogida.
Cono resulvado, los quemadores son maniobrados con un ren-

LI L

gindiento desventajoso.
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Con el presente aparato que utiliza él
tubo de ‘transportador de la presente invencidn, la produc-
cidn dz fieltros fibrosos puede ser sustancilalmente auwmen-
tada sin precurado del azlutinante por la desviacién de un
volwien sustancial de los gases callente y del alre pro-
yectados por los quemadores de atenuacidn. Por la desvia-
cién de una parte de los gases desde la corriente en la
que estén siendo proyectadas las fibras, se dispone de
menos calor para el misio voldmen de fibras y consecuente-
mente se dispone de menos calor para precurar el agluti.-
nante cuando es aplicado. Concomitantemente con la dismi=
nucidn cn voldmen de la corriente de fluido jaseoso, hay
menos probabilidad de superconsolidar las fibras sobre el
tronsportador de formacién y también menos volimen a menc-
jor por la caja de scccidn detrds del transportador de re-
cogida. #n vista del hecho de que es requerddo menos vollmen
de aire a manejar por ualdad de tiempo pueden emnlearse
pequefios ventiladores de succidn de pequeflo tamailo para
procurar otra ventaja de coste.

Una ilustracidn de las ventajas ¥ econo-
mias que son posibles empleando la invenciln presente se

3

describirdn ahora. Si se considera que 18,4 m” de gas son
consumidos ahora en un quemador li4 para atenuar sufilcien-
tes fibras de vidrio 15, procedentes'de una camara de fusidn
Gnica 10 para producir 22,2 kg. de fibras por hora, teorica-
mente 30,6 n de gas producirian 20,4 kg. de fibras por
hora. 8in embargo, una de las limitacionecs con sistemas
corrientes es que el calor disponible precura el aglutinan-
te 48, v asl consecucntemente debe hacerse un arreglo. Pero,

si el L5% del gas, vy consecuentemente el calor disponible,

- ll - (-t ﬁ’
Y
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28 Gzsviado sin interrumnir materialmente el flujo de las {ibras 15
en susponcidn en la corriente 36, desde su trayectoria al transopor
tador de ricoglda 38, como es vosible en el sistema de la nresente
invineldn, solo se diswone del 55% del calor & 17,9 w’ en términos
te cas, para curar el aglutinante 48. 1 calor disponible cs asf

4 I 9 . o) .
nsncr que (18,h w?) con los sistemas de hacer esterillas de la

tienica anverior de tamailo similar. Ademds, si ha de nroducirse

{

] a sl an. B h st

2l uisio esvesor de fieltro o esterilla L0, el transportadcr de
reco dda 3C puede nmarchar acroximadamente un 67 mds répico que
en los nftodos de la tdenica anterior.

Si sc desea enfriar adicionalmente las fibras 15 antes
ae gu2 sean tratadas con el material aglutinante 48, pueden dis-
vonerse meclos ae eniriamiento adicionales junto a lo entrada del
tubo de transportador 35. Zn la figura 1, los medios de enfria-
miento adicionales estdn renresentados en Torma de un paso separa-~
do 11, que circunda una sarte de tubo 35 v a travéds del cual puede

haceree cirecular agua u otre flufdo. La circu1a016n del #lufdo puc

¢2 sCr acccuadarente controlada »or medios tales como vdlvulas 13

Tara cfvctuar control de la transferencia de calor ontre la corrien

—

te sasessa a travds del tubo 35 ¥ la corriente de flufdo que se
mace elrcular a través del =aso 11,
in la fizura 2 es exhucsta esquendticanente una realizacidn

altcrnstiva de la alsposicidn del tubo de transwortadcr. En esta

P

cisnosicidn, el tubo 354 estd inclinado hacia abajo fuera del que-

macor LA poro en alincacidn sencralmente axial con €1. En la seg-

sara definir una tobsra do des-

cidn terminal 704 el tubo se cur

e q

carza ThA que descarsa las Zibras 15 en una corrieube ceneralmente

ho ontal 7§ hacia la correa 38. Antes de que las fibras 15 sear
Jroysctadas dentro de la parte de la tobera de descarsa 7hi es

dsgvicda una parte de la corricnte caseosa 36 @ travds de un paso

T2 TLOY. L& Doqueila cantidad de Dibras que pasa & través del

e e e B . I TP - EN .
CUTLIIET 7 SeRArArss Ged anyre e ovacuvoaicn vor
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sewios acecusaos bales couwo la corresc perforaca

plazable 80. Cuando las fibras 15A retenidas en la correa
80 salen del tubo 76A, pueden separarse por medlo de una
rucnte de aire comprimido 82 y recogidas en un depdsito 83.

¥n la fipura 3 se ilustra una realizacién
en la que cl tubo de trensportador 35B puede disponerse de
modo que la tobera de descarga 745 csté situada supcrya-
cente al tubo de desviacidn 763. La parte principal del
tubo 353 se prolonza cil alincacidn sustancialmente axlal
con el chorro que procede del quemador Lk, preferiblemente
aproximadamente 3% desde una linca horizontal, y despuls
forma una scceidn curvilinea 64B que se prolonga en una
direccidn zeneralmente hacila abajo. La tobera de descarga
748 se curva apartdndosc de la scecidn 64B y hacia la co-
rrea de recogida 36B. Ll tubo del transportador 768 con~
tinda on una direccidn hacia abajo fuera de la seccibn 64D
v se vacia dentro de la clmara 90 donde puede recojerse la
pequefla cantidad de fibras transportadas por la corriente
desviada. Bl aire desviado puede descargarse subsigulente-
mente desde la cdmara 90 por medios adecuados tales como
un ventilador de succibn 92.

Otbra realizacidn alternaviva se ilustra
en la figura 4. En el tubo 350 adyacente a la entrada 75 del
tubo de desviacidn 76C estd situado un miembro perforado
siratorio 100. La corriente de aire desviada pasa a travis
de las perforaciones del miembro 100 y es evacuada por
medio de un ventilador de succién 102 a través del paso
104 definido por el divisor estacionario 106 v la pared de
la cnvolvente 108, Los fines de fibras 154 que son rete-
nidos en el miembro perforado 100 se hacen girar subsiguien

semente hacia cl paso 110 definido entre el miembro divi-

<

b
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sor 106 v la pared de la envolvente 112 donde los finecs de
fibras 154 son descargados por el aire frio gue se hace
circular a través del paso 110 por medio de un ventilador
soplador 114, Adends de recuperar los finos de fibras 154,
la introduccidn de aire frio suministra medios suplementarios
sara enfriar adn las fibras 15 antes de que sean descargadas
a travds de la tobera L4C ¥ rocladas con el aglutinante 48,

L

fizura 5 ilustra la manera en la que el

0

givisor 106 pucde soportarse ¥ acclonarse en el interior del
mniembro 100, Zn un extremo lateral del tubo 35 sc represen-
tan el divisor 106 v el miecmbro perforado 100 como siendo
sovortados vor ¢l drbol 122 que se prolonza a través del
soports 12L. Bl micmbro 100 tiene una prolongacidn 126 que
recibe un eniranage 116 que es accionado por el engranage 118
pontado en ¢l 4rbol 119 del mobor 120. E1 divisor 106 y el
niembro 100 en el extremo lateral opuesto del tubo 35 estdn
soportados de forma similar salvo que son omitidos los en~-
sranajes 116 y 118 v el motor 120,

En la realizacién ilustrada en la fizura
0, el tubo del transportador 35Des similar al tubo 35 re-
presentado en la figura 1 excepto que se dispone un cojin
de airce para imwedir la friccidn creada de otra manera entre
las fibras 15 v la wared 66 del tubo 35D. Bl cojin de aire
es creado vor el aire que se descarga desde la cémara impe-
lante 130 a través de la abertura 132, preferiblementc si-
tuado en la superficie 134 donde las fibras golpearilan de
obra nanera-normalmente la.pared 66. Z1 alre es suministrado
a la cémara impelente 130 vor medlos adecuados tales como un
ventilador 136. EL aire orocedente de la cdmara impelente

130 desvia las fibras 15 separdndoles de la pared 66 vy hacia

-1 -
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la pared opuesta 68. Ademds de impedir la friccidn euntre las
fibras 15 v la pared 66, el aire que se descarga procednete

de la cdmara impelente 130, bajo condiclones controladas sir-
ve para enfriar la corriente de aire principal a la que son
proyectadas las fibras 15. Dependiendo del voldmen de aire que
se descarga desde la cémaré impelente 130 al tubo 35D, las
fibras 15 puede ser sufilclentemente enfriadas para impedir

el precurado del aglutinante L8 aplicado por la tobera L6 sin
1a necesidad de desviar aire alguno desde la corriente princi-
pal. Sin embarge, si en cualquier instalacién dada se encuen-
tra que el airc afladido desde la cdmara impelente no es su-
ficiente para enfriar adecuadamente las fibras, puede dispo-
nerse  un miembro divisor 75D tal como se represcnta en la
figura 6, en el extremo terminal del tubo 35D para desviar
alzo de la corriente de aire sin interrumpir materialmente

el flujo de las fibras 15 desde su trayectoria a la correa

38.

Otra ventaja de la disposicidn represen-
tada en la figura 6 es que la introduccién del aire adicional
en una direccidn, generalmente en la misma direccidn que el
chorro procedente de los quemadores, tiende a ayudar en la
atenuacidn de las fibras procedentes de filamentos primarios
y producir fibras mds largas. Con el aire adicional intro-
ducido en la manera descrita, hay mds de un efecto de "trac-
cidn® sobre los filamentos primarios, micntras que el chorro
inicial procedente del quemador 14 tiende a Tempujar'® las
fibras 15.

La figura 7 ilustra esquemdticamente la
manera en 1la que una pluralidad de quemadores 14 pueden dis-
ponerse para hacer avanzar fibras 15 a un tubo transportador

comin 35 que descarga en una correa de recogida de fibras.

PEATIN N ’ TN
Y P

- 15 -



Tt

1u

h)
[

o2
A

v
o

Bgta disvosicidn de quemadores 1l puede emplearse en unidn
con cualcouiera de las diversas realizaciones de tubos del
transtorbador ilustradas en las figuras 1-4 ¥ 6, u obros di-
versos tubos del transnortador cualesquiera que puedan su-
serirse por csta exposicién.

La figura § ilustra esquemdticamente la

e

agnera en la que un tubo del tramsportador separado 35 pue-

o
o

dis-onerse pvara cada uno de una nluralidad de quemado-

s

ves 14 que hacen avanzar fibras 15 a una correa de recogida
de fibras comin.

Las fizuras 9 v 10 ilustran la manera en
la que el miembro divisor 72 puede ser soportado »ara ajus-
te selectivo. Segln ss revresenta en la figura Y, vna ra-
nura 140 estd dispuesta en el extreno aguas arriba delan-
tero 142 del mismbro divisor 72 para facilitar situar arriba

-

v abajo el miembro divisor 72 v con ello disminuir o aunentar
el voldmen relativo de alre a desviar. Después que es esta-
blzelda la posicidn deseada del miembro 72, el extremno de-
lantcro 142 puede ser asezurado por nedio de una tuerca de
anriste 14 sobre un tornillo 146. EL extremo trasero 148
del nismbro divisor 72, estd tabidn wrovisto de una ranura

50

=

hara facilitar no solo situar arriba v abajo el ulenbro
72, sino tambidén la relacidn ansular del extremo trasero 143
con »esnecto al exbremo delantero 142, La reolacidn angular
puade ser ajustada seleccuivaiiente haclendo pivotar el extra-
2o trasero 1hL alrcdedor del tornille 146. Desvuds que ha
sico cstableclda la posicidn descada Gel extremo trasero
118, el sxtromo trasero 148, puede saf asegurado »or nedio
del cpriete de una tuerca de apricte 152 sobre un tornillo

154. La fizura 10 ilustra la disposicidn particular del

- 16 -
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pornillo 154 v la tuerca 152 con la pared late:
divisor, 72, y el tubo del ﬁransportador 35.

Las figuras 11 y 12 ilustran otras reall-
raciones alternativas de divisores que pueden ser cmpleadas
on unién con cualguiera de las realizacliones de tubos de
dispefsién. Un imoortante aspecto de cualquier divisor que
ha de ser montado en un tubo del transportador de natearial
en partfculas cs que el extremo aguas arriba estd sustan-
cialmente libre de bordes cortantes cualesquiera en los que
suede suspenderse el material en particulas.Consecuentenente,
con esto a la vista, cada una de las recalizaciones ilustra -
das incorpora una parte delantera redondeads 142. En la rea-
lizacidn ilustrada en la figura 11, el colgado de fibras
cuélesquiera 15 sobre el divisor 724 cs impedido aun me-
diante la provisidén de una fuente de aire comprimide pro-
cedente de una fuente adecuada a la cdmara 160 para des-
carga a través de las lunbreras 162, ¥n la figura 12 el
divisor 72B es definido por una parte de cilindro glrato-
rio 164. El cilindro 16k puede montarse para rotacidn libre
con la corriente de aire que sirve como fuente motriz, de
otro modo el cilindro 164 puede hacerse girar imperativa-
mente por medios motores mecdnicos adecuados tales como los
engfanajes 166 v el motor 168. En cualquier caso, las
fibras 15 que podrian de otra manera suépenderse sobre el
extremo aguas arriba del divisor 76B serdn obligadas a gi-
rar apartdndose de ¢l v proyectadas de nuevo dentro de 1la
corriente de fibras principal.

Si bien solamente es representado un
punto de scparacidn en cada una de las realizaciones 1lus-

tradas se comprenderd que una pluralidad de puntos de se-
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naracién puede ser incorporada en un tubo de transportador
para separar aun las fibras procedentes de una primera co-
rriente desviada. Se comprenderd también que cualquicra de
los divisores ilustrados puede situarse en el exterior del
tubo del transportador, en la manera ilustrada en la figu-
ra b.

Se comprenderd ademds gue medios de
enfriamiento, tales como el paso de fluldo 11 de la figura
1 y/o el aire frio que introduce el paso 132 de la Ffigura 6,
pbucden emplearse en un punto aguas abajo de un divisor en
unidn con ¢l waso nrineipal o no degv1aqo.

Bsta solicitud que corresponde a la
vrzsentada en los Estados Unidos de América el dia 2 de
enzro de 1964, bajo el ntm. 335.012, se acoge a los bene-

ficlos del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie-

.
) n

dad Industrial.
- HNOTA -

Los puntos de ilnvencidn propia v nueva
que se presentan vara que sean cbhjete de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Hsvalfla, por VELNTE aflos, son los
siguientes:

1.~ Bl nétodo de producir un cuerpo
aticltrado procedente de un procedimiento de atenuacidn

27 2

e ribras de vidrio en el gue las fibras formadas son trans

&

w

+

porvadas por una corrients de gsases calientes v recogidas
vara Jormar un cucrvo afieltrado, caracterizado porguc una
parte de los gases callentes se separan v retiran de la co-

flb{as -B8, re-

T

rriecunte mientras una parte sustancial q° ?s

\-—-:-r-

”.
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tiene en la corriente, y se introduce un material de tra-
tamiento, preferiblemente un aglutinante curable con calor,
en la corriente despuds de la separacidn de dicha parte de
los gases calientes.

5, E1 método serdn la reivindicacidn 1,
caracterizado porque una parte sustancial de los gases se
separa y retira por ejemplo aproximadamente el L5%.

3. E1 método segln cualquicra de las
reivindicaciones 1 v 2, caracterizado porque anroximadanen-
te el 99% de las fibras son retenidas en la corriente des-
pués de la separacidén de los gases.

L. Z1 método segln cualquiera de las
reivindicaciones 1, 2 é 3, caracterizado porque las fi-
bras v gases son transportados a través de un tubo, y las
Pibras son desviadas para que el flujo adyacente a una
pared del tubo ¥ los gases adyacentes a la pared opuesta
sean decviados.

5, El método segin cualquiera de las
reivindicacionss 1 a 4, caracterizado porquc un divisor se
utiliza para efectuar la separacién de los gases.

6. El método segtn la reivindicacidén 5, .
caracterizado porque un divisor cetd situado en el interior
de la corriente.

7. EL método segln cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque en la corrien~
te se introducen rases de enfriamiento.

. El método de producir un cuerpo
afieltrado.

Tal v como se ha descrito cn la Memoria

- 19 - 3?




A

cue antecede, representado en los dibujos que se acompaflan
v con los fines que se han especiiicado. :

Esta Memoria consta de velnte hojas
escritas & miquina por una sola cara.

Hadrid,

P.A,

- 20 -
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