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L2 presente invencidn se refiefe a la prpducgién de fi-
br;s a paft;r dg naterias gue se encuentraﬁ en Qn estado tal,
gue pueden ser estiradas (é tales materizs lés denominarenoz
generalmente, de ahora en adélante "mgﬁerﬁas estirables'} yr -

. N~ .
trata, en particular, de las materias estirables que se reblan
decen o se funden-por la accidn del célor Y se vuelven relati-
vamente sdlidas o auras al enfriarée.

El procedimiento y la instalacién segln la invencidn,
son particularmente convenientes para la produccidén de fibras

o

de vidrio, y por conmsiguiente, la presente descrifcidn-de-la

“invencidn subraya la apliacidén del procedimiento y de Id% dis-

positivos de la invencidn a la produccidn de tales fibras.

. Recordaremos antes que nada que existen cuatro técnicas,

‘bien definidas y bine conocidas, mediante las cuales pueden ob

tenerse fibras de vidrio, técnicas que se citan brevemente a =
continuacidn, pero que serin examinadas con mis detalle luego,

a saber:

1.~ Estirado por soplado, llamado tambiédn estirado por- varor,

estirado por aire o estirado por dire a baja presidn.

2.- Estirado mecénico, llamado también estirado en forma conti

nua.

3.~ Estirado en dos etapas a partir de varillas frias, llamador

también “procedimiento Aérocor'.

L ,~ Estirado por centrifugacidn, llamado también “procedimiento

centrifugo", "procedimiento Tel" o "procédimiento Supertel®.

Existen numerosas variantes de cada uno de los custro -

-
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tratado los investigedores de producir fibras de vidrio. Sin

embargo, estas variantes, lo nmismo gue 1 tentativas de com-

w
o}

L]

binacidn y de aplicacion de otras %écnicas, no han tenido ba

tante éxito como para representar un stido separado ¥y defin

e

do de la técnica que se pueda recoger aqui-.
Como veremos a la luz de lo expuesto a continuacidn, la

presente invencidn aporta una quinta técnica, totalmente nueva,

cuyo principio y pueata en prdctica son originales y, por esta

razdn, constituye el_punto-de partida de un nuevo prpcedimiento;

4

ESTADO DE IA TECNICA.- . 3 ' S

-@rio siguen la bisectriz del dngulo formado por los chorros con

Vamos a considerar ahora mis detalladamente las cuatro

técnicas énteridres.que ya se mencionaron brevemente. Los nime ‘
ros éhtfelparéﬁtesis que figuran én el text; correspondsn a re
ferencias bibliograficas que se encuentran al final de esta sec
cibm. o

i.— Estirado de sovlada.

El estirado por soplado(d), V(_VZ_), (3), (&), es un 'procedimieinto
de fébricacién de fihras'de vidrio en el que el vidrio en fuéién'
sale_delraﬁtecuerpo de un.horno a tra#és de los orificios de‘una
o de dos filas de tetones previstos sobre unma hilera, lo que pro
ducerun gran nimero de hilos de vidrio que atraviesan una zona
de estirado, en la cual,pasan'entfe chorros gaseosos convergen~
tes.

Los puntos de eyeccidn de los chorros estén.situaéos muy
cerca'de los hilos de vidrio, ¥y los chprros se propagan hacia
abajo, siguiendo una direccidn précticamente parélela & la del
movimientq de icsrhiloé ¢é vidrio. En general, los hilos de vi-
vergenies. Ias més de las veces, estos chorfos-scn de varor a -

alta presidn.
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Existen dos técnicas de estirado por soplado.

En la primera las corrientes de estirado actilan sobre
fibras ya estiradas y el producto obtenido es velo, llamado

"velo estirado por vapor", gque sirve generalmente.como materia
de refuerzo. . ' .',t:

En la segunda técnica de estirado por soplado, las co -

rrientes de estirado atacan directamente a los hilos de vidrio

- fundido rélativamente grueso y’el"broduéto obtenido es una la-

nz2 aislante llamada Vfifra estirada por vapdr".

-

¥ 5o

+ =

En una variante de la primera técnica de estiradd'p
plado(5), el conjunto de la hilera y del crisol que'la alimenta

estin encerrados en una cdmara a presidn, de forma que los hi-

: 1os:de vidrio que salen de la hilera son estirados ?oraéljaire

comprimido que se escapa de la cdmara a presidn a través-deé -

una hendidura colocada directamente bajo los tetones de lz hi-

lera. Esta variante se conoce comunmente como "estirado por al

re a baja presidén" y los productos obtenidos se denominan zene
‘ralmente "velo estirado por aire" y "mecha Verranne'.

2.- Estirado- mecdnico.

El procedimiento mecdnico de estirado de fibras de vidrio
(6), (?) comienza como el estirado éor soplado, es decir que, se
forman un cierto nimero de hilos de vidrio a partir de los ori
ficios de las teto£es previstos sobre uha hilera. Sin exbargo,
el procedimiento de esti;ado ﬁecénico no ufiliza chérro,gaseb-
50 para los.fines de estirado, sino una traccidén mecdnicz conse
guida por mediorde un tambo:'que gira a gran velocidad, sobre

el que se arrollan las fibras, o bien por medio de ruedss que
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se refiere a la presente invencidn.

3.- Procedimiento Adrocor

il
e

En el procedimiento Aérocor{d)

A |

(9) el vidrio es introduci-~
(3 X \"‘ s

do en un chorro de fluido a temperatura ¥ velocidad elevadas, en

estado s6lido y no en forma de un hilo liquido como en el estira

do por soplado o en el procedimiento de estirado mecdnico, ante-

riormente descritos. Se introduce una farilla, 0 a veces un fila

mento grosero, de vidrio en un chorro gaseoso caliente, habitual

mente segin una direccidn pricticamente perpendicular aeste cho

rro. Resulta de ello que el extremo de la varilla se calienta j'

‘reblandece, de forma que este chorro puede estirar una fibra qué

arrastra.

“ b, Estirade por centrifugacidn

En este procedimiento(10)(1ll) el vidrio fundido se iatrodyu
ce en un buerpo que gira a gran velocidad ¥ que lleva ep[su pe;i
feria un ciert6 nimero de orificios.rElrvidrio sale a tr%?és de -
estos orificios pof la accidn de-la fuerza centrifuga, ¥ iqs hi; ,

los de vidrio que resultan son despuéé:sometidos a la accidn de

un chorro anular concéntrico de gases calientes o de llamas, di-

rigido generalumente hacia abajo; estos hilos pueden también, en

una regién concéntrica con el primer chorro y mis alejada del =
cuerpo giratorio, ser sometidos a la acciodn de un segundo chor}o
a gran velocidad, orientado hacia abajo, que estd constituido, -
generalmente, por aire o vapor a alta presidn. Losrhilos de vi;;
drio, asi, estirados en fibras finas que se enfrizn ¥ evactan ﬁi'

cia abajo en forma de lana de vidrio.

ANALISIS DE LA TECNICA CONCCIDA
Desde hace mucho tiempo s2 esti de acuerdo en reconocar -
que es dessable producir fibras de vidrio qus tengan un didmetro

sumameate paqueflo, del orden de algnce micras por ejemolo, pues
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los productos fabricados con tales fibras poseen propledades £i

". sicas ventajosas, especialmente und resistencia mecdnica y un

poder aislante consn.derables. Adem s, sunqgue la longitud de las
flbras present; mis o menos interés segun su apllcaclon, eé,ger
neralmente_preferible,que sean relgtlvamente largas. Ademés, es’
extremad#mente veﬁtajoso, en particular desde el'puntO—de viéta
econdmico, rea}iiar una tirada de g;oduccién elevada.

Un medioc para conseguir dicha tirada derproduccién eleva-.

da consiste en tenmer una tirada por orificio, o tirada unitariay

elevada. Por "tirada unitaria" se entiende la produccidn feali-'

" zada en un tiempo dado por un solo ‘centro de fibrado. Por "cen-

tro de fibrado“ se entiende, bien un orificio que produce un hi-
1o de vidrio en el estirado por soplado, en‘el estirado'mecéhi-_

coy en el estlrado por centrifugacidn, o blen upa varilla de -

' vidrio ex el procedimiento Aérocor. En el procedlmlento de fi -

brado segin la 1nvenc10n "centro de fibrado" s;gnzflca vUn gono

fundido, a partir del cual es estirada una sola fibra.

Tas tiradas, para un procedimiento dado, Be expresal gene

‘ralmente en kilogramos, o en toneladaé, por hora o por periocdo

de veinticuatro horas.

.En resumen, es generalmente deseable producii fibras muy
finas y muy delgadas, y esto con una tirada unitaria elevada,
pefo estos objetifos son contradicitorios, 21 menos en lo qué se
refiere a los procedimientos conocidos. En consecuencia, se ha
tenido sienpre que elegir. Ademés, cada_unb de los procedimien
tos-no puede, efectivamente, ser utilizado mds gque para cbiener
un.solo nroaucto o una gama oy resnr*nglda de ellos.

- Lsi por ejemplo, el estirado me;anlco permite producir' -
fibras corntinuas mey finas., pero su tirada unitariz es peaueia

+ el producto que resulta no puede ser econémicamente wiilizade
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en forma de lana de vidrio. Por otra parte, el procedimiento

centrifugo permite producir fibras con una tirada unitaria re .

2N

lativamente elevada, pero éstas tienen tendencia a ser mis -

cortas ¥y no puedeﬁ ser fécilmente-unidas para hacg mechas u

otros productos de refuerzo o product;é:lfxtiles.'Sin emntargo,
V o)

las fibras producidas por centrifugzcidn son muy satisfactoriass

para numerosas aplicaciones, tales como el aislamiento de in-

muebles, en las que no presenta inconvenientes una gran gama

de didmetros Y de longitudes de fibras en el producto termina
do; sin embargo, cuando las condiciones de aislamiento'c las
exigencias de caracteristicas de comportamiento mecdnicn ge los

productbs son muy rigurosas, se utilizan, generalmente, oiras

técnicas de fabricacidn, tales como el procedimiento Aérecor.

El-procedimiento Aérocor permite producir fibras largas
Y finas, pero no puede dar una tirada lo suficientemente aleva
da para poder éompefir efectivamente con el procédimiento cen-
trifugo. En efecté, en el pfocedimieﬁto bLérocor, a medid&ique
la tirada unita:ia aumenta, se produce inevitablementg ug;aumqg

to'correspondiente del didmetro de las fibras. Cuando se alcan~

- za un cierto didmetro y se continiia aumentando la tirada unita-

ria, la varilla de vidrio tiende a atravesar el chorro gaseoso --

sin fundir completamente, lo que da como reéultado el que se in
cluya en el producto un nﬁmerorinadmisible de particulas no fif
bradas, conocidas bajo el nombre de "crochets".

La técnica de estirado por aire a baja presidén permite
obtener fibras largas de un diametre uniforme, pero las tira
das unitar%;s son relativamente reducidas. Si se intenta aumen
gar las tiradas unitarias‘ae origina la formacién de gctitas |

de,vidrio'inéuficientemente_estiradas.

Un interés varticularmente importante del procedimien~
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to seglin la invencidn reside en la obiencidn dé fibras finzs

¥ largas con tiradas unitarias muy elevadas.

En la segunda téenica de estirado per soplado las tira

das unitafias pueden ser muy elevadas;\pg:q.como laé ccrrien=-
tes de estirado rompen los hilés:de'viazia antes de es#irarlos,
upa gran pafte (que puede llegar al 50 %) del vidrio no es -
transformadd.en'fibras ¥y perﬂanecg aiojado en'ia lana en forma

de particulas no fibradas; ademis, las fibras son muy cortas

y tienen un didmetro irregular. T

-
A

" Una partiéuléridad importante del procedimiento,segﬁﬁ'
la invenciénres.que,permi{e obtener fibras fipas ¥y laféﬁg con
tiradas unitarias elevadas, gegﬁn se ha dicho Ya, a la wez que
producen fibras pricticamente eientas de materias norfibfadas.

Numerosos investigadorés han hecho gran@gsuésfherzos
para mejorar 1a fabr;dacién de las fibras de vidrio, ufiiizgg
do uno o varios de los procédimientos de_estiradd a partif de
hilos de vidrio fundido. Algunas de estas tecnicas éﬁtériares
se basaban én ensayosrdé mejora del procedimiento de eﬁtifado
por unza exfepsién o un alargamiento de la zona de estirado,r
bien previendo medios especialeS'para realizar la aportacidn
&e'éalor a los hilos de vidrio y a las fibras embriormarias (2),. .
bien utilizando chorrbs 1imitados(l§.(l§) o bien los dos (15

El camino de aproximacidén tomado por las técnicas ante
riores que acaban de ser mencionadaé, épgiéré que la réaliza-_
cidn de condiciones épticas de produccidén de fibras depende

de un zumento de la longitud de la zona de estirado.

- la

2
¥

Contrariamente &£ estas ideas, en lz realizacida

3]
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a¢ llevs a cabo el estirade en un co-te

A

lacente. Ademis, como s verd luego, 2 lz 1luz de la exposiciln
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del objeto de la imvencidn, una de las principales caracterig
ticas del prbcedimignto segin la invencidén reside en el hecho
de gue 1as.fibras son evacuzdas muy pronto hscia unz zona re-
lativamente fria, en ia cual yz no puede prosegu{rse el esti- -
rado.
: Se hana?untado otras soiuciones diversas para introdu-

cir el vidrio en estado fundido en in chorro de estirado(gfa
(259(3&9(}2} En’toéas estas tentativas se ha notado que el hi-
lo de vidrio tiéne a menudo tendencia a seguir una trayeéto-
ria situada en la periferia del chorro, es declr que, tiene
tendencla a. cabalgar sobre el chorro, en lugar de nene%féi en
el nucleo de éste, donde las corndiciones de. estlrado son las
mis efica;es.'Se han hecho sugerencias para resolver eate pro
bleﬁa de "cabalgadura'; las soluciones propuestas'compren&en
la utilizacidn de pantallas solldas, preccnlzada por Fletcher
(16)0 1a transferencia de una energia cinética con51deraole al
hile de vidrio, como por ejemplo en modificaciones del’ prgce- ;
dimiento centrifugo, tal como muestran Lévecque(1l) Pa&ﬁAl(;§).'
y Battigelli @9}

Otro camino preconizado para reéoiver este problgma,:
mis proximo al proéedimiento Aérocor, prevee introdﬁcir el vi
drio en forma de una varilla s61ida(9)o prerreblandecida(20)

o bajo forma de polve de vidrio(1h)

En oposicidn a lo que ?recede, otro aspecto importante
del procedimiento segin la invencién, es la introduccidn del
vidrio en estado fundido, de una manera progresiva ¥y ouy esﬁg
ble, en una_iona en que los paridmetros de estirado son los =R
eficaces. |

. BIBLIOSRAFIA

(1) Pte.-francesa n. 770. 097 de 12/3/94 - Pue. anericana n2.

‘e



10-

15

20

25

-2,286.903 (dockerty)..

(6)
(7)
(8)

(9
(10)

(il)

(12)
(13)
(14)

- (19)

(16)
(17)

(18)

- 10 -

2.135.236 (Slayter & al.).
Pte. frahcesarng. 828.231 de 23/1.G/37.- Pte. smaericana nQ.
25206.058.(51ayter,& al.).
Pte. americana n?. 2.257.767 (Slayger & al. );
Pte. emericana n2. 2. 810. 157 (“layter & al.). _
Pte. francesa n2. 355.192 de 24/5/39.- Pte. amnr,cana nQ-'
Pte. francesa nf. 1.050.137 de 15/11/5L.- Pte. americana ne.
2.729.027 (Slayter & al.). L

-Pte. francesa n2. 1. 328,013 de 28/5/62.- Pte. amerlcana nQ.

'3.269.820 (Day & al.),

Pte. americana'nﬁ;,sz89.243 (Stalego)

Pte.‘émericana no. 2.754.541 (Stalego) 7

Pte. francesa nQ9. 1.155.986 de 12/7/56.- P?e{ americana n9.

2.991.507 (Levecque T al.). 7

Pte. francesa nQ. 1.124. &87 de 28/2/55.— Pte. azmericana n2.

3.215.51% (Lévecque & al.).

Pie. americana ﬁQ. 2.687.551 (Stalego). - - .
te. americana n0. 2699.631 (Staiego).

Pte. americana n2. 2.925.629 (Karlovitz & Al.).

Pge. americ;na n?. 2.982.991 (Karlovitz).

Pte. americana n9. 2.717.416 (Bletcher).

Pte. francesz n%. 1.311.256. de diciembre 1961.— Pue; amégi

cana n2. 3.357.808 (Eberle).

Pte. francesa n%. 1.583;071 de,10/7/68.--Pte. arericana n2.

3.634.055 (Paymal). |

Pte. francesa n2. 1.569.756 de 14/3/68.- Pte. americana nf.

3,645,252 (Battigelli). |

. fropcecs nS. 1.041.8%1 de 25/5/51.- Pte. americans nf



A @iferencia de todo lc que precede, el objeto principal de
lz presente inyencién es propcrcionarruna técnica para producir fi-
tras de vidrio, eﬁ lg cﬁal no es necesario sacrificar ﬁinguna de
las cosas priﬁcipales que se desean obtener y que antes se mencio-
naron, en particular la finura, la longitud o la tirada uniteria
de las fiﬁras.

Por esta razén, es posible con la técnica de la presente in
vencidon, producir fibras que se adapten a una gama de aplicaciones

mucho mids amplias gue la que permitia cualquiera de las técnicas

-
>

anteriores.

Este contraste se pone en evidencia en.el cuadro siguiente:

CUADRO I
PROCEDIMIENTO PRODUCTO
gl o 8 6 ol
w o g 9 '2 g B8 .
o f o 6 6 8Blao " ~
3 . A4 8 Hlae o.m-|
© © o + Sl w o g
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4 “ o L o gl o ol
o f o E Bl & w .n
i I g @ & o ‘o1
g4 g ‘o I Rl B N R -
g ~ =8 4 ©® Wl d ©
+ (X' 31 ol & 1
" O w ul & w0 @
0w o e} d -0 (] ] [5) L]
g « =} E oo *Q @ [}
~ o = 5] [3) O} = o ™
G o
l.~ Estirado por soplado
-~ Vapor: velo fcasi continuas {10 a 18 2 a5 nenos de
0,5 a 2
- Vapor: lana nuy cortas 7 allk |10 2 50 5 a 50
~ &ire baja presidn casi continmas| 7 a 18 1 a 2,5 [nenos de
0,5 a 2
2.-Estirado mecinico continuas 3a 25 | 0,323 3 a 15
3.-Aérocer . ' largas menos de | 0,22 5 0,52 &
0,52 &
4.-Centrifugacion cortze 1 215 {0,527 P,522
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5.=-Procediriento seglin i .

la invencidn muy largss l 0,5 a 10 10,5 & 50 0;5 a2

Otro objeto de la inverncidn es proponer una técmica de prodqg'

~zo

"cibn de fibras minerales, cuyas condiciones operatorias son facil-

tente adaptables a la produccidn selectiva de fibras propias para
una mayor variedad de usos gue antes. Ia extensa gama de fibras
que la presente invencién permite producir, hace en la mayoria de

los casos initil la utilizacidn de varias técnicas o porcedimien-

- 2
o

tos para la fabricacidn de diferentes productes. En la igdusﬁria'

o v

de las fibras de vidrio esto representa una,ventaja:deﬁido a la po

-sibilidad de fabricar una gama mayor de prqductos con la misma t'é

nica, lo que elimina asi inmoviliza&os considerables exigiaoé por -
los equipos que, de ofro modo, serian neéesarios para producir la
nisma gama de productos segiin las técnicas conocidas.

- Ia invencidn aporta igualmente una técnica para proﬁu¢ir i
bras de vidrio que permite eliminar diversos inconvenienfgg;de 1a.
técnica anterior. Asi porrejemplo, la puesta en préctica'déala -
presente invencidm pfecisa solamerte un equipo estédtico, contra-
riamente al procedimiento centrifugo, tan utilizado en la actua-
lidad, en el'que el dispositivo de produccidn de fibras gira a -
velocidad muy elevada, lo gque implica la utilizacién v el manteqi.
piento de wiguinas especiales de gran preciszidén. Ademds, es posi-
ble construir el equipo segfn la invencidn con materialeé muy re-
sigtentes 2 lzs altas temperatﬁras en condiciones estiticas de
utilizacidn, sin éﬁe sea necesario que téngan unz gran resistencia
2 las altzs temperaturas en ccndiciones dinédmicas, o que permite

producir fitras a partir de unz nés anplia gama de materias.

Tgualoente, siemrre en contraste con la técnica -cenceida,

- . 7 2 “ a2 e -~ > 3 (-1 . - 2
1z presente invencidrn simplifica y Tacilita considerztliemsnte la

¥
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introduccién del vidrio fundido en el interior de un crorro ce
gas con fines de estira&o, siendo descritos luego més detalla-
damente los medios ufilizados para llevgr a cabo esa introduc-—
¢idn segﬁn.el procedimiento de la invencidn. Esta’particulari-
dad de la invencién contrasta mucho con los diversos sistemas
conocidos de introduccién del vidric en un chorro de estirado, -
en particular con el précedimiento Lérocor ya descrito en él
se introduce hna varilla de vidrio sélido en el chorro Dara
que se rebiandezca ¥ se funda. Como se ha indicado anteriormen

te, este tipo de técnica tiene una gran limitacidn en Lo que

-se refiere a la tirada unitaria ¥ los "crochets" son a menido di

ficiles de evita; en el producto. Muy al contrario la aportacién
de vidrio fundido a la zona de estirado situada en el iﬁtefior
de la corriente‘de estirado, segﬁnrla_técnica de la presente
invencidn, permi%e'obﬁéner tiradas unitarias mucho mis elévadés:
que con el procedimiento Aérocor y esto con una cantidéd{éequg
ciable de materia no transformada en fibras Y manteniéﬁdas;' -
siemprela fipura de las fibras. , . :Ql

La invencion tiene igualmente por ébjeto-propdrcionar una
técnica de fabricacidn de fibras minerales en la que es posible,,
mids que en cualquier otro procedimiento, utilizar una gran va-
riedad de;compbéiciones para producir uﬁa extensa gama de cali
dades de fibras. '

Segiin una caracteristica de la invencidn, se lleva la
materia en-estédc pastoso o fundido, a una corriente de fluido

prineipal a gran vélocidad, utilizando,. para asegurar la pene~

Its

tracion de esta materia, iz interaccidn de 1= corriente de flu
1 }

|

do principal con un chorro de fluido transversal, creando dicha

»

interaccion una zona en la que las corrientes resuliantes. trans

versales a la corrisnte principal, eseguran la introduccidn de
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lz materiz en estado pastoso en dicha corriente princirpal ﬁ,
mis prec' amente, en dicha zona, de interszccidn.

'La invencidn prevee, para convertiir en'fibfas ia mzteria
en estado fundldo, nrodu01r unz, cor‘lente de Tlu1do Dr15c1nal

[¢] nrlmarlo N una corrlente - cnorro sevundar*o, or1encauo t“a

-

versalmente con relacion a_aichacorrlente principal ¥ situzdo en

la proximidzd de esta Gltima, de tal manera que este chorro se-

cundario esté rodeado por dicha corriente principal ¥y que se
produzca una interaccidn entre dichas corrientes, creando“esta

1nteracclon una zoma en la que las corrlentes resultantes, ‘trans

2

versales a la corriente pr1nc1pa1 aseguran 1a 1ntrochcion de

la materis fundida en dicha corriente principal y, mis precisa

-

pN

mente, en la citada zona de interaccidn. ' T
Conforme a la invencidn, la corriente secundaria fiene
=7 - - o ’. 3 . TV
una seccidn recta menor que la de la corriente principal.
Ia invencidn prevee introducir la materia ‘en estado fun

dido en la proximidad de la corriente principal. ol

LN
- N

Segiin otra caracteristica de la invencién, se convierte
la materié fundida en fibras; broduciendo una ¢orriente gaseo=-
sa y un cﬁprro gaseoéo, teniendo éste'chorro gaseos0 una ener-
gia cinética suficiente y una direccidén tal que penetre en di-
cha corriente gaseosa, de tal manera que se produzca una zona
de interaccidn en la proximidad del recerrido relativo en la

penetracddn de dicho chorro gaseoso en la citada corriente prin

cipal y que la materia Iunu"da peneure en dlcna zora .¢& interac

cién. : . :

Segin otra caracéeristica ée lz° invencidn, se trahsfcr-
ps en fibras unz materia estirable producienda ura corriente
g3se082 ¥ un'chcr;o £3.5€080 esténdé dirzida la corriente gacge

n

2 transverzalmente a2l chocrrc gaseoso ¥ rodeéndolo) G forocz -
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gue se esteblezca una zonz de inferaccién gue s2 ettiende an
el interior de la éorriente'gaéeosa ¥ hacia abajo de dicho cho
rro gaseoso ¥y se produzca unz corfiente_de fluide en la citada'
zona de.interaccién, que comprende corriehtesrturbulentas: sigg
do llevada la materia estirable reblandqs?da a esta zona de in-
teraccidn, y, por consiguiente, a las co;}ientes turbulentas pa
ra su estirado en fibras.

La invéncién prevee igualmente que el chorro gaséoso ¥ 7
la corriente géseosa formé un dngulo, uno con relacidn a la ;

otra, de tal form; que, por el hecho de las caracterist;ca§ -

>

respectivas del chorro y de la corriente gaseosa, el chbffé ga
8e0s0 pénetre, pero no Atraviese, la corriente gaseosa;laé‘ma-
nera que se prbduzcg una zona de interaccién en el inferigr de
la co#riente gaseosa, Yy que lé maéeria estirable penetre eﬁ qi'
cha zona de interaccidn.

Segin otra'cﬁracteristipa de la invenciéil Se produce

una corriente gaseosa principal y chorros gaseosos secundarios,

.
v

esbéndo distanciados estos,chofros unos con relacidn auétrps,
¥ dispuestqs'de manera que penetran en la ciltada corrieﬁ%;iga-
seosa principal, formando zonas de inéeraccién fréximas al re-
corrido seguido por los citados charros:gaseosos en la citada
co;riente gaseosa, Y lg.materia fundida penetra en dichas zomas -
pof el efeqto-combinado de las corrientes transversales y de -
la depresidn que ‘se establecen hacia abajo de las zonas =
de penetracién de los éhorros secund;rios en 1# corriente -
principal.

1a invenéiﬁn pfévee iﬁtroducir ié materia fundids en la
corriente principal, sirviendo de chorro'portador 1a'corrieqté

secundaria o chorro gaseoso, en una zona proxima al lado de di

cho chorro secundario situado hacia sbajo con relacidn a la di

—
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reccion de la cérriente principal.

Segiin otra caréctéristica,de la invencién, la introduc
cidn de la materla fundwda, t21 como vidrio, a. pa : ir de un
reclnlente gue contiene el v1drlo, en!una corr;ente gaseosa

destinada a su transformaclon en fzbras, se . rea iza estable-

ciendo una corrlente E:lnc1pal dlrlglda a lo 1arﬂo de ung. pa-

‘red, introduciendo el v1dr10 fundido a traves de dicka pared

en el trayecto de 1a citada corriente prlnclpal Y produdendo

un chorro gaseoso transversal a dlcho recorrido, en una dlrec'

3 -
-

“eibn tal que é1 penetre en la corriente gaseosa en 1a ‘pProkimi

dad y hacia arriba con relacién al vidrio fundido. 7777

Segun otra caracuerlst¢ca de 1la lnvenclon, el procedi-~

AT

‘mlento destlnado a la fabrlcaclon de flbras de materzasﬁermo-

plisticas, especlalmente fibras de vidrio, por estirado de la
materia fundlda, por medio de.una corrlente gaseosa, gonsiste
en producir una corrlente gaseosa prlnclnal de gran valocldad,
y un chorro gaseoso, igualmente a gran velocldad, cuya dl“ec—
cidn forma un éngulo ¢on la corriente prlnclpal, nroducxenda
la penetracién del chorro gaseoso en 1a corriente principal ’
una zona de interaccién, penetrando en esta'zoﬁa la materia én
estado fundide ¥y siendo progre51vamente estlrada en upa fibra
arrastrada por la corrlente gaseosa que resulta de la mezcla
de la corriente principal ¥ delrchorro £3.5€050.

Iz invencidn prevee poner en contacto el chorro gaseoso;
en todo su contorno, con la corriente gaseosa’ prineizal.

Pfevee'igualmente dar al chbrr@ gaseoéo unz éireccién

sensiblezente perpendicular a la corriente gaceosa principal.

I
W
e

invencidén prevee introducir 1a materla funéica, a

travée de orificios o de hexndiduras en la prox*mi-ad fe los -

cherros gasecsos.
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iz invencidn tiene igualumente por objeic zpavratos Lara
la puesta en préctica del procedimiento, en part;cular rara
la fabricacidn de fibrés de vidrio a partir de 3 i&rio fundido.

Segln ung'caracteristica de la invencidn, tal avarato
dispone de medios para establgcer una corriente principal de
fluidq en unardireccién determinada, de medios para establecer
a1l menos un chorro gaseoso portador, de seccién recta menor -
que la de la corriente principal, estando dirigido el chorro

portador transversalmente al recorrido de la corriernte princi

pal y de tal forma que pexetre en la corriente prlnclpal,

>

de nedios paTra hacer llegar el vidrio fundldo a un lugar a -

p;:tir del cual la acéién combinada del chorro y de la corr;gp'
te le harén llegar a una zona donde reinan condiciones faverz
bles para el estirado. la invencién'prevee nmas partigﬁlarmgn-
te, medios para llevar el vidriorfundido-a upz zonz limitada

de 1a.corriénte-principgl. Ia invencidn prevee igual@éqte medios
para hécer 1llegar el vidrio fundido 'a la proximidad q;:l; zona
de penetfacién del chorro portador en la corriente priﬁ%ipal.

PR

Seglin otra caracteristica, un aparato segin la inven=

~¢cidén dispone de medios para establecer una corriente gaseosa

prineipal, @e unz estructura, a unliado de lz corriente prin-
cipal, que delimita é-ésta 4ltima; de medios para introducir

un chorro'géséoso portador en la corriente principal; ¥y de me
dios para dejar salir el vidrio fundido a través'de dicha es-
tructura en una zona proéxima al lado del chorro noruadc*_ itua
do hacia abajo, con relacidn a 1a direccibn de la carriente -

principal.

®
3
(2]
b
(429
84
4]
©
U]
o
2

" Otras caracteristicaé ¥ ventéjas'de iz inv
drén de maﬁifie to en la éescr 1pc101 que sigue, dadz finicamern-

te 2 titulo de ewerplo, en ningin modo limitativo, ¥ cus hace
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referencia a los dibujos adjuntos en los que:

- la figura 1, es una representacidn esquerdtica de los
principales elementos que constituyen un dispositivo conforme

a la invencidn, y muestra la relecidn generzl emtre estos ele
S

" mentos constituyentes para producir unz corriente principal y

un chorro transversal a ésta, asi conc los medios de,alimentg

cibn de v1dr10 ‘¥ el dispositivo de recepci ng -

- las figuras 1A, 1B y 1C, son secciones parcizles a

mayor escala de algunas partes de un dispositivo tal come el

de la figura 1,;representando estas vistas la regiéﬁ'aé'intqg_

_-duécién'dglrvidrio;.la figura;lA muestra el efecto produacide

por la corriente principal finicamente; la figura 1B muestra el
efecto producido ﬁor el chorro transversal sdlo y la figura -

1c mueétra el efecto resultante de la interaccidn de la cbrrign

‘te principal y del chorro transversal sobre el vidrie;-cuando

estos dos chorros actian conforme a la invencibn; . -

- la figura 2, es una vista lateral esquemétiéazqﬁe -
muestra una Eonfiguracién del flujo de gas y de vidriélﬁ?e eé
caracteristico de la invencidn, encontrindose égta_vista in--
vertida con réiacién a las figuras l' A, iB ¥ 1C, es decir,
que muestra el vidrio y los chorros saliendo hacia arrlba'

- 1a figura 2A, es una vista en perspectlva, esquemat1
ca, & mayor escala gue la de la flgura 2, de la zona de inte-
raccidn representada en esa figura 2{

~ la figura 2B, es una vista en aléado de la zora, de
interaccidn representada en lz figura 2A, siendo esta vista
una seccién parcial a través de las diversas lineas de corrien

te que representan las corrientes gaseosas;

o
[1:]

~ 1z figura 20, es una seccidn horizontal de la zoxza

interaccién repvc=e::3ca en 1a figura 2, a mayor escalz cu

1]
-
ol
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.que no se ha representado el vidrio para permitir una

-19 ~

de la figura 2, tomada segin la linea 2C indicacz en la fi-
gura 2; i
- la figura 2D es ura vista en seccidn, anilogz & la
de la figura 20, pero tomada siguiendo la linea 2D de larii
gura 23

- las figuras 2E, 2F y 2G, son secciones vertiqales
tomadas respectivamente segin las lineas 2E, 2F y 2G de la
figura 2, pero a la escala de las figuras 2C y 2D;

- la figura 2H es una vista esquemdtica en perspectiva,

similar en conjunto a la vista de la figura 2A, pero en la -

PREIERPE )

més fa

cil comprensidn; ademés, se muestran en &lla algunos aspectos
del flujo gaseoso representado con relacidn a un plano perpen
dicular a la corriente principal, justamente hacia arriba del
chorro secundario; o

)

- la figura 3, es una vista parcial en seccién;:qﬁe -

muestra un modo derealizacion, segin el cual estdn previstos

varios centros de fibrado, que estdn dispuestos en séries su-

césivas, también, a un lado y otro de la corriente prineipals

- larfigu;a 3A, es una vista parcial en seccidn, que
muestra otro modo de realizacidn, segin el cual estén previs-
tos varios céntros de fibrado, dispuestos.en séries sucesivas,
similares a los de la parte infgrior de la figura 3;

- la figura %, es una vista parcial en seccidn de otro
modo de realizacidn, que cuenta con varios céntrbs de fibrado
¥y muestra umdisposicidn particulap, que contribuye a éviiar
que los centros situados Hacia arriba, interfieran cor los -
centros situados hacia zbajo, de los mencionades en rrimer -
lugaxn;

- la figura 5, es unz vista parcial en seccidn, sigi-

o
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ler 2 la de la figu ra, L, que muestrz otro nodo de realizzcidn,

segin el cual, estdn previsios var

o]

th
]

-
&

1

os centros de fibr
otra disposicidn que contrlau"e'a'evltar.que les centrosrsi-
ados hacla;rrlba, interfieran con 1cs situado§ hacia abajo;
con relacidn a los prlmeros' f S~
- las figuras 6 y 7 son, reénecﬁi;;mente, una vista en
seceidn y en perspectlva de otro modo de realizscién, nara -
alimentar con una materia estlrable un dispositive que opera

seglin los prlnclplos de la presente invencidn;

- la figura 8§, representa otra dlSpOSlclon pard. déJar

s et

szlir upa materla estlrable al nlvel de la zona de 1nteracclon

A

de los dos chorros ga5e0s0s utlllzados-

- las figuras oA, QB'y ac, ilustran tédavia otra varian

te de un aparato para fabricar fibras segin la presente inven

cidn; la figura 9A, muestra la disposicidn general; la figura

9B, muestra en seccidn, a mayor escala, segin la 1inea 98-9B

de la .figura 9C, algunas partes de este aparatb, mientras -

N 2
-

que la figura 9C es una vista en planta, a mayof escgla‘de

~

s

las partes representadas en la figura 9B;
-.la figura 10, es una vista en secciéi de otro modor
de realizecidn, en el cual se utiliza unﬁ placa refrigerada
por una circulacidén de agua, én la proximidad inmediata del
recorrido de la corfiente'principal, hacia abajo del centro
de fibradoj | .
~ la figura 11, es ups visig anidloga a la de la figura

10, pero que muestra, ademds, la ut11lzaclon de un ae‘Lector,

con refrigeracidn por agua, acvacente a2l lado de la ccrriente

orircizal, opuesto al centro de fivrado;
~ lz figura 12, iiusira cire particularidad previsia

[o]
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en forma de hendidura que deja salir la materia estirable,

desde un crisol haste la zona de interaccidn, apareciendo

esta hendidura asociada a una fila o serie de orificios de-

chorros secundarios. Se trata de una vista en perspectiva

tonadz desde abajo;

- la figura 124, es una vista en perspectiva, tomada
con un_éngulo de observacidén idéntico al utilizado para la
figura 12,.de4un dispositivo del mismo tipo que el que mues
tra’ la figura 12, es decir, un dispositivd que utilizé una
hendidura de emisién_del vidrio, aéociada a un cieréé”nﬁmero
de orificios de chorros secundarios, estando ﬁibujada esta
vista a mayor éscala Que la figura 12, y.mostrahdo‘un cier~
to nfimero de conos de vidrio que salen de l; heﬁdidufa,-y
una- fibra de vidrio en curso de estirado, a partir de cada
cono;

- las figuras 13A y 13B, son vistas en secciéﬁjége ilus
tran otra varianté del dispbsifivo qﬁe_puede utilizérﬁé, y -,;
que permiterproducir un# gran cantidad de fibras, aila vez
que se utiliza una sola ;orriente principal, préviendo va-~
rias series ﬁe centros de fibrado; la figura 13A estd tomada
sésﬁn 1; linea 13A de la figura 13B, mientras que la figura
13B estd tomada segin la linea 13B de la figura 134;

- las figuras 1%A, 14B, 1kC y lﬁD son, respectivameﬁte,
una vista en perspectiva.y diversas vistas en seccién'ae-otra
forma de aparato que puede ser utilizado para la puesta en -

réctica de la presente invencidn: las vistas en seccién 14B
1 1

148, y 14D estdn tomadas, respectivamente, segin las lineas

148, 14C y 14D de la figura 1h4;
- las figuras 134, 158, 15C y 15D, son vistas sue ilus

tran un disvositivo gue puede utilizarse para producir Iibras

‘e
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ée vidrio & una escala relztivamente grande; lss figuras 15i

¥ unz vista

o

y 15B son, respectivamente;_una vista en alzado

en planta, que muestran la disposicidn general dgrlés ¢lemen
tos principales; la flgLra 15C es una vista lateral, 2 mayor
escala, de 1ardisposici6n de un centro;ag fibfado; mientras
que-la‘figura 15D es otra vista en seccidn del centfq de fi-
brado'derla figura 15C, a mayor escala.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO .

Conforme al procedlmlento segin la 1nvenc10n, lz aceidn

eJerclda sobre la materia estirable es la resultante dn fend~

‘meros caracteristicos que tienen lugar en la zona de interac-

cién creada cuando una cérriente de fluido es atraéeséda por
un chorro orientado transversalmente a élla, estando-@?ého éﬁgr
rro completamente envuelto por la corriente.rA causa de_la in-~
teracciéﬁ de la corriente y del chorro, se éngéndran,potentes
corrientes netamente définidas, Que encierran>dos_to:béllinos
con aspecto’ de tornados, que giran ei sen ldo inverso & tienen.
ura velocidad angular considerable. 7 o !

Por lamido o frotamiento sobre}la superficie de‘la nate
teria'eétirable; estas corrienﬁes,ejercen fuerzas que tienden
a arrastrar a esta materia haciz la zona de iﬁteraccién y &l
interior de ésta; lé nateria es asi llevada pfogresivamente
por la influencia de los torbellinos y toma la forma de un co
no alargado, de cuya punta se estira unz fibra por la _.accidn
de la corriente que resulta de la mezcla de la corriente y del
chorro. '

Es_sorprendente que el cono de vidrio, gue se encugntra
en un2 zona turbulenta en que :einan veloqidades miy elevadas,-

sea, sin embargo, BRuy estable, ¥ que su seccidn dis sminuya

Y

orogresivamente cdesde su baseé, situads en el plano de emisidn
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igualmente una fuente 2, para producir un chorro secundario &

hasta su extremo, de donde parie una Gnice filbra. s igualmen
te muy sorprendente que esta fibra, auncue fiene, 21 nenos U
rante cierta distancia, un movimiento casi helicoidal de zm~
plitud y velocidad importantes crecientes, salga.continuamen-
te del.cono, en una proceso de estirado continuo.

La ausencia casi totél de materia no fibrada, en las
fibras fgbricadas segin el procediﬁiento, se debe a la estabi-

lidad, en dimensién y posicién, del cono del vidrio, y a la con

tinuidad del estirado de la fibra iinica. .

-

El fendmeno de interaccidn, segin ge describié'ahferiqg
mente,. ¥y cuya importancia es fundamental en la invencién; pue-
de producirse en una configuracién que lleva una placa que de-
limita 1; corfiente principal por un lado, ¥y a través de la
cual fluye el chorro secundario. El mismo fenémeno puede pro-
ducdirse en realizaciones, tales como la de la figura 12,'§escrita
# continuacidn, en las que la placa es tan pequeiia que “es vir-
tualmente inexistente, e ;nclﬁso sin placa'de ninguna dlése.
El fendmeno de interaccidn es eSencialmente el mismo, con pla.
ca o sin élla. bado que se prefiere utilizar siempre una pla—'
ca, aunqﬁe pueda ser de dimensiones muy limitadas, se hard -
hincapié, en la deécripcién siguiente, en las realizaciones ~
que llew}an uz;a. placa.

Refiriéndonos en primer lugar 2 la figura I, se ve una’

fuente 1, colocada de forma que emite una corrienie priccipal

‘de fluido a lo largo de una-superficie, a lo largo de la cara

inferior de una placa, en este caso, o de una pared 1C. Se ve

o)

luido, estando colocada esta fuente de manera Qte'el crorro -

W
l_l

E

atraviese la placz 10 para penetrar en ls corrieate trincipal,

|

Terbién se iniroduce una materia estirsble, tal como vidris,

‘e
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e través de 1z placa 10, a partir de la fuente}é, estando si-

‘tuado el punto de introduccidén ! del vidrio en la corriente
principal en el modo de realizacién fepresentado eﬁ la figura
1, inmediatamente hacia abajo-del,punﬁg;ée inyeccﬁén 5 &el -
chorro secundario en dicha éofriente pffﬁcip&l. Se indica én
lé figuré 1, un medio apropiadové, para recibir 155 fibras.
Para coﬁprénder de forma mé§ detallada el procedimiento
de fibrado segin la invencién, es conveniente hacer referencia
a las figuras 14 a 1C, que son vistas en seccién;ra gran esea-
la, de la zonarde introduceidn del vidrio, y que mueét%éh} de
ﬁné forma esquemitica, las condiciones que es preéiso ééfisig

cer para realizar el fibrade segin la invencidn ¥ el efecto

-de las diversas componentes puestas en juego. .o

-Ias figuras 1A y 1B, muestran las condiclones operatori;s
que, por la zusencia de uno u otro de los comp;ﬁéhtes<£ééésarios
para la realizacion del procedimiento de fibrado; produééh sim-
plemente el resultado que'se puede normalmente esperaf;‘La fi-
gura 1C, por el contrario, muestra el efecfb obtgnido cL;ndo
todos los éomponentes necesafios estén préséﬁtes y en accidn,
de manera que el vidrio es estirado en fibras.

En cada unz de las figuras 1A a 1C, se ve una placa o upa
pared 10 que presenta una superficie planary lisa, en éontacto’

con una corriente principal 12. Esta corriente principal que

se indica de urs forma general, con flechas, es simbolizada en

-las figuras por medio de una flecha emplumada 12A. Ia placa 10

0]

es "lamida" por la corrieante prirncipal 12, al xnivel de los or

||_l.

ficios 14 y 16. El orificio il, sirve para el paso del chorro

secundsario cue penetra transversalnente un lz corriente rrinei
yal. Bi orificio 16 sirve para hacer llegar la materia esiira-
tle por efemplo vidrice fundido, al tral

recte de la corriznte -
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vidrio por cada uno de los elementos gue intervienen en el fi
‘brado, en ausencia del otro. Asi,rla.figuré 14 muestra el efec
to de la corriente principal sobfe el vidrio, en ausezncia com
pleta de un chorro secundario. Habiendo sido lle%ada 2l nivel
de la capa ‘periférica de la corriente principal-12, la mate-
ria estirable no puede penetrar en el niicleo de esta ?o?biqg
‘te, a causa de la velocidad elevada de éstg. Por consiguiente,
corre directamente hacia abajo, por el inflgjo de la corriente
principal, es decir que "cabalga" sobre esta tltima, v no tar-
da en alcanzar, lejos y hacia abajo de la corriente principal,
una zona én que la temperatura y la velocidad.son deﬁasiado
débiles para permitir la produccidn de fibras.

La figura 1B, muestra la situacibén inversa de lé dg la |
:igura 1A, en la que el chorro secundario ¥ la materia ééti:g
ble estdn presentes, mientras que la corriente princiéél.no
lo esti. Resulta asi que la materia estirable sufre poco la -
influencia del chorro secundario, que se pone ligeramente en
contacto con élla al nivel del punto B, 2 una seasible distan
cia del planc de emision, con lo que no es apenas estirada.

A diferencia de los resultgdos ébteniéos eﬁ los casos
de las figuras 1A ¥y lﬁ anteriores, la figura 1C, muestra lo
que sucede en presencia_dei conjunto de las componenteg acti-
vas que igtervienen en el procedimiento de fibrado segin la

invencibn. Debe hacerse notar gue no s6lo es fuertemente impul

sada la materie estirable hacia el lado situado haclz sta

Gel chorro sccundario, por la interaccidn de la corriente prin
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cipal y del chorro secundario, sino que, sdemas, se produce
una larga y fina fibra.

Se ha comprobado que amplizs gamas de \alores de los di-

y . . T :
‘versos parémetros de fibrado pueden rroghcir los resulizdos gue

se desean.

Uno de loé medios para obtéﬁer la cantidad, calidad-y di
mensiones deseadas de las fibras, -consiste en regulér el caudal
de materia estirable. La'regulacién de este caudal puede reali- .
zarse de diversas formas, por ejemplo haclendo variar ;a tempe-
ratura de 1a materla estlrable, de forma que se modlflrue su
viscosidad. En el caso del vidrio podemos decir, de forma'gqu
ral, que. cuanto mas elevada es la temperatura menor estlaivis-'
cosidad; ademis, si se modifica la composiciSn del vidrio para
obtener distintas cali@ades de,fibras, seglin el.uczo a que se

destinen, estos cambios pueden traducirse en modificaciones de

-la viscosidad del vidrio a una temperatura dada. S

T .
~

Se puede, también, hacer variar otros parémetros;”tales

cormo 1as composzclones, las temperaturas o las velocldades de
la corriente ¥y del o de los chorros gaseosos, para controlar el
fibrado. En general, los chorros que se hzcen interferir se com

ponen del mismo fluido, por ejemplo, de productos resultantes

de la combustidn de un carburante gaseoso apropiado y, en estas

-condiciones, los resultados del fibrado pueden ser evaluados,

vara una amplia zona de temperaturas, en funcidn de la relacidn-

-de las velocidades de la corriente principzl v del o de lo cko

rros secundarios. Sin- embargo, conviene no olvidar que cualcuier

diferencia sen'ib de densidad o viscosidad entre la corriente
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gias cinéiicas, por unidad de volumen, de las corrientes de
fluido, en lugar de considerar tar solo sus velocidades.

Cozo serexplicaré ﬁés detaliadameﬁte 2 continuzcidn,
la energia'cinética por unidad de volumen de una -corriente de
fluido daca, es directamente proporcionzl al producto odteni-

do multiplicando su densidad por el cuadrado de su velocidad.

P

Pzrz que pueda producirse el estirado, la energia cing
tica dél chorro secundario, pof upidad de wvolumen, debe exce~
der a la de'la corriente princiéal, en la zona de interaccidn.

Puede ejercerse un control suplementario de los resul-
tados obtezidos para el fibrado, haciendo variar las cdlaeasig
nes, posiciones y perfiles de los orificios, en pafticular en
lo que se refiere al o a'losrchorros secundarios. Otroérperfgg
cionamientos que se refieren a la instalacidn de base, se des-
cribirdn a continuacién refiriéndose a los diversos mades de
realizacién representados. _

Para explicar mejor la accidén de las fuerzas respdnsa-

bles del fibrédo, nos vamos a referir a las figuras 2 v 24 a

2G que muestran, en parte, observaciones efectivas de la Soli

citante y, en parte, sugerencias ¥ conclusiones tedricas en lo
que se refiere a la zona de interaccién creada por la intersec
cidn de los chorros y el flujo de fluido résuitante que da'o:i.
gen a los fendmenos turbulentos que han sido menclonados antes
¥ que desecpefian un importante papel en el fibrado. ILa serie
de dibujos de la figura 2 muestran el chor;o secundario en ﬁna
posicién invertida, ccmparativamenfe'con la serie de vistas de
%5 figura 1, es decir, que el cﬁorro estd orientado uo hacia
abajo, =ino hacia arriba; a esto hay gue aflzdir que lz serie

de vistas de la figure 2, estéd dibujada a una escalz zucho ra-
o N
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de fibrado puede estar colocado eﬁ c:alquiér poéicién deseada
con relécién a la horizontal. ‘ -

zn la reﬁreéentécién del fibrado:éue muestran las fi-
guras 2, 24 y 2B, el chorro o corrier Ei pr1n01p,1 12ﬁ se des
plaza de izquie:da a derecha, paraleléaente 21l plano 10, EL

chorro secundaric 15, estd orientado en una direceidn sensi—

blemente perpendlcular a la corrleﬂue nrlnclpal y, en un cier

to sentido, se puede decir que intercepta una parte de esta

]
corriente prlnclpal- la posxclon relatlva de esta COIIanue

. "

, prlnclpal con relacidn al chorro secundario es tal qﬁe este

3

fltimo estd completamente rodeado por 1a_pr1mera. La 1mportq5
cia de esta disposicidén de funcioramiento se pondrd mds de ma

nifiesto a la luz del anilisis completo del procedimieité de ~

fibrado, que se expone a contimuacida.

Para proseguir la explicacidn de la serie de vistas de.

la figura 2, conviene delimitar algunas regiones o Zonas que

caracterlzan 1a act1v1dad de la corriente y del chorro de in-

teraccidn y de 1a materla que se estira. Dado que las, aonas a
considerar para el flujo de la corrlente ¥y del chorro no coin-
clden forzosamente con 1as zonas a considerar para el recorri
do de la meteria en curso de estirado, se han adoptado dos
grupos de zonas, indicédndose ambos grupos en cada una de las
figuras 2 y 2B. El primer grupo, indicado con letras, compren
de las zonzs A a D, ¥y se utiliza parz la descripcidn de la in
teraccién de los chorros fluidoes, mientras gque el segundo es
wn grupo numerado gue comprende las zonas I a V,_y sirve para
describvir .el recorrido y las transformaciones de la materia
gue sé estira.

Fare comodidzd df la exposicisn, las zonas relativas a

de’ loez cherros fluidos, es decir las zonz

i
()

w

&
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aparecen en las figuras 2 y 22 juato a la nota explicativa
"zonas gas', wientras que lzs zoaas gue se refieren a
ria en curso dé estifado, es decir, las zénas numeradas de
a V, apareéen junfo a la rota explicativa "zonas vidrio”. Zg-~
tas dos series de zoﬁas se.cuentan.a lo largo de una lirez -

curva que es sensiblemente paralela z la trayectoria del Tor-

.de anterior o frontal, o borde de ztaque, del chorro secunda-

rio {y a una prolongacidén de esa trayectoria, en la direccidn

L}

general de ias éorrientes mezcladas, alli conde no hay ya bo

de-de ataque identificable del ckorro secundaria). .
En el texto se utilizan varias veées las expresi;nes

“hacia abajo" y "hacia arriba"j a menos que el contextio las con

fiera manifiestamente una significzcidn diferente, estss térqg'

ros se refieren a la direccidn del flujo de la corriente gaseo

g2 12A. Se utilizan dos escalas, amtas graduadas en diireiros

del orificio del chorro secundario, habiéndose tomado ;a primg
ra egcgla paralelamente al plano de la superficie de Iéréléca'
a través de la cual emergen el chorro y el vidrio, mieutrﬁs, -
que 1a'segunda se gradia sobre la linea curva que acaba de men
cionarse, es decir, a lo largo de la linea curva gue sigue, en

conjunto, la trayectoria del borde de ataque del chorro secun-

dario. Ambas escalas se indican en la figura 2B, mientras que

no se ha trazado mis que la primera escala en la figura 2. Ha-

remos notar que la primera escala parte de un punto inicial que

es el ceniro de la seccidn de szlida del chorro secundzrio, mien

tres que le segunda escala parte de un punto inicial situado en
el plano de la superficie de la placa.

Fn la descripcidén siguiente, cue se refiere a las cos

series ce zomas, n¢ debe verdérse de vista que, aungue pETeics
er las figuras gue existe una lizeaz clara de demarcacidn enire
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ung zona ¥ la siguiente, no hay, en rezlidad, -separacidn clz
ra entre las zonas, 1no, més bien, unz zcna de transicidn.

En otras palabras, las caracteristicas zrincipales de unz zo-

na determinada, tienden a atenuarse'ynaK§er reemplazadas pro-
gresivamente por las caracteristicas pfz;éipales ée la zoma -
siguiente. Sin embargo, las zonas son lo suficientemente dis-~
tintas para qué sea 0til, para comprende bien la in?encién,
analizarlas separadamente,con detalle.

" 1a descrzpclon siguiente, que se reflere a las zonas re

presentadas en 1as figuras 2 y 2B, se resumen en el Cuadro iI.

N

(EL Cuadre II en la pigina 31).
El cuadro II, agrupa las cuatro zonas “gag en larcblumf
na 1, y las cinco zonas "vidrio" en la columpa 6, En la colum

na 2 se hace un breve resumen de la actividad de los gases en

N e s

cada una de las zonas "gas", mientras que la co1umna 3 da una
indicacidn de la dimensidn de cada una de laS'zohasr"gas”’ex~
yresada;en didmetro de orificio del chorro éecundario,{ia co~-
lumna 5 es similar a la columna 2, pero se refiere al compor-
tamiento dél vidrio, mientras que la ;olumna L es simila;'a -

la columna 3, pero da las dimensiones de las zonas "vidrio".

Zona A.-

Ia zona A esta situada cerca y 2 lo largeo de la superficie
de la placa a través de la que se emiten el chorro secundario ¥y
el vidrio. La zona A tiene una gran extensidn en el seﬁéido la-~
25 teral y en el sentido afriba—abajo, segin se describe mas en de .
talle a conitinuacidn. Se extiende, pe*nendlcularmente a la Dla—
cay a lo.laigc de una distancia de, aprqximadamente, la 2 disi-
metros de orificio del chorro secundaric. En la zona A, lz co-

rriente gasecsa, a veces liamads "corriente prineipsl", =iszca

30 la porcién del chorro secundzrio que estd mids préxima-z 1z piz
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ca, ec decir 1z porcidn mas potente y zas claranente definida

del chorro secundario. En cierto modo, se puede'décir que el
chorr§ secundario constitﬁye, en la zema A, un obstaculo al :lg
jo de la corriente gaseosa. Asi, la corriente g’seo<arse divide
¥y fluye en torno al chorro secundari o;.ei 1z zoma A, miéntras
gue el chorro secundario conserva. practicamente su fuerza.de en
puje ¥y su integridad, pudiéndose decir que atraviesa la. corrien

te gaseosa en la zona A. Dado que en la zona A el chorro secun-

dario ‘no estd limitado (es decir, que no fluye por el irterior

ée un tubo o de otro conducto de pared sollda), induce a una par

te del fluido de la’ corrlente gaseosa, lo gque hace que una cler-
ta qantidad del fluido de la corriente gaseosa sea arrasirada .
con el chorro.secundario. Ia presencia de la placa o de la su-
perficie a través de la que sale el chorro secundario no modifi
ca fundamentalmente el efecto de obsté;ulo gue acaba de descri~
birse, ni el efecto de induccidn o arrastre ejercido por el cho
rro secundario sobre una parte de la corriente princiﬁal? pero
provoca un efecto de capa limite. La coﬁbinaéién de estos efec—
tos (obstaculo, iﬁduccién Y capa 1imite) produce una zona de -
presidn relatlvamente baja, por tante en depresion -con relaclon
a la presidén que existe en el seno de la corriente pr1nc1nal -
inmediatamente hacia abajo del chorro secundario.

‘Las partes divididgs de la corriente gaseosa fluyen alre-
dedor del chorro secundario hacia la zona de dépresiéh,,y Ee =~
vuelven a2 juntar para formar potentes corrientes de recircula -~
cidén que estédn representadas en 1as figuras 24, gB-y 2C, por las
iineas de corriente curvadas 18. Eétas ge curvan primerc sobre
si pismas, indicando la présenéia de un flujo cuya éom?oaente
estd orievtada en conjunto de derechz 2 izgﬁierda, gs decir =

contrzcorriente resuec $0c a la corriente
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hz dicho, fluye sezfin una direcgidn general de iz uiérda az derm
cka; las lineas de corriente citadas se curvan luego hacia arrl
ba, indicando con ello la presencia de un flujo, cujya conponen-
te estd orientada, en el conjunto, de abajo hacia arriva y, por
tanto, transversalmente a la corriente principai.

El tamafio de la zona en depresidén, es funcidn de la rela-
cién de las energias cinéticas por unidad de volumen de la co -~
rriente gaseosa y del chorro. En el sentido arriba-abajo,.la zo
na en depresidn alcanza una 1ongltud de, aproximadamente, 2 a 3

didmetros de orificio del chorro secundario, ¥ en sentldo 1atera1

" su extensidn es de, aproximadamente, 1 a 2 didmetros de orificio

del chorro secundario.
Iz interaccion de la corriente gaseosa Y del chorroc en la

zona A da lugar a la formacidn de dos torbellinos o tornadoes,

. que giran en sentido contrario, uno a cada lado del chorro secun

dario, ligeramente hacia abajo de su eje. Segin se muestra clarz
mente en la figura 24, estos dos torbellinos, que comienzau en

la zona A, cerca de la placa, en forma.de torbellinos puntuales

o embrionarlos, se ensanchan sensiblemente, elevandose y curvan.

dose hacia la parte de abaao.

La figura 2C es una vmsta desde abajo hacla arrlba, en sec
cién, tomada en un plano situado a un nivel ligeramen.e por enci
ma de la placa, pof tanto en ia zona A,Vy muestra clarzmente las
corrientes de recirculacidn ¥ los torbellinos embriorarios que
tienen urna seccion relanlvamente pequefla a este nivel.

la figura 2D es una v1s»a en secclon, cuya OrlPﬂ»aClOﬂ es
la misuma quiyla de la figura 2C, pero quée ha sido.tomaﬁa, por -
ercimz de la plap;, aproxicadamente al nivel de la zZona de tran

sicibn enire 1as zonzs A y B. Una comparacién de las

v 2D muestra el auwmento de didmetro de los borbellincs, zodavia
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embrionarios.

El examen dg las figuras 2C y 2D, muestra que el flujo
de la corriente'gaseosa principal l2ﬁieé relativaﬁente naifor-
me, salvo en la zona que.rodea jnmediatamente al chorro 15.
zona A se extiendé*a*todo lo largo de esta zona-pertufhada: ha-
cia arriba del chorro Secﬁndario séio sobré una corta distanciz,
hacia abajo a lo largo de una distanéiarconsiéerable{ y lateral
mente hasta las 1ineas de corriente 18 ﬁés exteriores, gue apa=
recen é contracorrienté.‘

Asi; desde.el punto de vista de los chorros que actiian
uno sobre otro, 12 zona A se caracteriza por la formacion o ceta
do de dcs torbelllnqs que giran en sentido contrario, ¥y por la -
presencia de una iona en depresidn, situada inmédiatémente haeia
abajo del chorro secundario, siendo esta depresibn basta#te pro-

nunciada entre las puntas de los torbellinos y_gnlla zona -inme -

diatamente hacia abajo de éstos.

Antes de considerar la zona B, COnvienerseﬁéiar que, como
para los dos torbellinos, la trajectoria del flujo del chorro se
cpndafio cpmienza en 1arplaca, segin una direccidn sensiblemente
perpendicular a la corriente gaseosa principal, ¥ es desviada en
una_direccién.sensiblemente orientada hacia 1a-parte'situa&a ha~
cia, aﬁajo mientras qhé'dicho chorro se mezcla con la corriénte g2
seosa y s€ confunde con élla. Esta desviacidn del chorro y de los
torbelllnos, que comienza apenas en la zona A, concluye en las zo

nzs B y G, y se produce sobre un fgcorrido de una longitud aproxi

mada de 10 a 13 didmetros de orificio del chorro secundario, ce-

dida a lo largo-del lado situado hacia arriba del chorro secundg
rio, es decir, a le largo de la segunda escala de la figura 23,

Zonz B.- : -

1z zora B se extiende hacia lo alto a2 partir del nivel de-
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1{mite superior de la zona &, sobre una distancia de aproxinada
mente 3 a 5 diaretros de orificio del chorro secundaric, medida
a lo largo de la segunda escala Ge le figura 2B. In la sor= 3,
a consécuencia gel efecto Ge induccidn descrito en la zora by =
las capas periféricas del chorro secundario se mezclan ?rogregi
vagmente con las capas adyacentes derla corriente gaseosa, hasta
tal punto que el espesor de la capa qué se mezcla aumenta, rien
tres que el nficleo del chorro secundario pierde progresivamente
su 1dent1dad ¥ desaparece. Al n;vel en que se ha dibujado la fi
gura 2D, subszste atn el nicleo del chorro secundarlo, que se
indica en 15, que presenta ceracteristicas de flujo cla*as e .-
identificables,'distintas de las de la corriente gaseosa prlnqi
pal. La zona B termina alli donde desaparece el nficleo del cho-
rro secundario. '

A medida que el chorro secundario pierde su.individualidad.
es declr sus caracterlstlcas 1n1ciales de velocidad y'éireccién,
da origen a un nuevo flu;o indicado en'gl, resultante de la mez—
cla de este chorro y de la corrienue principal que se puede lla~
par flujo de mezcla, flujo de estirado, corriente de esiirado 0
corriente de fibrado y es este flujo el que aparece al finznl de
la zona B.

la desviacién hacia la parte situada hacia abajo del micleo
del chorro secundaric y de la capa'de mezcla turbulenta, va acomR
pafiada de una reduccidn de la seccidn del ntcleo, ¥ de una defqz
macién de dicha capa. Segin se ve en la figura 2D, esta seccidén
se deforma aplastédndose ¥ esﬁiréndoéé 1steralmente con relacidn
a la corrieqﬁe,gaseosa principal, ¥ los bordes de dicha seccidn
sé enroscan progregivamente para adoptar 12 forms. de los dos tor
radog © torbellinos ya descritos. Esta seccidn deformada parece

una seccidn del motivo clésico en doble veliuta ueL capitel de una
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coluzna jénica.

Las capas de la corriente:principal & 3acenues a2l chcf;o
secundario ¥ que fluyen en to*no de dicho chorro, 1m rimen a -
los dos torbellinos su sentido de rotabién. ‘Este sentide ce ro

—

tacion es tal que una partlcula flulda colocada sobre la capa

~externa de uno u otro torbelllno seria llevada hacia la canca~

vidad de la doble voluta anterlormente citada, siendo atrapada
por los dos torbellinos como entre dos cilindros laminadores
que giransen en sentido contrario. -

Mientras que las capas externas de los torbelllnos glran
a velocidades idénticas a las de las capas adyacentes de 1a co;
rriente principal, la parte 1nterna o central de cada torbel i
no gira sobre si misma a una velocidad muy grande.

Asi cada torbellino ejerce un efecto de 1nducclcn sobre
las partes adyacentes de la corriente prlnc1pa1 que fluyen al-
rededor del chorro. secundarlo. El flujo gaseoso asi 1nducldo esta
orientado hacia lo alto ¥ hacia el interior de la concavidad for
mada por el perfil aplanado de la corriente residual del clorro
secuidario y_de la capa de mezcla.

Ia secccidn de los torbellinos aumenta de forma muy sensi
ble durante su paso a través de la zona B, y forman eﬁtre ellos

dos una envoltura o pantalla gaseosa bastante clara, que actia

- como deflectora de una parte importante de la corriente gaseosa.

Es sorprendente comprobar que, mientras gue el fluide se

rueve en el seno de los torbellinos a velocidades wmuy grandes,

-estos torbellinos son estables en forma ¥ posicidén; su vértice

f£ijo al borde del orificio Ge salida del chorro secundarie, li-

gerzmente hacia abajo de su eie, confiere z la envolvenv‘ de eg

tos dos torbeliinos ume casi inzov vilicéac.
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La zonz C, gue cubre una distanciz de, aproxi:a&amente,
7 a 10 diémetros de o?;ficiq del chorro segundario z lo 1é£go
de la segunda escala,res la zona en la que el flujo de mezcla
y los torbellinos finalizan pricticamente su desviacidén en di-

reccidn hacia abajo; el chorro secundario, que ha perdido su -

identidad, ha dado origen a2 un flujo de mezcla o corriente de

estirado; los dos torbellinos continfian ensanchindose, a2 la vez

que mantienen la envoltura o pantalla anteriormente descrita.

Sin embargo, en la proximidad del final de la zona C, 153 torbe
ilinos comienzan a pgrder sl identidﬁd. las figuras 2B y &F, -
qﬁe son vistas en seccidn tomadas en 1a zona C, muestran los -
torbellinos. 1kB.

Para completar la explicacidén de la interaccidn de la cg

¥y

n

rriente principal ¥ del chorro secundario en las zonas A,
C, llamaremos la atencibn sobre la figura 2H. Esta figuve repqé
senta upa vista similar, en conjunto, a la de la figura 24, pe=
ro en la que se ha émitido, por razanes de claridad, la regre -
sentacion del vidrio; La'figura 2H muestra igualmente algunos

aspectos del flujo gaseoso con relacién al plano H, que es per-

pendicular a la corriente prineipal, ¥ estd situado hacia la -

parte de arriba del chorro secundario, a una distancia sufiéiqg

te para que el'flujo'de 1a corriente principal no se vea pertur.
bado por el fenomeno de interaccidn.

La profundidad de penetracidn del chorro secundario 13 en

la corriente principal 124, corriente cuyo espesor total es T,

es un elemento importante en 1a interaccidn entre el phor;o secu
dario ¥ 1z corriente principal. Se puede decir, en reneral, que
cuanto mis potente es el chorro secunéario con relzcidén a la co-
rriente principal, mds profunda zerd la penetraciczn dsl clerro

securdario. : o

O
—
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Las figuras 2 ¥ 2H, el punto P°, situado en el bLorde ant
v 3 = r—

rior o ifrontal de la zonz de mezcla, a) Tinal de la zons C, don

de, como se ha dicho ya, termina iz des vizeidn, marca el limite

superior extremo del flujo de mezcls en 1z ceorriente principal.

»,\'
En efecto, cuando la corr-epte nrlnc1nnl estd en interac-

cidn con el chorro secundarlo una parte de dicha corriente es
desviada'm“s alli del plano de emisid on, de modo que las lineas
de flujo de la corriente prlnclpal que pasan por encima del pun

to B’ se desvian hacia- 1o alto, a causa del efecto defleﬂtor del

flugo de mezcla anterlormente descrito, ¥y, por con51gu1enue, es

capan a la lnfluencla de la zona de interaccidén § prOSLguen su

trayectorla hacia la parte 51tuada hacla abajo sin ser tomadas
de nuevo o aséiradaé por dicha iona, o inducidas end esta ﬁltima..

A causa de este efecto, la linea de corriente que pasa por
P’, atraviesa el plano H en un punto 5,.situado-a una- distancia
P del planorde émisién, inferior a la distancia gue separz este
mismo plano del punto P’°. Este punto 5 es, pues, el punio por el.
que la linea de flujo de la corriente principal, nég alejada del
plano de emisidén y que, sin embarga, participa afin dé la interac
cioér. BEs por lo que P, distancia déSde el plano.de enisidn al -
punto 5, en el plano H, designard la altura de nenetracmon del -
chorro secundario en la corriente prln01pa1.

Refiriéndonos igualmente a la figura 2H, la dimensidn méxi
ma del chorro secundario, medida transversélmente'a la corriente
principal y en el plaro de eﬁisién, se indicz con ei simbolo Dj,
siendo igual, esta dimensién,.al didmetro de’ orificio del cho-

rro secundario 1k

=]

y 51 se trata éde un chorro secundario de seccidn

2rte de la corriente prineipal intersectacdsz Girec—

=3
o]

fu
fis

e
b
'd

amerie por el chorre °ncuﬂd°“1o, es decir, 1

™
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b
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sa la seccidn de anchura Dy ¥y sensiblgmente de altu;a P (profun
didad de penetracidn, definida precedentemente) varticipzrd ez
el fendmeno de.interéccién éon el chorro éecundario.

Una parte del fluido de la corriente principal, situada
a un lado y otro del chorro secuﬁdario, participard también en
la interaccidn, como lo indican las diferentes lineas de corrien
te ;§ que se curvan hacia atrds y hacia lo alto en la direccidn

del cherro secundario y de los torbellinos; més alld de un ciq;r

to limite, las lineas de flujo de la corriente principal san =~

desviadas ligeramente hacia el exterior, alrededor de lz zonz de

intefatcién, tras lo cual se curvan de nuevo ligeramente hacia el -
interior, sin particiﬁar, sin embargo, en la corriente de mezcia
que constituye la corriente de estirado. En una disposicién t#l
como la representada en la figura 2H, la dimensidén de la wnrcidn
de la corriente principal represéntada en 23, eé'aecir ia anchu-
ra de la parte de la corriente principaquue se mezcla non el -~
chorro secundario, tiene un valor aproximado de 1,5 a 3 veées la’
dimensidn del chorro Dj, medida transversalmente a la corriente’
principal.

En la figura 2H las lineas de flujo de la corriente prin-'
cipal se han representado a cinco niveles seﬁaladds, como emanan
do de los ladosropugstos'de los segmentos i;l'; 2-2"3 3-3" 3y 4—4;
Yy del punto sefialado con la cifra 5 en el lugar de penetracién -
mixima. Los puntos 1; 2; 35 4; 5; 4°; 3°; 2°; 1’y 1 estdn unidos
por una linea 6 que emmarca 1la seccidn de la corriente primcipal,

rayada en la fgura 2H, gue se mezcla con el chorro secundario. la

fi

seccidén de la corriente principal que queda delimitada por la 1

nea 6, seccidn que se denomina seccidén eficaz de la corriente -

v
231
*cd

or 2.

principal, es seasiblemente igual al producto de

-

[

talguier linea de flujo de la corriente principal zue

ey
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se por un punte del plano H situado fuera de la.seccidn delin

Y

h.).

tada por la linea 6, no intervendrd dire;fazente eﬁ el fénémé-
ro de interaccidn,. sino que serd solamente désviada, enréaﬁor o
menor grado, por éste, en funcién de laigéstancia éue seﬁ;re di
cho punto de la linea 6 en el planc H. -

Resumiendo, la secéiéh de la corriente principla, tomada
en una zona suficientemente hacié grriba del chorro secunéario,
para éue esta parte de la corriente princiéal, correspo;da a -
una zona no perturbada por el chorro sécundario, a travéé de -
la cual p;san todas las liﬁeas de flujo de la corriente‘prinqi
pal que participan, cbn el chorro secundario, en la formacién
de larzona de interaccién, constituye la seccidn eficaz SB>de
la corriente principal.

Esta seccidn es de gran importancia para el estira&d; se~
gun se explica mis adelante, y serdi llamada, de‘;hgfé en adelan
te, seccidn eficaz de la corrienﬁeApfiﬁcipal, Sg.

La seccidn eficaz que corresponde al chorro secuniario es

1a seceidn del orificio 14 del chorro ¥y seri llamada, de ahora

en adelante, seccidn eficaz del chorro securdario, Sj.

Por mecidnica, sabemos que una masa @ que se.desplaza a

‘un2 velocidad v tiene una cantidad de movimiento M.

M=m.v
En el caso de uma corriente de fluido, tal como la'corriqg
te principal o el chorro secundario de la presente inveﬁbién, la .
masa @ puede calcularse a partir de la densidad ¥ del volumen de
fluido que pass en la unidad de tiempo & través de unpas seccidn

dzda, siendo el valor de este volumen igual al producte de

|2
O
4]
[
®

st

S de 1z seccién de la corriente por la velocidad v de dicha co-

5}
[92]
.

»
<
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Sustituyendo m en la ecuacidn de la cantidad de movimie;

to, se obtiene:

]

2]

)

-

-
N

Dado que las secciones de la corriente primcipal y del
chorro secundario puestas en juego en el .estirado son las seccio
nes eficaces $3 Yy Sj, definidas anteriormente, las cantidades de
novimiento de la 9orriente principal y del chorro secundario pue
den expresarsé, respectivamente, en la siguiente forma, utilizan

do el subindice B para la corriente principal y el subiudice J

para el chorro secundario:

MB-.-SB_.FB.VZB ¥
My =8; .0 .3

El factor P .va; se trate de 1a.corriente principal o del
chorro secuﬁdério, puede ser designado mediante ura de las cua-
tro eipresioﬁes siguientes, utilizadas en el canpo de la dinami
ca de lds'fluidos:

1 - presidén dipdmica,

2 - cantidad de movimiento por unidad de tiempo yrunidad

de geccién,

3 - flujo de cantidad de movimiento por unidad de seccidnm,

Lk - energia cinética por unidad de volumen.

Ahora bien, la Solicitante ha comprobado que la profun-
didad de penetracidn mixima P del chorro secundario en la co -
rriente principal, segin se ha definido anteriorménte, es direc
tamente proporcional a la dimensidén del chorro secundario, Bj.
¥ a2 la relacién de la energié cinética por unidad de vqlumen -
dg} chorro secundgrio a la della corriente principal.

Podemos, pues, servirnos de la relacidn de nergias ciné~
ticas por uﬁidad de wvelumen de agbos chorros, cariidades direc-

tamente medibles porméitodos conocides, en lugar de hscryrio e
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la rglacién de las cantidades de mov1nlehto de esos dos chorros,

pare consideraciones genersles de funcicnrariento, 1ndepenu'cnte“ew+'

de las secciones eflcaces, en cualquﬁer noao de realizacidzn del -

[=N

dispositivo segfin el procedimiento de la invencion.,

’

Ia expresidén: energia cinética por unidad de volumen de -
un chorro, se refiere a la energia cinética de la parte de ése
chorro que fluye en la zoma de jnteraccidén con un segundo cho-

rro.
" De ahora en adelante, no se hablarid, pues, mis que de re-

lacién de nergia cindiica por unidad de volumen.

-Zora D.—

Ia zona D se ha representado como iniciindose al fipal de

ia zona C, pero sin dimensién limitada en el otro sentido. Esto

" se debe al hecho de que no estd definida la_exﬁensién de la zo-

na D hacia la parte de abzjo.
" Los dos torbellinos, de sentidos de giro contrarids, pier
den progresivamente, en esta zona, su identidad, sus velocidades

angulares y su energia. La figura 2G es una seceidn tcmada cerca

" del comlenzo de la zona D, ¥ muestra que los torbellinos cesan

de estar claramente deflnldos como en 1a figura 2F. Se desorga ni
zan y se extinguen en la masa mayor de la corriente principal,
y después de una distancia -de, aproximadamente, 3 a 5 @iémetros de
orificios del chorro secundario, medida sobre la esczla grande,
gesde el final de la zona C, se puede decir que déSaﬁaréée el fe-
némeno de interaccidn de los dos chorros. '

Aunque la regularidad, uniformidad ¥ homogeneidzd de la cg

rriente gaseosa principal no pueden ser completamente restableci~

e

gdas después de la desorgan nizzcidn cue ha sufrido en las zZonas &

-
2

o
"

C, el flujo de la corriente principal se habréd restzblecide

ctancia e 3 a 5 dizmetros

)-lc

nz d

14

-uficientemente, sin emsarigs,

™
[
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¢e chorro secundario del comienzo de la zona D, para cozsiliuir

lz corriente domimante que circula en esta zona.

Este restablecimiento de la corriente drincival tieze lu

o

gar a una distancia de aproximadamente, 16 a 18 didmeircs de -
orificio del chorro secundario, medida a lo largo de la segunda
escala de la figura 2B, lo que, en la representacidn esguemiti-

ca de la invencidén dada en esta figura, corresponde 2, aproxima

damente, 7 a 10 didmetros de orificio del chorro secundario, me

didos a lo largo de la primera escala.

En otras palabras, el efecto de interaccidn gque pirovoca

‘el fibrado,'se manifiesta en un recorrido de 7 a2 10 diéﬁetras

de chorro secundario, medido a lo largo de la primera eiscala, lo

que permite colocar otro chorro a esta distancia del rrecedente,

- ¥ hacia abajo de éste, y comseguir un nuevo centro de fidrzdo -~

gracias a la zonma de interaccidn determinada por la presencis
de este chorro. Procediendo asi, es posible conmseguir uzz plura
lidad o incluso una serie de centros de fibrado, distarciados

desde arriba hacia abajo, a lo largo de una sola corrienie prin

cipal.

Zona I.-

Ia zona I comprende la parte anteriormente mencionada de

la zona A adyacente a la placa 10, es decir, la parte en la que

las corrientes de recirculacidn son mis pronunciadas. Cozo la -

zona &, la zona I se extiende considerazblemente, a la vez en el

' sentido lateral y en el sentido arriba-abajo; se extiexde, per

vendicularmente a. la placa, soﬁre unanlongitud de, aproxinada -
rzente, 1 6 2 didmetros de orificio del chorro secundarlioc.

En la zona I el vidrio es: bien emitido directamente en
la zona en depresiédn inmediatamente hacla abaje del crerre secun
dario, o bien atraido 2 esta zoma tras haber Sidd llevado a algn

le
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ra distancia de &lla. Se puede asegurar que el vidrio se despla

zard para peneirar en esa zona de forma precisa, inciuso cuando

el orificio de.introduceidn del vidrioc, de la placa lG, rno esté

situado en la proximidad ipmeu iata de la cara situada e cia ab
jo del chorro secundaric. Esto se,dgbé“QZJas cﬁrrigntés ée reéir
culacibn, citadas anteriormente a propdsito de la zona A, que’
son Eastante fuertéS-y pronunciadas en la zona I..En otras pélg
bras, en la zéna I el vidrio se loééliza en la zona de depresidn
situaéa in@ediataméﬁte hacia abajo del chorrp-secundaria. Esta
lpcalizaqién eé visiblg en la seccién de la figura 2C.

| 'El'feﬁ6meno de_loéaiizgcién es importanﬁerpara el procedi
niento de estirado segin la invencién,'pués contribuye sensible-
nente a la'fo:maciéﬁ'de un cono de vidrio muj estable, cuya pdn-
ta puede ser estirada en ﬁn fibra..ista localizacidn proparciona
al cono ae vidrio una base muy segura, reproducible ¥ previsihle;

En grandes limites, que.se describirdn a contipuacién, se
comprheﬁa que cuando el vidrio fundido es introducido en el sis-.
tema, en un punto que no estd situado inﬁediatamente haéi;'abajo__
del chorro secundario, el vidrio sé desplaza, sin emﬁargo, rédpi-
da ¥ dlrectamente, a la zopa de locallzac1on. A51, si se introdu
ce el vidrio ligeramente hacia abajo respecto e la posicidn del
orificio 16, representado en la figura ZB las corrlentes de e
cireculacibén lo arrastran hacia 1a parte 51tuada hacla a*r*ba,

en direccidn a la cara situada hacia abajo del chorro secundario
¥ después éontra esta ﬁltima pfecisamente en la posicidr deseada.

Ademas, el vidrio puede ser introducido haciz atzjo y 1i

L]
l—l
9w
3
m
i)

geramente desplazade hacia un lado o el otro de 1z central
del chorro secundario sin gue escape & las corrientes ds recir-

culzcidn. BEn efecte, si se intrcduce el vidrio en uzm punlo cuzl

guiera de la zonz en geprecibén, cue ha sido descritz aziserior -



10

- 15

20

mente a2 propdsito de la zonma A, fluird inmediatamente haciz la
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posicidn deseada ¥ se_lﬁcalizaré en esia tltimz
hacia abajo del chorro secundario. Cuando se iniroduce el vi-
Qrio en la parte situada hacia arriba del chorro sécundario ¥
sensiblemente en el eje de dicho phérro, ;e desplazard a lo lar
go de la placa, hacia el lado situada hacia arriba del chorro
secundario, en donde se dividird en algunas ocasibnes, de mane-
ra que uma parte fluird alrededor de cada lado de la base del
chorro secundario. En este caéq, los hilos de vidrio divididos
confluiran inmediatamente hacia abajo ael chorro secundario y

el vidrlo se colocarad en la posicidn deseada. Cuando el hilo &e o

vidrio no se divide, pasa alrededor de uno de los lados Gel cho

rro secundario para alcanzar esta posicidn.

Por Gltimo, cuando el vidrio es introducidoren la parte
situada hacia arribz o ligeramente a un lado con relacién a la
linea central del chorro secundario; fluirid hacia la parte de
abajo en dir#ccién a 1la base del chorro secundario, despues al- ’
rededor de uno de los lados de eéta base, ¥y llegard a la posi ~
cibn deseada, inmediatamente hacia abéjo del chorro secundario.

Es evidente, sin embargo, que si se introduce el vidrie
nuy hacia #bajo del chorro secundario, por ejemplo a2 una distan
cia de & diéme£ros de orificio del chorro secundario o méds hacia
abajo, medida a lo largo de la ﬁrimera escala, no serd captado
por las corrientes de recirculacidn. Asimismo, si se inireduce
el vidrlo en la varte situada hacia arriba, pero en posicidn
demasiado desplazada con relac;on al chorro secundarlc, pasaré
al lado sin ser captado por las corrientés de. recirculacidn.

Sin embargo, en lﬂmltes relatlvam,uoe amplios, el proce-

dim’ento segin la i venci ofrece una posibilidsd de elegir los

..a.

purtos de emigidn o de introduccidn del vidrio gue piueden ser -

“a
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utilizados sin afectar a los resulizdos obtenidos.
Ademis de las 1nfluevxclc.s, descritas anter ricrmente, gue
las corrientes gaseosas ejercen sohre el vidridrprésente en la
zona I, existe un efecto ae tensidn supgrficial,:eh_parﬁicular

en la zona inmediatamente prézimz 21 orific

Hy J.
'J.
f="
5]
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v
H
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o
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drio, ten51on superficial deteminada por el contacto, superfi-

cie contra superficie, entre el vidrio Y el contorno del orifi

cio mientras que el vidrio sale de este orificio en el plano -

de emisién del sistena de estlrado. Colocando los orlflclos de

- emigidn del v1drlo en la zona de locallzac1on, situada 1nmed1a

uamente hacia abajo del chorro secundarlo, se puede ap*ovechar
este efecto de ten51on sunerf1c1al es declr que puede sor utl
lizzdo para aumentar la estabilidad del cono de vidrio. Esta

es la razdn por la que la Solicitante prefiere colocar 1os ori

ficios de emisidén, o de introduccidn del vidrio, inmediatawmen-

te hacia abajo del chorro secundario.

Para resumir lo que antecede, el flujo de la materiu es

tirable en la zona I esti caracterizado por la introduccidn de

“esta materia en la proximidad de la zona de inte;ﬁcci&n Yy por

la localizacidn de esta materiz en un lugar situado inmediata-

mente hacia abajo del chorro secundario.

Zora IIl.-

Ia zona II se extiende a lo largo de una distancia de,
aproiimadamente, 3 diéﬁetros de orificio del chorro secdﬁ&ario
tomada sébre la segunda escala, a partir del finai de la zona I,
DOT rzzones gue serin expuestas més adelante. En 14 zonz II el
vidrio, ¥z lccalizado se*u“ se Fa dicho anteriormenke é'pro?ési

to ée l=2 zona I, es arrasirado por la accidn combinada ée las

b

corrientes gaseosas ¥ forma un cono estable. Bn la regidn cézica

el vidric fluye en formz sensiblemente lzmiznar, ¥ su seccidn de
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c¢rece de forma continua, uniforme y progresiva a nmedidz gue se
aproxima al vértice. Esta disminucién uniforme de lz seccidn
es importante ?ara lé prodﬁccién de una fibra con un Gidmeiro
substancialmente uniforme en toda su longitud, ¥ para asegi-
rar la continuidad del fibrado. . .

‘EL examen ﬁe la figura 2A muestra que la disminucidn de
la seccion del vidrio se produce al mismo tiempo gue aumenta la
seccidén de los dos torbellinos, teniendo lugar el flujo del vi-

drio gue forma el cono en la concavidad formada por los ficrbelli

nos y el lado situado hacia abajo del chorro secundario.. Asi, el

cono de vidrio esté'protegidordel choque disrupiive qué podria

ejercer sobre &l la corriente gaseosa principal. Resul*a de ello
una corriente estable de vidrio, que constituye una de las pafﬁi
cularidades impoftantes del procedimiento segin la invernciébn.

La figura 2D nuestra qué la seccidn ﬁel vidria es rés re
ducida que la de la figura 2C, debiéndose esto al'he;ho de que
la seccidn répresantada en la figura 2D estd wmas Préximad al vér -
tiée del comno de.materia esfirable,'

Cerca derla placa, los torbellinos tienen unz seccidén -
muy ﬁequeig Y su accidn de frotamiento contra la superficie del
vi@rio es r%lati#amente limitada. A medida que se alejan de la

placa, los torbellinos se ensanchan progresivamenie y estdn en

contacto con una superficie de vidrio cada vez mayor, lo gque -

hace que los torbellinos tengan una influencia creciente sobre
el estirado del vidrio. |

La materia estirable en la zohazl ¥ en ura parie bastgg
te grande de la zopé II es notablemente estable, tazio en sus
dimensiores coﬁo en su movizmiento. La forma, las dimenszicnes ¥

la posicidn de 1z varie del cono de materia esiirables comoren~

¢ida enire la plzca E@ ¥ el comienzo del extremo 123 de dicho cono,
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permanecen sensiblemente constantes para un conjunto dado de
parémetros de maniobra. Hay un movimiento constante ¥y uniforme
del vidrio fundido en el interior del cono a medida gue iz ma-

teria estirable sale del orificio de emisién de 14 placa 10.
MR

-~ -

Pero el flujo del vidrio en el como o és visible y este dlti

. mo parece estar casi inmdvil, aproximadamente hasta el nivel

‘de la referencia 19B (ver figura 2B). Més alld dei nivel indi-~

cado en 19B, el extremo del como de vidrio fluctiia de upa for-

" wma rapida e incesante, unas veces en el sentido arriba-abajo,

otras en dlreccmon laterel y afin otras segln un mov;mienbo -
c1rcu1ar.

La esﬁabi;idad del cono de vidrio eé una caractefiéticé
evtremadamente imnortante para la realizacidn del estirado se~
gin la 1nvenclon, Pues permite producir de manera continua fi-
bras cuyo dlametro es sens:‘.blen;ente uniforme, y;'es’bo s:\;{ qae -
haya précticamente “crbchets“ o grands de materia-no fidrada -
en el producto flnal. Se forma un cono de vidrio muy est 1b1e,
cuya altura (o longitud) se piede hacgr variar entre amplios -
mérgénes, eligiendo y ajustando uno 6 varios de los pardmetros
de maniobra deseritos a continuacidn. Conviéné, éin embargo, s¢
flalar a este respecfo que la estabilidad delrcbno és indepgndiqg;

te de su ldngitud.

Zona IIT,~

Se ha descrito en las zonas I y IT un procedinierito para
11berar una materia. estlrable en estado fundido, 2 caudal cons-
tante ¥ renroduclble, en forma de un hilo cuya secci on disminuye
continua ¥ progresivamente, en una zona en que. puede sef estira~

dz en urna fibra. En otras palabras, hasta ahora la descripcidn

‘no se ha referido mis cue 2 la aportacidn de vidric en fusidn

en una zona donde ‘reinz un flujo gaseoso muy rapido.
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Se describird shora lz zons I1I, es decir,
que tiene Iugar la fase final del proceso de estirade, es Ga-
& A -

¢ir, el estirado de la materia fundida en fibras muy finas. B=

a

te estirado se eje}ce sobre una pequeﬁa'parte del hil§ de vi -~
drio y, por consiguiente, la zona III no se extiernde rés gue -
sobre una distancia de, aproximadamente 3 a 5 difdmetros de ori
ficio del chorro secundario, medida sobre la segunda escala, a
partir del finél de la zona II. 7

El praceso de estirado se caracteriza por una accién -
dindmica notable en la zona III. Aunque haya sido posible ob -
servar él comportiamiento del Vidfio eﬁ las zonaer Yy II; bien
arsiqple vista, o bien por medic de vistas cinematogrificas to
madas 2 gran velocidad, la accién experimentada por la materia
estirable en la zépa I1I es, con mucho, demasiadc rdpida pax
ser visible a simple-viéta, e, igualmente, demasiado rdpida -
para ser claramente filmada por una cawmara. |

" La Solicitante ha procedide a estudios profuxdos. proyec

tando al ralenti, a velocidades reducidas, hasta una imagen por

segundo, peliculas cinematogrificas tomadas 2 velocidades de -
4,000, 6.500 y 10,000 imdgenes por segundo. BEstos estudios han
demostrado de manera indudable que se produce unz sola fibrz a

partir del extremo de un cono. Sin embargo, queda aiin unz cier-

" ta incertidumbre en lo que se refiere a la trayectoria exacta -

de esta fibra en la zona IIL. Es esta lz razdn por la que la So

licitante ha indicado como limite superior de la zoms II el pun

to hasta el cual puede ser seguido a simple visita el movimiento
del wvidrio.

Lo gue se hs observedo, en rariicular, medianie las to-

mas de vistas cinematogrificas ultrarrédpidas mencionzdas arnts -
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ro que, a causa de la naturalezaz giraicriz del movimiezto tur-

bulento de la zona de estirado, sigue mis provablemenisz, al ze

o
P

nos durante ‘una gran'parte del tienpo,. unz trayecﬁcria heiic
dal cuyo raso y amplitud aumentan en la~zirecc1on de 1 Finjo.
Comparando el rendlmlgnto en "fibras" de un-ce:ﬁrorde
fibrado seglin la invencidn y ei mismo rendimiento obtenido con
los cuatro prbcedimientos princiﬁalés, ya mencionados,~de~la -
técnica anterlor, se ve que el tanto por ciento de nroﬁuéélou
de fibras del procedimiento segfin la invencidn, sobrepésa sen-
slblemente al de los otros procedlmlenuos, siendo la relaa 5§n
de 10/1 para'todas-;asvtecnlcas, con excepcidn de la producéién
de lana de vidriq mediante estirado por vapér, rera la qie ;a
relacidn es 2/1._E1 tanto por ciento -de produccién ée fiéras -
puede calcularse a partir del Cuadro I, deduciéﬁﬁd.ei pofcénta-
je de materia no transformada_en fibras, o desechos, de la t}gg

da unitaria del procedimiento corfespcndiente.

‘La produccidn de una sola fibra a. partir de un solo cono,

2 una tirada unitaria bastante elevada, muesira que lz velocidad

de las fibras durante el estirade es, al menos, de ocho a diez
veces superior a la velocidad de lé corriente y a la del chorro.
las adelaute.se,darénrdetalles referentes a las temperaturas de
la corriente gaseosa principzl § del chorro secundarie. Por el
momento basta indicar que la temperatura de la corriente gaseo—.
sa que envuelve el vidrio en. la zone IIL, deve ser suficiente-
nente elevada parz que el vidrio se encuentre en un e=izcdo de
reblandeciriento que permita esﬁirarlo eniesta ZOLa »

Cornsiderando lo que le sucede a lz materia estirable en
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fibra fina endurecida, y teniendo en cuenta la accidn cbssrva
tle de sacudida, la Solicitante piensa gue el hilo de mztieria
estirable es at;aido, cuardo todavia estd .-en la zona II, ta-

cia elrinterior de la corcavidzd o de la envoltgra formaia' -

por los dos torbellinos que giran en sentidos contrarios y el

chorro secundario, siendo introducido en esta concavidad por
las componentes orientadas hacia el interior 158 de.dickos ‘=
torbellinos. En esta concavidad, el hilo de vidrio afronta la

presién relativamente elevada de la pantalla fluida, definida

con anterioridad, y es obligado'a penetrar en la capa pgrifé-

rica, animada de un movimiento ripide de rotacidn, a un lado

o 21 otro de los dos torbellinos, en la que la materia e&, en’

toncés, sometida a un movimiento en espiral, a unarvelocidad
muy grande, lo que provoca su estirado en un fibra muy fine, -
en la zona IIIL. |

El movimiento exacto gque se imprime a2 la materia eéti;a-
ble es.deSconocido; sin embargo, se pueden sacar algunzs con —
clusiones referentes a estos fenémenbs basindose en los indi -
cios de que se dispone. La longitud considerable, virtualmente
indefinida de la fibra, comparada con la dimensidn muy reduci-
da de la zona III, hace pensar que el estirado se desarrolla -
como si la materia estirable estuviese sujeta en sus dos extre -
mos y se la sometiese a fuerzas de sacudida muy répidas. Lhora
bien, uﬁo de los extremos de la materia estirable estd sujeto,
ya que forma cuerpo con el cono de vidrio del que precede. Por
el contrario, su otro extrenmo parece estar libre, perc no lo
estd efectivamente, puesto gque forms cuerpo con la fibra enfria

da y endurecida que ha atravesado ya la zona III ¥y que estid en

una posicidn situada hacia abzjo respecto a la porcidn de ma

ria en cursé.de estirade, estanfo a su vez la fibra enfriada ¥
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enéﬁreciﬁa, sujeta e impulsada vor lazs fuerza; Qe:friccién
la corrieﬁte en lz zonza D. .

Se ve, pues, que la energié engendrada por la sazcudida
o el movimiento turbulento.de 1z fibfa;endurécida (ver = cbﬁs

.

hacia la parte situadas haciae arribz, lo gué hace que acife du-

. rante la fase.de estirado exiremadamente eficaz que se desarro

11@ e£ la zona IIT. Dado que el estirado efectivo de la fidbra
no tiene.lugar nas que en una idngiﬁud de élgunos diéme%&b% de
orificio del clhiorro secundario,'la may&: partg de 1la energia -
de sacudida se concentra y se consude en esta zonﬁr(zoﬁézlll);
Ia energiﬁ de sacudida residual'prOVOCa el ﬁovimienté de$orde-
nado de la pﬁnta dei éono.

En resumen, la zﬁna IIT ée caracteriza por el estirado-

completo de ia fibra gracias a la accidn de la éﬁergia decarro-
llada eﬁ las zomas IV j V.

Zona IV,~

Ia zona IV, que se extiende a lo largo de una distancia
de, apioximadamente, 8 a 15 didmetros de orificiq del chorro se
cundario sobre la segunda escala, comprende la zona en la gue =
lz fibra, ya endurecida, es arrastrada al tieﬁpo que es vigero-
sa y continuamente sacudida por las fuerzas engendradas en los
torbellinos. Las figuras 2E y 2F sﬁn §istas en seccidn quse i1q§'
tran este movimiento de sacudida del vidrio.

Segin se ha mencionado anteriormente, una particulzridad

importante de la invencidn reside en el .hecho de gque las “ibras.

bis
n

en

son evacuadas rmuy pronto haciz unz zoma relativamente fr

53

la gue ya no es vosible un estirado, y es esto le cue s:icede 2

ranie s
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iz zona V se extiende sobre urz distanciz infefirids

Y

fere

[

partir del finzl de la zona IV y Zaciz la zZonz en cue =e efec-~
tla la recepcidn de las fibras. En el méménto en qﬁe la fitrz

alcanza lz zonaz V los torbellinos scx débiles ¥ casi no dis -
tinguibles, segin se muestra en 1a. igura 2G. A partir de este
punto,. el flujo, parcialmente restablecido, de la corriente g3
seosa principal arrastra la fibra fuera del sistera de fitrado.

Como se describid a propdsito de la zoma C, la corriente

de estirado, que resulta de la mezcla de la corriente orincipal

con el chorro secundario, es desviada seglin una direccidn orien
tada, en conjunto, hacia la parte s*tuada hacia aba;n. En la zg
na IV, cuando esta'desviacion se acerca a su fin, la fibra de
vidrio es dirigida lejos del plaﬁo de introduccidn del. vidrio
en direccidn a las capas perifériczs en que se enfria répiiamen
te.

En todos los modos de realizzcdidn de la invencion Tepre-

~2

sentados en las figuras, salvo en lz figura 3, las capas peri E:
ricas alejadas del plano de introduccidn del vidrioc estdn mds
frias que las capas proximas a este plano, pueé la corriente -
princéipal y la corriente de estirado provocan la induccidn de
una cantidéd de aire ambiente mucho mis frio, representada en -
la figura 3A por las lineas curvas 128.

A caﬁsa de la ausencia de aire amblente frio en el modo
de realizacién de la figura 3, el exfriamiento répido deseado
de la fibra se obtiene por otros redios. Asi, por ejemplo, la
corriente gaseoss principal yodria encgntrarse a un teaperatura

menor, ¥ el chorrc secundario, o chorro portador, podria esiar

v

a2 una tezperatura mayor, con lo que resultaria que la femperat:

ra desezda del vidrio en la zona III se mantendris gracias al -

i

chorro secundario, még czliente, miezsres que el enirimmiento -~
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répido de la fibra, mids alld de lz zonz ZII, lo realiza

}.l\

corriente gzseosa principal, mis fria.

| :A este respecto, conviens sulrazyaxr queren todos los mg'
dos de realizacidn de la invencidén gue tienen una. pliralidad
de centros de fibrado sucesivamentg iég nciados ha iz la'pag'
te situada hacia abajo, 2 lo largo de iz corriente gaseosa -
principal, dgben tomarse precaiciones para asegurar que las -
zonas III y IV de cu;lﬁuira de 1oércentros de fibr;dorsituados
hacia abajo, estén dispuestas conforme é lés normas dadas a
continuacidn, . para que sus temperaturas sean, por una ralle,
suficientemente elevadas para permitir el fibrado en la zona
III y, por otra; suficlentemente bajas para obtener él éﬂfrig
mient6 deséado,.cuando la fibra pasa a la zona IV. Esto se ob
tiene, en los modos de realizecién ée las figuras 38 y &4, ha-
ciendo que-cada centro de fibrado dado, situado.hacia abajo,
realice st estirado a una disténcia dei plano de.émisi6u que
es inferior a2 la dlstancla correspcna*enue del centro de firra
do smtuado inmedistamente mis arriba. Dauo gue el flujo de la
corriente gaseosa principal estd nis caliente cerca del plano
de emisién; lardisposicién que acaba de ser descrita permite
a la vez el enfriamiento rapido deseado gde las fibras, y el maﬁ
tenimiento de una temperatura de 1a corrlente gaseosa principal
adecuada al n;vel de los diferentes centros de fibrado gue se
escalonaﬁ a2 lo largo de la parte Situzaédz hacia abaao. 7

En la figura 5, se ha representado otro medio para obte

ner el mismo result tado, en el gue, por ura parte, lg relacion

enire las energias cinéticas por unidzad e volumen del chorro

[v1

secundaric de¢ la primera serie ¥ de la corrieante principal, ¥

1 esp de lz corrientz principal son tales cque la desvia-~
cion Final del Flujo de cezclz gasecsa ¥ de la fibrae forma un
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dngulo no nulo con la paved, ¥ poer otra parie, las energias ci
résicas por unidad de volumen de loe chorros secundarios Ce lzs

P

sucesivas filas se reducen progresivamenté, para mantensr conz
tante la reiacién'entre las energids cinéticas, por unidad de
'volumen, de los chorros secundarios sucesivos y de la corriente
princiéal. Resulté de ello que las desviaciones finzles del fiu
jo que resulta de la mezcla gzseosa y de las fibras de las fi-

las sucesivas, son précticamente paralelas a las desviaciones

de la primera fila. Como el flujo de mezcla szle bastaute Tépi

damente del nficleo de la corriente principal, se manitiene corn-

tra la pared, sobre varias filas sucesivas de fibrado, una ca-

pa de esta corriente, de espesor practicamente constante ya =~

una temperatura elevada y uniforme. Esta disposicion mantiene,
pues, el punto dé paso de la gonarIII (capa de temperatura ele
vada y uniforme), a la zoma IV (zona enfriada por- el airec in@g
cido), a una distancié practicanente coﬁstante de la pared, ég

ra todas las filas sucesivas, lo que permits tener condicioles -

de enfriamiento practicamente idénticas para todas esas filas

citadas.

Esta disposicion permite aumentar en forma sensible el
nimero de ids centros de fibrado sucesivos.

La distancia entre el plano de introduceidén y el comien
zo de la zona III, donde tiene lugar el estirado, corresponde &
la longitud del cono de vidrio, como se dijo ya ern la parté de la
descripeidn relativa a las zonas I § II. La longitud del cono de
vidrio, es funcién de los siguientes p%fémetros:_caudal unitzrio,
didmetro de la bage'del cona, viscosidad del vidrio (por tznto,

temperatura del cono), erergia de les corrientes de recircula-

£
2]
1<
';
I
i

(2]

i6n ¥ relscion entre lz energiz cinética, por uniéad

: . s - -

men, ¢el chorro secundario ¥ la de la corriente principsz:
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general, cuanto mayor es la pfofundi‘ad dg penetrac;én del cho-
rro {P en la figura 2H),Vmés elevado puede ser el caudal unita-
io midximo, ya que la longitud del.cono admisible es directamen
te proporcional a la peﬁetr&qién. Dado que se desed conseguir -
caudéles unitarios importantes; es necesaria unza penetraqiéﬁ nas
profunda aelrchorrg secundario. Desde el punto de vista del con
sumo de combustiblejres vent;joso_utili2a¥ la mayor parﬁe posi-
ble del espesor T (figura ZH) de la corriente principal. Es .-7.
igualnente preferible évacuar con rapidez la fibfa, recientemqg
te gstiraéa,.dé la parte caliente hacia una parte relativaménte
fria de larcérriente de mezcla que ha servido para ei-estirado.
Es importante! segin lo que se ha dicho, que, en la mayg
ria de los cosos, el chorro na atraviese la cerriente priﬁcipal,
Esto impone, pues, de alguna manera, un limite a la penetracién
del chorro, teniendo en cuenta el espesor de largoriienté rrin-
cipal. Resulta, pues, una limitacidén de la longitud del conﬁ de
vidrio para una configuracidn de flujo dada.

Aungue la Solicitante haya hecho todo lo gue estaba en su

mano para analizar y explicar las diferentes etapas del procedi-

miento de fibrado segin la invencifn, es evidente que lz validez

de sus explicaciones'no afect=:,. en modo alguno, 4 los resultados
obtenidos, ¥y que =u intercidn al e#poner sus teorias no es otra
que permitir al_lgctor apreciar mejor el valor de la invencidn.
Desde el punto de vista de la Solicitante, su apzlisis y
sus explicaciones pueden counsiderarse confirmadoé por estudios
cientificos de la dindrnica de fiuidos de los chorros eﬁ interac—
cion en el contexio.de las aviones a reaccidn ¥, mds precisamen-

te, por los estudios ce la accidn de los vientos transversales

~~

08 aviones en vuslo

2]
ped

4
[S{eJebay

1

A) ¥ sotre los aviones de desregie

[#s
13

vertical (B), (C) y (2}, auncue estos estudios no se refiersrn al

o
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dominio de la invencidn, T no establezczn relacidn entre la di-

néimica de los fluides y los problemscs zeociados a la itransiorsz

o - .-

cidn en fibras de una materia estirstiz. las anteriores letras

que figuran entre paréntesis, se referian a los articulcs que 2

continuacién se indican. T

azmn

BIBLIOGRATIL DE ARTICULOSVCIEHTIfICOé.—

(o) D. K;cheman & J. Weber - "Aercdynamics of propulsién",
capitulo 10, piginas 235 a 247, editor Mc Graw-Hill 1953.

(B) Raymond D. Vagler - "Surface Pressure Distributions in-
duced on a flat plate by 'a cold aisr jet issuing perpendicularly
from the plﬁte and normal to low-$peede free-stream flow".-~ Na-
tional Aeronautics & Space Administration, nota técnica D L&29,
marzo 1963.

(C) H. Werle et al, Office National d‘Etudes et de Recherches

Aérospatiales, Documento n?. 64/1859 4 ¥ 70/185915, junio 1985 y

enero 1966. 7

(D) R.J. Margason et al - "The path of a jet directed al lar
ge angles to a subsonic free strean" - National aeronautics and.
Space Administration, nota téénica D %91lh. Noviembre 1968.

Los resultados efectivos obtenidos ¥ la; condiciones que
permiten obtener estos resultados, son las dnicas coﬁsidéracio—
nes que importan. En consecuencia, llamaremos la atencidn, en lo
que sigue; sobré las condiciones operatorias particulares, sobre
los dispositivos construidos conforme a la invencién, y sobre los
resultados obténidos por su aplicacién y'puesta en préactica.

Considerando ahora la Figura 34, se ve un modo de raliza—

cidn en el que existe un cierto ntmero de centros de fibrado, -

pensadcs para una utilizacidén indusirial del cbjeto de ism inven-

2.

cibn. Ex este modo de realizacidn se representa la corrieante ga-

seosa principal, indiceda com ura flecha emplumada l2n, coxo sien
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Go eritidéz a través de un or ificio Ze wordes 2k, pudiendo formar

ic

23

¥

parte 16 orifieclo de ura camara de comoastloq interna, sagin
se describe en el Certificado de Adicidn frahcés n2. 90.660 (Fa-
tente prin pal,n&mero 1.292.222).

Lz corriente principal es dirigida a 1o largo de la pared

28. Esta pzred presenta un clerto numero de orificios de chorras
secundarios 32, 32B, 32C, distanciados uno con respecto a2 otro

desde la parte -de arriba hacia la parte de abajo, asi como un nd

mero correspondiente de orificios 33i, 33B, 33C, para la emisién

de unza materia estirable.

 Aunque esto no se indique en la figura 3A, puede aumentar-
se el ndumero de los orificioé de introduccidén del vidrio y‘déjlos
chorros sécundarios segiin una direccion transversal con relacién
a la direccién,de la cbrriente princival, asi como en la direcciodn
arriba-abajo. De esta forma, las referencias 32& BZB ¥ 32C, - pue-
den renresentar filas transversales de orificios para los c LOTTOS

secunéarios, mas bien que un solo orificio. Cada orificio de un

chorro secundario y el orificio para la materia estirable, 2l que

estd asocidado, constituyen un centro independiente de Iibrado.

Asi el chorro secundario emitido por el orificio 324 interfiere

con la parte de corriente principal inmediatemente proxima, crean
do una zonz de interaccidén localizada en la que se introduce, se~"
gin se explicd al tratar de las flguras de la serie 2, la nmateria
estirable que sale del orificio 33A.

Se ha comprobado que, parsz realizar un estirzdo corrécto a
partir de véridsrcentros, tales como leos descritos a la vista de
la figura 3A, deben ser respetadas algunas reglas gererales de -

-

distanciamiento de JTos centros de fibrado. Una de lzs conzidera-~
ciocnes importanies se refiere a la reduccidn, al valor minimo, de

la distarciz entre ejes, es decir de la separacidn en el sentido
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arriba-~-abajo entre un orificio de chorro secundario y el orificio

‘correspondiente de introduccion de la materia estiravle. Se ha -

comprobado que se obitlenen los mejores resultados cuando e¢szia dis

tancia entre ejes no es mayor de una o dos veces el didmetro de -

..
-

orificio del chorro secundario. -~ . . =

En lo que se refiere a la sefaracién interaxial entre cea -
tros de fibrado, deben respetarsg también oiras reglas generales.
Hay dos distancias interaxiales difeéentes que conviene tener en
cuenta,  siendo la primera lé "distancia interaxial lateral, es ;
decir, la distancia entre los centros de fibrado situados. trans -

versalmente a lz corriente gaseosa, ¥y la otra, la "distancia in -

teraxial sucesiva", es decir la distancia que separa los cerntros de

-fibrado en el sentido.arriba-abajo. La. separacidn interaxiel late-

ral minima entre centros de fibrado'es del orden de 2 a 3 veces el
diametro de orificio del chorro secundario, mientras gue le dis;
tancia intéraxial sucesiva minima-entré centros de fibrado es del
orden de 7 a 10 vece; el didmetro de oxrificio del chorro seucunda~
rio, salvo en el caso de posiciones desplazadas o en tresbolillo,
de las que se tratard a continuacidn.

- Cuando se utiliza una pluralidad de chorros secundarios espa

. ciados lateralmente con relacidén a la direccidn de lz corriente =~

principal, la dimensién Dg de la corriente principal directamente

interesada por el fendmenc de igteraccién, descritz anteriormente

en relacidn con la figura 2H, se reduce ligeramente, pudiendo, por
ejemplb, estar comprendida en un intervalo que v& desde, ligeramen
te menos de Dy (dimensidén de orificio del chorro secundario, medi-
da transversalmente con rélacién a la corriente principal), hasta,
aproximadamente, dos veces Dj. Esto se explica por el hecko ée gue
el Tlujo de la corriente prircipal tiene una positilidad de expan-

sibn menor, alrededor d¢ un chorro, cuzndo estdn presentes otros -
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chorros, a un lade y otro del primer chorro citzdo. En otras pa
labras, el flujo de lz corriente principal tiene fendencia s re

éucirse, verse aplastédo c iimitadﬁ cuando pasa ;br una plurald
dad de zonas'de_interaccién, en un ﬁodo de realizacidn, con ura
5 i pluralidad de chorros secqndafios) Tél utilizacidn de.la corrien
| te principal tigndé aréer'més éficaz de lo que se'pfevee)
Comorse ha explicado anferiormenfe,'a propésito de la zona
D, representada en las figﬁras 2y 28, el flujo de lé~corriente
gaseosa principal se restablece précticémente, pero no coméleta-

10 - mente, a upa corta distancia haecia abajo de un centro dé fibrado.

La Solicitante ha hallado que la distancia, hacia la parte situa

K

‘da bacia abajo, medida a 16 largo de la primera'escala,,tai-éoﬁo
se representa en las figuras 2 y 2B, a la que la corrientérgasqg
sa principal se ha restablgcido suficientemente'para poder ﬁarﬁi

15 ' cipar en la formacidn de otro centro de fibrado, 'es de, épf&ximg

- damente, 7 a 10 didmetros de orificio delichorro secundaric.

- 7 ée deduce de esto que, en un modo de realizacidn tal como -
el representada enjla figura 34, la distancia interaxial sﬁcesi—
va debe ser; como se indicd, de al menos, 7 2 10 didmetros de . -

20 orificio del chorfo secundario. Segﬁﬁ se ha dicho 2 propésitdhde

la descripcién de la zoma V, en modoé ée realizacién tales como
el de la figura 3A, la corriente gaseossa princiﬁal estd més_ca—
liente en la proximidad del,plano'de emisién ¥ es, por consiguien
te, 0til situvar los puatos de baso de la zona III a la sona IV,
257 para todos los centros de fibrado sucesivos, a distancias progﬁg,

sivamente decrecientes del plano de emisidn, para obtener una -

ez .= temperatura de fibrado suficiente, siendo esta disposicidn, ade-

3
5]
9]
=)
(3
e

1 para conseguir las condiciones que se desean parz el -
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) chorro secundario y de la corriente principal, disminuyendo pro

¢ los concs

3

las fibras de los. centros sucesivos, pues la aliura

rogresivamente de un centro a otro en el czeniido hacia

£
)
2]
=
lJ-
13
e
@
o]

La altura del cono de vidrio puede reducirse haciendo va-
riar uno o varios de los parametros ya citados, por ejemplo dis-
minuyendq el caudal unitaric o aumentando la temveratura del co-
no del vidrio, o disminuyendo la pfofundidad de penetracidn del
chorro secundario.

JDado que el flujo de la corriente principal no se vuelve a
restablecer nunca'completamente, después de haber sido deéorganiqé ‘

do'por un centro de fibrado dado, y puesto que cada centro de £i-

brado da lugar, necesariamente, 2 una cierta pérdida de ezergia -

cinética de la corriente principal, se ha comprobado que es venta
joso, en un dispositivo tal como el répresentado en la figur; 34,
utilizar, para los centros de fibrado sucesivos, chorros secuﬁda~
rios con profundidades de penetracién cada vez menores, por e jem~
pio utilizando chorros secundarios con energias cinéticas progre-“

sivas decrecientes, o didmetros de orificilo progresivanente decre

cientes. Bsto- puede realizarse manteniendo a2 la vez la relacién -

deseada entre la energia cinética, por unidad de volunmen, de un

gresivamente la velocidad de éste, a medida que se aleja de la -
fuente que produce dicha corriente.
En el modo de realizscidn de la figura 34, las profundida-

des de penetracidn deseadas se han obtenido disminuyendo sucesiva

-

mente las velocidades de los chorros secundarios de Los centros

de fibrado que estan més alejados de la fuente de la corriente -~
prineipal de fluido.

— ~e

En un modo de realizacidn similar, laz profundidades de pe

" neiracidén deseadas se consiguleron reducieando progresivamenie log
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Gidmetros de los orificios de los chorros secu iéarios.

Sin embargo, la dismirnucién progreciva de las profindicdades

de penetracién de los chorros secundarics tiende a provocar ia ob-

tencidn de fibras méds grueszs, lo -que es contrario 1 res=lisdo

e . . . cps
que se busca. For comsiguiente, cuando se g¢pera con un digresitivo

tal como el representado en la figura 34, se puede obtener un did-
metro medio de las fibras sensiblemente uniforme, a partif de los

diferentes'centros'de fibrade, reduciendo progresivamente ei cau--
dal unltarlo de un centro al siguiente en el sentido hacid aba30.>
Esto puede conseguirse de diversas maneras, por ejemplo,'diéminu-
Yendo las dimensiones de los orificios de salida del'vidfio o dis>

minuyendo la temperatura de 1a pared del crisol en la p*oy:m¢dad

de este orificio.

' Dado que lz energia cinética de la corriente princiﬁai'dig
minuye de manera escalorada de uﬁ centro_de fibrado al siéuiéﬁte,-
el nimero total de centros de fibrado que pueden ser accionados
por una corriente principal dada, esté_limitado por la sumz de -
las resistencias opuestas a esta corriente por los citados ceatros.

| Otro:medio‘para‘aumentar el nimerc de los centros de fibra=-

do se indica en lg figura 3. Esta, muestra un modo de rezlizacibdn

de la invencidn que lleva un chorro o corriente gaseosa erincipal,

‘indicado por la. flecha emplumsda 120, que estd representzda como

si fuese emitida a través de un orificio de bordes 2%, orificio que
pusde formar parite de una cdmara de combustidén interma. Conviene
mencionar aqui gue la corriente pr‘HCIPDI utllizada en iz pfesqg
te invencién, puade ser una cor r1enue tal como la desecritz en el
Certificado de Adiéién francés ntmero 90.600 ye mencloznado.

El modo és realizecidn representado en la figura 3, difie-
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dicéz de lo posible, han si
en las figuras 3 y 3.

1a corriente principal sigue unz trayectoria esencialoen-

'

te definida por las dos paredes cpuestas 26 ¥ 25, lo gue impide
su expancidén. En las paredes 26 7 28 h&& un cierto nizero de ori
ficios de chorros secundarios 35CA, 303, BCC; ¥ 324, 32%, 32C, -
distancizdos uﬁos éon relacidén a otros en el sentido arriba-aba-
jo, asi como un nimero correspondiente de orificios para emitir
le materia estirable 31A,A31B, 51C ¥ 33A, 33B, 33C. Aunéue,esto
no aparezcé en la figura 3 es posible zultiplicar el nimsro de -
orificios de emisién de chorros -y de vidrio en el:séﬁtido lateral,
o tfansversgl, asi como en el sentido arriba-abajo ¥y, de-é#ta iqg
ma, las referencias 30, 30B, 30C, 32k, 32B y 32C ﬁueden répresgg
tar filas laterales de orificios de chorros secundarios, en lugar
de representar orificios dnicos: Cada chorro secundario asl como
el hilo de vidrio, que emergen de dos orificios asociados, forman
un centro de fibrado independiente. Asi; el chorro'Secundayio emi,
tido por el orificio 304 interfiere con la parte de la corriente
principal situada_en su proximidad inmediata, lo que da origen a
una zona local de interaccidn en la que se introduce, de una for
ma que estd de acuerdo con la explicacién que se dié a propésifo
de la serie de dibujos de la figura 2, la materia estirable que
procede del orificio 31A. h

Conviene subrayar que los orificios de enisidn de chorros
secundarios ¥ los'orificioé de ealida del vidrio, situados en las_
paredes 26 y 28, pueden estarpdesplazados en el sentido longitu-

dinal (segin se representa en la figura 3), en lugar de estar co
& [ . 3 —

locados frante a frente, con el fin de utilizar un nimero nmdxiwo

£9%

ée orificios sin que un centro de fibrado interfiera con c¥ro.

By

Segin se ruestre en lz figura b, puede, tambié:

,,
!
:
)
(2]
]
| 2o
' te
f
I
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se 1la obtencidn del fidrado y del enfriasniicato dé las Fibras que

i

S

se desea, intrcduciendo cada chorro secundario sucesive segln urn
angulo, en relacidn con la corriente principal, ligeramente menor
que el angulo de introduccidén del chorro -situado ir ediatamente

P

hacia arrlba del chorro considerado. Los orificios sucesivos del
chorro sécundario 36A, 36B y 36C, estin or;e tzdos de forma que
dirijan los chorros seglin édngulos cada vez mis agudos. A pesar del
hecno de que todos los chorios secundarios pueden terer }aéﬁmisﬁas
energias cinéticas por unidad de volumen; la profundidad dg;fene-
tracion de dichos chorros es distinta al nivel de los orificios
sucesivos de 1ntroducc10n de vidrio 37A, 37B y 37C, de los’ suce51
vos centros de fibrado. A consecuencia de eéa orientacidn dlferen
te, cada zona sucesiva de 1nteracclon estd situada mis cerca de -

la superflcle de la placa 10.

El modo de realizacidn representado, en la. figura 5, peraite

utilizar mayor nimero de centros de fibrado en la direccidn ezrrida-

abajo, manteniendo siempre un fibrado y un enfriamiente eficaces. En

la figura 5, la linea de trazo y punto 120 indica, aproximadamente,

el nlvel en que se¢ encuentra la extremldad terminal de la zopa III

de cada centro de fibrado, a lo largo de la corriente gaseosa prin

cipal 124,

Como indican las lineas de flujo 12D de la corriente princi
pal, en la figura 5, ésta es desviada ligeramente durante la inte-
raccidn cor los chorros en el modo de realizzcidn représegtado. EZn
otras ﬁalabras, lz desvizeidn h#cia la parte sitnada mis abajo, co
mo ya se describid anteriorménte a proposito de otros modos de reg

lizacidn, se realiza, er parte, por la desviacidn de los chorros

ct
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Seglin se menciond antericrmente, cada uno de los orificilos

representados. en las figuras 3, 34, & vy 5, puede, igualmente, re-

4

i

presentar uno'sqlo de los orificios de una fila ;ateral, Lstas
las con miltiples orificios se representan en las figuras de las
series 13 y 14, y se describen luego con mas detalle. En estos ul
timos modos de realizacidén se indica que los orificios de las fi-
las sucesivas pueden estar desplazados en el sentido arriba=-abajo,
con el fin de permitir aumentar la densidad de los centros 3o fi-
brado,'sin‘correr el riesgo de que un centrO'de fibrado sitiado
hacia arriba haya reducido de tal manera la velocidad de la corrien
te principal, que ya no pueda fermarse un centro de- :1brauo al ni~
vel del cporro secundario siguiente. Aunque la separacidn interaxiai
sucesiva‘minima entre los centros de fibrados sea, generaluente, -
seghn se ha indicado, de 7 a 10 didmetros de orificio del shorro -.

secundario, cuando estos centros de fibrado estan alineados, dicha

. separacion puede reducirse en los dispositivos en que las filas su

cesivas de orificios estan decaladas. Asi, cuando estas filas es-
tén decaladas, la separacion entre upa fila y la siguieate es de,
aproximadauente, L4 a2 5 didmetros de orificio-~del chorro secundério.

Ademis del desplazamienta que acaba de ser descrito, es tam
bién deseable, un desplazamiento de los centros de fibrado previs-
tos a uno y otro lado de la corriente principal, en el nodo de rea
lizacién de la figura 3. Asi, los centros de fibrado'de las placas
26 y 28, no estin directamente en fremte unos de ofros, sino gue
estdn desplazados en la direccidn en que fluye la corriente ﬁrinqi
pal,»a fin de evitar cual@uier intérferencia_perjudicial.

Considerando ahora las figuras 6 y 7, se ve otro disposi

tu

vo para vroducir fibras seg gan laz presente invenc ién. In este modo

Ge reslizacién, la.maiteria estirable 40, es introducida al rivel

3

de la superiicie de la placa L2, en forma de pecue“os Lranulos da
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vidrio. Estos granulos se funden vor el calor desprendidec por la

placa 42, que es calentada por efecio deule con medics eldcirices
clisicos no representados. El vidrio asi fundido se desvlzza, in-
pulsado por la corriente gasecsa principla 12A, gue proviene de la -

boca 4% del quemador, hacia la vparte situaééahacia abajo del cho-

rro 14C, donde el vidrio se concentra formando un cono 4O%.

El vidrio fundido es aspirado, a pvartir de la posicidn si-

tuada inmediatamente hacia abajo del chorro secundario, hacia el

'interior de la zona de interaccién de la corriente principél'j del -

chorro secundario. Entonces es estirado en la forma que. se expli-

‘ca al tratar de las figuras de la serie 2.

Ia pigca L2 presenta una parte recortada L2B, hacié aBéjo
del punto de fibrado,'lo que represénta un artificio ftil para -

evitar cualquier poéibilidad de pegado o de aherencia de la mate~

-ria fundida estirzble a la placa, 2z consecuenciz de la sacudida

violenta sufrida por la fibra.

Considerando ahora la.figura 8, se ve otro modo de realiza
cidén de la presente invencidnm, en el que se hace llegar un chorro
secundario por un conducte 50 hasta un orificie 52, para peretrar

en un chorro principal 12A que sale de un guemador 5&. El chorro

‘secundario 1%, emitido a través del orificio 52, intercepta par-

cialmente el chorrb'principal ¥y es totalmente rodéado por éste,

lo que provoca la formacidn de la zora de interaccidn descrita -

anteriormente,

Ia materia.estiréble 56, sale en forma- de un cono 16, por
un orificio de ia cuba 58, a la zons de iﬁtefaccién establecida
por los chorros principal y secunaario.

Las figuras 9A, 9B y 9C, muest;an otra forma de realizacidn ;

de un aparato para fabricar fibras conforme a la presente invencidn.

El zparato representado comprenda: un erisol de fusidn 60, calepnta-
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do por resistezcia, gue pﬁede, como.variante, estzr coastituido
por una hilera alimentada por el antécuerpo_de un horno clésico
de fusidn de composicidn de vidrio. |
Del crisol de fusién 60, sale un hilo de materia estirg

ble, 62, que pasa por un érgano de proteccidn 63 hacia un apaqé
to de produccién de fibras, seifialado globalmente por 64 en la -
figura 9A. Como se ve en seccidn en la figura 9B, el hilo de ma
teria estirable 62, se introduce en un crisol~hilera 66, por me
dio de un embudo 67. E1l crisol 66, que contiene una reser%éﬁde
_Qidrio, estd fijado eﬂ.el carter 65 mediante una pieza dé fré_-
sién 68 que, por su parte, estd fijada al carter 65 por torni -
llos 70, de apriete. El crisol 66 esti aislado del carter 65 por
un forro, 72, de amianto. Aunque se haya utilizado el amiénto en
razon de sus excelentes propiedades aislantes, podria haberée_sqg
tituido por otras materias, incluidas materiés refréetarias;‘

Entre la base del crisol 66 y la del carter 65, serexﬁiqgr
de una pluralidad de'qonductos'estrechos que termirnan en los ori
ficios 74, cada uno de los cualeé tiene un diidmetro interior del
orden de 2 mm. Estos conductos Siréen ﬁara introducir la materia
estirable inmediatamzente mis abajo de un:nimero igual de chiorros
secundarios, procedentes de losrorificios 76, de donde dicha mate .
ria puede ser arb;strada hasta la zona de interaccién de la co -
rriente principal y'del chorro secundario, en la forma descrita
anteriormente en relacidn con las figuras de la serie 2.

Los orificios de los chorros secundarios, 76, son alimenta
Aos con aire c%lient; a presibén o con pro&uctos de combustidn, a
través de lalcéma;a 78, alimentada a éu vez, mediante un tubo 80,

por el generador del chorro, 82, que se representa en la figu-

ra 94.

Haremos notar, considerando en particular la figur& 9C, gue

‘e
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el crisol 66 tiene nueve orificioé 74 por los que fluye el vidrio
¥ gue estén colocados en la proximidad inmediéta;de'&n nimero -~
igpal de orificios 76, de eﬁisién de chorros portadores. Comé ha
sido indicado ya en ei texto relativo a la zona I, un ligerp defec
to de alineacidn de uﬁ_orificio de intfh@gccién dervidéio, con re
;acién al orificio asociado de emisidn del';horro secugdario, no
afectara sensiblemente al fibrado, por el hecho de la localizacidn.
del yid:@o en la zonda en depresidén inmediatamente hacia abajo del

x

chorro. Sin embargo, tal defecto de alineacidn es un incorvenien-—

te en el modo de realizacidn que lleva varios agujeros par fila,

en ¢l que se trata de conseguir una separacidn lateral precisa en

L

tiéilos centros de fibrado, por_lorque ligeras &iferencia% de se-

paracidn interaxial enire dos orificiocs adyacentes de chorros por

tadores o de vidrio pueden, en este caso, sumarse unas z oitras al

nivel'dg lqs centros de fibrado’sucesi%os. 3
. - Cuando el defect; de alineacidn es demasiado importante,
puede ocuirir queria'materia esfirablerno se cologue detrds del .
chSrrO'portador, él nivel de un §en€ro de fibrédo.dado.rEn ;;nqg
cuencia, la materis ééti:able pue&e'flu;r deréurg;ificio, de una:

manera aniloga éila representada en la figufa 1A,
Los aéfectoé de alineacién puede# ser gi resultado de téc-

nicas imperfectas de montaje o de fabricaciénm del crisol 66 y‘de‘

la camara 78, pero pueden ser provocadas, tambidn, por diferencias.

de tepperaturas.

las diferencias de temperatura pueden contribuir de &iver- 
sas formas al defgcto de alingécién; Si &e considera un aparato
tal como el representado-en las figuras GA, 9B y79C, es a.menuda
deseable adopiar sensiblemente . la nisma temperatura nominzl de.

funcionamiento para el crisol del vidrio 66, y para la cirara de

chorros, 73. Esto impondria entonces ciertas separaciones entre -



- 69 -

los agujeros del crisol y los agujeros de la camara, segin las
rmateriales de que estuviésen hechos el crisol & la cémara, pa?a

. que en las condiciones operatorias previstas, los agujeros del
crisol y los de la camara estuviegen exactamente alineados unos

5 con rglacién a los otros. Sin embargo, éuando el mismo aparato
. :' -1 utiliéa en otras condiciones, la dilatacidén térmica puede en
ténces ser diferente, haéta el punto de traducirse en un desa -
lineamiento. Ademas, un aparato pensado para funcionar a tempe-
'.raturas, del crlsal y de la camara, muy proxlmas, pero uullzza-

10f ) do con temperaturas, de crisol y de camara, sensxblemente dlfe-
rentes, podrla igualmente, debido a las diferencias de dllata -

cion térmica, sufrir defectos de alineacidn.

Una distribucién;desigual de la temperatura a lo largo de

la fila de agujeros del crisol y/o de la camzra puede, tamblen
15 lprovocar defectos de alineaciln.

Un medio para evitar. las consecuencias de lcé'defecté$‘&é
alineaéién entre los orificios del chorro secundario y los orifi
cios de introduccidn del vidrio, se vepresenta en las figuras 12°
Y 124, en las que la serie de orificios de salidé‘del vidrio, ha

20 sido reemplazada por una hendidura continua; colocada inmediafa;
mente hacla abajo de los orificios del chorro secundarioc. El eje
longitudinal de esta hendidura coincide con lo que podria ser la
linea central t:ansversalrde upa fila &e orifieios de. introduccidn
del vidrio, si tal fila debiese ser utilizada.

25 7 Se ha ob;ervado, gue en tal modo de_realizacién, cpn?rarig_
mente a lo que podria esperarse, el vidrio no sale de la hendidu-~
ra en formé de una "mapa", o de unma hbjat En luger de esto, el vi
drio- se divide.en una serie de conosg, estando cologczdo cada uno
de estos conos exactamente hacia abajo de cada uno de los chorros

30 secundarios. Las bases de estos conos, estdn unidas unma a otra =~

Ta
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por ura superficie de vidrio continua, representadz en la figura
12A,restando dicha superficie ligeramente encorvddarsegﬁn uﬁa di
reccidn opuesta a.la.de los conos.

Este fenomeno sorprendente se debe, principzlmente, a 14
distribucidén de las presiones a lo largo de una recta perpendicu
lar a la corriente principal, y situédariﬁﬁédiatamenﬁe hacia aba
Jo de la fila de los chorros secundarios. A To largo de esta i~
nea, se desarrolian zonas en fuerte depresidn, haqia abajo de ca’
da uno de los chorros.sécundarios; ¥ entre estas zonas en ﬁepre-
sidn actiia la presidn dindmica de la corriente Baseosa principal
Que fluye'en#re.;os chorrés'secuﬁdarios; La distribucién de pré-
siones que acabé de ser desciita, obligé el vidrio a fluiy hacia
las zonas én depresidn. La tensidn superficiél del vidrio; refuer
ia Y est&biliié el‘efécts.déscriko anteriofmente,iy contribuye -
asi'aresﬁe sorprendente fendmeno. . o -

En consecuencia, 1a hendidura realiza zutomdticamente ¢l

- centrado de los puntos de introduccidn del vidrio sobre los cho- -

20

30

rros secundarios.,

En el modo de realizacion representado en las figuras 9A,

9B y 9C, la hilera 66 podria ser de acero, pero incluso los crigo

" les fabricados con aceros inoxidables especialés, gue poseen me-

jor fesistencia a las altas temperaturas, no son capaces de so -
portar mids que temperaturas del orden de 1.100° C. & temperaturas
superiores a unos 1.100° C., existen el riesgo de éue las carasr
del crisol se defoémeﬁ;_destruyendo asi la alineacidn criéica de
los crificios de introduccién del vid:io y de los'cﬁorros secun--
darios. Resul?gria e elle, un limite superior efectivo de la tem
peré%ura & la gue puede irntroducirse la materia estirable en la -

zona de fibrzdo. . -

Cuando se fibra vidrio aplicando lz invencidn, pueden obi
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nerse nejores condiciones operaterias, en particular tiradss uni-
tarias mayores y fibras de mejor calidad, cqan&o la températura
del vidrio contenido en_el c¢risol ¥y, por consiguiente, la temperz
tura del propio crisol; es superior al iimite de 1.100° €. indic
do anteriormente. ’

Hay dos parémetros:'la temperatura de la materia y su com-
posicidn, que actia sobre el flujo de la materia estirable a tra-
vés de los orificios, asi como sobre su estirzdé y soﬁré algunas
ceracteristicas de las fibras.

. En efecto, el céﬁdélrde vidrio gue pasa por un orificio,
sumenta cuando su viscosidad disminnye{ ahora bien, la viscosidad
disminuye cuando la temperatura aumenta y, para una btemperatura
dada, élla depende de la composicién del vidrio.

Resulta asi, que algunos vidrios son llamados blandos por-
que su viscosidad es peguelia, mientras que otros éon llama@os du~
ros porgque, a la misma temperatufa, su viscosidad és mucho mayér
que la de los vidrios precedentes. En general, los vidrias'durés
son mis baratos que los vidrios blandoes.

anvienq igualmenﬁe seilalar la influencia de lz temperatura
de la materia estirable sobre la desvitrificacidn, es decir, la -~
aparicidn exponiténea de cristales en una masa de vidrio en fusidn,
siendocfuncidn la velocidad de crecimiento de estos cristales, de
la temperatura del vidrio y de su composicidn. Existe una temperz
ture limite, por encima de la cual se funden todos los crisiales,
denominada temperatura superior de desvitrificacion o "liguidus".

Cuando los cristales de desviirificacién son bastante ‘nume
rosos, tienden a obstruir los orificios por los gue sale el vidrio.
Eeg, por consiguiente, importante operar-a unz temperatﬁré mas elg
vada que esta temperatura superior de desvitrificacidn o liquidus"

es decir operar a temperaturas elesvadas.

‘s
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Un tercer hecho a apuntar, se refiere a la resistencia de
las fibras a las temneraturas elevadzs. Estz resis tepc ia es, esen .
cialmente, funcidén de la composicidn del vidrio.
En gereral, se puede decir que la resistencia de las fitras
T . = )
a2 las temperaturas elevadas, la viscosidad ¥ el "ligquidus',. varian
en el mismo sentido cuando se modifica la composicién del vidrio,

¥ que-aumentan al pasar de los vidrios blandos a los duros.

Por otra parte, ia temperatura de la materla estﬂrable, es

‘uno de los factores de los que depende el consumo especlflco en

calorlas de los chorros, coasumo gque puede ser medido en’kiloca—

lorias por kilogramo de vidrio transfo;mado en_fibras, ¥ qu§ es

&

_también funcidn de la composicidn del vidrio y de la temperatura

a la que se le intrcduce en la zonz de estirado.

Aei, para una energia de estirado dada, cuanto mexor es la

viscosidad del vidrio en la zona de estirado, es decir cuanto més

elsvada es su temperatura, mis eficaz es elrestirado del vidrio.

Al vidrio se le da unz temper&tgra elevéda, por uns parte,r
en el crisol, y, por otra, en la zona de estirado éor la elevadsa
temperatura-de las co;rientes de estirado en las zomas I, II y IIX.
Por consiguiente, para minimizar el consumo calorifico de los chg'
rros, es. deseable gque el vidrié esté a upa temperatura muj eleva--
da al s2lir de los orificios.

En resumen, si ée quiere utilizar vidrios duros, obtener

caudales unitarios elevados, evitar la obstruccidn de los orifi-

cios de introduccidn de vidrio y minimizar el consumo de energia

.calorifica ée los chorros, es muy ventajoso mantener la rateria

estirable en el crisol, 2 temperaturas superiores a la temperatu
ra limite de utilizacion de un crisol de acero, como se ha dicho
anteriormente a pronosvto Ge 1os modos de realizacidn representa

dos en lzs figuras 9i, 98 ¥ GC.
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Esta es la razdn por la que es preferible utilizar materiz

les capaces de soportar temperaturas muy elevacdas, coio alezcio-
nes de platino u odxidos reffactarios, para.construir lé cédrara
de los chiorros ¥ el crisol que contendrad el vidrio.

Se da a continuacién un ejemplo. de una composicidn de vi-
drio duro que puede ser utilizada para la produccién de fibras
cénforme.a ia invencion:

810, 46,00

%
A1203' ) . é,QO %
Fep03 L 1,20 %
FeD o 0,40 %
c#o . - 32,00 %
Ng0 3,50 %
K20 2,90 %
Nag0 5,00 %

. En general, cuanto mayor es la temperatura del vidrio, me
nor es su viscosidad y méds pequefio podrd ser el orificio de paso’
de este vidrio. Sin embargo, en la prictica, el limite de resis-

tencia a las altas temperaturas del material que constituye el

crisol, impone un limite superior a la temperatura del vidria.

Resulta de ello que esta temperatura del vidrio, compatible con

" la temperatura limite del crisol, determina la dimensidn minima

de los orificiosra través de los que podria pasar el vidrio.

Se ha comprobado que pueden conseguirse buenas condéiciones
de estirado con orificios cuyas dimensiones se sitdan entre alre
dedor de 1l y alrededor de 3 milimetros. .

En los nodos, de realizacion de la presente invencién, gue

tienen un cierto nimero de centros de fibrado distanciados late-

'ralmente, incluso en el modo de realizaciodon de las figuras %i, -

92 y 9C, se han enconirado algunas dificultades en lo que se re-
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fiere al funcionamiento de los ceniros situados en los extremos
de las filas. En efecto, se comprueba que las fibras producidas
a partir de los orificios extremos de unz fila, tienen tendencia

a pegarse en algunos lugares del aparato de produccidn. Aungue

sea posible mejorar la calidad de lag fibras producidés por los

orificios extremos, regulando las velocidades relativas de los. ~
~‘chorros portadores y de la corriente principal, estos ajustes =

traen consigo, generalmente, un cierto deteriorc de .la calidad de

las fibras.préducidas por loé demds céntros de fibradé, eé'decir;
a partir de loé orificios que estams .mis préximos a la liﬁéarcen-
tral,. que los_orificios extremos. Para remediar esie iﬁconvgniqg
te se comprobd que era ventajoso preveer uno o vérios orifisios
que emitiesen chorros secundarios suﬁbméntariOS'en céda extremo de
la fila. Esta solucidn ha sido adqptada en el modo de realiZaciéﬁ,
de la figufa 12, que sera descrito mis ddelante,

La presencia de chorros suplementarios en 1o§ extremos de -

las filas tiene por efecto establecer un flujo aimétrico, pues, =

- gracias a los orificios de los chorros supledantarios, cada chorro

portador, que estd destinado a un orificio de salida de vidrio, se

balla colocado entre dos chorros secundarios en accidn.

Por las razone$ anteriormente mencionzdas, laz temperatura del
vidrio sermantiene, preferentemente,. por encima dg 1.250° C. para
algunas composiciones de vidrio; sin embargo, en el modo de'reali-

zacidn de la invencidn descrito a la vista de las figuras A, 93

¥ 9C, si se utilizan un crisol y una ciamara de acerc inoxidable,

el limite superior de temperatura del vidrio, impuesto por el ace

ro inoxidable, es de 1.100° C. E1 hilo de vidrio 62 sale Gel cri-

i

PP o ol
sol ce fusidn 60 a una temperatura de 1.26C" C. aproxiradamente,

pero en el transcurso de su avance pierde calor, con lo guz  su

. 3 - o ;
temperatura es del orden de 1.070° C. en el momento en g¢ue llegz
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el crisol-hilera 66. En este crisol-nilera la temperatura del vi
ério se mantiene en el valor deseado por medio de un elemento ca
lefactor y de un transformador eléctrico, indicados con 84, en-la
figure 9A; la alimentacidén de energia eléctrica al crisol 66 se
realiza por medio de las barras 86f Adeﬁés de calentar la materia -
estirable contenida enel crisol 66, el calor producido por el irans

formador 84 mantiene, también, la temperatura del chorro gaseoso -

portador, procedente del generador 82, en el nivel mids conveniente

- para el fibrado. A veces, debe reducirse la temperatura del fluide

a presién suministrado por el generador 82. En este caso, el flui~
do caliente contenido en ql tubo 80, puede diluirse con aire com-
primido frio, o bien, como variante, puede colocarse un dispositi

vo de cesidn de calor relativamente sencillo, no representado, tal

_como una circulacidén de fluido, para realizar un intercambic de ca

lor con el tubo 80, con objeto de hacer descender la temperatura
del chorro secuﬁdario, hasta el nivel deseado.

El quemador 88 de la figura 9A, estd destinado a producir la

_corriente gaseosa principal. Segin se ve, el quemador 88 estid orien

tado de maners que el flujo de gas que sale de &L, sea paralelo a

la cara inferior del &rgano 64, y barra esta Gltima. EL gquemador

83, puede estar montado en forma que permita llevarlo o hacerlo -

. descender ligeramente, y también ineclinarlo de forma ligera hacia

lo alto o hacia abajo, aproximadamente unaos 3° por ejemplo, para
hacer variar la posicidén y el angulo segin el cual es proyectada
la corriente principal en direccidn de 1la plgca.'

Se ha acomprobado que es preferible orientar el gquemador 83
de fgrma gue los gaées que salenrde 8¢l sean paralelos & lz super-
Ficie del bérgano 6k y-que barran ésta, pero también puede ser ven
tajoso inclinario ée tal forma,Aparé gue los gases vayan dirig?dos

ligeramente hacia la cara inferior del conjunto compuesto por la

tw
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camara 73, el érisol €6 y el carter 65, gque estin, preferentemente
dispuestos de modo que sus fondos queden alineados ¥y comnstituyan de
hecko un plano o una placa que es lamida por los gases.

La orientacidn ael quemador 38 hacia la cara inferior del car
ter 65, permite uma transferencia cdntrcl%égrge energia calorifica
que sirve para elevar la temperatura del crisol 66 y de la cémara.?S.
Otra forma de conseguir la transferencis del calor a la cara inferior
del carter 65 ¥, por consiguiente,-al‘crisolr66 ¥y a ia.céﬁara 78, con

siste en elevar el borde superior del quemador 88 ligeramente por en

cima del nivel del fondo del carter 65, de manera que una jpzrie de

la corriente principal se proyecte directamente contra este carter

-65. Sin embargo, cuando la transferencia de calor al crisol ¥ ala -
) g ¥

camara se realiza por este Gltimo método, - deben tomarég precauciones
para evitar una pertﬁrbacién no deseable de las lineas de flujo de
la corriente fluida en torno a los orificios 7% y 75. Se ha compro-
bado, que se obtienen buenos resuliados cuando el guemador &8 ro es
levantzdo del todo, 6 éuando es levantado,ra condicidn de que su boxr
de superior no esté a mis de 1,5 mm. por encima de la posiciéz en la

que la corriente gaseosa principal no ataca directamente la pared del

carter 65,

Los parametros fisicosrque definen el orificio de szlida del -
quemador 88, son importantes para la puesta en prictica de la presgé'
te invencidn, debiendo estar los bordes de este tltimo, tan cercanos
como sea posible al plano de emisidn del chorrOTSecqndario:y de in-
troducéién de la materia estirable, y, al mismo tiempo, ser la sepa
racidn entre los bordes superior e inferior suficientemsnte grande,
para permitir que el cono de materia estirable quede totalmente en-
vuelto por las cerrieqtes de estiracdo.

Otro punto gue dedbe ser tenido en cugnta en la puesta en

tica del procedimiento, es el de la reduccién del consumo de energia

»
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calerifica Y, por consiguiente, de combustiblg; un medio ventajoso
para lograr este resuliado consiste en regular la anchura de la -
hendidura.entre los bordes del quemador 88, de forma que guede re-
ducida al minimo compatible con la obtencién de la envoltura del

cono de materia estirable. En lo que se refiere al coﬁsumo de ca -
lor, es preciso tener también en cuenta la distancia entre el cen~
tro de fibrado y los bordes del quemador. Desde el punto de vista

de la econcnia de calor, el résultado es tanto mejor cuanto mis -
préximo estin los -bordes al centro de fibrado, ya que de esta for-
ma se reduce la pérdida de calorias por convencidn, radiacién y =~
conduccidn. Sin embargo, los bordes .del quemador no pueden colocar
se directamente contra el centro de fibrado, pues existe el riesgo

de que se originen asi corrieates turbulentas perturbadoras, sus-

ceptibles de alterar el desarrollo del procedimiento. Se ha compro

rentemente menor, de aproximadamente 10 a 15 mm.
ELl conducto 90 de la figura 9i, gue puede tener, por ejémpio,

seceién rectangular, guia las fibras obtenidas hacia un sistema de

o

transporte (no representado) que puede servir para recibirlas, po-
nerlas en orden ¥ transportarles hacia un puesto de embalaje o de.
scondicionamiento suplementario.

Hay que ﬂacer notar que el plano de seccionamiento 98, indi
cado en la figura 9C, estd situado en uraposicion tal que el con -
ducto de llegada de aire caliente, 80, no es visible en la figura 9B.
Sin embargo, para aclarar la presentacldon, se ha representado el con
ducto 80, en linea de raya y punto, en la Ffigura 93.

Seglin se explicd con detalle en la descripciéa relativa a -
las zonas de fibrado, el mOVimientcvde sacudida de las fibras, hace

a veces, que la fibra vaya a parar sobre diversas partes del eguivo,
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en particular, sobre la placa, a itravés de 1a que pasa la zateria
estirable ¥ nés concretamente, sobre lz. parte de esta placa que es
ta situada.hacia abajo del centro de fibr&do.

Cuando el equipo sobre el que va a parar la fibra ests calien
te, ésta puede temer tendencia a pegarée-a é1, en cuyo casc puede
existir el riesgo de que funda una parte de la fibrary éaiga en el

producto en forma de un eleménto no fibrade.

En las figuras 10 y 11, se haﬁ fepfesentado algunas disyosi~
ciones que disminuyen este riesgo de pegado de las flbras ¥ que evi

tan, tamnlen, un enfriamiento no deseable del fondo del crvsol en

“las que se muestran variantes de reallzaclon que tlenen, 1gualnenue,

otras pa rtlcularldaaes, como luego se vera.j

La disposicién de la figura -10 lleva una placa metélica, situg
da hacia abtajo, 92, sobre la que esté montado un ccgductd oL, en una
forma que permite un cambio de calor con la placa. Por el condﬁcto

Sk, ecircula un liguido de enfriamiento 96.

La placa 92 es, ventajosamente, de un metal buen conductordel

calor, como por ejemplo el cobre. Grac1as a esta dlSPOSlCién, inclu

so si, a causa de la sacudida de las fibras, llegan estas a2 ponerse

er contacto con la. superficie 92, ro habri pelibro de que se peguen
Y se acumulen alli, ya que esta superficie estd enfriada. Dicha dis
posicidn contribuye a evitar una eventual acunulacidn de Titras 2n

la superficie del dispositivo. En esta misma figura 10, los bordes

del quemador gne suministra la corriente principal, se indican en

Lk, 7 1a cdmera de los chorros portadores, en 78, habiéndose indica .
y J !

do con 66, 21 igual que en las figuras 9%, 9B ¥ 9C, el crisol gue -
contisre el vidrio. Sin embargo, er la figura 10 se he apliicado so-

bre el crisol 66 una placa de amiznto 72A, para contribuir r z gdismi-

auir las pérdides de calor, manteniendo asi en el nivel deszeade las

temperaturas del crisol y del vidrio, en particular en la =zoxza “ua
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spministra el vidrio al orificio de salida. Dicha paniallz Zislan
te puede colocarse en un luger mds o menos direciamenie expuesto a
la corriente gaseosa principal, verc en las instalaciones gue tie
ren un elemento de pared o una superficie enfriada que delimita la-
corriente gaseosa, tal como la placa, situada hacia abajo, 92, es
ta, plac# se interpone netre la corriente gaseosa y el ¢risol pro-
tegido por la pantalla.

Siﬁ embargo, la placa 92 se prolongz, por la parte situada.
hacia arriba, hasta un punto relativamente prdximo ai orificio de
salida del vidrio, utilizdndose una pantalla de proteccidn 98, de
mica, para evitar un enfriamiento excesivo del vidrio cerca de su
orificio dé salida. La placa 92, puede estar colocada formando un
pequefio 4ngulo con relacidén al plano de la pared de fondo 79, de
la cémara.78, es decir con relacién al plano de emisidn, segin se
ha represenfado. Se ha comprobaéo, que es aprcpiaddrun éngulp con
prendido eantre unos 30 ¥ unos ZOD, siendo preferible ur Angulo que
tenga un valor préximo al limite inferior de este intervalo.. )

La disposicidn representada en la figura 11, es anélog#ra la
precedente, pero incluye, ademés, un deflector inferior 100, colo-~
cado por el lado, de la corriente gaseosa principal, opuestoral -
centro de fibrado. Preferentemente, este deflector se dobla hacia
la parte baja, en la.zona opuesta al centro de fibrado. El deflec
tor 100, lleva ventajosamente unos tubos 9%, que sirven para la
circulacidén de un agente de eanfriamiento, 96, con objeto ce evitar
el pegado de las fibras, en caso de que, por efecto de sus sécu@i
das, se pusieren en cqntactorcon el deflector 1C0.

En lo que se refiere a los elementos de pared 92 y 100, de-

be hacerse notar que estos elementos contribuyen a desviar la co-

rriente de gases, en particular en la parte situada zds abajo del

3]

centro dez fibrado, lc que ayuda a la estabilizpcidn del estirado,
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asi como a la disminucién del riesgo de pegado de las fibras a las
superficies del dispositivo.

Se observa una, dlferenci bastante sensible en la posiciédn

del. cono de materia estirable,-en perticular cuande se emplea el de

\<

flector inferior, 100. En efecto, en este qéég, la ﬁunta del cono de
materia estirable paréce avanzar més directamente al interior de la
corriente gaseosa.

La placa situads hacéia abajo, 9é,ry el deflector inferior, 100,
constituyen medios eficaces vara guiaf ¥y estabilizar la corriente -

que resulta de la 1nteracclon de los dos chorros, mds o menos 1nde—

nendlentemente de las velocidades de estos chorros, lo que perm’te
producir una fibra de calidad muy constante. ‘En otras palabras, la
placa situada hacia abéjo, 02, ¥ el deflecéor, 100, influyen favorg
blemente en la calidad de las fibras produc*dau, corstltuye 1do, de
esta forma, medios para ampliar la gama de las condiciones de rzanio
bra que permiten obtener resultados satisfactorics. Convieﬁé, sin -
embargo, subrayar que otros modos de realizacidn del equ1po permiten,
igualmente, producir flbras de muy buena calid=d, sin utlllzar tales
placas o tales deflectores.

Con el fin gde consgguir la mayor producqién posibie con una
irstalacidn daéa, se utilizan, preferentemente, mﬁltiﬁles-centros
de fibrado. Unz disposicién que permite realizar esa multiplicacidn
de los centros de fibrado, consta de una o varias series de tales'
centros, distanciados unos de otros, en unz zona gue se extiende -~
transversalmente a la corriente gaseosa principal.

En las figuras 12 y 124, se ha revresentado ofro medio de con
seguir una multiplicacidn lateral o transversal de los centros de -
fibrado. Se notarid en la figura 124, que los tres chorros de la de— 
recha se dirigen hacia la parte inferior a lo largc de une gran dis

tancia, mientras que los oiros chorros se representan cozo 5i fuesen
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- relativansnte cortos. Esto no se¢ debe was gue al deseo de simplifi-

car el dibujo y aumentar su claridad.'En realidad, todos los chorros
son sensiblemente similares a los fepresentﬁdos en las figuras de la
serie 2.

En la figura 12, el aparato estd éispueéto de tal manera que
p;éctibamente no lleva placa,_o al menos, si la lleva, ésta es de
dimensiones bastante limitadas y su infiuencia es, por cousiguiente,
relativamente pequeiia.

En este dispositivo se prevee un crisol 103, gue tiene un ori
ficio de salida del vidrio en forma de hbﬁdidura, 10L, que se ex-
tiende transversalmente a la corrienté principal. En la béffa si~

tuada mis arribda de esta hendidura, se halla un colector o una ci~

mara 106, que lleva una serie transversal de orificios de chorros

portadores, 106D, colocados cerca de la hendidura 10%; el colector
tiene uno o varios Empalmes, como el indicado en 75, para la adni~
s5ion del fluido de los chorros.

Seglin se indicd anteriormente, en el modo. de realizacidn de
las figuras 12 y 124, los diferentes chprros secundarios que salexn
de los orifiéios producen centros de fibrado, a conszcuencia de la
influencia localizada de cada chorro'sobrerel vidrio que fluye entre
los bordes de la hendidura 104, Ia consecuéncia de esta accidn’es
que, en lugar de formarse una "napa" o upa cortina conﬁinua.de vi-
drio, el vidrio gue sale de la hendidura se localiza en las zohas
situaéas iﬁmediatamente hacia abajo de cada uno de 1os chorros ga-
seosos portadores, produciendo asi conos de vidrio distiatos que,
en cooperacidn con los chorros‘portadores, forman centros de fibrg

do individuales. Este fendmeno es claramente obsarvable en la figu

Fand

ra 12\, pero tiene lugar tawbién er el funcionamiento del disposi-

tivo de la figura 12.

’

5an se muestra en la figura 12, es 11%il que la serie de -~

o
a2
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los orificos de chorros sscundarios 106D 1leve, al menos, un orii i3

cio situado mids 2lli de cada uno de los extr os de¢ lz hendidura -
104, con el fin de eviiar los perjuicizles efectos de extiremo, des
. 1 —

critos anteriormente.

En ura disposicidn particular que utiliza un orificio de sz

cnze

1lida del vidrio que tiene la forma de una hendidura, la anchura de

" esta iltima puede ser, ventajosamente, aproximadamente igual gue el

didmetro de orificio del chorro secundarioc descrito, es decir, de 1

a2 3 mm. aproximadamente, siendo esta dimensidn funcidn de la visco-

sided de la materia estirable, en condiciones normales de fibrado.

- Otra ventaja que resulta de la utilizacidn de unma hendidura
para  introducir el v:drlo, es evitar las consecuencias aue se deri
van de un defecto de alineacién de los orificios de salida del vi-

drio, ¥ de los orificios de los chorros secundarios, segin se

£
fi

» .
co znteriormente.

Otra ventaaa de utilizar una hendidura, es que ésta oszzura
una acclon de autorregulacibén del caudal unitario del v1drxo ¥ de
su estirado a partir de cada cono. Se ha comprabado que este caudal
uniterio es proporcional a la anchura de la hendidura,y 2l didretro
de los chorros secundarios, a condicidn de que esta anchura, medida
en gentido hacia abajo a partir del chorro secundario, no sobrepase
la longitud de la zona de recirculacidén. Como ya se explicd, la len
gitud de la zora de recireulacidn es proporcioral al didmetro de -
orificio del chorro secundario, ¥ a lg relacidn entre las energias
cipéticas por unidad de volumen, del chorro secuﬁdario Y dé la co ~

riente gaseosa principal. Ademis, lzs velocidades dé los chorros -
deben ser suficientéﬁenté elevadss para estirar la cantidad de vi -
drio'que se introduce.

Cuando las car&cteristicas de ure serie transversalrde cho-

rros secundarios son uniformes, es decir, cuando los dismeiros de
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los orificies, las velocidades ¥ las tempera#uras ée los chorros
son las mismas, también serdn uniformes los czudales uriiarios
de vidrio, siendo esﬂirada la misma cantidad de vidric a partir ce
cada centro de fibrado.

Por el cantrario, cuando las caracteristicas de una serie

lateral dada de chorros, son diferentes, en particular en lo gque

se refiere al didmetro de los agujeros por los que se emiten los

chorros, los caudales unitarios se adaptardn automdticamente a

las condiciones reales presentes.

Para producir fibras de vidrio a.gran escala, es importante

asegurar el funcionamiento simultineo de un gran nimero de centros

de fibrado. Ademas, la densidad de estos ceniras debe ser, también,
elevada, para hacer mixima la relaci&n de la cantidad producida de
fibras a la cantidad de energia consumida, y para dismizuir el yg;
lumen de inmovilizado, al utilizar menor nﬁmero'de(unidades de ig
bricacidn.

En las figuras 13%A vy 13B,Vse ha representado un modo de Ted
lizacidn de una instalacidn que permite lograr eétos objetivos.

En la figura 12A, el trayecto de la corriente g25e0s8a vrincipal -

- esta limitado por unas paredes, que incluyen una placa 92 y un de

flector encorvado 100, cuya estructura puede ser semejante a la

descrita anteriormente 2 propésito de las figuras 10 y 11.

El modo de realizacidén de las figuras 134 y 13B, comprende
un crisol 103, gue es sensiblemente mayor gue el representado en
algunos modos de realizzcidn precedentes, y que tiene lzs hendi~
duras 104a, 104B, 104C, para la introduccidn del vidric. En el
crisol 103, estén dispuestas las cdmaras de alimentizcidn 1064, -
1068 y 106C; cada una de estas cdmaras lleva una serie ce orifi~
c¢ios que emiten chorros secundarios o portadors cerca da las hen

diduras de saliéa del vidrio, pero mds arriba de estas hendiduras.
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Como se ve en-la fi~ sura 133, los orificios de salida de los chorros

gaseosos portadores de cada una de las camarvas dé.alimantacién 1065
1068 y 104C, es uan desplazad0u hacia arriba ¥y hacia adajo de la

corriente gaseosa principal con el fin ds raducir lo méis Dos i Ie

las interferencias entre los centros de i;brado.

~Bsta tambiéﬁ previsto, en el modo de realizacidn de las figu
ras 134 y 13B, que cada serie transversal de orificios de s21ida -
de chorros secundarios lleve en cada extremo, al meros, un orificio
que produzca un chorro 51tuado mis alli de la hendldura de salida

del v1drlo, con el fin de asegurar un funelonamlenuo un.;ormﬁ de to

dos los chorros secundarlos activos. :

2 -

x

Bl modo de realizacidn de las figuras 134 y 133;;é'ééracteqi
Za., ademés; por una disposicidn que es ventajosa para alggggé ope~
réciones, en las que se desea establecer una tamperaturg'dé’chorro ,
gaseoso muy ﬁréxima_a 1; temperatura del vidrio fundido, El'hecho

de colocar las cdmeras de alimentacidn de los chorros £3.5€0505 en

¢l interior del erisol, contrlbuye a lvualar las temperatu*an de =~

" los chorros secundarios y del vidrio. = . ) T

Cuando el procedimientOvségﬁg 1z invencién se pone‘;ﬁ pricti
ca por medio de maltiples filas, cada una de las cuales comprende
varios centros de- fibrado, ademis de las condiciones operatorias
generales'para la realizacidén satisfactoria dal estirado a partir
de un solo cenfro de fivrado, deben ser observadas diversas reglas
generales. A este respecto, ¥ ampliando las reglas'generales ante-
riormente mencionadas, es deseable que la separacidn interaxial de
los centros de Ffibrado adyacen%es, dispuestos en una serie que s2

vtlendp transversalams a la dLrecclun de la corriente gaseosa -
priﬁcipal, sea del orden de, al TSNO3, 2 a 3 didmatros de orificio
del chorro secundario, mientras gue la separacida interaxial de -

los centros de fibrado adyacentes, sitnados a lo largo dal eje lon
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gitudinal de flujo de la corriente pgaseosa principal debe cser del
orden de, al menos, 7 a 10 difmetros de orificio del chorro sscun
dario. Fl nfmero de filas de centros de fibfado gue pueden ser ag
cionadas eficazménte por una misma corriente gaseosa erincipal, -
es funcidn de la energiairqsidual de .esta corriente al nivel del
centro de fibrado mis alejado, es decir el que esta situado mis -
hacia abajo respecto al orlgen de la corrlente prlncﬂnal.

Es deseable mantener entre la energla Gln8u cz por unidad -

de volumen del chorro gaseoso portador ¥ la de la corrlente gaseo"'

. sa pripcipal, una ‘relacién que sea constante para cada una de los-

" centros de fibradé.'Es'pqsible utilizar una amplia gama &ej§eloq;1 

dades, a la vez para la corriente principal y el chorro secundario,

pero es necesario que la energia cinética por unidad de- volumen del

chorro secundarlo, sea superior a la de la corrlente prlnclnal. La

relaclon entre 1a energla c1net1ca, por unidad de volanen, del cho

- rro secundario y-la de la corriente.principal, estéd comprendida en

',trg ﬁn'véiép iigeramente superior a la unidad y alrededor.&e Lo, -

25

"siendo'preferiblelque el valor de esta relacidn esté éompreadide “

entre,-aproximadamente,-4 ¥y 25. -
Ya ge 1nd1co que era posmble, a la vez que se mantenia la in

te¥acc10n deseada entre los ckorros yrlnclpal ¥y secundarlo, hacer

variar: bien la -velocidad del chorro secundario, bien su dngulo de

orientacidn con relacidn a la corriente p“1n01pal. BEn efscton, se

puede hacer varlar entre llmltes ampllos, con relaclon a la posi-~

cibn perpendicular, el angulo de emisién del chorro gaseosp secun

““"daric o portador, con relacidn a la corriente gaseosa principal.’
’ &

Asi, el chorro gaseoso portador, puede estar dirigido hacia la co-

rriente gaseosa principal, segin un angulo inclinzda hacia la par-

te situada nas arrlba, por ejemplo, pudiendo llegar ‘este dnzulo -

< o cs G . . iy
- hasta, aproximadamenie 45 con relacidén a la direccidn perpeadicu-
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lar. El dngulo del chorro portador puede estar tamblen inelinado

haecia 1a part= situada mao abzajo de la corrlenue 5aseosa nr_nc1nal

.

por ejemplo, hauta, aproxl damente, 49 con ralaCLQn a Ja oisma

' dlrecclon pernendlcular. Prelerenueme te, la d150051c10n del cho=

*e -

rro portador esrtal gue penetra en la coriiénte gaseass pr‘“cipal,.

siguiendo una trayectorla sensxblemente pernendlcular a2 la dirsc-
cion de ésta, o bien siguiendo una direceidn ligeramente inclina-
da h;cia la partersituaéa'més abajo de la corriente principal, -
siendo esta Gltima .orientacidn parulcularmente ven»a;osa para los
centras de Ilbrado 51tuados hacia abajo, cuando estin alsuLeshos
numerosos centros de flbrado mas arr1ba Y mas abajo, unos con re-
lacién a otros, como en la figura 4.

EL vidrio que.sale de un orifiecio, puede.provenir_de un pa-
so o-de'ug canalﬁqrienﬁado segin una amplia gama de &ngulos, care
ciénﬁé'eété fﬁ&téf-dé'impor%andia, Ya qﬁe las fﬁérzés de'interac;
éién-ael_chorfo"pbrtﬁde ¥ de la corriente gaseosa princinal, son

los factores detérminantes que actfian sobre el vidrio que-sale -del’

orificio sin energia cindtica semsible.
Puede ejercerss un control suplementario sobre los resulia-

dos obtenidos, haciendo variar el caudal de la corriente seosa
b ]

p&incipal. Ademés;—es'poéibie auéentarjia denéidad de las centros-

de fibrado, desplazando los orificios de las filas sucesivas ¥ re

duciendo a un minimo la separacidn interaxial entre las filas'su—

cesivas, es decir, reduciéndola a un orden de magnitud de aproxi-

nadamente, 5 ﬁiémetrqs de orificio del chorrao secuhdario.'

| Dado que cada fila de centros de fivrado toma de.ia corrien
te gase0sa principal cantidades apreciables de enargia, la energia
ble para las filas sig*iente:, disminuye en propor
2, Un mmero m1V*ﬁo de filas de cenizros

de fibrado que pueden, electivamente, colocarse unas mis adajo dn

(SIS
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. ria -estirable, preferentemente de acuerdo com las reglas especifi

=2y

t

las otras. Con los equipos actusles, y utilizando vidria, este ii

mite parece ser del orden de 4 a2 5 filas de centros-de fivrado; -

suceéiéndose hacia la parte situada mds zbajo.

En las figuras 144 a 143, se representa en detalle oiro mo-
do de realizacidn de una instzlacidén que tiene una gran densidad
de'ceqtros de fibrado. Como. se observa en estas figuras, el crisol

tiene una seccidén generalmente rectangular, con un.fondo, o una ~

fplaca de fondo 104, liso y plano, expuesto a la corriente gazeosa

principal, que estd indicada pdrrla_flecha 12A. Bstan distribuidas
en la superficie de la placa 10A tres filas de orificios, empareja

dos para los chorros portadores y para lé introduceidn de'lé nzte-

‘cadas anteriormente, gue rigen las distancias entre ejes, y las se

paraciones interaxiales en el seatido transversal y en el seutido
longitudinal.

la estructura representada en las figuras 1lUA a 148, tiene

- una parte superior y uma parte inferior, comprendiendo esha Alti- .

p2, que sirve de nivel de alimentacién 110, la parte de crigol si

tuada bajo la linea 11l. El nivel de alimentacidén 110, lleva los

‘canales 1124, 112B y 112C y los 114A, 114B y 114C. Los canales -

1124, 112B y 112C, sirven para llevar la materia estirable a 1z -

zona 10A de la placa, por medio de los érificios indicados en 116
A, 1168 y 116C, en la figura 1iB. Del mismo modo, los camales 11hk,
1148 y llkC, sirven para hacef llegar el fluido a presidn hasta la
zona 10A de la placa, mediante los orificios 1184, 1183 3y 113C, de
la figura 1L4B. '

La parte superio?rdel cfispl, en p;rticular la parte_situa—
da por.engima de la iinea.lll, consuituye ia seccidn de zlimenta-
cién, Este seccidn d; alimentaciéﬁ recibe los fluidos enitrantes,

es decir el conjunto del fluido para los chorros secundarios, ¥ el
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conjunto de la materia estirable. Como se indica més parsicular-

mente en las figuras 14" ¥ 14D, que son vistas en secciédn uom“das,
respectivamente, segin las 11neas 140 ¥ 14D ge la figura 144, el
fluido a presidn, destinado a formar los cho*ros secundarios, en

e
tra por la parte superior de la estructurz, pasando por =1 tubo

1204 'y/o 120B, y después de haber atravesado las cimaras 122t Yy

1228, pasa como lo indican las flechas,.a los canasles 114, 1143

¥ ll#C,rpor las hendiduras 1244, 1 243 ¥y 124C, y las 126A, 1268 y

126C. El fluido de los chorros secundarios es, a conuluuaclon, -
emitido a'traves de los diferentes orificiocs ll&A,'lISB 7 118¢C

La ﬁéteria estirable es intraducida-enrlé envoiventgrlld en
forma de dn peéueﬁo hilo prcﬁegi&o por un tubo 128; ¥ después de
acunularse en la céméra 130, se distribuye entre los canalgs 1124,
1128 y 112C.

En los dos extremos de 1a.envoltura 110, estdn colaczdos ~
los drganos metdlicos mecizos lBéA Y 132B. Estos 6rganos sirven,
a la vez, dé eieﬁentos de ajuste péra mentener el crisol en la - -
posicidn deseada con relacidén a la corriente gaseasa pringigal ¥y
tambidn, de contactos elictricos unidos a una fuente de-enérgia
apropiada (no represéntada) que sirve para calentar el‘crisol, por
efecto Joule, cﬁn el fin de elevar o de mantener la temperatura de
los chorros gasecsos secundarios y de la materia estirable, en un
valor deseado.

En el modo de realizacidn iepresentado en las figuras 1A a
1D, se cousidera que el vidr19 se funde en un horno cualguiera y,
luego, se le transporta en formaz de un hilo, por medip del tubo
128, a un caudal suficiente para_méntener wn nivel de vidrio lige
remente por encima del zmivel 111, con objeto de asegurar gue los

canales 1124, 1128 y 1120, permenecerdn llenos, para zlimeniar con

venientenente los orificios de salida dal vidrio: 1164, 1163 y 116C.
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Considerando zhora el modo de realizzcidn repreéeniado en
las figuras 154 a 15D, conviene sefialar antes que nada que ste es
tad previsto para funciorar en combinacifn -con ua horno de fusidn
de compésicién de vidrio, de un tipo cualquiera, capaz de alimen

tar con vidrio fundido, a través de un caral, los puntos de uti-

lizacién previstos.

En la viste en planta de la figura 153, se indica en 13k
una parte de un antecuerpo; este antecrisol tieme ramificaciones
o canales 136, 138 6 140, que también se ven en la figura 154.

A lo largo de céda;ramificacién del antecuerpo,.ebﬁirprevig
to un cierto nimero de estaciones de extraccidn, siendo vicibles

en la figura 15B, donde han sido indicadas respectivamente con las

referencias de la A a la J, diez de estas estaciones en casa ramd fi

cacidén. En cada una de estas estaciones de extraccidn estd previg
to un dispositivo para producir una pluralidad de centros de fi-
brado qué deben ser alimentados con vidrio a partir de cada_estg
qién. | .

El equipo de cada estacidn de extraccidén comprende un cri--
50l para el vidrio, habiéndose indicado con 142, en las figuras
154 y 15B, el crisol de la ramificacidén 136.del antecrigol; esta
ramificacion se ha representado, respectivamente, en alzado y en
seccidn, a mayof escala, en las figuras 15C y 15D. Una serie simi
lar de crisoles 1lhh, estid prevista pare las estaciones de extrac-—
cidén asociadas a la ramificacidn 138, v otra serie similar de eri
soles 146, estd asocciada a le remificacién 140. Cada uno de los
crisoles 142, 1Lk 'y 146, +iene un canal de salida, désignado por
164 en 1z figura 15D, que tiene, a su vez, bien una serie de ori
ficios individuales de szlide del vidrio, bien, como variante, -
una hendidura como la descritz anteriormente a2 laz vista de lss =

figuras 12 y 12A.
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El ntmero de centros de fibradoc que pueden egﬁar calezzdos
uno junto a otro, & io largo de un crisol dado, puede variar éen-
tre amplios limifés. Eﬁ general, pueden obtenerse husznos resuliz
dos y alcanzérse una gran produccidn, utilizando hasta, aproxinmz
darente, cien centros de fibrado.

Ests previsto un dispositivo, indicado en 154, 156 & 158,
para producir la corriente gaseosa principal, en cada centro de £i
brado aso#iédo a cada estacién de extraccidn a lo largo de cada }7
una de las tres ramificaciones del aﬁtecrisol. Como =e ve en lag -
figuras 15C y 15D, este dispositivo dispone de la boéa 4L paxa gie
riéir la corriente derflpido seglin una direccidn, generslmente ho-
rizontal, a lo largo de los orificios de salid;'del vidrio, 15k,

En cada estacidén dg extraccidn estd igualmente prevista un
dispositivo para’ producir los chcfros seéundarios; éstos dispcs£~
tivos se designan con 148, 150 y.152, en la figura 154, esiande -
prev;sto uno de estos dispositivos para cada estacidn,

En la figura 15B, se han omitido voluntarizmente los deta~

lles de los &isposifivos 148, 150 y 152, gue praducen los ci&?ras
gaseosos, por razones de claridad ¥ para. mostrar los dispééitiro
de emisidn de la corriente principal: 154, 156 ¥y 158, colocados -
ba jo ellos. Sin'embargo, en la figura 158, hén sida in&ic&dos en
148, 150 y 152 los puntos de emisié; de los chorros gasecsos ror~
tadores. -

.Refiriéndonos de nuevo a lés figuras 15C y 15D, se ve qus
cada uno de los dispositivos 158, lleva un conducto de alimenia-
cidén 56 que termina en unm colector 56i, cue tiene un grupo de i
beras 162 colocédas entre el dispositivo de alimentacidn de vi -

drio 164 y la boca 4l del generador de la corriente gassosa rrin

ciral. Es evidente que las toberas 152, estdin dispuestas una al

e
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gosecsz yrincipal; estzs teberas, tienen orificios colecados in-

"
.

En lo que se refiere a la instalacidn representada en las
flguras 15A ¥y 15B, se observara que las corrientes gaseosas priy
cipales, producidas en las diferentes estaciones de extraccidn,
se establecen segin direcciones trgnsvgrsales a las ramificacio-
nes del anteguerpo, es decir, hecia la dérecha, seglin las figuras

157 y 15B. A consecuencia de la interaccidn entre los diferentes

chorros ¥ las corrientes gaseosas en los diferentes centros de

"fibrado, las fibras producidas tienden a salir de la zZona en 1z

gue se forman, segin una direceidn ligerémente inclinada hacia -
abajo con respecto al plano medio de las estaciones ée fibrado,
de manera que ias fibras producidas en las estaciones de exirac
cidn, asociadas a la remificacion 136 del antecgisol, pueden ser
fédilmente dirigidas, por ejemplo, por el medio de guiado hueco
inclinado 168, por debajo de la corriente de fibras producidas

en las estaciones de extraccidn coleocadas a lo largo de lp rami~

ficacidn 138 del anﬁecuerpo. las citadés fibras son dirigidas por

unedio de guiadp hueco 170 gue por su parte, esta colocado bajo el
medio de guiado analogo 172, previsto para las fibras producidas.
en las estaciones de extraccidn escaloradas a lo large de la ra-
nificacién 140 del antecuerpo. Los medios de gulado huecos tienen,
ventajosamentg, la forma de un conducto cerrado por los laterales,
cuya seccidén varie desde la entrada hasta la salida, para adapiar
sera los diferentes centros de fibrado, por uno de sus exiremos,
v al -transporiador de recepcidn, por el otro extreno

La szlidz de los diferentes medics de guiadcllﬁg, 170, 172,
ests conlocada en la zona proxima z uso de los extremos de un trans

- -

poriador 180, destinado a la recepcién 6e las fibras o ds la "ra-
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de fibras, gue puede ser del tipo conocido, gue lleva una cin
ta travspor‘nuora perforada, con un dispositivo de =z spir aciéﬁ; igs
talado er»re las banaus'superlor e inferior, para facilitar 1z re
cepcidn de las fibras sobre'lé cinta.
Segﬁn se muestra en las'figurés 154 y 15B, la "napa" de fi-
bras proceaente de cada una de las ramlflcaclones del anvecrlsol,

puede ser impregnada con un aglomerante, por ejemplo con un aglo

merante termoendurecible, gue es distribuido sobre las dos caras

" de la "napa', por los dispositivos de pulveriéacién indicados en

174, 176 y 178. E1 hecho de que la "napa" depositada sobre el -

transporiador 180, esté formada por varias capas, cada una de les

cuales harsido,producida separadamenté y pﬁede, pues, ser impregnada -
separadamente con elraglomérante, asegura una distribucién-huy efd
caz del aglomerante 5 través de todo el espesor de la "napa' resul
tante y asegura, también, el enlace de las capas deﬁu s de habter

sido superpuestas unz sobre otra en el transportador. Es evidente

que si se u»lllza un aglomerante termoendurecible, la napa nuede.

ser llevada, por el transportador 180 delante de o por un dispo
sitivo de calentamlento apropiado, tal como un horne, para conse

guir el endurecimiento a la polimerizacion del aglomsrante. EL

bi-

e

sistema representado en las figuras 154 a 15B, ofrece lz pos
lidad de produéir fibras 2 gran escala por.el procedinmiento se -~
gin la invencién, en particular'debidb a la gran densidzd de cen
tros de fibrado utilizadg.

.En una instalaﬁién como.la representade en las figuras 154
a2 15B, los dispositives 148, 150 y 152,'qﬁe producen cherros -
seoscs partadores, ¥ los dispos iﬁros 154 156 y 158, que producen
la corriente gaseosa principal, pueden tener éémar;s e co?bu'-.
tion interna similzres, cada una de la c-'cu:z'_‘.es esté czliculzds pz

rz funciorar, ez vrincipio, a una temperzturz de combustion de
? L3 1

-
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1.800° C, aunque, en la mayoria de los cascs, las temperaiuras uti
lizadas pueden ser sensiblemente inferiores a lz temperatura mdxi-
re posible de salida del gas de los quemadoies. Este es, en parti
culsr, el caso del dispositive queiproduce chorros gaseosos porta
dores, cuya gama de temperaturas,_es@é, norpalmente, comprendida

entre 600 y 1.100° C, en el caso de ums instalacidn gue tiene un

crisol y una camara de acero inoxidable. Por el contrario, la ga-~

ma'de temperaturas'puede variar desde la temperatura ambiente has
ta, aproximadamente, 1.500° C. con un dispositivo qué lleve un cri
sol y una cdmara de platino. Se puede llegar incluso 2, aproxizadam
nente, l.900° c. con'equipos refractarios (por ejemplo déuééido de

magnesio fritado). En lo que se refiere a la corriente gaseosa pria

cipal, cuando la materia estirable es vidrio, es preferible operar

. y . ) 0 . o
a temperatura comprendidas entre unos 1.250° C y unos 1.650 C.

Los quenadores son, preférentemente, capaces de produsir.
una cantidad constante de gases calientes, a una velocidad que -
puede llegar a los 800 m/seg., aungue, en la mayoria de los casos,
la velocidad se sitla entre, aproximadaﬁente,rsco y 600 u/sez. P2
ra el chorro gaseoso portador ¥y, entre, aproximadanentie, 150 ¥ —-
40O m/seg. pare la corriente gaseosa principal. |

Aunque el limite practico Superior sea de 4 bars, la gama

de las presiones de los chorros portadores abarca generzlmente des

‘de 1 hasta 2,% bars. Del mismo modo, aunque el limite superior de

la presidn dindmica de los gases del quemador sea de, aproximada-

»

mente, 200 cm. de columna de agua, la gama Optica de presién dind

mica de la corriente principal. estd comprendida entre 10 y 100 -

cms. de colurma de agua, con una separacidén entre los bordes de
szlids del quemador de 6 a 10 mm,
Tn la mayoria de los modos de realizacidn de la presente

invencidxn, es preferible que la distancia entre el borde del que-




10

15

20

25

(¢}
[e)

. procedimientos conocidos, del tipo Aérocor y estirado netinivo, ¥
3

1N

Eadey ¥y el eje de los cho;roe gaseosos portadores "5é'cercanos
del orden de 6 a 25 ma. Ia separacién entre el vorde, situsfo ha-
cia abajo, del orificio de =salida del chorro portador y el bLorde,
situado hacia arriba, del orificic por el gue sale 1

tirable, es prefereniemente, del orden de-O a 0,5 mm.

[AL)
14
o
[6]

En lo que se refiere a la capscidad de produccidén de 1

tzlacibn representada en las flguras 15& a2 158, es de nolar gus se

pueden obtener tiradas unitarias de 20 a 25 kg. por centro de fi-
brado y por dia, con un dlameuro nedio de fibra de, por.ejemplo,
6 B

Se describiran ahora .las propiedades de las fibras ‘cLteni~
das utilizando el'p:ocedimiepto de la invencidn.

Las fibras obtenidas por este procedimiento, tienen upsm ng

table finura y son comparables, z este respscto, segiin se.indica

. en el Cuadro I anterior, a las mejores fibras obtenidas por los -

J

su didmetro estd, generalmente, comprendido entre aprox_.a‘amente_
0,5 vy 10 R
En lo que se refiere a la longi tud de las flbras est 4racas

segin el procedimiento de la invenéién, conviene subrayar que, en
principio, esta longitud no estd limitada én absoluto. Cuapdo los
nedios de recepcidn de las fibras se eligen de forma qie reduzcan
lo mis posible los lugares donde pueden producirse foturas de las
fibrés, el producto resultante ﬁuede estar constituido por fivras

extremadamente largas. Esto se comprendera nejor counsiderando la

Jdo

trayectoria seguida por el vidrio durante su estirado en una fibra

e partir del cono de vidrio. Durante la solidificacidn de 1a fibra,

su radic de curvatura critico, es decir, el radio de curveturz que

provecs la roturz de la Tibra, zumentz. Ahora bien, unz de las Par

3

ticularidades de la invencidn corsist

en que la Tibra sigue, cduran

10
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te gran parie de su recorrido, si no en tedo él, unza trayectioria,
aproximadamente helicoidal, y cuyo paso ¥ amplitud aumentﬁ en la
direccibn de traslacién de la fidra, de manera que el radio de cur
vatura impuesto a la fibra durante su egfriamiento progresivo, ank-
menta también cada vez mis. Se iiene,_asi,'un riesgo minimo de gue
dicha fibra se rompa por flexidn.

Sin embargo, teniendo en cuenta algunas consideraciones prig
‘ticas concernientes a 1& apliéacién del aglomerante, la recepciéﬁ
de 1as-fibras; su reunién en forma de fieltro o de "napa', el compzg
tado de las fibras, asi como su manipulacidn para embalarlas, se
ha comprobado que para obtener productos extremadamentelv;ﬁfajo-
sos, no es necesaric producir fibras de la mayor 1ongitud”§osible‘

Se pueden fabricar fibras segin la invencidn, a partir de
una gran variedad de composiciones de vidrio, segin se explicd an
teriormente, y, de este nmodo, larutilizacién del procedimiento de
la inveneidn, con un vidrio apropiado, permite producir fibras coa
excelentes propiedaaes de resistencia a las altas temperaturzs.

Cuando se unen las fibras, obienidas por el procedimiento
de ;a invencidn, para formar productos destinados, por ejemplﬁ, al
aislamiento de inmuebles, estos productos pueden tener una densi-
dad aparente notablemente pequefia, comprendida por ejemplo entre'
unos 7 y unos 25.kg/m?, y presentan excelentes propiedades de ais
lamiento térmico, Ademas, los productos asi obtenidos se caracte-
riéan por una ausencia précticaménte tatal de perlas; Verochets", u
otras particulas no fibradas.

Por otra parte, los proéuctos obtenidos conforme a la inven
¢idn, tienen una excelente recuperacién de espesor tres compresion
y presentan muy buena resistencia a la traccidn. Estas excelentes
propicdades dé los productos son éebidas; muy probaélamanze, & 1z

gran longitud de las fibras ¥ a la gran resistencia a la traccidn



10

15

20

25

de las fibras individuales.

Ldemés, los productios faBricadés a partir de éstas fivras,
tienen ﬁn_"tacfo" ﬁotabiemente suave ¥ sedoéo._ﬁctualmente, izs
razones de este excelente "tacto" de los productos, no son tctal-
mente identificables con precisidn, berb comprenden las caracteris
ticas fisicas de las fibras, expuestas anteriormente.

tras razones por las que los pfoductos'seéﬁn'la invencidn
tienen'propiedades mecénicasrmuy notables, puedeﬁ &erivarse del
énfriamiento rapido de léskfibras, que ha sido meﬁcionado'antes.
L2 muy corta extensidn de lé zonaVIII, donde se prcducg él estira

do de las fibras, unida a su transferencia rapida hacia 1z zona

IV, donde son enfriadas con rapidez, provoca un temple ripido que

-modifica las propiedades de las fibras por razones no totaimente

claras. -

EJEZHPLO I

Este ejemplo se refiere a una serie de pruebas industriales

‘efectuadas utilizando un dispositivo del tipo delrdescrito-e; Ie~

la cibén con las figuras 9A, 9B y 9C; los resultados.obteniﬁbs se
indican en el Cuadro III.

La composicidn de vidrio utilizada era la siguiente:

SiOZ - 57,00 partes en peso
Al;03 k10
Fep03 . 0,35
Cal 11,31
Hg0 E 3,69
Nap0 : 7 15,16
K20 1,54
Bal | 1,50
Bo03 L,55
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Aplicando les condiciones cperatorias indicadas en
cada uno de los ejemplos del Cuadro L3I, el procedimiento =g
vgﬁn la invencidn, ha permitido obtener muy buenos rendinien-
tos de fibrado. Ha sido reslizade urna amplia gama de tiradas
unitarias de vidrio, comprendidas de Sjé'a 22 kg. por cono ¥
por 2% horas. Ha sido obtenida una game-correspondiente de -
didnetros de fibraé. Las indicaciores que se refieren a los

didmetros de las fibras se exponen en el Cuadro III, por unas

parte en forma de la media aritmética de los didmetros medi-

.dos, en micras, y por otra parte sobre la base de urne éeter-

minacion del indice de fimura de las Tibras, o "micronzisce",
con una muestra de 5 gramos, siendo esta determinacidén una -
técnica de medida normalizada en la industria de la lana de
vidrio. Conforme a esta técnica de medida, sercqloca una mkes
tra, de una masa predeterminada de fibras, en uﬁ diséasitivo,
de forma gque conshituye una bérrera permezble ai aire que =~
atraviesa dicho dispositivo, a una preéién predeterminada. ~
Se lee entonces la indicacién,del-caudal de aire a través. de
la muestra, siendo funcidn este caudal de la éaida de pfesién
que se produce en dicha muesira, expresandose el caudal por
nimeros relacionados de forma ‘empirica con el didmetro de las
fibras. | |

En general, cuanto mds firas son las fibras, majyor
es el nimero de fibras de la muestra y mayor es la reéisten—
ciz opuesta al paso del aire a través de la muestra.

De esta m;nera se ébtiene una indiéacién del didmetro
nedio de las fibrze en la musstra. Los indices "microuzire" ¥y
los diémetros medios medidos rresentan una estrecha correla -

cidén en los ensayos 1 a 6.

CUATRO ITII - Barres 1 v 2
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Corriente principal

Temperatura

Ejenmplo Presidn Velocidad
e, -9, cms. de colum m/ség.
e ;a‘de 28Us .
1 1.580 L5 2z%
2 1.580 62 262
3 1.580 72 283
L 1.530 72 2835 %,
5 1.580 72 283 :
6 1.580 62 262
Chorro secundario
Presidn Velocidad, Témperatura;.
(bars) n/seg. . %c.
'2 580 800
2 580 800
2 580 ' 8c0o
2 580 800
2 580 aco
2 580 800
CULDRY I1X Barrsz 3
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Vidrio
Temperatura Céudal uni- Whicronai~| Didmetro de laé
del cono, tario, re" fibras, (meaiz arit
°c. . kg/24 n. (5g) nética) (micras)
1.050 11,1 3,9 R
1.050 14,1 3,9 4,9
1.050 14,5 . 3,53 L6
1.050 8,6 2,45 - | - 3,5
1.050 22,0 4% 6,0
1.050 17,3 b3 5.4

. BJEMPLO IT

ELl ejemplo II, se refiere a u#a serie de pruebas indust;ia—l
les efectundas con un dispositivo del tipo del representado ea las
figurag 15C y 15D, que lleva unpa hendidura para ei vidrio. Los re
sultados de estas pruebas industriales se indican en el Cuzéro IV.

La composicibn de vidrio utilizads para las pruebas industrig

les del ejemplo iI es la siguiente:

7 510, 7 63,00 partes en peso
TFep03 0,30

Alp03 ‘ 2,95

Ca0 ' 7135

Mg0" 3,10

'nézo 14,10

K50 _ “0,8c

3503 5,60

2
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Una "amplia gama
" do obtener unz amplia

En general se puede decir que se ha reslizado un

- Bal

2,50

de caudales unitarios de vidrio ha permiti

gama corresponiiente de didmeiro de fibras.

b

no, dando unz tirada importante de fibras finzs 7 largas.

CULDRO TV  ~ Barra 1
Corriente principal
Ejemplo ‘Temperatura, Presién Velocidad
Ne, . cms. de colum n/seg. -
na de ggua. '
7 1.620 60 261
8 1.600 . 58 256 .
9 1.620 68 278
10 1.620 58 265
Barra IT
Chorro secundario
Presidn, - Velacidad, Temperatura,
(bars) u/seg. °c.
1,9 605 500
1,9 606 goC
2 . 606 . 900
2 €06 00

ibrado muy bueg
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Vidrio
Temperatura Caudal unitario, "Micronzire!
del cono, °C. kg/2k h. - .| (5g)
1.030 13,8 L8
1.010 6,6 . 2,k
1.030 _ 15,0 b1
1.000 : 9,6 4,0
NOTA

En fesumen, la presente patente de invencién, ge contrae a
las siguienées reivindicaciones:
18.- "Procedimiento y dispositivos para la fabricacién de fibras

de materias termoplidsticas", caracterizados porgue se prod
cen una‘éorriente-gaseosa ¥ un chorro gaseoso, siendo la orisnta~
cién del chorro tal, que interfiere con la corriente gaseosa, ¥ ~
sisndo su energla cinética suficiente para que penetre en ella, -
estableciéndose asi una zona de interaccién en la broximidad del
trayecto de penetracidn del chorro gaseoso eﬁ la corriente gaseo-
sa, y se introduce la materia reblandecida por el calor en el 1i-
mite de la corriente gaseosa para que llegue a la zoma de interac
cidn.
22,- "Procedimiento y dispositivos para la fabricacida de‘fibras

de materias termoplisticas", segln la reivindicacidn 12, ca-
racterizados porque se producen un chorro gaseoso y una corriente
gaseosa, formando entre si el chorro y la corriente un &rngule, de
tal manera cque el chorro penetre en la corriente, produciende alli

urna zonz de interaccidn, y se inireduce la materia reblandecida, -
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en esta zonz de interaccidn.

22 .- ”Procedlmleruo ¥ d*sr051t~vos para la fabﬁlcacién de fibras ce
materias'termoplésticas", segin la reiv ndlcacién 18, carocte~

rizados porque la materia reblandecida es introducida en ura zona -

[
1

periférica de la corriente,'en la parte situada hacia érriba de
chorro con relacién al sentidq de la c;rriente gaseosa, £luyendo'1a
citada materia, bago 1a influencia de la ccrrlente, haciz la Dz parte
de abajo y a la zona de interaccidn.
b&.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fitras de
materias termoplisticas", segin la reivindicacidén 12, caracte-
rizados porque la materia reblandecida es introducida en unra zopa -
periférica de la corriente, en la parte situada hacia abajo deol chg’
rro, en una posicidn tal que la citada materia fluye a la zona de -
interaccibn,
5%.- "Procediniento y dispositivos para la fabricac i on de fibras de
materias termoplisticas", segin la reivindicacildn 13, carzcte~
rizados porque se produce una corrienie gaBeosa, se lleva la materiz
reblandecida a la éorriente y se le hace penetrar en ella mediante
un chorro gaseoso portador, penetrando el mismo en esta corrieate -
segln urpa trayectoria que forma un éngglo con la cde la citaéa corrign
te, siendo introducida la materia en la corriente en un lugar situa
do en la proximidad y mis abajo del chorro portador com relacidn a
la corrienﬁe, aprovechando la existencia de la zonz en depresidn -
producida por la interaccidn de la cdrriente y del chorro.
62 .~ "Procedimiento ¥ dispositivos para la fabricacidn de fibras de
‘materias termoplas»icas", geglin la reivindicacidn 1%, caracte-
rizados porque se producer una corriente gaseosa ¥ un chorro gaseo-
so, estande crientada'dicha corriente gaseosartrans”e*e*Wﬁhnue 2l -
citzdo charro'gaseoso, ¢¢ manera Que aparesca Una zona de irierac -

cidn, sz produce en la citada zona de interaccida un €3 uj guse lle-

-~
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tadas corrientes turbulentas.

72 .~ "Procedimiento y dispositivos para lz fabricacidn de fibras

-~

de materias termoplésticas“; segin la;reivindicacién €%, ca~
racterizédos porque las corrientes turbulentas comprenden dos tox
bellinos que giran en sentido inverso a lo largo de lados oruestos
del citado chorro, y en el que la maéeria reblandecida es introdu-
cida en una zona comprendida entre dichos torbellinos.
83.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacién de fibras

de materias-termopléstiéas", seglin una cualquiera de las rei
vindicacionés 12. a 78, caracterizados porque laé dimensicne; de
la corriente gaseosa y del chorro son tales gue la corrieunie rodea
complefamente al chorro en, al menos, una parte de su trayecto,
93.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn ds fibraz

de materias termopliasticas', seglin una éualquiera de las red

vindicaciones 128, a 83, caracterizados porque la seccidn e Ja co

rriente principal que interesa el chorro, es superior a lz seccidn

de este chorro.

103.-"Procedipien£o y dispositivos para la fabricacién'de fibras de
materias termoplédsticas", segin la reivindicacidén 93, caracte-
rizados porque la velocidad del chorro es surerior ala de la corriente.
11&,-"Procedimiento y dispositivos para la fabricacién de fibras de
materias terﬁoplésticas",segﬁn unz de las reivindicaciones 1% a
93, czracterizados porque se prodgcen unad corriente gaseos principal vuna
pluralidad de chorros gaseosos aurdilizres, estando los citades chorros se
parades entre si y orientados de t21 manera cue peneciran en la citada =
corriernie gaseosm creando asi zonis de intemceidn, teniendo cada una de
ellas una regién en depresidn cerca del_trayecto de pepetracién ie

diches chorros gsseosos cn lz citada cerriente, ¥ se introduce la
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rateria reblandecida en dichas zonaze por lé accién de la éanre~
sién gue existe en dichas regiones. .
12%.- "Procedimiento ¥ dispositivos para la- fabricacién de fibras
de materias termoplasticas", segin una cualéuiera de lzs re
viﬁdicacio#es 18. a lla,.caractefizgdos.porque en unﬁ corriente =
?rincipél; segin el cual se produce un chorro secundario gue pene-
tra transversalmente en la corriente pfinéipal,para produeir una
zora de .interaccidn que tiene una corriente resultante orientada
transversalmente a la corriente principal y siguiendo unz direc -
cidn que va de la regién'periférica hacia el interior de dicha co
rriénte principal, y se utiliza la citada corriente gue resvlta
para introducir la materia estirable reblandecida en la corriente
prirvcipal.
132 ,~ "Procedimiento Y dispositivos para la fabricacidn de fibras de
materias termoplisticas", segfin una de las reivindicaciones
12, 2 122, caracterizados porque se produce una corrients guseosa,
se lleva el vidrio fundido a ura zona periférica de esta corriente y
se produce una pluralidad de centros de fibrado dirigiendc vﬁa plara
lidad de chorros gﬁseosos a la corriente, a través de estz zZona, més
arriba del punto de Ilegé.da del vidrio fuﬁdido a esta zona pariférica.
pR. "Proce;iimiento ¥y dispositivos para la fabricaciég de fibras dg
meterias tgrmoplésticas”; segin l= reivindicacidn 13%, caracte-
rizedos porque &l vidrio fundido es llevado a la periferisz o frontera
de la corriente en una pluralidaﬂ de hiles separados, distanciades
uno de otro transversalmente con relacidn a estz corriente, siendo
dirigidos chorros gaseosos individuzles hacia el interior de la co

rriente en puntos situados mis zrriba que les Hilos de widrio.

158.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fibras
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tanciados uno de otro, mis arriba v haciz 1a parte de abajo de di

“

los hilos de vidrio.

- aa
.

168.- "Procedimiento Y dispositivos pars la fabricacidn de fibras

‘de materias termoplisticas", segin la reivindicacidn 158, ca

racterizados porque los chorros de la parte de arriba ¥ los de la

. parte de abajo estdn dispuestos segin dngulos diferentes con rela-

cién a la corriemnte, estando, comparativamente, un chorro de la -
parte de abajo més>inclinado hacia abajo de la corriente gue un -
ckorro de la parte de arriba, pudiendo sin embargo, el primer cho-
rro de la parte de arriba ser perpendicuiar a la corriente principal

178.~ "Procedimients y dispositivos para la fabricacidn de fibras

”

de materias termopldsticas", segin la reiviandicacidn 13%, ca-
ractefizadcs porque los hilos de vidrio estdn desplazados enitre si
transversalmente a la corriente. 7
183.- "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de tibras
de materias termoplasticas", segin la reivindicacidn 132, ca
racterizados porque el vidrio fundido es llevado a la periieria de
la corriente.gaseosa en varias series de hilos separados y distan~
ciados, estando los hilos de al menos una de lag series espaciados
entre si transversalmente a la corriente gaseosa, mientras que los ’
hilos de 2l menos otra serie estdn espaciados entre éi hacia arriba
Y hacia abajo de dicha corriente.
192,- "Procedimiento y disposiﬁivos para la fabricacidn de fibras
de materias termoplasticas", segfia una cualquiera-de las rqé

vindicaciones 1% a B8, caracterizados porque se produce urz corrien

1]

te gaseosa cuya orientacidéa es tal que & propaga en conbacto coxn

unz pared del recipiente, se intrcduce un hilo de widrio fuadido a
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través de dicha pared dzl recipiente, en el itrayecto seguide nor

dicha corriente, y se . produce un chorrfo gaseoso orientads transver
salmente a dicho trayecto, de forma ques penétrg envlg corrisnte ga
seosa en una zsna que, coﬁ relacidn a esta corriente, es aéyacgnée
al hilo gde vi&rio fundido y situado mis arriba que dicho hilo.
ZOQL- "érocedimiénto y.dispositiﬁps para la fabricacion de fibras
Vde materias terﬁoélééticas“, segin una cualquiera de las rei
vindicaciones 13, 2193, caracterizadosrporque se producen uza co -
rriente gaseoéa Yy un chorfo gaseoso, animados ambos de una granjzg
locidad, estando orientados la corriente gaseosa y el choéro de'qé
rera que formen entre si un &ngulo y de manera que el chorro pene-
tre en la cbrriente Produciendo ura .zoma de interaccidn, y porque

se introduce una materia estirable en esta zona de interaccidn, -~
siendo asi esta materia progresivamente estirada en formz de upa -~

fibra arrastrada en el flujo gaseoso que resulta de la combinacidn

de la corriente gaseosa y del chorro.

218.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fibras

de materias termoplésticas", segin una cualquiera de las rei

~vindicaciones 12 a 202, caracterizados porque s2 libera el vidrio

fundido a partir de un orificio, se produce una corrients gaseosa
dirigida segin una trayectoria tal Que unz parite de la periferia
de esta corriente sea adyacente a -dicho orificio, y se produce un
chorro gaseoso dirigido transversalmente a docha corriente y gue -~
peretra en ella en un lugar situ;do mis arriba de.dicho orificio,
siendo inferior la anchura de dicho chorro a 12 de la corriente ci

tada.

222 ,~ "Procedimiento y dispositives para la fabricacidn de fibras

o

de materias termorlisticas", segin una cualguiera de las re
vindiczciones 1%, a 238, caracterizados porque se preduce uns co -
rrisnte gaceoss, se crea una pluralidad de chorrcs gasecazos, cada
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uno de los cuales tiene un didmetro mernor que la gdimensién trans-
versal de dicha corriente, estando orientados los citedos chorros

para renetrar en dicha corriente trapsversalmente a ésia,  forman-

do asi zonas de interaccidn entre la corriente y los chorros, en

u.

el lado situado hacia abajo de estos ﬁltimos%_estando distanciados
los chorrds ﬁno con respecto a otro, transvercaluente a la corrie
te, una distancia al menos igual a, aproximadamente, dos a tres ve
ces el didmetro del chorro. ‘

233 ,- "Procedinmiento ¥ dispositivos para la fabricacidn de fibras
‘ de materias termoplésticas”, seglin una cualguiera de lzy rei
vindicaciones 1%. a 225,'caracterizédos porque &e produce ulix €O=

rriente gaseosa Yy se crea und pluralidad de centros de fibrado, di

rigiendo transversalmente a esta corriente una pluralidad de cho ~

rros gaseosos, cada uno ge los cuales tiene un didmetro menor que la

dimensibén transversal de dicha corrviente, formando asl zonaz de in

teracciéﬁ entre la.corriente y los chorros en el lado sitnzde hacia

abajo de estos dltimos, estando distanciados los chorros uno de -

otro hacia arriba ¥ hacie abajo de la corriente.

242, "Procediniento ¥y dispositivos para la fabricacién de fibras
de materias termoplasticas", segﬁﬁ uzna cualguiera de las Trel

vindicaciones 213, a 233, caracterizados porque la corriente gaseo

sa rodea al chorro, al menos en und parte de su trayecto.

258,~ “Procedimiento ¥ Eispositivbs para la fabricacidn de fibras
de materias termopldsticas", segin la réivindiéaci&n 238, ca

racterizados porque dichos chorros estin a2lineados entre si hacia

arriba y hacia abajo de la corriente.

264, - "Procedimiento y dispositives para la fabricacién de fibras
de materias termopldsticas”, segin la reivindicacidn 25%, ca

recherizados porgue la separacién entre chorros ccisecutivos es tal

e

§-re

gue la distancia entre fos centres d» fibrado es, sl menss, de s
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te 2 diez veces el difmetro del chorro.

273.,~ "Procedimiento ¥y dispositivos para la fahricacidn &

de materias termonlas ic s", segin-la reivindicacidn 238,

o

i

a{
1y

ras

L\)

ca-
racterizados porque los chorros sucesivos estdn desplzzados uno con
relacidn a otro de tal manera que la dlstancia entre centros de fi-
brado sea lateralmente de, aproxxmadamente, una a dos veces el did-
metro del chorro, y longitudinalmente de, aproximadamente, cuatro a
cinco veces el didmetro del chorro.

28a, - "Procedlmlento ¥y dEDOSlulVOS para la fabricacidn de Ilbras de

materias termoplastlca'", segin la reivindicacién 273, carac~

terizados porque consiste en producir un chorro gaseoso secundario,

que penetre transversalmente en la corriente rrincipal, para dar 1y
gar a2 una zoma de interaccidn, estando orientada la corrierte resul
tante transversalmente a la corriente principal, ¥ en utilizar estas

corriente resuliante para introducir la materia reblandecida ror el

calor en la corriente principal.

29%.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricecidn de fibras de
materias termoplésticas", segliin la reivindicacidn 285.5caracﬁg
rizados porque dicho chorro secunda*lo tiene una e"ergla cindtica, -
Dor unidad de volumen, superior a la de la corriente princirzal cuando
penetra en la zona de interaccidn de ia'corriente ¥ del cherro.
302,~ "Procedimiento ¥y dispositivos para la fabricacidn de fibras de
materias termoplé#ticas", segliin la reivindicacidn 253, en el
que el valor de la relaclon entre la erergia cinética, por uridad de

volumen, del chorra secundario ¥ la de la corriente principal, estd

conprendido entre un valor ligeramente vupﬂr;or a la unidsd y, aproxi

madaniente, cuarenta.

318 ,- "Proceclnleﬂto ¥y dispositivos para la fabrica

[2]
Joto
O
o
u
@
rt
1=
[22
e
o
{n
2!
1]

r2{erias termoplasticas“, segin la reivindicacidn 305, en el ou

el valer de la relacidn estd comprendido enire cuairo v veinticinco

“
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328 .~ "Procedimiento y dispositivos pzra la fabricacién dz Tibras de
materias termopldsticas", segin la reivindi'cacién-ﬁ%,'caractf.:~
rizados porque se produce un chorro gaseoso orieniado de forma cue -
penetre en esta corriente gaseosa principal, rodeando conpletamente
dicha corriente gaseosa al chorro al menos en una parte de su trayec
to, con lo que ze estahlece‘a lo largo del trayecto de ﬁiého chorro
una zona de interaccidn, comprendiendo esta z§na de interaccidn dos
topbellinos que giran en sentido contrario y se forman a uan lado y -
otro de dicho chorro, y una zoma en depresién en el lado del citédo
chorro'sitdadO'hacia abajo con relacidn al sentido de la corriente, y
se introduce la materia estirable de forma continua en la citada zopa
fluyendo asi de forma continua la materia estirable en la citada zona
en depresidn, donde es mantenida en una posicidn relativamente estable
en unz forma cdnica, mientras que es estirada de forma continva en una
fibra por 1ﬁ_acci6n de los torbellinos ya mencionzdos.
333 ,- "Procedimiento ¥ dispositivos para la fabricacidn de fibras de
naterias teimoplésticas", segﬁnila reivindicacién 322, caracte
rizados porque comprenden medios para producir una corriente gase0sa
principal, una estructura, situada a un 1ado de la corriezie, que cous
tituye un limite de aquélla, medios para introducir un chorro gasecso

portador en la corriente a través de este limite, y medios para intrg

Gucir una corriente de vidrio fundido a través de dicha estructura ¥y

en el limite citado de la corriente, en un punto adyacente al chorro
portador,.y situado mis abajo de éste con relacidn a lz corriente.
3La ., "Procedimiento Y dispositvos para la fabricacidn de fibras de

materias termoplisticas", segfin la reivindicacidn 33%, caracte

acTilzados porque los medios pzra intrcducir el chorro portador en la -

corriente gaseosz principal, comprenden un conducto gue iiene un ori
ficic situado sensidlenmente en el limite citado de la corriente.

R * - 2 3 P

35%3.~ "Procedimiento y Gisvpositivos mara la fabricacion de fitras de
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materizs term una cualquiera de las rei

vindicaciones 18, 2 342, garacterizados poraue comprende medios
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para producir una corriente gasecsa prin

AR

trar transversalmente en diche corriante y formar asi unz zona de

interaccidn entre esta corriente y el citado chorro em el lado si

H

tuado hacia abajo de este Gltimo, siendo la energia cinfiica

~

unidad de volumen de dicho chorro mayor que la de la corriente -

sy PO

principal en la citada zona de interaccidn, y medios de alimenta-

cidn para hacer llegar el'vidfio.fundido a un 1ugaf a partif gel

cual penetrari en la citada zora de interacciém.

368 .~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacién'@grfibras
de materias teimoplésticaé", sagin la reivin@icaciéﬁ 358, =

caracterizados porque el prificio, a través del que sale el cho-

rro gaseoso, tiene una orientacidén y unas dimenciones tales que

el chorro gaseoso, al penetrar en la cofriente gaseosa principal,

es COQéletamente rodeado por ésta.

372.- "Procedimiento y dispositivos para la fabricaciéﬁ“ae'fibras
de materias termoplasticas", ;egﬁn ura de las reivindicacip

nes 352, 6 368, caracterizados porque el orificio a través del que

éale el chorro gaseoso tiene unas dimensiones tales que la seccidn

del chorro gaseoso es sensib lemente menor que la de la corriente

principal.

388.- "Procedimiento y dispositivos rara la fabricaqién de fibras
de materias termopléstiqas"; segin ﬁna cualquiera de las rei

vindicaciones 35ﬁ. a 372, caracterizados porque la velocidad del

chorro gaseoso es mayor cue la de la corriente princiypal.

caciones 35". a 37%, caracterizadoc peorgue la relacién enire iz -
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ené;g-a cinética ror unidad de volumen 2el chorro v la de la corrien
te'estd comprendida entre un valor llgeramente superior a la unidad
Y cuarenta.
Lol , - “Procedimientor§ dispositivos para la fabricacidn ce fibrzs

de materias termoplasticas", segin la reivindicacién 392, ca-
racterizados porgue el valor de la relacidn estd comprendwao entre
cuatro y ve1nt1c1nco.
lia, . "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fibras

de materias termoplasticas", segin una cualquiera de las rei-
vindicaciones 358, a 403, caracterizades porque los medios d2 alimen
tacidén comprenden un orificio dispuesto para hacer llegar 2l vidrio
a la proximidad inmediata del chorro, en laz zona perifé:ica de la co
rriente gaseosa.
423 ,~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacién de fibras

de materias fermoplésticas", segun una cualquiera dz lac rei-

vindicaciones 35%. a U413, caracterizados porque los medios de alinmen

tacidon de vidrio comprenden un orificio colocado para hacer liegar '

el vidrio a la zona periférica de la corriente gaseosa principal y
proxima al lado situado hacia abajo del chorro £25€8050.
435 - "Procedlmlento Yy dispositivos para Ja fabricacidn de fibrasz

de materias termopldsticas", seglin una cualguiera de las rei-
vindicaciones 353,.a 418, caracterizados porque los mediocs de ali -
mentacion de vidrio comprenden medios para introducir el vidrio en
la corriente principal de flufdo, hacia arribas del chofro, en posi
cién tal, que sea arrastrado por dicha corriente hacia el lado si-

tuado haciz abajo del chorro, ¥ de alli a la citzda zona de interac

4
ClOoNe

L4 ,~ "Procedimiento 7 dispositivos para la fabrica cién ce fibrzs

de naterias termopldsticas", segin vna CUdlthe‘n de las rei

vindicaciones 358. a 433, carscierizadss norcue una pluralidad de
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centros de fibvrado, aséciados a-esta porriente;'que disponen ée
nedios para aliéentar éon vidrio fundido la zoné"ii#iuelde,dicha
corrienﬁe, 11evand0'aaemés, cada ceniro de produccidn de fibrag

medios péra dirigir un chorro gaseceso a Gichae corriente, ransver

salmente a la citada corriente, hacia arriba de los citado

¢}
il
13
[+%
e
[o]
1]

. s

de alimentacidn de viarié., -

45&._ "frocedimiento y dispbsitivqs para la fabricacidn de fivras
de materias termopldsticas", segin la reivindicacién 43, -

caracferizados porqﬁe los chorros estdn distanciados uno de otro'

transversalmente a la corriente gaséosa:~

463 .~ "Procedimiento y dispositivos par# la fabricacidn de fibras
-de materias termoplasticas", segin 1g reivindiéacién Lksa ) -

caracterizados porque los medios de alimentacidn de vidrio compren

den un orificio de alimentacién distinto para gadé,dentro-de Tibra

do«

L72 ,~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de Tibras
-8e materiase termopldsticas", segin unz cualquiera de lzs rel

vindicaciones 418, a 462, caracterizados porque una pluralidad de

centros de fibrado, asociados a dicha corriente, dotados de medios

para introducir el vidrio fundido en‘la:zona liﬁite de dicha co -
rriente Y llevando cada centro de fibrado medios para dirigir un
chorro gaseoso transversalmente a dicha corriente hacia arrisa de
los medios de alimentacidn de fi&rio; dicho dispesitive comprende
céntros de fibrado distanciados entre si hacia arriba y haciz aba
jo a lo largo de dicha corriente gaseosa. ‘
L83 - "Procedimiento y dispogitivos para 1arfaﬁficacién de fibras
de méterias'termbplésticas”,rsegﬁn la reivindicacidn 473, -

caracterizados porcue lcs chorres situados hacia arriba y hacia -

»
o
#
[N
o
o
)
o
I
1)
o

leccades de manera gue formen Zngulos diferentes con

la corriente gaseosa, ectando ur chorro e la par

(g3

e Qe abajc mis
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ineclinado hacia la parte de zbajo de la corriente, compa;ado con
un chorro de la parte de arriba, pudiendo ser el pricer chorro ds
la parte de arriba perpendicular a la corriénte princivzl.
Loa, . "Procedimiento y dispositivos péra la fabricacidn de fibres
de materias termoplisticas", segfin la reivindicacién 472, -
car§cterizados porque los medios para dirigir los chor;os gecunda
rios transvérsalmente a la corriente comprenden orificios de sali
da de dimensidn decreciente desde la parte de arriba az la de aba-
jo de la cérriente;'y en él que los medios de alimentacidn @e vi-
drio comprenden crificios de salida, igualmente gde dimenéién'de -
creciente desde la parte de érribara ia de abajo de la corriente.r
50%.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacién de fibras
de materias termoplasticas”, seglin la reivirdicacién k72, =
caracterizados porque los centros de fibrado comsecutives en el ~
sentido arriba-abajo estdn desplazados uno con relacidn a oiro,
transversalmente a la corrienfe gaseosa .
518 .~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de f;bras'
de materias termbplésticas", seglin la reivindicacién 473, -
caracterizados forqué los citados chor;os gstén alineadss uno con
otro hacla arriba y hacia abajo de dicha corriente.
S528,~ "Procedimiento y dispositivos para ia fabricacidn de f{ibras
de materias termoplasticas", segin la reivindicacidn 513, -
caracterizados porque la separacidn de los chorros consecutivos
en el sentido arriba-abajo es tai que la distancia entre centros
de fibrado es, al menos, de siete a diez veces el diimeiro del -
chorro.
53%.~ "Procedimiento y disposibtives para la fabricacién de fibras
de materias termoplasticas', sezin la reivindiczciba L72, -
céracterizadoé porque los chorrog sucesives estdn desplanados unoeop

relacidn 2 otro, de tzl manera que la distanciaz entre centroz de
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fibrado es lateralmente de, aproximadamente, ura a dos veges el
difdmetro del chorro, y longitudinalmente de, aproxXimadamente,
cuatro a cinco veces el didmetro del chorro.

543.— "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fikras

.
~—

de materia’s termopldsticas", segiin ina cnalquiera de las rei

vindicaciones 12. a 532, caracterizados porgue comprende nedios

- para producir una corriente gaseosa, una pluralidad de centros de

fibrado, asociados a.esta corriente, dotados de medios para alimen

“tar con vidrio fundido la zona limite de dicha corriente, llevan-
. do cada centro de fibrado medios para dirigir un chorro gaseoso -

transversalmente a dlcha corriente mis arriba de los medlos de ali

mentacidn de vidrio, estando distanciados los Céntros_de-fibrado,

uno respecto & otro, a la vez tranversalmente a la corriente ga- -

seosa Yy hacia arriba y hacié abajo de éstﬁ.

553.;'"Pr6cedimiento Y dispositivos para la fabriéacién dé fibras
de riaterias térmoplésticas", segiin la reivindicaciln 348, -

caracterizados porgue los centros de fibrado consecutivos en el

sentido arriba-abajo estan desplazados, uno con felacién a. ¢tro,

transversalmente a la corriente gaseosa.

'562.- "Procedimiento ¥y dispositivos para la fabricacidn de fibras

de materias termoplésticasg,'segﬁn una cualquiera de las rei
vindicaciones 128, a 558, caracterizados porque comprende medios
de zlimentacién de vidrio funiido que llevan un orificio de sali~
&a, medias para producir una cofriente gasecsa dirigida éegﬁn una

trayectoria tal que un limite de dicha corriente es adyacents 2l

=2

citado orificic de salida, ¥ medios para producir un chorre gasec
=0, dlrngdO segln una trayectoria transversal a dicha corriente
¥- situado de forma que penetre ern este Gliioa mis arriba del cita

Ge orificic de salida, teniendo el chorro uns anchura nenor gqus
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57%.~ "Procedimiento y dispositives pars la fabriczcidn de fibrae
de materias termoplésticas", segin la reivindicacidn 562, -

caracterizados porque el orificioc de salida del chorro gassoso es

adyacente al limite de la corriente gaseosa.

de materias termoplédsticas", segin la reivindicaciba 563, -
caracterizados porque unos elementos de pared limitan, 2l menos -

en parte, varias zonas fronteras de la corriente gaszosa.

[

'598.- "Procedimienta y dispositivos para la fabricaszidn de fibras

de materias termoplasticas", segin la reivindicacidn 582, -

caracterizados porque los orificios de salida del vidrio fundida
¥y de salida del chorro desembocan a través de una pluralidad de -
elemenfos de pared'que delimitan la corriente gaseosa.
602 .- "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fibras
de materias termopldsticas", segin las reivindicaciénes 582
¥ 592, caracterizados porque comprende medios para producir una ~
écrriente gaseosa, medios para introducir el vidrio fundido en gé
ta corriente, lleQando estos medios varios orificios pafa‘iiberar
el vidrio fundido en una zona alargada que se extiende transversal
mente a dicha corriente, estando colocados los orificios de wane-
ra que el plano de introduccidén del vidrio esté situado en el 1i-
mite de la corriente, y medios para producir una pluralided de -
chorros gaseosos, de pequella seccidn comparada con 1; ée lz co-
rriente gaseosa, siendo dirigidssrestos chorros hacia el interior
de dicha corriente a través del citado limite, en una zonz alargs
da situada was arriba de los orificios.

612, "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fibras

caracterizados porque los orificios de introduccidén del vidrio es

tén disitanciados uno de oire, estando colocado, al menos, un ori~
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ficio en la proximidad inmedista de la corriente gaseosa,
abajo de los cherros correspondientes.
6223,- "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fibra

de materias termopldsticas", segin la reivindicacid

=

o

Q
[
i

caracterizados porque los orificios.de emisién de los chorros es-
tin colocados en un plano adyacente al citado limite de la corrien

te gaseosa.

633.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidén de fibras
~ de materias termoplésticas", segiin la reivindicacidn 602, -
caracterizados porque comprende medios Para producir uni corrien-

te de fluido, medios para producir un chorro de fluido de dimen-

_siones menores pero cuya velocidad es mayor que la de dicha co -~

rriente, estando orientado este cherro de forma Gue penetire trans
versalments en dicha corriente 7 forme, asi, ura zona de interac-
cién entre la corriente ¥y el chorro, situzda en el lado de abajo

de este Gltimo, y medios de alimentacidn psra liberar la materia

- estirable cerca de la ciiada zonzs de interaccidn,

642 .~ "Procedimiento ¥ dispositivos vara la fakricacién &é.fibras
de materiaé termoplisticas", segin una cualquiera de las rei
vindicaciones 12, g 633, caracterizados porque comprende medios —
para producir una corriente gassosa, y medios para introducir el
vidrio fundide en esta corriente que llevan 4rganos que producen
un chorro-gaseoso portador cuya seccidn es menor que la de la ci-
tada corriente y que esti dirigido transversalmente a esta corrien
te, de forma que penetre en esta Gltima; los medios de introduc -
cidn del wvidrio comprenden, igualmente, medios para liberar un hi
lo d¢ vidrie fundido en la corriente ga5eo0ss, en un punto adyacen

caa

te al chorro portador ¥ situsdo mis abajo de ésie en relacida con

€52 .~ "Procediniento ¥y dispositives para la fabricacién de fibras
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Ge materias termoplésticas”, segfin una cualquiera de lag reivin
dicaciones 18. a 648, caracterizados porgue comprende medics =Y

ra producir una corriente gaseosa, una pluralidad de cexntroz de

fibrado, asociados a esta corriente, que llevan medios para in-

troducir el vidrio fundido en la zon# linite de dicha corriente,
disponiendo cada centro de fibrado de medios para dirigir un ch_.
rro de gas transvefgalmenfe a la cor}iente, estando situados es--
tos medios mids arriba de los medios de alimentacidén de vidrio,
no sobfepasando de, aproximadamente, dos didmetros de chorro la
distancia de centro a céntro‘.
662.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacién de fibras
de materias termoplidsticas', segﬁﬁ una cualquiera de las rei -
vindicaciones 1%. a 652, caracterizados porque comprende medios
para producir una corriente gaseosa, una pluralidad de centrog de
fibrado, asociados a esta corriente, gue lleven medios psra inir
ducir el vidrio fundido en la zona limite de la corriente, 1ievqg‘
do cada centro de fibrado medios para dirigir un chorro gaseéso
transversalmente a dicha corriente, situados mas arriba de ldé ne
dios de introduccidn de vidrio, estando distanciados los centros
de fibrado uno de otro, transversalmente a la corriente, de-tal
manera gue las distancias entre los centros sean de, al menas, dos
a tres veces el didmetro del chorro.
672.~ “"Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fibras
de materias termoplisticas", segfin una cualguiera dé las -
reivindicaciones 12, a €62, caracterizados porgue comprende me -
dios para establecer una corriente gaseosa, medios para esiablecer
ur chorro gasecso que tenga una seccidn menor que la de ls citada

corriente, estando orientado dicho charro de manera que penetre en

_la citada corriente trensversalmente, y mesdios pares introducir -

un hile de materia estirable en la zona donde el chorrc gmzzosc
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penetira en la corriente gaseosa.
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682~ Y"Procedimiento ¥ dispositives para la fabricaci

3

de materias’termoplésticas"? segin la reivindicacidn 672, ca
racterizados porque los medios paras iAtroduqir';a materia estirable
aseguran la llegada de ésta 2 una zopa Situada inmediatamente mis
abajo del chorre, con relacidn zl seﬁti&o de la corriente gaseosa.
692.- "Procedimiento y dispositivos paera la fabricacidn de fibras
de materias termopiésticas"; segfin la reivindicacién €88, ca
racterizados porque comprende medios para establecer una corriente
gaseos;, una pluralidad de centros de fibrado; asociados a. dicha -
corriente, qué llevan medios paré'hager llegar el vidrio,funﬁido a
la zora limite de dicha corriente, llevando ademis, cada cenfro de
fibrado medios para dirigir un chorro gaseoso transversalmente a
dicha_corrienﬁe; los medios de iﬁtroduccién del vidrio comprenden
un orificio de alimentacidn que tiene la forma de una hendidura =
alargada adyacente a una pluralidad de chorros, propcrciopando, aei,
2 una pluralidad de ceniros de fibrado el vidrio gue debe-ser trans

formado en fibras.

708 .- "Procedinmiento yrdispositivos para la fabricacién de fibras
de materias termoplisticas", segin la reivindicacidn 693, ca

racterizados porgue la hendidura ée extienée transversalmente a 1z

corriente gaseosa.

712.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fibras
de materias termopldsticas", segin la reivindicaciéq 702, c2

racterizados porcue la hendidura esti coloczéa mis abajo de 105 -

chorros.

72%.- "Procedimiento ¥y dispositivos para la fabricacidn de fibras
de materizs termopliésticas", segin las reivindicaciones 708

aractericados porgue estin tam

-

Elén colaoczdos unes chorros

os
-
o
)
-
(2}

gaszosos mis alld de los extremos de la hendidura

(=
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_de extraccidn,

. . ”

?3@.5 "Procediziento y dispositivos parn la fabricacidn ée {ibras
de materias termonlaetlcae" segin una cualquiera de las rei
vindicaciones 1%. a 722, caracterizados porgue comprende un canal
de antecuerpo alargado que lleva una serie de estaciones de extrag
cion distanciadas una de otra a lo 1argo de este canal, un medio
para establecer una corriente gaseosa en la zora de dichgs éstacig
nes de extraccidn, y centros de fibrade asocia&os 2 las estaciones
¥ que llevan una hendidura de alimentacién de wvidrio
en cada estacidn para liberar el vidrio -en el limite de 13 §orriqg
te'gaseosa y medios para dirigir una pluralidad de chorros gaséo-
so5 transversalmente a esta corriente, més érriba de lz hendidura
de alimentacién de vidrio, en cadea estacidn &e extraccion.
743 .= "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fibras
de materias termoplésticas', segln unz cualguiera de las rej
vindicaciones 18. a 732, caracterizados porque se establecc una co
rriente gasecsa, se entrsga el vidrio fuﬁdido en una hendidﬁra de
alimentacidn adyacente a un limite de esta corriente, yrse libera
el vi&riova partir de la citada hendidura en una pluralidad de zg
nas distanciadas a lo largo de esta heﬁdidura, dirigiendo ura pin
ralidad de chorro gaséosos a dicha corriente a través del limite
de la citada corriente, més arriha de la mencionada hendidura.
753.; "Proceéimienta y dispositivos para la fabricacidn de fibras
de materias termoplésticas', segin la reivindicacidén 742, ca
racterizados porque la hendidura se extiende tramnsverszlmente a la
corriente gaseosa.
768 .~ "“Procedimiento y dispositivos para la fabricacién de fibras
de materias termopldsticas”, seglin una cunlguiera de las rei
vindicaciones 18. a 753, caracterizados porque se producen urz £o-
rriente gaseosa y ura plurzlidad de chorros gaseosos, estaﬂ50 col2

cados estos chorros de formz que peneiren en la ciitzds corriente -

-
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gaseosa unos runtos distintos, produciéndose asi zZonas Ge inte-

raccion en la proximidad ae 105 trayectos dﬂ penetracidn de los

chorrds gaseosos en 1a cltada corriente paueoqa, ¥ se intrcduce

Y

una materis reblandecida por el calor en las zonss de interac -

cidn alimentando con lé nateria unz heééiag?a colocada en una Po
Sicién adyacente,ra la mencionada pluralidad de chorros.
772.- "Procadimiento ¥ dispositivos para la fabricacidn de fibras
de materias termoplastlcas", segun ura cualquiera de las rqi
vindicaciones la, a 762, caracterizados porque se separa ‘Previamen
te el vidrio en una pluralidad de estaclones de un canal del ante'
cuerpo, estando distanciadas dichas estaciones una de otra, se -
produce una corriente gaseosa en cada estacidn, se somete al vi -
drio fundido asi ep=rado prev1amente a-la accidn de la ccrrlenze
gaseosa, y se forma una pluralidaé de centros de_fibrado en cada
estacién, siendo dirigida-a la corriente gaseosa una plurélidad
de chorros gaseosos espacizdos en czda estacidn, mds arrika del -
punto de introduccién del vidrio en la corriente. )
788, - "Procedlmlento ¥y dlsp051t1vos vara - la faorlcaci on de fibras
de materias te:moplastlcas”, seglin le reivindicacidn 773, -
caracterizados'porque se separa previamente el vi&rio fundido en
varios canales de antecuerpo, se produce una pluralidad de co -
rrientes gaseosas para cada canal, se libera el vidrio, asi pre-
parzdo pre;iamenie, en'estas corrientes y se forma una pluralidad
de centros de fibrzdo én cada esfaciéh de extraccidn de caéa canal
¥ se forma unz '"napa", de flbras, que comprende varias capas, ren
niendo las fibras producidas a partir del vidrio, éreviaﬁante se~
arado, de los diversos carzles do antecuerpo.

758

G*.~ “Procedimiento y dispositives para- la fabricacidn ce fibras
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traceidn distancisdas una de otra a lo largo de dicho carzl, un
medio para producir una corriente gaseocsa en la regidn de dichses
estaciones de extraccidn, y centros de fibrado, zsociados a estas
estacliones, y que comprenden medios para introducir el vidrio a
partir de estas estacionmes en la region limite de dicha corriente,
contando cada bentro de-fibrado, con medios para dirigir un cho-~
>rro gaseoso a la citada corriente, transversalmente a ésta, mds
Varriba de los wedios de alimentacidn de vidrio.
80%.- "Procedimiento y dispesitivos para la fabricaciénfdé~fibfas
de materias termoplisticas", segﬁn.la reivindicacion 793, -
caracterizados porque comprende un transportador de recepcidn dis
puesto para recibir las fibras formadaé en los centros de fidrado.
812.~ "Procedimiento y dispositives para la fabricacidn de Tibras
de materias termopiésticas", segin la reivindicicién 752, -
caracterizados porque esté prévisto para cada estacién Ge extrac-—
cién un medio separado que produce una corrieate gasseza, v en el
que los medios para dirigir lés chorros gaseosos a esia cqrriente
comprenden 6rganos que dirigen una pluralicdad de chorros a la co-
rriente gaseosa producida por cada uno de los citados medios, Tea
lizando asi ura pluralidad de centros de fibrgdo asociados a cada
estacidén de extraccidn.
828 ,- "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fibras
de materias termopldsticas™, segiin la reivindicacién 752, -
caracterizados porque varios canzles de antecuerpo gspaciados ¥
paralelos estdn colocados horizontalmente; esta#do esociados a -
lasresta;iones de extraccidn de cada canal, medios que producen

corrientes gaseosas, y centros de fibrado, y estando provisios me

dics comunes de recepcidn para
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832 .~ "Procedimiento y dispezitives para la fabricacidn de fibras

de mzterias termoplésticas", segin 11 reivindica

o]
Q
{4
[#19
5]
(a5
™
F
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caracuerlaaaos porque loc medios de recenc*on de las {ibras com -
prenden un tr“nsportaaor que se Gesplazza horlvo almente ¥ gue se
extiende transversalmenté a los canzles del'antecue”po ¥ nor de-

bz jo del nivel de estos, rmedios inclinados para dirigir las fibras

‘que se extienden uesde 1z regidn de los centros de fibrado hasta

este transportador.

843 ,~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn.de fibras

de materias termoplésticas"; segin la reivindicacién 83a, -

caracterizados porque estin previstos medios de gulado 1ncllnacos,
senarados para los centros de fibrado a5001ados a cada canal de.
antecuerpo; los diferentes medios, 1ncllnados. de guizdo eséén su

perpuestos y tienen sus exiremos de salida colocados ce manera gie

dejen caer las fibras en el transportador bajo la forma de varias

HY

caras, para formar una "napa' de miltiples capas sohre e} citade
?

transportador. . : ' ' ‘“;’;
852.~ "Procedimiento y dispoativﬁs paf& la fabricacidn de -fibras
dé materias termopldsticas", segin unz cuslguiera de las
reivindicaciones 802, a 832, caracterizados porque comprende me-
dios para aplicar un aglutinanﬁe a las fibras, antes de su recep

cidén sobre el transportador.

caracteriZados ﬁorque comprende wedios para aplicar separadzmente

un aglutinante a las fibras de cada capz, antes de la recepcidn

sobre el t;ansportador‘

872.,~ "Procedimiento ¥ dispositivos para lz fabficacién de fibras
de materias termoplésticas", segfin la reivirdiczcidn 708

caracterizados porque la corriente gaseosa estd orieniada trans-
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"918,~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fibra

- 12z .

versalmente al canal del cantecuerpo.
o St . r s . .2 - P
852, "Procedimiento Y dispositivos para la fabricacidn de Tfibras

Iy

de materias termopldsticas", segin la reivirdicacidn

<o

™, c&,
racterizades porque lleva un transportador para la recepcidn de -
as Tibras, colocado en forma que recoja las fibras formadzs en -
los diferentes cenbros de fibrad& Y que se desplaza en una direc -
cidn transversal al canal del antecﬁerpo.
892.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacida de fibras
de materias termoplisticas", segfin una cualquiera de las rei
vindicaciones 138, a 883, caracterizados porque comprende redios de
aligentacidn de vidrio fundido, que 1llevan, al menos, un orificio
de salida, medios para producir una corriente gaseosa -dirigida se
gan una trayeétoria tal'Que un limite @e dicha corriente sea adya
cente al citedo orificio de salida, medios para producir-un chorro
géseoso dirigido segfin una trayectoria transversal arla de la ci-
tada corriente, y situado de forma que peﬁetre en esta dltima en
un lugar situado més arriba del citado orificio de salida, teniqg.
do el chorro un seccidén menor cue la de la corriente; esté-éispo-
sitivo comprende elementos en forma de plecas, colocadas wis aba~-
Jo del chorro,-a lo largo de la trayectoria de la corriente.
Q02.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn dé fibras
" de materias termoplésﬁicas", seglin la reivindicacidn 895, ca

racterizados porque comprende una pantalla térmica para proteger a

- los medios de alimentacidn de vidrio, de la corriente gaseosa por

el lado situado hacia abajo del orificio de salida del vidrio.

4]

de materias termoplisticas", segin las reivindicaciones 892,
¢ G0%, caracterizados porque comprende uns placa adyacente &l 1i-

mite de la corriente, colocada de forma ¢ue deczvie la corriente.

Te
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de materias termopldsticas”, segln la reivindicacida 898, caracte

rizados porgue hay medios de refrigsracidén asociados 1z
932.~ "Procedimiento y dispositivos =

de materias termoplisticas", gegin ura cualauiera de las rel

vindicaciones 12, a 928, caracterizados porgue comprende medios

ra producir una corriente gaseosa, unz pluralidad de centros de ¥

bl

!

brado, asociados a dicha corriente, que comprende medios parz intr

s

ducir el vidrio fundido en la zona limite de dicha corriente, cem-
prendiendo cada centro de fibrado medios para dirigir un;chorra =2
5€080 transyersalmente a la corriente, mis arriba de loskméé;os de
introduccidn del vidrio,.estando separades los chorros uno respec-
to a otro iransversalmente con relacidén a la corriente, y,l;gvando

los medios de introduceidn de vidrio un orificio de alimentzcidn -

que tiene la forma de una hendidura alargada que se eztiende trang

- versalmente a la corriente y que estd distanciade de ca2da clorr

una distancia pricticamente uniforme.
98 ,- "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidn de fibras
de materias termoplisticas", segln una cualquiera ée las rei

vindicaciones 12. a 932, caracterizados porgue comprende medios ra

ra producir ura corriente gaseosa, una plurzlidad de centros de £

ot

brado, a2sociados a dicha corriente, que llevan medios para introdu
cir el vidrio fundido en la regiéﬁ limite de dicha corrienmte, com-
prendiendo cada centro de fibrade medies para dirigir un chorro gz
secso transversalmente a la corriente, més affiba de los riedios de
introduccioén de vidrio, y medics para dirigir un chorre gaseosoc a
1z corriente en un lugar situado lateralmente mis alld de la regién-

de introduccidn del vidric.
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ra producir unpa corriente gzseosa, medios que introducen‘el
vidrio fundido en esta corrieante, que llevan unooc varios orifi
cios para liberar el vidrio fundido en una zona alargada que
se extiende transversalmente a dicha corriente, estando coleca
dos el o los orificiocs de manera qué el plzno de emisién del -
vidrio esté situado cerca de un limite de 1la ccrriehte, ¥ me -

dios para producir una pluralidad de chorrcs gasecsos de paque .

He

fia seccidn comparada con la de la corriente gaseosa, siendo ¢

rigidos estos chorros a la corriente a través del citado limi-
te, en una zona alargada situada mis arriba de los orificins,

formando una parte, al menos, de estos orificios ura hendidura

alargadas.

de materias termoplidsticas", segfin una cualquiera de las -

reivindicaciones 1%, z 958, caracterizados porque'se producen
una corriente gaseosa y una pluralidad de chorros gaseoscs, es-
tando colocados estas chorros de maneré que penefren en la co -
rriente gaseosa en puntos espaciados, produciéndose asi zonas -
de interaccidn en la proximidad de los trayectoé de penetracion
de 165 chorros en la corriente gaseosa, ¥y se introduce unz mate
ria reblandecida por el calor en la zona de interaceidn, alimen
tando con la méteria un hendidura adyacente a uné pluralidad de
chorros, rodeando compleﬁamente la corrieﬁte gaseésa a los cho~
rros en, al menos, una parte ée su trayecto j teniendo una sec-
cién sensiblemente mayor que la de dichos chorros.
978 ,~ ”Procedimiénto v dispositivos para la fabricacién de fi -

| bras de materias-iermoplisticas”, segin una cualquiera de
las reivindicaciones 18. 2 062, carscterizados porgue ccmprende
nedios de alimentacidén de vidrio fﬁndido que llevan, ai mencs,

&

un orificio de salida, medics para procducir uza corriente gaseo

le
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édyacentg al citade orificio de salida, elemenios de pared que
delimitan, sl mencs en parte, varias zomas fronteras €e la co-
rriente gaseosa y medios para producir un chorro geseosc Qiri-
gico segln una trayectoria transversai';:;é de dicha corrieate
j sitﬁadarde forma que penetre en estaAﬁltima még arriba del
citado orificio de salida del vidrio, teniendo el chorro una -
seccidn transversal menoxr qﬁe la ée la corriente} el orificio
de introduccidn del vidrio fundido desemboca a tfavés de uno -
de dichos elemen?os-de pared; . los medios para producir'un- -
chorro gaseoso comprenden, al menos, un crificio que dééeﬁ%oca
a través @e uno de dichos elementos de pared, un segundo de -
los citados elementos de pared coleczdo a un lado de dishe co-
rriénte, de forma que se encuentre frente a los eorificios de -
salida del vidrio y del chorro, teniendo el citzdc segurdo -~
elemento de pared una parte encorvada, colocada para ampliar
la trayectoria del flujo de la corriente en el lado opuesto =
a’diche orificio, y un tercer elemento de pared que puede es -
tar colocado més aéajo del chorro, a lo largo del nmigmo =
limite de dicha corriente que &l primérrelemento de pared men-
cionado. '
98%.77 "Procedimiento y dispositivos para 1la fabficacién
de fibras de materias termoplésticas", segﬁnrlarrei-
vindicacion 972, caracterizados porque la citada parte encox

vads comprende una placa a la que estén unidos medios de

v



cundario de fluidos, ambos de gran velocid éad, cuyas direceiocnes
inicizles forman un argulo, de manera que el chorro secund zrio
interfiere con la_cofriente principal,-siehdo su energia ciné-
tica suficiente para que penctre en dicha corriente, cdando ori
5 gen la penetracién del chorro secundario en la corrienie prin-
cipal a una zona de ihtgraccién, porque se hace llegar la mate
ria en estado reblandecido a 14 proximidad de esta zona de in-
teraccidn para ser arrastrada hacia la citada zona; penetrar -
a2lli y ser llevada y mantenida en la proximidad del chorro se-

10 cundario por la accién de les carrientes que resultan de la i

=

teraccidn que la arrastra, a la vez que la someien a un ccmigg

zo de estirado, hacia una zona en la gue es transformada en f

I

bras por las corrientes que resultan de la interaccidn.

1003;- "Procedimiento y dispositivos para la fabricacidz de fi
15 bres de materias termoplasticas", segin la reivindica -

cidén 99°, caraéterizados porque el chorro secundario de -fluido

esti en contacto, en todo su contorno, con la corriente prineci

ral, al menos en una parte de su recorrido.

1015.~ "Procedimiento y dispositivos para la fabricacida de fi
20 bras de materias termopldsticas", segin las reivirdica-

ciones 99%. 6 1l00%, caracterizados porque la seccidn de la co-

rriente de fluido principal es superior a2 la del chorro.

10228,- "Procedimiento y dispositivos para la fabricaciéﬁ de fi

bras de materias_termopiésticas", seglin una cualguiera

25. de las reivindicaciones 992. a 1018, caracierizados prorque el

P

chorro de Ffluido penetra en el interior de la corriente de flui

do principal sin siravesarla.
103.~ M"Precedimiento y dispositives para la fadbricacion de §i

bras de materias termoplisticas', segin une cualisiera de
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%, 2 1022, caracterizados porgue el cho-
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- recta es menor que la de la corriente principal, siende dirig

i

1 - o - - » . I - - ” e
10%.~ "Procedimiento y dispositivos pars la fabricacidn de fi-

bras de materias termoplisticas", segin una cuzlouiera de

las reivindicaciones 992. a 1038, caractérizados porque se uti-

liza una pluralidad de chorros secundarios y porque lz materia

.termoplidstica en estado fundido es introducida en la proximidad

inmédiata de dichos chorros a través dercrificios o de,hendiduras;

105%, ~ PProcedimieﬁto hg dispositivosrpéra la faﬁricgciéh de fi-
bras de materias termopléstiéas"; segiin una cualguiera de

las reivindicaciones 13. a 1CL2, caracterizados porque compren-

de medigs'para establecer una corriente de fiuide primcipal, mne

dios para establecer un chorro secundario de fluido cuyz seccidn

[E3

do -

t2l -

g

este chorro- transversalmente a la corriente principal y &
formz que penetre en esta corriente, y medios para hacer llegar

la materia a la proximidad del chorro secundario.

1062.~ "Procedimiento y dispositives para la fabricacion de fi-

bras de materias termoplisticas", segiin una cualguiera de
las reivindicaciones 18. a 1058, caracterizados porgue compren-
de medios para establecer una corriente de fluido principal, unza,
estructura, en un limite de la corriente princip%l, gue constitu
ye una frontera de esta ﬁltima; medios paré introduecir un chorro
fluido en esta corriente principal, ¥y medios para liberar la nma-
tefia estirzble a través dé la estructura y en el limite de la
corriente principal en una zoﬁa préxime 2l lado sitnzdo hacia -~
abéje del chorro secundéario, con relacidn al senticéo de la co =~
1078.~ "Procedimientc ¥ dicpositives para la {abricaciéﬁ de fi-

bras de maierias termoplésticas", segin una cualguierz de
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las reivindicaciones 1%. 2 106%, caracterizados porgue las Ti-
bras de vidrio se producen estirando vidrio fundido en lz =zcna
de interacciéﬁ de un chorro gue penetra transversaluente en urnzs
corriente de fluido de seccidn mayor gue la de dicho chorro.
1088.- VProcedimiento y dispositivos para }a fzbricacién de fi-~
bras de materias termcpléstiéas", segin una cualguiera de
las reivindicaciones 18. a 1078, caracterizados porgue las fi-
bras se producen estirando una materia estirable en la zora de
interacciodn de un chorro que penetra transversalmente en una c2

rriente de fluido de seceidn mayor que la de dicho chorro.

1 1092.~ "Procedimiento y dispositives para la fabricacidn da Ti-

bras de materias termoplisticas', caracterizados porgue la

"napa' ée fibras segin las reivindicaciones 1072. 6 1082, se for

man por una pluralidad de capas de fibras unidas en forma de fiel

tro, extendiéndose las fibras de cada capa principalmente &n el

plano de dicha capa.

ilOa.- "Procedimliento ¥ dispositivos para la fabricacldn de fi~.
bras de materias termopldsticas™, caracterizados purqﬁe 1z

"napa' de fibras segin la reivindicacién iO9a,rse solidarizan -

por medio de un aglutinante.

1118 .- "PRdCEDIMIENTO Y DISPOSITIVOS PARA LA FABRICACIOH DE Fi~
BRAS DE MATERIAS TERMOPLASTECAS",-éagﬁn gueda descrito ¥

reivindicado en la presente memoria ¥y nota reivindicatoriaz, que

consta de 129 piginas mecanogrdfiadas y dibujos adjuntos.

radrid, 30 MAK, 1974

Francisco Javier Plazg

. .
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