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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencién se refiere a
un méfcdo para la produccidén de fibras y filamentos de
materiales termopldsticos, tal como el vidrio, que pre-
senta sensibles ventajas respecto a los métodos actual-
mente practicados.

Es conocido desde antiguo el procedimiento se- .
guido para la fabricacién de fibras y filamentos de matg
riales termopldsticos, tales como fibra de vidrio y simi
lares, en el cual el material fundido se alimenta eﬁ el
interior de un cuerpo hueco, que en lo sucesivo se deno=-
mina centrifuquor, el cual, al girer a alta velocidad,
proyecta por unos orificios practicados en su banda late

ral unos hililles de material fundido, los cuales son
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posteriormente estirados mediante la accidn intensa de
una corriente anular de fldido a alta velocidad, produ-
ciendo fibras de diémetré huy pequefio, y longitud grande,
las cuales pasan a una cgmaravde afieltrado situada deba
jo del conjunto centrifugador, formando una napa o fiel-
tro, que es retirado de la misma mediante una cinta <trang
portadora.

El procedimientdp antes mencionado y conocido
hasta la feche, se basa e% los principios de suministrar
de modo constante, materi%l fundido que es vertido al in
terior de un recipiente g%ratorio donde, por centrifuga-
cidén, es proyectado contré la banda lateral del micmo de
bidamente perforada, por &uyos orificios se proyecta al
exterior dicho material fundido en forma de hilillos pri
marios, que son estiradosiconvenientemente meciante flui
dos térmicos, mediante lo§ que se regula la longitud y
grueso de dichos hilillosg los cuales, una vez se han sg
lidificado por enfriamienéo, son-depositados sobre una
cinta transportadora dota&a de medios para asegurar una
distribueidn uniforme de gruesos, dando lugar al produc-
to final o nuapa de fibra de vidrio o de fibra de materiol
termopldstico.

La obtencidén Ge los gruesos y longitudes y de-

més caracteristicas fisicas de los filamentos que han de

‘constituir la nava o fibra de vidrio viene condicionada

a la concurrencia de circunstancias y constantes técnicas
perfectamente determinadas.

Los condicionantes bdsicos y fundamentales del
prccesd los constituyen, por une pérte, la adecuacién ép

tima de las fuerzas centrifugadoras en relacidn a la vis
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cosidad deseable del materizl por razdn de la naturaleza
de la materia, que permita la mayor fluidez de la misma
a2 través de los orificios del disco girestorio, sin que
sufra descomposicicnes o alteraciones substantivas por
causa de temperaturzs variables, segin queda dicho, en
razén a la naturaieza de la substancia con la gue se ope
re.

Otro condicionante lo constituye el mantenimien
to del calor necesario a la salida del disco giratorio
centrifugador y a través de los orificios de que el mismo
va dotado para los pequefios hilillos de material en esta
do de viscosidad creciente y tendente a su solidificacién
en un tiempo variable y evitando que durante su estirado.
pueda deteriorarse la substancia por trarsformacidn de la
misma a consecuencia de rdpidos enfriamientos o de exce=-
sivos recalentamientos, pues, como es sabido, los recalen
tamientos producen alteraciones en la substancia, influ-
yendo en el proceso de su desvitrificacidn y por otra par
te el rdpido enfriamiento acorta el tiempo de duracién
del paso del estado de fldido al estado mds viscoso de los
hilillos influyendo por tanto negativamente en la opera-
cidn de estiraje del filamento saliente,

Las temperaturas ideales operativas en este pro
ceso han de aproximar;e y mantenerse en su grado mdximo
al lfﬁite éptimo y preciso de fluidgz que facilite el pro
ceso de expulsidn por centrifugacidn y el estiraje y en-
friamiento en el tiempo preciso y requerido por la natu-
raleza de la materia empleada, y en relacidn a las carag
teri{sticas del preducto final que desee obtenerse.

Factor important{simo que coadyuva a la obten-
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cién de las condiciones éptimas de operatividad es, igual
mente, el aprovechamiento mdximo de las corrientes de
fldido provocadas o inducidas en condiciones que no alte
ren las de temperaturas deseables y requeridas para el
proceso de elaboracidn, segin exige la naturaleza de ca-
da substancia que se emplee.

En cuanto a los materizles constructivos habl-
tualmente utilizados en la fabricacidén de filamentos e
hilos- de vidrio o materiales similares conocidos hsasta
la fecha, el empleo de temperaturas de fusidn elevadisi-
mas para conseguir un adecuado grado de fluidez, origina
en los Utiles y maquinaria empleacde graves fzctores de
deterioro, primordialmente por lo que se refiere a los

dispositivos méviles y giratorios, recalentedos a muy al

‘tas temperaturas, siendo precisa para su mejor conserva-

cién y duracién una enérgica y efectiva fefrigeracién,
pero en condiciones que eviten saltos térmicos excesivos,
creadores de tensiones de-efectos destructivos en los mz
teriales de los dispositiVos empleados.

'Tendiendo a solﬁcionar lcs inconvenientes y di
ficultades o problemas gue se dejan precedentemente apun
tados, se han busczdo hasta la fecha soluciones distinf

tas, sin conseguir una solucién total, ya que la mayor

parte de las propuestas afectan solamente a condiciones

parciales o problemas parciales relativos a centrifuga-

cidn, a temperaturas, turbulencias, etc., pero considera
des independientemente entre si y sin tener en cuenta que
todos estos factores, reciproca y mutdamente se influyen,
por'lo que las scluciones cdadas hasta la présente_a algu

nos de los aspectos de los problemas apuntados han origi
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nado subsecuentemente y dado lugar en su mayoria a la
¢reacidén de problemas secundarios.

En algunas ocasiones se han propuesto solucio-
nes mds globales a los problemas apuntados, pero se han
basado en disefios tan concretos y especializados que re-
sultan vdlidos o satisfactorios para el empleo de una
substancia deterﬁinada y/o para la obtencidn de un produg
to final de carscteristicas técnicas también perfectamen-
te determinadas, perdiendo totalmente su eficacia e inte-
rés cuando se ha tratado de aplicarlas a otras substan-
cias de distintes caracteristicas técnicas (composicidn
quimica, temperatura de alimentacidn, viscosidad, compor
tamiento reoldgico, etc.) o para la obtencién de otros
productos de caracteristicas técnicas asimismo distintas
(didmetro, lohgitud; calidad de superficie, tendencia al
afieltramientc, humectabilidad, etc.)

El procedimiento perfeccionado objeto de la pre
sente invencién propuéna soluciones que permiten la regu-~
labilidad, en proceso de fabricacidén continuo y sin inte-
rrupcidn, ae todos los factores técnicos que influyen en
el proceso, a saber, fuerzas de centrifugacién, temperatu
ras adecuadas en todos y en cada uno de los puntos del‘
proceso y, por lo tanto, del material, (sea cual sea el-
tipo de material que se emplee para 1a‘fabricacién), cau-
dales y estado térmico de los flUidos empleados en la re-
frigeracién de los elementos mecénicos, eliminacidn de
turbulencias nocives al estirado y uniforme distribucién
de los hilos producicos que han de formar la napa, etc.

Bs importante en el obJeto del présente_invento

para el lcgro de la versatilidad del proceso objeto del
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mismo y, en consecuencia, para la obtencidn con los mis-
mos elementos de distintos productos finales con el em-
pleo de distintes materias, la posibilidad de regular ce
forma y mecdo independientes entre si, durante el deserrg
1lo del proceso de fabricacidn, las distintas varizbles

de fuerza de centrifugacidn, temperaturas, reirigeracién

de los diversos elementos y partes, o fases del proceso,

qQue, conjugadas influyenr paras conseguir los Sptimos ren-

dimientos, resultadcs finsles o productos desezdos.

Se ha observado cue, si se desea aumentar la
fuerza centrifuga con la gue se produce laz expulsidén de
los filementos o hilillos primarios de materisl furdide,
a través de los orificios practicacos en la bands perifd
rica anﬁlar del disco centrifugador, procediendo, como
se ha venido haciendo de Zormz tradicional, a aumentar
el nﬁmerd de revoluciones de dicho disco y con ello la ve
locidad angular, se aumenta al mismo tiempo la fuerza cen

trifuga con la que el materiel fundido es alimentacdo des-

~de el interior de dicho disco sobre la cara interior de

la mencionada banda, fendmeno que puede no ser deseable
en muchos casos. En efectc, considerando la aceleracidn
centrifuga cue actdé sobre la masa de material fundido
situade en los crificios de expulsidén practicados en la
banda anular del disco centrifugader y en su cara inter-
na, (debe recordarse que la fuerza es igual a masa por

aceleracién) puede expresarse dicha aceleracién como wlr

o’
siendo w la velocicad angular de giro del discec y r, el
radio dado desde el orificio de expulsidén de gue se tra-
ta, al eje de.giro éel disco centrifugador.

Asi, pues, una vez construido un discc determi
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naco, es decir, cuedando ya £ perfectamente fijado, le
Unica variedle que permite modificar esta acelerzcidn
centrifuga es la velocidad angular de rotacidn del disco.

Por otra parte, la fuerza con la que el material
es proyectado sobre la cara interior del disco centrifuga
dor en un siétema de tipo clésico, provisto de cesta de
distribucidn o distribuidor interior, es la fuerza centri
fuga con la que el material es despedide por dicha cesta'
de distribucidén o distribuidor interior, la cual, por uni
dad de mzsa, puede expresarse por la aceleracidn centri-
fuga bajo la férmula ward, siendo w la velocidad angular
dé rotacién del disco centrifugador y ry el radio del pun
to de expglsiéh del material desde el elemento distribui
dor interior con respecte al eje de revolucién del disco
centrifugador, .que én el casc de empleo de la cestz cilin
drica provista de orificios o ranuras serfa el radio de
dicha cesta. También aqui, una vez construido el disco,’
dicho radio es ya una constante del zparato y, por lo tan
to, la uUnica manera de modificar en el curso de fabrica-
¢idn, la fuerza con la gue el material es proyectado so-
bre la cera interior perforada del centrifuéador, radica
en alterar la velocidad angular de giro del dlsco centri-
fugador.

Igualmente, en caso de que, en lugar de utili-
zar la “cesta! interior de distribucidén, se efectie una
elimentacién directa sobtre el fondo del disco, provista
o no de perfiles, rugosidacdes o formas diversas, la ace-
leracidn centrifuga que actia sobre la unidad de masa de

materizl fundido vendré dada por la expresién we r,

siendo w, como siempre, la velocidad angular de giro del
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disco, Tio el radic del punto de impacto de alimentacidn
con respectc al eje de revolucién del disco y Xun coefi-
ciente gque dependersd de lz forma geométrica del fondo, es.
decir, si es plano, con rugosidaces, perfiles o anillos
que existen en el entorno inmediato del punte de impacto.
En todos los casoé, tanto r, como X gquedan perfec
tamente determinados por cada disefio y medidas constantes
dadas al disco centrifugedor y al dispositivo concebido,
siendo en todos estos casos el “Gnico mode posible de modi
ficar y alterar durante el curso del proceso de funciona-
miento y fabricacién,la fuerza de proyeccién del meaterizl
sobre la cara interior de lz banda perforadsa, lz alteracidn
de la velocidad argular de giro w, incrementando o disminu
yendo la velocidad ce rotacidn, lo que lleve como consecuen
cia necesaria e inseparable la wodificacidén proporcional de
la fuerza centrifuga de exﬁulsién de los hilillos primarios
a través de los orificios éel centrifugador.

En resumen, al ng poderse regular independiente-

H

.mente entre si los factores ce ambos fendmenos, de pro-

yeccidn vor centrifugacidn de la masa fundida sodbre la
céra interna de la banda latersal del centrifugador, v de
expulsién o salida de la masa a través de los orificios

de dicha banda fcrmando los hilillos, se ocaslonan proble
mas précticos de operatividad del proceso industrial, espg
cialmente graves cuando se prevé utilizar una variada ga-

ma de materias primas con diversas carecteristicas técni-

alimentacidn, viscosidad, comportamiento reolégico, ete.,

para producir el mismo tipo de producto, o cuando se pre .

tende obtener producios distintos con diversos didmetros,
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longitud, calidad, superficie, caracteristicas de afiel-
tramiento, humectabilidad, etec., que requieren por sus
criticas concdicicnes de temperatura y fluidez una fuerza
de proyecccidn determinada sobre lz cara interior de la ban
da lateral del centrifugader y una fuerza de expulsién a
temperatura y tiempo iguzlmente critica y precisa.

Ellb comporta disponer de discos centrifugado-
res calculados a las meczidas adecuadas para la utilizécidn
de distintas materias, y la necesidad de la substitucién
de unos por otros segin la neturaleza de la materia que
se enplee y cdel producto final cue se desee conseguir.

Partiendo del nhecho comprobado de que la fuerza
centrifuga de exrulsidén ce les hilillos primarios a través
de los crificios de la banda anular del centrifugddor guar
da felacién gstrecha con la caractéristica de las corrien-

tes de atenuacidn, en la obtencién de las fibras en una

calidad dadz, mientras que la fuerza con la gue el mate-

rial fundido es alimentado desde el interior del disco sg
bre la cafa intericr ¢ée su banda periférica perforada
guarda estrecha relacidén con la temperatura, viscosidad

v comportamiento reoldégico del material fundido utilizado,
a fin de obtener unz capa de material lo més uniforme y
homogéneo posible sobre la citada cara interior de la ban
da periférica, no guardando dichas dos fuerzas ninguna re
lacién ce proporcionalidad entre si Que permita aplicar
los adecuados valores Sptimos para cada una de las citédas
fuerzas que vienen condicionadas por factores independien-
tes, se ha concetido, como objeto del presente invento y
en orden a que la fuerza centrifuga con que el material

fundido es proyectade hacia la cara interna de la banda
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periférica lateral perforada y la fuerza centrifuga de
expulsién de la masa en hilillos‘brimarios,puedan ajus-
tarse y regularse con inéependencia entre si, partir del
principio que, determinada la fuerza centrifuga de expul
sidén de los hilillos formados en la cara externa de la
banda anular del centrifugador a un nimero de revolucio-
nes requerido, vuede al mismo numero de revoluciones, mo
dificarse independientemente la fuerza centrifuga de nro
yeccidn de la masa fundide contre la cara internz de la
banda del centrifugador mocificando por desplazamiento

la longitud del radio resultante entre el punto de impac
to del chorro de alimentacidn contra el fondo del centri
fugador y el eje de revolucidn de dicho dispositivo.

Esta regulacidén independiente de ambas fuerzés
de centrifugacidn, corresponcientes a la proyeccidén de
la masa de material contra las paredes laterales internas
del centrifugador y la de la proyeccidn-de los hilillos
primarios desde la bandaz externa del aperatc centrifuga-
dor, se realiza ventajosam%nte regulando por desplazamien
to micrométrico el punto ce contacto del chorro cde alimen
tacidn cel material fundide que sale del cansl de distri-
bucidén del horno, con el fondo cel disco centrifugador,
por cuyo medio se origina-la aproximacidén o alejamiento
de este punto de contacto angular con resgecto al eje de
rotacidén del disco centrifugador,

Este regulacidn de la excentricidad del punto
de impacto de la alimentacidn descentrada sobre el fondo
del cisco se puede realizar ventzjosamente por desplaza-
miento regulable microméirico del disco centrifugacor,

Juntamente con todo el conjunto cel rismo, sin tocar, por
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tanto, en absoluto, el chorro de azlimentacidn del meterial
fundide que sale del canal de distribucién del horno.

Alternativamente, phede actuarse sobre el propio
chorro de alimentacién del material fundido, siendo, no
obstante, esta solucidn menos iddénees, por la menor preci-
sién que es posible obtener en el radio del punto de im-
pacto con respecto a2l eje ce rotacién del disco, y por la
iﬁterferencia mecénica v térmica que supone para dicho cho
rro de zlimentacidn el cdispositivo empleado para regular
la posicién del misrmo,

Teniendc en cuenta que 1z aceleracidn centrifu-
ga con la que el disco rotatorio impulsa el chorro de ma=-
terial fundido haciz la banda periférica lateral es pro-

2, siendo r el radio del punto

porcioral al producto r w
de impacto y w/2s7 el nimero de revoluciones por minuto,
una pequefia va;iacién en el radio viene multipliceda por
el cuadrado de la velocidad angular w (la cual alcanza ha

bitualmente valores muy elevados, del crden de los 2.C00

a 3.000 revoluciones por minuto), ocasionando incrementos

muy importantes de aceleracidn y constituyendo, por lo
tante, una variable muy sensible.

En estas condiciones, se puede modular la ace-
leracién centrifuga que se comunica al chorro alimentador
del material fundido para variaciones muy amplias de com-
vosicidn quimica, temperatura, viscosidad, comportamiento
reoldégico y demés caracteristicas de dicho material fundi
do, ajustdndola a las conciciones precisas en cada caso;
en concreto, se pretence gue diche aceleracidn no sea ex
cesiva, para evitar gue el vidrio salte en forma irregu-

lar, ni gue, por el contrario, frote excesivamente sobre
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el fonrndo del disco en su cazmino centrifugo haciz la ban-
da periférica interior del disco, como ocurre cuando CGi-
cha aceleracidén es demasiazdo reducida. En el primer caso
se produciria una falta de homogeneidad térmica de mate~
rial fundido que se alimentz a laz banda periférica lzte~
ral del disco y una irregulsridad en el flujo del mismo,
y en el segunco caso, el eXcesive rozamiento del material
fundido sobre el fondo del disco ocasionaria un enfria-
miento de dicho material y un calentamiento excesivo en
el fondo del tel disco, agravando el problemz de su re-
frigeracidn.

Debe hacerse notar, y ello constituye una ca-
racteristica esencial del procedimiento de la presente in
vencién, que este ajuste gue se realiza mediante la medi
ficecidn de la.excehtricidad, es independiente del gue se
puede operar sobre la fuerza con ia qgue los hilillos son
expelidos a través de los orificios practicados en la ban
da periférica lateral la cuzl depende Unicamente de la ve
locidad angular de rotacidn. Asi, por ejemplo, si nos in-
teresa incrementar dicha fuerza de expulsidén de los hili
llos por los orificios sin aumentar en la proporcién co-
rrespondiente las fuerzas con la cue el material fundido

es alimentado sobre la cara interior de dichos orificios,

incrementaremos &l nimero de revoluciones del disco, y

compensaremos en la cuentia gue nos interese las consecuen
cias no deseadas de esta zccién, cisminuyendo el radio
del punto de impacto del chorro de alimentacidén sobre el
disqo, segin el proceso de invencidn. Inversamente , si
debido a que el material que estamos alimentando es més

viscoso y tiene mayor tendencia &l rozamiento sobre el
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fondo, nos interesa aumentar la aceleracién con la que
después del impacto es proyectado sobre la banda periféri
ca lateral, aumentaremos el radio del punto en el que se
produce dicho impacto, §in modificar el nidmero de revolu=
ciones a las que gira el disco, con lo cual no alterare-
mos el eguilibrio existenté entre la fuerza centrifuga

de expulsién de los hilillos de material a través de los
orificios y la accidn de las corrientes gaseosas de ate-
nuacidén que posteriormente actian sobre los mismos.

Esta regulacién de la excentricidad de la ali-
mentacidyn del chorro de material fundido procedente del
canal de distribucidn del horne de fusidn, caracteristi-
co del procedimiento contemplado en la presente inven-
cién, no ocasiona, por otra parte, ningﬁn efecto secunda
rio indeseable. Requiere tan sélo que la alimentacién se
efectle directamente sobre el fondo del disco centrifuga
dor y con ausencia de dispositives distribuidores inte-
riores tipo "cesta", la cual es perfectamente congruente
con el sistema general de refrigeracién empleado, caracte
ristico asimismo del procedimiento contemplado en la pre
sente invencidn, como se verd mids adelante. Reguiere asi-
mismo que la parte superior del disco centrifugador ten-
ga una abertura muy grande para permitir el paso del cho
rro de alimentacidn en sus distintas excentricidades, lo
cual por otra parte, permite-la evacuacién de gases pro-
ducidos en la combustidn que tiene lugar en el interior
del centrifugador, segun oira caracteristica del procedi
miento de la invencién que se expone a continuacidn.

Qtro de los problemas técnicos que se plantea

en todos los procedimientos hasta ahora conocidos de fi=
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bracidn por centrifugacidn de materiales ablandables por
el calor, tales como vidrio, ete., es el de las tempera-

turas.

. ey J -
La solucién idénez, no &lcanzada audn por los

procedimientos conocidos hasta iz fecha, hea de cumplir

las condiciones precisas para que ia fluidez y viscosi-
dad criticé que segun su iaturaleza y propiedades diver-
sas requiere cada uno de i1os materisles emplezdos para
la fibracidn, en las distirtes fa;es del proceso, sea al
canzada sin producir los éfectos secundarios y nocivos

de deterioro del material o de los dispositivos mecédnicos
e instalaciones,maquinarié, etc., y sin que los flujos tér
micos de calefaccidn empleados a2l efecto, interfieran con
las corrientes de atenuacién y/o den luger a turbulencias
exteriores influyendo negativamente en el normal estirado
de los hilillos primarios y/o en la distribucidén posterior
de los mismos en forma regular.

La pérdida de ctlor de la mesa fundida desde su
salida del hérno de fusiéé hasta su contacto con el dispo
sitivo centrifugador, mayér o menpf segin los sistemas cg
nocidos y empleacos hastaiahora, exige, en todos los ca-
s$0s, un mayor o menor gradc de recalentamiento para que
dicha masa, alcance el grado critico de fluidez y adguig
ra la temperatura precisa y uniforme sobre la cara inter
na de la banda perforade del disco centrifugador, de mo- '
do que, 2l salir al exterior en forma de hilillos prima-
rios, éstos tenganla viscosidad critica creciente duran-
te el lapso de tiempo determinado como preciso para pro-
ducir los hilillos del grosor y lonzitud recueridos al

producto final después de ser sometidos a la accidn de
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las corrientes de gases de atenuacidn externas al disco
centrifugacder y las temperaturas lentamente decrecien-
tes, necesarias psra gue en dicho tiempo, adcuiera mayor
plasticidad sin que dificulte su proceso de estirado y
sin que durante el mismo se produzcan fenémenos de desvi
trificacién.

Todas las soluciones apuntadas hasta la fecha,
tratan de solventar los problemas enumerados a través de
diversos dispositivos ce czlefaccidén situados exteriormen
te al disco centrifugador y distintos de los chorros de
atenuacién, los cuzles suelen en general calentar la ban
da periférica lateral del disco centrifugador, 2 fin de
que ésta transmita el calor necesario al material situa-
do en su interior. En otres ocasiones se efectida la ca-
lefaccidn exterior del fondo del disco y a su través del
material sobre el mismo depositade.

Dispositivos de calentamiento:o calefaccién ex °
terior distintos a los propios chorros de atenuacién,
han sido descritcs, por ejemplo, en 1as‘pétentes espafio~
las n?%s 235.520, 236.317, 236.335, 245.919, 252.443,
296.964, 401.509, etc. Este sistema de calefaccidn exte-
rior de la bznda del disco centrifugador presenta el in-
convenienté de cue taies dispositivos suelen producir el
calentamiento de la masa fldida adosada a la cara inter-
na de la banda del citado disco centrifugador, a través

del calor que le transmite dicha pared o banda, requirién

dose para ello la produccidn de meyores cantidades de ca-

’

lorias que lazs que la masa requiere pera alcanzar el gra-

do- eritico de fluidez, resultando por ello antiecondmico,

a la vez gue produce efectos secundarios de calentamiento
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de todo el disco centrifugador’y da origen a la formacién
de corrientes y flujes calerificos cus se transmiten & to
do el cdispositivo y al eje ce rctacidn, as{ como & turty
lencias nocivas e incremento de las temperaturas de 10sS
chorros de atenuacidén, interferencias con el mateéial fun
dido en proceso de estirazdo o ateruacién, etc.'En generai,
la utilizacidn del sistema ce calefaccidn exterior da ori
gen a dos fendmenos indeseables que es preciso estudiar y
compensar con mucho cuidado.

En primer lugear, es bien conocido que, una vez
el material ha sido expulsado en forme de hililles 2 tra-
vés de los orificios practicados en le banda periférica la
teral del disco centrifugador, las condiciones 6ptimas de
atenuacidén reguieren un enfriamiento lento, pero progresi-
vo, sin que en ningin momeﬁto se invierta el balance czlo
rifico de equilibrio, es décir, sin cue se produzca ningin
recalentémiento, que ocasiénaria un principio de desvitri-
ficacidén o adulteracidén de las cualidacdes Sptimas del mate-
rial. Puede verse un estudio nés detallado de este princi-
vid tedrico en los reristrecs espaficles de patentes nims.
235.520 y 252.443, los cuales, no obstante,aportan a la
problemdtica soluciones muy distintas a las contempladas
en el procedimiento de lz presente invencidn.

La utilizacidn de elementos externos de calefag
cién, suvone una interferencia térmica con los hilillos
primarios de material expelidos desde los orificios prac-
ticados en la banda veriférica lateral del disco centrifu
gedor y gue se encuentran en proceso de atenuacidn, oca-
sionando una calefaccién de los mismos, cue en muchos ca-

sos se produce a contracorriente con respecto a la direc-
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cidn en que fluyen, con el consiguiente peligro de gue se
pueda producir, para alyuncs de dichcs hililles, un aumen
to de su temperatura con respecto z la que tenia en un
instante, anterior, es decir, un recalentamiento, cue ori-
gine, un efecto desvitrificader. Este peligro es tanto
nés importante cuento mayor es la energiz transmitide por
los elementos externos de calefaccién de cue se trate y
cuanto mds lenta sea la velocided de enfriamiento de los
hilillos ce materizl, ya que, en este Ultimo caso, un te
quefio efecto térmico puede alterar el signo del bzalance
calorifico cue experimenta un hilillo concretc a lo lar-
go del tiempo trenscurrido. Habida cuenta de que las con
diciones termodindmicas mds favorables para la atenuaciédn
de los hilillos a fibras largas y delgadas se dan cuando
dicha velocidad de enfriamiento es lo mds lentz posible
(concento asimismo muy bien explicado en el registro es-
pafiol de patente n? 252.443 antes citado), se aprecia'clg
ramente qQue, mecdiante el uso de los calefactores exterio-
res, hebitualmente descritos en los vprocedimientos conven
cionales, hay que llegar a unaz solucidén de compromiso paz
ra evitar desvitrificaciones u otros efectos que mermen
la calidad del producto firnal, bien acelerando la veloci
dad del enfriamiento de los hilillos primarios durante
su atenuacidn (en conira de las condiciones Sptimas para
la atenuacidén de los mismos a fibras delgadas y largas),
bien disminuyenco la potehcia del elemento calefactor ex-
terno.. | :
En segundo lugar, dichos elementos externos de
celefaccidn suelen interferir mecédnica y/o térmicamente

con ias corrientes gaseosas de atenuacidn, les cuzles dg
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ben ser tedricamente reguladas en funcidn de lzs condicip
nes de atenuacidn, nero can independencia de 1z temper
ra de la banda. No cebe olvidarse cue, pera obterer la
misma viscosidad de salica rera composiciornes distintas
de material fundido, se recuieren temperaturas disfintas
en la banda, y per lo tanto condiciones de czlefzccidn
asimismo muy cdistintas, deviendo, en camrbio, mantener si-
milares caracteristicas térmicas y entdlpicas en los cho
rros gaseosos de atenuacién. For otra parte, cuanco debi
do 2 causas cualesguiera, 2s precisc, en el curso de la
fabricacién, modificer la temperatura de la banda perifé
rica laterezl del disco cenﬁrifugador, o bien ejercitar
une calefaccién distinta (kayor o menor) sobre el mate-
rial cepositado sobre l:z cara interior de la misma y a
punto de ser expelido a trévés de sus orificios (como
cuando, por ejemplo, se quiere compensar una alteracidn
de la viscesidad del material fundide alimentado z le
unicdad de fibracidn), lz modificacidn de la accidn ejer-
cida ver los elementos calefactcres exteriores puede re-~
percutir en una alteracidn cde las ceracteristicas térmi-
cas e incluso a veces fiuidecdindmicas de las corrientes
gaseosas ce atenuacién, cambizndo las caracteristicas de
la atenuacidén que se realizs y, por 1o tanto, la calidad
del procucto a obtener. Es interesante otservar cue, en
este Ultiro ejemplo, el ajuste de la temperatura de la
tanda §eriférica laterél del disco centrifucador y/o de
la capa de materiel depcsitado sobre su superficie inte-
rior se realiizabz con la finalidad de gue el camtio pro-
ducido en el materizl fundide alimentade a la unidad i~

bradera nc repercutiese en ura modilicacidn del tipo de



10.

15.

20.

25-

30.

- 19 -

fibras obtenidas, con ¢l efecto paraddjico de que la mig
ma accidén correctora gque solventa tal anomalia puede oca
sionar, por efecto secundario, una alteracidn de los cho
rros gaseosos de atenuacidn con la misma consecuencia
(distinto tipo de fibras producidas) cue se trateba de
gvitar,

El uso de la calefeccidn interior con diversos
propdésitos se conoce igualmente desde antiguo, pero ha
sido muy poco practicadeo. Ya en el registro eépaﬁol de
patente n? 228.947 se menciona incidentalmente la posibi
lidad del uso de calefaccidn interior. Por otra parte,
existen ciertas descrirciones de su utilizacidén como elg
mento precalentador del disco centrifugador durante el
arrangue hasta el inicio de elimentacidn del meterial,
momento en que se suprime dicha calefaccidn interior. Asi
podemos ver los registros espafioles de patentes nimeros
252.443 9 40%.509. En otros casos.se describe una utiliza
cidn opcional para calefaccidn interior permanente, ade-
més del momento de arranque, como, por ejemplo, en los
registros de patentes U.S.A. 3.190.736 y 3.265.477 y espa
fiola nt 341.255, e incluso su uso permanente en disefios
ruy scfisticados, para evitar la solidificacidén del depd
sito de materizl fundido, de notable tamafio, ubicado en
el interior del disce, como por ejemplo, en las patentes
espafiola n? 241.812 y noriteamericana n? 3.285.349.

Los pocos sistemas descritos hasta 1la fecha em-
pleando ¢l principio de calefaccidn interior, son de com
bustidén y emplean un elemento calefactor de gases combug
tibles con llama dirigida verticazlmente hacia el fon-

do del disco centrifugador, o bien, como ocurre en el
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caso qﬁe,representan incidentzlmente los dibujos de la
paternte U.S.A. n? 3.265.477, con un Zngulc de inclinacién
de 452, con los efectos de cue estz llama, en el primer
caso, actda primordialmente sobre el fondo del diszco cen-
trifugador, con menocr efecto sobré la bunce poriférice
lateral y sobre el vidrio cue se va depositando sobre ia
misma parte para ser exgelido, y en la sepunda realiza-

cidn vroduce el mismo efecto, aunaoue algo atenuade, per-

-sistiendc en ambes casos subsistente en mayor o menor

grado los problemas de orden técnico de recalentamientos,
turbulencias, etc.

Los perfeccionamientos en los procedimientos de
fabricacidén de fibras cde vidrio objeto de este invento,
consisten en colocar, en el interior del dispositivo cen
trifugader, un elemento cslefactor, preferentemente pro
ductor de llamas y gue con respecto zl eje vertical, ten
gan una inclinacidn angulsr de 602 o mds, a fin de afec-
tar lo mencs posible el foncdo de dicho disco centrifuga-
cor v a2l meterizl cue sobre el nmisrmo esté.depositadc, v
hacer incidir el czlor preducicde por dichos elementos
calefectores directamente sobre el matefial cevositado
sobre le banda periféricez interior del dispesitivo cen-
trifugador, a punto de ser expelido a través de los
orificios practicedes en dichaz banda, mientras se diri-
ge el menor calor posible sobre el fondo del disco y
sobre el material gue puede estar depcsitado sobre di- -
cho fondo. Con ello se obtiene la posibilidad de regsular
de medo preciso, ajustacdo y nomogéneo la temperatura necg

sariz para alcanzar el grado critico de viscosidad del
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material, precisamente y tan sdlo en el punto exacto en
que ello es nccesario, lo gue permite atenuar les pro-

blemas de refrireracidn del certrilugader, cisminuyendo
asi la fatira del materizl con gue éste estd construido,

asi come también suprimir todo elemento de calefaccidn

O

n la banda externa y, con ella, lcs pelipgros de desvi-

ct

rificzcidn de log hilillos primarios expulsados en su
proceso de desvitrificacidn, que entrafia el empleo de
elementos calefactores exteriores que actﬁaﬁ sobre los
mismos.

Al introcducir el elemento calefactor, ventajo
samente una plﬁralidad de llamas, en el propio interior
hueco del disco centrifugador, y dotar a2 los flujos ca-
lerificos del éngulo apropiado con respecto al eje de
rotacidén del citado disco, en general de 602 o incluso
mdés, se consigie cue el mayor porcentaje del efecto ca-
lorifico regulable se produzca directamente sobre el ma
terial cue estd. depositado sobre lz cara interior de la
benda periférica lateral del ¢disco, a punto de ser expe

lido por los orificios,y por lo tanto en el punto exac- '

to en el gue es preciso ajustar las viscosidades y por

lo tanto las temperaturas, evitando en cambio interfe~
rir con las corrientes de atenuacién y con los hilillos
ya expulsados en curso de atenuacidn y eviténdo asimis-
mo recalentar excesivamente la banda lateral . del dis-
co con lo que se aumenta su duracién. Tembién se
evita el calentemiento perjudicial del fondo del disco
centrifugador, tan dificil de refrigerar, que se pro-
duce en aquellos sistemas en los que se concentra una

parte importante del efecto calorifico sobre el material

© mem s m———p o m b e an
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que sobre dicho fonco sec desplzza hacia la barncda leteral
y el cual, por otra parte no reguiere lz rejulacién exac
ta de su viscosidad y de su temperatura en tzl punto sino
en otro a2l que llegaré postericrmente, tal como se na in
dicado. Finalmente, debe subravarse que la gran eficien-
cia térmica del calentamiento desde el interior, unida a
la ausencia de elementcs mecénicos en contacto con el mz
terial fundido, tales comoc los clésicos distribuidores
interiores, y a lz ausencis de tcdo tipo de retencidn cel
vidrioc en el interiocr del disco centrifugador, permiten
alimentar desde el horno a una temperatura més baja aque
lz requerida per los procedimientos convencioneles a
igualdad Qe viscosidzé de expulsién, con la consiguiente
simplificacidén de la operacidén de fusidn.

Ctro factor yreocupente, no solucionado hasta
la fecha de marera efective en los procedimientos de ela

boracidn de fibras ce vidrio o materiales similares, es’

el del constante deterioro que sufren las instalaciones

y los materizles empleados ern su construccidn, primordial-

mente en la parte correspondiente al dispositivo cenirily
gador y eje rotativo del mismo, debido a las fuertes tea-
perzfuras a que estdn sometidos. El’eje de revolucidén del
disco certrifugador, los ccjinetes sobre los que va sopor
tado y los elementos de rodadura, el fondo de dicho disco
centrifugador y la propia carcasa estdtica del conjunto

guedan afectados en mayor o menor grade por las altas tem
peraturas a que han de trsbajer, debidas a las temperatu
ras de fusidn de los materiales empleados, cue alcanzan

incluso Lastz les 1.6C0 grzdos centigrados y aue hen de
> -

ser pzliadas por sistemas de refrigeracidén, més o menos
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eéficaces en cuanto ticnen un limite tecnoldgico prictico
insuperable, establecido por la propia temperaturaz gue
requiere el meterial de fusidn para su fibradc. Es muy
peligrosa la utilizecidn del elemento refrigerante z

muy bajz femperztursa en’comparacién con la superficie a
refrigerar, y& que ello produce dilstaciones diferencia-
les y tensiones internas en los materiales, suficientes
para cestruir los dispositiveos en pocos minutos de trabz
Jo estabilizado.

Los perfeccionamientos introducidos en el pro-
cedimiento de fabricacién de fibras de vidrio por centri
fugacidn, que censtituye parte de esta invencidn, consig
ten en producir lz refrigeracidn del eje de rotacidn, co
jinetes, y cemds dispositives del conjunto centrifugador
y el fondo del disco, mediante dos sistemas independien-
tes entre si y cada uno de ellos de alta eficiencia. El1
primero consiste en introducir per el interior del eje
citado, vy a partir de su extremo superior, fluidos de cau
dal y temperatura regulables a la entrada, con un recorri
do tal que los saltos térmicos requeridos en los sucesi-’
vos puntos a réfrigerar son automdticamente ajustados a
lo largo del recorrido, ya cue el calor due absorbe el
fldido en las primeras zonas que refrigera (que son las
menos calientes), aumenta su temperatura, mcderando por
lo tanto el salto térmico con el cue se enfrenta a las
ZON&s a 1és oue sucesivamente va refrigerando (que se en
cuentren a temperaturas crecientes). El fldido recorre el
interior hueco cel eje del discoc centrifugador, y a su
salida por la parte inferior del mismo es deflectado so-

bre la cara inferior externa del foncdo del disco centri-
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fugador, refrigerdndcla eficazmente con un salto térmico
razonable. Debe reccerdarse gue dicho fonco es el elemento
a refrigerar que se encuentra a una ravor temperaturs cde
régimen, y es refrigerado con ¢l fldido en su situacidn
nds elevada de temperatura. Unz parte regulable de dicro
caudal refrigerante pucde desviarse a voluntad, segin
otra caracteristica de la presente invencidn, en la ¢lti
mz fase de su recorrido, de fcrme que & la salida por la
parte inferior del eje hueco siga en direccidn vertical

a través del orificio regulable practicado en el centro
del elemento deflector, no siendo dirigido haciz la re-
frigeracidn del fondo sino hacia la rarte inferior del
conjunto centrifugador, cooperando a evitar el vacic gue
en diché zona procucen los chorros anulares de atenuvacidn,
evitando censecuentemente las turbulencias que en la mis
ma tienden a ocurrir, y que en su dia dieron origen a la
abertura del fondo del disco centrifugador, segin puede
apreciarse en el registro espafiol 228.947, practicada
desde entonces en la mayor parte de disefios descritos.

' | Dado el alto régimen térmico de trabajo del

eje y sobre todo del fondo del disco centrifugador, la eva
cuacidn del calor debe hacerse desde un nivel térmico su-
ficientemente bajo para que se establezca un gradiente de
temperaturas razonzble para una efectiva transmisidén del
calor, pero suficientemente alto para que dicho gradien-
te no sea tan elevado que pueda lleger z oroducir ten-
siohes excesivas en los materiales empleadcs. For ello,
la posibilicad efective de poder alimentar el caudal regu
lable segin los pverfeccicnamientos gue constituyen el ob

jeto de esta invencidn, ec de capital importanciz, asi
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como cue el fldlicdc refrigerante del véstago sea calenta-
do en el cursc rer el paso del mismo, estendo, por tanto,
en estado entdlpico supericr en el momento de refrigerar
el fonde del disco, lo cual es adecuacde dado el mayor ni
vel térmico al cue trabaja este dltimo, por el impacto
directo del materiai fundido.

El segundo sistema independiente antes citado
de refrigeracién, caracteristico asimismo de la presente
invencidn, radica en el enfriemiento en blooue de la cer
casa estdtica del conjunto. En lugar de las habituales
camisas de agua, independientes las unas de las otras,
que se ubican en los puntos mds calientes, se utiliza
una gran cémara anular completamente llena de fldido, wven

tajosamente agua, que refrigera la pared cilindrica intg

rior de la cémara anular de combustién, y la pared cilin

drica exterior de la cémara en que se zloja el eje y sus
sistemas de rodamientos o cojinetes, y en cuyo interior
se colocan los tubos por los que se hace pasar la alimen
tacidén excéntrica regulable de material fundido, el gas
combustitle gque eventualmente se puede requerir para los
calefactores interiores, ete. Pof otra parte, .y ello cong

tituye asimismo otra caracterfstica del proceso de la pre

sente invencidén, cicha gran cémara anular posee unos me-

dios adecuados, ventajosamente, pantallas deflectoras, en
su interior, convenientemernte dispuestos de forma que se
obligue al fluido z realizar el recorrido més adecuado a
efectos de refrigerazcidn, habida cuenta de que no todos
los puntes a refrirerar tilenen lz misma temperatura ni

misma cantidad de calor a evacuar. El sistema

m

generan 1

dispone ce una entrada y unc salida para el fldido de re
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frigeracidn, y puece adaptarse, si.se desea, un sistema
automitico dé control que regule el caudal y la tempera-
tura del fldido alimentado en funcién de las oscilaciones
gue se puedan producir en la temperzturaz del zgua de sa-
lida.

Este sistema de refrigeracidn pcr blogue, carag
teristico del procedimientoc de la invencidn, vermite ab-
sorber incrementos térmicos repentinos e imprevistos en
un punto cualquiera del cifcuito, de mayor magnitud, en
virtud de la mayor masa de fluide involucrada en el sis-
tema, lo cual es muy importante desde un punto de vista
prdctico cuando la marcha industrial se desea muy verséa-
til, es decir cuando se preveen frecuentes variaciones
ya en la calidad del materiesl fundido que se procesa, ya
en las caracter{sticas térmicas de las fibras que se de~
sea producir. Por otra pafte, casc de instalarse un sis-

tema automdtico de correccidn del caudal y temperatura de

- entrada en funcidn de la temperatura de szlida, basta.con

el uso de un solo eguipo de instrumentacidn, con conside
rable ahorro comparativamente al caso en que se in;talase
un equipo por cada circuito independiente de refrigera-
cién.

En resumen consiste la presente invencién en
llevar a cabo, mediante uUtiles mecdnicos de forma varia-
ble, el proceso de fabricacidn con las siguientes condi-
ciones bdsicas:

12, Chorro alimentador de material fundido procedente del
horno de fusién, con caida perpendicular al fondo cerrado
del dispositive centrifugador y curso paralelo, en su re-

corrido excéntrico,al eje de revolucidn del dispositivo
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centrifugador.

22, Centrifugador con fondo cerrado planc y bandas latera
les perforadas, sbierto pof su parte superior.

32. Regulabilidad en curso de fabricacién del radio del
punto de incidencia o impacto del material fundido en el
fondo cerrado del centrifugador, por desplazamiento indis
tinto de la fuente de alimentacidén, o del conjunto del
eje rotor y dispositivo‘centrifugador.

42, Elemento calefactor situado de forma estdtica en el
intericr del centrifugador, cuyo flujo calorifico, prefe
rentemente 1llamas, tengan édngulos de 602 o ﬁés, con res-
pecto al eje vertical, para actuar lo més diréctamente po
sible sobre el material fundido depositado sobre la banda
lateral periorada del certrifugador e indirectamente so-
bre la misma banda del centrifugador y evitando en lo po
sible gue afecte 21 disco cel fondo del dispositivo cen-
trifugador y el material sobre este depositado.

5. Eje rotor dél centrifugador hueco, con paso interior
de fllido de refrigeracidn regulable en su caudal y tem-
peratura.

6¢. Deflector repulable del fldido de refrigeracidn proce
dente del eje hueco proyectando dicho fldido hacia la su
perficie externa del fondo o disco del centrifugador, con
posibilidad de derivar una parte regulable de dicho cau-
dal en direccidén vertical a fin de evitar el vacio produ
¢ido debajo del conjunto centrifugador por la alta ener-
gla de los chorros anulazres de atenuacidn.

7%, Refrigeracidén de los distintos puntos de la carcasa
estdtica del conjunto centrifugacor mediante un tlogue

dnico ccmpuesto por una gran cantidad de fldido, con re-
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corrido forzado mediante flementos adecuados,'capaz ce
absorber importantes puntos térmicos, y regulable en cay
dal vy temperatura. ;
82. Regulabilidad en curso de fabricacidn de lz tempera-
tura y el caudal del fldico refrigerador circulante por
el eje hueco del centrifugador, de les temperaturs y el
caudal del fldiido refrigerader circulante por lz carcasa
estdtica del conjunto de las llamas'del calefactor aloja
do en el interior del centrifugador, de la velocidad de
rotacidén del disco centrifugador y del radio de excentri
cidad de la alimentacidn.

Para facilitar le explicacidn, se acompafia a
la presente memoria, unos dibujos, en los gue se ha re-
presentado, a titulo de ejemplo ilustrativo y no limita-
tivo, un caso de realizacidén de un procedimiento perfec-
cionado para la obtencién de fibrés y filamentos de nmate
riales termopldsticos, segun los principiocs de las rei-
vindicaciones;

En el diagrama explicativo adjunto puede ver-
se el canal de disﬁribucién del horno de fusidn -1~ que
suministra el chorroc primario ~2- de material fundido so
bre el disco centrifugador propiamente dicho ~3-, cuya
banda lateral -4- estd provista de orificios por los cua
les son expelidos hilillos primarios -5~ de material fun
dido, que son posteriormente estirados a fibras mediante
los chorros gaseosos de atenuacidn -6-.

El radio del punto de contacto -7- del chorro
primario de alimentacidn -2- con el fondo cerrado del dis
co centrifugador -3-, con respecto al centro del eje de

rotacidn -8-, denominado r en el diagrama, es el gue pue



10.

15.

20.

25.

30.

- 29 -

de sér modificado en curso de operacién.

El sistema no dispone de medio alguno dé cale~
faccién exterior al disco centrifugador -3-, éxceptuando
naturalmente los chorros geseosos de atenuacién -6-, sien
do regulada y ajustada la temperatura del material deposi
tade sotre la cara interior de la banda lateral perforada
-4-, mediante un sistema de calefaccién -9~ estdtico, si
tuado en el interior éel centrifugedor ~3«, cuyos flujos
calorificos -10=-, ventajosémente llamas, forman un dngulo
de 60% o més con respecto al eje vertical -8-, de forma
que el flujo calorifico se concentra en el material deposi-
tado sobre la cara interior de la banda lateral perfora-
da -4~ evitando en lo posible la calefaccidén del fonde
del disce centrifugador -3- y el material situvado sobre
el mismo,

El citado eJe vertical de rotacién -8-, accio-
nado por métodas convencionales ~1l1-, es hueco en su per
te interior, circulando por la misma fluido refrigerante
que entra por su parte superior, siendo regulados previg
mente su caudal y temperatura mediante los elementos apro
plados =12« y =13~. Una vez efectuado su recorrido descen
dente, dicho fluido sale por la parte inferior -1l4- del
eje de revolucién -8- y choca con un deflector -15- pa-
sando a refrigerar la parte inferior del fondo del disco
centrifugador -3~ mientras una parte -16- del caudal del
mismo, reguleble mediante medios apropiados -17-, es di-
rigida verticalmente hacia la parte inferior del conjun-
to de fibracidn para evitar el vacio que en la misma oca
sionarian los chorros geseosds de atenuacidn =6-.

La parte central de la carcasa estdtica del
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conjﬁnto estd constituida por un blogue anuler -18-, coz
pletamente lleno de fluicdo refrigerante, que se héce cir
cular por su interior seguin un recorrido gue ﬁuede confi
gurarse a voluntad medianﬁe'medios apropiados, tales co~-
mo deflectores interiores, etc., (no dibujedos), y cuyo
caudzl y temperatura de entrads son regulados mediante
dispositivos apropiados -19-20-, aptos incluso para una
regulacién automdtica de los mismos.

Todo cuanto no éfecte, altere, cambie o modifi

que la esencia del procedimiento descrito, serd variable

a los efectos de le actual Patente.

NOTA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de
Invencidn:

l.- Procedimiento perfeccionado para lz obten-
¢idén de fibras y filamentos de materiales termoplédsticos,
tales como el vidrio, caracterizado esencialmente porgue
la longitud del racio de excentricidad entre el eje del
centrifugador y el punto de contactc y alimentacidn del
nateriazl fundido sobre la superficie interna del mismo
es micrométricamente regulable sin necesidad de interrup
cidn del proceso.

2.~ Procedimiento perfeccionado para la obten-

Vcién de fibras y filamentos de materiales termopléasticos,

segin la reivindicacidn anterior, caracterizado porque la
fuerza centrifuga expulsora de los hilillos primarios for
mados en el exterior de la banda del centrifugador y la

fuerza centrifuga proyectora de la materia fundida contra
la cara interna de la banda anular perforada del cenirifu

gador son independientemente regulables.
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3.~ Procedimiento perfeccionado para la obten~
cién cde fibras y filamentos de materiales termoplisticos,
segin las reivindicacicnes anteriores, caracterizado por
gue la fuerza centrifuga proyectcra de la materia fundi-
da de que se alimenta el centrifugedor, sobre la cara in
terna de la superficie anular perforada del mismo, es a
un mismo nﬁméro de revoluciones, susceptible de modifica
cidn en funcidn de la longitud de la distancia entre’el
punto de impacto del meterial fundido gque excéntricamen-
te alimenta el fondo del centrifugador y el eje de rota-
cidn ce éste, modificacidn obtenidz por desplazamiento
micrométrico indistinto del conjunto del dispositivo cen
trifugader y/o del dispositivo de zlimentacidén de mate-
rigl fundido.

4,~ Procedimiento perfeccionado para la obten-

. cidn de fibras y filamentcs de materiales termopldsticos,

segin les reivindicaciones anteriores, caracterizado pog'
que el dispbsitivo centrifugader queda solidariamente sus
pendido de un eje de rotacidn hueco interiormente refrige
rable gue lo atraviesa y estando montado dicho eje sobre
rodamientos previstos en un blogue-soporte estdtico refri
gerante.

5.~ Procedimiento perfeccionado para la obten-
cién de fibras y filamentos de materiales termoplésticos,
segin la reivindicacién 4, caracterizado porque a través
del eje hueco de rotacidn del centrifugador se hace cir-
cular fldideo refrigerante, desde su parte superior de en-
trada a su parte inferior de salicda.

6.- Procedimiento perfeccionado para la obten-

cién ce fibras y filementos de materiales termoplésticos,
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segin la reivindicascién 5; carecterizacdo porcgue el fliico
refrizerante, a su entreca en la parte superior del eje,
es régulado a temparaturazy caudal acecuados, p&ra.la'cog
rensacidn del salte térmi?o en las distintlas zonas de tem
peratura crecientes de materizl a refrigerar en su reco-
rrido descendente, mediante el célor absorbico sucesiva-
mente por el fldido refrigerante, manteniérdc el equili-
brio térmico de refrigera%idn dentro de saltes térmicos
razonables y controlados.,

7= Prccedimien%o perfeccionado pars la cbten-
cidn de fibras y filament?s de materiales termoplédsticos,
segin las reivindicacione? 4, 5y 6, caracterizado porgue
anexo a la boca de salida;del fldido refrigerante que dig
curre por ¢l eje hueco del centrifugador, debajo del fon

-

do de éste y convenienteménte separado, figura urn elemen

to deflector que reenvia &1 fldido refrigerante contra

la citada cara externa del fonco del centrifugador y/o

_parte del mismo verticalmente hacia la parte inferior

de la zona de fibracidm.

8.~ Procedimiento perfeccionado para la obten-
cidn ce fibras y filamentos de materiales termoplésticos,
segin le reivindicacién 7, caracterizado poraue la parte
¢e fldido refrigerante que es enviada verticalmente hzcia
la parte inferior de las zone de fibracidn, satura el va-
cio aque en la misme tienden a producir los chorros anu-

lares de atenuacidn, evitando de esta formz turbulencias-

y entremezclado de fibras y cooperardo en un correcto

afieltrado.
9.- Procedimiento perfeccionado parz la obten-

¢ién de fibras y filamentos de materiales termoplésticos,
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sepun la reivindicacién 4, carzcterizado porgue la carca
sa estdtica del conjunto es refrigerada mediante una gran
cémara anular que interesa la casi totalidad de dicha car
casa, por la gue circula rlidido refrigerante con caudal
y temperatura de entrada regulables, reteniendo la cita=~
da cémara anular una masa importente de fluiido refrige-
rante, de forma que el sistema puede absorber reczlenta-
ﬁientos repentinecs e imprevistos.

10.- Procecimiento perfeccionado para la obten
cidén de fibras y filzmentos de materizles termoplésticos,
sexin la reivindicacién 9, caracterizado porque la circu
lzcidr del fldido refrirerente por el interior de le gran
cémara anular de 1Lz carcasa estética del conjunto fibra-
dor es diripida por medios convencionales de regulacidén
variable hacia los puntos en los due el calor se acumula

preferentenente.

11l.- Procedimiento perfeccionado para la obtepn

¢ién de fibras y filamentos de materiales termoplésticos,

segun las reivincdicaciones anteriores, caracterizado por
oue la rérdide de fluidez del material fundido, desde su
salida del horno de fusidn a su llegada al centrifugador,
es compensada Unicamente por calentamiento del material
que se deposita en la cara interna de la banda perforada
del centrifugador, mediante flujos calorificos, ventajo-
samente llamas, de longitud y temperaturas regulables,
actuando segin 4ngulos de 60¢ como minimo respecto a la
vertical del eje, de modo cue incidan directamente scobre

el material depositado sobre la banda, perforada, a pun-

to de ser expelido a través de los orificios practicados

.

en la misma.
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12.- Procedimiento perfeccionado pzra le obten

-¢ién de fibras y filzmentos de meteriales termoplésticos,

. segin la reivindicacidén 11, caracterizado porocue los eleg

10.

15,

mentos calefactores se nellan emplazados en un dispesiti

vo fijo e indepenciente, situado en el interior cel cen-
trifugador.

Sean cuales fueren las circunstancias que con-
curran en la esencialidéﬁ de la Patente de Invenbién, de
finida en las anteriores reivindicaciones, cuyo dbjeto
es:

13.- "PROCEDIMIENTO PERFECCIONADC PARA L& OBTEN
CION DE FIBRAS Y FILAMENTOS DE MATERIALES TERMOPLASTICOS".

Conste la presente memoria de treinta y cuzstro
hojas foligéas, mecanografiadas por una sola cara y de
los dibujos unidos a la misma.

Barcelona, 20 A0, 1975
P.A. de POLIGLAS, S.A.,

Fdeu Luls Durdn Bencjm

ga.
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