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ILa invenciodon se refiere al procedimiento para la trans
formacidn en fibras de materiales, tales como el vidrio, que
se ablandan por el calor, segiin el cual se engendran una co ~
rriente gaseosa y un chorro gaseoso denominado chorro porta-
dor, la orientacidén del chorro es tal que reencuentra la co -
rriente gaseosa y su energia cinética es sufiente para pene-
trar en ella, una zona de interaccidén es asi establecida en
la proximidad del trayecto de penetracion del chorro gaseoso
en la corriente gaseosa, y se introduce la materia reblandeci
da por el calor en el limite de la corriente gaseosa en la que
penetra para llegar a la zona de interaccidn donde se realiza
la transformacion de dicha materia en fibras. Tal procedimien
to es el objeto de la patente francesa n2 73 11525, registra-
da con el mismo nombre el 30 de marzo de 1973 por "Procedimien
to y dispositivos para la fabricacidén de fibras de materias -
termoplésticas".

Ia invencidén tiene por objeto los perfeccionamientos a
este procedimiento que perﬁiten realizar, a partir de las fi-
bras obtenidas, fieltros o mantas en los que el reparto y la
orientacidén de las fibras puedan ser controlados y obtener -
efectos téenicos, particularmente ventajosos, que serdn des-
critos mis adelante.

Seglin una caracteristica de la invencidn, se trae al -
menos una corriente gaseosa de velocidad, temperatura y compo
sicidn controladas al contacto de la corriente resultante de
la interaccidn, de manera que se enfrie y conducir esta corrien
te, de forma que oriente la trayectoria de las fibras arrastra
das y las dirija hacia la zona de recepcidn donde se realiza -
la formacién del fieltro. La invencidn prevee especialmente -~

utilizar una corriente de conduccidén y de enfriamiento que acom
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pafie a las fibras desde el drgano de produccién hasta el érgano
de recepcidn.

Prevé igualmente la utilizacidn de una corriente de guia
y de enfriamiento dirigida por encima, préxima al nivel de la -
zona de recepcidén de las fibras, para orientar en una direccidn
sensiblemente paralela al érgano de recepcidn la trayectoria de
las fibras y favorecer una distribucidn homogénea de éstas so-
bre dicho drgano.

Se puede igualmente, conforme a la invencién, utilizar
en combinacién estas dos corrientes y hacer variar la relacidn
de su intensidad de manera que controle la orientacidén de las -
fibras en la manta obtenida.

Segin otra caracteristica de la invencién, la corriente
que resulta de la interaccidén, a la que ha sido unida la corrien
te de conduccidén que acompafia a las fibras desde el organo de -
produccidn hasta el érgano de recepcidn, es canalizada en una -
parte de su trayectoria hacia la zona de recepcidén. Conforme a
la invencibn, una corriente gaseosa de velocidad y composicidn
controladas es traida al contacto de la corriente gaseosa corrien
do hacia 1la salida de la zona canalizada, a fin de realizar un
enfriamiento y una conduccién complementaria de esta corriente.

Un aspecto de los perfeccionamientos de esta invenciodn
concierne a la adicidén de ciertas caracteristicas de dispositi-
Vo ¥ procedihiento para la eliminacidn de la polucidn en la fa-
bricacién de fieltros o mantas de fibras de vidrio o articulos
analos. En la patente francesa n2. 73 36169 registrada con el
mismo nombre el 10 de octubre de 1973, por "Procedimiento de -
tratamiento de depuracién aplicable especialmente a los efluen~
tes y residuos dispersos por las instalaciones de fabricacidén -

de productos fibrosos aglomerados'", se describen ciertas técni-
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cas para la eliminacién de la polucidn en la fabricacidn de la
fibra de vidrio como se aplican a una gama de técnicas d; fibra
je. La presente invencidn se refiere a las adapteciones de cier
tas técnicas descritas en la patente n2. 73 36169, estas adapta
ciones estin especificamente destinadas a la eliminacidn de la
polucién en las técnicas de fibras del tipo descrito en la pa-
tente n?, 73 11525, al que nos hemos referido anteriormente.

Bs asi como, conforme a la invencidn, una parte al menos
de las corrientes gaseosas puestas en contacto con la corriente

resultante de la interaccidn procedente del reciclaje de los ga

ses, han arrastrado las fiﬁras a la zona de recepcidn.

La invencidn, prevé éfectuar el reciclaje de estos gases
de la parte inferior de la;superficie de recepcidn hacia la zo
na de fibraje hacia la zoné de recepcidn, por encima del dispo
sitivo de recepcidn de 1asifibras v hacia la salida del érganc
de canalizacidn de la corriente resultante de la interaccidn.

Prevé igualmente la éeparacién de estos gases en varias
partes y el reciclaje de lds mismas hacia diferentes zonas de
la cédmara de recepcidn. :

La invencidén prevé pulverizar un liquido unido a las fi-
bras por encima del Organo de recepcidn, especialmente entre la
salida de la zona canalizada y la zona de recepcidn y en parti
cular a la salida de la zona canalizada, y después de la forma
¢ibén de las mantas, separar de la corriente gaseosa los compo-
nentes de uniones arrastradas y de tratar y reciclar estos com
ponentes. Prevé igualmente pulverizar un liquido de enfriamien
to sobre las fibras por encima de la zona de recepcidn, espe-
cialmente mds arriba de la pulverizacion de ligamento con rela
cibén al sentido de propagacidn de las fibras. La corriente ga-

seosa es, conforme a la invencidén, lavada con agua més abajo -



de la zona de recepcidén. Una parte al menos del agua es recicla

da hacia los organos pulverizadores.

las caracteristicas de esta invencidn pueden explicarse

mucho mejor después de un estudio de al menos una parte del equi

5 po, como se ha representado en forma mds o menos esquemitica en

los dibujos adjuntos.
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Pueden describirse brevemente las diferentes figuras como

- la figura 1,

es una representacidén esquemdtica del con
junto de todos los elementos prihcipales
que conciernen a la realizacién de una ins
talacion que combina el conjunto de apara-
tos para efectuar el fibvraje del vidrio -
fundido, conduciendo el vidrio a la zona -
de interaccidn entre una corriente princi-
pal y un chorro gaseoso, ademis de los me-
dios para reunir las fibras bajo forma de
una manta, y comprendiendo igualmente diver
sos dispositivos para la eliminacion de la
polucidn, como se describira de forma més

completa a continuacidn.

- las figuras 2 a 12 inclusive, son vistas esquematicas

- la figura 2,

de una instalacién andloga a la dé la fi-
gura 1, pero presentando diversas estruc-
turas suplementarias y su unién; en estas
figuras:

es un esquema en perspectiva de los elemen
tos principales a la vez del conjunto de
aparatos de fibraje y de eliminacidn de la

polucién de una segunda realizacidn;
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- la figura 3,

- la figura &,

~ la figura 5,

- la figura 6,

€5 una vista, en plano, del conjunto de
aparatos representado sobre la figura 2,
esta figura estd considerada siguiendo la
flecha C de la figura 2j

es una vista en perspectiva de la extre-
midad del conjunto de aparatos de la fi-
gura 2, siguiendo la flecha D de la figu
ra 2, pero omitiendo ciertos elementos de
un objeto de simplificacidn;

es una vista en perspectiva, siguiendo -
la flecha E de la figura 2, pero omitien
do ciertos elementos, y comprendiendo -
elementos adicionales partidos para dejar
ver otros que éstos ocultan;

es u@ esquema ampliado de un equipo aso-
ciadg con uno de los puestos de fibraje,
vistd en la misma direccidn que la figu
ra 5 y con ciertos elementos representa
dos %squeméticamente a fin de simplifi-

«

car los dibujos;

- las figuras 7 y 8 son esquemas de corrientes represen

tando la accidn de los medios de reglaje
utilizados para favorecer la uniformidad
de la distribucidn de las fibras en las

mantas de fibra en formacidn; y

- las figuras 9 y 10 son esquemas adicionales de las for

mas de distribucidén de las fibras que pue
den obtenerse por reglaje de ciertos dis-
positivos representados esquemidticamente

en las figuras 11 y 12.
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Nos referiremos primeramenée a la figura 1 y se seflalard,
en lo que se refiere a esta figura, que los dispositivos de fi-
braje y de recepcién de las fibras representadas sobre esta fi-
gura pueden ser diferentes y que la invencién se aplica igualmen
te a otros dispositivos, gue a los representados en las figuras
2 a l2.

Es preciso igualmente seflalar, en relacidn con la descrip
cidén siguiente de la figura 1, que ciertos elementos del equipo
de fibraje representados aqui son idénticos o andlogos a los ele
mentos correspondientes descritos en la patente francesa 73 11525
citada anteriormente (ver las figuras 154, 158, 15C y 150D de esta
patente), ¥y que ciertos elementos de los dispositivos de elimina
cién de la polucidn se encuentran en la patente francesa 73 36169
igualmente citada con anterioridad.

El equipo de fibraje representado sobre la figura 1, com
prende generadores de corrientes gaseosas principales léﬁ, ;gé
Yy l§§, e igualmente generadores de chorros gaseosos secundarios
o portadores ;ﬂ§i 150 y 152. Cada una de estas parejas de gene-
radores, asl como las descritas en la patente francesa 73 11525,
crean una zona de interaccidn en la que el vidrio fundido es con
ducido por orificios abiertos en las cavidades 142, 14b4 y 1h6.

El vidrio fundido puede conducirse a las cavidades, por ejemplo,
por los brazos de los salientes 136, 138 v 1ko.

Como se ha explicado en la patente francesa 73 11525, es
preferible combinar varios chorros portadores con cada corrien-
te principal; varios hilos de vidrio, cada uno;asociado con ca-—
da chorro portador, son llevados a cada corriente principal, lo
gque conduce a la obtencidn de grupos de centros de fibraje aso-
ciados a cada generador de corriente principal 15k, 156 ¥ 158.

Ademids, como se ha descrito en dicha patente, varios generado-
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res de corriente principal y generadores asociados de chorros
gaseosos portadores, asi como los orificios de conduccidn de
hilos de vidrio, estédn dispuestos transversalmente al disposi
tivo. Asi, como se ha visto sobre la figura 1, cada generador
de corriente principal, por ejemplo el generador liﬂ, solo -
constituye un generador de una serie en la que los generadores
son alineados unos con otros. Todos los centros de fibraje for
mados por grupos de generadores conducen las fibras estiradas
hacia un guia hueco 168, 170 o 172. Estos guias forman canales
para dirigir las fibras que provienen de los diversos grupos
de centros de fibraje hacia abajo en una direccidn inclinada a
partir de la zona de fibraje y conducirlas hacia el transporta
dor perforado lﬁg de recepcidén de las fibras.

Como puede comprenderse, el gas que viene de los genera-
dores de corriente principal y de los generadores de chorros -
portadores de cada grupo sdle con las fibras por las extremida
des superiores o de entrada de los canales formados en los gulas
huecos 168, 170 y 172, y cada una de estas corrientes de fibras
Yy de gas esti representada en la figura 1 por la referencia 1l2.

Como se ve sobre la figura 1, el dispositivo de fibraje
estd dispuesto a cierta distancia, en relacidn al transportador
180 de recepcion de las fibras y se encuentra en una cémara de
recepcién 100 formada de d%versos elementos de paredes y que,
preferentemente, estd en gran parte cerrada. El transportador
l§9 de recepcidén de las fibras, forma al menos gran parte de
una de las paredes de la cdmara de recepcidn, y este transpor-
tador sirve para transportar la manta obtenida hacia la izquier
da fuera de la camara debajo de la pared izquierda. Como puede
comprenderse, aberturas apropiadas se han previsto para la in-

troduccidn del carburante y del aire, que son necesarios para
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los generadores de corriente principal y de chorro portador.
Ademds, se prevén aberturas que se prestan al paso de los bra
zos de los salientes para el vidrio fundido y cavidades que -
permiten la conduccidén del vidrio fundido al dispositive de -
fibraje.

Para efectuar la agrupacion de las fibras sobre el trans
portador perforado de recepcion de las fibras, camaras de aspi-
racidn 16 estidn colocadas por debajo de la zona de recepcidn de
las fibras del transportador, estas cimaras estdn abiertas ha-
cia arriba y provistas de conductos 17 para hacerlas comunicar,
respectivamente, con los separadores del ciclén l§. Cada sepa=-
rador del ciclén comprende un conducto de salida que comunica
con una maquina soplante o un ventilador de evacuacidén 19 que
expulsa los gases evacuados al conducto 34, constituyendo un -
conducto de reciclaje que se une a una extremidad de la camara
de recepcidén de las fibras 100. Tabigues de conduccioéon 132 pre
vistos en la zona en que el conducto se une a la cémara 100 -
sirven para repartir uniformemente los gases retenidos en cir-
culacién en la cimara de recepcidon de las fibras.

A fin de enfriar las fibras a medida de su salida de las
conducciones £§§, 170 ¥y 172, se dispone de pulverizadores de -
agua 50 preferentemente al mismo tiempo por arriba y por abzjo
de la salida 12 de las fibras ¥y del gas conducidos por cada una
de las gui;s. Mis abajo de los pulverizadores de agua, se han
previsto alcachofas suplementarias de pulverizecidén 13; estas
alcachofas suplementarias sirven para pulverizar sobre las fi~
bras un liquido de susbtancias resinosas, preferentemente una
materia de encolado susceptible de endurecerse o de fijarse en
el curso de un calentamiento ulterior de la manta formada, por

ejemplo, en un horno a través del cual la manta pasa ¥ despues
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es evacuada a la izquierda de la figura 1.

Con motivo de la pulverizacidn sobre las fibras de agua
y del ligamento liquido de substancia resinosa, los gases gue
son evacuados por las camaras de aspiracidn lé. transportan -
cantidades importantes de humedad y también de composiciones
resinosas. Estos compuestos asi como pequefios restos de fibras
que pueden atravesar el transportédor de recepcidn siendo trans
portados por los gases en curso de evacuacidn, deben ser extrai
dos de los gases antes de ponerlos en circulacién en la cédmara
de recepcidn de las fibras. Esta extraccidn es producida por la
realizacidn representada por medio de separadores del ciclén 18.
Esta separacidn estd favorecida y ayudada por la accidn del la=~
vado realizado por medio de los pulverizadores de agua ﬁg que -
estédn dispuestos en el interior de las cdmaras de aspiracién 16.

La forma general de salida de los gases en el sistema de
puesta en circulacidn, representada sobre la figura 1, estid re-
presentada por flechas 29. En la cdmara de recepcion de las fi-

bras, la corriente gaseosa no estd establecida dnicamente por

los ventiladores de extraccidm 19, pero es igualmente reforzada por

la accién de la corriente principal y los chorros portadores en
los centros de fibraje. Como las extremidades superiores de las
guias 168, 170 y 172 estdn abiertas en las zonas de los centros
de fibraje, hacen entrar gases puestos en circulacidn en las ex-
tremidades superiores de las guilas y se encauzan de otras partes
hacia las corrientes de gas y de fibras 12 mis alld de las extre
midades de evacuacidén de las guias.

Los componentes liguidos que son extraidos por los separa
dores del ciclén 18, al mismo tiempo que diversos componentes =~
arrastrados de esta forma, son evacuados por la extremidad infe~

rior de los separadores, por aberturas de evacuacidén 25 y se acu
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mulan en el sumidero 103. De esta forma, diversos componentes
liquido y sdlidos, llevados o arrastrados por la corriente de
salida, gaseosos, son extraidos y aislados, de forma que no son
reenviados a la camara de recepcidén de las fibras con el gas -
puesto en circulacidén. Para una eliminacidn suplementaria de la
polucidn, estos liquidos separados son especialmente tratados -
como se describird mis adelante, pero es preciso primeramente se
fialar que, aunque pricticamente todos los gases evacuados de la
cdmara de recepcidén a través del transportador de recepcibn de -
las fibras sean puestos en circulacién en la cdmara de recepcidn
de las fibras, una parte del gas es evacuada de la camara de re-
cepcidn a través del conducto 35 bajo el efecto del ventilador -
Lb, Esta porcidén de gas en circulacién representa una cantidad
del orden del 5 al 10 % de la cantidad total de salida a través
del transportador perforado de recepcion de las fibras y repre-
senta, aproximadamente, el porcentaje de gas suplementario que
se encuentra constantemente conducido por los generadores de co
rriente principal y de chorro portador, previstos en los centros
del fibraje. Los gases evacuados bajo la accidn del ventilador
44 son conducidos a un dispositivo de combustién 39 en el que la
temperatura se eleva a un valor, de preferencia por encima de -
600° C, los gases tratados pueden asi volver a la atmésfera sin
polucidn indeseable. Del 90 al 95 % de los gases que atraviesan
la manta de‘fibra en la zona de formacidén son reciclados y por
consecuencia no contaminan la atmésfera.

Ademds de la puesta en circulacidén de los gases, la dis-
posicidn de la figura 1 permite igualmente el tratamiento del -
agua que proviene de los separadores del cicldn ;§ que es puesto
en circulacién. Con este fin, una bomba 104 hace pasar el agua

del sumidero 103 a la reserva 52; un enrejado o un filtro esque
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maticamente indicado en 51 es intercalado, a fin de retener las
particulas sdlidas antes de que el agua llegue a la reserva. El
agua es puesta en circulacidén a partir de la reserva 52 por me-
dio de una bomba 53 a través del cambiador térmico 105, a fin -
de enfriar el agua, el agua fria es reenviada a la reserva 52.
El cambiador térmico 105 se enfria con ayuda de un agente de -
transmisidon térmica puesto en circﬁlacién por medio de una bom=-
ba 107 a través del sistema de enfriamiento lgé. Los detalles de
construccidn de estas piezas pueden variar y no son descritos ni
representados, dado que no forman parte de la invencidn.

El agua es también tomada de la reserva 52 por medio de una
bomba 55 que la encauza, preferentemente con medios de control -
apropiados, no representados, hacia las alcachofas de pulveriza-
cién de agua 50 y &2. Ia bomba 55 puede también enviar agua al pues
to 108 de preparacidén del ligamento o apresto de las fibras que
puede ser realizada de cuzlquier modo apropiado, y cuya substan-
cia ligante es llevada a las alcachofas de pulverizacion 13.

Ademés, una parte del agua es conducida preferentemente
al puesto 109 para alli ser tratada en vista de la extrac¢idon de
los componentes de ligamento transportados en solucidn. Esta ex-
traceidn es realizada preferentemente de la forma descrita con
detalle en la patente francesa 74 28683, registrada con el mismo
nombre el 21 de agosto de 1974, por "Procedimiento y dispositivo
para insolubilizar las resinas contenidas en el agua', segin el
cual el agua es sometida a las mis fuertes presiones y a las mis
altas temperaturas, después de lo cual se enfria. Este tratamien
to tiene como resultado la devolucidén de los componentes resino-
sos insolubles, y son entonces facilmente extraidos, por ejemplo
con ayuda de una centrifugadora. El agua purificada es entonces

reenviada a la reserva 52 para ser reutilizada. Los componentes
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sélidos entraidos del puesto 109 y también por medio del filtro
51, combinados con la reserva 52, son transportados por medio
de transportadores apropiados 112 y 57 hacia el puesto de trata
miento de los desperdicios 113 que, como se ha descrito en la
patente francesa 73 36169, puede consistir en un recalentador o
un quemador en el que los desperdicios solidos son llevados a
una temperatura del orden de 600 a 700o C. a fin de quemar los
componentes de ligamento resinoso existentes ¥y también de aglo-
merar todas las fibras presentes. Estas Gltimas pueden, si se de
sea, ser reintroducidas en el ciclo de las fibras, es decir, en
los componentes a partir de los cuales el vidrio fundido es pre
parado para el fibraje.

El agua fraccionada puede ser Wmbroducida en el sistema
por medio de un empalme de alimentacién 11l que comunica con la
reserva 52.

Diversas caracteristicas constructivas y operacionales
descritas anteriormente con referencia a la figura 1, se encuen
tran igualmente incorporadas a la realizacidén representada sobre
las figuras 2 a 12, perc ademds, ciertas partes del dispositivo
son dispuestas diferentemente y otras caracteristicas ventajosas
son incorporadas en la realizacidn mostrada sobre estas figuras.

Nos referiremos con este motivo a la figura 6 que es una
representacidn esquemdtica de cierto nimero de unidades o cen-
tros de fibraje incorporados al dispositivo, represenfado de
una forma més general sobre las figuras 2, 3, L y 5., Como se ha
indicado mds arriba, la figura 6 muestra también de una manera
esquematica el detalle de los diferentes equi-pos a nivel de un
centro de fibraje a una escala mis grande que las otras figuras
de este grupo. El vidrio fundido puede ser conducido al centro

representado por la figura 6 de la misma forma general que se -
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ha descrito con anterioridad con referencia a la figura 1, es
decir, por medio de un brazo saliente 136 en comunicacidn con
una cavidad 142 a partir de la cual hilos de vidrio fundido -
pueden ser conducidos a las zonas de fibraje creadas por la -
interaccidn de chorros portadores, creados por el generador -
l&ﬁ en combinacidn con la corriente principal creada por el -
generador de la corriente princip;l lé&. La salida del gas y
de fibras 12, saliendo de este centro de fibraje llega a la -
extremidad superior o de entrada del guia hueco lé@, que diri-
ge la corriente hacia abajo en direccidn al transportador per-
forado de recepcidn de las fibras 180 (ver figuras 2, 3 y 5).
Como en la disposicidén de la figura 1 y ademéds como en
los diversos dispbsitivos de la patente francesa 73 11525, por
ejemplo sobre las figuras ;QA, 15B, 15C y 15D de esta Gltima,
los centros de fibraje estgn dispuestos en grupos transversal-
mente al transportador de ;ecepcién ¥y ademids las unidades o -

centros de fibraje estan répartidos a lo largo del transportador

de recepcidn como ha sido i}presentado esquematicamente sobre
la figura 5, en la que ciné; brazos salientes léé a ;&Q estin
representados, asi como los cinco quias huecos asociados 168
a 172.

Sobre la figura 3 la repeticidén de los puestos de fibra-
je transversalmente al transportador de recepcidn ;§Q estd in-
dicado esqueméticamente de z a f.

La figura 3 muestra también con puntos la posicidn de los
brazos salientes 136 a 140 para la alimentacién de cada uno de
los grupos de puestos de fibraje a a f. Estos brazos salientes
pueden ser alimentados a partir de un saliente como el represen

tado en FH.

Se ve que cada uno de los puestos de fibraje a a f compren
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de una pluralidad de centros de fibraje, es decir, una plurali-
dad de chorros portadores en relacidén con los hilos individuales
de vidrio fundido, de la forma descriia con detalle en la paten
te francesa 73 11525.

En la realizacidn representada sobre las figuras 2 a 12,
y muy especialmente sobre las figuras 2 a L, diversas referen-
cias han sido aplicadas a las partes correspondientes represen
tadas sobre la figura 1. Se ve, sin embargo, que las figuras 2
a 12 representan esquemiticamente una organizacidn y una dispo
sicidn diferentes de cierto niimero de elementos y de dispositi
vos de estructura utilizados. En lo gue sigue se considerarin
algunas diferencias importantes.

Como se ve en la vista en perspectiva esquemidtica de la
figura 2 y sobre las figuras 5 y 6, la cdmara de recepcion 100
de las fibras se encuentra por encima del transportador de re-
cepcidn de las fibras 180 y la camara de recepcidn de las fi -
bras comprende prolongamientos hacia arriba 1C0a en la proximi
dad de cada uno de los guias ;éﬁ a 172, el dispositive de fibra
je en relacién con los guias estd colocado en la parte superior
de cada prolongamiento. Algunas partes de dos de estos prolonga
mientos hacia arriba estidn indicadas de una manera general so-
bre la figura 6, y se ve que los prolongamientos proximos 100a
estdn bastante distantes unos de otros para dejar sitio a un
operador, dé tal forma que el operador tenga acceso a ciertos
dispositivos regulables que ain no se han descrito.

Como estid representado sobre las figuras 1 a 6, las cd-
maras de aspiracién 16 estdn colocadas bajo la correa de recep
¢cidén de las fibras del transportador l§g, y estas camaras es-
t4n unidas por los conductos 17 a los separadores del ciclon -

;ﬁ. Ventiladores de extraccidn 19 hacen pasar el gas de las cd



10

15

20

25

30

- 16 -

maras de aspiracidén 16 por los separadores del ciclén 18 y
conducen el gas, después de la extraccidn de los liquidos re-
tenidos en suspensidén en el conducto 34 previsto para la pues
ta en circulacidén del gas. BEn la realizacidn representada so-
bre las figuras 2 a 6, la corriente de gas puesta en circula-
cidén se divide en porciones sepa;adas y reenvia al sistema
por diferentes puntos. Asi, los brazos é&g Yy é&g de los conduc
tos se extienden lateralmente 2 partir del conducto principal
2&, Yy como puede verse mejor sobre las figura 2 y 3, el prolen
gamiento del conducto éﬁ hacia la izquierda sobre estas figuras
comprende una seccidn en forma de U éﬂg que lleva una parte del
gas puesto en circulacidn directamente a la extremidad de la -
cdmara 100 mis arriba de la serie de puestos de fibraje.

Como se ve mejor sobre la figura 6, el gas que sale del
brazo de conduccidn éﬁg es conducido por aberturas prbéximas a
la extremidad superior o eétrada del guia prdéximo, que lleva
sobre esta figura la refergncia léﬁ. En su extremidad superior
el guia 168 presenta una forma destinada a evitar remolinos en
la salida, y el gas que viine de esta salida penetra en la ex-
tremidad superior del guia% en parte por la induccidn que tie-
ne tendencia a ser creada por las corrientes principales y los
chorros portadores en asociacidn con el gula ;§§.Se han repre-
sentado solamente un generador de corriente principal 15% y un
generador de chorro portador ;&ﬁ sobre la figura 6, pero se =~
comprenderd que estos dispositivos estdn dispuestos en grupos
como se representa esquematicamente en a a f sobre las figuras
2y 3.

Refiriéndonos nuevamente a la figura 6, se ve gue una -

parte de los gases que circulan en el brazo de conduccidn 3kb

y también conducido por las aberturas préximas a la extremidad
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superior o entrada del gula 168, es incluso perfilado para redu
cir una turbulencia de salida. Ademis, esta pared del guia com-
prende preferentemente una parte movil o mamparo regulable léﬁg
girando en ;§§g y provisto de un sistema de tornillo regulable
168¢c provisto de una energia saliendo del espacio entre los pro
longamientos 1002 adyacentes a la cédmara de recepcion, de tal -
forma que un operador pueda regular la posicidn de esta seccidn
de pared. De preferencia, esta seccidén de pared, regulable inde
pendientemente, estd en alineamiento con cada uno de los puestos
de fibraje a a f, permitiendo asi un control de la reparticidn
de las fibras, como se describe después de forma mas completa.
Una o varias partes de acceso ad pueden preverse para permitir
a un operador observar mis facilmente las condicilones de la mar
cha del fibraje ¥ fener acceso para el mantenimiento de las partes
de los dispositivos de los puestos de fibraje.

Refiriéndonos de nuevo a la figura 6, se ve que cada uno
de los brazos de conduccidn 3ba y 34b estd provisto de aberturas
suplementarias para hacer pasar una parte del gas de cada lado
del conducto ;§§ en los espacios aprovechados en el interior -
del prolongamiento de la cdmara hacia arriba, 100a, estas parti
das de gas salen hacia abajo en la parte principal de la camara
100 por los pasos contiguos a la extremidad inferior o de eva-
cuacibén del guia 168.

Igualmente es ventajosc prever sobre la extremidad infe
rior de al menos una pared del guia 168 una seccidén 168d flexi
ble y deformable con tornillos de regulado léﬁg por medio de -
los cuales el operador puede regular la posicidén y la forma de
la pared flexible y ejercer asi todavia un control suplementa-
rio sobre la reparticién de las fibras de la forma que a conti

nuacidn se describe.
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Es necesario en efecto, en explotacidén industrial, reali
zar productos cuyo peso en las fibras por unidad de superficie
sea equivalente, es decir, que la reparticidn sea uniforme. Es-
te resultado, naturalmente, por lo general no se alcanzay, y es
preciso, para obtenerle disponer de medios apropiados para diri
gir las fibras hacia puntos determinados de la zona de formacién
de la manta. Ahora bien, las irregularidades de reparticidn de
las fibras pueden ser localizadas sl efectuar el conjunto de la
manta.

Nos referiremos ahora a las figura 7 y 8 que muestran -
cada una, en plano, el guia l§§ cuya extremidad superior o de
entrada estd visible hacia arriba de estas figuras, y la extre
midad de evacuacidén de las fibras, hacia abajo. Sobre estas fi
guras se representan medios para corregir las irregularidades
locales de distribucidn, los mamparos giratorios ;§§g. Cada uno
de ellos es montado sobre un pivote y regulable independiente-~
mente de la forma mas arrib% descrita, con referencia a la figu
ra 6. Estos mamparos ;§§3 péeden ser ajustados més o menos en
la salida del fluido inducigo 29 por la corriente de fibras y
de gas de estirado 1l2. Cuanéo uno cualquiera de estos mamparos
es ajustado por ejemplo el que estd en la direccidn de la zona
del guia 168, donde hay falta de fibras, zona identificada por
la flecha X sobre la figura 7, juega el papel de obsticulo co-
locado en la salida del fluido inducido 29, obstdculo més abajo
del cual se ha creado una huella con corrientes de retorno en
la salida del fluido inducido 29. Estas corrientes de retorno
desvian localmente la trayectoria de las fibras hacia abajo del
mamparo. Se produce entonces, como muestra la figura 8, un rea
grupamiento de las fibras mAs abajo del mamparo, que tiene ten

dencia a uniformizar la reparticidon de las fibras en la manta.
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Las figuras 9 § 10, sobre las que se reconocen los guias
168 vistos en plano, muestran una irregularidad en el conjunto
de la reparticién de las fibras, con wa fuerte concentracidn -
de fibras sobre el borde izquierdo, comparado con el borde de-
recho, cuando se mira la figura 9.

Las figuras 11 y 12 ilustran medios para corregir esta
irregularidad de reparticidn. Modificando la forma de la sec-
cién de salida del fluido 168, por deformacidén de la pared fle
xible 1684 con ayuda de tornillos de regulado 168e, de forms -
que, como muestra la figura 12, la seccidén de salida del guia
;éﬁ sea mAs grande a derecha que a izquierda, se aumenta la -
cantidad de fluido y de fibras que le acompaflan evacuando por
el borde derecho del guia. Este cambio estd representado esque
méticamente por las lineas de flujo de la figura 10. Por un -
regulado apropiado de los tornillos ;§§g, se obtiene una repar
ticién uniforme de las fibras evacuadas por el guia 168.

De lo que precede se ve que los dispositivos de la in-
vencidn aseguran una eliminacién eficaz e importante de la po
lucidn creada en las fabricas gque hacen mantas de fibras de -
vidrio, particularmente las fébricas que utilizan la clase de
técnicas de produccidn de fibras descrta en la patente france-
sa 73 11525.

Ia forma de volver a poner en circulacidn el gas que se
encuentra én el interior y alrededor del dispositivo de fibra-
jey es utilizada de manera ventajosa, especialmente repartien-
do el flujo de gas puesto en circulacidén en partidas que son -
reintroducidas en diversos puntos del sistema, aumentando asi
la regularidad de la reparticidén de las fibras en las mantas
en curso de fabricacidn. Las tendencias a desigualdades en la

reparticidén de las fibras pueden ser corregidas por medio de -
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dispositivos regulables facilmente accesibles para un operador
en curso de produccidn de las fibras.

La posibilidad de repartir el flujo de gas puesto en cir
culacidn, en partidas que son reintroducidas en diferentes pun-
tos del sistema, ofrece otra ventaja importante, en el sentido

de que permite modificar la estructura de la manta de fibras,

es decir, la orientacidn que poseén las fibras en el producto termi

nado.

En efecto, si nos referimos de nuevo a las figuras 5 y 6,
una parte del gas 29 puesto en circulacidn es puesta en contac
to con la corriente 12 a nivel de la extremidad superior del -
guia 168, en una zona préxima al dispositivo de fibraje lh2- -

148-154 y acompafian la corriente 12 hasta el Organo de recep

cibén 180. Otrs parte es conducida a tomar contacto con la co

rriente 12 en una zona situada cerca de la extremidad inferior
del guia 168 y le acompafia hasta el 6rgano de recepcidn 180.
La salida que resulta de la mezcla de la corriente 12 y de leos
gases reciclados 29 introducidos nuevamente en el sistema, co-
mo acaba de ser descrito, sigue una trayectoria orientada en -
el sentido del dispositivo de fibraje transportador de recep~
¢idén, y forma un éhgulp importante con el drgano de recepcidn
180. Este dngulo estd generalmente comprendido entre 60 y 90°,
si bien esta salida puede s%r considerada como sensiblemente
vertical.

Otra parte es conducida por la prolongacidn 3ke del con
ducto 34, directamente a la extremidad mis alta de la camara -
100 en relacidn a la serie de puestos de fibraje, en una zona
situada por encima y en la proximidad inmediata del transpor-
tador de recepcibn 180 siguiendo una direccidn sensiblemente

paralela a dicho transportador.
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Un registro 101 permite regular la cantidad de gas reci
clado 29 admitido por el conducto é&g, y asi regular la inten-
sidad de salida desplazédndose paralelamente al transportador -
;QQ, en relacidén a la salida descendente, y haciendo con este
transportador un Adngulo importante, como se ha descrito prece-
dentemente.

Cuando la intensidad de la salida paralela al transpor-
tador es grande, en relacidn a la salida descendente, existe -
una fuerte tendencia a que las fibras o segmentos de fibras se
depositen en capas paralelas al transportador 180, dando asi -
a la manta de fibras y al producto terminado una mejor resis=-
tencia térmica y mejor elasticidad, medida perpendicularmente
con la superficie principal del producto.

Cuando la intensidad de salida descendente, o sensible-
mente vertical, es grande en relacidn a la salida horizontal,
existe una fuerte tendencia a que las fibras se depositen so-
bre el transportador siguiendo una estructura muy entrelamina
da, dando asi a la manta de fibras y al producto terminado una
mejor resistencia al aplastamiento. Asi es posible dar al pro-
ducto terminado las caracteristicas mis apropiadas para su em-
pleo.

Se han previsto érganos de seguridad y estdn representa
dos sobre la figura 2. Estos drganos comprenden una chimenea -
34f que puede ser aislada o unida al conducte 34 por el regis
tro 34d. Una trampilla 3%e permite la colocacién eventual a la
atmoésfera de la instalacidén en caso de necesidad, en particular
para la puesta en marcha de la instalacidn.

NOTA
En resumen, la presente Patente de Invencidn se contrae

a las siguientes reivindicaciones:
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12,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo
para la fabricacion de fieltros o mantas de fibras de
materia termopldstica, tal como el vidrio", segin el cual se
engrendra una corriente gaseosa y un chorro gaseoso denomina
do chorro portador, la orientacién del chorro es tal que en-
cuentra la corriente gaseosa y su energia cinética es suficien
te para que penetre en ella; una zona de interaccidn es asi
establecida en la proximidad del trayecto de penetracién del
chorro gaseoso en la corriente gaseosa y conduce la materia
reblandecida por el calor al limite de la corriente gaseosa -
para gue ésta alcance la zona de interacidn donde se realiza
la transformacion de dicha materia en fibras, caracterizados
porque conducen al menos una corriente gaseosa de velocidad,
temperatura y composicidén controladas al contacto de la co-
rriente resultante de la interaccidén, de manera que enfrie y
guie esta corriente, de forma que oriente la trayectoria de
las fibras arrastradas y las dirija hacia la zona de recepcidn

donde se realiza la formac;én del fieltro.

)

28 .- "Perfeccionamiento eé el procedimiento y dispositivo
para la fabricacidn ae fieltros o mantas de fibras de
materia termoplistica, tal%como el vidrio", seglin la reivindi
cacidn 18, caracterizados éorque se utiliza una corriente de
conduccidén y de enfriamiento acompafiando a las fibras desde -
el drgano de produccidn hasta el drgano de recepcidn.
28,~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo
para la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de
materia termopldstica, tal como el vidrio", segin una de las
reivindicaciones 12, 6 28, caracterizados porque se utiliza -
una corriente de conduccidn y de enfriamiento dirigida por en

cima, préxiha del nivel de la zona de recepcidn de las fibras,
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para orientar en una direccidn sensiblemente paralela al orga-
no de recepcidn la trayectoria de las fibras y favorecer una -
distribucidn homogénea de éstas sobre dicho drgano.
4a,~ "Perfecclionamiento en el procedimiento y dispositivo pars
la fabricacidén de fieliros o mantas de fibras de materia
termopldstica, tal como el vidrio", segin la reivindicacidn 13,
caracterizados porque se utilizan a la vez una corriente de -
guia y enfriamiento acompailando 2 las fibras desde el brgano de
produccién hasta el drgano de recepcidn y una corriente de con
duccién y enfriamiento dirigida por encima y proxima al nivel
de la zona de recepcidn de las fibras y porque se hace variar
la relacidén de la intensidad de las dos corrientes de manera -~
que pueda controlarse la orientacién de las fibras en la -
nanta obtenida.
58,~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidn de fieliros o mantas de fibras de materia
termopldstica, tal como el vidrio", segin una cualquiera de las
reivindicaciones 12. a 42, caracterizados porgue la corriente -
que resulta de la interaccién a la que ha sido adicionada la co
rriente de conduccidn que acompafia a las fibras desde el drgano
de produccidn hasta el 6rgano de recepcidn, estd canalizada en
una parte de su trayectoria hacia la zona de recepcidn.,
62,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la faéricacién de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como el vidrio", segin la reivindicacién 52,
caracterizados porgque una corriente gaseosa de velocidad y com
posicién controladas, es conducida para tomar contacto con la
corriente gaseosa deslizandose hacia la salida de la zona cana
lizada a fin de realizar un enfriamiento y una conduccidn com-

plementarios a esta corriente.
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78.~ '"Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como el vidrio'", segin una de las reivindica
ciones 52 y 62, caracterizados porque se modifica localmente la
seccidn de entrada de la zona canalizada de manera que controle
localmente la salida de la corriente gaseosa y de las fibras -
arrastradas a la zona canalizada, é fin de ajustar la reparti -~
cibn de las fibras en la zona de recepcidn.
8@,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacldn de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplistica, tal como el vidrio", seglin una cualquiera de las
reivindicaciones 42, a 72, caracterizados porque se modifica la
forma de la seccidn de salida de la zona canalizada de manerz
que se controle la salida de la corriente gaseosa y de las fi-
bras arrastradas, a la salida de esta zona, a fin de ajustar la
reparticion de las fibras en la zonz de recepcidn.
G2.,~ '"Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositive para
la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplidstica, tal como el vidrio!, seglin una cualquiera de las
reivindicaiones 18. a 82, caracterizados porque una parte al me
nos de las corrientes gaseosas puesta en contacto con la corrien
te que resulta de la interaccidn procedente del reciclaje del -
gas, arrastra las fibras a la zona de recepcién.
102.- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como vidrio", segin una de las reivindicacio
nes anteriores, caracterizados porque la fabricacidn de una man
ta de fibras de vidrio sobre una superficie perforada'de recep-
cidén, comprende la creacidn de una corriente gaseosa prineipal,

la conduccidén de un lanzamiento gaseoso de una seccidn transver
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sal mis pequefia que la corriente gmseosa principal, transversal
mente en la corriente principal para crear en ésta una zona de
interaccidén, la conduccidn del vidrio fundido estirado en dicha
zona de interaccidén, produciendo asi el fibraje, la creacidn de
una corriente de gas saliendo de la zona de fibraje hacia y a
través de la superficie perforada de recepcidn, ¥y el reciclado
del gas de dicha corriente, desde la parte inferior de la super
ficie hacia la zona de fibraje.
118,~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacién de fieltros o mantas de fibras de materia
termopldstica, tal como vidrio', segin una cualquiera de las -
reivindicaciones 12. a 102, caracterizados porque se pulveriza
un pegamento liquido sobre las fibras por encima de la zona de
recepciodn.
122 .- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplistica, tal como vidrio", segin una cualguiera de las -
reivindicaciones 52 a 88, caracterizados porque se pulveriza
un ligamento liquido sobre las fibras entre la salida de la zo
na canalizada y la zona de recepcidn.
1%3.- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacién de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplistica, tal como vidrio', segln una de las reivindicacio
nes 112. 6 128, caracterizados porque después de la formacidn
de las mantas se separan de la corriente geseosa los componen-
tes del ligamento arrastrado.
148 .- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
1a fabricacién de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como vidrio", segin una de las reivindicacio

nes 12 a 102, caracterizados porque se pulveriza sobre las fi-
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bras un liquido de enfriamiento, por encima de la zona de recep
¢idn.
152.- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacion de fieltros o mantas de fibras de materia
termopléstica, tal como vidrio", segin una cualquiera de las =~
reivindicaciones 112. a 1372, caracterizados porque se pulveriza
un liquido de enfriamiento més arfiba de la pulverizacidn del =~
ligamento en relacién &1 sentido de propagacidn de las fibras.
162 ,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositive para
la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como vidrio", segin una cualquiera de las -
reivindicaciones 12 a 158, caracterizados porque se lava la co-
rriente gaseosa con agua, mis abajo de la zona de recepcidn.
172.- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termopldstica, tal como vidrio", seglin la reivindicacidn 163, -
caracterizados porque comprende ademas la separacidn del agua -
constituyendo resinas arrastradas y la pulverizacidén del agua -
separada sobre las fibras.,
182.- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacion de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplédstica, tal como vidrio', segin la reivindicacidn 178, -
caracterizados porque comprende ademas la separacidn del agua -
constituyendo arrastres y el reciclaje del agua separada con -~
vistas de su utilizacidn para lavar la corriente gaseosa.
198.~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidon de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como vidrio'", segin la reivindicacidén 9, ca-

racterizados porgque los gases de reciclaje son llevados a la re

gién de fibraje en una direccidn generalmente paralela a la sa-
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lida de la corriente gaseosa.
202,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termopldstica, tal como vidrio", segin una cualquiera de las rei
vindicaciones anteriores, caracterizados porque la fabricacion
de fieltros o mantas de fibras de vidrio sobre una superficie -
perforada de recepcidén de las fibras forman al menos gran parte
de una pared de la cdmara de recepcién de las fibras, comprendien
do el fibraje del vidrio fundido en dicha cdmara, en una zona dis
tante de la superficie de recepcidén de las fibras, la creacion de
una corriente gaseosa saliendo de la zona de fibraje.hacia y a -
través de la superficie perforada de recepcidn, la separacidn de
estos gases en varias partes y el reciclaje de dichas partes ha-
cia diferentes zonas de dicha cémara.
212,~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplédstica, tal como vidrio", segin una cualquiera de las rei
vindicaciones anteriores, caracterizados porque el dispositivo pa
ra la puesta en marcha del procedimiento comprende medios para
crear una corriente gaseosa principal, medios para crear un cho-
rro gaseoso, este chorro estd orientado para penetrar transver-
salmente en dicha corriente y formar asi una zona de interaccidn
més abajo del chorro, la energia cinética por unidad de volumen
de dicho chorro es mis grande que la de la corriente prinecipal,
y medios de alimentacién para enviar al vidrio fundido a un lu-
gar a partir del cual penetra en la zona de interaccidn, carac-
terizados porque comprende medios para dirigir al menos una co-
rriente gaseosa de velocidad y composicidn controladas al contag
to de la corriente resultante deln interaccién, de manera que en

frie y conduzca esta corriente hacia la zona de recepcidne
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222 ,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termopldstica, tal como vidrio", segin la reivindicacidn 212,
caracterizados porque comprenden medios situados en la proxi-
midad de la zona de interaccidn dirigiendo una corriente de -
conduccidn y de enfriamiento al contacto de la corriente resul
tante de la interaccidn, desde el.érgano de produccidn hasta -
el drgano de recepcidn.
232 ,~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplistica, tal como vidrio%, segin una de las reivindica-
ciones 218, y 222, caracterizados porgue comprende medios si-
tuados por arriba de la zona de recepcidn permitiendo dirigir
una corriente gaseosa de vglocidad y composicidn controladas
que reparte las fibras en dicha zona.
22 .. "Perfeccionamiento er el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplistica, tal como vié;io”, segin una cualquiera de las
reivindicaciones 212 a 233,;caracterizados porgue comprenden
un Organo que canaliza la cérriente que resulta de la interagc
cidn a la que ha sido unida la corriente de enfriamiento y -
conduccibdn.
252 ,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termopldstica, tal como vidrio", segin la reivindicacién 242,
caracterizados porque el érgano de canalizacién comprende pa-
redes inclinadas hacia la zona de recepcidn.
268 .- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia

termoplistica, tal como vidrio", segin la reivindicacién 252,
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caracterizados porgue el érgano d; canalizacidn posee paredes
convergentes hacia la zona de recepcidn.
278 ,~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como vidrio', segln una de las reivindica~
ciones 248 5 268, caracterizados porque comprenden medios para
dirigir una corriente gaseosa de velocidad y composicion contro
ladas a la salida del 6rgano que canaliza la corriente resultan
te de la interaccidn.
28a,~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplédstica, tal como vidrio", segin una cualquiera de las -
reivindicaciones 218 a 272, caracterizados porque se han pre -
visto medios para reciclar, al menos en parte, hacia la zona =~
de interaccidén, los gases que han arrastrado las fibras haecia
1la zona de recepcidn.
298,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termopléstica, tal como vidrio", segin una cualquiera de las -
reivindicaciones 212 a 282, caracterizados porgque se han pre -
visto medios para reciclar, al menos en parte, los gases que han
arrastrado las fibras hacia la zona de recepcidén por encima del
dispositivo de recepcién de las fibras.
302,~ "Perfeccionamiento en el procedimiento ¥y dispositivo para
1a fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplédstica, tal como vidrio", segin una cualquiera de las -
reivindicaciones 242 a 262, caracterizados porque se han pre -
visto medios para reciclar, al menos en parte, los gases que -
han arrastrado las fibras a la zona de recepcidén, hacia la sa-

lida del érgano gque canaliza la corriente resultante de la inte
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318 .~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
lz fabricaciodn de fieltros o mantas de fibras de materia

termopliastica, tal como vidrio", segiin una cualquiera de las -

reivindicaciones 212 a 302, caracterizados porque comprenden -

medios para pulverizar un ligamento liquido sobre las fibras, -

especialmente por encima del Srgano de recepcién, ¥y a la sali-

da de la zona canalizada.

328 ,- "Perfeceionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de materia

termoplastica, tal como vidrio", segin la reivindicacidén 312, -

caracterizados porque comprenden medios para separar de la corrien

te gaseosa los componentes del ligamento arrastrades a la corrien

te gaseosa.

332,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacién de fieltros o mantas de fibras de materia

termopldstica, tal como vidrio", segin la reivindicacién 322, -

caracterizados porque comprenden medios para arrastrar al menos

una parte de la unidn de resina separada de la corriente gaseo-

sa hacia los medios que aseguran su tratamiento y su reciclaje.

o

348 ,~ "Perfeccionamiento enfel procedimiento y dispositivo para
la fabricacidén de fieitros o mantas de fibras de materia

termoplastica, tal como vid%io", segin la reivindicacidn 332,

caracterizados porque comprgnden nedios para separar el ligamen

to de resina del agua, y medios para reciclar, al menos una par

te. del agua hacia los drganos pulverizadores.

352 ,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacién de fieltros o mantas de fibras de materia

termoplistica, tal como vidrio", segin la reivindicacién 342, -

caracterizados porque los drganos pulverizadores comprenden me-,
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dios distintos para pulverizar él agua y para pulverizar el
ligamento de resina liquida, y porque los drganos de recicla-
je del agua, llevan el agua a los brganos de pulverizacidn del
agua.
362,- "Perfeccionamiento en el procedimiento ¥y dispositivo para
la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como vidrio", segin la reivindicacidn 342, ca
racterizados porque los brganos de pulverizacion comprenden me-
dios distintos para pulverizar el agua y para pulverizar el 1li-
gamento liquido de resina y porgue los drganos de reciclaje del
agua llevan el agua a los medios de preparacién del ligamento
y desde alli a los drganos de pulverizacién del ligamento li-
quido de resina.
378,~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacién de fieltros o mantas de fibras de materia
termopléstica, tal como vidrio", segin la reivindicacidn 3423,
caracterizados porque comprenden medios para enfriar el agua -~
separada previamente de su reciclaje hacia los medios de pulve
rizacidn.
383 ,- "Derfeccionamiento en el procedimiento ¥ dispositivo para
la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplédstica, tal como vidrio", segin las reivindicaciones an
teriores, caracterizados porque comprenden una cémara de recep
cién de las fibras, en gran parte cerrada, un transportador per
forado de recepcidén de las fibras, que forma al menos gran par-
te de una pared de dicha cédmara, medios para crear una corrien-
te principal gaseosa en dicha cdmara, medios para crear un cho-
rro de gas de seccidn transversal, mis pequefla que la corriente
principal, dirigida transversalmente a la corriente principal

penetrando en la corriente principal de manera que produce una
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zona de interaccidn entre la corriente principal y el chorro,
medios para introducir el vidrio fundido en dicha zona de inte
raceidn y efectuar asi el fibraje en la cadmara de recepcidn, -
medios de succidén debajo del transportador de recepcidn de las
fibras, creando corrientes gaseosas a través del transportador
de recepcidn de las fibras, formando asi mantas de fibras so-
bre el transportador, medios para pulverizar el agua y el liga
mento de substancia resinosa sobre las fibras, medios para se-
parar el agua cargada de substancias resinosas arrastradas asi
a partir de dichas corrientes gaseosas hacia y a través de la
cdmars de recepcidn y el transportador.
398 ,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como vidrio", segin las reivindicaciones an
teriores, caracterizados porque comprenden una cdmara de recep
cidén de las fibras, en gran parte cerrada, un transportador -
perforado de recepcidn, formando al menos gran parte de una P2,
red de dicha ciAmara, medios para crear una corriente principal
gaseosa en dicha cdmara, medios para crear un chorro gaseoso -
de una seccidn transversal ﬁ%s pequefla que la corriente princi
pal, cuya direccidn hace unééngulo con la corriente principal
¥y penetra en la corriente principal para crear una zona de in-
teraccidn entre la corrientggprincipal ¥ el chorro, medios pa-~
ra introducir el vidrio fund;do en dicha zona de interaccidén -
produciendo asi un efecto de fibraje de esta materia en la ci-
mara de recepcidn, medios de succidn debajo del transportador
de recepcidn creando corrientes gaseosas a través del transpor
tador de recepcion de las fibras, formando asi mantas de fibras
sobre el transportador, y un conducto que recibe los gases de

dichos medios de succidén, el citado conducto estd unido a la -
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cémara de recepcidn para efectuar'un reciclaje de dichos gases.
403 .~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
1a fabricacién de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como vidrio', segin la reivindicacién 39%, -
caracterizados porque el conducto estd dispuesto de manera que
deja libre una parte al menos de los gases de reciclaje en la -
cimara de recepcién, en el sentido general de salida de la co ~
rriente gaseosa.
412,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como vidrio", seglin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizados porgue comprenden una camara de recep-
cidén en gran parté,cerrada, un transportador perforado de recep
cibén formando al ménos una gran parte del fondo de dicha cémara,
medios para crear una corriente gaseosa principal en dicha camg
ra, medios para crear un chorro gaseoso de seccidn transversal
mas pequefio que la corriente principal, cuya direccidén hace un
angulo con la corriente principal y penetra en ella para crear
una zona de interaccidn entre la corriente principal y el cho-
rro, medios para introducir el vidrio fundido en dicha zona de
interaccién, produciendo asi un efecto de fibraje de esta mate
ria en la camara de recepcién, los medios para crear la corrien
te principal estan colocados en una parte superior de la cimara
de recepciéh de forma que dirijan la corriente principal en una
direccidén por encima del transportador perforado, medios de suc
cidn por debajo del transportador, creando una corriente gaseo-
sa descendente a través del transportador de recepcidn de las -
fibras, formando agi una manta de fibras sobre el transportador,
medios para pulverizar el ligamento liquido de substancia resino

sa sobre las fibras en la cémara de recepcidn, medios de lavado
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de la corriente gaseosa con el agua, medios para separar dicha
corriente de agua y los componentes resinosos asi transportados,
Y un conducto para el reciclaje de al menos una parte de las co
rrientes gaseosas lavadas, hacia la cédmara de recepcidn, la -
unidn del conducto con la camara permite la conduccidn de estos
gases en la misma direccidn general que la direccién de salida
de la corriente gaseosa principal.
Lpa . "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacién de fieltros o mantas de fibras de materia
termopldstica, tal como vidrio", segin la reivindicacién 412,
caracterizados porque compr;nden ademids, medios para separa el
agua de los componentes resinosos arrastrados y medios para re
ciclar el agua separada hac;a los medios de lavado.
438 .- "Perfeccionamiento eﬁ!el procedimiento y dispositive para
la fabricacidén de fieitros o mantas de fibras de materia
termopldstica, tal como vid?io", segun las reivindicaciones an
teriores, caracterizados po%que comprenden una cémara de recep
c¢idén en gran parte cerrada, un transportador perforado de recep
cidén formando al menos una éran parte del fondo de dicha céamara,
medios para crear una corriénte gaseosa principal en dicha céma
ra, medios para crear un chorro gaseoso de seccidn transversal
més pequefio que la corriente principal, cuya direccidén hace un
4dngulo con la corriente principal y penetra en ella para crear
una zona de interaccidn entre la corriente principal y el cho-
rro, medios para introducir el vidrio fundido en dicha zona de
interaccién produciendo asi un efecto de fibraje de esta mate-
ria en la cdmara de recepciodn, los medios para crear la corrien
te principal estin colocados en una parte superior de la cémara
de recepcidén de forma que dirigen la corriente principal en una

direccibn por encima del transportador perforado, medios de con
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duccidén de las fibras inclinadas ﬂacia abajo en la direccidn
general del chorro gaseoso para dirigir las fibras hacia el -
transportador perforado, medios de succién para crear una co-
rriente gaseosa descendente a través del transportador de re-
cepcidén, medios para pulverizar el ligamento liquido de subs-
tancia resinosa en la camara de recepcidén, medios para separar
los componentes resinosos arrastrados por la corriente gaseosa
vy un conducto para el reciclaje de al menos una parte de los
gases de los medios de separacidn, hacia la cdmara de recepcidn,
el conducto estd unido a la citada cdmara para llevar la corrien
te de gas reciclada en una direccién tal, que vuelve a encontrar
la parte superior de los medios de conduccidn delante de su ex-
tremidad inferior.
L44a .. UYPerfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacién de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como vidrio", segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizados porgue comprenden una cédmara de recep-
cién cerrada en gran parte, un transportador perforado de recep
cién de las fibras, formando al menos gran parte de una pared -
de dicha cémara, medios para introducir una corriente de vidrio
fundido en 1a cadmara, medios de fibraje del vidrio fundido que
comprenden medios de chorro para obtener un estirado con ayuda
del gas del vidrio fundido en una zona a cierta distancia del
transportaddr de recepcidn, medios para formar un canal a fin
de dirigir las fibras estiradas de dicha zona hacia el transpor
tador de recepcion, medios de succidn para crear corrientes ga-
seosas a través del transportador de recepcidén de las fibras ¥y
formar asi una manta de fibras sobre el transportador, un con-
ducto recibe los géses de dichos medios de succidn y medios pa

ra efectuar un reciclaje de al menos una parte de los gases en
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la extremidad mds alta del citado canal para hacerlos fluir en
el sentido del desplazamiento de las fibras.
L52 . "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplastica, tal como vidrio", segin la reivindicacién Lha
caracterizados porgue comprenden ademds medios para pulverizar
un ligamento liquido de substancia.resinosa sobre las fibras,
después de su salida del canal, y medlos para separar los com~
ponentes resinosos de la unién de las corrientes gaseosas antes
del reciclaje de éstas en la extremidad alta de dicho canal.
462 ,~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplistica, tal como vidrio", segin la reivindicacidén 442, ca
racterizados porque comprenden ademis, medios para pulverizar -~
el agua y la materia del liéamento resinoso sobre las fibras, -
medios para separar el agua de las materias resinosas arrastra-
das por las corrientes gasegsas y medios para reciclar los gases
en la extremidad alta del c%nal.

b3

hoa,~. '"Perfeccionamiento e§ el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidn de fiéltros o mantas de fibras de materia
termopldstica, tal como vidrio", seglin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizados porque comprenden una cidmara de recep-
¢idén de las fibras, cerrada en gran parte, un transportador per
forado de recepcidn de las fibras, formando al menos gran parte
de una pared de dicha cdmara, medios para introducir un hilo de
vidrio fundido en la cdmara, medios de fibraje del vidrio fundi
do comprendiendo medios para producir un chorro para obtener un
estirado gaseoso del vidrio fundido en una zona a cierta distan

cia del transportador de recepcidn, medios para delimitar un ca

nal a fin de dirigir las fibras estiradas a partir de dicha zo-
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na hacia el transportador de recepcidn, medios de succidn pa-
ra crear corrientes gaseosas a través del transportador de re
cepcidn de las fibras y formar asi una manta de fibras sobre
el transportador de recepcidn, un conducto que recibe el gas
de dichos medios de succidn y medios para dividir los gases
en partidas y para reciclar una partida en la extremidad mas
alta del canal y otra partida hacia el lado de recepcidén de las
fibras del transportador de recepcidén de las fibras.
b83,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para
la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termopldstica, tal como vidrio', segin las reivindicaciones an
teriores, caracterizados porque comprenden una cdmara de recep
cién de las fibras, cerrada en gran parte, un transportador -
perforado de recepcidn de las fibras, formando al menos gran -
parte de una pared de dicha cémara, medios para introducir un hilo
de vidrio fundido en la cdmara, medios de fibraje del vidrio fun
dido comprendiendo medios que producen un chorro para obtener un
estirado gaseoso del vidrio fundido en una zona a cierta distan
cia del transportador de recepcién, medios para delimitar un -
canal a fin de dirigir las fibras estiradas a partir de dicha -
zona hacia el transportador de recepcién, medios de succidn pa-
ra crear corrientes gaseosas a través del transportador de recep
de las fibras y formar asi una manta de fibras sobre el transpor
tador de recepcidén, medios para pulverizar el agua y una materia
de ligamento resinoso sobre las fibras después de su salida del
canal, medios para separar el agua de las materias resinosas -~
arrastradas por dichas corrientes gaseosas ¥ medios para reciclar
una partida al menos de los gases hacia y a través del canal -
que dirige las fibras.

492 ,~ "Perfeccionamiento en el procedimiento ¥ dispositivo para
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la fabricacidon de fieltros o mantas de fibras de materia
termoplédstica, tal como vidrio", seglin la reivindicacidn 482,
caracterizados porque comprenden, ademds, medios para separar
las materias resinosas del agus separada y de los medios para
reciclar una parte al menos del agua hacia los medios de pul-
verizacidn del agua.
508.~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo para

la fabricacidn de fieltros o mantas de fibras de materia
termopléstica, tal como vidrio", segfn la reivindicacién 482,
caracterizados porque comprgnden, ademids, medios para reciclar
una parte de los gases hacia el lado de recepcibn de las fibras
del transportador.
518 .~ ""Perfeccionamiento enﬁel procedimiento y dispositivo para

la fabricacion de fieitros o mantas de fibras de materia
termopléastica, tal como vid%io", segin las reivindicaciones an
teriores, caracterizados pogque comprenden una camara de recep
¢idn de fibras, cerrada en éran parte, un transportador perfo-
rado de recepcidn de las fibras, formando al menos gran parte

de una pared de dicha cémaré. medios para introducir un hilo -
é:

K

de vidrio fundido en la cémg}a, medios de fibraje del vidrio -
fundido comprendiendo medios gque producen chorros para obtener
un estirado gaseoso del vidrio fundido en una zona a cierta -
distancia del transportador de recepcidn, medios para dirigir
las fibras estiradas de dicha zona hacia el transportador de -

recepcidn, medios de succiéq para crear corrientes gaseosas a

-

través del transportador de recepcién de las fibras y formar =~
asi una manta de fibras sobre el transportador, medios para pul
verizar el agua y ligamento de substancia resinosa sobre las -
fibras después de su salida del canal, medios para separar el

agua y las substancia resinosas arrastradas de dichas corrien-
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tes gaseosas, y medios para reciclar partidas separadas hacia
diferentes zonas de la cimara de recepciodn.
584,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo pa
ra la fabricacidén de fieltros o mantas de fibras de ma-
teria termopldstica, tal como vidrio", segin reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque comprenden una cdmara de re
cepcidn de las fibras, un transportador de recepcidn de éstas
formando al menos gran parte de una pared de dicha cdmara, -
una pluralidad de puestos de fibraje en la camara citada dis-
puestos en una zona que se extiende transversalmente al tra -
yecto de arrastre del transportador; espaclados del transpor-
tador y de las paredes, constituyendo un canal con una extre-
midad de entrada sobre la cdmara adyacente a dicha zona para
recibir las fibras y los gases de la cidmara, el canzl sirve -
para dirigir las fibras y los gases de dicha zona, hacia el -
transportador de recepcidén, y al menos una parte de las pare-
des es regulable transversalmente al trayecto de arrastre del
transportador para producir un regulado relativo de la corrien
te a través del canal siguiendo diferentes secciones y regular
asi la distribucidn de las fibras transversalmente al transpor
tador.
5%3,- "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo pa
ra lg fabricacién de fieltros o mantas de fibras de ma-
teria termopléstica, tal como vidrio", segin la reivindicacidn
528, caracterizados porque comprenden una camara de recepcion
de las fibras, un transportador de recepcion de las fibras, -
formando al menos gran parte de una pared de dicha cdmara, me
dios de fibraje del vidrio fundido en una zona de la citada -
camara a cierta distancia del transportador de recepcion, y -

paredes delimitando un canal con una extremidad de entrada -
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ra recibir las fibras y los gases de la camara, el canal sir-
ve para el envio de las fibras y los gases de dicha zona hacia
el transportador de recepcidén, y al menos una parte de las pa
redes proximas a la entrada es regulable a fin de modificar
la configuracién del perfil transversal del canal y asi con-
trolar la salida de los gases y 1%5 fibras.
548 ,~ Y"Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo pa
ra la fabricacidon de fieltros o mantas de fibras de ma-
teria termopliastica, tal como vidrio", seglin una de las reivin
dicaciones 522. y 532, caracterizados porque se han previsto
medios para modificar la forma de la seccidn de salida de la
zona canalizada.
558 ,~ "Perfeccionamiento en el procedimiento y dispositivo pa
ra la fabricacidn de :fieltros o mantas de fibras de ma-
teria termopléstica, tal céﬁo vidrio", seglin las reivindicacio
nes 32. y 42, caracterizadés porque comprenden O6rganos de re-
gulado independientes, tales como mamparos o compuestos, para
controlar el caudal de la corriente de conduccidn y enfriamien
to dirigida de forma sensiblemente horizontal por encima ¥y pro
xima al nivel de la zona de recepcidn de las fibras.
562 ,- YPERFECCIONAMIENTO EN EL PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PA
RA LA FABRICACION DE FIELTROS O MANTAS DE FIBRAS DE MA~
TERIA TERMOPLASTICA, TAL COMO VIDRIO", segin queda escrito y
reivindicado en la precedente memoria y nota reivindicatoria,

que consta de 40 piginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, FEB, 1878
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SAINT-GOBAIN INDUSTRIES
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