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Ls inverncidn se refiere al procedimiento y dispositivos
para la transformzcidén en fibras de materiazles, tales como el
vidrio, que pueden ser fundides por el cazlor, segin el cual se
crea una corriente gaseosa y un chorro gaseoso, llamaéo chorro
portador, la orientacidn del chorro es tal que éste encuentra
la corriente gaseosa ¥y su energia cinética es suficiente para
que aquel penetre en ésta; una zona de interaccidn es asi esta
blecida préxima al trayecto de penetracidén del chorro gaseoso
en la corriente gaseosa, y se trae la materia fundida por el -
calor.al limite de la corriente gaseosza en la cual la materia
penetra para entrar en la zona de interaccidn, lo que conduce
al estirado del material y a la produccién de fibras. Un proég
dimiento idéntico fué el objeto de la patente francesa niimero
73 11525, depocitada al mismo nombre el 30 de marzo de 1973, -
por "Procedimiento y dispositive para la fabricacidén de fibras
de materias termoplasticas!

La invencidn tiene por objeto unos perfeccionamientos a
este procedimiento que permiten obtener unos efectosrtécnicos
particularmente ventajosos, que serdn descritos a continuscidm.

Segin una caracteristica de la invencidn, la posicidn ¥y
la temperatura de la zona de interaccidn som controladas ajustan
do la posicidn y la temperatura del chorro portador y la corrien
te resultante de esta interaccidn, durante su propagacidn, scme
tida a la influencia de medios que ejercen una accidn dindmica
localizada que permite asegurar el control y la propagacién de
las fibras arrasiradas, para impedir la adherencia de dichas fi
bras en los elementos materiales colocados en su trayecto.

Segiin otra caracteristica particulamente ventzjosa de la
invencidn, la corriente resultante de la interaccidn de la co-~

rriente gaseosz y del chorro gaseoso portador es traida, durante
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st vropegacién, al contacto de un chorro gacecso adicionzl.

Conforme a otra caracteristica de la invenci6n, este cho
rro gaseoso adicional entra en contacte de ls corriente resul -
tante de la interaccidn mis abajo del orificio de salida del vi
drio, siguiendo la direccidén de propagacién de la corriente, -~
ma s parﬁicularmente en un runto situado en la proximidad innme -
dizta del hilo de vidrio fundido.

Ia patente a la cual se ha hecho referencia anteriormen-
te, prevé la utilizacidn de una superficie que constituyerun 1i
mite para la corriente resultante de la interaccidn, mds abajo
de la llegada del material fundido, esta superficie puede estar
inclinada para desviar la direccidn de la corriente resultante.

Cuando se utiliza esta placa inferior las fibras tienen
tendencia & sdherirse a la placa y éllo mas atn cuando la placa
esté colocada siguiendo un énguio destinado a desviar la corrien
te.

Uno de los fines de la invencidn es reducir la tendencia
de las fibras a adherirse a la placa baja o a acumularse en élla,
Para obtener este resultado, se pone en contacto, conforme a la
invencidn, una corriente gaseosa adicional, por ejemplo de aire,
con la zona de interaccidén de la corriente principal y del cho-
rro secundario al nivel del borde superior de la placa baja ¥
en un punto que, en relecidn a la direccidn de la corriente prin
cipal, se encuenira inmediatamente mids abajo del orificio de trai
da del vidrio fundido. Upa traida de zire, parecida al borde su-
perior de la placa, cres una capa de gas en la superficie de la
placa expuesta a la corriente, lo gue tiende a evitar las adhe-
rencias v el acumulamiento del vidrio en la superficie de la pla
C5.» .

Ep dispositivos, que comprenden una serie de bocas de i~
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rzje escalcnadas transversalmente a la corriente gascosa ¥ que
constan respectivamente, a la vez, de un cho;ro secundario cue

reretra en la corriente gassosa y un orificio de traida del vi-
drio fundido, lz instalacidén para la irzida de gas adicional -~
puede comprender bien unz serie de chorros individuales, estan-
do cada uno ajustado con una boca de fibraje, o bien unz abertu
ra de traida de gas transversal a la direccién de la corriente.
En los dos casos, la traida de aire adicionzl tiende a crear -
una cortina o una capa de aire en la superficie de la placa ba-
ja expuesta a la corriente y tiende también a favorecer a una

penetracidén mayor del hilo de vidrio de la zons de interaccién.

Segin otra caracteristica de la invencidn, se realiza una
estructura unitaria en la regidén donde el chorro secundario y
el vidrio son los dos traidos al contacte de la corriente. Una
estructura unitaria parecida pérmite, sobre todo la soluciodn -
del problema del mantenimiento de un ajuste preciso del cherro
secundario y del orificio de traida del vidrio en la direccidn
de arriba a abajo de la corriente; este problema es de una espe
cial importancia para una instalacidén que comprende una serie
de bocas de fibraje, que comprende cada una un chorro secunda-
rio y un orificio para el vidrio, y que estian montadas escalo-
nadas transversalmente a la direccién de la corriente.

En la técnica de fibraje que pone en juego la interaccién
de un chorro y de una corriente para producir el estirado y el
fibraje; es importante para la uniformidad de las fibrzs produ-~
cidas, que en cada beea de fibraje el chorro secundario ¥ el -
orificio de traida sean ajustados con precisidn, uno en relacidn
al otro, en la dirgccién erriba y mis abajo de la corriente. Una
técnica para obtener la precisién de la slineascidn en la direc-

cidén de arriba a abajo de la corriente estd previsia en la raten



te citada y consiste en una serie de chorros secundarios separa
dos pero un solo orificioc pars el vidric, est% orificio tiene.la
forma de una abertura y su mayor dimensién es transverszl a la
corriente, y estéd situado e¢n relacidn a la direccidn de la sali-
da de la corriente, por debajo de los chorros. En la instaléﬁién
gue se utiliza la abertura, como esté explicado en la patente ci
tada, bajo la influencia de los chorros secundarios individuales,
el vidrio fundido es traido a partir de la abertura a la corrien
te Gnicamente en puntos escalonados transversalmente a la corrien
te, cada uno de estos puntos estd colocado con precisidén mds aba
jo de cada chorro secundario. 7

Segin unas distribuciones que son el objeto de la inven-
cidén, en lugar de servirse de una abertura de traida para el vi
drio, el conjunto crisol-hilera para el vidrio estd equipado de
una serie de orificios escalonados transversalmente. Ademis, es
te erisol y esta hilera estédn provistos de una placa ¢ pared -
contigua a los orificios de traida del vidrio sobre el lado en
el que se encuentran, por encima en relacidn a la direccidn de
la corriente, unos orificios de traida del vidrio. Esta placa
superior forma parte unitaria, o mejor dicho, integrante del -~
crisol y de la hilera y estd provista de una serie de pigueras
ajustadas al crisol, estando cada una alineada a cada orificio
de traida del vidrio. Utilizando una estructura unitzria comin,
en la que las piqueras por las cuales se efectlan, respectivamente
la traida del vidrio y la traida del chorro secundario, estando
todas taladradas o abiertas, se obtiene mds fadcilmente una ali-
neacidn precisa de los pares de orificios. bebido a la proximi-
dad de estos orificios la temperatura del chorro portador inflyp
ye sobre la temperatura del hilo de vidrio, lo que permite con-

trolar ésta por modificscidn de la temperatura del chorro porta
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En combinzcidn con la placa superior o taldn seclidario
del crisol o de la hilera, el montaje del cuzl se tratz da tam
bién une nueva forma de dispositivo perfeccionado para la trai
da de los chorros secundarios por las pigueras de las que el
susodicho talén unitario estd provisto. Este montaje perfeccio
nzdo comprende la utilizacidn de tubos separados a partir de
los cuales los cho?ros secundarios son emitidos, estos tubos
tienen un didmetro exterior ligeramente inferior al didmeiro -
de las piqueras de la placa o taldén superior; estos tubos de
chorro secundario penetran un poco en las piguerzs del talén
sin atravesarlas. Es preferible montar estos tubos de chorro
secundario en grupo. Por ejemplo, en una instalacidn en la que
la hilera comprende aproximadamente 80 orificios de tfaida de
vidrio, los tubos estdn dispuestos y montados en grupcs de vqin'
te y cada grupo asi es, con preferencia, alimentado separadamen
te de gas. Aunque, para la mayor parte de las férmplas de com-
posicidén de vidrio, pretende servirse de una hilera y de una -
placa o taldn superior de aleacién de platino, la instalacion
que acaba de describirse anteriormente, desde el momento que -
los tubos &e chorro secundario son aislados, permite la fabri-
cacidén del conjunto hilera~talén en aleacién de platino, cuan-
do los tubos y las instalaciones accesorias y las alimentacio-
nes de gas estén hechas de metal menos costoso, por ejemplo en
acero inoxidable. Es jgualmente ventajoso, sobre todo cuando
el crisol y la p;aca_son de platino y lcs tubos de chorro de -
acerc inoxidable, prever unz instalacidn y una alimentacidn de
grupos gue representen unz parte del total, asocizdas con una
hilera de orificios miltiples, pues esta divisidn de grupes se

adapte més féacilmente a las dilataciones y contraccicnes térmi
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ces diferenciales como, por ejemplo, enire la instalacidn del
criscl o hilera de una parte y las instalaciones de alimenta~
cién de otra parte.

A fin de proteger los tubos de chorro en la regidn don
de penetran en las aberturas correspondientes de la placa su-
perior, formads solidariamente con el crisol ¥y la hilera, es

acensejable cubrir cada tubo de uns materia aislante, por ejem

plo de alumina .

A& titulo de ejemplo se describe a continuacidén unos mo-

dos de realizacién de la invencidn.

En esta descripcidén se hace referencia a los dibujos ad

juntos en los que:

~ le figura 1

~ la.figura 2

~ la figura 3

- la figura 4

es una vista en perspectiva, de parte de
corte vertical, que muestra los medios de
alimentacidn de vidrio, los medios para -

la producecidn de una corriente gaseosa ¥y

de un chorro secundario, asi como los me-
dios para la introduccién de un chorro de
aire adicional.

es una vista en plano en corte, segin 2-2

de la figura 1;

es un corte vertical ampliado del crisol o
de la hilera, con la placa gque de ella esg
solidaria; este corte, segin 3-3 de la figura
L, muestra también la relacidén entre los dis
positivos de traida del chorro secundario y
cel aire adicionzal;

es uns vista en plano, sobre la cuzl ge pue
de observar por debajo de algunzs paries de

la Tigura 3, vistzs seghn la linea ii~4 de
1



- la figura 5 es una vista esqueméiica de algunzs partes
representadas en la figura 3 y muestra én
particular el efecto de fibraje producido

5 por la utilizacidén de la corriente prinéi
pal y del chorro secundario y tembién la
accidén del aire adicional;

- la figura 6 es una vista en perspectiva de algunos me-
dios de alimentacién de distribucidn de ga

10 ' ses utilizados para alimentar de gas los
chorros secundarios;

- la figura 7 es un corte horizontal de diversas partes
de los puestos de fibraje, la parte centr§l
no estd representada y la seccidén que repre

15 senta la disposicidén de algunos elementos
constituyen una instalacidn de fibraje para
varios puestos;

- la figura 8 es una vista en perspectiva dé la instala-
cidén empleada para montar cierto nimero de

20 tubos que sirven para la alimentacidn de
gas de los chorros secundarios;

- las figuras 9 y 10 muestran una forma modificada del
dispositivo destinado a traer el aire adi-
cionzl; la figura 9 es un corte segin 9-9

25 de la figura 10 y la figura 10 es un corte
segin 10-10 de la figura 9;

- las figﬁras 11 ¥ 12 son unas vistas parciales estable-
¢cidas como la figura 3, perc que muestran
otras realizaciones del dispositivo de trai

30 da del aire adicional;
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lae figuras 13 ¥ 14 puestran tembién otras disposiciones
de lae piezas para crear los puestos de ﬁi—
braje dispuestos cegin 1é invenciodng la fi-
gura 13 estd determinada de una manera geng
ral cowo la figura 1, y la figura 1% €5 una
vista en plano parcial que muestra algunas pezas
representadas en la figura 13.

Iz disposicién general (ver en particular las figuras 1
a 4) comprende un crisol de fibraje 200 en asociacidn con un
ante-cuerpo 201 de traida del vidrio, que en lugar de traer el
vidrio del ante-cuerpo de un horno de vidrio, se puede utilizar
un crisol de fusién de calor eléctrico para fundir el vidrio ¥y
asegurar su alimentacidn.

El crisol estd provisto de una serie de orificios de sali
da del vidrio 37, destinados a traer el vidrio a la zona de in-
teraccidn entre la corriente prinecipzl y una serie de chorros
secundarios o portadores. Cada chorro secundario estd asociado
con cada orificio de traida del vidrio a fin de producir un nimero
correspondiente de puestos de fibraje. Ia corriente principal es
td seflalada por la flecha 12 A (fig. 5) y los chorros secunda-
rios o portadores son emitidos a partir de tubos de alimentacidn
a través de los orificios 36. Estos tubos de alimentacidn y ori
ficios se detallaran a continuacién.

La corriente principal es traida por el conductoc 202. Es~
ta corriente se produce a continuacibén de la combustibén de un
carburante en la cédmara de combustién 203 (fig. 10) que puede
ser alimentada de una mezcla de gas y aire en 204,

Un guemador 205 slimentado de una mezcla de gas y aire en
206 protuce el gas gue circula a través de los orificios Z€ (fig.

——

5) por medio de los tubos citados anteriormente. La dieposicidn
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¢e estas pieras, cue constituyen cafa unc de los puesics de Ti-
braje estin representados detalladznente en las i
¥2s o menos representadc, se ve que los tubes de chorro 207, que
son alimentados a partir del quemador 205, en la forma Gue se -
c¢escrite a continuacidn, penetran un poco en las pigueras 36a y
emiten unos chorros gaseoscs transversalmente az la corriente 124
que salen del conducto 202, Como indican las realizacicres de -
las figuras 1 a 8, las piqueras 253 estin abiertas en una pared
o taldén 208, contigua al limite de la corriente 124 y, preferen
temente, formando parte integrante del crisol 200,

Cada puesto de fibraje.establecido, como ascaba de descri
birlo, funciona de una manera general de la forma descrita en
la.patente a la cual se hace referencia anteriormente, y los P2
rametros, incluida la energia cinética de la corriente gaseosa
¥ del chorro secundario en su zona operativa, y las temperaturas
¥ velocidades de la corriente y del chorro, lo mismo que la tem
peratura del vidrio, le relacidn entre las dimensiones de los -
orificios del vidrio y del chorro, su distancia ¥y oéfos, pueden
corresponder a los pardmetros.descritos en dicha patente.

Uno de los perfeccionamientos detallados for la presente
invencidn se refiere 2 1a pared"inferior' o elemento de placa -
previsto en unas formes de realizacidn descritas en la patente
citada en referencia. Se denomina una placa sere jante como pla-
ca "inferior", porque se encuentra, en relacién a la direccidn
de la corriente 12A, mis abajo del puesto de fibraje, es decir,
wéds 2bajo del orificio 37 de traida del vidrio, quien 2 su vesz
se encuentra més abajo del orificio del chorro éé. La placa in-
ferior estd, mas especialmente representada en las figures 1, 3
¥ 5, designada con la referencia 209. Como puede verse en 1a fi

gura 1, la placa inferior estd montada con la avuda de soportes
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regulables 210, lo que permite el ajust
inelinacién de la placa. Lz placa 209 es asi colocada con ob=
jeto de que su inclinaciodn medifique la corriente después de

su paso delante del orificio de traida del vidrio.

La placa inferior (figuras 3 y 5) comprende un condﬁcto
211, con manguitos 212 gue permiten la circulacidn de un agen
te refrigerante, agua por ejemplo, a través de este conducto
21i. Esta circulacidn procura un eﬁfriamiento de la placa in-
ferior.

Como se ha indicado anteriormente, la utilizacién de una
pared o placa mds abajo de los puestos de fibraje, puede provo-
car un contacto entre las fibras y la placa, lo que tiende a
una acumulacidén de vidrio sobre la superficie de la placa. Con
el perfeccionamiento segfin la invencidn, esta tendencia se en-
cuentra considerablemente reducida gracias a las condiciones

particulares, segin las cuales se trae aire, preferentemente -

bajo forma de una capa fluida a lo largo de la cara inferior de-la

placa inferior o a lo largo del borde de ataque o borde superior
de la placa. El aire o gas utilizado con este fin se le designa
"adicional", y al chorro producido 'thorro adicional”.

En la realizacién de las figuras 1 al 8, el borde de ata-
que 213 estd colocado a cierta distancia de la parte inferior
del crisol 200, de manera que forma una abertufa entre el cri-
sol y el borde de ataque, abertura a través de la cual el gas
adicicnal puede ser traido en una zona que, en relacidn a la
diréccién deAdesplazamiento de la corriente, estd mis-abajo de
los orificios 37 de traida del vidrio. La placa 209 comprende
un coaducto élﬁ que estd ajustado con unos manguitos 215 para
la alimentacién de ges adicional, por ejemple aire. Urna serie

de orificios 216 comunican con el conducto de alimentacidn 214,
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traen ¢l aire en la direccidn del borde Qe atzque de lz placa

(>

infericr, suministrando el aire que pass por la aberturs préxiva

™

1 crispl‘ L fin de cerrar el intersticio entre el criscl ¥y la
rlaca inferior y asegurarse que el gas adicional no pueda esca
arse ¥ sea traido a través de la abertura del borde de ataque
de la placa; una placa de palastro 217 estd unida a la estructu
ra de montaje glﬁ, el borde inferior de la placa es elevado has
ta la pared inferior del crisol con objeto de facilitar asi una
cavidad que contiene una materia aislante 219 de altz resisten-
cia térmica como fibra de alimina. Puede ser ventajoso realizar
esta tapadera de acero inoxidable que tiene cilerta resistencia.
Con este montaje y con la tapadera 217, la place inferior pue-
de ser colocada de la forma descritz anteriormente, quedandoren
contacto con la tapadera 217.

La accibén del chorro porindor estd indicada en la figura
5, en la cual unas lineas de salida figuran, no solamente la cg
rriente Egﬂ Y el chorro secundario del tubo de cho;ro 217, sino
también el chorro adicional traido del paso 216 hacia el borde
de ataque de la placa de donde el aire adicional pasa por la -
abertura y entra en el sistema al limite de la corriente, produ
ciendo una corriente o capa fluida al nivel de la cara inferior
de la placa 209. Esta instalacidn comprende un cierto namere de
puestos de fibraje de la clase del de la figura 5, espaciados
uno en relacidn al otro transversalmente a la corriente. Esté
previsto traer un pasc de gas adicional g;é 2linesdo sobre ca-
da orificilo de chorro secundario éé ¥ su orificio asociado de
traida de vidrio 37. Cecn cierto nimero de pasos de traida de gas
adicional, éste tiende a deshacerse y luego a formar una cortina
ée gas mis o menos continua en el momento de su paso a través de

la aberturz y de su salida a2 lo largo de laz cara inferior de la
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vlacsz inferior al iiwmite de la corriente. De esta manerz se in
ride 2 las fibras en curso de formacién entrar en contacio con
la superficie de la placa inferior.

Se observard igualmente que la presencia del concducto de
gas Eli Yy el paso de gas adicional sobre las caras de lz placa
inferior contribuyen a enfriar la placa, de forma que la z2ceidn
del gas adicional, en combinscidén con la accidén del apgente re-
frigerante que circulan por el conducto Z11 mantendrin la placa
& una temperatura relativamente bzja, lo que es también benefi-
cioso, pues esto evita el que se pegue el vidrio a la superilcie
de la placa.

En una instalacién en-la que un gran nimero de puestos
de. fibraje estédn espaciados transversalmente a la corriente, por
ejemple 80 puestos aproximadamente, es preferible dividir la pla
ca inferior. Como puede verse en las figuras 2 y 7, la placa in
ferior, luego de la multiplicidad de los puestos de fibraje fi-
gurados, estd seccionada y formada de tres partes, cada una prg
vista de un conducto refrigerante 211 y de un conducto de gas -
adicional g;g, provistos de los manguitos de zlimentacidn para
la circulacioén de aire y de agua, respectivamente, como se des
cribe anteriormente. Dividiendo la placa en dichas secciones,
se hace més facil una circulacidn eficaz y precisa del agua re
frigerada y se garantiza una reparticién precisa de la alimen-
tacibén de aire adicional, ayudando de esta forma a mantener las
condiciones operativas en uﬁos limites estrechos de tolerancia.

1 considerar zhora el montzje de los chorros secunda-
rios més o menos representados en las figuras 1 a 8, es preci
£o subrayar que vale més que le placa de arriba 208 o taldn -
sea parte integranie del crisel 200. Es preferible gue esta -

vieza sea de aleacidén de platinc cuande se utilicen férmulas
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e cemposicidn de vidrio habitvalmente empleadas para Iz fabri
cscidn de fibras, y sobre todo para asegurar la regularidad de
la formacidn de las fibras en cada uno de los puestos miltiples;
es importante cuidar de un alineamiento preciso de arriba a aba
jo de los orificios de chorro secundario éé ¥ de los orificios
de traida de vidrio 37 . En una de les realizaciones descritas
en la patente citada anteriormente, esta precisidn del alinea-
miento en la direccidén de arriba a abajo del chorro secundario
y de la corriente de vidrio a transformar en fibra, se obtiene
anteriormente por el empleo de una abertura estrecha para la en
trada del vidrio, antes que una serie de orificios de traida de
vidrio dispuestos separadamente como ya se ha dicho anteriormen
té. El montaje representzdo en las figuras 1 a 8 permite también
obtener un alineamiento preciso de los chorros secundarios con
los hilos de vidrio, pero en este caso, la precisidn del alinea
miento se obtiene a pesar de la adopcidén de orificios separados
para el vidrio. Esta precisidén se obtiene haciendo §olidaria la-
pared o placa superior 208 y el crisol 200. Como las pigueras
éég de los chorros secundarios y los orificios. del vidrio estin
abiertos en la misma pieza, la precisidén del alineamiento se ob
tiene y se conservae inclusc en unas condiciones variables de di
latacidn o de contraccidén térmica de las diversas partes de la
pieza.

La precisién del alineamiento es més ficil gracias a otras
disposiciones comprendidas en la realizacidén ilustrada en las -
figuras 1 a 8. Segin las figuras 2, 3. k, 7y 8, se vé que cada
chorro secundario se emite a partir de un tubo de chorro 207
que penetra en la piguera ééi, el diémetio del tubo de chorro
207 es ligeramente inferior al diémetro de la piquera 36z. Los

tubos de chorro 207 estin separadoe en grupos; en los dibujos
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gz ven cuatro de estos gruvoc y cada grupo estéd montade en una
abertura tubular 220 de traida de fluide unida a un tubo de: -
alimentéeibn 221. Dividiendo el nimero total de tubos 207 ¥ mon
tando separadamente cada grupo, la dilatacién y la contracgién
térmica de la abertura tubular 220, que sirve de soporte y de
alimentacidn a cada grupo, se da més facilmente un margen que
si todos los tubos estuvieran montados en un soporte inico para
la serie entera de puestos de fibraje. Ademis, utilizando tubos
de chorro 207 que penetran en cada piquera separada éég, y em=~
pleando tubos de didmetro exterior ligeramente inferior al did
metro de las piqueras, se reserva mis margen de dilatacidén y

de contraccién. El agrupamiento de los tubos de chorro y su dis
posicidn, asi como su montaje tal como se describe a fin de re
servarse un margen para la dilatacidén y la contraccidn, es so-
bre todo importante cuwando, coﬁo por ejemplo se puede ver, el
crisol 200 y la placa superior 208 son de una aleacidn de pla-
tino y que los tubos de chorro y las piezas accesorias son de un
metal menos costoso, tal como el acero inoxidable porgue estos
metales diferentes tienen unos coeficientes térmicos de dilata-
¢ibén o de contraccibén diferentes.

Més o menos lo muestra mejor la figura 8, cada grupo de
tubos de chorro 207, en combinacidén con la abertura tubular so-
bre la que estd montado cade grupo y el manguito de alimentacidn
asociado 221, forman un conjunto que se parece & un rastrillo,
y este conjunto estd adaptado para se montado en el extremo in-
ferior del menguito de slimentacidn 221. Como se punede ver en
lzg figuras 1 y 2, los manguitos de alimentacidén 221 estén rea-
lizados de manera que se ajustan al gquemador 205 para producir
el gas de chorro secundario y preferentemente se procura intro-

ducir aire en la corriente gauceosa gque entra en cada manguito
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Ge alimeniacién 221. & eilo se llegz slimentando, por meclo de

una guarnicién 223 (ver tembién la figura 6) intercalado entre
la cédmara de combustioén 205 y las placas de montaje 222, unos
manguitos de alimentacidén 221 para los grupos de tubos ée cho~
rro. Este licuador de los gases de combustidn, cuya funcidn es
reducir la temperatura de los gases de combustidn que provienen
del quemador 205, hasta una temperatura compatible con la direc
cién de los tubos de chorro, comprende: uncs tubos de alimenta-
cidn de aire 224 que estdn ajustados a unos tubos 225. Varios
de estos tubos de alimentacidén 22k estdn repartidos a lo large
del licuador de los gases de combustidn, los tubos 225 que traen
el aire a2 los pasous ggg, un paso 226 estd previsto para cada uno
de  los grupos de tubos de chorro secundario. De esta forma, los
tubos de chorro reciben los productos de la cémara de combustion
205 diluidos por aire introducido por los tubos gg&.

Como puede verse, refiriéndose a las figurss 2, L y 7, se
ha previsto un orificio de chorro secundario 36 suplementario y
un tubo secundario 207 colocado lateralmente en el exterior de
cada extremo de la linea de los orificios de traida del vidrio
37. Esta disposicidn es conforme a lo que ha sido descrito en la
patente citéda anteriormente y garantiza una actividad de fibra=-
je uniforme al nivel de los orificios de traida del vidrio a lds
extremos opuestos de la serie. Ademds de eéta disposicidn, se =~
prevé, segin unos montajes descritos en esta patente, una dispo-
sicibn idéntica concerniente a los pasos de traida de gas adicipg
nzal. En otros té:minos, como puede verse en las figuras 2, Ly,
hay un paso de traida de gas adicional coleccado de costado en re
lacidn a cada extremo de la serie de orificios de traida del vi-
drio, este montaje estd previsio por razones andlogas a les men-

cicnadas concernientes a los orificios de chorro secundario colo
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cados ¢e costedo o suplementarios.

Una forma modificada de la placa inferior y de alinmenta-
cibn de chorro adicionzl estd representada en las figuras 1, S
y 10. Agui, la placa inferior, representada en 227, estd equi-
pada de un conducto de circulacién para agente refrigeranté -
§§§ coﬁ manguitos 229, ¥ también de un conducto de alimentacidn
de aire 230, con manguitos de alimentacidn 231. Log pasos indi-
viduales u orificos 231 que traen el aire adicional del conducto
230 estdn ajustados & la base de un canal o abertura 233 que pre
senta un reborde vuelto hacia el borde de ataque gg& de la placa
inferior y colocado justo por encima de este borde. Se comprende
fécilmente que esta estructura estéd destinada a ser montada rela
tivemente a los puestos de fibraje de la misma manera general -
que la descrita anteriormente en lo que concierne a la figura 1.
la placa inferior de las figuras 1, 9 y 10 estd también destina
da a ajustarse a una estructura para cerrar el espacio entre la
placa inferior y el crisol de forma aniloga a la indicada en -~
217 y 219 en las figuras 1, 3y 5. Una abertura igual a la re -
presentada en 233 puede ser utilizada para favorecer el escalo-
namiento del gas adicional a lo largo del borde superior de la
placa, y asi favorecer la formecidn de una capa de gas adicional
en la superficie de la placa expuesta a la salida de interaccidn.

En la figura 1l se ha representado otra forma de construg
cién modificeda de la placa inferior y de alimentacicn de gas
adicional. Mis o menos representads, la parte inferior del cri-
sol 200 presenta un perfil ligeramente modificado y la forma de
la placa inferior 32& est? ipuslmente modificada para adaptarse
a la parte inferior del crisol de la forma indicada 2 continua-

cidn. Lz placa 234 estd provista de un conducto para el agente

: manguitos 276 y el conducto de alimen-
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tecidn de ges adinion 237 con monguitos de traid

ca en unos raucs 2359 Gue comunicen con unz camara esirccha cm -
forma de abertura o paso formzdo entre el bofde de atague de la
placa ggg ¥ la parte inferior del cricol. Unos medios de confor
macion estan dispuestos entre la placa ¥y el crisol para asegurar
lz salida del gas adicionzl en la direccidn deseada'y fuera ce
la abertura 21 borde de ataque de la placa.

Bn la figura 12 se ha representzdo otro montaje de la pla
ca inferior. En esta realizacidn, el crisol 200 es parte inte-
grante de una placa o taldn superior 208 provista de piqueras
ééi que corresponden a unos tubos de chorro 207. En esta figura
la construccidn de la place infericr 209 es, esencialmente, la
misma qué la que ha sido descrita anteriormente, refiriéndose.

a las figuras 1 a 8, pero el sistema de conformacibén del espa-
cio entre la placa y el crisol es diferente. Por ejemplo, la
parte inferior de la placa inferlor estd forrada de unz cinta
metdlica gﬁg gque se extiende sobre toda la longitud de la placa.
209 y contribuye con la parte superior de la placa a delimitar.
una abertura larga para el paso del gas adicional en la corrien
te. Este conjunto estd aislado contra el calor-del crisol por
medio de una capa de aislante que se extiende sobre la pared -
240, mds o menos. representada en 241. Un aislamiento de este

gérero, como el aislamiento 219 descrito més arriba, es venta-

~joso, debido a la disminucidn de las pérdidas calorificas, para

el crisol.

En todas las realizaciones descritas anteriormente, cada
vez que se ubtilizan tubos de chorro 207 que penetran en las pi
queras hacen parte integrante del crisol, es deseable prever
un aislamiento téfmico entre los tubos de chorro y les pigueras.

Este aislzmiento ruede ser obtenido recubriendo los tubos de un
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zislante térmico, come de allmina por ejemplo. Dicho azislamien

(5]

to contribuye, no solamente a limitzr las pérdidas de calor . -

del criscl, sino aiin z proteger el metzl de los tubos de chorro.

Todas las disposicionecs descritas anteriormente se¢ aplican

la

igualmente & una instalacidn de tipo general represeniada en

figura 1, en la que €l crisol esté montado bajo un ante-cuerpo

201 de alimentacidén de vidrio, el crisol estd separado o aisla-

do de la estructura de alimentacidn del vidrio por un elemento
de cerédmica 242 en el que se encuentra ajustado un tubo para -

agente refrigerante 243 (figuras 1 y 2). Puede también usarse

-ventagosamente aislante de materia de fibra 2uk, mds o menos in

dicado, en la parte inferior de las superficies contlguas del
ante-cuerpo para dieminuir las pérdidas térmicas en esta zona.

En algunos casos, por lo menos, es ventajoso establecer
unos montajes eléctricos, mis o menos indicado en 245, empalma
dos a los extremos del crisol 200 y que permiten el calentamien
to del crisol por resistencia eléctrica.

Las figuras 13 y 14 representan otra realizacién que com-
prende la alimentacidén de aire adicional. En esta realizacién,
el ante-cuerpo de alimentacién de vidrio o equivalente a éste -
estd seﬁalédo en 246 y el crisol con la hilera en su parte infe
rior estd representada en éﬁz. Los orificios de alimentaciodn
del vidrio llevan la referencia 37 y en esta realizacién los -
chorros secundarios son zlimentados por les orificios 36 emplea

dos en las proyecciones 248 que parten de la abertura tubular

24g, alimentando los chorros de gas. Un conducto de alimentacidn

250 estd ajustado a la abertura tubular 249.

Lz corriente 124 es emitida por el conjunto 251, el 1limi-

te superior de la corriente estéd.cerca de los orificios de che-

rro- gecundario ¥y del vidrio, %6 ¥y 37.
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Del lado inferior de los orificios 37 se encuentra un
conjunto que comprende una ﬁlaca infarior representada en 252,
este conjunto es hueco con una abertura tubular 233, alioenia
da vor un conducto 254%; la abertura tubular estd provista dz

una serie de espigas en relieve 255, cuyos orificios 256 ‘sir-

ven para emitir el aire adicional en una posicidn que, en re-
lacién a la direccidn de la corriente, estd mds abajo del pues
to de fibraje establecido por los orificios del vidrio y d=1
chorro secundario.

Como puede verse en la figura 14, los orificios de cho

rros, los orificios de alimentacién de vidrio y los orificios

de gas adicional, estdn montados en grupos alineados los unos

en relacidn a los otros, en direccidn de arriba a abajo, cada

grupo constituyendo un puesto de fibraje. l
En lo que concierne al funcionamiento del sistema de fi

braje, en el caso de utilizacidn del gas adicional como se aca

ba de describir, es preciso anotar que el gas adicional emplea

do pusde tener una presidén del orden de 0,5 2 2 bars, y perfe~

rentemente entre 0,8 ¥ 1,2 bars, aproximadamente.
Ep una instalacidn aproximadamente de 80 puestos de fi~-

braje, segin la realizacidn de las figuras 1 a 8, la corriente

de aire utilizada para la alimentacidén de gas adicional, puede

ser del orden de 15 a 30 Nm3 por hora, y preferentemente eaire

1y y 25 Nm”, aproximadamente.
Ia energia cinética, por unidad de volumen del chorro
adicional, debe s2r considerablemente mas dabil qus la del ch

rro s=cundario.

%n resumen, 1z preseniz patente de invencidn, ze con-
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. "Erocedimienteo y dlispositivo para

Wil

bras a partir de materias termoplécticas", seg
cuales ce crea una corriente gasecsa ¥ un chbrro gagseoso, lla
mado cgorro portador, la crientacidén del chorro es tal que és
te se encuentra de nuevo con la corriente gaseosa ¥ su energia
cinética es suficiente para que el chorro penetre en una zona
de interaccidén, de estza forma se establece una zona de interac
cibn cerca del trayecto de penetracidn del chorro gaseoso en =
la corriente gaseosa, y trae la materia fundida por el calor
2l limite de la corriente gaseosa, para que ésta llegue a la -
zona de interaccidn, carzcterizados porque la posicidén y la tem
peratura de la zona de interaccidn son controlados ajustagdo -
la posicidén y la temperatura del chorro gaseoso portador, la
corriente resultante de esta interaccién es, durante su propa-
gacidn, sometida a la influencia de medios que ejercen una ac-
¢ibén dinimica localizada, permitiendo asegurar el control de
la propagacidén de las fibras arrastradas para impedir la adhe=-
rencia de las fibras en los elementos materisles colocados en
su trayectp.
2é,~ "Procedimiento y dispositivo para la fabficacién de fi-

bras a partir de materias termoplidsticas", seglin la rei
vindicacidén 12, caracterizados porque la corriente resultante
de la interaccién es traida, durante su propagacidn, al contac
to de un chorro gaseoso adicional que permite impedir la adhe
rencia de las fibres con los elementos materiales colocados en
su trayecto.
38,- ”Procedimiénto vy dispositivo para la fabricacidn de fi-

bras a pertir de materias termoplisticas", segln la rei

n

y caracterizados porque el chorro geseosc adicio

vindicaeidn 2

nzl entra en contacto con la corriente resultante de la inte-
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4a .- “Procedimiento y dispositivo pasra la fabricscién de fi-
bras a partir de materias termopldsticas". segin uwna de
las reivindicaciones 28 6 3@, caracterizados porgue el chorro
gaseoso adicionzal entra en contactc con la corriente resultan-~
te de la interaccidn en un punto situado cerca del hilo de vi-
drio fundido.
58.~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacion de fi-
bras a partir de materias termcplésticas", segin una
cualquiera de las reivindicaciones 2% a La = caracterizados por
que el chorro gaseoso adicionmal sale a lo largo de unz superfi
cie extendiéndose mis abajo del orificio de salida del vidrie,.
siguiendo la direccidn de propagacion de la corriente.
62,~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacion de fi-
bras a paftir de materias termoplidsticas", segin las -

reivindicaciones precedentes, caracterizados porque comprenden

la creacién de una corriente gaseosa principal dirigida segin

‘una direccidén determinada, la introduccidén del vidrio fundido

en la corriente principal creando un chorro gaseoso portador
de seccién'transversal inferior a la corriente principal, que
penetra en la corriente siguiendo unz direccidn transversal a
1z de la corriente principal y gue trae un hilo de vidrio fun-
dido a la corriente principal a un punto que, en relacién a la

corriente principal, es contiguo y por abajo del chorro porta-

“dor, ¥ la puesia en contzcte de un chorro gaseoso adicional con

iz corriente que resulta de la interaccidén de la corrierte prin
cipzal y del chorro pertador en un punic gue, en relacidén a esta
corriente, se encuenitra mas abzjo del punto de introduccidn del

vidrio fundido.
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7% .- "Procedimicento ¥ &ispositivo para la febricacibn de fi-
bras 2 partir de roterizs termoplésticas", geghn una -
cualquiera de las reivindicaclones 18 a2 54, caracterizados -
rorque la itemperatura de la zona de interacecibén es controlada
haciendo variar la temperatura del chorro gaeecso portadorwg_
tes de su traide préxima al hilo de vidrio.
83,~ “Procedimiento y dispositivo para la fabricacidén de fi-
bras a partir de materias termoplésticas", segin hna -
cualquiera de las reivindicaciones 128 a 78, caracterizados -~
porque la posicibén de la zona de interaccidn es controlada -
asegurando una posicién determinada del orificio de salida del
chorro portador en relacidn al orificic de salida del vidrio.
93;- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidén de fi-

bras a partir de materiss termopldsticas", segin las rei
vindicaciones precedentes, carécterizados porgue comprenden
unos medios para crear una corriente principal, unos medios pa
ra crear un chorro gaseoso, este chorro es orientado para pene
trar transversalmente en dicha corriente, y crear asi una zona
de interaccidn por abajo del chorro, la energia cinética por
unidad de volumen de dicho chorro es mayor que la de la corrien
te principal en dicha zona de interaccidn y unos medios de ali
mentacién para expedir vidrio fundido a un punto, & partir del

cual penetra en dicha zona de interaccidén, y porgue comprende

unos medios para dirigir un chorro gaseoso adicional hacia la

corriente resultante de la interaccidn.

102,~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de fi-

bras e partir de materias termoplésticas", segin la rei
vindicacidn 92, caracterizazdos porgue los medics para dirigir
el chorro gasecsc adicional esté; colocados de manera que ¢ste

chorro se ponpa en contzctc con la corriente resuliante de la
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intersccitn més abejo el lugar ée treidz del vidric, ciprulen

+

do la direccidén de propzgacién de la corriente.
11%,.~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de fi-
bras a partir de materias termopldsticas', segﬁn las -
reivindicaciones 92 y 10%, caracterizados porque los medios ~
rara dirigir el chorro adicional estén colocados Ge mznera que
este chorro entre en contzcto con la corriente resultante de
la interaccién, en el lugar inmediztc al hilo de vidfio fundi
do.
128.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de fi-
bras a partir de materias termoplésticas", segin una =~
cualquiera de les reivindicaciones 92 a2 118, carecterizados -
pdrque comprenden una placa que se extiende mis abajo del ori
ficio de salida del vidrio, siguiendo la direccidén de propaga
cién de la corriente, dicha pléca estéd colocada de manera que
el chorro gaseoso adicional sale a su contacto.
132,- "Procedimiento y dispositivo para la fabricatién de fi-~
bras a partir de materias termopldsticas", segln la rei
vindicacidn 62, caracterizados porgue comprenden unos medios
de aliment;cién de vidrio fundido, que constan de un orificio
de salida, unos medios para la creacidén de una corriente gaseo
sz orientsda en una direccidn y que tiene un limite contiguo
al orificio de salida del vidrio, unos medios para la creacidn
de un chorro gaseoso dirigido transversalmente en relacidn a
la direccidn de la corriente y que penetran en la corriente en
un punto situado més arriba en relacidn al orificic que trae
el vidrio fundido, el chorro tiene unz seccidn mds reducida -
gue lz de la corriente; unz plzca colocada més abajo del cho-
rro siguiende la provagaciin de la corriente, y unos medios -

para la introduccidsn de un chorro gaszoso adicionsl en la co-
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rriente, mis abaje del ori
gibdn del borde superior de la placa.
148 ,- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacibn de fi-
bras a partir de materias termoplésticas", segin una de

5 las reivindicaciones 128 y 132, caracterizados pecrque la placa
contiene un conducto de alimentacidén de gas que tiene unos ori
ficios dirigidos hacia el borde de ataque y gque sirven pars -
crear el chorro gaseoso adicional en la regidén del borde de -
etaque.

10 153.; "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de fi-

bras a partir de materias termopldsticas", segin la rei-
vindicacién 14@, caracterizados porque la plaéa estéd provista
de un conducto para la circulacidén de un fluido refrigerante.
168, ~ "Procedimiento y dispositivo p;ra la fabricacién de fi-

15 bras a partir de materias termoplédstices', segin una de
las reivindicaciones 128 y 138, caracterizados porgue compren-
den varios orificios de traida de gas, separados uno ée otro
¥y colocados transversalmente en relacidén a la corriente gaseo-—
sa, en los que unos mediocs separados estdn previstos para crear

20 un chorro gaseoso por encima de cada orificio de traida del vi
drio, ¥ en los gque unos medios para introducir un chorro gaseo
so adicional en la regidén del borde superior de la placa com -
prenden un orificio de evacuacidén separado por debajo de cada
orificio de traida del vidrio.

25 17%.~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de fibras

a partir de materias termopldsticas', segin unz de las
reivindicaciones 1228 y 133, caracterizados porque una serie de
= orificios de traida de vidrio estéan dispuestos, separados unos
de otres, transversalmente en relacidén a la corriente, porgue

30 unos medios estén previstos para crear un chorro portador, por
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encira de cada orificio de {raida de vidric, y porgue log me-
dics que permiten introducir un chorro gaseoso adicicnzl en -
lz regidn del borde superior de la placa tienen sbertura que

rzida de vidrio,

c

se extiende a lo largo de les crificios de
girigiendo el gas haciz la parte surerior de la placa.
182.~ "Precedimiento y dispositivo vara la fabricacién de fi-
bras a partir de raterias termopldsticas", seginl la rei
vindicacidén 172, caracterizados perque la placa lleva un conduc
to de alimentacidn y unos pasos individuales entre este conduc
to } ia abertura; estos pasos estian colocados respectivamente
mis ebajo de cada orificio de traida de vidrio.
198.~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de fi-
bras a partir de materias termoplésticas”,'segﬁn las rei:
vindicaciones precedentes, caracterizados porque comprenden 7-
unos medios para la creacidn de una corriente gaseosa principal,
unos medios para producir un chorro de dimensiones inferiores
a las de la corriente; este chorro es dirigido traqsversalmente_
en relacidén a la corriente y penetrando en la corriente, reali-

zando asi una zona de interaccidén entre la corriente y el chorro

la energia cinética de este chorro, por unidad de volumen, es -

superior a la de la corriente de dicha zona; unos dorganos de -
traida colocados de manera que introducen el vidrio fundido en
la zona de interaccidn y unos medios que ejercen una accién lo-
calizada que permiten asegurar el control de la propagacidn de
las fibras arrastradas para impedir la adherencia de dichas fi-
bras a2 los elementos materiales colocados eﬁ su trayecto.
208 ,- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de fi-
bras é partir de materias termopldsticas", segin la rei-
vindicacidr 192, carzcterizades porque comprenden unos medics

que expiden un chorro adicional 2l limite de lz corriente, mis
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abzjo de la zona de interzccidn, para impedir principalnente la
adherencia de las fibras & los elementos materiales colocados -
en su trayecto.
218.- '"Procedimiento y dispositive para la fabricacién de fi -
bras a partir de materias termopldsticas", segin la rei-
vindicaéién 192, caracterizados porque comprende unos medics -
que forman una estructura en el limite de la corriente resultan
te ¥y unos medios que ejercen una accidén localizada al contacto
de esta estructum eimpiden la adherencia de las fibras en dicha
estructura.
22%,- '"Procedimiento y dispositivo para la fabriczcidn de fi -
bras a partir de materias termopldsticas", segin las rei
vindicaciones precedentes, caracterizados porque comprenden unos
medios para la creacidn de una corriente gaseosa principal, una
estructura sobre el costado de la corriente que constituye un 1i
mite para esta corriente, unos medios para traer un chorro gaseo
so portador transversalmente a la corriente principal a través
de dicho limite, unos wedios para traer una hilera de vidrio fun
dido a través de esta estructura y 21 limite de la corriente -
principal en una zona situada al lado inmediato del chorro por-
tador y més abajo de éste en relacién a la corriente principal;
Y unos medios para traer un chorro de gas adicional al contacto
de la corriente de interaccidn, de la corriente principal y del
chorro portador z un punto més abajo de esta corriente y conti-
guo a2l punto de introduccidn del hilo de vidrio fundido.
238.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidén de fi -
bras & partir de materias termoplésticas", segin las rei
vindicacién 22¢, caracterizados porque unos medios estén previs
tog para traer varics chorros portadecres y varios hilos de vi -

drio furndido a unos puntos separados unc en relacidu al otro -~
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transversalmente en relacién a2 la cerriente principzl, asi
como unas aberturas separadas entre ellas para traer varios
chorros gaeeoscs adicionales més abajo de los hilos de vidrio.
248 .~ "Procedimiento y dispositive para la fabricacidn de fi-~
bras a partir de meterias termoplésticas", segin la rei
vindicacién 22%, caracterizades porque estdn previstos uncs
medios para traer varics chorros portadores y varics hilos de
vidrio fundido -2 unos puntos separados, uno en relacidn a otro,

transversalmente en relacidn a la corriente principal, ¥ una

abertura de traida de gas adicional que se extiende transversalmen

te en relacidén a la corriente para la introduccidn de un chorro
gaseoso adicionzl més abajo de los hilos de vidrio. ‘
252 .~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de fi-
bras a partir de materias termopldsticas', segin las rei
vindicaciones precedentes, caracterizados porque conprenden -
unos medios para la obtencidn de unz corriente gaseosa princi-.
pal y varios puestos de fibraje asociados a la co;riente prin-
cipal y espaciados uno en relacién al otro transversalmente a
la corriente, cada puesto de fibraje comprende'un orificio de
traida de vidrio y dichos pueetos de fibraje comprenden una es
tructura gue tiene una pared contigua a una zona limite de la
corriente principal y estd provista de una serie de taladros -
colocados respectivamente, en relacién a la corriente principal,
més arriba de cada orificio de traida de vidrio, y unos medios
para hacer pasar un chorro de gas portador limpio & cada orifi
cio que comprende un tubo de evacuscidn de gas gue penetra en
cada orificio de dicha estructura y que trae el chorro gaseos;
a la corriente.
262 .~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidén de fi-

bras a pariir de materies termoplésticas", segin la rei
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i

. caracterizades peorque el conjunto de tubog
de evacuacién del pas portader estéd dividido en varics grupes
¥ porgque unce medios estdn previstos para ensamblar y alimen-
tar de gas los tubos de cada grupo, de manera separada rara -
cada gfupo, estos diferentes medios de ensamblaje y de alimen
tacién.pueden dilatarse y contraerse independientemente los
unos de los otros.
278, "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidén de fi-
bras a partir de materias termopldsticas', segln la rei
vindicacidn 268, caracterizados porque cada tubo estd rodeado
de una capa de materia aislante al nivel de las aberturas prac
ticadas en la pared.
285.- "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de fi-
bras a partir de materias termoplisticas", segin una -~
cualquiera de las reivindicaciones 122 a 1828, y 218 a 272, ca
racterizados porque comprenden, al menos, una abertura en la
estructura o pared que forma un limite para la corriente ga-
seosa y, en el interior de esta abertura, un tubo de traida
extiende el chorro gaseoso portador.
298 ,~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de fi-
bras a partir de materias termoplasticas", segin la rei
vindicacién 288, caracterizados porque el tubo de traida estd
revestido de una materia aislente.
302,~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de fi-
bras a partir de materias termoplisticas", segin las -
reivindicaciones 228 a 282, caracterizedos porque la pared con
tigua 2 la zona limite y el conducto de traida de vidrioc for-
man una estructura de una sola pieza.
31& .~ "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de fi-

bras & partir de materias termopldsticas', segén una -




cumlquiera de las reivindicaciones 98. z 302, caracterizados
porgque el vidrio sale de un depdsito metédlicc que es calentado
cléctricamente por resistencia.
32% .~ "PROCEDIMIENTG Y DISPOSITIVC PARA L& FABRICACION DE FI-
BRAS A PARTIR DE MATERIAS TERMOPLASTICAS", segln cueda
escrito y reivindicado en la precedente memoriz y nota reivin
dicatoria, que consta de 50 piginas mecanografiadas y dibujos
adjuntos.

Madrid,
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