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Hoja nam. 1

Perfeccionamientos en la fabricacidn de proauetos
de vidrio, en que se dirigen corrientes.gaseosas de fibré a
través .de conductos desde una direccién en general horizon-
tal hacia abajo en una direccién en general vertical hacia'
una superficie de recogida mévil, cuyos perfeccionamientos
son que los tubos de formacibn estdn asociados telescépica-
mente con partes en pendiente hacia abajo de los conductos
y soportados de modo que los tubos de formacién pueden ser
situados a diversas distancias por encima de la superficie
de recogida y con varias orientaéiones angulares con relaciép
a la superficie de recogida mévil., Ademds, la forma de los
tubos de formacién permite producir corrientes gaseosas adi
cionales de fibras. Manipulando selectivamente la altura y
la orientacidén de los tubos de formacién, se mejora grande-
mente la capacidad de producir un depésito uniforme de mate
rial sobre la superficie de recogida mévil. También se des-
criben un método y un aparato para la aplicacién de aglome~
rantes. En la pefiferia de las lumbreras de descarge de los
tubos de formacidén individuales hay situadas boquillas de
pulferizacidn de aglomerante individuales & que pueden ser
ajustadas para ser sujetadas con cualquier dngulo deseado,
produciéndoce con‘ello una distribucidn mejorada de aglome~
rante sobre las fibras de vidrio.

Este invento correSpohde a la produccién de esterg

de fibras de vidrio. De una manera usual, se alimentan fila-




S eera o i Srim e & vemare Tan e

e et e

P .

21038

10

15

20

25

30

mentos primarios continuos de vidrios a un chorro gaseoso

Hojn nim. 2

'de gran velocidad muy caliente, el cual adelgaza el vidrio
convirtiéndoio en fibras finas., Fara producir los chorros ep
general horizontales se utiliza una bateria de quemadores,
¥ las corrientes gaseosas de fibras son conducidas a tééﬁés
de tubos de formacidn para ser descargédas sobre una subér;
ficie de recogida agujereada mévil. En general, como se hﬁv
ilustrado en la Patente Canadiense mimero 580.969, se empié;
un tﬁbd de formacién comin aunque, como se ha descrito en
la Patente para los EE. UU. n? 3.076.236, se puede utilizar |
una bateria de tubds de formacidn moatados de modo fijo pa~
ra entregar fibras a la regién de la superficie de recogidad -
A cada lado del tubo de formacién, junto al extremo de deS“'T
carga, hay situado un colector de aglomerante de alta pre=-
sién que tiene una pluralidad de boquillas de pulverizacién
estacionarias que se extienden longitudinalmente. El flujo
de aglomerante a cada una de las boquillas se controla indi
vidualmente por medios valvulares adecuados. En funcionamien
to, las boquillas hacen que la éolucién de aglomerante sea
pulverizada en una nube de niebla de pulverizacién a través
de la cual pasa la corriente fibrosa. Al tratar de conseguir
una distribucién uniforme de aglomerante en la estera de fi
bra de vidrio resultante por el método usual, se activan o
se desactivan selectivamente boquillas individuales hasta
que se consigue un paffén de rociado adecuado, es decir, has
ta que el agloﬁerante es dispersado uniforme & adecuadamen-
te sobre las fibras de vidrio.

Aunque se pueden fijar uniformemente el régimen de

masa fundida del crisol, las velocidades de los rodillos de

traccién y las presiones de quemadores de un aparato tipico
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| de ﬁroduccidn de esteras de fibra, jamds hay realmente una

_guemador, por ejemplo, de un quemador central, no producia
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cdmpleta uniformidad de produccidén de fibra a trévés del ex
tremo‘caliente de la méquina, debido a las inevitables pe-
queilas pero apreciables diferencias entre cada uno de los
medios de generacidén de fibra, Otra caracteristica importan
te de la mdquina viene dada por el hecho de que la corfién—
te de gases de gran velocidad y de aire inducido tiene unéw
considerable cantidad de energia, la cual origina un alts'“
grado de turbulencia dentro del tubo de formacién asi comd

la canalizacidén de la trayectoria del flujo a través de la-

superficie de recogida. Un efecto del complicado patrén de LS
flujo gaseoso y de las variaciones en la generacién de fibrg..

8 travéds del extremo caliente de la mdquina, es que el depéﬂ'

gito de lag fibras de vidrio sobre la superficie de recogi-
da mévil no es uniforme.

Segun los métodos anteriores, a fin de garantizar
que se satisfaclan las especificaciones de fabricacién y qud
se reducfan las pérdidas por desechos, especialmente en la
puesta en funcionamiento de la mdquina y en el cambio de un
producto a otro (que tuviesen diferentes especificaciones),
el perfil. ondulado de una estera no uniforme era nivelado
mediante la apropiada manipulacién de los diversos pardmetra
de funcionamiento. Por ejemplo, se variaban las presiones
de los quemadores en un intento de aumentar los depbsitos en
las regiones de depresiones y de disminuir los depésitos en
las regiones de mds espesor de la estera. Este procedimien-

to era complicado puesto que un cambio en la presibén de un

necesariamente un cambio de grosor de la estera correspon-

diente en el centro de la estera, o en cualquier posicidén

v
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predeterminada, debido a los cambios de velocidad y de direg
cién que eran inducidos dentro del tubo de formacidn por un
cambio en la presidn de quemador. También es ilustrativo de
 la complejidad de las técnicasvde control en la técnica an-
terior el fendmeno por el cual, al cambiar de un productd'ﬁ
otro de diferente densidad, los cambios de presién uniformed
a través de la baterfa de quemadores no dardn necesariamen-
te por resultado un segundo producto que tenga una estera de
grosor uniforme. A

El rociado de aglomerante puede también producir un|
efecto sobre el tendido de las fibras en la formacién de la
estera, de modo que el ajuste individual de las vdlvulas de
boquilla de aglomerante daba'frecuenteménte por resultado di!
ficultades en el equilibrado del perfil de la estera.

Los métodos de control antes mencionados han demog
trado ser imprecisos y frecuentemente aleatorios, y se han
usado cén un éxito limitado solamente por aquellos usuarios
de las mfquinas quienes, a través de la experiencie, han de-
sarrollado la técnica de la manipulacidén de las boquillas de
aglomerante y de las presiones de los quemadors. Puesto que
un cambio en la presién de quemador se traduce necesariamen-
te en un cambio del didmetro de la fibra, la manipulacién de
las presiones de quemador entrafia siempre el fiesgo de que
‘los didmetros de las fibras varien hasta quedar fuera de las
especificaciones; siendo de gran importancia en la fabrica-
cién de aislamientos de fibra de vidrio, y en particular en
la fabricacién de medios de filtrado, el mantenimiento de la
uniformidad de los didmetros de las fibras. La manipulacién
de las boquillas de rociado de aglomerante para conseguir un

distribucién uniforme de las fibras, perjudicaba a la unifor
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tante.

Siempre que existe una regién con falta de unifor-
midad en la masa de un medio de filtro, ya sea debida a va-
riaciones en la densidad de material, en el didmetro dé,ié%
fibras o en el tanto por ciento de aglomerante, se reduséﬁ‘

Pl

notablemente la vida eficaz y las actuaciones del filtro:'
| Por comsiguiente, la industria de los filtros de fibra dé‘?é
drio persigue la fabricacidn de productos de caracteristiéég
vniformes dentro de toleranciazs razonablemente estrechas,
El presente invento se refiére a uﬂ método y.un 254
rato perfeccionados para producir una estera de fibra de vi’“
drio de densidad sustancialmente uniforme y en una realiza-i:
¢idn a ritmos sustancialmente aumenta&os. De acuerdo con el
invento, sé han previsto tubos de formacién y boquillas de
aglomerante susceptibles de manipulacién. En el funcionamiep
to del aparato de acuerdo con el invento, una baterfa de ge
neradores de fibra descargan uns corriente gaseosa de fibras
en un grupo correspondiente de conductos estacionarios de
forma acodada, los cuales imprimen un giro a las corrientes
de fibra desde una direccién horizontal para que sean descar
gadas hecia abajo, hacia una superficie de recogida mévil.
Los tubos de fofmacién estédn montados telescdpicamente sobre
las partes en pendiente hacia abajo de los conductos y cada
uno puede ser movido en una forma similar a un péndulo a la
izquierda o a lé derecha de la linea Eentral del conducto
estacionario para ser sujetado en una de entre varias orien
taciones. Siempre que se esté produciendo una estera de gro
sor no uniforme, los tubos de formacién pueden ser manipula

dos individualmente para dirigir el depdsito de fibras de
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-modo que se llenen las regiones bajas en el perfil de la es
tera y se disminuya el depdsito de fibras en las regiones
altas, de modo que se consiga rdpidamente un perfil de este
ra satisfactoriamente nivelado. En el funcionamiento de una
méguina para producir esteras de fibra de acuerdo con el'ig
vento, se lleva un registro del ajuste de tubo de formaéiéﬁ
- mejor para cada uno de los diversos productos de fibra de vj
drio producidos en la mdquina. Asf, en la puesta en marcha’
de la mdquina para cualquier producto dado o en el cambio
de un producto a otro se pueden ajustar los tubos de forma-
cidn al ajuste predeterminédo apropiado. -

Otra caracteristica del invento radica en el hecho |
de que los tubos de formacién montados telescépicamente, co
mo un grupo, pueden estar montados con sus extremos de des-
carga situados a varias distancias seleccionadas por encima
de la superfecie de recogida. Esta caracteristica facilita
la conversidn de la mdguina para producir esteras para dife
rentes usos finales., Por ejemplo, el aislamiento de fibra de
vidrio se produce en general con mds altas velocidades de
traccién y presiones de quemador que para los medios de fil
tro de fibra de vidrio, y el consiguiente factor de disipa—
cién de calor requiere en general un tubo de formacidn mds
corto, que puedé ger proporcionado fdcilmente mediante el
aparato que realiza el invento,

En una realizacidén del invento los generadores de
fibra estédn dispuestos en dos lineas separadas entre si ho-
rizontalmente, estando los generédores de la primera linea
al tresbolilleo lateralmente con respecto a los generadores
de la segunda linea., Los chorros gaseosos de los generadores

de la primera linea salen en la direccién de la segunda 1i-




P~

10

15

20

25

30

21038

Hojr nam. 7

_nea. de generadores, y viceversa. Los tubos de formacidn y
las partes inferiores de los conductos de forma acodada asod
ciados con la primera linea de quemadores se intercalan con
‘los tubos de formacién y los conductos asociados con la se-
‘gunda lfinea de quemadores. Los ftubos de formacién y los Bﬁé

-

ductos son lo suficientemente. estrechos como éara permiﬁir"
su acomodo en una sola fila que se extiende transversalmen;
te dentro de la anchura de la superficie de recogida, y pé%
ra pgrmitir tambidn el movimiento similar a un péndulo y vei
tical descrito en lo que antecede. "‘1
El inventc abarca ademds a un sistema de aplicacidr
de aglomerante que tiene colectores de aglomerante que se
extienden longitudinalmente a lo largo de cada lado de la 13
nea de tubos de formacidn y sitvados también en los espacios
entre tubos de formacién adyacentes. Desde cada colector de
aglomerante se extienden una pluralidad de medios controla-
dos por vdlvula que tienen boquillas dispuestas adyacentes
a las lumbreras de descarga de los tubos de formacién para
aplicar un rociado pulverizado de aglomerante desde cualquief
dngulo o posicidén que sea ﬁecesario para recubrir eficaz y
efectivamente las fibras. La flexibilidad de los medios de
aplicacién de aglomerante complementa la capacidad de ajgs-
te de los tubos de formacidn y permite mantener uniforme la
distribucidén de aglomerante cuando se redistribuyen los tu-
bos de formacién, Ademds, la universalidad de la colocacién
en posicién de la boquilla permite'ajustes precisos que ga-
rantizan un minimo de desperdicio de aglomerante y la unifor
midad dé la:distribucidn de aglomerante sobre -la estera.

_EL objeto principal del invento es proporcionar un

método y un aparato perfeccionados para depositar fibras so-
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i _bre una superficie de recogida'mdvil, de una forma que ga-
rantiza un grueso uniforme de la estera,
Otro objeto del invento es proporcionar un método

y un aparato perfeccionados para aplicar aglomerante a lag

PR ¥
»
. »

fibras. , .

Todavia otro objeto es proporcionar un método &'ﬁﬁ
aparato para aumentar el volumen de fibras producidas y d?l
positadas sobre la superficie de recogida mévil. -

Otros objetos y ventajas del invento resultardn evi'
dentes de la descripcidn detallada de la realizacién prefery
da gque se hace aqui en lo que. sigue.

la Fig. 1 es una vista en perspectiva de un apara-
to de produccién'de estera de fibra de acuerdo con el'inveg ]
to;

la Fig. 2 es una vista fragmentaria, en alzado fron
tal, que ilustra los tubos de formacidén destinados a ser so
portados con diferentes orientaciones angulares y colocacio
nes verticales con relacién a la superficie de recogida;

Ia Fig. 3 es una vista fragmentaria, en alzado, to
mada desde el extremo de la izquierda del aparato como el
ilustrado en la PFig. 1; ¥y

La Fig. 4 es una'vista en perspectiva de una forma
modificada del aparato ilustrado en la Fig. 1.

la Fig. 5 eé una vista fragmentaria, en perspecti-

va, con partes recortadas, que ilustra unos medios diferen-

Con referencia a la Fig. 1, filamentos "PF" de vi-
drio primarios relativamente gruesos son producidos en una
capa de crisoles alineados, no ilustrados, y son alimentados

a las separaciones de agarre de pares de rodillos de traccidy
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|11 que giran en relacién sincronizada para adelgazar los fi

lamentos P de vidrio. Una pluralidad de quemadores 12 diri-

mente horizontal para adelgazar todavia mds los filamentos
P convirtiéndolos en fibras de vidrio finas. Los chorres ga
seosos y el aire inducido y las fibras arrastradas en eiioé

T

gson conducidos a través de conductos 13 de forma acodada -
configuracidn, comunican un giro a las corrientes gaseosas
14 de recogida agujereada mévil. Un mimero correspondiente

partes 13a dirigidas hacia sbajo y los conductos 13,

Como se ha ilustrado en la Fig. 2, la pared que mi
ra hacia adelante de cada tubo de formacidén 15 tiene unidos
a la misma bastidores de montaje superior e inferior 16a y
16b, respectivamente, situados uno encima de otro en alinea
eién vertical. Jada bastidor de montaje 16a o 16b comprende
una placa de base 17 y unz ménsula 18 vertical que se extien
de hacia adelante. Ias ménsulas 18 tienen bordes inferiores
que son en general horizontales y estdn destinados a aplicar
se a cualquiera de una serie de muescas 19 que se extienden

en agrupamientos separados a lo largo del borde superior de

tdn apoyados y son mantenidos estacionarios por la aplicacid
de las ménsulas 18 del bastidor de montaje con unas seleccio
nadas de las muescas 19.

Un tubo de formacién 15 puede ser desaplicado de su
montaje sobre la cremallera 23 elevdndolo para ello hasta el

punto de que el borde inferior de la ménsula 18 deja libre

gen chorros gaseosos calientes en una trayectoria sustancial

montados fijos. Los conductos 13, los cuales son de idéntiod

de tubos de formacidn 15 ajustan telescédpicamente sobre las |

una cremallera 23 montada fija. Los tubos de formacidén 15 eg|

desde el plano horizontal hacia abajo, hacia una superficie’|”

=)
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I.la parte superior de las muescas 19, Debido a la parte 13a

espesor., Como puede apreciarse mejor en la ilustracién de la

Hojn nim, 10

en pendiente hacia abajo estacionaria del conducto 13, la

parte superior del tubo de formacidn 15 permanecerd relati-
vamente estacionaria y actuard como un punto de pivote para
permitir que el tubo 15 de formacién desaplicado sea mahipg
lado en forma similar a un péndulo a la izquierda o a 1a'ag
recha de la linea central del conmducto fijo 13, EL tubo de

formacidén 15 puede entonces ser blogueado con una orientaﬁiﬂn
angular seleccionada diferente, siendo para ello bajado de
modo que la ménsula 18 asiente en una posicién de muesca Gi |

.
;

ferente en la cremallera 23. '
Los conductos fijos 13 y los tubos de formacidn 15
son de seccién transversal rectangular, y un materialiadecug

do para su fabricacidn es acero inoxidable 309 de 1,9 mm de

Fig. 1, las aberturas de los quemadores 12 tienen una confi
guracién rectangular que es alargada en direccidn transver-
sal a la direccién de movimiento de la superficie de recogi-
da, y las correspondientes aberturas de recepcién de chorro
de cada conducto estacionario estdn orientadas de modo simi-
lar., Al girar hacia abajo los conductos 13, sus dimensiones
de seccidn transversal rectangular cambian a un alargamien—
to que se extiende en la direccién de mdvimienté de la super
ficie de recogida. Los tubos de formacidn 15 tienen una con
figuracién similar a la extremidad hacia abajo del conducto

13, El extremo de salida de cada tubo de formacién 13 adyace;

T

te a la superficie de recogida tiene una configuracién rec-
tangular, con los lados largos paralelos a la direccién de
movimiento de la superficie de recogida. la anchura del extr¢

mo de salida de los tubos de formacién es lo suficientemente
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i
L.estrecha como para.prOporcionar el espaciamiento entre tu-
bos de formacidn adyacentes para permitir el desplazamiento
lateral deseado de la parte inferior de los tubos de forma-
cién sobre la cremallera de montaje 23. En las regiones de
enchufe de los'tubos y conductos la ho;gura entre tubo'yfja
conducto deberé.ser como mdximo lo suficientemente grandeféﬁ
.mo para no limitar las manipulaciones angulares deseadaside
los tubos de formacién. Q
Como se ha ilustrado en las Figs. 1 y 3, colectoré;.
24 de aglomerante de alta presién se extienden transversai:'i
mente a través de la parte frontal y la parte posterior de
la baterfa de tubos de formacién 15. Una pluralidad de vdl-
vulas de fluido 25, en relacién en paralelo, conectan los
colectores 24 de aglomerante a un nimero correspondiente de
tuberias flexibles 16 de alta presidn{ las cuales estédn a su
-vez conectadas a tuberfas 27a o 27b de aplicacidn de aglome

rante y a boquillas 28 de pulverizacién de aglomerante. Ex~

formacién 15, en relacién espacial de paralelos con 1los co-
lectores 24 de aglomerante y la cremallera de montaje 23 hay|
ejes 30a y 30b de ﬁontaje de boguillas, los cuales soportan
portadores 31 de tuberia de aglomerante sobre los ejes de
montaje 30a y 30b. las tuberfas 27a y 27b ajustan a desliaé
miento a través de agujeros en los portadores 31 y estdn fi
jadas en ellos por tornillos de blogueo 32,

Hay dos configuraciones de tubeyia de aplicacién
de aglomerante, como se ha ilustrado en la Pig. 3. Una es 1la
tuberia recta 27a que estd situada a ambos lados de los tu-
bos de formacién 15 y montadé sobre los ejes de montaje 30a,

El segundo tipo es una tuberia 27b en dngulo de 90¢2 situada
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_en un lado de los tubos de formacidén 15 y soportada por el
eje de méntaje 30b. Jomo se ilustra en las Figs. 1y 2, la
tuberia recta 27a estd dispuesta en general para tener una
boquilla 28 adyacente a la pgrte frontal y a la parte EOS?S
rior de cada tubo de formacién 15, y la tuberfa 27b en}éﬁég
lo de 902 estd dispuesta en cada uno de los espacios en£f§
tubos de formacién asi como en el lado exterior de cada uﬁp
de los dos tubos de formacidén extremos., .

| Una caracteristica adicional de los tubos de formé
cidn 15 es qué se puede cambiar su'elevacién por encima dé:f
la superficie de recogida 14. Un tubo de formacién 15 puede
ser ajgstado en su configﬁ}abién inferior como se ha ilustrg'
do en la Fig. 2, desaplicando para ello el bastidor 16b de
montaje inferior, inclinando hacia atrds el tubo de forma-~
c¢ién de modo que el borde delantero de la mérsula iB deja
libre el borde trasero de la cremallera 23 dentada con mues
cas, y bajando luego el tubo de modo que la ménsula 18 del
bastidor 16a de montaje superior encaje en la cremallera 23
en la posicidén de muesca deseada.

En la Fig. 5 se han ilustrado unos medios diferen=
tes y preferidos para alterar la elevacidén de los tubos de
formacién 115. De acuerdo con esta modificacidn, ambos extre
mos de la cremallera 123 de montaje de tubos de formacién y
los ejes 308 y 30b (no.representados) de montaje de boquillaF
de aglomerante estdn unidos de modo fijo a un miembro de so
porte comin 143, Un 4nima roscada formada en el miembro de
sopdrte 143 en 141, recibe una parte roscada 131 de un meca
nismo 128 dé tornillo. La parte extrema inferior del mecanig
mo de tornillo 128 estd montada para rotacién en cojinetes

de eﬁpuje 137 en el miembro estructural 135, y una parte li-
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| redes laterales 125 en la Fig. 4, ha de comprenderse gue los

Hoja nGm. 13

|_sa superior del mecanismo de tornillo 128 estd apoyado para
giroc en el miembro estructural 129. Ia exiremidad superior
del mecanismo de tornillo 128 termina en la manivela 133.
La rotacién de la manivela 133 sube o baja el miembro de apg
yo comin 143, As{, por manipulacidn de los mecanismos de --
tornillo 128 situados a cada lado de la unidad de producci&n
los tubos de formacién, como una unidad, asi como las boqui
llas de aplicacién de aglomerante, pueden ser situados de .
modo ajustable a cualquier elevacidén en el margen deseable.
de distancias por encima de la superficie de recogida.
Como‘se ha ilustrado en la Fig. 4, en las partes
de borde exterior de la superficie 14 de recogida mévil hay '
situadas parcdes laterales 125 de cdmara de recogida Que tiegl
nen superficies que se extienden verticalmente hasta una
elevacidén de aproximadamente 3 metros por encima de la super

ficie de recogida. Aunque solamente se han ilustrado las pa

extremos de los tubos de formacién estdn dispuestos para des
cargar en cdmaras de formacién similares a las descrités en
la Patente Canadiense n? 980,969, Ia superficie de recogida
se mueve a través de la cdmara de formacién de la misma ma-
nera que en la Patente Canadiense, y la recogida de fibras
sobre la superficie de recogida se favorece mediante cajas
de aspiracién similares. Para 6ptimas actuaciones, los extre
mos inferiores abiertos de los tubos de formacién 115 estdn
situados aproximadamente a una distancia entre 3,3 y 3,6 me
tros por encima de la superficie de recogida 14, o bien de
355,6 a 660,4 mm por encima de los bordes superiores de las
paredes 125 de la cdmara de fecogida.

Bn el funcionamiento del aparato de acuerdo con el
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de formacién 15 y por tanto la regién que estd debajo de los
extremos abiertos de los tubos, en la superficie 14 de reco
gida mévil sobre la cual se depositan las fibras, por mani-

pulacién de los tubos de formacién, como se ha deserito’ em.

2
-

lo que antecede. Para la obfencidn de un producto dado éégﬁh
una especificacién, se manipulan apropiadamente los tubosjae
formacién 15 por el operario encargado de la mdquina, de ﬁé"
do queilas fibras sean distribuidas uniformemente sobre un#J’
distancia que define la anchura de la estera. Los ajustes
apropiados de muescas para tubos de formacién para cada pro
ducto que haya de ser producido en el aparato estdn anotados|,
¥y pof tanto se facilita grandemente la puesta en marcha de
la mdquina para cualquier producto dado y el cambio de un
producto a otro.

| Se ha descubierto que ajustando las elevaciones y
las orientaciones angulares de los exfremos abiertos de los
tubos de formacidnrde la manera aqui descrita en 1o que an-
tecede, se reducen graﬁdemente los retrocesos o salpicaduras
de fibras fuera de la superficie de recogida, asi como la
acumulacién no deseable de fibras en las paredes laterales
deﬂla cdmara de recogida.

En el funcionamiento del sistema de éplicacidn de
aglomerante, se suministra solucién de aglomefante a presién
desde una fuente externa a los colectores 24 de aglomerante.
Después se alimenta la solucién de aglomerante a través de
lag vdlvulas 25 de las boquillas de aglomerante, de las man
gueras 26 de alta presién y luego a fravés de las tuberias
de aplicacidén de aglomerante.27a y. 27b recta y en dngulo de

902, para que salga por las boquillas 28 en forma de una nie
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/
-bla pulverizada. Aflojando y volviendo a apretar los torni-
llos de bloqueo 33 se puede fijar la orientacidén angular de
las tuberias de aplicacién 27a y 27b en el plano normal a
los ejes de montaje 30a y 30b., También aflojando y volvien-
do a apretar los tornillos de blogueo 33, las tuberias de‘i
aplicacién pueden ser hechas deslizar lateralmente a lo 1&3

go de los ejes de montaje 39a y 39b para ser sujetadas en

terior de cada tubo de formacién 15, aproximadamente en la

linea central de cada tubo de formacién. Andlogamente, las

cacién en dngulo a 902 estdn situadas preferiblemente entre
los tubos de formacidn 15 y en el exterior de cada tubo 15
de formacidn extremo, de modo que estén equidistantes de las
lineas centrales de las corrientes fiﬁrosas de descarga. Af)
Jando y volviendo a apretar los tornillos de fijacién 32,
las partes en pendiente hacia abajo de las tuberias 27b en
dngulo a 902 son situadas preferiblemente a ambos lados de
cada tubo de’ formacién aproximadamente en la linea central
de los tubos. Aflojando y volviendo a apretar los tornillos
de fijacidn 32 se ajustan las longitudes en las cuales se ex
tienden las tuberias 27a de aplicacidn rectas desde los sujel
tadores 31 de tuberia.

Asi, de la manera descrita en lo que antecede, las
boquillas 28 de pulverizacién pueden ser situadas de un modo
preciso en ias posiciones deseadas en cuatro lados de cada
una de las corrientes fibrosas que salen, para conseguir un

rociado que garantice la aplicacién mds eficaz y efectiva de

la posicién deseada a lo largo de los ejes. As{, las tubérias

de aplicacién de aglomerante rectas 27a son situadas en sus

posiciones preferidas en la parte frontal y en la parte qu'“

partes en pendiente hacia abajo de las tuberfas 27b de apli | -

1o
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Laglomerante a las fibras.

Como se ha ilustrado en la Fig. 4, el espiritu de
este invento estd también adaptado para uso en una forma uni
ficada del invento en la cual el aparato de generacién de..
fibra estd situado en dos filas espaciadas entre si 108ij;1
109. Los generadores de fibras alineados de la fila 108 yf:
los conductos asociados 113 estdn al tresbolillo lateralmeg
te con respecto a los generadores de fibra de la fila 109 y|
los conductos asociados 11l4. Los conductos 113 y 114 se esé"
trechan desde sus extremos abiertos.de recepcidn de chorro'iﬂ
mds anchos, para proporcionar partes 1ll3a y 1142 que se ex-
tienden hacia abajo que tienen un perfil mds estrecho en la '
direccién transversal a la superficie de recogida. Los tubos;
de formacidén 115 asociados con ambas filas de generadores
de fibra, tienen perfiles frontales lo. suficientemente estre
chos como para permitir su alineacidn en una sola fila den-
tro de la anchura transversal de la superficie de recogida.
Hay espacios entre los tubos 115 de formacién adyacentes, su
ficientes para acomodar el aparato de un sistema de aplica-
cién de aglomerante que es una modificacién del concepto bd
sico ilustrado en la Fig. l. Esta modificacién se describe
aqul en lo gque sigue. Los tubos de fofmacién 15 estdn monta
dos de modo ajustable de la nueva manera como se ha descrito
en la realizacién de la Fig. 1. Ia combinacién de once gene
radores de fibra y conductos asociados,.ilustrada en esta
forma unificada del invento, ha proporcionado un aumento en
el volumen de fibras de cinco sextos sobre el volumen de fi
bras manipulado bor el aparato ilustrado en la Fig. 1, lo
cual se traduce en un aumento correspondiente en la capacidad

de fabricacidén de estera de la mdquina al tiempo que, debido
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‘merante 119. Estas boquillas alternan con boguillas de agua

Hoja nim. 17

se ha conservado lacapacidad para generar un grueso de este
ra uniformé y wna aplicacién mejorada de aglomerante.

El sistema de aplicacién de aglomerante ilustrado
en la Fig, 4 tiene como caracberistica_tener cénjuntos'léé-
de hogquilla de rociado situados en cada uno de los espaci@é
entre los tubos de formacidén asi como en los lados exteridfz
res de cada uno de los dos tubos de formacién extremos. Ca;x
da conjunto de boguilla 150 incluye un colector 118 de agué
para curado previo y un colector 119 de aglomerante, los éﬁé~‘
les estdn espaciados entre s{ verticalmente en relacién de

paralelos. Conductos de agua 120 se extienden hacia abajo

desde el colector de agua 118 y pasan a través del coiector -

de aglomerante 119 y terminan en las boquillas 121 de pulve
rizacidén de agua. Las boquillas 122 de pulverizacién de agld

merante se extienden hacia abajo desde el colector de aglo-

121 para proporcionar una linea de boquillas que se extien-
den a través del lado de cada tubo de formacidn, justamente
por debajo y adyacente al extremo inferior del mismo. Un co
1ectorA116 de agua de curado previo de alta presifn y un co
lector 117 de aglomerante de alta presidén se extienden trans|
versalmente a través de ia bateria de tubos de formacién.
Mangueras 127 de alta presién conectan cada uno de los colec
tores de aglomerante 119 con el colector de aglomerante 117.
Miembros de soporte adecuados (no representados) conectan
los conjuntos 150 de boquilla de rociado con unos medios pa-
ra alterar la elevacién de los tubos de formacidén 115, como
se ha descrito en la Pig. 5..

Ha de entenderse que se pueden efectuar diversas mo
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_dificaciones en la forma, el tamafio y la disposicidén de las
partes, asi como en el procedimiento aqui descrito, sin des
viarse del espiritu ni rebasar el alcance del invento, tal

como quedan definides en las reivindicaciones que se acompa

fian. -
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REIVINDICACIONES

1

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta sollcltud de Patente dé

Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los que se recogen.

en las reivindicaciones siguientes: Z,?Z
12,-~ Aparato para producir una estera de fibras de-
vidrio caracterizado por: una pluralidad de generadores de’“';
fibra espaciados lateralmente para producir corrientes gaseg.:f
sas de fibras que se mueven en una direccién en genéral horil’
zontal, una superficie de recogida mévil situada debajo de
dichos generadores de fidbra y que se mueve en una.direccién
perpepdicular a la alineacidén de dichos generadores, una plu
ralidad de conduétos estacionarios adyacentes a dichos gene
radores de fibra para conducir dichas corrientes gaseosas de
fibrés hacia fuera de dichos generadores y para efecturar el
giro de dichas corrientes gaseosas de fibras desde dicha di-
reccidn en general horizontal y hacer pasar a dichas corrien
tes gaseosas de fibras a través de partes gue se extienden
hacia abajo de dichos conductos hacia dicha superficie de re
cogida mévil, un ndmero correspondiente de tuﬁos de formaciéy
abiertos por los extremos que comunican con las partes que
ge extienden hacia abajo de dichos conductos estacionarios,
teniendo las partes inferiores de dichos tubos de formacién
extremos que se abren hacia dicha superficie de recogida mé-
vil, y medios para montar dichos tubos de formacidén de modo

que dichos tubos de formacién puedan ser situados individual

o colectivamente con varias orientaciones angulares en un
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-plano sustancialmente perpendicular y transversal a la direg
cidén del movimiento de dicha superficie de recogida.

28,~ Un aparato segin la reivindicacidn 12, en el
que dichos tubos de formacidén abiertos por los extremos tie
nen partes superiores que estdn situadas telescépicamenﬁéiég
bre las partes que se extienden hacia'aﬁajo de dichos condué

tos estacionarios.

’

¢ 3%,- Un aparato segun las reivindicaciones 12 o éé,‘
en el que dichos medios para montar selectivamente dichos
tubos de formacién, para situar dichos tubos de formacién
con varias orientaciones angulares, comprenden ménsulas uni |
das a una pared delantera de cada tubo de formacién y que
tienen bordes inferiores en general horizontales, y una cre
mallera estacionaria que se extiende transversal a los tubos
de formacién que tiene una pluralidad de ranuras verticales
que miran hacia arriba destinadas a que encajen en ellas los
bordes inferiores de dichas ménsulas de los tubos de forma-
cién.

48,~ Un aparato segin las reivindicaciones 128 o 22,
que incluye.. medios para montar dichos tubos de fo;maci6n pa
ra situar. los extremos abiertos de dichos tubos de formacién
a varias distancias por encima de dicha superficie de recogi
da.

58,- Un aparato seguin la reivindicacién 4%, en el
que dichos medios de montaje sitdan’los extremos abiertos de
dichos tubos de formacién de 3,3 a 3,6 metros por encima de
la superficie de recogida.
68.~ Un aparato segin la reivindicacién 42, que in

cluye paredes situadas a cada lado de la superficie de reco

gida mévil que se extienden hacia arriba desde los bordes
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_exteriores de dicha superficie de recogida aproximadamente
en la regidén de depdsito de fibra sobre. dicha superficie ha%
ta una elevacién de aproximadamente 3 metros por encima de
dicha superficie de recogida, en que los extremos abiertos

a

de dichos tubos de formacién estdn situados aproximadaméhté

T
~

i1

de 355,6 a 660,4 mm por encima de los bordes superiores de’
dichas- paredes. - . |

, T8~ Un aparato segin la reivindicacién 42, en ei: '
que dichos medios para montar dichos tubos de formacidn a A
diversas distancias por encima de dicha superficie de reco- |
gida comprenden ménsulas dispuestas verticalmente, unidas edif
capas alineadas verticalmente a la pared delantera de cada
“tubo de formacidén y cada una de las cuales tiene bordes infg~:“
riores en general horizontales, y una cremallera estaciona—
ria que se extiende transversal a los tubos de formacidén que
tiene una pluralidad &e ranuras verticales que miran hacia
arriba destinadas a que encajen en ellas los bordes inferio
res de dichas ménsulas de tubos de formacién.

82,- Un aparato segun la reivindicacidén 42, en el
que dichos conductos estacionarios y dichos tubos de forma-
cién tienen una seccién transversal rectangular, teniendo
los extremos que reciben el chorro de los conductos una sec-
cidbn transveréal que es alargada en direccién transversal a
la superficie de recogida, y teniendo los tubos de formacidn
y las partes que se extienden hacia abajo de los conductos'
estacionarios una seccidn transversal gue es alargada en la
direccibén de movimiento de la superficie de recogida.

98.~ Un aparato segin cualquiera de las reivindica

ciones 18 88, que incluye una fuente de solucién de aglome~

rante bajo presién conectada con una pluralidad de boquillas
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-1 _de pulverizacién de liquido y medios para ajustar la posici¢n
de dichas boquillas adyacentes y alrededor de los extremos
abiertos de los tubos de formacidn. .
108,~ Un aparato segin cualquiera de las reivindicg
5 ciones 12-8%, en el que dichos generadores de fibra estdn ‘
alineados en dos filas espaciadas entre si horizontalmente,
estando dichos generadores de una fila al tresbolillo late~
ralmente con respecto a los generadores de la otra fila, y
en el due las corrientes gaseosas producidas por una f£ila dg
10 . | dichos generadores son generadas inicialmente en una direc-
cién opuesta a la direccidén en la cual se generan inicialmex
te las corrientes gaseosas de la otra fila, estando dichas
partes que se extienden hacia abajo de dichos conductos N
los tubos de formacidn asociados situados adyacentes entre
15 sl para formar una sola fi}a que se extiende transversalmen
te. ' _
1l8,~ Un aparato segin la reivindicacidén 1082, en el
que dichos tubos de formacidn abiertos por los extremos tie
nen partes superiores que estdn situadas telescépicamente sof
20 bre las partes que se extienden hacia abajo de dichos condug
tos estacionarios. |
128,~ Un aparato segin la reivindicacién 1128, que
incluye medios para montar dichos tubos de formacién para si
tuar los extremos abiertos de dichos tubos de formacidén a di
25 versas distancias por encima de dicha superficie'ée recogidal
1328,- Un aparato segin la reivindicacién 128, en el
que dichos conductos estacionarios y dichos tubos de forma-
cidn tienen una seccién transversal rectangular, teniendo loT
}

extremos que reciben los chorros de los conductos una seccié

transversal que es alargada en direccidén transversal a la su

30
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' incluye una fuente de solucibn de aglomerante bajo presién

j1la de pulverizacibén dispuesta aproximadamente en cada uno
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égrficie de recogida, ¥ teniendo los tubos de formacién y
las partes que se extienden hacia abajo de los conductos es
tacionarios una seccibn transversal que es alargada en la dai
reccidén del movimiento de dicha superficie de recogida.

142 .- Un aparato seglin la reivindicacibn 102, que

conectada con una pluralidad de boquillas de pulverié?ﬁién
de liquido y medios para ajustar lua posicibn de dichasiﬁéqui
llas adyacentes y alrededor de los extremos abiertos @éﬂlos
tubos de formacibn.

152,- Un aparato para apiicar una niebla pulveriza+
da de solucidn de aglomerante aproximadamente en los extre-
mos de descarga de una serie de tubos de formacién, y por dg .
bajo de éstos, a través de los cuales son conducidas corrien
tes gaseosas de fibras de vidrio, teniendo dichos tubes de
formacidn secciones transversales rectangulares, que compreln
den: una fuente de solucidn de aglomerante bajo presibén, me-
dios de pulverizacibén de 1{quido conectados con dicha fuente

de solucibén de aglomerante y que tienen al menos una bogui-

de los cuatro lados de los tubos de formacidén y medios para
ajustar las posiciones de cada una de dichas boguillas.
lea.- APARATO PAKA PRODUCIR UNA ESTERA DE FIBRAS
DE VIDRIO.

Tal y como se ha descrito en la Kemoria gue ante-
cede, representado en los dibujos Gue se acompalian y con

los fines que se han especificado.




- o

08058
VGD.

Ilsta Memoria conste de veinticuabro hojas escri-

s a mdquina por una sola cara.

Hojr nvin, 2/4'

Madrid, 17.M0¥1978
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