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DESCRIPCION
Dispositivo de formacion de fieltros de fibras

La invencion es relativa a la formacion de fieltros de fibras tales como los destinados al aislamiento térmico y
acustico, y concierne de modo mas particular a un dispositivo de mejora de la distribucion de las fibras que son
recogidas en un érgano de recepcion.

La formacion de fibras, especialmente de fibras minerales tales como fibras de vidrio, resulta de un procedimiento de
fibrado consistente en el estirado de material, tal como vidrio, por centrifugacién y por la acciéon de corrientes
gaseosas a alta temperatura.

El procedimiento de fibrado utilizado hoy dia habitualmente es el procedimiento denominado por centrifugacion
interna. Este consiste en introducir un filete de material estirable en estado fundido en un centrifugador, denominado
también plato de fibrado, que gira a gran velocidad y perforado en su periferia por un gran numero de orificios a
través de los cuales es proyectado el material en forma de filamentos bajo el efecto de la fuerza centrifuga. Por
medio de un quemador anular, estos filamentos son sometidos entonces a la accién de una corriente anular gaseosa
de estirado a temperatura y velocidad elevadas que se extiende a lo largo de la pared del centrifugador que reduce
su diametro y los transforma en fibras.

Por otra parte, la corriente gaseosa de estirado esta generalmente confinada, por medio de una capa gaseosa fria
envolvente que la canaliza de manera adecuada en forma de un flujo tubular. Esta capa gaseosa es producida por
una corona de soplado que rodea al quemador anular. Fria, ésta permite ademas ayudar al enfriamiento de las fibras
cuya resistencia mecanica resulta asi mejorada verdaderamente por un efecto de temple térmico.

Es también habitual afiadir un inductor anular debajo del dispositivo de centrifugacion para ayudar al mantenimiento
del equilibrio térmico del plato. Este inductor permiten calentar la parte inferior de la banda periférica del plato que es
calentada menos por los gases de estirado porque esta mas alejada del quemador anular, y que esta sometida a un
enfriamiento por el aire ambiente.

Las fibras formadas son arrastradas por la corriente gaseosa de estirado hacia una cinta de recepcion constituida
generalmente por una banda permeable a los gases sobre la cual las fibras se enredan en forma de un colchén.

Para fijar las fibras entre si, se pulveriza generalmente un aglutinante sobre las fibras en el transcurso de su
trayectoria hacia la cinta de recepcion. La proyeccion del aglutinante es realizada por ejemplo con la ayuda de una
corona que rodea a la corriente gaseosa y que comprende una pluralidad de orificios de pulverizacion.

El aglutinante es endurecido después por ejemplo por un tratamiento térmico mas alla de la cinta de recepcion.

Una de las dificultades encontradas en la preparacion de estos fieltros esta ligada a la distribucion de las fibras en el
conjunto del fieltro, que se desea lo mas uniforme posible. Una irregularidad de la distribuciéon puede traducirse en
una densidad local inferior a la densidad deseada, lo que generalmente se corrige en la fabricacion aumentando la
densidad media del fieltro. Ahora bien, es siempre deseable reducir la densidad de un producto para hacerle menos
pesado y obtener caracteristicas de aislamiento, en particular térmico, igualmente buenas. Asi pues, en una linea de
produccion se busca continuamente homogeneizar lo mejor posible la reparticion de las fibras en el fieltro.

Un medio conocido para mejorar la distribucion de las fibras es la utilizacién de un dispositivo denominado de
balancin (« bucket »), tal como el descrito en la solicitud de patente FR 2 544 754, que esta constituido por un
conducto de guia dispuesto en la trayectoria de la corriente gaseosa por debajo del centrifugador y por encima del
dispositivo de proyecciéon de aglutinante. Este conducto permite canalizar las fibras; éste estd animado de un
movimiento de oscilacion para dirigir alternativamente el flujo de fibras de un borde al otro de la cinta de recepcion
de las fibras.

Sin embargo, esta solucion tiene tendencia a degradar las propiedades de las fibras por efecto de rozamiento
durante su impacto sobre las paredes externas del dispositivo de balancin.

Otro medio conocido consiste en soplar aire en direccion al flujo gaseoso tubular, de manera sensiblemente
perpendicular para atravesarlo.

La patente FR 1 244 520 describe asi dos boquillas que estan dispuestas mas alla del dispositivo de proyeccion de
aglutinante y diametralmente opuestas al flujo gaseoso y cuyos chorros de aire son accionados por turno para
imprimir al velo de fibras un movimiento de vaivén cuando éste se deposita sobre la cinta de recepcion.

La patente US 4 266 960 muestra dos dispositivos que facilitan cada uno un chorro de aire plano que llega a gran
velocidad perpendicularmente y en el flujo gaseoso tubular, estando dispuestos los dos dispositivos a una y otra
parte del flujo gaseoso de modo que la orientacién de los chorros de aire aseguren una separacion del flujo tubular
en varios flujos divergentes.
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Asi pues, estos diferentes medios de soplado obligan al aire a ser dirigido de manera sensiblemente perpendicular al
velo tubular de fibras para dividir el flujo tubular y/o modificar su orientacién. Sin embargo, estos medios corren el
riesgo de crear agujeros en el velo en el momento del impacto del chorro de aire, no optimizando al final una
reparticion homogénea de las fibras sobre la cinta de recepcion.

Ademas, uno de los riesgos ligados a la utilizacion de estos medios es que estos son muy dificiles de regular por un
operario.

Finalmente, por el documento FR 2 510 909, se conoce un procedimiento para la mejora de la distribucion de las
fibras que consiste en crear una capa gaseosa dirigida de modo que se extiende a lo largo del velo tubular que lleva
las fibras sobre su periferia envolviéndole, formando la direccién de flujo de esta capa gaseosa en el plano tangente
al velo tubular un angulo con la direccién de flujo del velo que esta comprendido entre 10° y 60°.

El dispositivo de puesta en practica en este procedimiento consiste en una corona de soplado que comprende una
camara anular cuya base conduce un gas a presion de modo que se genera una capa gaseosa. De acuerdo con una
disposicion, la base de la camara presenta en una primera variante agujeros inclinados, o bien en otra variante, una
ranura continua, estando asegurada la direccion de flujo por aletas inclinadas dispuestas a intervalos regulares en
esta ranura sobre la trayectoria de la capa gaseosa.

Sin embargo, este tipo de dispositivo sopla aire tangencialmente a las fibras desde la base de la camara, segun un
angulo comprendido entre 10° y 60° con respecto al flujo del velo tubular, y en la zona o al final de la zona de
estirado de las fibras, lo que no permite una regulacion de la reparticién que sea independiente de la calidad de fibra
obtenida.

El documento US 4 544 39 A describe un aparato para la produccion de fibras por centrifugacion. Este aparato
comprende un plato de centrifugacién montado de modo rotatorio para centrifugar flujos de material fundido, un
soplador anular que rodea al plato para dirigir el material fundido como fibras paralelamente al eje de rotacion del
plato, y uno o varios érganos que generan turbulencia, estando situados estos érganos debajo del plato y montados
encima en rotacion para aumentar las turbulencias en un lugar radialmente al exterior de y debajo del plato.

El documento US 4 478 624 A describe un aparato para producir alfombras de fibras minerales sobre una superficie
perforada de recuperacion de fibras. El aparato comprende medios de estirado de material fundido en una zona de
estirado en una corriente de gas. El aparato comprende igualmente medios para orientar la citada corriente con las
fibras estiradas hacia la superficie de recuperacion de las fibras. El aparato comprende igualmente medios de
soplado para desarrollar una capa de gas que rodea y que es contigua a la periferia de la corriente que lleva las
fibras. El aparato comprende igualmente medios para orientar a la citada capa en contacto con la corriente de gas
aguas abajo de la citada zona de estirado. La direccion general del flujo de gas de la citada capa es hacia la
superficie de recuperacion y los medios de soplado comprenden medios situados periféricamente alrededor de la
corriente y adaptados para facilitar gas con un angulo oblicuo con respecto a la parte colindante con la corriente de
gas que lleva las fibras.

Asi pues, la invencion tiene por objetivo facilitar un dispositivo para la fabricacion de fieltros de fibras con miras a
mejorar la reparticion de las fibras en un fieltro, especialmente conservando la calidad requerida de las fibras a la
salida del estirado, no presentando este dispositivo los inconvenientes de la técnica anterior y permitiendo obtener
fieltros homogéneos de la densidad deseada con miras a un rendimiento térmico o aislante dado.

De acuerdo con la invencion, el dispositivo destinado a una instalacién de formacién de fieltros de fibras que son
formadas a partir de un material estirable por centrifugacion interna y por estirado por medio de una corriente
gaseosa, presentandose el flujo de fibras en forma de un velo sensiblemente tubular, comprendiendo este
dispositivo medios de soplado de aire que proyectan aire tangencialmente al velo de manera que le imprimen un
movimiento de rotacion, esta caracterizado por que los medios de soplado llevan aire segun una direccion
perpendicular a la direccion principal del flujo del velo.

Se entiende por, segun una direccién perpendicular a la direccion principal del flujo, que la velocidad de los gases
tiene una sola componente cuya direccion es perpendicular a la direccion principal del flujo del velo.

Asi, el aire soplado tangencialmente al velo crea de manera muy eficaz un movimiento de rotacién que permite por
la energia centrifuga generada crear un vértice que entonces asegura la expansion del velo; el diametro del velo se
agranda y cuando el velo cae sobre la cinta, éste se extiende de manera homogénea.

Este dispositivo que sopla aire de manera homogénea sobre la circunferencia del velo de fibras no genera
perturbaciones locales en el seno del velo contrariamente a los dispositivos de la técnica anterior. Se constata
experimentalmente que este dispositivo permite un control mas fiable mientras que los dispositivos de soplado de la
técnica anterior pueden provocar condiciones mas inestables, dificiles de controlar.

La reparticion mas uniforme permite una disminucién de la densidad del fieltro, el producto es por tanto menos
pesado y menos caro de producir al tiempo que mantiene las mismas propiedades de aislamiento. La reduccion de
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la densidad permite igualmente, para un mismo caudal del material fundido estirable, aumentar la cantidad producida
de fieltros.

De acuerdo con una caracteristica, los medios de soplado facilitan aire a una velocidad de 5 m/s a 40 m/s, que sin
embargo puede variar de 1 m/s a 45 m/s, y ventajosamente puede ser del orden de 10 m/s a 30 m/s. La presion
facilitada para soplar aire es a lo sumo de 60 mmCA, y sin embargo puede llegar hasta 350 mmCA. Se recuerda que
1 mmCA corresponde a 9,81 Pa.

Este sistema es asi poco consumidor de energia debido a que utiliza aire a baja presion (inferior a 60 mmCA). Por
ello, este soplado de aire tangencial a baja velocidad y a baja presion, permite expandir el chorro de fibras del
interior hacia al exterior sin hacer agujeros en la estructura del velo de fibras, al tiempo que se minimiza la formacion
de mechas desfavorables para la estructura del producto.

De acuerdo con otra caracteristica, los medios de soplado consisten en una camara anular que comprende una
pared externa continua y una pared interna parcialmente abierta y destinada a rodear al velo tubular, presentando la
pared externa al menos una llegada de aire y comprendiendo la pared interna aletas de obturacion parcial.

Preferentemente, la camara anular es alimentada por una pluralidad de llegadas de aire, por ejemplo tres o cuatro,
pudiendo ser la presion del aire que sale de cada llegada regulable para introducir un soplado homogéneo sobre el
conjunto de la periferia, o bien, si es necesario, diferencias de presion sobre la periferia de la camara para corregir
disimetrias del flujo del velo de fibras compensandolas por velocidades de aire diferentes por sector.

De acuerdo con una caracteristica, las aletas, especialmente pivotables, estan orientadas segun un angulo de
apertura, comprendido preferentemente entre 15° y 25°, que sin embargo puede llegar a 40°, y que preferentemente
esta comprendido entre 20° y 30°.

Preferentemente, la pared interna esta doblada por una faja anular enfrente del velo y que se extiende sobre al
menos una parte de la altura de las aletas. Esta faja constituye un medio suplementario para regular la seccion de
apertura de llegada de aire tangencialmente al velo.

De manera opcional, la camara anular comprende una rejilla anular de reparticion del aire a través de la pared
interna y enfrente de las aletas.

Ventajosamente, el dispositivo comprende al menos una pared tubular y acampanada de prolongacién que se
extiende en un lado de la camara anular (el lado aguas abajo en posicion montada del dispositivo), estando
destinada la pared a difundir el velo tubular a la salida de los medios de soplado.

Puede estar prevista otra pared tubular y acampanada de prolongacion; ésta se extiende en el lado opuesto a la
primera pared de prolongacion, en el otro lado de la camara anular (en el lado aguas arriba en posicién montada del
dispositivo) y esta destinada a guiar el velo tubular a la entrada de los medios de soplado.

La invencidn concierne igualmente a una instalacion de formacion de fieltros de fibras que comprende un dispositivo
de centrifugacion de un material estirable que esta provisto de un plato de fibrado que facilita filamentos del citado
material, un inductor que esta dispuesto debajo del dispositivo de centrifugacion, y un dispositivo de estirado
gaseoso que facilita una corriente gaseosa a alta temperatura y que asegura la transformacion de los filamentos en
fibras en forma de un velo sensiblemente tubular, estando caracterizada la instalacién por que ésta comprende un
dispositivo de mejora de la reparticion de las fibras de acuerdo con la invencién que esta colocado inmediatamente
debajo del inductor o bien a distancia del inductor.

Preferentemente, en particular cuando el dispositivo esta dispuesto debajo del inductor, éste esta constituido de un
material resistente al calor y que no capte el campo magnético generado por el inductor.

De acuerdo con una caracteristica, la distancia de separacién del dispositivo al inductor es del orden de 0,5 veces a
1,5 veces el diametro del plato de fibrado. No obstante, el dispositivo puede estar inmediatamente debajo del
inductor e igualmente unido a éste.

La instalacion puede comprender un dispositivo de llegada de aglutinante que esté dispuesto aguas abajo del
dispositivo de mejora de la reparticion de las fibras.

En lo que sigue de la descripcion, los términos aguas arriba y aguas abajo deben ser comprendidos como las partes
mas alta y respectivamente mas baja de un elemento con respecto a una parte de la instalacion que, colocado para
su funcionamiento recibe el flujo del material que hay que fibrar de arriba hacia abajo.

Finalmente, la invencién se refiere a un procedimiento de fabricacion de un fieltro de fibras que utiliza el dispositivo
de la invencion para mejorar la reparticion de las fibras en el fieltro.

Otras ventajas y caracteristicas de la invencion se describiran ahora mas en detalle en relacién con los dibujos
anejos, en los cuales:
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- las figuras 1 y 2 representan vistas parciales esquematicas en corte de dos respectivas variantes de
instalaciones de formacion de fieltros de fibras que comprenden un dispositivo de mejora de reparticion de las
fibras de acuerdo con la invencion;

- la figura 3 ilustra una vista detallada en corte y desde arriba del dispositivo de mejora de la invencion;
- la figura 4 representa una vista en corte vertical de una variante de realizacién del dispositivo de mejora;

- la figura 5 ilustra una curva del coeficiente de variacion de la masa por unidad de superficie de un fieltro en
funcion de la velocidad del aire proyectado por el dispositivo de la invencion.

Las representaciones ilustradas en las figuras son esquematicas sin estar estrictamente a escala para facilitar su
lectura.

Las figuras 1 y 2 representan vistas parciales, en corte transversal y segun un plano vertical, de dos respectivas
variantes de realizaciéon de una instalacién de formacion de fieltros de fibras que comprende el dispositivo 6 de la
invencion cuya disposicion difiere especialmente de una variante a la otra.

Una instalacion 1 comprende de manera comun a las dos figuras, y de manera conocida de aguas arriba a aguas
abajo, o de arriba abajo segun el sentido de flujo del material estirable en estado fundido, un dispositivo de
centrifugacion interna 10 que facilita filamentos de un material estirable, un dispositivo de estirado 20 que facilita una
corriente gaseosa que transforma los filamentos en fibras, un inductor 30 anular situado debajo del dispositivo de
centrifugacion 10, un dispositivo de llegada de aglutinante 40, una cinta de recepcion 50 de las fibras sobre la cual
se acumulan las fibras para constituir el fieltro.

El dispositivo de centrifugacién 10 comprende un centrifugador 11, denominado también plato de fibrado, que gira a
gran velocidad y perforado a nivel de su pared periférica por un gran numero de orificios por los cuales el material
fundido es proyectado en forma de filamentos bajo el efecto de la fuerza centrifuga.

El dispositivo de estirado 20 comprende un quemador anular que facilita una corriente gaseosa a temperatura y
velocidad elevadas que se extiende a lo largo de la pared 12 del centrifugador. Este quemador sirve para mantener
la temperatura elevada de la pared del centrifugador y contribuye al adelgazamiento de los filamentos para
transformarlos en fibras que caen en forma de un velo sensiblemente tubular 2.

La corriente gaseosa de estirado es canalizada generalmente por medio de una capa gaseosa fria envolvente. Esta
capa gaseosa es producida por una corriente de soplado 21 que rodea al quemador anular. Fria, ésta permite
ademas ayudar al enfriamiento de las fibras cuya resistencia mecanica resulta asi mejorada por un efecto de temple
térmico.

El inductor anular 30 calienta la parte inferior del dispositivo de centrifugacion para ayudar al mantenimiento del
equilibrio térmico del plato.

El dispositivo de llegada de aglutinante 40 esta constituido por una corona través de la cual fluye el velo tubular de
fibras. La corona comprende una multiplicidad de boquillas que riegan de aglutinante al velo de fibras.

El velo de fibras queda dispuesto entonces sobre la cinta de recepcion 50.

Para mejorar la distribucion de las fibras sobre la cinta, la instalacion comprende el dispositivo 6 de la invencion
situado debajo del dispositivo de estirado y del inductor. Este dispositivo consiste en medios de soplado o de
proyeccion de aire a baja presion en una direccion tangencial y perpendicular al flujo del velo de fibras tubular para
imprimirla un movimiento enérgico de rotacion de modo que alrededor del eje del velo se desarrolla un vortice, no
siendo el velo entonces tubular sino acampanado. Este vortice genera asi una expansion homogénea del chorro de
fibras, lo que permite una extensién de manera uniforme de las fibras sobre la anchura de la cinta de recepcion 50.

Los medios de proyeccion de aire facilitan aire a una velocidad que puede variar de 1 m/s a 45 m/s. Esta velocidad
se obtiene especialmente a partir de aire soplado a baja presién, es decir a una presion de a lo sumo 350 mmCA.

En una primera variante de realizacion ilustrada en la instalacion de la figura 1, los medios 6 de proyeccién de aire
estan dispuestos justo debajo del inductor 30. Los medios 6 estan hechos en esta variante de realizacion de un
material resistente al calor y que no capta el campo magnético generado por el inductor.

Los medios 6 consisten en una camara anular que rodea al velo de fibras 2.

Esta camara anular visible en vista desde arriba en la figura 3, comprende una pared externa 61 y una pared interna
62 que delimitan una cavidad anular 60 a la cual llega aire a través de la pared externa y por la cual, a través de la
pared interna, el aire es llevado tangencial y perpendicularmente al velo tubular 2.
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La pared externa 61 comprende al menos un orificio de alimentacion de aire 63, por ejemplo en numero de tres o
cuatro que ventajosamente estan colocados equidistantes en la periferia de la camara de manera que
homogeneizan el volumen de aire que desemboca en la cavidad 60.

Ventajosamente, aguas arriba de cada uno de los orificios de alimentacion estaran previstos medios individuales de
regulacion de la presion, no ilustrados aqui, a fin de ajustar la velocidad de salida del aire de cada uno de los
orificios, de modo que en la periferia de la camara pueden generarse diferencias de presion para corregir, si es
necesario, defectos de equilibrado en la periferia que pueden traducirse en defectos de reparticion en el velo de
fibras.

La pared interna 62 esta parcialmente abierta, ésta es obturada por medio de aletas 64 que estan orientadas de
manera adecuada para controlar la velocidad y la direccién del aire saliente.

Las aletas 64 estan fijadas a la pared al menos en dos puntos alineados segun un eje paralelo a las paredes 61y
62. Estas son mantenidas en posicién fija segin un angulo elegido de inclinacién o de apertura a. con respecto al
plano P tangencial en los puntos de fijacion de una aleta, angulo comprendido entre 15° y 40°, y preferentemente
entre 20° y 30°.

Las aletas quedan hechas solidarias de la cavidad 60 en una posiciéon determinada, o en variante, son aptas para
pivotar alrededor del eje que pasa por sus puntos de fijacion a la pared a fin de gestionar el angulo de inclinacion o
deseado.

El pivotamiento de las aletas 64 es realizado por su solidarizaciéon a un elemento anular 65, tal como un disco, que
esta dispuesto en la cavidad 60 y esta adaptado para girar. Este disco esta unido a un érgano de cogida 66 que es
exterior a la pared externa 62 cuyo accionamiento permite la rotacion del disco. El érgano de cogida esta asociado a
medios de bloqueo en rotacién del disco (no ilustrados).

Las aletas permiten gestionar la variacion de superficie de obturacién de la pared interna 62, teniendo como
consecuencia hacer variar la velocidad y la direccion de llegada del aire alrededor del velo de fibras. Cuanto mayor
es el angulo de inclinacién o, es decir menos cerrada esta la pared interna, menos es acelerado el aire cuando éste
desemboca en el velo de vidrio. Mientras que cuanto mas pequefio es el angulo de inclinacion a, estando por tanto
las aletas orientadas lo mas tangencialmente posible a la pared interna 62, menos es acelerado el aire al llegar éste
al velo de vidrio.

Ademas, la velocidad del aire es igualmente controlada por la presion de alimentacion de aire.
El aire facilitado a la salida de las aletas es del orden de 1 m/s a 45 m/s.

De manera opcional, una rejilla anular de reparticion del aire 67 (véase la figura 4) por ejemplo de chapa perforada,
puede estar prevista en la cavidad 60 enfrente de las aletas 64 en funcidon de numero de orificios de alimentacion 63
previsto, de manera que se optimice la homogeneizacién del soplado del aire a nivel de las aletas.

Ademas, puede ser preferido afiadir enfrente y a la salida de las aletas en direccion al velo, una faja anular 68
regulable en altura que permite obturar parcialmente la parte superior de las aletas. Esta faja constituye otro medio
de regular la apertura de la pared para regular la velocidad de facilitacion de aire.

En el modo de realizacion de la figura 2, el dispositivo de mejora 6 es similar al de la figura 1, estando no obstante
dispuesto a distancia del inductor 30 pero permaneciendo aguas arriba del dispositivo de proyecciéon de aglutinante
40. La distancia que separa el dispositivo 6 del inductor es del orden de 0,5 veces a 1,5 veces el diametro del plato
de fibrado.

El dispositivo 6 comprende los mismos elementos del dispositivo descrito en relacién con las figuras 1, 3y 4.

Sin embargo, debido a su alejamiento del inductor 30, no existe forzosamente la necesidad de estar constituido del
mismo material resistente a un calor grande y que no capte el campo magnético; éste es por ejemplo de acero
inoxidable.

Ademas, éste comprende preferentemente paredes tubulares y acampanadas de prolongacion 69a y 69b que se
extienden a una y otra parte de la camara anular sensiblemente en la direccion del velo tubular de fibras,
respectivamente aguas arriba para canalizar el velo de fibras, y respectivamente aguas abajo para difundir el velo
hacia la cinta de recepcion. Asi pues, la pared 69b aguas arriba estd acampanada hacia la parte superior de la
instalacion, mientras que la pared aguas abajo 69a esta acampanada hacia la parte inferior.

En los modos de realizacion de las figuras 1y 2, la orientacion de las aletas es regulada en funcién de la velocidad y
de la direccion que hay que dar al aire que llega alrededor del velo de vidrio para su expansion, siendo la velocidad
diferente segun la posicion en altura del dispositivo de mejora 6, préximo a o mas alejado del dispositivo de estirado.

La figura 5 ilustra una curva del coeficiente de variacion de la masa por unidad de superficie de un fieltro en funcion
de la velocidad del aire proyectado por los medios 6. Esta curva se obtiene en una instalacion piloto en relacion con
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el modo de realizacion de la figura 2. Se hace variar aqui la velocidad del aire regulando la presién de alimentacion
de aire.

La instalacién de formacion facilita una capa de 1400 mm de anchura. Se recortan siete bandas de anchura 200 mm
y de longitud 300 mm y se mide su peso.

Se calcula igualmente la media de los siete pesos medidos y la desviacion tipica de estas mediciones.

A continuacion, se calcula el coeficiente de variacién para la anchura de la capa recortada por la relacién entre la
desviacion tipica y la media de los pesos.

Se han efectuado extracciones de la capa segun cuatro mediciones de velocidad del aire proyectado entre 0 m/s y
37 m/s.

Cuando el dispositivo de la invencion no funciona (velocidad 0 m/s), el coeficiente de variacion es del orden del 35%.
En efecto, sin soplado de aire, las paredes de prolongacion 69a y 69b concentran las fibras en el centro del fieltro, lo
que da un coeficiente de variacién mas elevado.

Cuando el dispositivo de la invencion es puesto en funcionamiento, regulando la velocidad del aire entre 20 m/s y 30
m/s, se constata que el coeficiente de variacién es solamente del orden del 17%.

Esta disminucion del coeficiente de variacion con la ayuda del dispositivo tiene en cuenta una mejor reparticion de
las fibras y por tanto una disminucion de la densidad de los flujos producidos con la ayuda del dispositivo de la
invencion.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo (6) de ayuda a la formacion de fieltros de fibras, siendo formadas las fibras a partir de un material
estirable por centrifugacion interna y por estirado por medio de una corriente gaseosa, presentandose el flujo de
fibras en forma de un velo tubular (2), comprendiendo el dispositivo medios de soplado de aire (6) que proyectan aire
tangencialmente al velo tubular (2) de manera que imprimen al velo un movimiento de rotacién, caracterizado por
que los medios de soplado (6) llevan aire segun una direccion perpendicular a la direccion principal del flujo del velo
tubular.

2. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que los medios de soplado (6) facilitan aire a una
velocidad de 1 m/s a 45 m/s.

3. Dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que los medios de soplado (6) consisten
en una camara anular (60) que comprende una pared externa continua (61) y una pared interna (62) parcialmente
abierta y destinada a rodear al velo tubular (2), presentando la pared externa al menos una llegada de aire (63) y
comprendiendo la pared interna (62) aletas de obturacién parcial (64).

4. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado por que la camara anular (60) es alimentada por una
pluralidad de llegadas de aire (63) pudiendo ser la presion del aire que sale de cada llegada regulable para asegurar,
si es necesario, diferencias de presion en la periferia de la camara.

5. Dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 3 o 4, caracterizado por que las aletas (64), especialmente
pivotables, estan orientadas segun un angulo de apertura, comprendido preferentemente entre 15° y 40°.

6. Dispositivo de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 3 a 5, caracterizado por que la pared interna
(62) esta doblada por una faja anular (68) enfrente del velo y que se extiende sobre al menos una parte de la altura
de las aletas.

7. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 3 a 6, caracterizado por que la camara anular (60)
comprende una rejilla anular (67) de reparticion del aire a través de la pared interna (62) enfrente de las aletas (64).

8. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 3 a 7, caracterizado por que comprende al menos una
pared tubular y acampanada de prolongacion (69a) que se extiende en un lado de la camara anular, estando
destinada la pared a difundir el velo tubular (2) a la salida de los medios (6).

9. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 8, caracterizado por que comprende otra pared tubular y acampanada
de prolongacion (69b) que se extiende en el lado opuesto, en el otro lado de la cdmara anular, y que esta destinada
a guiar el velo tubular (2) a la entrada de los medios (6).

10. Instalacion de formacion de fieltros de fibras que comprende un dispositivo de centrifugacion (10) de un material
estirable que esta provisto de un plato de fibrado (11) que facilita filamentos del citado material, un inductor (30) que
esta dispuesto debajo del dispositivo de centrifugacion (10), y un dispositivo de estirado gaseoso (20) que facilita
una corriente gaseosa a alta temperatura y que asegura la transformacion de los filamentos en fibras en forma de un
velo tubular (2), caracterizada por que comprende un dispositivo (6) de mejora de la reparticion de las fibras de
acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9 que esta colocado inmediatamente debajo del inductor (30)
o bien a distancia del inductor (30).

11. Instalacién de acuerdo con la reivindicacion 10, caracterizada por que el dispositivo (6) esta constituido de un
material resistente al calor y que no capta el campo magnético generado por el inductor.

12. Instalacion de acuerdo con la reivindicacion 11, caracterizada por que la distancia de separacion del dispositivo
(6) al inductor (30) llega hasta 1,5 veces el diametro del plato de fibrado (11).

13. Instalacion de acuerdo con una de las reivindicaciones 10 a 12, caracterizada por que comprende un dispositivo
de llegada de aglutinante (40) que esta dispuesto aguas abajo del dispositivo (6) de mejora de la reparticion de las
fibras.

14. Procedimiento de fabricacién de un fieltro de fibras que utiliza un dispositivo de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 9 para mejorar la reparticion de las fibras en el fieltro.
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