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MEMORIA  DESCRIPTIVA

de una Patente de invenoién a nombre de:
VthINIGTE KORKINDUSTRIE A.G., de nacio-
nalldad alemana, domiciliada en MANNHEIM,.
.‘Kaxl-Ludw1gstrasse 20-24 (Alemanla); por:
“PROCEDIMIZNTO PARA LA PRODUCCION Dié LANA |
Dt VIDRIO, D& CRISTAL ‘ROCA O SIHILARES Y
DISPOSICION D BOQUILLAS D& CORRIENTE PA-

RA LA PRACTICA DE ESTE PROCEDIMIENTO".

En la produccidn de lana de vidrio, cristal roca o simile~
reg es de importencis para las aplicaciones en cuestién que las

fibras individuales sean lo més finas y largas posible. Se co-

nocen ya diversos procedimientos para la produccién de lana
de vidrio o lana de escories. En estos se somete por ejemplo

un Bilo de eristal saliente de una boquilla a través de-una 3

FIEIR

corriente defvépor conducida peralelamente a diche hilo, a un
afinaiente posterlor. T ambién ‘para la obtencidn de lana de
vidrig o de‘roca es conocido el prooedlmlento de destibrar

en clerto gradbfel flujo o chorro de una corriente en fusidn
sallente el horno graclas a una 1nsuf1acmén transversal a
dicho flujo. En el primsro de,fﬁ
posible ciertsmente obtaner.uaa.nibra relativamente larga,

8 procedlmientos citados es

pero este proeedlmlento’”

3 satisfactorio bajo el punto
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de vista del rendimienfo.cuantitativo. Con el segundo procedi-
miento resﬁlta ciertemente algo mejor el rendimiento cuantita~
tivo pero se obtiene una fibra relativamente muy corta.

¥1 presente invento se propone crear un procedimiénto de
gran rendimiento para la produccidn de lana de vidrio o cristal

o de lana de piedra, con el cual se logra al mismo. tiempo’una

longitud mayor en la fibra y adends se obtiene una flbrafmuy
delgada. .
Para la produccién de lana de vidrio de roca o similar se
conoce tarhién el empleo de una boquilla de corriente servida
con un medio gusiforme o con vapor, con cuyo auxilio el flujo
de corriente en fusidén que desciende libremente, se desvia en
dnzulo, se hace pasar a través de la boquilla y se desfibra en
el extremo de salida de la misme boquilla. ksta desfibracidn se
regiiza exclusivamente gracias al vapor enviado a través de-la
toquilla y en el extreito de salida de esta se enfria prematura-

nante el material fibroso formado, de suerte que no pueden ob-

_tenerse hilos estiradoarde conveniente longitud y delgadez.

segtin ésto el presente invento consiste en que la desfi-

bracidn del flujo de corriente en fusidn se realiza tanto por 31? 
modio gosiforme, preferentemente vapor de la boquilla dqborrlen-:f“
te como tanbién gracia# al aire espirado a través de le hoquillai

v porguec la zona defdesfibraoidn del flujo de corriente en fu-
sidn se linita por todos ledos por lo menos por los dos lados
opuebtos de la zona de trabago del medio gasiforme, preferentee
mente vapor sallente de la boquilla. La desfibracién del flujo

de

o)

corriente en fusién en la zona de la nisma desfibracidn

se logra princinaimentergracias al aire espirado a través de
1
tanbién ¢l medio gasiformaf¢preferentemente vapor saliente de

,C.?

boquilla. Pero para el proceso de dest Pibracidn contribuye
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‘quilla se reallza:éln embargo,- de modo que por dicho medio ga81for-§{

la boquilla. La salida del medio gasiforme o del vapor de la bo- N

&
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me o por el vapor se cree uma zona de trabajo enlazada con la bo- ;-

quilla que envﬁeive totalmente o esencialmente la zona de desfibrap;?
cidén del flujo de corriente en fusién, : gf
‘‘odas estas medldas del invento se destlnan a que la tempe=- ”
ratura del flujo de corriente en fusidén se mentenga también lo
nés elevada posible en la fase de la desfibracién; i#sto d4 por
resultado @l que se tenga que obtener una fibra lo més larga po-
sible con un didmetro lo més delgado posible. isi la zona de tra-

bajo del medio gasiforme,fpreferentemente vapor, saliente de la
boquilla, tenga que contribuir a que el aire exterior frio no
pusda actuar de nodo perjudicial con su enfrianiento sobre la

zona de desfibracidn en el espacio en que se desfibra el flujo de

corriente en fusién.vParabeste'objeto de impedir, dentro de la
esencia del presente procedimiento, todo enfriamiento prematuro,
sirve taubién la medida de calentar previaménte el aire aspirado
a través de la boquilla. Resulta esto especizlmente econdmico
cuando los gases calentadores del horno de fusién y/o de su

crisol delantero; se aspiran por medio de la boquilla. isi se |

ha de logrer que la solidificacidén de las fibras individuales
no se efectuen demasiado rapidamente. _

4] conseguir la accidn aspirante de aire a través de la
boquilla y el enpleo también del medio gasiforme, por ejemplo
vapor, en la cémara hﬁeca de la boquilla, contribuye a que ésta
boquilla en el proceso de desfibracidn se-rebajen en tal grado

respecto a la tenperatura de fusidén del flujo de corriente, que

iy,

la misna boquilla no sufra deterioros, sino que alcance una dures &

cidén larguisima. Por eso la boquilla no necesita hacerse de unl
metalfie alta calided. . -
Para llevar a la préctlca el procedimiento segin el inyentp

pueden euplearse boquzllas:ﬁe‘caxglgnte de la mis diversa consk
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~ te en fusién., De este m
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la boquilla se crea un penachd‘de desfibracidn que comenzando en

~de la boquilla.
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aquella en que la seccién trensversal libre interior de la bo-

quilla sbierta en direccidn axil hacia ambos lados; es un milii=

o e s 300

plo de veces- mayor que la seccidn transversal del flujo de corrl_gg

Hse logra que a través de la boquilla segj
aspire aire en canti;_, #uficiente y por ello no solo se logre f
eficacisimamente desviar el flugo de la corriente en fu316n a la" :
seccidn transversal interior de la boquilla, sino también el :
iniciar en la misma boquilla del modo més eficaz el proceso‘de

desfibracidn del flujo de corriente en fusién por medio del,aire

introducido, Gracias a la seccidn transversal libre aumentado de

el punto de desviacidén se extiendé desde el flujo en fusidn co-

rriente hacia abajo, a la zona de la seccién transversal libre

Pero la boquilla de corriente puede tener también la forma é;

de abanico o la de una superficie circular., Mediante las clases

de boquilla es posible lograr wma desfibracidn todavia meljor y ?i

més fina del flujo de corriente en fusidn,

Si 1a ranura de sallda de la boqullla para el medio ga81£orme§5;

se copstruye en el sentido de e boqullla Laval, entonces se

aumenta por ello todavia: més la velocldad de salida, de suerte
que as! tenemos tembién un medlo pera lograr el grosor requerido :
en la fibra o hllOSle-méﬁ fino.poslble. : ?;
Finalmente entre el flujo de la corriente en fusién y la 2
boquilla puede también intercalerse un tubo de prolongacidn. Este 7
tubo en el caso esp601almente de que se emplee aire prev1amente 3
calentado o directamente’ tamblén gas calentador para el proceso

de desfibracidn, tiene por objeto eltonservar durante el mayor

tiempo posible la temperatura requerida en el material qmgﬁse
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de desfibrar, de suerte que gracias a ello sez posible formar
hilps o fibras.finisimos. |

kn el dibujo se ilustran algunos ejemplos de ejecucidén
del ovbjeto del invento, presentando

La figura 1 en vista esquemdtica un hormo de fusidn con
crisol delantero y disposicién de boqu@llas.

La figura § una boquilla anular en escala agrandada,

“La figura 3 una seccidn por la linea III - 1II,

La figura 4 una boquilla en iorma de abanico o en seccidén
- por la linea IV -~ IV de la figura 5,

La figura 5 una planta de la boquilla segin la figura 4,

La figura 6 una boquilla circular en seccién por la linea
VI - VI de la figura 7, ¥

La figura 7 una planta de la boquilla segin lafigura 6.

segin la figura 1 la piedra,zroca o vidrio se funde del
modo usual en el horno de cuba 1. La masa fundida 1lega por
la canal 2 #l crisol delantero 3. En este crisol 3 se mantiene
la masa fundida 4 e la conveniente temperatura de-fuéiﬁﬁ; Desde
el crisol 3 sale por .el orificio 5 el flujo 6 de oorxiénfé‘
en fusién, Por delante de este flujo 6 se dispone shora la -
boquilla 7. Por 16 se seflala un tubo de prolongacidén intercg~
lado. | |

La boquilla enular 7 esté provista de un manto hueco que
deja libre una ranure snular de salida 8 de suerte quebl vapor
inyectado por la tobera 9 en este manto hueco, sale de la
boquilla en forma de anillo en la direccidn sefialada por la
flecha en la figura 1.. o |

Para el funcionamiento de esta bogquilla es de importencia

considerable que la misma boquilla se ajuste a la altura adem
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cuada respécto al orificio de salida 5 del flujo de corriente

en fusién y esto de modo que se logre realmente la desviacidn

angular requerida de dibho flujo también gracias a la boquilla.
zsta desviacidén se menifiesta de modo que el flujo de corriente
en fusién se arrastra precisemente en la zona vertical del eje
de 2a boquilla y en este extremo el flujo de corriente en
fusidn se extiende como un_p¢n§¢ho corto flameante que ge dis-
gre:;a en rayqs}qrﬁardos indi%idﬁales. | |

sn las figuras 2 y.3 se representa en escala aumentada

que el flu,o de corrientﬁ;eh:fusidn 6 seliente del orificio 5
sqérrastra por su extremo inferior a la altura delAejé'de~la
boquilla amilay 7. La formacién de este penacho se indica en
la figura 3 por el ntmero 9a. En el espacio hueco 10 del mento
de la boquilla se inyecta por la tabera 11 vapor con unas 5 at,
por ejemplo vepor saturado. Este vapor sale de la ranura anilar

12 v esto de manera gue se convierte precisemente en un manto

de vapor 13. _ v
81 proceso de desfibracidn de la masa: fundida comienza al

formarse el penacho 9a, ss cbﬁ%inﬁa en el espacio hueco cénico

14 de la boquilla y finalmente se completa en el espacio hueco :
1o del manto de vapor. De modo especial eimpleando aire calentado &'
e intercalando el tubo de,prolongécidn 16 (figura 1), se'puede
lograr que se formen fibras"o-hilqs muy largos y de finlsimo
espesor. En la figura 1 se indica en este sentido-también que
al crisol delantero 3 se empalma un tubo 17, por el que desde
dicho crisol se aspiran gases celentadores mediante la boquilla |
7, Para noder ajustar la relacidn cuentitativa correcta entre losiﬁ;

guses calsntadores y el aire de refresco, se coloca tambidn
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en el tubo 17 wna t0befé 18-con una traapilla estranguladora

19. Segtn las figuras 4 y 5. la boqu1lla posée forma de absnico.
fsta boquilla se compone de la parte central 20a y de las partes
exteriores 20 y 21. Estas paites reciben la forma de abanico
como se ilustra en la figura 5. Entre las partes Z20a por un |
lado y Has paftes~20 y 21 pofvotro lado se foruan los espacios: éf
huecos 21a y 21b, a los que:conducen las toberas 2lc y 214 de
entrada del vapor, A_ibs espacios huescos Zla y Z1b se empalmen
las ranuras de sali&a 22 v 23. Segiin el valor del &ngulo do-
terwinzdo por ssta Lorma en abanico, se logra una d:sfibracién

coirespondlentemﬁnte fina del chorro de corriente on fusidn

supeditada por la,correspondiente longltud arqueada de la ra-

nura de salida.

si ahora secﬁn las flguras 6 y 7 ¢o da a la boquilla de

s o e e S R

corriente la forma de superficie circular, entonces se obtiene

feria de
sy grande en el orificio de salida de dicha boguilla. ambién

la forma de disco de la boquilla, o sea una longitud

en este cagso la boquilla de forma circular se coompone de una
varte superior 25 y de otranparte inferior 26. dmbas partes se
construyen huecas para recibir el medio gasiforme, cuya admi-
sidn se roaliza por las toberas 27 y 28. in la boquilla en .

tforma de abanico sezin las figuras 4 y 5 la zona de desfibra~

cién 29 del chorro de corriente eun fusidén se limita por la zona
de trabajo 30, 30a del vapor saliente de la boquilla, mientras
que en la boquilla gegin las figures 6 y 7 la zona de desfi-
bracidén 31 de dicho Qhorfo‘se linita por las dos zonas de trabép
jo en 3%a, 33a, opuestas entre sf del medio saliente de la
boquilla. “l penacho de deS¢1bra016n del chorro de corriente en
fusidn se 1ndica vor 34 en lavboquilla segin lis figuras 4 y 5
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v vor 35 en la boquilla segﬁn las figuras 6 y 7.

- . NOTA . -

Se reivindica como nuevo y de pronia invencidn:

1.~ Procedimiento para la produccidn de lana de vidrio, de
cristal roca o similares ¥ diaposicidn de boquillas de corriente
para la préctica de'este.procedimiento, caracterizado porque
el chorro de la corrienteien fusidn que, procedente del crisol
cae libremente, se hacé pasar, previa la disposicidn de un tubo
prolongador, a traves de una boquilla que lo desvia angularmente
y que determing el total desflbramlento del citado chorro o flu=-
jo en el extremo de salida de'ia'misma por la accién de un medio
gasiforme,,preferentemente'vapor, que es lanzado por la misma
boquilla y en identics direccidﬁ:de salida que la masa a des-
fibrer, desde una acanaladura o ranura que, establecida en los
bordes del propio cuerpo de la boquilla, se conforma en el senti-
do de una boquilla Laval,.oompleﬁéhtandose la accidén del medio
gasiforme mediante aire también aspirado a través de la propia
voquilla, nstableciendose la zona de desfibracidn del chorro
de la corriente fundida en forma que queda limitada, al menos
por dos lados opuestos por la zona de trabajo del medio ga81for-
me que sale de la boqullla. |

2.= Procedimiento segtin lo reivindicedo en el punto 1, ce~
racterizado porque los gaées calentadores se aspiran por medio
de la boquilla desde el horno de fusidén y/o0 desde su crisol
delantero, habiendose previsto en.las boquillag una seccidn.
transversal interior Ilbre, abierte en direccidén axil hacia e~
bos lados, varias veces mavor que el chorro de la corriente en

fusidn.
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3.~ PROC.DIMIZEEYO PARA LA PiODUCCION De L4NA DE VIDRIO
D GHIS2ALl ROGA O SIMILAHES Y DISPOSICION Di BOWJILIAS DE CO-
RETENTE PARA La PHRCTICA Mg ESTE PROCEDIMIENTO.

fal como se déscribmfreivindica en la presente Hemoria
Descriptiva que consta de nueve hojas escritas a méquma por
una sola cara _/ sus corresPondzentes dibujos.

Mad.rid 15 de Febrero de 1,956
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