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M E íví 0 R 1 A D I S 0 H 1 P T I V A  
de una Patente de Invención a nombre de: 
VBREINIG-TS KORKIND0STRIE Á.G., de nacio­
nalidad alemana, domiciliada en MANNHEIM,. 
Karl-Li$wigstrasse 20-24 (Alemania); por: 
"PROCEDIMIENTO PAHA LA PRODUCCION DE LANA 
m  VIDRIO, d e CRISTAL'boca ü SIMILAR!^ y 
DISPOSICION DE BOQUILLAS DE CORRIENTE PA-.
BA LA PRACTICA DI ESTE PROCEDIMIENTO".

♦ • • • • ♦ • • •

En la producción de lana de vidrio, cristal roca o simila­
res es de importancia para las aplicaciones en cuestión que las 
fibras individuales sean lo más finas y largas posible. Se co­
nocen ya diversos procedimientos para la producción de lana 
de vidrio o lana de escorias. En estos se somete por ejemplo 
un &ilo de cristal saliente de una boquilla a través de-una 
corriente de vapor conducida paralelamente a dicho hilo, a un 
afinaidente posterior. También para la obtención de lana de 
vidrio o de roca es conocido el procedimiento de desfibrar 
en cierto grado el flujo o chorro de una corriente en fusión 
saliente del homo, gracias a una insuflación transversal a 
dicho flujo. En el primero de los procedimientos citados es 
posible ciertamente obtener una fibra relativamente larga, 
pero este procedimiénto-.na ̂ e«^Éta satisfactorio bajo el punto
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15 de vista del rendimiento cuantitativo. Con el segundo procedí- {
miento resulta ciertamente algo mejor el rendimiento cuantita- I 
tivo pero se obtiene una fibra relativamente muy corta. |

El presente invento se propone crear un procedimiento de í 
gran rendimiento para la producción de lana de vidrio o cristal í 

20 o de lana de piedra, con el cual se logra cal mismo- tiempo una f

longitud mayor en la fibra y además se obtiene una fibra muy; |
delgada. . * I

Para la producción de lana de vidrio de roca o similar se |
v>

conoce también el empleo de una boquilla de corriente servida |
25 con un medio gasiforme o con vapor, con cuyo auxilio el flujo f

de corriente en fusión que desciende libremente, se desvía en
ángulo, se hace pasar a través de la boquilla y se desfibra en |

¥•
el extremo de salida de la misma boquilla. Esta desfibración se f. 
realíse exclusivamente gracias al vapor enviado a través de la |

í .;
3Q boquilla y en el extremo de salida de esta se enfria prematura?- |:

mente el material fibroso formado, de suerte que no pueden ob- |$/
tenerse hilos estirados de conveniente longitud y delgadez. í

Según ésto el presente invento consiste en que la desfi- «.
■>

bración del flujo de corriente en fusión se realiza tanto por el? 
35 medio gasiforme, preferentemente vapor de la boquilla d^borrien-J 

te como también gracias, al aire aspirado a través de la boquillaj- . S i
y porque la zona de desfibración del flujo de corriente en fu- j 
sión se limita por todos lados por lo menos por los dos lacios f¿
opuestos de la zona de trabajo del medio gasiforme, preferente- f

-V’ . &
40 mente vapor saliente de la boquilla. La desfibración del flujo ^

de corriente en fusión en la zona de la misma desfibración♦

se logra principalmente gracias al aire aspirado a través de 
la boquilla. Pero para el proceso de desfibración contribuye 
también el medio gasiforme, preferentemente vapor saliente de

;
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la boquilla. Xa salida del medio gasiforme o del vapor de la bo­
quilla se realiza; áin embargo.de modo que por dicho medio gasifor-f 
me o por el vapor se cree una zona de trabajo enlazada con la. bo­
quilla que envuelve totalmente o esencialmente la zona de desfibr; 
ción del flujo de corriente en fusión.

i o das estas medidas del invento se destinan a que la tempe­
ratura del flujo de corriente en fusión se mantenga también lo 
más elevada posible en la fase de la desfibración. Esto dá por 
resultado ql que se tenga que obtener una fibra lo más larga po­
sible con un diámetro lo más delgado posible. Así la zona de trar- |; 
bajo del medio gasiforme, preferentemente vapor, saliente de la 
boquilla, tenga que contribuir a que el aire ezterior frió no 
pueda actuar de modo perjudicial con su enfriamiento sobre la 
zona de desfibración en el espacio en que se desfibra el flujo de 
corriente en fusión. Para este objeto de impedir, dentro de la 
esencia del presente procedimiento, todo enfriamiento prematuro, 
sirve también la medida de calentar previamente el aire aspirado 
a través de la boquilla. Resulta esto especialmente económico 
cuando los gases calentadores del homo de fusión y/o de su 
crisol delantero, se aspiran por medio de la boquilla. Así se 
ha de lograr que la solidificación de las fibras individuales 
no se efectúen demasiado rápidamente.

¿il conseguir la andón aspirante de aire a través de la 
boquilla y el empleo también del medio gasiforme, por ejemplo 
vapor, en la cámara hueca de la boquilla, contribuye a que ésta 
boquilla en el proceso de desfibración se-rebajen en tal grado 
respecto a la temperatura de fusión del flujo de corriente, que | 
la misma boquilla no sufra deterioros, sino que alcance una dure*- *

í?1,' ■
ción larguísima. Por eso la boquilla no necesita hacerse de un 
metale alta calidad.

Para llevar a la práctica el procedimiento segán el invento 
pueden emplearse boquillas de corriente de la más diversa cons*
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trucción. üsí se ha comprobado como una boquilla muy adecuada, 
aquella en que la sección transversal libre interior de la bo- j.

í’.
quilla abierta en dirección axil hacia ambos lados, es un múlti- |

li'}Í

80 pío de veces mayor que la . sección transversal del flujo de corrierp 
te en fusión. De este modo se logra que a través de lá boquilla se ¡ 
aspire aire en canti^adoJaficiente y por ello no solo se logre-' * (■

■ .. .. . t.
eficacisimamente desviar el flujo de la corriente en fusión a la
sección transversal interior de la boquilla, sino también el

85 iniciar en la misma boquilla del modo más eficaz el proceso de
desfibración del flujo de corriente en fusión por medio deltaire
introducido, Gracias a la sección transversal libre aumentado de |.
la boquilla se crea un penacho de desfibración que comenzando en f,1
el punto de desviación se extiende desde el flujo en fusión co-

90 rriente hacia abajo, a la zona de la sección transversal libre |
de la boquilla. • |

Pero la boquilla de corriente puede tener también la forma £
de abanico o la de una superficie circular. Mediante las clases *
de boquilla es posible lograr una desfibración todavia mejjor y |

95 más fina del flujo de corriente en fusión. |.
Si la ranura de salida de la boquilla para el medio gasiforme ¡

* P
se construye en el sentido de una boquilla Laval, entonces se |

í
aumenta por ello todavía más la velobidad de salida, de suerte ■ 
que asi tenemos también un medio para lograr el grosor requerido f 

100 en la fibra o hilos lo más fino posible. |
Finalmente entre el flujo de la corriente en fusión y la I

í
boquilla puede también intercalarse un tubo de prolongación. Bste I

i-’
tubo en el caso especialmente de que se emplee aire previamente p
calentado o directamente también gas calentador para el proceso ¡

105 de desfibración, tiene por objeto e^onservar durante el mayor, = 
tiempo posible la temperatura requerida en el material qme-'S0 -Iba ¡

•V
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de desfibrar, de suerte que gracias a ello sea posible formar 
hilps o fibras finísimos..

En el dibujo se ilustran algunos ejemplos de ejecución 
110 del objeto del invento,■ presentando

la figura 1 en vista esquemática un horno de fusión con 
crisol delantero y disposición de boquillas.

La figura una boquilla anular en escala agrandada,
La figura 3 una sección por la línea III - III,

115 La figura 4 una boquilla en forma de abanico o en sección
por la línea IV - IV de la figura 5,

La figura 5 una planta de la boquilla según la figura 4, 
La figura 6 una boquilla circular en sección por la línea 

VI - VI de la figura 7 , 7
180 La figura 7 una planta de la boquilla según 3a figura 6.

begún la figura 1 la piedra, roca o .vidrio se funde del 
modo usual en el homo de cuba 1. La masa fundida llega por 
la canal 2 SI crisol delantero 3. En este crisol 3 se mantiene 
la masa fundida 4 a la conveniente temperatura de fusión. Desde 

185 el crisol 3 sale por el orificio 5 el flujo 6 de corriente 
en fusión. Por delante de este flujo 6 se dispone ahora la 
boquilla 7. Por 16 se señala un tubo de prolongación interca­
lado.

La boquilla anular 7 está provista de un manto hueco que 
130 deja libre una ranura anular de salida 8 de suerte qu^él vapor 

inyectado por la tobera 9 en este manto hueco, sale de la 
boquilla en forma de anillo en la dirección señalada por la 
flecha en la figura 1.

Para el funcionamiento de esta boquilla es de importancia 
135 considerable que la misma boquilla se ajuste a la altura ade-

t e ;

’ Vi .



cuada respecto al orificio de salida 5 del flujo de corriente 
en fusión y esto de modo que se logre realmente la desviación 
angular requerida de dibho flujo también gracias a la boquilla. 
Esta desviación se manifiesta de modo que el flujo de corriente 

140 en fusión se arrastra precisamente en la zona vertical del eje 
de la boquilla y en este extremo el flujo de corriente en 
fusión se extiende como un penacho corto flameante que se dis­
grega en rayos o dardos individuales.

En las figuras Z y- 3 se representa en escala aumentada 
145 la boquilla anular* Comparando las dos figuras 2 y 3 se aprecia 

que el flujo de corriente en fusión 6 saliente del orificio 5 
se^rrastra por su extremo inferior a la altura del eje’de la 
boquilla anular 7. la formación de este penacho se indica en 
la figura 3 por el número 9a. Bn el espacio hueco 10 del manto 

150 de la boquilla se inyecta por la tobera 11 vapor con unas 5 at, 
por ejemplo vapor saturado. Este vapor sale de la ranura amalar 
12 y esto de manera que se convierte precisamente en un manto 
de vapor 13.

El proceso de desfibración de la masa; fundida comienza al 
155 formarse el penacho 9a, se continúa en el espacio hueco cónico 

14 de la boquilla y finalmente se completa en el espacio hueco 
Ib del manto de vapor.. De modo especial eropleando aire calentado 
e intercalando el tubo de prolongación 16 (figura 1), se puede 
lograr que se formen fibras o hilos muy largos y de finísimo 

160 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 calentadores mediante la boquilla 
7. Para poder ajustar la relación cuantitativa correcta entre los 
gases calentadores y el aire de refresco, se coloca también y-:.
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en el tubo 17 jma tobera 18 con una trampilla estranguladora
18. Oegún las figuras 4 y 5 ía boquilla posée forma de abanico. J
Asta boquilla se condone de la parte central 20a y de las partes m

% rr..:
exteriores 20 y 21. Istas partes reciben la forma de abanico ¡,

í
como se ilustra en la figura 5. Sntre las partes 20a por un f
lado y las partes 20 y 21 por otro lado se forman los espacios' j
huecos 21a y 21b, a los que conducen las toberas 21c y 21d de j-
entrada del vapor. A los espacios huecos 21a y 21b se empalman |
las ranuras de salida 22 y 23. Según el valor del ángulo de­
terminado por esta forma en abanico, se logra una dísfibración 
correspondieRtemsnte fina del chorro de corriente en fusión 
supeditada por la correspondiente longitud arqueada de la ra­
nura de salida.

8i ahora según las figuras 6 y 7 £0 da a l a  boquilla de 
corriente la forma de superficie circular, entonces se obtiene 
una superficie anular de salida 24 que corresponde a la peri­
feria de la forma de disco de la boquilla, o sea una longitud 
muy grande en el orificio de salida de dicha boquilla, lambién 
en este caso la boquilla de forma circular se compone de una 
parte superior 25 y de otrapparte inferior 26. Arabas partes se 
construyen huecas para recibir el medio gasiforme, cuya admi­
sión se realiza por las toberas 27 y 20. 3n la boquilla en 
forma de abanico según las figuras 4 y 5 la zona de desfibra«- 
ción 29 del chorro de corriente en fusión se limita por la zona 
de trabajo 30, 30a del vapor saliente de la boquilla, mientras 
que en la boquilla según las figuras 6 y 7 la zona de desfi- 
bración 31 de dicho chorro se limita por las dos zonas de trabar-
jo en 32a, 33a, opuestas entre sí del medio saliente de la

♦

boquilla. 01 penacho de desíibración del chorro de corriente en 
fusión se indica por 34 en la boquilla según las figuras 4 y 5

:
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195 j por 35 en la boquilla según las figuras 6 y 7.
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. - . NOTA .

Se reivindica como nuevo y de propia invención:
. . . 1.- Procedimiento para la producción de lana de vidrio, de

.* cristal roca o similares y disposición de boquillas de corriente
200 pars. la práctica de este procedimiento, caracterizado porque 

el chorro de la corriente en fusión que, procedente del crisol 
^  *| • cae libremente, se hace pasar, previa la disposición de un tubo

^ prolongador, a través de una boquilla que lo desvia angularmente
y que detemana el total desfibramiento del citado chorro o flu- 

205 jo en el extremo de salida de la misma por la acción de un medio 
gasiforme, preferentemente vapor, que es lanzado por la misma 
boquilla y en idéntica dirección de salida que la masa a des­
fibrar, desde una acanaladura o ranura que, establecida en los 
bordes del propio cuerpo de la boquilla, se conforma en el senti* 

310 do de una boquilla laval, cornplemehtandose la acción del medio 
gasiforme mediante aire también aspirado a través de la propia 
boquilla, estableciéndose, la zona de desfibración del chorro

^'Ér\ de la corriente fundida en forma que queda limitada, al menos
v  . . .

Por úos Ibdos opuestos por la zona de trabajo del medio gasifor- 
' 315 me que sale de la boquilla*

3.- Procedimiento según lo reivindicado en el punto 1, car- 
racterizado porque los gases calentadores se aspiran por medio 
de la boquilla desde el horno de fusión y/o desde su crisol 
delantero, habiéndose previsto en las boquillas una sección- 

320 transversal interior libre, abierta en dirección axil hacia am­
bos lados, varias veces mayor que el chorro de la corriente en 
fusión.
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3.- PR0G.:JDIMI»0 PARA LA PRODUCCION DE LANA DE VIDRIO 

DE CRISTAL ROGA O SIMILARES Y DISPOSICION- DE BOQUILLAS DE CO­
RRIENTE PARA LA PRACTICA DE ESTE PROCEDIMIENTO. ' '

Tal como se desorib ;;y reivindica en la presente Memoria 
Descriptiva que consta de nueve hojas escritas a máquina por 
una sola cara y sus correspondientes dibujos.
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