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El invento se refiere al campo de la produccidn
de hilos y fibras de materims minerales reblandecibles en
el calor, especialmente de vidrio, por estirade de corrien~
tes, cus fluyen desde aberturas de un depdsito que contiene
vidrio fundido, de las que después de su endurecimiento se
obtienen hilos sin fin, que seguidamente se reunen en cordo
nes (seda de vidrio) o pueden dividirse en fibras mis lar-
gas o mds cortas (fibras apiladas).

Este modo de produccidn de hilos o de Ffibras pre-
supone la aldmentacidn continua del depdsito, que contiene
la masa de vidrio derretida, es decir el repuesto del con-
sumo de vidrio liquido conmsumido continvamente por el esti-
rado del hilo. Esto puede efectuarse fundamentalmente de
dos maneras diferentes. Un modo conocido consiste en la
aportacidn continua de una corriente de vidrio liguido des-
de un horno, que hace fundirse la primera materia y se deno
mina en general “procedimiento Feeder'. Bn el otro modo,
se suministra en la masa de vidrio siftuada en el depdsito
sobre las aberitures de estirado, a medida del consumo, con—
tinvamente primera materia de vidrio en forma de bolas gue
caen en el baflo de vidrio. Este modo se denomine en gene~
ral "procedimiento Marble".

Como las bolas son relativamente sencilles de fa-
bricar y de almacenar y pueden obtenerse en todas partes
econdmicamente y pueden manipularse de modo sencillo ¥ per-
niten wna adaptacidn especilalmente buena al consumo, que S&

produce por el desprendimiento al hilar los hilos por una
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aportacidn continua intermitente de porciones iguales entre
si, el procedimiento, que utiliza bolas como primera materi$
de vidrio, se ha introducido hasta ahora en gran volumen..

En este caso el fondo del depdsito, que recibe la
masa liguida de vidrio, estd provisto de laoz aberturas, que
producen los distintos hilos de vidrio, lasg que frecuenieme$
te terminan en pequefias tubuladures, gue se denominan “verry
gas hiladoras" o "ftoberas". E1 depdsito que recibe la masa
de vidrio liquida se denomina por ello en lo que sigue "cuex
po de toberal,

Un puente entre el procedimiento Feeder y el pro-
cedimiento Marble estd. representado por aquellas propuestas,
en las que las bolag sumlnistradas como primera materia de
vidrio primeramente se funden en una cdmare de fusidn sepa-
rads del cuerpo de tobera, desde la que se traslodon al cusy
po de ‘tobera generalmente situado debajo a distancia, como
corrientes parciales o gotas.

Los procedimientos usuales generalmente conocidos
pore la produccidn de hilos o fibras a partir de materias
minerales reblandecibles en el calor, especialmente vidrio,
Trabajan con un horno redondo o cuadrado de una longitud de
300 a 400 mm 4 de este didmetro, calentados eldctricamente
0 con gas, denominado "mufla" de material refractario, ceré
mico o metdlico, cuyo fondo se compone de platino o de una
aleécién de platino y estd provisto de las toberas para la
salida del vidrio.i La ftopa de estus muflas que rodean el
cuerpo de tobera estd provista de unm abertura central, a

través de la que se introducen las. bolas como porciones de




10

16

20

25

LERPR IS N VBT EEE

_32655@1-2;:

primera meteria, en 1la ﬁasa de vidrio liguida recibida por
el cuerpo de tobera. Ia medida del suministro puede deter-
minarse en ello por un dispositivo de regulacidn dependien=—
te de la altura del nivel del vidrio en el cusrpo de fobera:
Otre posibilidad consiste en efectuar la alimentacidn de mo
do continmuo intermitente, es decir a intérvalos de tiempo
regulares segun un valor experimental obtenido en el estira
do de hilos continuo.

Estos procelimientos tienen un inconvenisnte co-
nocido, para cuyo eliminecidn o supresidén ya se han hecho
numerosas propuestas. Lste inconveniente consiste en que
las bolas frias, cue coen dentro del vidwrio fundido & intér
valos, producen un cho¢ue de frio, que influye Gesfavorable
mente en la viscosgided constante, que &s 12 condicidn pre-
via del estirado de hilos continuos sin defectos,

Fn variantes de este procedimiento de alimentaciép
conocldo, las mufles, respectivamente los cuerpos de tobera
no se alimentan a través de una abertura central, sino que
se hace a través de varias, generalmente de dos aberturas.

Taubién se han dado a conocer procedimientos, sin
embergo no introducidos en la prdectica, en los.que como pri
mera materia se emplean varillas introducidas horizontalmen
te en la masa de vidrio. Sin embargo, en esto se tiene que
trabajar con un cuerpo de tobera>abierto por ayxriba, por lo
que sdlo pueden evitarse Ffendmenos de desvitrificacidn, por
ejemplo, lo formacidn de una piel superficial, cuando se ca

lienta muy rdpidamente la varilla aportada en cada caso ¥y
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se la lleva a la mdxima temperatura. Tambidn en este caso
tiene efectos inconvenientes el ya descrito efecto de cho-
que de frio, por el que se entiende la repentina caida de
temperatura en las cercanias de la varilla suministrada nue-
va en cada caso.

Los procedimientos conoecidog que para evitar este
inconveniente trabajan con una cdmara de fusidn previa,
muestran un consumo de calor muy elevado y en calefaccidn
elédctrica esto significa un elevado consumo de corriente,
va que tanto la cdmara de fusidn previa, como también el
cuerpo de voberas tienen gque calentarse separadamente.

Tienen adends el inconveniente de que necesitan
una regulacidn muy bien pensada, de trabajo exacto y compli+
cado, porque en la cémara de fusidn previa sdélo debe fundir-
se ftanto material como se consuma en el cuerpo de tobera y
¥y porque en todas las inbterrupclones del estirado del hilo
siempre en medida de tiempo sineronizada entre si tienen qud
ponerse fuera de funcionamiento el suministro posterior de
bolas, la cédmara de fusidn previa y el cuerpo de toberas.

Un inconveniente comin a ambos métodos es ademds que
el gran contenido térmico de la masa de vidrio fundida en el
cuerpo de tobera puede producir fdcilmente distorsiones ¥y
curvaturas del mismo, lo que también es la causa de que en
la prdctica no se utilicen depdsitos con una longitud o con
un didmetro de mds de 300 a 400 mm. Este inconveniente

se hace notar especiglmente mucho cuando la forma de la

primera materia de vidrio suministrada, por ejemplo, en el
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caso de varillas introducidas horizontalmente, o el modo del
suministro de vidrio fundido desde la cdmara de fusidn pre—
via en el cuerpo de ‘tobera condicione la utilizacidén de cuey
pos de tobera abiertos. '
Bl hecho de gue los procedimientos hasta.ahora pro
puestos y empleados en la prdctica no permiten la wiiliza-
cidn de cuerpos de tobera de una longitud superior de 300 a
400 mm, produce otros inconvenientes considerables. Para pg
der alojar en la superficie resultante de la longitud del
cuerpo de tobera, relativamente pequefio, un numero lo mayor
posible de toberas, por ejemplo el numero normalizado inter-
nacional de 102 4§ 204 aberturas, éstas tienen que ‘disponerss
adyacentes o sucesivamente lo mdés extensamente posible lo
que en el caso de roturas de hilos excluye la formacidn de
gotas de tal tamafio que dstas, & consecuencia de su peso,
arrastren consigo un nuevo hilo. Esto significa, como se
explicard posteriormente en detalle, que tiene que renunciey
se al asi llamado hilado automdtico de adosamiento "por caiﬁ
de gotas". Ademds, en el caso de ‘toberas situsdas ban pfo-
ximemente entre si, una gota que cayese verticalmente hacia
abajo, gque arrastrase tras si un nuevo hilo, destruiria los

“hilos vecinos tan cercanos, lo gue tendria por consecuencia

transversal de las aberturas de las toberas para el estiradd
de los hilos (por ejemplo 0,8 a 1,2 mm de didmetro) para po-

der disponer un mimero 1lo mayor posible de aberturas de to-

una reaccidn en cadena. de roturas de hilos. Por esta razdn

hasta ahora ze tendia a mantener lo menor posible la seccidn

a
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beras sobre una superficie relativamente pequefia y para deo~
tener en el caso de roturas de hilos las toberas afectadas
en cade caso. Hsto & su vez hace necesario producir en el
recinto de lag <toberas una viscosidad lo mds baja posible,
es decir aplicar una temperatura muy elevada y mantener la
mosa de vidrio muy flufda, porque en otro caso no pasaria a
trevés de las toberas de pequefio didmetro. Ia alta tempera
tura de la masa de vidrio y la falta de la formacidn de una
gota de suficiente peso despies de una rotura de hilo hacia
necesario prever instalaciones refrigeradoras debajo del fox
do de toberas, que en el_caso de una rotura de hilo hacen
gue se solidifique el aflujo de vidrio de la correzpondien—
te abertura de tobera. En la prdctica era usual hasta ahord
en el caso de mds de cuatro roturas de hilo,especialmente
en la produccidén de seda de vidrio fina de alto calidad, el
interrumpir totalmente la produccidn, para derretir de nuevq
seguidamente la masa de vidrio "congelada" adosada a las fo-
beras ¥y en las mismes.

ELl objeto del presente invento es crear un proce-
dimiento para la produccidn de hilos y fibras de vidrio que
con reducido consumo de corriente y consigulendo las necesa
rias zonas constantes de viscogidad en el depdsito, permite
con medios constructivos sencillos cargar y mantener en fun
cionamiento un cuerpo de tobera mds largo, es decir de una
longitud mayor de 400 mm con primera materia de vidrio sumi
nistrada a porciones. DPara la resolucidén de este problema

se propone en general suministrar lsg porciones de vidrio
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en forma de bolas, paralelepipedos o cubos en recintos situg

e

dos adyacentes en filas separadas y separados entre si, en

comnicacidn directas, pero con seccidn transversal estrecha

Gs con el cuerpo de tobera, que recibe la masa de vidrio 1i-

L3

quida, en cuyos recintos se calientan progresivamente de mo-
do sucesivo, tanto por une parte de la pared del cuerpo de
tobera, como Lambidn por el calor de irradiacidn de la masa
de vidrio liguida situada debajo, reblandeciéndose y fun-
diéndose finalmente. En el dibujo se ilustra una seccidn
transversal y una vista parcial de arriba de un dispositivo
pare la ejecucidn del procedimiento segin el invento, apro-
ximodanente a escala natural.

Con 1 se designa aqui un cuerpo de tobera aqui
aproximadamente en formwa de trapecio en su seccidn transver
sal, consistente en material eléctricamente conductor, alia
mente refractario al calor, por ejemplo de platino o de una
aleacidén de platino, que recibe la masa_liduida de vidrio 2,
que gals a través de toberas 3, formando un asi llamado co-
no 4 de hilado, desde el cual se estiran los hilos 5. Cuan
do se rompe un hilo, se forma una gota 6, que produce un
nuevo hilo 5a.

Distribuidas sobre la longitud del cuerpo de tobe
ra 1, adecuadamente a intérvalos iguales, estdn previstas
cdmaras de fusidn previa 7 a la que e suminisira en cada
cago sélo una porcidn de vidrio, por ejemplo, una bola 8.

Los fondos estdn unidos, de modo eléctricamente

conductor, con el cuerpo de tobera 1.




10

15

20

25

326539

Bgtos fondos de las cdmaras 7 de fusidn previa
tienen una abertura 9 central, cuyo didmetro es menor que
le amplitud de luz del cuerpo de tobera 1.

El cuerpo de tobera estd provisto lateralmente
de conexiones 10 para la calefaccidn eléctrica, que calien-
ta todo el cuerpo de tobera.

Como en el fondo de cada cfmara de fusidn previa
pregenta una abertura 9, se forman superficies anulares 17
gque, como estdn unidas de modo eldéetricamente conductor cox
el cuerpo de tobera, por ejemplo, por soldaduras, se Ieco-
rren por la corriente y sirven de elementos de calefaccidn.
Ia bola 8 gue se conduce a la cdmara de fusidn previa 7, se
calienta previamente despuds de ésto por la masa de vidrio
va sitvada en la cdmara, calentada y reblandecida, proceden
te devla anterior bola 8a. Cusndo la bola sigue descendiey
do en la direccidn de la flecha B en la medida de consumo
de la masa de vidrio en el cuerpo de tobera, la misma lle-
ga cada vez mds al alcance de influencia del calor de radig
¢idn de la masa de vidrio 2 y se reblandece en ello hasta
que entra en contacto con la superficie anular 11 eléetri-
camente calentada y se reblandece todavia mds y, como se
representa, se esparrama. Con el estrechamiento a modo de
cuello entre la cdmara de fusidn previa 7 y el cuerpo de
tobera 1 se retarda ¢l paso de la mesa de vidrio, situada
por encima de este estrechamlento en la cdmara de fusidn
previa, en estado pldstico y que se hace cada vez mds liqui

da en la proximidad del cuerpo de tobera, de modo gue tam~
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bién eventualmente las burbujas de aire producidas por las
oquedades 12 entre las bolas tienen tiempo de escapar. A
este fin la amplitud de luz de las cdmaxas de fusidn previs
se establece tambidn algo mayor que el didmetro exterior
de las porciones de vidrio suministradas.

Las superficies anulares 11 pueden ser una parte
integrante de las cdmaras 7 de fusidn previa y en este ca-
so quedan intersticios entre las cdmaras de fusidn previa.
Las superficies anulares 11, sin embargo, pueden proceder
tambidén de un techo pasante 13 del cuerpoAde toberas, pro-
visto de aberturas 9. En cada caso la 6orriente principal
gue calienta el cuerpo de toberas 1 a través de los empal-
mes 10, recorre solamente este cuerpo y las superficies
anuléres 11, respectivamente el techo 13, ILas paredes de
las cdmaras 7 de fusidn previa, por lo tanto, no se calien
ten por si mismas y por ello se cuida que sélo pueda actuap
el calor de irradiacidn sobre las bolas que siguen a la
bola 8a que precisahente se egtd fundiendo, es decir que
se evita una adhersncia de estas bolas & la pared de lag
cémaras de fusidn previa y un aumento excesivo del volumen
de vidrio de la masa de vidrio 2 situada en el cuerpo de
toberas 1 cuando no se consume. Sélo las superficies ca-
lentadas 11, por lo tanto, reblandecen y funden las bolas
gue en cada caso entran en countacto con ellas, mientras
que lag vorciones de reserva situadas encima se precalien-
tan por el calor de radiacidn de la masa de vidrio situadd

dehajo, pero no se funden. De esta manera se alcanza, tag
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40 que el suministro posterior, sin empleo de instalaciones
reguladoras complicadas, se efectie s8lo en la medida del
consumo por el estirado de los hilos 5, como tambidn se coy
gigue, reconocida como favorable, una viscosidad decrecient
paulatinamente en la direccidn hacia las toberas 3, de la
masa &e vidrio.

Como el techo 13 del cuerpo de toberas, respectid
vamente en las superficies anulares 11 que forman el fondo
de las cdmaras de fusidn previa, también convierten el cuey
po de toberas en una configuracidn mds o menos cerrada y
por ello le refuerzan, tampoco pueden manifestarse ya dis-
forsiones y flexionés del miswmo. ILas costuras de soldadurg
procedentes de la fijacidn de las cdmaras de fusidn previa
en el cuerpo de toberas, respectivamente en su techo, aumel
tan la resistencia a la distorsidn. <Ssto hace posible utbi-
lizar cuerpos de toberas méds largos de lo que hasta ahora
era posible, lo que permite de muevo, con mimero igual de
lugares de salida de hilado en relacidn a lig instelaciones
conocidas, separar mds estos lugares. Bsto a su vez signi-
fica, como ya se ha expuesto, que pueden alojarse salidas
de toberas de mayor didmetro con la posibilidad de la formg-
cidn de gotas de suficiente techo para producir por si mis-
mas un nuevo hilo en el caso de rotura de hilos.

A cada cédmara de fusidn previa le estd coordinadg
una instelacidn de suminicstro y de introduceidn de bolas,
que en el ejemplo representado es en general un planc incli

nado. El mismo estd constitufdo como conal 14. 15 es un
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1istdn de cubierte, no necesario ineludiblemente, pero gque
evita la penetracidn de suciedad y polvo en el suministro
posterior de bolas, el cual, estando provisto de paredes
laterales 16, pueden completar el plano inclinado en un ca
nal cerrado & modo de caja o de tubo. En la figura 2 puedq
observarse que los canales 14 pueden estar dispuestos inde-
vendientvenente unos al lado de otros. Naturalmente que to-
dos loz canales pueden estar reunidos también en un sistem%
tributario. ILa presidn ejercida sobre la masa de vidrio
8a, que se reblandece, en la cdmara de presidn previa 7,
puede variarse por ajuste de la inclinacidén del canal 14,
por lo que naturalmentée <Hambién puede variarse la medida
de la influencia por radiscidn de calor de les bolas pues-—
tas en reserva, por ejemplo de la bola 8b.

Al esmplear un cuerpo de toberas, por ejemplo, de
1,000 mm de longitud, al utilizer boles del tamafio normsali-
zado internacional de 22 mm pueden alojerse 30 y mds cana-
les 14. En lugar de bolas pueden utilizarse también piezas
en forma de cubo o paralélepipedo, en tanto dstus tengan
aproximadamente peso igual y no presenten cantos agudos,

17 v 18 son listones de material refractario,
que dan por resultado un cuerpo unitario, por ejemplo de
ladrillo refractario, que absorben el calor de radiacidn
del cuerpo de %oberas y apoyan a éste, asi como a las céma
ras de fusidn previa y posibiliten su sujecidn al bastidor

de la miquina.
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La presente patente de invencidn comprende las gsiguien-
tes relvindicaciones:

1.~ Procedimiento para lo alimentacidn automdtica de un
depdsito calentado conteniendo masa liguida de vidrio, con
toberas para el estirado de hilos de materias minerales re-
blandecibles en el calor, especialmente de vidrio, mediante
porciones de vidrio preparadas sobre planos ineclinados, en
forma de bolas, paralelepipedos o cubosg, coaracterizado porque
las porciones, en filas adyacentes separadas, se suministran
a recintos de fusidn previa individuales separados en comuni
cacidn directa, pero esztrechada en su seccidn transversal con
el depdsito, que en cade caso reciben 9élo una porcidn, que
por el calor de radiacidén del contenido del depdsito se ca-
lientan, se reblandeogn en el descenso ulterior y después,
por calentemiento directo de una parte calentada del depdsitg,
se funden de tal modo que forman con el combtenido del depdsid
to una mésa de vidrio uniforme pero de mds alta viscosidad
respecto a la masa de vidrio situada por encima de las tobe

ras. : :
2.~ Procedimiento, segin la reivindicacién 1, carac

terizado porque la presidn ejercida sobre la masa de vidrio
situada en los recintos de fusidn previa es influida por va-
riacién de la inclinacidn de los plenos gque btienen preparadas
las poreciones. ,

3.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 y 2
empleando un depdsito receptor de vidrio liquido, provisto

en el fondo de toberas pera el estirado de los hilos, carac-—
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terizado porgue las porciones se introducen en cémaras de
fusidn orevia destinadas a la recepcidn de porciones situa-
das en cada caso sdélo individualmente superpuestas sobre el
depdsito, en las que desembocan planos inclinados coordins—
dos & las mismas individualmenve y por cuyos fondos, provisd
tos de uvna abertura, que crean una comunicacidh, gue estre—
cha la seccidn transversal, con el depdsito, por la comuni-
cacién metdlica con el depdsito, se envis una corriente eléd
trica.

4.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a
3, caracterizado porque puede regularse la inclinacidn de
los planos para el suministro posterior de bolas. -

5.- Procedimiento para la alimentacidén automdtica
de un depdsito calentado conteniendo masa liguida de vidrio.

Segin se describe y reivindica en la presente memo-

ria descriptiva y se ilustra gaon las figuras que a la misma

se acompailan, y cuya memorif consta de 13 hojas foliadas y

escritas a mdquina por unafsola/de sus cares,
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