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MEMORIA  DESCRIPTIVA
que se presenta pare unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 6 de junio de 1966 con el n2 327,592
) en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de UNITED STATES GYPSUM COMPANY, entidad nortea—
mericana, establecida en 101 South Wacker Drive, Chicago,
Illinois, Estados Unidos de América.
por:
"UN PROCEDIMIENTO DE FORMAR FIBRAS DE VIDRIO"

Este invento se refiere a la formacidn de fibras
de vidrio, ¥y que tieme por objeto proporcionar un procedi-
miento mejorado para su produccidén econdmica y a velocidad

elevada.

Ia formacidén de fibras de vidrio con un rotor
centrifugo perforado comienza con la formacidén de fibras
primarias que pueden ser reducidas de didmetro mediante un
chorro de gases de velocidad elevada a alta temperaturs
que rodea el Iotor formador de fibrag., El tamafio final

de las fibras depende principalmente del- tamafio de las fi-
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bras primarias formadas por el rotor, y ésto a su vez, de
pende de la cantidad de vidrio que se aistribuye a los
orificios formadores de fibrase.

Los rotores son fabricados con un gran niime
ro de orificios dispuestos a través de sus parecdes latcra
les en cicrto nfunero de filas. Para obtener una nroduc-
cibdn satisfactoria de un rotor tal, es importante que se
suninistre sustancialmente a todos los orificios una zan-
tidad igual de vidrio, pues de otra manera aguellos orifi
cios que reciben una gran cantidad de vidrio tienden a ha
cer fibras de didmetro grande, aguellos que reciben una
pequefla cantidad de vidrio hacen fibras mucho mds finas
¥y aquellos que no reciben vidrio no hacen fibras en abso-
luto. Por lo tanto, una distribucidén uniforme del vidrio
a los orificios es de la mayor importancia si tiéne que
llevarse a cabo la produccidn comercial de fibras de tama
iio uniforme.

N

Frecuentemente se suministra vidrio fundido
al rotor formador de fibras dirigiendo una corriente a tra
vés de un Arbol vertical hueco hasta un dispositivo distri
buidor y desde alli a la pared perforada del rotor. Por lo
general el distribuiéor estd situado centralmente dentro
del rotor y gira como parte de él de mancra que una impexr
feceibn producida por el distribuidor aparace siempre en
el mismo sector del rotor. De esta mancra un distribuidor
deteriorado pucde dar lugar a un rotor desequilibrado al
suministrar cantidades localmente excesivas de vidrio fun-
dido y el calor excesivo transportado por el exceso de vi-
drio pucde reducir la vida del rotor. AdemAs, como el dis

tribuidor estd dentro del rotor, no puede hacerse por lo
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general la modificacifn del disefio de distribuci6; denﬁro
Gel rotor mientras el rotor estd en funcionamiento.

Al formar fibras de vidrio a partir de vidrio
{fundido, especialmente cuando se emplea una hilera perfo-
rada centrifuga, es extremadamente importante el control
de la viscosidad, y por consiguiente, el control de la tem
peratura. Por consiguiente, es deseable, que después de
gue la temperatura del vidrie fundido ha sideo ajustada =2v
un horno de afino, no se la permita 6 sea necesario que
haga contacto con distribuidores, dispoitivos de guia ta-
les como canales y elementos similares en su paso desce
el horno de afinado al rotor de hilatura. También es de-
seable al {ormar articulos de fieltro tales como blogues
de las fibras, que la hilera esté montada sobre un 2j2 geo
mdtrico que esté casi horizontal. A pesar de las v-ntajas
potenciales de este procedimiento, hasta ahora no =z¢ ha
conocido un aparato que utilice estos principios. Por con-
siguiente, un objeto de este invento es propofcionar un
aparato mejorado para el hilade de fibras de vidrio. Un
objeto adicional de este invento es proporcionar un apara
to mejorado para la fabricacidén de prosiuctos de fieltro
de fibras de vidrio.

Ctro objeto mis de este invento es proporcio
nar un aparato en el que el vidrio fundido a temperatura
estabilizada es transferido directamente a la zona perfora
da de una hilera centrifuga montada sustancialmente en po-
sicidn horizontal.

Gtro objeto mas de cste invento es proporcio
nar un procedimiento para la fabricacidn de fibras de vi-

drio en el que la temperatura del vidrio es estabilizada
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perforada de una ccntrifuga giratoria & hilado en forma
de fibras.
Un objeto de este invento es proporcionar

un procedimiento y un aparato para la qistribucidén del vi

—

drio fundido sobre el interior de un rotor formador de fibras.

Un objeto adicional de este invento es proporcionar un apa
rato de distribucibén de vidrio fundido y un método que se
comporta bien en corrientes que difieran mucho en capaci-
dade

Gtro objeto de ecste invento es proporcionar
una corriente de vidrio fundido de cafda libre que tenga
en efecto una seccidn transversal no circular.

Gtro objeto mhs del invento es proporcionar
un procedimiento y un aparato en los cuales el “rupo de
orificios formadores de fibras a los que se suministra vi
drio fundido pueda ser variado d§ tamaiio vy situacidn sobre
el rotor mientras el rotor estd en funcionamiento.

Se haran evidentes estas y otras ventajas y
objetos por la descripcidn de la memoria y =n los dibujos.

En general, se consiguen estos objetos dispo
niendo un horno de afino de construccidn y capacidad tales
que se descargue un volumen de vidrio fundido uniforme a
temperatura y viscosidad sustancialuente constantes. La
descarga desde el horno de afino se lhace mediante una co-
rriente de cafda libre gque tiene un eje geométrico vertical,
debajo de la cual estd situada una hilera centrifuga mon-
tada sustancialmente en forma horizontal con el eje geomé
trico de su irbol ligeramente desplazade del eje geométri

co de la corricnte que cae de manera qgue el vidrio fundido
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pucda depositarse dentro de la centrifuga inmediaéémente
sobre & junto a los orificics formadores de fibras. La
rotacidn de la centrifuga fuerza el vidrio fundido a tra-
vés de los orificios, donde un chorro de gases calientes
cambia su direccidn, atenila las fibras y las lleva aguas
abajo al interior de una cémara de soplado donde son re-
cogidas de una mancra adecuadas |

En una realizacidn, la corriente vertical
de material Tormador de vidrio es desviado a un gran -
mero de orificlos formadores de fibras por pequeiios soplos
de gas y la distribucidn es controlada por la intensidad,
duraccibn y cspaciamiento de estos sonlos directeres. is-
to produce distribucidn sustancialmente uniiorme del vi-
drio sobre el interior del rotor formador de fibras.

Haciendo referencia ahora a los dibujos:

La Figura 1 muestra una disposicibn general
del conjunto del aparato.

La Figura 2 muestra una vista ampliada de
la parte de rotor del aparato con un distribuidor neuméti
co en posicidn.

La Pigura 3 es una seccidn del rotor a lo
largo de la linea de seccidn A-A de la Figura 2.

La Pigura 4 representa configuraciones alter
nativas de una rue:a moduladora de gas.

La Figura 5 representa unos tedios moduladg
res alternativos.

La figura 6 es una secciion transversal de la
corriente de vidrio tomada por la linea de seccidn B-B de
la Figura 3.

Haciendo referencia ahora a la Figura 1 de
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los dibujos, se muestra una representacidn esguemdtica,
parcialmente en seccibn, de una realizacidn del aparato de
acuerdo con este invento. Un suministro de vidrio fundi-
do, no representado, esti establecido y mantenido como
fuente de material para el horno de afino 2. =1 horno de
afino sirve como depdsito compensador para reducir las va
riaciones en el régimen de circulacidn desde el suminis-
tro principal de vidrio y ajusta tawmbién cuidadosamente ia
temperatura del vidrio, de manera que tenga una viscoasidad
adecuada para su formacibén en fibras. Un manguito 3 sobre
el horno de afino esti destinado a descargar el vidrio Tun
dido en una corriente vertical de caida libre 20 a un régi
men de flujo deseados Situado debajo del manguito 3 con
su arbol 6 ligeramente desplazado a un lado hay un votor
4 formador de fibras qgue tiene en su pared lateral una plu
ralidad de filas de orificios 5 formadores de fibrac. BEs
te rotor estd montado sobre un é{bol hueco 6 a un angulo
de 45 a 552 6 mas con respecto a la vertical y estd situa-
do debajo del wmanguito 3 de manera que la corriente verti-
cal de vidrio fundido incida sobre el interior del rotor &
sobre una zona radialmente adyacente a los orificios 5 f0£
madores de fibras. Una tuberia 7 de alimentacidén de aglu-
tinante, pasa a través del 4rbol hueco 6 del rotor y termi
na aguas abajo del rotor en un pulverizador 8 de aglutinan
te. Rodeando al rotor %4 hay un anillo quemador 1lG al cual
se s ministran gas y aire a través de uma pluralidad de en
tradas 1l1.

El rotor cstd disefiado para que gire rivida-
mente de manera que se desarrolle una fuerza de unas mil

veces la fuerza de la gravecdad sobre el vidrio junto a los
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bordes interiores de los orificios. La velocidad de rota-

cidn para desarrollar esta fuerza depende del didmetro del
rotor pero para un rotor de unos 30 cms. de didmetro se em
plean velocidades de rotacidn de 2,000 a 2.50UC rep.m,

Las velocidades de funcionamicnto dependen
en parte de la temperatura y viscosidad del vidrio fundido
y de las aleaciones a partir de las cuales estd construido
¢l rotor. Con una aleacidn de resistencia elevada que fun
cione a una temperatura reducida, pueden ser deseables va-
locidades de hasta 3,000 r.p.me para formar en fibras el
vidrio mis viscoso, Por el contrario, con vidrios de vig-
cosidad mAs baja & con orificios formadores de fibras que
estén desgastados y tengan un didmetro mayor, son Qtiles
velocidades de rotacidn mls bujas hasta alrededor de 1.50G0
TeDello

El quemador puede estar disefiado para funcio
nar a presidn superior a la atmosflirica con una presion de
suministro de gas~aire comprendida entre 70 a 700 gr./cmz,
y preferiblemente entre 35C a 490 gr./cmz, de manera quc
los productos de combustidn sean descargados desde é1 a una
temperatura de 1.204 a 1.371 9C y a una velocidad de unos
330 a unos 450 metros por segundo & mids. La temperatura
y la velocidad de los productos de la combustibn pueden
ser controladas ajustando la relacidn de cowbustible a oxi
dante en la mezcla alimentada al quemador y también cam-
biando la presidn a la que son suuinistrados estos gases.

Adyacente al rotor 4 y sustancialmente coa-
xial con el Arbol 6 hay una entrada 12 a una cdmara de so
plado que forma un paso a la camara de soplado 13 donde

son recogidas las fibras. Formando la parte inferior de
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la cémara de soplado 13 hay una correa de recogida 14 per-

forada para acumular las fibras en forma de un producto de
fieltro 15.

Haciendo referencia a la Figura 2, se repre
senta una ampliacidn de una parte de la Figura 1, que in-
cluye la corriente de vidrio 20 que desciende desde el man
guito hasta el interior del rotor 4., Un deflector neuma-
tico estd situado entre el manguito y el rotor y puede cs-
tar wontado convenientemente desde el anillo quemador. Es
te deflector consta de una rueda interruptora & obturador
21 montado sobre el Arbol 22 para que gire mediante los me
dios de accionamiento 23. Situado junto a la rueda inte-
rruptora hay un conducto 24 desde una fuente de gas compri
mido dispuesto de manera que la rotacidn de la rueda inte-
rruptora produzca soplos intermitentes del gas c;ntra la co
rriente de vidrio fundido. La rueda interruptora puede, se
ghn se muestra en la Figura %4, temer la forma de un disco
ranurado 21-A & del dispositivo que tiene radios anchos que
se oxtienden desde el cubo segin se muestra en 21-B, & de
otra forma conveniente.

En funcionamicnto, la velocidad de 1otacidn
del obturador ¥y el nlmero de paletas puede variar amplia=
mente pero los soplos nroducidos no deben ser tan numero-
sos y poco espaciados que la inercia de la corriente de vi
drio evite su respuesta. Una corriente de vidrio fundido
que fluya al régimen de 27¢ a 450 kgs. por hora y que ten-
ga un difmetro de 18 a 25 mm. se ha visto que responde a
120 soplos por minuto.

La desviacidn de la corriente de maerial for

mador de vidrio es controlada de manera que se comunigue

-8 -
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un movimiento oscilante a la corriente, encontréndose las

oscilaciones en un plano generalmente paralelo al &rbol
del rotor. IEs preferible utilizar una corriente de gas de
control suave de manera que la corriente se desvie a tra-
vés de un arco relativamente pequeiio, en gecneral menor de
unos 102 con fespecto a la vertical.

Una realizaciln alternativa del director de
la corriente estd mostrada parcialmente en seccidn en la
Figura 5, cn la que un pequefio conjunto de vilvula de vis
tago, indicado en general en 30, estid provisto de una vél
vula 31 que coopera con un asiento de valvula 32 nara con
trelar el paso del medio gaseoso. Un vistago de vilvula
533 y un resorte de vilvula 34 controlan la posiciin de la
valvula v su.asiento. Una leva 35 montada sobre el Arbol
36 es girada por medios de accionamiento 37 para abrir pe
riddicamcnte la vAlvula de wmanera que pueda dirigirse un
soplo de gas desde la tobera 38. A los experimentados en
la técnica se les ocurririn otras formas de producir los
soplos de gas controlados necesarios para desviar la co-
rriente., Con este fin pueden utilizarse valvulas neumété
cas y de solcnoide. un algunas instalaciones puede ser
ventajoso aju-tar el deflector de corricate de manera que
se suninistre constantemente una pequeila corriente de gas
imnulsora para situar la corricente,

También puede emplearse una corriente de gas
continua, dirigida intermitentemente a la corriente de vi-
drio fundido para comunicarla el movimiento oscilatorio de
seado. Asi, la tobera puede estar adaptada para pivotar
lateraluente; en forma alternativa un &labe o registro md

vil podria estar adaptado a efectuar la incidencia ritmica
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de la corriente de gas director sobre la corriente de vi-

drio fundido.

Al formar fibras con el aparato precedente,
fué fundido un suministro de material de vidrio y transfe
rido a un régimen adecuado al horno de afino 2 donde su
temperatura fué ajustada a un nivel adecuado para el hila
do de fibras. La temperatura exacta dependia de las pro-
piedades y composicién del vidrio y ecstaba comprendida en
tre 983eC y 12049eC. Se descargd una corriente de vidzio
fundido desde el horno de afino entre 225 a 675 kgs. pur
hora en una trayvectoria vertical de calda libre. Dehzajo
del manguito del hormo de afino estaba situade un rotor
formador de fibras que tenfa un didmetro de unos 30 cms.
vy unos 10.000 orificios de fibra dispuestos sobre su pa-
red en una banda de unos 5 cms., de ancho., E1 rotor esta
ba montado sobre un arbol a un 4ngulo de unos 372 con re
lacibén a la horizontal y situado, debajo de la corricnte
de vidrio fundido de manera que la corriente depositaba
vidrio sobre aquellos orificios mis proéximos a la base
del rotor mostrado en 40 de la Figura 2. La corriente
de vidrio fuéd depositada sobre el cuadrante inferior del
rotor, preferiblemente sobre el lado que se estaba mo~
viendo hacia abajo seglin se muestra en la Figura 3.

Un deflector neumdtico estaba situado, se-
glin se mucstra en la Figura 2, y se suministrd aire al con
ducto 24 a 1.C50 gro/cmz. Se seleccionaron una rueda ob-
turadora 21 y mediocs de accionamicento 23 de manera que se
produjeran menos de unos 120 imnulsos por winuto desde 1la
tobera 25 a la corriente de vidrio 20. La coiriente 20

mostrd una inercia sorprendentemente pequeila ¥ fué desviada

- 10 =~
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ficilmente hasta la posicién indicada mediante 1a; lineas de
trazos en la Figura 2 de manera que la corriente de vidrio
depositd vidrio fundido sobre los orificios préximos al
rehorde del rotor 4~Aq Asi, el deflector sin alterar sus
tancialmente la temperatura del vidrio, fué capaz de dis=-
tribuirlo en el disefio alargado mostrado en la Figura 6 a
través del interior del rotor de manera quec todos los cri
ficios de la pared lateral fueran suminisirados con una
cantidad deseable de vidrio fundido. 1l disefio no circcu~
lar mostrado en la Figura 6, es nuy dificil de obtener di
rectamente en la corriente desde el horno de afino puesto
que la tensibn supcrficial del vidrio tiene una tendencia
muy fuerte a concentrar la corriente gue cae libremente en

una seccidn transversal circular.

Asi, fué dirigida ficilmente una corriente
de vidrio a cualquier punto a través de la anchura de la
superficie interior del rotor formador de fibras, y varian
do la frecuencia y la duracidén de los soplos, fué contro~
lada fAcilmente y con precisidn la distribucidn. Hubo un
cambio minimo en la temperatura del vidrio cuando se con-
trold su direccibn., Fueron controladas facilmente y diri
gidas sobre la zona desceada dentro del rotor corrientes
de vidrio de tamaflos y regimenes de flujo wuy diferentes.

Por consiguiente, se vé TAcilmente que el
aparato y el procedimiento descritos anteriormente permi-
ten la transferencia del material formador de fibras fun-
dido desde el horno de afino hasta el rotor con un minimo
de contactos gue modifiquen la temperatura. En el rotor
formador de fibras se le ca forma de fibras de una manera
gue comunica a las fibras caracteristicas excelentes para
la Lormacién de fieltro.

Se comprende, por supuesto que este invento

- 1]l -
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no debe quedar limitado a la realizacidn particular mostra

da y descrita anteriormente, ya gue pueden hacerse muchas
modificaciones, y se prectende mediante las rcivindicacio-
nes adjuntas cubrir aquellas modificaciones que caigan den
tro del alcance de este invento.

Esta solicitud, que corresponde a la presen-
tada en Estados Unidos de América, el 7 de Junio de 1965,
bajo el no 461.734, se acoge a los beneficios del articu-

lo 51 del vigente Estatuto sobre Propicdad Industrial.

- NOTA =~

~

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta Patente de In-
vencidn en Espana, por VESINTE afios, son los siguientes:

l.- Un procedimiento de formar fibras de
vidrio, que comprende las operaciones de disponer un degé
sito de vidrio fundido, descargar el vidrio fundido en una
corricnte que cae libremente en sentido vertical, situar
un rotor formador de fibras que gira ripidamente debajo de
dicha corriente, estando dicho rotor montado sobre un ar-
bol situado en un angulo de por lo menos aproximadamecnte
452 con relacidn a la vertical y teniendo dicho rotor una
pared periférica con orificios que se extiendeﬁ sobre una
anchura mayor que el difdmetro de dicha corriente, comunicar

un movimicento oscilatorio a dicha corriente de vidrio, di=~

- 12 -
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rigir dicha corriente para depositar vidrio fundido den-

tro del rotor, forzar al vidrio fundido a través de los
orificios por mediec de fuerza centrifuga, atenuar las fi
bras asi formadas y retirarlas del rotor.

2.- El procedimiento de la reivindicacidn
1, en el cual el movimiento oscilatorio es comunicado a
dicha corriente de vidrio de forma que su recorrido se en
cuentre en un plano sustancialmente paralelo al arbol del
rotor y las oscilaciones se extiendan a través de un arco
de menos de aproximadamente 102 con respecto a la vertii.
cal,

3.~ Bl procedimiento de las reivindicaczio
nes 1 & 2, en el cual dicho movimiento oscilatorio es co
municado a ld corriente dirigiendo una corriente intermi
tente de gas contra dicha corriente de vidrio, con lo cual
dicha corriente de wvidrio es desviada intermitentemente pa
ra depositar vidrio dentro del rotor.

4,~ El procedimiento de las reivindicacio-
nes 1 6 2, en el cual dicho movimiento oscilatorio es co-
municado a la corriente dirigiendo una corriente de gas de
intensidad variable contra dicha corriente de vidrio por
lo cual dicha corriente de vidrio es desviada intermitente
mente para depositar vidrio dentro del rotor.

5.~ El procedimiento de las reivindicacio-

nes 1 6 2, en el cual un primer grupo de orificios esta si
tuado debajo de dicha corriente, siendo la corriente diri-
gida sgobre el interior de dicho rotor formador de fibras
radialmente junto a dichos orificios primeros formadores

de fibras, y dicho movimiento oscilatorio es comunicado a

la corriente desviando intermitentemente la corriente a un



10

15

20

25

segundo grupo de orificios junto a dichos primeros orifi-
cios, y controlando la desviacibn de forma que el vidrio
fundido sea suministrado sustancialmente de modo uniforme
a ambos grupos de orificios.

6.- E1 procedimiento de la reivindicacidn
5, en el cual la desviacidn de la corriente es efectuada
haciendo incidir periodicamente una corriente sustancial-
mente continua de gas sobre dicha corriente entre dicho ro
tor y dicho depdsito,

7+- BBl procedimiento de las reivindicacic-
nes 1 6 2, en el cual dichos orificios estédn dispuestos en
grupos primero y segundo axialmente adyacentes, siendc la
corricnte dirigida sobre el interior de dicho rotor forma
dor de fibras sobre dicho primer grupo de orificios forma-
dores de¢ fibras, siendo el movimiento oscilatorio comunica
do a la corriente desviando intermitentemente la corriente
a dicho segundo grupo de orificigs junto a dicho primer gru
po, ¥y controlando la desviacidn de forma que el vidrio fun
dido sea suministrado en esencia uniformemente a todos los
orificios.

8.~ El procedimiento de cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el cual la temperatura del
vidrio fundido en el depbsito es de 982 a 1.2049C. siendo
el vidrio fundido descargado en dicha corriente a un régi-
men de 225 a 675 kg por hora, estando el rotor giratorio
formador de fibras situado por debajo de dicha corriente de
forma que su &rbol esté en un Angulo de mis de 452 con res
pecto a la vertical, siendo el rotor conducido a 1.500-3CC0
rpm para desarrollar dicha fuerza centrifuga, siendo atenua

das las fibras asi formadas por medios de chorro.

- 14 -
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que comprende las operaciones de disponer un depdsito de
vidrio fundido, descargar el vidrio fundido en uns corrien
te vertical de caide libre, situar los orificios de un ro-
tor formador de fibras de giro rdpido debajo de dicha co -
rriente, dirigir la corriente sobre la parte interisér de
dicho rotor formador de fibras sobre dichos orificios for-
madores de fibras, forzar el vidrio fundido a través de
los orificios por fuerza centrifuga, atenuar las fibras asi
formadas, conducir dichas fibras bajo un dngulo de mds de
452 de la vertical & une cimara de soplado, y recoger las
fibras.

10.~ Un procedimiento de formar fibras de vidrio,
que comprende las operaciones de disponer un depdsito de
vidrio fundido, descargar el vidrio fundido en una corrien-
te vertical de caida libre, desviar intermitentemente dicha
corriente para desarrollar un disefio alargado, situar los
orificioe de un rotor formador de fibras debajo de dicha
corriente, dirigir la corriente sobre el interior del rotor
formador de fibras sobre orificios formadores de fibras, y
hacer girar el rotor para forzar el vidrio fundido a tra-
vés de los orificios por fuerza centrifuga.

1l.~ Un procedimiento de formar fibras de
vidrio,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an -
tecede, representade en los dibujos que se acompaiiean, y con

los fines que se han especificado,

24,2,67
VHY, -~ 15 -



Esta Memoria consta de dieciseis hojas escri-

tas a mdquina por mna sola cara,
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