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IEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solieitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 28 de febrero de 1.967, con el nlmero 337.334
en
ESPANA
por VEINYE afios
a nombre de UNITED STATES GYPSUL COLPANY, entidad norteame-—
ricana, establecida en 101 South Wacker Drive, Chicago,
Illinois, Estados Unidos de América, por:
"U APARATO PARA FORIAR FIBRAS DE VIDRIO".

Este invento se refiere g la formacidn de fibras
de vidrio, y tiene por objeto proporcionar un aparato nme-
jorado para su producciln econdmica y a velocidad elevada.

Ia formacidn de fibras de vidrio con un rotor
centrifugo perforado comienza con le formacidn de fibras
primariass que pueden ser reducidos de didmetro mediante
un chorro de gases de velocidad elevada a alta temperatura
gue rodea el rotor formador de fibras. El tamafio final de
las fibras depende principalmente del tamafio de las fibras
primarias formadas por el rotor, y ésto a su vez, depende
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de la cantidad de vidrio que se distribuye a los orificios
formadores de fibras.

Los rotores son fabricados con un gran nimero
de orificios dispuestos a través de sus paredes laterales
en cierto nimero de filas. Para obtener uné produccidn sa-
tisfactoria de un rotor tal, es imporiante que se suminis-
tre sustanciglmente a todos los orificios una cantidad igual
de vidrio, pues de otra manera aquellos orificios que re-
ciben wna gran cantidad de vidio bienden a hmcer fibras
de didmetro grande, aquellos que reciben una pequefia can-
tidad de vidrio hacen fibras mucho mds Ffinas y aguellos
que no reciben vidrio no hacen fibras en absoluto. Por
lo tanto, una distribucién uniforme del vidrio a los ori-
ficios es de la mayor importancia si tiene que llevarse
a cabo la produccion comercial de fibras de tamafio unifor
me.

Frecuentemente se suministra vidrio fundido al
rotor formador de fibras dirigiendo uma corriente a tra-
vds de un drbol vertical hueco hasta un dispositivo dis—
tribuidor y desde alli a la vared perforada del rotor.

Por lo general el distribuidor esta situado centralmente
dentro del rotor y gira como parte de é1 de menera que una

imperfeceidn producida por el distribuidor aparece siem~

pre en el mismo sector del rotor. De esta manera wn distri-

buidor deteriorado puede dar lugar a un rotor desequilibra-
do al suministrar cantidades localmente excesivas de vidrio
fundido y el calor escesivo transporitado por el exceso de
vidrio puede reducir la vida del rotor. Ademas, como el dis-
tribuidor estéd dentro del rotor, no puede hacerse por 1o

general la modificacidn del disefio de distribucidn dentro
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del rotor mientras el rotor estd en funcionamiento.

Al formar fibras de vidrio a partir de vidrio
fundido, especialmente cuando se emplea una hilera perfa-
rada centrifuga, es extremadamente importante el control
de la viscosgidad, y por consiguiente, el control de la
temperatura. Por consiguiente, es deseable, que después
de que la temperatura del vidrio fundido ha gido ajusta~
da en un horno de afino, no se la permita o sea necesa-
1i0 gque haga contacto con distribuidores, dispositivos de
guia tales como cancles y clementos similares en su paso
decde el horno de afino al rotor de hilatura. También es
deseable al formar articulos de fieltro tales como bloques
de las fibras, que la hilera esté montada sobre wn e je geo-
métrico que esté casi horizontal. A pesar de las ventajas
potenciales de cste procedimiento, hasta ahora no ge ha
conocido un aparato que utilice estos prineiplos. Por con-
giguiente, un objeto de este invento es proporcionar un
aparato mejorado para el hilado de fibras de vidrio. Un
objeto adicional de este invento es proporcionar un apara-
to mejorado para la fabricacidn de productos de fieliro de
fibras de vidrio.

Otro objeto mds de este invento es proporeionar
un aparato en el gque el vidrio fundido a temperatura esta-
bilizade es traneferido directamente a la zona perforada
de una hilecra centrifuga monteda sustancialmente en posi~
cidn horizontals

Otro objeto mds de este invento es proporcionar
un procedimiento para la fabricacidn de. fibras de vidrio
en el gue la temperatura del vidrio es estabilizada y el

vidrio es transferido luego directamente a la zona perforada
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de una centrifuga giratoria e hilado en forma de fibras.

Un objeto de este invento es proporcionar un
procedimiento y un aparato para la distribucidn del vidrio
fundido sobre el interior de un rotor formador de fibras.

5 Un objeto adicional de este invento es proporcionar wn apa-
rato de distribucidn de vidrio fundido y un método que se
comporta bien en corrientes que difieran mucho en capacidad.

Otroobjeto de esie invento es proporcionar una
corriente de vidrio fundido de caida libre que %enza en efec~

10 .40 una seccidn transversal no circular,

Otro objeto més del invento es proporcionar un
procedimiento y un aparato en los cuales el zupo de ori-
ficios formadores de fibras a los que se suminisira vidrio
fundido pueda ser variado de tamafio y situacidn sobre el

15 rotor mientras el rotor estd en funcionamiento,’

Se haran evidentes estas y otras ventajas y ob-
jetos por le descripcidn de la memoria y en los dibujos.

En genergl, se consiguen estos objetos disponien-
do un horno de afino de construccidén y capacidod tales que

20 se descargue un volimen de vidrio fundido wiforme a bem-
peraturs y viscosidad sustencialmente constantcs. La des-
carga desde el horno Ge afino ce hace mediante uns corrien-
te de cafda libre que tienc un eje geométrico vertical,
debajo de la cual @ia situada una hilera centrifuga monta-

25 - da sustancialmente en forma horizontal con el eje geoméiri-
co de su érbol ligeramente desplazado del eje geométrico
de la corriente que cae de menera que el vidrio fundido
pueda depositarse dentro de la centrifuga inmedistamente
gobre o junto a los orificios formadores de fibras., ILa ro-

30 tacidén de la centrifuga fuerza el vidrio fundido a través
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de los orificios, donde un chorro de gases calientes cam-
bia su direccidén, atenta las fibras y las lleva aguas aba-

jo al interior de una cdmars de soplado donde son recogi-

das de una manera adecuada.

En wna realizacidn, la corriente vertical de ma-
terial formador de vidrio es desviado a un gran nlmero de
orificios formadores de fibrasg por pegueiios soplos de gas
v la distribucidn es controlada por la intensidad, duracidn
y espaciamiento de estog soplos directores. Bato produce

digtribucidn sustancialmente wniforme del vidrio sobre el

interior del rotor formador de fibrag.

Haciendo referencia ahora a losg dibujos:

La Pigura 1 muestra wne disposicidén zeneral del

conjunto del aparato.

La figura 2 nuestra una vista ampliada de la par-

te de rotor del aparato con un distribuidor neumdtico en .

posicidn,

La figura 3 es una seccidn del rotor a lo largo

de la linea de seccidn A-A de la figura 2.

Lo figura 4 representa configuraciones alterna-

tivas de una rueda moduladora de gas.

La figura 5 representa unos mcdios moduladores

alternativos.

Le figura 6 es una seocidn transversal de la co

rriente de vidrio tomada por la linea de seccidn B-B de

la figura 3,

Haciendo referencia ahora a la figura 1 de los
dibujos, se muestra una representacidn esquemitica, parcial—
n
mente en seccidn, de una realizacidn del aparato de acuer-

do con esgte invento. Un suministro de vidrio fundido, no
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representado, esta establecido y mantenido como fuente de
material para el horno de afino 2, El horno de afino sir-
ve como depdsito compensador para reducir las variaciones
en el régimen de circulacidén desde el suministro prinecipal
de vidrio y ajusta ftambién cuidadosamente la temporaturs
del wvidrio, de manera que teénga una viscosidad adecuada
para su formacidén en fibras. Un manguito 3 sobre el horno
de afino esta destinado a descargar el vidrio fundido cn
una corriente vertical de cafda libre 20 a un régimen de
flujo desesdo. Situado debajo del manguito 3 con su Arbol
6 ligeramente desplagado a un lado hay un rotor 4 formador
de fibras que tiene en su pared lateral una pluralidad de
filas de orificios 5 formadores de fibras. Bste rofor csté
montado sobre un drbol hueco 6 a un dngulo de 45 a 552 ¢
mds con respecto a la vertical y estd situado debajo del
manguito 3 de manera que la corriente vertical de vidrio
fundido incidae sobre el interior del rotor 4 sobre una
gona radialmente @&yacente g los orificios 5 formadores de
fibras. Una tuberis 7 de alimentacidn de aglutinante, pasa
8 través del drbol hueco 6 del rotor y termina aguas abajo
del rotor en un pulverizador 8 de aglutinante. Rodeando al
rotor 4 hay un anillo quemador 10 gl cual se suministran
gas y aire a través de una pluralidad de entradas 11.

El rotor estd disefiado para que gire rapidamen—
te de manera que se desarrolle una fuerra de unas mil ve-
ces la fuerza de la gravedad sobre ol vidrio junto a los
bordes interiores de los orificios. La velocidad de rota-
cidn para desarrollar esta fuerza depende del didmetro
del rotor péro para un rotor de unos 30 cms. de didmetro

se emplean velocidades de rotacidn de 2.000 a 2,500 r.p.m.
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Lag velocidades de funcionamiento dependen en
parte de la temperatura y viscosidad del vidrio fundido y
de las aleaciones a partir de las cuales estd construldo
el rotor. Con una aleacidn de resistencia elevada que Fun-
cione a una temperatura reducida, pueden ser deseables vee
locidades de hasta 3,000 r.p.m. para formar en fibras el
vidrio mas viscoso. Por el contrario, con vidrios de vié-
cosidad mds baja o con orificios formadores de fibras que
estén desgastados y tengan un didmetro mayor, sonltiles ve-
locidades de rotacidn mds bajas hasta alrededor de 1,500
TePelo

El quemador puede egtar disefiado para fumcionar
a presidn superior a la atmbsférica con una presidn de
gsuninistro de gas-aire comprendida entre 70 a T00 gr/cm2
v preferiblemente entre 350 a 490 gr/c&a, de manera que los
productod de combustidn sean descargados desde 81 a una
tenperatura de 1.204 a 1.371%C y a una velocidad de unos
330 a unos 450 metros por segundo o mds. La temperatura y
la velocidad de los productos de la combustion pueden ser
controladas ajustando la relacidn de combustible a oxidan-
te en la mezcla alimentada al gquemador y también cambian-
do la presidén a la que son suministrados estos gasges,

Adyacente al rotor 4 y sustancialmente coazial
con el arbol 6 hay una entrada 12 a una cémara de soplado
que forma un paso a la cdmara de soplado 13 donde son reco-
zidas las fibras. Formando la parite inferior de la cdmara
de soplado 13 hay una correa de recogida 14 perforada para
acunmular las fivras en forma de un producto de fieltro 15.

Haciendo referencia a la figura 2, se represen-

ta una ampliacidn de una parte “de la figura 1, que incluye
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la corriente-de vidrio 2C que desciende desde el manguito
hagta el interior del rotor . 4, Un deflector neumdtico
estd situado entre el manguito y el rotor y puede estar
nontado convenientemente desde el anillo gquemador. Este .
deflector consta de una rueds interfuptora u obturador

21 montado sobre ol drbol 22 para que gire mediante los
medios de aocclonamiento 23. Situado junto a la rueda inte~
rruptora hay un conducto 24 desde una fuente de gas com-
primido dispuesto de manera que la rotacidn de la rueda
interruptora produzca soplos intermitentes del gas conlra
la corriente de vidrio fundido. La rueda interruptora pue-
de, segin se muestra en la figurar4, tener la forma de

un disco ranurado 21-A & del dispositivo que tiene radios
anchos que se extienden desde el cubo segln se muestra

en 21-B, o de otra forma conveniente.

En funcionamiento, la velocidad de rotacidn del
obturador y el nimero de paletas puede variar ampliamente
pero los soplos producidos no deben ser tan numerosos y po-
co espaciados que la inercia de lg corriente de vidrio evi-
te su respuesta. Una corriente de vidrio fundido que fluya
al régimen de 270 a 450 kgs. por hora y que tenga un did-
netre de 18 a 25 mm, se ha visto que responde a 120 soplos
por minuto.

Ia desviacidn de la corriente de material forma-

dor de vidrio es controlada de manera que se comunigue un

-movimiento oscilante a la corriente, encontréndose las 0g-

cilaciones en un plano generalmente paralelo al drbol del
rotor, Es preferible ubtilizar una corriente de gas de con-
trol suave de manera que la corriente se desvie a travée

de un arco relativamente pequefio, en general menor de unos
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102 con respecto a la vertical.

Ung realizacién alternative del director de la
corriente esta mostrada parcialmente en seccidn en la fisu-
ra 5, en la que un peguefio conjunto de valvula de vdstago,
indicado en general en 30, estd provisto de una valvula
31 que coopera con un asiento de valvula 32 para controlar
el paso del medio gaseoso. Un vdetago de valvula 33 y un
resorte de védlvule 34 controlan la posicidn de la vélvula
y su agiec.to. Una leva 35 montada sobre el drbol 36 es mi-
rada por medios de accionamiento 37 para abrir periédica~
nente la vdlvula de manera gue pueda dirigirse w soplo
de zas desde la tobera 38. A los experimentos en la téeni-
ca se les ocurriran otras formas de producir los soplos de
zas controlados necesarios para desviar la corrientie. Con
este fin pueden utilizarse vélvulas neumdticas y de solenoi-
de. Bn algunas instalaciones puede ser ventajoso ajustar
el deflecvor de corriente de manera que ge swainistre cons-
tantenente una pecueila corriente de gas impulsora para si-
tuar la corrviente.

Tanbién pucde emplearse una corriente de gas con-
tinua, dirigida intermitentemente a la corriente de vidrio
fundido para comunicarla el movimiento oscilatorio deseado,
Asi, la tobera puede estar adaptade vara pivotar lateral-
mente; en forma alternativa un dlabe o registro mdvil po-
drie estar adaptado a efectuar la incidencia ritumica de la
corriente de gag director sobre la corriente de vidrio fun=~
dido.

Al formar fibras con el aparato precedente, fué
fundido un suninistro de material de vidrio y transferi-

do a m régimen adecundo al horno de afino 2 donde su tem~
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peratura fué-ajustada a un nivel adecuasdo para el hilado
de fibras. La temperatura exacta dependia de las propieda-
des y composicidn del vidrio y estaba comprendide entre
9882C y 12049C. Se descargd una corriente de vidrio fumdi-
do desde el horno de afino entre 225 a 675 kgs. por hora
en una trayectoria vertical de cafda libre, Debajo del
manguito del horno de afino estaba situado un rotor forma—
dor de fibras que tenia un didmetro de unos 30 oms. y unos
10.00C orificios de fibra dispuestos sobre su pared en una
banda de unos 5 cms., de ancho. Bl rotor estaba montado so-
bre un drbol a un dngulo de unos 37¢ con relacidn a la ho-
rizontal y situado debajo de la corriente de vidrio fundi-
do de manera-que la corriente depositaba vidrio sobrec ague-
llos orificios mds proximos a la base del rotor mostrado
en 40 de la figura 2. La corriente de vidrio fué deposita-
da sobre el cuadrante inferior del rotor, preferiblemente
gobre el lado que se estaba moviendo hacia abajo segén se
muestra en la figura 3.

Un deflector neumdtico estaba situado, segun se
muestra en la figura 2, ¥y se suministré aire al conducto 24
a 1.050 gr/cm?. Se seleccionaron una rueda obturadora 21
y medios de accionamiento 23 de manera que se produjeran
menos de unos 120 impulsos por minuto desde la tobera 25 a
la corriente de vidrio 20, La corriente 20 mostré una iner-
cia sorprendentemente pequefia y fué desviada facilmente has-
ta la posicién indicada mediante las lineas de trazos en
la figura 2 de manera que la corriente de vidrio depositd
vidrio fundido sobre los orificios proximos al reborde del
rotor 4-A. Asi, el deflector sin alterar sustancialmente

la temperatura del vidrio, fué capaz de distribuirlo en el
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diseiio alargado mostrado en la figura 6 a través del inte-
rior del rotor de manera que todos los orificios de la
pared lateral fueran suministrados con una cantidad desec-
ble de vidrio fundido. El disefio no circular mostrado en .
la figura 6, es muy dificil de obtener directamensc en la
corriente desde el horno de afino puesto gue la tensidn su-
perficial del wvidrio tiene una tendencia nuy fnerte a con-
centrar la corriente que cae libremente en una seceidn
transversal circular,

Asi, fué dirigida facilmente una corriente de
vidrio 8 cualquier punto a través de la anchura de la su-
perficie interior del rotor formador de fibras, ¥y variando
la frecuencia y la duracién de los soplos, fué controlada
fdcilmentae y con precisidn la distribucidn. Hubo un cambio
ninimo en la temperatura del vidrio cuando se controld su
direccidn. Fueron controladas fécilmente y dirigidas so-
bre la zona deseada dentro del rotor corrientes de vidrio
de tamaiios y regimenes de flujo muy diferentes.

Por consiguiente, se vé facilmente que el apura-
to y el procedimiento degcritos anteriormente perniten la
transflerencia del material formador de fibras fundido des-
de el horro de afino hasta ¢l rotor con un minimo de contac-
toa que modifiquen la temperatura. En el rotor formador de
Fibras se le da forma de fibras de wna manera que conunica
a las fibras caracteristicas excelentes para la formacidn
de fieltro,.

ge comprende, por supuesto que esgte invento no
debe quedar limitado a la realizacidn particular mostrada
y descrita anteriormente, ya qgue pueden hacerse muchas mo-

dificaciones, y se pretende mediante las reivindicaciones
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adjuntas cubfir aguellas modificaciones que caigan dentro
del alcance de este invento.
Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Tos Estados Unidos de Amdrica el 7 de junio de 1.965,
5 con el nimero 461.734, se acoze a los heneficios del ar-

ticulo 51 del vigente Bstatuto sobre Propiedad Industrial.

10
HNOoTA

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten

15 ‘te de Invenoidn en Bspafis, por VEINTE afios, son los siguien-~
tess

1s~ Un aparato para formar fibras de vidrio, que
comprende paredes que definen una camars de recepcidn de
fibras, medios de entrada de fibras sobre dicha camara,

20 un rotor productor de fibras dirigido a dichos medios de
entréda, teniendo dicho rotor une pared lateral con una
zona de orificlos formadores de fibras y destinada a des-
carger fibras a diochos medios de entrade y un depdeito de
vidrio fundido que tiene un manguito situado para descar-

25 gar dicho vidrio fundido en una corriente de caida libre a
dicho rotor y sobre dicha zona de orificios.

2e= Un aparato para formar fibras de vidrio, que
comprende un rotor en forma cdncava que tiene una zona de
orificios formadores de fibras sobre su ﬁared lateral, un

30 grbol para mover dicho rotor, estando dicho 4rbol dispuesto

337384
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en un dngulo de por lo menos aproximadamente 452 con res-
pecto a la vertical, un depdsito de vidrio fundido por en-
cina de dicho rotor, medios de descarga situados de tal
forma sobre dicho depdsito que su eje geométrico vertical
interseque dicha concavidad sobre dicha zona, medios de
chorro asociados con dicho rotor para reducir el diametro.
de las fibras y barrerlas en una direccidn hacia afucra de
dicho rotor.

3.~ El aparato de la reivindicacidn 1, en el cual
dicho 4rbol se extiende hacia arriba desde dicho rotor com-
prendiendo dichos medios de chorro medios guemadores coaxia—
les con dicho rotor para descargar productos de combustidn
para barrer las Iibras hacia abajo desde dicho rotor.

4.~ E1 apesrato de las reivindicaciones 2 ¢ 3,
que incluye un pulverizador coaxial con dicho Arbol para
aplicar uwn aglutinante a las fibras conforme pasanpor el
borde aguas abajo del rotor, unas paredes que definen una
camara de recepcidn de fibras, y unos medios de entrada de
fibras que se extienden desde dicha cdmara bajo un dngulo
hacia dicho rotor para dransportar dichas fibras a dicha
cémara.,

5.~ El aparato de la reivindicacidn 4, en el cual
log medios de entrada de fibras se extienden desde dicha
camara bajo un determinado éngulo, coaxiales con dicho ro-
tor.

6.~ Bl aparato de cualquiera de lag reivindica-
ciones 2 a 5, en el cual dicho rotor de forma cdnecava tie-
ne alrededor de 30 cm. de didmetro, teniendo dicha zona 50—
bre la wared lateral del rotor alrededor de 10.000 orificios

formadores de fibras estando previstos medios para mover
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dicho drbol a 1.500-3000 rpm., contenicudo diclio depdsito
vidrio fundido a 982-1,2049C, estando previstos medios so-
bre dicho depdsito para descarger de 225 a 675 kg. por ho-
ra de dicho vidrio fundido, siendo dichos medios de chorro

5 operables a alrededor de 13712C y a alrededor de 45C m. por
segundo.

Te~ Bl aparato de cualguiera de las reivindica-
ciones 2 a 6, que incluye mcdios desviadores neumaticos
cntre dicho depdsito y dicho rotor adapbtados para dirigir

10 una corriente de desviacion de gas a la corricnte de vi-
drio fundido, comprendiendo dichos medios de desviacidn
una tobera que dirige el ges, un elemento modulador asocia-
do con dicha tobera para formar variaciones periodicas en
dicha corrienic, y medios de regulacidn de tiempo para

15 distanciar dichas variacciones,

8.~ E1l aparato de la reivindiczcién T, en el
cual el elemento modulador comprende un disco con abersu-
rosadaptado para presentar aberturas y partes llenas in-
termedias alternativamente & dicha corriente de gas.

20 9.,- Bl aparato de la reivindicaccidn 7, que in-
cluye un conducto para suninistrar gas a dicha tobera y
en el cual el elemento modulador comprende wna valvula en
dicho conducto de gad.

10.~ Un aparato para formar fibras de vidrio cons-

25 truido y destinado a funcionar suchancialmente como se ha
degerito en la memoria con referencia a las realizaciones
ilugtradas én Jos dibujos que se acompafian.

11.~ Un aparatopers formar fibras de vidrio.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-

30 tecede, representado en el dibujo que se acompafia y para

14367 . - 14 - 337384




log fines que se han especificado.
Esta llemoria consta de guince hojas escritas a
maguina por una sola cara.

medrid, 1 iuﬂw"‘ 1351

P.A.
Albefid Ao
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