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compussta de material refractario, ss mantiens una masa ds

bitos, denominados "toberas" individualss, situadas en una

El invento se refisre a un procedimiento para,la4'
alimentacidn uniforme de una mufla ds toberas alargadas,‘con
tabletas de vidrio, essncialmente en forma de paralelepips-
do, para la Pabricacidn continua de filamentos de vidrio,
extmayéndose las tabletas de una tolva de reserva y conducién—
dose a un canal de transporte, que csde las tablatas a un em=
budo, supsrpuesto a la mufla de tobsras que se extiends por
toda su longitud.

Para la fabricacién de filamentos de vidrio se ef

plea frecuentsmsnte un procedimiento, en que en una mufla,
vidrio 1{quida, que fluye hacia fuera a través de cortos tu=-

o varias filas, qua'astén insertas sn una placa, que forma
el fondo de la mufla. La corriente de vidrio liquido, que
sale de cada tobara, se sndurece a reducida distancia por
debajo da la tobera formando un filamento de vidrio, que se
coloca sobre un cuerpa, simétrico a la rotacién, mantenido
continuamente an répida rotacién, por sjamplo, un tamborx,

un cilindro o un carrete, gue sstira el filamento desde la
tobera, sxtrayéndole en sl grosor dessado. Para la Pabrica=
cién de Pilamentos de longitud finita, los hilos ss conducs
uncs al lado de otros sobrs sl contorno de un tambor, sobre
8l que se snrollan (lana de cordén) bien sea hasta alcanzar
un grosor de capa desterminado, o desde sl cual, antes de al-
canzar una sola vuelta, se desprenden por un desprendedor y
en allo ss descomponen en Pibras (Pibras apiladas). Los Pila-

mentos individuales, sin embargo, también pueden reunirse

y bobinarse (seda de vidrio) fermando un cordén o varios
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cordones constituidos de una pluralidad de filamentos indi-
viduales.,

Ha resultado ser especiglmente conveniente para -
la fabricacién de fibras apiladas o dq};aﬁa de corddén de vi
drio, emplear bambores de desprendimiento de mayores didme-

tros y mayor longitud (en ambos casos aproximadamente 1.000

mn) y distribuir las toberas, que producen los filamentos,
uniformemente por la longitud del tambor. Esto significa -
que se inserten muflaes de toberas, cuyo alcance activo, de-
terminado por sus placas de toberas, corresponde a la longi
tud del tambor. Bstas muflas de toberas, por razones de un
aprovechamiento favorable del espacio y un calentamiento fa
vorable, no pueden ser muy anchas y altas, es decir, que sf
lo pueden contener un contenido limitado de vidrio liquido,
que tiene que renovarse continuamente a la medida del consu
mo producido por la extraccidén de filementos, por suminig-—-|
tro de vidrio sélido, como primera meteria. Este se suminig
tre desde arriba & la mufla, Se sumerge en la masa de vidrip
liquida situade en la misma, y se disuelve en ella.

Para el desprendimiento de filamentos continuo, -~
es decir, libre de interrupciones, por encima de las tobe—-
ras tiene que existir siempre una cantidad de vidrio con le
viscosidad correcta, que tiene que estar totalmente purifi-
cada, es decir, libre de rayados, inclusiones de aire y se-
mejantes. A causa del contenido relativamente reducido del
contenido de la mufla, no puede esperarse una purificscién
establecida por si misma, porgue una gran cantidad de vi- o
drio liquido -disuelve lentamente en cada caso una cantidad

muy pequefia de primera materia aportada. La perfecta extrad
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cién de filamento depende por ello de una carga con vidrio
g61lido sintonizada de modo continuo uniforme adaptado al -
consumo en la mufla.

Para obtener esta carga uniforme, se utilize la
primera materia de vidrio en porciones prefabricadas. Du——
rante mucho tiempo se ha empleado para ello, ante todo, bO
las de vidrio, cuya fabricacidén, gin embargo, es relkbiva--
mente cara. Pueden fabricarse de un modo m4s econdmico las
porciones necesarias para el objeto antes mencionado en -
forma de cusrpos paralelepipédicos, denominados tabletas,
que mejor pueden compararse con trozos de chocolate indivi
duales desprendidos de une tableta de chocolaie. Esta ta-—
bletaes, baratas en su fabricacién, son totalmente suficien
tes para cubrir todes las exigencias respecto a la determi
nacidén del racionamiento en porciones. Sin embargo, tienen
el inconveniente de que no en todos los lusares son total-
mente lisas, sino gue también pueden presentar cantos y su
perficies agudos, no planos, frecuentemente endentados, =
con los que pueden engancharse mubuamente en una corriente
de transporte.

Is alimentacidén de muflas de toberas menores y -
especialmente de las redondas, como las que se utilizan, -
por ejemplo, ocasionalmente para la fabricacibén de seda de
vidrio, por ello no ofrece meyores dificultades, porque en
tonces pueden suministrarse centralmente las porciones =
siempre en el mismo lugar sin perturbar esencialmente el -
equilibrio de viscosidad. Por el contrario, se manifiestan

dificultades en el caso de muflag reldivamente estrechas,
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pero, a camblo, alargadas. Se ha tratado de solucionar ésto
porque ze dejaban resbalar posteriormente las porciones en
tramog guiadores distribuidos por la longitud de una mufla,
mediante su peso propio (memoris de patente alemana ne - -
1.596.667). Un suministro, comsistente en trayectorias. gi--
tugdas unas al lado de otras, que conducen poreiones por su
peso propio, sin embarzo, sélo trabaje perfectamente para -
bolas, y ademds el calor de irradiacién de la mufla tiene =~
efectos hasta los conductos del suministro y produce un re-
blandecimiento prematuro y ung concrecién de las bolas en—
tre si.

El invento se refiere a un procedimiento de la -
claze definida inicialmentie, que permite cargar con table—-
tas continuemente de modo intermitente, una fAufla de tobe--
ras.alargada, g medida Gel consumo. Para ello, las tabletas,
que forman una corriente de transporte, se conducen, entre
la tolva de reserva y el embudo, sobre una trayectoria, que
las confiere una aceleracidn creciente en aumento, de modo
que la corriente de ftransporte se eXpansiona crecientemente
y la distancia entre las distintas tabletas se hace crecien
temcnte mayor en la direccidén de transporte.

Pueden pensarse muchas posibilidades de la ejecu-
¢ién de este procedimiento. En una forma de ejecucidén préc-
ticamente comprobada, para ello se extraen las tabletas de
un depbsito de reserve coordinado a lamufla y se llevan a -~
un canal de transporte que estd subdividido en varios secto
res sucegivos que entre si tienen una inclinacién tal res—-

pecto a la horizontal, que la corriente de transporte de ta
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bletas se estirs separdndose y desde el canto del lanzemien
t0o del dltimo sector llegan les tabletas individualmente de
modo sucesivo a la mufla de toberas, respectivamente & su -
embudo. Por ello, por el hecho de que ni siguiera en un lu-
gér se lancen dos, tres o més tsbletas y después muy proxi-
mamente al lado sdlo una tableta se lance en la mufla, se -
congigue uns carge de la mufla muy regular, que tiene efec—~
tos favorables sobre el proceso de fundicibn y purifiicacidn,

Un dispositivo para la ejecucidn de un procedimien
to del tipo descrito inicialmente, se daracteriza, porque -
el canal de transporte estd subdividido en serbtores indivi-
dusles, de los que cada uno en relacidén al otroe, presente -
una inclinacién diferente, en que por 1o menos uno de los -
sectores, y entonces el sector dltimo en la direccidén de -
transporte, presenta una inclinaciédn, que tira, separando -
de la corriente, de tabletas en la direccién hacia la mufla

Un ejemplo de ejecucidén de wun dispositivo adecua~
do para la ejecucién del procedimiento, segin el invento, -
se ilustra en los dibujos y se describe de acuerdo con es——
tos. Representan:

La fig. 1, una seccidn vertical por una mufla de
toveras y un Adlspositivo segin el invento a escala reduci——
da.,

La fig. 2, una tablete en plants y en vista late-
ral y aproximadamente a escala naturel,

La fig. 3, una seccidn por una parte individual -
aproximadamente & escals naturel.

Se designa con 1 en general la mufla de toberas,

que en el ejemplo ilustrado se compone de cuatro bloques, -
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situados superpuestos, mantenidos unidos por un bastidor me
t4lico no ilustrado, delimitendo estos bloques aproximeda—-—
rente lag zonas de fusidn diferentes sucesivas, pero no del}
mitadas agudamente. Entre los dos bloques inferiores estéd -
tensada la placa de fondo 3, gque contiene las toberas. Sobre
la mufla 1 de toberas estd colocado un embudo de suministro
4, que ge extiende sobre toda su anchura, que conduce la =~
primers materia de vidrio en forma de tabletas, al espacio
5 de fusidén de la mufla 1. A medida del consumo producido -
por el desprendimiento estirado de los filamentos 6, el vi-
drio reblandecido desde el espacio de fusidén, alimentado -~
continuamente con tabletas, llega al espacio de estirado 7,
en el gue se sigue derritiendo y en ello se purifica. El ca
lentamiento se efectia por calefaccidn eléetrica de resistery
cla; siendo la resistencia la misme masa de vidrio llquida.
Lag partces principales de un dispositivo segin eit
invento para la alimentacién uniforme de una mufla 1 de to-
beras, slargade, con tabletas de vidrio esencialmente en -
Jorma de paralelepipedos, segun la fig. 2, para la fabrica-
cidn continua de filamentos de vidrio 6 en la forma de eje-
cucidn illustrada en las figs. 1 y 3, son una tolva vertedo-
re de reserva 8 llena de tabletas, un canal transportador -
de extraceidén 9, coordinado a la tolva vertedora, un canal
transportador de alimentacidn 10 caxdinado a la mufla de to-
beras y una balanza 11 interconectada entre los canales 9 y
10, que a intervalos cede una cierta carga pesada al canal
transportador de alimentacidén. Cada canal 9 y 10, mediante
un motor de vibracidn 12, respectivamente 13, puede ponerse

en una vibracidén transportadora.




10

15

20

25

30

El canal transportador de extraccién estéd compues
to de varios, respectivamente tres, sectores 14, 15 ¥ i6, -
sucesivos en la direceibn de transporte y unides entre si,
estando el sector 14 ilustrado, inclinado hacia atris o an-
tagénicamente a la direccidén de transporte, al sector 15 en
posicidén horizontal o casi horizontal y el sector 16,'que -
lanze las tabletas transportadas sobre una chapas guiadora -
18, que abastece al platillo 1% de la belanza, que estd gl-
g0 inclinado en la direccidn de transporte hacia abajo.

Por esta disposicién de los sectores 14 a 16 se —
alcanza que, en el extremo posterior del canal 9 de extrac—
cidn, por debaejo de la abertura 19 de entrega de la tolva -
de reserva 8, en el sector 14, se encuenire siempre unz -
cierta cantidad de tabletas, las que, como por la vibracién
tienen que recorrer un camino ascendente, primeramente se -
transportan lentemente y asl forman una corriente de tasble-—
tas, que en el sector 15 experiments una aceleracién relati
va ¥, en el secior 16, un estiramiento de separacidn; Este
efecto se consigue porque, cuzndo, por ejemplo, dos table--
tas llegan al canto extremo 15z del sector 15,adn cuando -
eventualmente lleguen sélo a muy pequefia distancia de di~--—
cho canto extremo, ls tableta anteriormente lsnzada sobre -
el sector 16, ya experimente una aceleracién, antes de que
la subsiguniente hays llegado también sobre este sector. Da
tableta delantera, en cierto modo situada gobre una trayec-
toria descendente, experimenta una aceleracién creciente,
que si bien también experimenta la tableta sigulente, sin -

embargo, al aumentar la distancia, siempre estard retrasadg
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En la unidad de tiempo recorre la tableta delantera siempre
un camino mZs largo que la subsiguiente en el sector 16.

En el sector 16, por lo tanto, las tabletas ya no
estan adyacentes densamente y dado el caso superpuestas o -
aedosedas, sino que estén separadas y por ello se transpor--—
tan individuglmente en gentido amplio y, por lo ianto, btam-
bién se transportan individualmente de modo sucesivo, por -
le chape guiadora 18, al platillo 17 de la balanza 11. Por
ello se alcanza, que en la balenza, ajustada a un determing
do peso de tabletas, (peso de la carga), cuando este peso -
seha alcanzado hasta un importe, que corresponde al peso de
une tableta o menos, entonces todavia, como miximo, puede -
lanzarse otra tableta. Esto es posible, porque en el sector
16 del canal de extraccidn no llegen varias tabletés simdl-
téﬂeamente o cagi al mismo tiempo al cento de lanzemiento -
20. En el instante, en que el peso ajustado ¢ el sobrepeso,
correspondiente a nmenos del peso de una tableta, ha sido al
canzsdo, al mismo tiempo, maniobrade por lg balanza 11, se
desgconecta 8l motor de vibracidn 12 del canal 9 y se abre -
la chapaleta 21 del platillo de balenza 17 y por ello se cg|
de una cantidad dosificeda, determinade, correspondiente a
ung cargs, por medio del plano inclinado deslizante 22 go—-
bre el canal de alimentacidén. Por ello, a intervalos tempo-
raleg, se suministra en cada caso una cantidad de vidrio A
exactamente dosifioceda, que realize la verdadera carge del
embudo de suministro 4, al canal de alinentgcidn.

La tolva de reserva § y el canal de extraceidn 9

-10 nismo gque ‘el canal alimentador- estédn montados en un bag
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. mentan la aceleracidén minima y en el sector 36, a consecuen

tidor, compuesto del hierro 23 en forma de U. Para ello lle
va, para el canal 9, una consola 27 un travesatio 24 compues
to de un hierro en 4nsulo, con agujeros longitudinales 25,
en sus placas terminales 26, cuya consola, con ayuda de los
agujeros alargados puede sujetarse de tal modo al hierro 23
en forma de U, que el canal esté situado en la relacidﬁ co-
rrecta respecto a la abertura de entrega 19 de la tolva 8,
¥ la chapa guladora 18 esté situads en la relacidn correcta
respecto al platillo 17 de la balanza. Con travesafiog 2%9a y
29b, que en el ejemplo ilustrado estdn unidos por soldadurs
a losg sectores 14 y 15, descansa el canal 9 sobre elementos
oscilantes, por ejemplo, manguitos de resorte oseilante o ~
anortiguadores de gomae 30z y 30b que estén fijados con sopoy
tes 31 a las placas laterales 28.

En los sectores 14 y 15 del cansl de extraccidn 9
estd unido por soldadurs también el bastidor de soporte 32
para el motor de vibracidén 12.

El canal de alimentacidn 10, en la direccidn de =
transporte estd subdividido en los sectores 33, 34, 35 y 36
de los que cada uno respecto al precedente, presents une in
clinacidén algo mis fuerte en la direccidn hacia el embudo 4
de la mufla. El sector 33 del canal, en que se vacla en ca-
da caso a intervalos de tiempo todo el contenido del plati-
1lo 17 de la balanza (= carga) posée paredes laterales 37 -
correspondientemente prolongadas. Por el hecho de que las =

tabletas, en su camino de transporte en el sector 33 experi

cia de correspondiente inclinacidén, la aceleracién mixims,

también en el canal alimentador 10 se gepara estirdndose lag
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corriente de tabletas, es deecir, que se alcanza una indivi
dualizacidn de la tabletas, porque en el sector 356, la ta-
bleta individual recorre un trayecto mayor en la misme uni
dad de tiempo que en el gector 33, de modo que en el efec~-
to final en cada caso, siempre se .lanza solamente una uUni
ca tableta en el embudo de la mufla.

El canal de alimentacidén 10 estd f£ijado sobre un
brazo oscilante 38, al que estan atornillados los distin--
tos brazos soportadores 39, 40 para los amortiguadores de
gome. 4k y 41b sobre los que reposen los travesafios 42g y ~
42b. Bl brezo 38 es oscileble alrededor del eje 43 que es-
té4 apoyado en un bastidor 44, fijado al hierro en U 23 que
también soporta la balanzs 11. Nediante una transmisidén -
adecuada, por ejemplo, una transmisidn de correa o cadena,
el érazo oscilante por medio de la rueda 45 guede experimen
tar un movimiento cambiante, que se extiende por la longi-
tud del embudo 4.

Como muestra la fig. 3 en seccidén, por ejemplo,
por el sector 14 de canal, estos sectores pueden componer-
se de un hierro en’dngulo 46 normalizado, que en su extre-
mo estd unido con el otro o con los otros sectores, en que
algunos de ellos, por ejemplo, log sectores 14 y 15 del ca
ngl de extraccién 9 8 los sectores 34 y 35 del canal de =
alimentacién 10 estédn- . soldedos sobre un hierro 47 en forma
de U como travesatio 29, respectivamente 42, que estén ator
nillados sobre los amortiguadores de goms 30, respectiva--—
mente 41. Los sectores, que en cada caso deben recibir una

mayor cantidad de tabletas, es decir, el sector 14, del ca
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nel 9, o el sector 33 del canal 10, pueden estar provistos
de chapas 48 soldadas encima para la formacidén de las pare
des laterales 3% alzadas, ilustradas en la fig. 1.

E1l o los canales transporitadores naturalmente -
que también pueden consistir en una pieze, si, correspon--
diendo a lg teorié indiceda por el invento, estdn curvados,
de modo que las tabletas transportadas obtienen por lo me~
nos -en la balanza o en el embudo- en el sector de entregs,
une aceleracidn creciente.

La chapa guladora 18 en la transicidn desde el -
canal de extraccidén 9 a la balanza 11 puede esfar consti-—
tuida con aberturas o como parrillas de reja, por ello pue
den eliminarse de la corriente de tabletas, fracciones y -
polvo de vidrio, que podrian ser obstdculo para una cargs
regulada, uniforme de la mufla 1, pero cmya produccidn no
siempre puede evitarse o no siempre puede impedirse total-~
mente en la carga de la tolva de reserva.

Con un dispositivo ilusirado en el dihgo, por lo
tanto, uns cantidad de vidrio introducida aproximadamente
a iguales intervalos de tiempo en el sector 33 del canal -
de alimentacidn 10, en forma de tabletas individuales, en
el movimiento altermativo en vaivén del extremo del sector
36, se introduce en la mufla en forma de tabletas indivie-
dvales uniformemente por la anchure del embudo 4. Es impor
tante ante todo en ello que las tabletas se lacen indivie-
dualmente, de modo sucesivo en el sumidero de fusidén, que
gse forme en el espacio 5. Los pequeflos desplazamientos de
tiempo, producidos por le balanze interconectada, meramen-

te pueden contribuir de maners ventajose a que en el movi=-
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miento de vaivén del sector 36, las tabletas no siempre se
lancen en el mismo lugar.

En ulterior desarrollo del invento se interrumpe
en su trayectoria de conduccidn, la conduccidén acelerada -
de.las tabletas cuando en el embudo 4 o en la mufla 1 de
toberas se ha alcanzado una altura de nivel predeterminada
¥ se reanuda solo de nuevo cuando lg misma respectivamente
cuando un valor minimo ajustado, ha sido rebajado. Para -
ello, por ejemplo, puede egtar prevista una barrers de luz,
gue tantea el nivel de suministro posterior en el embudo o
en el esgpacio de fusibn y, al alcanzar una cierta aliura -
méxima, desconecta la vibracién y el cambio del canal. Es-
pecialments, aunque no exclusivamente, se hard uso & ello,
cuando, lo que es muy posible segin el tamafio de la muflae
y del lugaxr disponible dentro del alcance del invento, se
renuncia a la Bubdivisidén del canal transportador en un cg
nal de extraccidn y un canal de alimentacidn, es decir, =
cuando se pone lg tolva de reserva 8 en lugar de la balan-
za 11. Como entonces el canal cambiente se abastece sin in
terrupcidén y transporta, ¥y como en le prietica ha resulta-
do que entonces puede determinarse més dificilmente la can
tided necesaria de tabletas, que deban suministrarse poste
riormente correspondiendo al consumo por extraccién de fi-
lamento, se gprovecha adecuadamente el citado fraensporte -

controladamente intermitente.

~0=0=0=0=0=0~
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La presente paiente de invencién comprende las sl
guientes reivindicaciones:

1.~ Procediniento pars la alimentacidén uniforme -
de una mufle de toberas zlargade con tabletas de vidrib, -
esencialmente en forms de paralelepipedo, pera ls fabrica-—-
cién continua de filamentos de vidrio, extrayéndose las ta-
bletas de una tolva de reserva puesta en vibraecién y conducd
éndose a un canal transportador que entrega lasg tabletas en
un embudo, colocado sobre la mufla de toberas, ¥ que se eX-
tiende por toda su longitud, caracterizado porgue less table
tag, que forman une corriente de trensporte, entre lg tolva
de reserva y el embudo se conducen sobre una trayectoria, -
que les confiere una aceleracidn crecientemente ascendente,
de modo gue la corriente de transporte se separa estirédndo~
se de modo c¢reciente y la distancia entre las digtintas ta-
bletas se hace crecientemente mayor en la direccidén de trang
porte. 7

2.- Procedimiento, segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque las tabletas se transportan en una prime
ra trayectoria desde la tolve de reserva a una instalacidn
de pesaje, que ests ajustado a un peso de carga con una o~
lerancia como méximo del peso de una tableta y porque deg—-
pués de alcanzar el peso de la carga, su contenido se entre
ga sobre una segunda trayectoria gque conduce al embudo.

3.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 1
y/o 2, caracterizado porque la conduccidén acelerada de las

tabletas se interrumpe sobre su trayectoriz de conduccidn -
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cuando en el embudo o en la mufla de toberas se alcanze una
altura de nivel predeterminada y se reanuda la conduccibén -
scelerada cuando esta altura o una alture de nivel minima -
ajustada sea rebajada.

4.- Procedimiento para la alimentacidn uniforme -
de ung mufla de toberas alargada con tablebtas de vidrib.

Segiin se describe y reivindica en la presente me-—
moria descriptiva y se ilustre con los planos reglamenta- -
rios que & la nisma se acompafian.

Conste la presente memoria de cator‘ ho jas folig

das v escrites a mdquina por una sola de fus cargs.

CARLOS\GOEB
9. Pl

I\e: Frantioso del Pere
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