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En afios recientes se ha tomédo un conslderable
interés en la produccidén de fibras de vidrio. Debido &
las enormes utilizaciones de las fibras de vidrio, este
interés se ha enfocado en particular al aumento de la
produccidn de puestos de estiraje de fibras individus—
les. En la produccidn de fibras, tipicamente el vidrio
fundido es hecho pasar a través de boquillas u orifi~
cios de un manguito para crear las fibras individuales.
AdemAs del problema de conseguir una mayor produccidn,
el aparato utiiizado en dicho procedimiento es normal-

mente muy caro, ya que son frecuencia implica el uso

~

de cantidades excesivas de nlatino, orificios complica
dos, equipo de generacibén de alta presidén, manguitos
resistentes a la presidn, etc,

¥s un objeto de esta invencidn proporcionar un apa-
rato mejorado para la produccién de fibras a partir de
material fundido a elevada temperatura, '

De acuerdo con esta invencidn, se crea un aparato
para la fabricacidn de filamentos de fibra de vidrio, qﬁe
O

(a) Medios para contener una carga o altura hidros-
tdtica de metal fundido;

(b) Una placa de orificios generalmente plana,
que tiene al menos cuatro filas de orificios en la misma,

estando los orificios separados en relacién de inundacidn,




a través de ios cuales se forman dichas fibras de vidrio,
estando dicha placa constituida de un material resistente

al calor y estando dispuesta‘en la base de dichos medios

~ de contencidn;

o o iy ¢

10

(¢) Medios para controlar la temperatura de dicha

placa;
(d) Medios para extraer dichas fibras de dicha pla-

N
ca y formar conos en dichos orificios; ¥

(e) Medios dispuestos por debajo de dicha placa y
que estén en comunicacién con una alimentacién o reserva

de gas para dirigir un flujo de masa de gaé en movimien-

. to répido hacia arriba, a la zona de orificios de dicha
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placa. o

(1) para enfriar los conos de vidrio {undido
dispuestos por debajo de los orificios, para proporcio-
nar una formacidn estable de conos y para mantener la
separacibn'de los conos, evitando asi la inundacidn;

(2) para incidir sobre dicha placa, en esencia
para eliminar el gas estancado junto a dicha placa y para
hacer que el gas se mueva hacia fuera a lo largo de dicha
placa en todas las direcciones desde dicha zona de orifi-
cids; ¥y

(3) para suministrar una fuente de gas aspirado
haels abajo por las fibrase |

Otros aspectos de esta invencidén se describen en lo
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que sigue. .

Las ventajas que se consiguen de la presente in-

* vencidén son miltiples. Como un aéunto de prinecipio, la

placa o manguito de orificios es de fabricacidn sencilla
¥y utiliza menos aleacién metélica extremadamente dara que
los manguitos comerciales actualmente en uso. In compa-
racidén con la préctica usual que utiliza orificios con
puntas, el calor radiante disipado por el manguito uti-
lizado en esta invencién es menor y, por lo tanfo, el ope~
rario estd sometido a menos exposicién al calor radiante.
Dado'q&é existe una radiacién menor, la presente invencidn
pérmité la posibilidad de utilizar menos energia eléctri~
ca., Lo anterior es particularmente grave cuando se comparan
manguitos de igual rendimiento.

Puesto que se puede realizar una elevada densidad
de orificios, la presente invencidn propbrciona mayor
produccidn por unidad de superficie de placa de orificios,
Ademés, existe un mayor rendimiento por orificio que el
que se consigue en la practica usual, utilizando puntas,
debido a una accidn de bombeo de gggqtgvggﬁpglicula a cau~

s& de sér los conos enfriados por aire, a la menor longi- .

" tud de orificios y a la mayor temperatura de salidardesde

los orificios, Las fibras tienen buena uniformidad y no
requiereﬁ aparatos de fabricacién complicados. Esta in-
vencién no requiere el uso y la complejidad de aletas, en=-
volventés de cubetas, gas caro, no atmosférico, mezclado

con gases de recubrimiento de carbdn para crear una barre-

-l -
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ra de carbono no humedecible,:manguitos arqueados de
presién; sistemas de elevada presidn, y no requiere
aleaciones no humedecibles., Ademds, utiliza los medios
de enfriamiento mis simples.

Esta invencidén proporciona también una versatili-
ddd considerable en lo que se refiere al nfmero de fi-
brasta estirar desde un manguito. El ndmero de fibras
requerido para la aplicacién final del producto se puede
estirar de una gona fnica de orificios. Los productos
finales pueden requerir manguitos que produzcan hilos
con 1600, 2000, 3200, 4000, 20.000 6 mis fibras. La pre-
sente invencién tiene la capacidad de eliminar opeiacio-
nes de formacidén de mecha.

Esta invencidn proporcioﬁa.ademés nayor versatili-
dad en la eleccidn de velocidadés de arrollamiento debido
a que se pueden consegulr velocidades de produccibn coﬁer*
clalmente aceptables (kilogramos de vidrio) utilizando

nds orificios y velocidades de arrollamiento inreriores

que tienden a reducir el peligro de rotura de las fibras,
Incluso a velocidades de arrollamiento mayores, ge ha
visto gque no ocurre el "salto hacla fuera', en el que

un gfan nimero de fibras se rompen esencialmente al mismo
tiempt. Puesto que la placa'de orificios es anegada en
exceso»con un gas en movimiento hacia arriba, a elevada

velocidad, que se mueve hacia fuera a lo largo de la placa
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de orificios, no es aspirado gas ambiente adyacente
(que puede llevar impurezas que contaminen las fibras
y causen la rotura de las mismas) en torno a los conos,
de manera que el ambiente en torno a los conos eé més
linmpio. -

Con una densidad de fibras relativamente eleva-
da pasando sobre el rodillo apliéador de fluido de
apresto o cola aglutinante), existe una pérdida menor
¥, por lo tanto menor consumo, de fluido de aderezo que
la experimentada en los procesos comerciales usuales,

La accibén de limpieza entre las fibras parece evitar la

excesiva recogida de fluido de aderezo por las fibras in-'55'

dividuélés, de manera que se reduce materialmente el

posterior lanzamiento del fluido de apresto por las fi-

bras. El lanzamiento reducido de fluido de apresto dard

lugar a una reduccidn de la cantidad de aire y tanto el

equipo como la zona de trabajo se mantendrén mis limpios,

pernitiendo con ello un mejor ambiente para el operario.

£l enfriamiento répido del vidrio reducir& también el

- contenido de productos voléatiles de vidrio en el medio

or Aeated oy v s s o

ambiente circundante, y el gas de enfriamiento que se

mueve lateralmente hacia fuera desde el manguito se puede

eliminar ficilmente de la zona de trabajo para mantener‘-

més limpia la 2zona de funcionamiento,

Pinalmente, esta invencién proporciona fibras de

-
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vidrio de elevada calidad, El répido enfriamiento del
vidrio (orden de magnitud 100:1, en comparacién con los
manguitos del tipo usual), con una menor pérdida de
productos volatiles del vidrio,rda lugar a una fibra

que corresponde més aproximadamgnte‘a la composicién de

la fibra del bafio fundido.'Ademés, el enfriamiento sustan-

cialmente mayor del vidrio en los conog, por conduccidn

——— b
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y conveceién, en lugar del ehfriamiento por radiacién,
proporciona una fibra de vidriolméé templada, 7

~ Esta invencién se puéde utilizar fécilmente en
hornos de vidrio usuales y én aquipo_auxiliar convencio-
nal, taléé como calentadores de ménguitos, aplicadores
de fluido de apresto y equipo de arrpilamiento. Las ope-
raciones existentes para la obtencién de fibras de vidrio
se pueden convertir para la préctica de esta invencibn
mediante la modificacién de los manguitos y la provisidén
de medios de gas de enfriamiento mhs apropilados.

Esta invencibén se puede llevar a la préctica fé-
cilmente con la carga de vidrio normalmente mantenida en
un horno de vidrio usual, que generalmente es de aproxi-
madamente de 20 a 36 cm de vidrio fundido. Healmente,

13 presente invencidn se puede poner en préctica con
una carga de vidrio de solo 2,5 bm 0 menor, Aungue las
presiones que sobrepasan a las previsfas pOr una carga

o altura hidrostétios de vidrio requieren un equipo caro,
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que puede ser dificil de mantencr, se pueden utilizar
dichas presiones si se desea. La temperatura del vidrio
fundido en el bvafio dependerd evidentemente del tipo de
vidrio que se est4 utilizando. Con el tipo E de vidrio
la temperatura estard comprendida aproximadamente enﬁre.'
1.150 j l,3i590. La eleccidn devla'teﬁperatufa papa el
bafio de vidrio fundido en el horné de vidrio-para cualquier
tiﬁo de vidrio, se establece rubtinariamente en la‘préé—
tica usual y de manera fécil por los expertos en la téc=-
nica. '

La placa de orificios utilizada en esta invencidn
puede estar hecha de cualquier aleacién dCeptable para
funcionamiento .ajo condiciones dé formacidn de fibras
de vidrio, La aleacién puede ser humectable 0 no humee—
table. B¢ puede utilizar ficilmente una aleacién de pla~
tino normal del 80 por ciento de platino y el 20 por cien=
to de rodio, o una aleacidén de 90 por ciento de piatino
¥y 10 por ciento de rodio. Se pueden utilizar también
aleaclones de platino estabilizadas con granos de cireco~
na, que tienen resistencia al desltﬁ&miéﬁﬁﬁf‘

La superficie de la placa de ofificios es general-
mente plaué. Las placas que btienen pequeilas depresionesr
0 en forma de configuracidhes suavemente céncavas y/0
convexas se pucden utilizar sin afectar de manera adversa

8 la préctica de esta invenci%n;'El alabeo o deformacidn
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por calor de una placa plana de orificios pueden dar
lugar a zonas convexas y/ cbdncavas dentro de la placa,
peronichas deformaciones se;pueden tolérar fhcilmente.
8i se desea, la placa de orificios se puede reforzar

con nervios o una estructurardeApanal de abeja en el

lado del vidrio fundido del manguito.

>-pCon puntas comerciales, el gas (es decir, el aire)
enfria las puntas sustancialmente por debajo de la tem—
pératura mégica del manguito. A medida que se enfrian las
puntas, el vidrio que fluye‘a ﬁravés,de las puntas se.

enfria también y se hace més viscoso, fluyendo de manera

' menos fécil, de manera que las puntas act@an como una vAl=-
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vula térmica que disminuye el rendimiento del vidrio. En
la préctica de esta invencidn la temperatura del metal
junto al orificio, durante el funcionamiento, no debe lle-

gar a ser sustancialmente menor que la temperatura msica
de la placa de orificios, de manera que se eviten efectos
de valvula térmica éignificativamente adversos.

El espesor elegido para una placa de orificios estard
en funcidn del tamafio del manguito, de la resistencia de
la aleacién, del tamafio del orificio, de la densidad de
orificiOS NG smmilares. En general, la placa de orificios
no precisa ser mayor que 1,52 mm de grueso ¥y se han utili-
zado eon éxito placas de orificlos de un grosor de 1 nm.

La zona de orificlos del mengulto puede tener facilmente
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.
una dimensibén minima de al mcnos 1,27 cm, aproximada-
mente, siendo completamente posibles unas dimensiones
minimas de al menos 2,5 cm. Son posibles zonas de ori-
ficios de 25,4 x 25,4 cm, De acuerdo con la prictica
usual, la placa o manguito de orificios est& provisto

de medios de calentamiento. #n general, el calentamiento
se efectla por medios de resi -tencia eléctrica.

Los orificios de la placa de orificios tendrén en

'general'un diémetro menor que 2,5 mm y pueden ser tan

pequefios como 0,5 mm de difmetro, aproximadamente. La disw
posicién de los orificios es una cuestidn de eleccidn,

y los orificios se pueden disponer en una distribucidn
cuadrada, hexagonal, o de cualquier otra forma que se
desee, Con el fin de obtener una utilizacién méxima de
la zona del manguito, los orificios estarén en geﬁeral
separados en una distancia no mayor de aprgximadémente-
2 diémetros, de centro a centro, siendo pféferidas sépa—
raciones de 1,25 a 1,7 di&metros, aproximadamente, de
centro a centro. Con orificios menoreg, el mebal entre
los orificios adyacentes puede tegsg un%aiggyura ban pe-
guefia como 0,025 mm. w©s evidente que la sepéracién entre
orificios dependerd en parte del espesor de la placa

de orificlos, de aleacibén. 8i se desea, se pueden dispo-
ner separaciones periddicas que no tengan orificios,

para afladir resistencia al manguito, Se debe teder cuidado,

- 10 -




sin émbargo, de evitar el flujo de aire no uniforme en
el caéo de que se ubtilicen dichas separaciones.
| Laslplacas.de orificios utilizadas en la pféctica
de la presente invencibén tienen al menos cuatro filas de
5 ~ orificios, de preferencia al menos'aproximadamente 10 n
11 filas de orificios ¥y, més deseéble@ente, tienen él me-
m;m,mnoswaprpximadamente~15 filas de orificios en anchura (es
decir en cualquier direccién). Esta invencidn permite que
los qrificios queden separados de manera que estén muy
10 préximos entre s{, estando los orificios de cada fila se-
parados de manera que estén muy proéximos entre si, estan-
do los orificids de cada fila separados de orificios de
su fila y de filas adyacentes en relacibn de inundacidn,
que, naturalmente, es diametralmente opuesta a la de la
15 presente practica. Una placa de orificios que se inunda-
ria normalmente y que no mantendria la separacién de co~
no% para la produceién préctica a la presibén y tempera-
turas de trabajo del vidrio, se puede utilizar fécilmen- -
te en esta invenocién, ya que ol movimiento del gas mési~
20 co esbublece y mantiene la sepaﬁacién de conos. Incluso
aunque una placa de orificlos se pueda inundar e impedir
una produccibdn sostenida bajo condiciones normales de fun-
cionamiento de la presibn del vidrio y temperatura del vi-
drio justamente sobre la placa, dicha placa ge puede uti-~

25 lizar adoptando la préctica de esta invencibn, En produc-

19.2,7%6 - - 11 -
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cidén es deseable en general al menos un rendimiento de
produceién del 90 por ciento. Tales velocidsks y atn
mayores se puede obtener fécilmente mediante esta in-
vencidén. Zn general, para la produccidn préctica, la den-

sidad de orificios serd =l menos de 50 orificios por

“cada 6,45 cm2 (un orificio por cada 12,9 mmz), de pre~-

ferencia al menos aproximadamente 100 orificios por cada

6,45 cm2 (un orificio por cada 6,45 mmz), y mis desea—

blemente 200 orificios aproximadamente por cada 6,45 ¢ 2

(up orificib por cada %,23 mm2) de la zona de orificios
dél manguifo. Con orificios muy pequefios, las densidades -
pueden estar comprendidas entre aproximadamente 500 y
1000 orificios por 6,45 cn® (un orificio por cada 1,29

a 0,65 mm2>. Aunque las densidades de orificios se dan

2

en orificios por cada 6,45 cm“ se deberi entender que

la zona ocupada por los orificios puede éer menor que
6,45 cmz. i

Se prefiere en particular para esta invencién el
aiye yvpﬁede‘entar a la témperatuba ambiénte, o se puede
calentar o enfriar, e pueden aﬁa@igdvangz*nagua finamén-
te dispersada, gotitas de otro 1iquido o similares al
aire, sl se wesea, para aumentar su capacidad de enfria-
mliento. Ze pueden utilizar, en combinacibn con el aire
o en lugar del aire, otros gases, tales como el nitrégeno,

el di6xido de carbone y similares, e prefiere en gene=

-12 -
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ral un gas o fluido gaseoso no reductor, es decir, uno
qﬁe no proporclone una atmésfera reductora en los conos
y placa de orificios. Aungue no se prefiere un gas reduc-
tor, tal gas (por ejemplo metanc, etano o similar) se
puede utilizar, si se desea..Puesto que el gas se emplea
para fines de enfriamiento, se prefiere utilizar gases
de.§R;0x1madamente la temperatura amblente o menor (por
ejemplo de unos 382C o menos). Se deberd entender, sin
embargo, que los beneficios de esta invencidn se pueden
también conseguir mediante gas més caliente, que puede
estar, por ejemplo, incluso a 2602C, con tal de que
el volumen de aire se aumente de manera correspondiente,
Para facilidad de presentacidén de la descripcidm,
se expresa en esta memoria en términos de aire. Se ha

de entender, sin embargo, que la descripcibn es igualmen-

te aplicéable a otros pases,

Zn un mévodo de empleo del aparato de esta invencién, -

auﬁque se tenga una puesta en marcha més lenta, la témpe~
retura de la placa de orificios, que es de aproximada-
mente 10002C, se eleva desde la interrupeién previa has-
ta aproximadamente la gars de temperatura de desvitrifi-
cacién, entre aproximadamente 1083 y 11052C, para el vi-
drio del tipo E., Esto origlnard también la aparicidén de
una delgada capa de vidrio dentro y por ercima de la pla-

ca de orificios a esta temperatura. La masa de vidrio

-13 -
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existente dentro del manguito, que ha sido mantenida
a'una'temperatura de aproximadamente 11502C a 131520,

no es afectada. Cuando la pequefia cantidad de vidrio situa~-
da junto-a la placa pasa a través de los orificios, pa-
saré a través de los miémos como corrientes separadas sin
mojar y sin inundar la placa, incluso aunque la placa

esté construida de una aleacién humectable. Aunque las
fibras resultantes son fragiles, si se manipulan cuida-
dosamente y se extraen lentamente, mientras se aumenta la
temperatura de la placa bastante por encima‘de la zona

de desvitrificacién y mientras se ajusta simulténeamente

el enfriamiento por aire, se elimina répida y completa-

‘mente la pequeiia cantidad de vidrio desvitrificado, eh

cuyo momento el vidrio se puede manipular de la manera

normal.

En una operacibn o funcionamientovalgo diferente a
la velocidad de puesta en marcha, la temperétura del vi=
drio junto a la placa se aumenta, aumentando la tempera-
turs de la propia placa de orificios, de manera que el .

vidrio procedente de la misma se hace mgnRs.-viscoso y,

‘bajo la presién de la carga hidrostética del vidrio fun-

dido dentro del manguito, comienza a pasar répidamente
a través de los orificios del manguito o de la placa
de orificios. Debido a las propiedadeé de humectacidn

del vidrio y a la mucha proximidad de los orificios, la

- 14 -
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cara inferior de la placa comienza a inundarse. Tan
pronto‘como el volumen de vidfio inundado es éuficien-
tementerpesado como para suministrér la fuérza de até-
nuacién inicial, es necesario reducir el flujo del vi-
drig a trav és de los orificios, ya que, en caso contra-
rioc, no-se puede producir la separacidén. £n una realiza-
c#ég'preferida de esta invencidén, esta regulacibén del
caudal se efectlia mediante el control de temperatura

de la placa de orificios. Todavia en otra realizacidn
preferida, el flujo corriente a la placa se puede mante-
ner constante y se puede reducir el flujo de vidrio a
través de la placa para permitir gue ocurra la separa-
cibén dirigiendo un flujo constante de aire hacia la pla-
ca, con lo cual se reduce la ﬁempgratura de la placa. Una
vez que se consigue la separacién, se puede reducir este o
fiujb de aire para permitir que la plaéa se caliente y
funcione como se ha descrito anteriormente,

A medida que el vidrio gotea fluyendo a través de

los orificlos o inunda la cara inferior de la placa der

orificios, se acelerard la separacidn para reducir la

'temperaﬁura de la placa de’orificios hasta dentro de o

en el limite de la zona de temperaturas‘de desvitrifica-
cién, con 1lo cual la placa de orificios funciona como -
una v&lvula de flujo térmica para el vidrio fuhdido.

fsta reduceibn de temperatura, de aproximadamente 50 a

- 15 -
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1502C, hace virtualmente detenerse el flujo de vidrio

a través del orificio y permite que el vidrio de inunda-
cién fluya o sea estirado (por ejempl& con una varilla
de' vidrio) de la cara inferior de las placas, formando '
fibras de vidrio individuales.

La velocidad de extraccién anterior debe proseguir.
en general a aproximadamente 1,27 cm por segundo para
evitar la ihanicién de la formacidén de fibras y para
permitir que el vidrio superficial sea impﬁlsado lenta=
mente dentro de la corriente principal agrandada de ate-
nuacidn sin interrupcibén o ruptura accidental. Dicho »
régimen deliberado y lento de impulsidn debe continuari
hasta que la cara inferior de la placa se deéinundé y

se obtenga la separacién. En esté momento, es necesario - -

" nuevanente evitar la inanicién dé;las fivras y ld'iné,;‘fjfg

"~ terrupcibn mediante un aumento del caudal del‘vidrio a ..

travéa de los orificios; por medio de un ligero déléntae'

miento de la placa. A medida que prosigue el calentémien-' -

to de la puerta térmica para permitir un renovado, péro'
limitado, caudal a través de los omificips.-individuales,

lus fibras de vidrio que se extienden desde los mismos .

‘ge pueden arrollar en torno a un ¢ollar que gira muy

lentamente. La velocidad de rotacién del collar y la tem-
peratura de la placa que controla el flujé a través de -

la misma, se pueden aumentar simulténeamente y graduale




mente, en tanto que el aire de enfriamiento (que se ha

de desceribir) puede reducirse de presién de manera con-

o

10

cordante hasta que se consigﬁe una velocidad méxima de
estiraje a‘una temperatura méxima.

Durante el funcionamiento, a medida que el vidrio
pasa a través de un orificio, es proporcionada una ten-
si6h por las fuerzas de atenuacidn, que son resistidas
por el arrastre de viscosidad del vidrio a través del
cono, la base del cual esté sujeta al reborde del ori-
ficio por medio de la tensién supérficial, la energia de
humectacién del vidrio y el vacio parcial dentro del co-

no, Mediante esta tensidn dinémica‘dé aspiracién, es im-

 'pulsado’més vidrio a'tbavésvdél~ofificid deAlo que podria )

15

20

fluif‘pcf gravedad solamente y existe un flujo continuo
de vidrio hacia el filamento, ¥y s¢ evita la inundacién.
Como se ha hecho observar anteriormente, para man-

tener una geometria asintética de los conos de formacibn

‘de fibras y, por lo tanto, mantener la separacidn de las

fibras individualmente formadas, es necesario enfriar

' de manera sustancialmente idéntica cada una de las fi-

bras y los conos de formacidn de fibras,"aéi como mante~

- ner 1la apropiada correlacidédn entre la velocidad de extrac—

25

19,2,76

cibén, la temperatura de la placa de orifiecios y el cau-

Adal 8 través de los orificios individuales. Con el fin

de enfriar de manera uniforme cada una de las fibras

- 17 -
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individuales y los conos, se dispone un manantial de

aire por debajo de la placa de orificios. Lg distancia
del manantial a la placa depende del &rea de los orifi-
cios, tamaifio de la boquilla o boquillas, y similares.
La distancia estd en general comprendida entre 2,5 ¥y

51 cm y, con el tamafio particular de boquilla déscrito
mis abajo, est& comprendida entre 5 y 10 cm. De prefe-
rencia, el eire que se mueve hacia arriba se introdﬁce

a una distancia de 5 a 3%0,5 cm, aproximadamente, deéde

el manguito. Con mayores &reas de orificios, Manantiai

de aire que se mueve hacia arriba estara con frecuencia
al menos a 10 ecm desde la placa, de manera que la corrien=-
te de aire puede ineidir fAcilmente sobre toda la super=
ficle del orificio, » '

Bl flujo ascendente de aire de enfriamiento sé.mﬁéve

entre las fibras individuales hasta cada-uﬁo de los cien~

.tos o miles de conos. Existe un espacio abierto considera-

blemente mayor que el eSpaoio ocupédo ﬁof las fibréé'dé
vidrio por debajo de una placa de orificios, _f

A pesar de la pequefia &rea ocupada pof las fibras,
los filamentos que se mueven répi&gﬁznﬁémzzggstrarén el
aire y comenzarédn a funcionar como una bomba de aire. Denw

tro de las primeras fracciones de un centimetro a partir

- de los orificios, sin embargo, el arrastfé por efecto de

pelicula de las fibras es incapaz de acelerar los vérti-
ces de aire deslizantes hasta una velocidad a la que esta

bomba de arrastre resulte efectiva. Pero, a medida que las

- 18 -



' fibras se juntan més y que el aire se desliza mAs ré-
pidamente a 1o largo de las capas de limite de las fi-
bras, este efecto de bombeo aumenta rdpidamente.

Cuando el aire turbulento ascendente alcanza los
5 intersticios entre los orificios, se divide para formar
una estrella hexagonal, cuyos puntos mbviles fluyen hacia
_“wq"“glnézga situada entre las fibras, mientras que ¢l resto
se proporciona perfectamente, ocasionando enfriamiento
uiforme de los conos de formacién de fibras, en 3609.
10 Cuando este aire de enfriamiento vuelve hacia abajo, -
~abragando la forma convexa déircono, asi ¢omo abrazando
- v deslizéndose en toda la ongitud de’ia‘fiﬁra, ge acele-
ra hasta una Velocidad nuy elévada a medida que sigue el
filamento hasta la alta zona de bombeo, Una mezcla con=
15  tinudg del alre frio ascendente coniel aire turbulento
caliente de los vérbices causados por el efecto de peli-
cula que rodea las fibras deacenaentes prOporciona un mes.
dio ambiente uniforme y estable an toda la longitud de
la fibre £ormadd, , - o
20 | -El aire dirigido hacia arriba, ademds de enfriar
la superficie de los conos y de proporcionar aire para
impulsar o estirar hacia abajo las fibras, sirve también
paré evitar las bolsas de aire estancado gobre la cara
inferior del mangulto, lo que pueds dar lugar a punbtos

25 de calentamiefito locales y causar la inundacidn, El moviw

19.2.76 ) - 19 -



miento de la masa de aire dirigida hacia arriba incide
sobre la cara inferior de los manguitos, y los ensayos
indican que una parte de ese aire se mueve 1atera1mente'
hacia fuera en todas las direcciones desde la zona de.

5 orifiéiés. El macroenfriamiento con la mésa}de aire que
se muevéVhacia arrioa establece y ﬁantiene la.sepdraciéﬁ
de conoéry fibras, R ,

Dﬁ oposicibén diametral con respe€to a‘los mangﬁitos,
usuales con puntas, se ha determinado que, a una velbéi—

10  dad de arrollamiento constante y a una temperatura de pla;
ca constante, un mayor enfriemiento por el aire propor-
cionard una fibra de mayor diimetrd. Apareﬁ%ementé, élﬂ
enfriamlento de pelicula en el cono crea una éccién dé,'
Eombeo a medida que la fibra es estirada del cono.

15 En él funcionamiento adecuado, las longitudes de co-
no son estables a la vista y la longltud v1sua1 del cono
es muy pequena, en general no mayor que aproximadamente »
2-1/2 veces el didmetro del orlflclo ¥, ‘en cualquler caso,?:f
en general no més larga que aproximadamente 5 2 mm. Eh__'-%j

20 :Vfunclonamiento preferido, la longitud.del.tono no es mayor.

. que aproximadamente 1-1/2 veces el dlametro_del orificio.
Muchas veces, la accién de bombeo causada por la pelicula
enfriada del cono da lurar a que la base del cono retbo-
ceda al manguito en parte de la distancia hasta el lado del

25 orificio, Ia temperatura del vidrio en la punta del cono:

19.2.76 | B - 20 -
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serd aproximadamente la temperatura de recocido del
vidrio y, en general, estar& comprendida entre aproxi-
madamente 760 y 9279Y, €1 4npulo del flujo de aire varia-
réd algo con dependencia del nlmero de filas y la densi-
dad de los orificios., En general, el control de proceso
se mantiene de la mejor manera posicionando el aire tan
vefticalmente como sea posible, de acuerdo con las nece~
sidades de las fibras estiradas. dunque con un control
estremadamente estricto el aire puede ser dirigido hacia
ar;iba formando un &ngulo de aproximademente 402 con res-—
pecto.a la horizontal, los ensayos con una placa de ori-
ficios de 17 filas y una placa de orificios de 10 filas
han indicado que paré un control real en el funciona~
miento comercial, el Angulo del aire debe ser de al me-
nos aproximadamente 45 6 46 gra&bs con respecto a la ho-

rizontal, pero, de preferencia, de al menos aproximada=-

" mente 60 grados con respecto a la horizontal. Con sélo

20

25

19,2.76

unas poeas filas, los éngulos pueden ser aléo'menos cri~
ticos. Son particularmente preferidos fngulos de aire
comprendidos entre aproximadamente 70 y 858, El término
horizontal se utiliza agui para indicar el plano en que
se sitlia en gmeneral la placa de orificios.

Es satisfactoria para esta invencién cualquier dis-
posicibn mechnica que proporcione un flujo mésico de aire

(es decir, una columha generalmente tnica de aire en mo=

w 21
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vimiento hacia arriba en la zona de la placa y del cono)
que incida sobre la placa de orificios. Se pueden utili-
zar boquillas multiples o una boquilla con una hendidura.
Se pueden utilizar también placas deflectoras que desyieh
el aire hacia una trayectoria asceﬁdente. Aunqueﬂla;in-
troduccidén del aire que se mueve hacia arriba desde wn

lado de la placa de orificiocs es enteramente satigfade o

toria y es la preferida, el aire puede, si se dééea, se .

introducido desde dos o mAs lados del manguito. El tama-"
fio en seccién transversal de la corriente de aire en la
placa de orificios debe ser al menos tén grande como élﬁ'v 5

drea de los orificios de la placa de orifibios, Las'fibpgs s

'se pueden sacar algo hacla un lddo para acombdarAlacdiér7

posiclén mecénica para la introdﬁcdién del'éire. LaAmisﬁg,'i
ventaja se puede obtener tirando de las fibras vérticéi; N
mente ¥ haciando bascular los manguitos 11geramente.

Las presiones de aire a utilizar se pueden determlnar‘j
fheilmente de manera rutinaria ¥y pueden variar desde 5
em de agua a 0,35 kg/cm 60,7 kg/cm por encima de 1a

presibén atmosférica, o més, d@en&iendo del tamefio de la 25

Py S RTTIN \A.'.;h R

, boqullla, de la posicién de la boquilla y simllares.‘Se"’

Vprefleren en general presiones comprendidas entre aproxi-lif

madamente 0,07 v 0,35 kg/cm por encima de-la presibn o
atmosférica, en particular para manguitos de 10 filas o

méis, Bn general, la velocidad lineal del aire qﬁe gban~

- 22 -




dona la boguilla serd de al menos 30,5 m por segundo
y, de preferencia, de al menos 61 m aproximadamente
por segundo. Se pueden utilizar ficilmente en esta in-
vencidh velocidades del orden de 122 m por segundo ¥y
5 mayoreé. La.velocidad o la presién elegidas, segin se -
haAipdicadoVanteriormente, dependerén, en parte, de la
g;w*WXdisposicién particular elggida. En cualquigr caéo;:eli
| flujo de alre debe ser suficiente para enfriar los conos
¥y proporcionar conos separados estables, péra inecidir
10 sobre la placa con el fin de eliminar esencialmenﬁe el
aire estancado junto a la placa y proporcionar un manan-
* tial de gas aspirado hacia abajo por las fibras. Is evie
dente que el enfriamiento no debe ser tan pfonuncigdo,fA
que la produceidén d& fibras sea afectada materialmente. .
15  de maneda adversa. ' o ‘ S
hunque la anterior representa la realizacién prefew
~rida de estabilizacidén de conos, se crea otro método
de enfriamiento en masa mediante una serie de cortinas
delgadas de aire frio, que barren transversalmente la pla-
20 ca de orifiecios en répida sucesibén y que estén dirigidas
segln un &ngulo de 46 a 902 ¢on respecto & la placa. Otras
v ariasciones en el enfriamiento, tales como la utiliza-
cidén de una serie incisiva de vértices anulares controla-
dos due se mucven sobre, y en genvral perpendicularmente a,

25 la cara del manguito, se pueden también incqrporar;

19,2,76 - 2% - ’
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An&logamente, se podrian utilizar corrientes
de aire en espiral, cuyos vbrtices girasen generalmente
en un plano con la placa, de manera similar a la produ-
cida por una paleta de ventilador.
La pequena separacidn de orificios y.la estabili~
dad de los conos pueden dar lugar a la auto.éorrecciép
de la inundacién localizada, si ocurre dicha inundacién -

durante el funcionamiento. Si se rompe una fibra y el -

orificio inunda a una fibra adyacente, esa fibra ejercera -

una magnitud creciente de fuerza de atenuscién sobre el

vidrio inundado, para reinstituir el cono y la formadién :

e fibras desde el orificio inundado. Si es necesarlo,

se puede apllcar aire de enfriamiento locallzado, como

es conocido en la técnica, desde una lenza manual de alre'

a las mliltiples fibras unidas, para correglr la 1nunda-'
cibn y restituir el funcionamiento normal,

Puede amparecer una pequefia inestabilidad en los

~conos a lo largo de la periferia de la zona de orifi~

¢log. sto ocurre debido a que la placa y el vidrio estén

més frios debido a las pérdidas de calor en los bordes

stk and

expuestos del manguito. ILa establlidad se puede mejorar

hac iendo que los orificios periféricos vean ligeramante o

‘_'mayores (por ejemplo, de 0,02 a O 07 mm, aproxlmadamente,

mayores de didmetro) que los orificios interiores: Tal
ajuste proporcionarf un funcionamiento més estable sin

a



afectar materialmente la uniformidaed del tamafio de las
fibras. Puesto gque el volumen del vidrio, no exadtamente
su pelicula, que fluye a través de los or1f1c1os perifé~
ricos, esté mis frio, el v1drlo flulré a traves del ori~
5 ‘ fieio menos facllmente, de manera Que el uso de un- ori~-
fiecio ligeramente mayor compensara la capacldad reducida
_Qu«delhvi&rio para fluir,
Con el fin de agesgurar que el vidrio fundido proce=
dente de un orificio se inundard de manera controlada si
10 se rompe la fibra, una realizacién‘de esta invencién
contempla la provigién de ranuras de capilaridad entre

j'los OrlflClOS. Lstas ranuras de capllarldad harén que 1a .

'placa actle como si tuviera una humectabilidad controlada,
pero perfecta. iin esta realizacién,,cada oriflclo esth

15 “unido al menos & dos orificios adyacentes,.da manersa que3'
sl una fibra ge rompe, se asegura virtualmente el flujo
controlado del vidrio al orificio adesyacente. Las ranuras
pueden ser tan anchas como los orificios, pero, de prefe-
réncia. tienen una anchura de aproximadamente un tercio

20 del diémetro del'orificio y pueden tener una profundidad
de aproximadﬁmente la mitad del espesof de la placa de
manguito. Puestb que los orificios_externbs pueden tendef'
a inwidarse con'més frecuencia que los orificlios internos,
sblo se puedeanroveer de ranuras los orificlos externps.'

25 Visto en el contexto de la iniclacidén y de la auto-correcw

19.2.76 - 25 -
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cién de la inundacién, un manguito hecho de una aleacidén
altamente humectable, que fluye més fécilménte, €s pre-
ferible a un manguito hecho de una aleacidn denominada
no humectable., Naturalmente, todas las aleaciones se inun-
darén si la temperatura del vidrio es suficientemente al-
ta como para hacer que el vidrio sea completamente flui-
do.

Las fibras enfriadas se recubren con un fluido
de apreétar o de encolar por contacto de las fiﬁras éqn 775
un rodillo aplicador o similar, j las fibrasrse puede@
eﬁrollar a»continuabién formando un paquete;;LasrveIOCi-»
dades de estiraje o de arrollamiento de las fibias pueden
variar ampliamente desde, por ejemplo, 30,5‘m1§or.miﬁﬁ£o,

aproximademente, hasta 4000 m por minuto, abroximgdamehtg,i

o m&s, La determinacién de las velocidadés de arrolla=-
-miento 6 de la fuerza de atenuacitn para_cualquier‘grﬁpo

" de condiciones dado es posible dentro de l@érconbéimientos

de la téenica, En los procesos usuales ge uﬁilizaﬂrveib? "
cidades de arrollamiento superiores a 1524 m, aprbxima— '
damente, por minuto, y se pueden-ut&liz&e*fécilmente'én
la presente invencibn. Se pueden permitir Qelocidadas de
estiraje bajas adaptando la produccidn de ribraé'él régi-'
men de uso de fibras en la fabricacién de un producto ‘:

final, de manera que la fibra o hilo pueda servempleédo"

directamente en la produécién final. A la ﬁista”déllaii

nasm



densidad de orificios, tales procesos. estarian todavia :

dentro del margen de produccién préctlco. Los fluidosf

de apresto, los aplmcadores de fluido de apresto y los

aparatos de arrollamiento son convencionales en la tée-

nica y no se describirén con més detalle en la presente

memoris.
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Medisnte el aparato de la presente invencidn se. fa=-

brican fibres de vidrio de buena calidad. Como una cues-

- tién de principio,Vel enfriauniento extremadamente répido

del vidrio fundido por debajo de los pfificiogida lugar =

- a menos pérdidas de productds vnlétileé]dei vidrib, de ma-

ners que la composicién del vidrio de la fibra se adapﬁaré
estrechamente a la composicidén del vidrio en el bafio de
vidrio, Ademds, esta invencién permite la produccién de
fibras templades., Con un enfriamiento extremadamente ré-
pido debido él aire que fluyévhgéia arﬁiba; la guperficie .
se enfria mds répidamente que el vidrio interior & el .
gradiente de temperaturas es mayor por encima de la tem-
peratura de recoeido que por debajo. Como conuecuencia,
la superficie de la fibra final esta baJo compresi&n.'

un proceso convencional, ocurre algunas veces lo contra-
pio. El gradiente de temperatura es mayor por debajo de
la temperatura que por encima. In un proceso usual ocurre
a veces el salto hacla fuera, en elnque41as fivras a tem=

peraturas por debajo de la temperatura de recoclido se rom-

u27u
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pen todas sustancialmente al mismo tiempo. El salto
hécia fuera ha sido atribuido a las fuerzas de tensién
temporales, circunferencial y longitudinal. ComO'ée ha
hecho observar anteriormente, el salto hacia fuera no
ha sido observado en el método de esta invencidn, y logi-
camente asi deberia de ser.
iunque se pueden utiligzar un horno de vidrio y un

equipo auxiliar convencionales en la préactica de esta in=-
vencidn, se muestra en los dibujos adjuntos a modo de
ejemplo, un aparato en el que la carga hidrostética del
vidrio se puede mantener independiente del nivel del baﬁo
de vidrio. | |

' La figura 1 es una vista esquemitica del eQuipb-dé
produccion de filamentos de fibras de vidrio..

La figura 2 es una vista en planta agrandada en -

secclén del manguito y de la placa de orificios ilustra-

dos en lg figura 1, junto con una vista en alzado frag-
mentaria del manguito.

La figura 3 es una vigta agrandeds, en seccibn, de
la'region que incluye el manguito y la p;ggq_de orificios
ilustrados en la fig. 1.

Haciendo referencia ahora en detalle a los dibujos,
en la fipura 1 se ilustra un aparato 10 para producir
fibras de vidrio 12. Segln se muestra en dicha figura, se

mantiene una cerga hidrostética de vidrio fundido 14 denw

28 -
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tro del manguito 16, El'manguito se cémpbne de una parte -

de depésiﬁo tubular 18, que ?uede ser de forma cuadrada,

rectangularvo cilindrica, y de uﬁa parté de‘base'agran-A
dada 20 que termina por el sxtremo inferior de la misma
en una:placa de orificios plana 22. La'plaéa de orifi-

cios tiene una pluralidad de orificios lisos planos 24
Dy, poco separados. COmo ejemplo, €h una placaa de orifi-A.g
cios de 6, 86 cm-cuadrado de 2000 oriflcios, estos t1enen ’
un difmetro de 0 ,1 cm y estén separados 0 152 cm de 1= VA
nea central a linea central. Tipicamentg, las longitudes '

de los orificios de la placa de orificios varian desde

'O,é? cm hasta 0,152 cm y pueden estar previstas barras

de refuerzo 26 en forma de T, o, alternativamente, una
estructura de panal (no mogtrada) en la placa de orificios
pare afiadir resistencia a la misma y evitar el alabeo

de la placa. Es‘también enterémente pogible emplear una
pléca de orificios generalmente plana sin hingﬁn refuer-
Z0. .‘, | | : , | .
Una valvula 28 que comunica el inﬁerior del mangui- |

to con un suministro o reserva 30 de vidrio liquido pue-

de estar dispuesta en la parte superior del manguito 16

para permitir una modificacién del diémetro de la fibra,
¢on elevadas cargas hidrostéticas que tienden a Propor=
¢ionar filamentos algo més largos, Abriéndo y cerrando

la v&lvula 28, se permite que'éljvidrio fluya desde la’
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reserva 30 a la parte de depbsito del manguito 16,

mantenlendo con ello la carga hldrostétlca deseada de-

'vidrlo dentro del mangulto.

Para facilitar la regulacién de la carga o altura

_deé vidrio dentro del manguito, un tubo de platino alargado

32 se exbtiende hacia arriba desde el interior del mangul-
to, ‘a través de la vdlvula 28, hasta un indicador sdénico
54 de profundidad. El indicador sénico de profundidad
estd acoplado con un regulador de valvula 36 que respon=
de a la sefial procedente del mismo para mover la valvula
28 hacia arriba o hacia abajo en el manguito, abriendo

y cerrando con ello la vilvula y permltlendo que el v1-

'f_drlo llquldo pase por la misma.

" En la realizacibén ilustrada en la flgura l la val- -

-'vula 28 estd en contacto roscado con el regulﬂdor 56 o

por medio de una barra roscada 37, Haclendo g1rar la barra j
37 ge hace que la Valvula se mueva vertlualmente con res--

pecto al asiento de vélvula 39, regulando con ello~elv w

'flujd de vidrio dentro del'manguito’iG.jDé'eéta manera,

se mantiene cOntlnuamente una cargande v&drxo deseada den—
tro del manguito & medida que las fibras de vidris son -
estlradas a través de los orificios 24 de‘;a placa de
orificios 22, |

Como se nuestra en la flgura 1, una barra Qolectora

de platino 38 comunica a un manantial eléctrico'de apro-~ .
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'kimadamente 3 voltios y 1.000 amperios con la placa

de orificios, con lo cual la temperatura de la placa se
puede aumentar. Una barraAC6lectora de cobre 40y eniria-
da por agua, esté dispuesta en la barra colectoré de pla-
tino 38 para establecer el-éoﬁtacto eléctrico entre la

barra colectora de plétino 38'y el manantial eléctrico

o ,.,‘mhy ngduclr la longitud necesarla de la barra colectora

de platino, reduciendo con ello los costes. La barra

'.colectora de cobre 40 esté anrlada con agua para redu~-

cir la temperatura en el punﬁo de contacto entre las dos

barras colectoras y preservar con ello el cobre y esté

~ separada por una distancia minima de aproximadamente 3,8

cn de la placa de orifioios 22, de manera que se tenga un
efecto minimo sobre la temperatura de la placa mientras

se limita la longitud de la barra colectora de platino.

- ge puede apreciar que controlando ‘el flujo eléctrico a

través de un reguladér, la-ﬁéﬁperatura de la plaéa de ori-

 flcios se puede regulaﬁ cuidaddsamente. Como una alterné-'f

tiva al método de calentamiento de placa anteriormente
descrito, se debe hacer obsér&ar'que la temperaturd de la
placa de orificios se pueds Eémbién controlar mediante ca-
lentamiento de lnduccién, sin necesidad de las barras
colectoras antes citadas, En general las temperaturas de
le placa de orificlos estarén comprendidas dentro de la

gama de 1120 a 12609C, aproximadamente, durante el funcio-



namiento. ,
El aire 49 dirigido hacia arriba fluye'a‘t:avés
de la boquilla 45 dispuesta en el extremo de la m;nguéra
o tuberfa flexible 47 de suministro, é través de una X
5 ' conexidén 44. Se puede utlllzar, por supuesto, una- fila de
- boquillas para proporcionar una columna esencialmente'”:
fnica de aire que incide sobre la place de orificios y
enfria los conos para mantenerlos en una configuracibn
estable, La atenuacién de las fibras se efectla haciendo
10 girar el tambor 42.
Como se muestra en las figuras 1 y 3, la parte de
base del manguito estd rodeads ‘por un soporte cerémicoV46,
que ademés de proporcionar soporte para el mangulto, als-
la mAs la posicidén exterlor del mismo que esté aunto a la
15 ' placa de orificios, El soporte cerdmico 46 ¥ la parte de ,;
depbsito tubular 18 del manguito estén rodeadas por una .
capa de material aislante 48 gue se exﬁiende adlcionalmente
entre las barras colectoras de cobre y platlno y la re-: ;:f
serva de vidrio liqnido. Ll mater1a1 aislante 48 termina=‘
20 & poca distancia de las paredes del manguito para propor—'ff
cionar una zona anular 50 en torno a la paxte de depéslto
del manguito en que estd dispuesto un serpentln de calen-
tamiento 52 para compensar la pérdida de calor debida a
la conducclon a través del aislamiénto. El serpentin de Cam

25 lentamiento est& conectado a un termo~par para controlar

19.2.76 - 30 -

.



ar

10

20

25

19.2.76

la corriente a su través y regular con ello el calor de
compensacién generado por el mismos Una segunda capa de
material aislante 54 estd dispuesta sobre el suministro

0 reserva de vidrio liquido y separada del mismo, median-

te lo cual se proporciona un espacio de aislamiento 56,

segﬁn Sé nuestra en la figufa 1. Naturalmente, la prece-

dente constituye simplemente una realizacién a modo de

PRIl o SR Lol AL

ejemplo de un aislamiento y se podrian ubtilizar configura-

ciones de calentamiento suplementarias y otras diversas con- -

figuraciones para mantener adecuadamente las temperaturas

deseadas, Por ejemplo, para compensar la pérdida de calor

-del manguito debida a la conduccién, se podria utilizar

un calentamiento por resistencia usando el manguito como
elémenﬁo de un eircuito aisiédo.”En tal realizacidn, se
ha visto que un geherador de.4oo-ciclos es un excelente
nanantial de energia. - |

Tinslmente, como se muestra en la figura 1, esti
previsto un éprestador o encolador 58 para aprestar las
fibras individuales con un material normal de tipo lubri-
cante, ‘tal como almidéﬁ, para reducir la abrasidén entre
fibras adyacentes y ayudar a la humectacién de resina pura
la fubura laminacidn. Se puede emplear también un aprestas
dor de rodillo para reducir el c¢onsumo de mabterial de
apresto.

Los siguientes ejemplos se ilncluyen para iinés ilug-



19.2.76

10

15

20

25

trativos y no se pretende limitar con ellos el alcance

de la -invencién.
EJEMPIO I

Se utilizé un manguito convencional sin punta en

esﬁe ejemplo, hecho de lémina plana de aleacidn dé pia?

tlno de 1,0 mm de espesor (80 por ciento de platmno y

20 por ciento de rodlo) Se taladraron or1f1c1os de 1,32

mm de didmetro en la placa plana en un disefio hexagonal

‘de 1,78 mm entre centros., El Area o zona de orificios

rectangular del manguito era de aproximadamente 5,125_
cr. de anchura y de aproximadamente 7,24 cm de longitud,
con filas alternativas de 17 y 18 orificios. Cada fila
contenia aproximadamente 46 orificios.,

-

Fué fundido vidrio de tipo E en un horno convencio-
nal de vidrip para proporc¢ionar aproximadamente un baifio
de vidrio de 25,4 cm de profundidad con una temperatura'

deé aprox1madamente 12602C y se fabricaron fibras de Vl*v

drio utilizando 1a placa anterior. La placa fué equipa« B

'da con un calentador Y mantenida & una temperatura de”

.t g e Ny e b

aproximadamente 1,149¢C. Se apllcé una encoladura normal

mediante un rodille & las fibras, que se arrollaron a
una velocidad de aproximadamente 914,4 metros por minu-

to.

Con el fin de mantener la separacién de las fivbras, -

- 34 -
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fué dirigido aire hacia arriba desde el lado largo del -

érea de orificios segln un'éngul§ de aproximademente
1152 desde la vertical; a tf@%ﬁé‘de'seig boquilla$ de'
O;él cm de difmetro dispuesﬁés en una fila a un ladd
5  del 4rea de orificios, aproximadamente 12,70 cm por de-
bajo de la placa de orificioss Sefutilizé presién de aire
comprendida dentro del intervalo de 0,21 a 0,35 kg;/cm2
Nuwwﬁ;ér“EZéima de la presidn atmosférica,
Las fibras fueron estiradas con éxito en funciona-
10  miento estsble y se mantuvo la separacién de filamentos.
Durante el uso de la placa de orificios se presentd
.ciérto alabeo y se desarrolléron zonas céncavasg j conve-
xas, El alabes de la placa dé’qrificios no enmarafld la

fabricacidén de fibras,

15 .
EJEMPIO II -
Son el fin de ilustrar las ventajas de esta invene
cién, el rendimiento del orificio del Ejemplo I se compard o
con el rendimiento de dos menguitos convenclonales de puné
20 s (designados por A y B), ubilizando enfriadores de ale-
ta. Las &reas globales de cara del manguito fueron las
mismas en cada caso, pero la secéldn de orificios del
manguito del ejemplo I cubris menos de un cuurto de tods

la cara del manguito. En cada caso fue utilizado vidrio del

25 tipo E.

1902076 - 55 -
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Manguito

Ejemplo I A B

Ne de orificios 804 390 390
Diémetro de orificio (mm) 1,32 1,98 2,286
Rendimiento (kg/hr) 29,5 17,7 23,40
Area de cada orificio

(cm2) 137 308,26 410,45
Relacibn de 4rea de _

orificio 1 2,25 -3
‘Arvea de placa de ori- 2 S o

ficio (cm2) 23 100,77 100,77
Rendimiento (gr/cm®/hr) 12,82 176 232
Orificios por cm® de man- , .

guito 35 4 4

Lo anterior demuestra que este inxentq pr0pordio—
na mis rendimiento por unidad de Area de manguito en
comparacidén con la préetica usual. Esta invencidn pro-
porciona también mfis rendimiento por &rea de orificior
en comparacién con la préctica usual. Méér§1araménfe; |
para gpreciar la magnitud de le diferencia; si se utiliza- :
ra un tamafio igual de seccidn de or1f1clos, el manguito
del Ejemplo I habria produclda1355;'fig;;;:~con ut ren~
dimiento de 129 kg por hora, -

5e pueden hacer cambios y modificécioﬁes eﬁ la -
realizacién de la presente invencidén sin apartarserdel
espiritu ¥ alcance.de 1a misma. En tanto que estos cgm-

blos sin modificaciones estén dentro del contenido de-

-36—




10

las reivindicaciones adjunﬁas,VSe han de considerar como

‘parte de la invencidn.

-y

pesor de 1,52 mm. Se perforaron mil seiscientos setenta
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EJEMPTO IIT

El manguito empleado en este Ljemplo fué hecho a
partir de limina plana de aleacidn de platino (80 por

ciento de platino y 20 por ciento de rodio), de un es-

16 gy e

orificios en la placa plana segin un disefio hexagonal
con distancias entre centros de 1,78 mm. El &rea de ori-
ficios rectangulares del manguito era de una anchura
aproximadamente de 2,86 cn y una longitud aproximada

de 16,51 cm, Los orificios periféricos tenfan un dié-

metro de 1,245 mm y los orificios restantes tenian un

didmetro de 1,19 mm,

Se fundib vidrio del ftipo I en un horno de vidrio
sonvencional para proporcionar un bafio de vidrio de abro- ‘
ximadamente 25,4 cm de profundidad, que tenia una tempe=-
ratura aproximada de 1,2602C, y se fabricaron fibras de
vidrio utilizando la placa anterior. La placa estaba equi-
pada con un calentador y se mantenia a una temperatura
de aproximadamente 12272C, Se aplicd a las fibras un mae
terisal normal de encoladura mediante un rodillo, que

fueron arrolladas a una velocidad de aproximadamente 762

metros por minuto.

nﬁ?-
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Con el fin de mantener la separacidn de fibras,‘fue

dirigido aire hacia arrlba desde el lado largo del érea ”_;*,

de oriflclos, segin un éngulo de aproxlmadamente 20° des- ?if

de la vertlcal a través de 12 boquillas de un dimetro
de 0,61 cm, dispuestas en una fila a un 1ado del érea de
orificios, aproximadamente a 12,70 cm por eraao de la
placa de orificios. Se utilizd presibén de aire compren-
dida entre 0,21 y 0,35 kg/cm® por encima de la presién
atmosférica, '

Las flb ras fueron estiradas con éxito en funclona- :

i:mlento estable y se mantuvo la separaclén da leamentos.

Toés conos perlférlcos eran completamente estables.

~ REIVINDICACIONES «

ILos puntos de invencibén propia y nueve que se

presentan para que sean objeto de esta sollcltud de Pa~

tente de Invencibén en Hspafia, por VLINTL anos, son los

que se rec-ogen en las reiv1ndxcaclones SLgulentes.

l2,« Un aparato perfe0c1onado para 1a fabricaclén '

_de fibvras de vidrio, que comprende medios para contener

wna carga_hidrostética,de vidrio;fundido'y medios pare jf

-38-




extraer fibras desde orificios formados en una placa -

de orificios gencralmente piana, dispuesta en la base

de los medios de contencibn, caracterizado porque los

orificios de la placa estén dispuestos en al menos cuatro
5 filas y estén separados en'@elacién de inundacién, y

estdn previstos medios por debajo de la placa de orifi-

'cids que actlan para dirigir un flujo misico de gas en
[l A L .

e

movimiento répido, hacia arriba; hacia dichos orificios:
(1) para enfriar los conos de vidrio fundido formados de-
10 bajo de los orificios durante la extraccitn de fibfas des
de los mismos, para proporcionar ﬁna formacidn estable
© de conos y mantener la‘separacién de los conos, evitando
asi la'inundacién; (2) para ineidir sobre dicha placa
para eliminar esencialmenté el gés estancado adyacente a
15 Qidha placa y para hacer que el gas se mueva hacia arriba
a lo largo de dicha placa en todas direcciones desde di-
cha zona de orificios, y (3) para suminlstrar un manan-
tial de gas aspirado hacia abajo por las fibras,
22,~ Un aparato seg(n la relvindicacidn 13, carac-
20 terizade porquea dichos medios para dirigir el pas estén
constiyuidos por un conjunto de boquillas y un conducto,
poniendo en comunicacién dicho conducto a dicho conjunto
con el cibado suministro de gas y estando dichos con~
junto de boquillas dispuesto a una distancia de aproxi~

25 nadamente 2,5 a 51 om por debajo de dicha placa,

19.2.76 39 -
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32,- Un aparato segfn la reivindicacién 12 o la 2%,,
caracterizado por la provisidn de una barra colectora,én
contacto eléctrico con dicha placa y medios para regﬁlaf'

el fluao de corriente eléctrica a dicha barra colectira,

con lo cual se puede controlar la. temperatura de dlcha pla—’

caé

a,.- Un aparato segln las reivindicaciones 13, 22 6 -

32, caracterizado porque los medios para mantener una car-

ga de vidrio fundido estin constituidos por un conjunto de
manguito que tiene una parte de depbsito. destinada a con-
tener la carga de vidrio fundido y una parte de base.

52.- Un aparato segin la réiVindicaéién 4a,-caréd? ,1

terlzado por 1a provisién de medlos de alslamlento dls-.'7 o

parte de depbsito del nismo para definir una cémara ais;an~'

te; medios de calentamiento dispuesto dentro de dicha c&-
mara y medios para regular los medios de calentamiento con
el fin dé compensar la pérdida de calor de dicho eonjunto
de mangulto. _

62,~ Un aparato segin la reixipd;ggg}@g 4a 6 la 54,

caracterizado nor la provisidén de unos medios de vélvula

digpuestos en dicho conjunto de manguito, pOnmendo en cowr

- municacién dichos medios de vAlvula la parte de depbsito

de dicho conjunto con un suministro 6 reserva de'Vidrio

fuhdido, ¥ medios para regular dicho conjuﬁ%o de v&lvula,

- 40 =

_puestos en torno al conaunto de mangulto y separados de 1la }j'

-
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78.- Un aparato segin la reivindicacién 62, carac-
terizado por la prov-isibém de medios para determihar la
profundidad de la carga de vidrio dentro de la parte de
depbsito de dicho conjunto de hanguito y para generar

una sefial que indica dicha profundidad, y medios de re-

gulacién que responden a dicha sefial para accionar dichos

—— o gt Y

me@ios de vhlvula con el fin de mantener una carga o
alt;;; hidrostética deseada del vidrio déntro de dicho
ﬁanguito.r |

8a,- Un aparato seghn la reivindicacién 72, carac-

terizado por la provisibén de unos gegundos medios de ais-

. ldmiento separados de la reserva de vidrio fundido y que

estén dispuestos entre ditha reserva y dichos medios de
regulacidn,

%2, Un aparato segin una cualquiera de las reivin-
dicaciones 48 a 52, caracterizado porque la placa de ori-
ficios estd dispuesta en la parte de base del conjunto
de manguito,

10&,~ Un aparato segln una cualquiera de las rei-
vindicaciones 1& a 92, caracterizado porque la placa de
orifielos estd construida de una aleacién de platho,

118,. Uﬁ aparato segin una ¢ualguiera de las rei-
vindicationes 18 a 108, caracterizado porqué los orifi=
cios de'la periferis de la zona de orificios de la placa

de orificios son ligeramente mayores que los reslentes
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orificios de la zona.

122, Un aparato segin la reivindicacién 112, ca;
racterizado vorque la densidad de orificios es deAal menos
aproximadamente 50 orificios por cada 6,45 om2.

132;~ Un aparato segin la reivindicacién 113, ca-
racterizado porque la densidad deé orificios es al menos
éproximadamente 100 orificios por cada 6,45 cma. ;

142,~ Un aparato segin la reivindicacién lié,‘
caracterizado porque la densidad de orificiOS'eSfde al
menos aproximadamente 200 orificios por cada 6,45 émz,
152,~ Un aparato segin una cualquiera de las réi~v
vindicaciones 12 a 142, caracterizado porque la placa
de orificios es en general plana y tiene formadas ra-
nuras de_cgpilaridad en la cara inferior, qﬁe‘unén grif'
ficios adyacentes, , . |
1628,~ Un aparato segin la reivindicaci6n 153,
caracterizado porque cada orificio estd uni&a.por Dol .
nuras &l menos a dos orificios adyacentes. ‘

172,- Un aparato segin la reivindicacién 162, ca-
racterizado porque sbélo los orificios.priximos a la
periferia de la zona de orificios estin unidos mediante
ranuras,

181,. Un aparato perfeccionado para la fabricacién
de fibras de vidrio,

Tal y como se ha descrito eén la Memoria que antee-

--4-2—‘




cede, representado en los dibujos que se acompailan y

para loc fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de cuarenta y tres hojas eg-
critas a méquina por una sola cara.

Madrid, 52 MAR, 1976

PoAu

SO S,

Oscar de Elzabv™
Por Ppdnr.

1902u 76—J&VS. - 45 - -
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