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EXTRACTO DZ LA DESCRIPCION

La placa de orificios 2 situada en el fondo de
una hilera 1, estéd uniformemente curvada hacia dentro de
manera céncava, con 1o que su resistencia a una deformacidn
hacia fuera o pandeo, bajo el peso ggl vidrio fundido que se
encuentra en la hilera, y la tensién de los filamentos de -
vidrio 5 extraidos a su través se aumenta en alto grado. La
-placa puede ser rectangular o circular, es decir, tener forma
de arco o forma de clpula, y puede ademés reforzarse mediante

unas barras de refuerzo 7 fijadas a las paredes laterales

interiores de la hilera y a la porcidén de corona de la placa.

ANTEGEDENTES DE IA INVENCION Y PLAN GENERAL DE LA MISMA

Esta invencidén se refiere a una construccién de una
placa con orificios para una hilera destinada a la formacidn
de fibra de vidrio. ‘

_ En la fabricacién de fibras de vidrio, se carga
una hilera provista de una placa de fondo qﬁe posee de 400 a
2000 orificios men;dos, conf%?drio fundido, que a continuacidn
fluye a través de los orificios, para convertir el vidrio en
fibras o filawentos. Sin embargo, tipicamente, la placa pro-
_vistawb'orificios se deforma hacia abajo, de manera convexa,
| durante una utilizacidén prolongada, debido alhpéso del vidrio
fundido que se encuentra en la hilera, a la tensién de las
fibras extraidgp y a las elevadas temperaturas a las que se
opera, de 1.100 a 1.3002C. Tal deformacidén ocasiona una di-
ferencia en la radiacidén térmica entre los conos formados en’
las superficies periféricas de la placa provista de orificios
Teer-dos-que -8€ ﬁéfmanwen~su~zona"central,-ymademéswlos-conos
periféricos tienden a derivar o emigrar hacia la superficie

central de la placa de orificios deformada. Esto reduce la
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estabilidad de los conos y aumenta la rotura de 1ps filamen-
tos, y cuando se funden entre si éonos adyacentes o se unen
unos con otros, resulta dificil restaurar su separacién.

Para resolver esta dificultad, se puede aumentar
la distancia entre orificios 0 el grueso de la placa de ori-
ficios, o bien se puede reforzar la placa con nervaduras de
refuerzo. Sin embargo, estas soluciones ordinarias resultan
desventajosas, ya que cuando se aumenta el tamafio de la placa
provista de orificios, se aumenta correspondientemente el
tamafio total de la hilera. Resultado de ello es que es diffci:
calentar uniformemente el vidrio fundido ¥ que, por consi-

guiante,‘se hacen desiguales sus propiedades de paso por los
\ «

orificios, lo cual conduce a la rotura de los filamentos y a

la consiguiente reduccién de productividad. Incluso cu%ndo no
se rompen los filementos, varian sus didmetros, lo cual reduc
la resistencia de las fibras. Ademés, como las hileras estén
hechas en platino, todo aumento en su tamafio implica un co-~
rrespondiente aumento en inversidn en equipo y en el coste de
los filamentos producidos. \

Una técnica aportada como alternativa ha consistido
en utilizar una hilera relativamente menor provista de 4.000
a 6.000 orificios en la placa plana de fondo, a intervalos
meko?es de 3 mm, y en dirigir una corriente de aire por el
fondo‘de la placa de orificios, para enfriar los conos de vi-
drio fundido y aumentar ;u viscosidad, impidiendo asi la
unién de los conos entre si. Esta técnica aumenta la producti
vidad, pero adolece del inconveniente de que al aumentar la
densidad de los orificios, se debilita necesariamente la plac

provista de los miswos, lo cual aumenta su tendencia a la

deformacidn en convexidad. Tal deformacidn o curvatura.da com
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resultado un efecto de enfriamiento no uniforme a partir de
la corriente de aire, lo que es causa de que se rompan las
fibras, que varien en didmetro, etc.

Asi pues, a pesar devlos muchoé-y varisdos intentos
de la téenica anterior, la deformaci§n de las placas de ori-

ficios continGa siendo un importante problema en la industria.

RESUMEN DE LA INVENCION

Asi pues, un objeto de esta invencidén es el de
resolver las dificultades arriba descritas, dentro de las
técnicas ordinarias de la fabricacién de fibra de vidrio, me-
diante aportacidén de una hilera en la gque se impida la defor-
macidn de su placa de orificios, y.en la que la densidad de
los orificios se pueda aumentar sin debilitar la hilera ni
aumentar sus dimensiones. |

Otro objeto de la invencidén es el de aportar tal
hilera en la gque los conos de vidrio fundido que fluyen hacia
fuera de la placa de orificios sean més uniformes y estables,
permitiendo asi una mayor efigacia de produccién.

Estos y otros objetos se logran curvando la placa

de orificios hacia dentro, de modo uniformemente cénecavo,

eon lo cual se aumenta grandemente su fuerza, rigidez y re~

sisﬁencia a la deformacién hacia fuera, incluso bajo condicio-
nesaéxtremas Y prolongadas de funcionamiento. Tal curvatura
o combadura aumenta tawbién la superficie efectiva de la placa
de orificios, lo cual permite aumentar el nimero y la densidad
de los orificios, o bien se puede reducir el tamafio de la
placa de la hilera, sin reducir por ello el nimero total de
orificios.

Cuando se aplica la placa céncava provista de ori-

ficios, conforme a la invencién, a un procedimiento de eyeccién
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de aire, se ha comprobado que el aire de enfriamiento fluye
nés suave y uniformemente sobre la superficie de la placa
curvada hacia dentro, con lo que el efecto de enfriamiento
sobre los conos es mucho mis uniforme y son, por ende, tambié
u3s uniformes los diémetros de los filamentos. La placa de
orificios puede ser o bien rectangular o bien circular, por
lo que su curvatura hacia dentro podrd ser, respectivamente,

en forma de arco o en forma de chpula,

BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS

En los planos:

la fig. 1 muestra un alzado en corte de un aparato
de formacién de fibra dg vidrio enuel que se emplea ﬁna
hilera de formacidén provista de una placa de orificios céncav
o en configuracién arqueada, segiin esta invencién;

la fig. 2 representa un esquema geométrico desti~-
nado a explicar un método para determinar el radio de curva-
tura de la placa de orificios conforme a la invencién, y

la fig. % muestra uﬁ alzado ampliado, en corte,

de una hilera modificada, segin la invencién, en la cual la

" placa provista de orificios esté reforzada,

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS FORMAS PREFERIDAS DE EJECUCION
E\V Con referencia, a continuacién, a los planos, di-
remoé que la fig. 1 muestra fibras de vidrio extraidas a una
alta dénsidad a través dé una hilera 1 provista de una placa
2 de orificios rectangular, arqueada hacia denyro o ééncava,
que se extiende a través del fondo de la hilera, perpendicu-
lar al eje geométrico longitudinal de la hilera o direccién

de extracciéﬁmde los filamentos., El vidrib fundido situado

dentro de la hilera fluye hacia fuera por una pluralidad de

orificios circulares 3 existentes en la placa 2, formando unc
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conos 4 que son extraidos hacia abajo en forma de fibras o
filamentos de vidrio 5. La hilera relativamente pequefia
de la fié. 1 se ha desarrollado recientemente, y la placa 2
tiene tantos orificios 3 qué bajo condiciones ordinarias, los
conos 4 formados sobre la superficie inferior de la placa, se
fundirian entre si y se unirian impidiendo la formacidn de-
fibras separadas. Segiun representado en la fig. 1, sin em-
bargo, ée dirige una corriente de aire enfriador a la superfi-
Eie inferior de la placa de orificios,desde un sopladol 6,para
aumentar la viscosidad de los conos € impedir con ello su
unién o fusién, no deseada.

" Los orificios de la placa 2 presentan una disposi-

\

cién ordenada o simétrica, geométrica, por ejemplo en forma de
intersecciones, constituyendo una malla. Si la -placa de ori-
ficios es plana, como en una hilera ordinaria, podré con ello
curvarse o deformarse hacia abajo, en disposicibén convexa, de-
bido al peso del vidrio fundido y a la tensidén de las fibras
de vidrio que se extraen. Sin embargo, conforme a esta in_

vencidn, la placa de orificios estd curvada hacia dentro o pre-

senta formacidn céncava, y por consiguiente, ofrece una re-

sistencia considerablemente aumentada frente a tal deformacién
por peso. Ademés, con tal curvatura, la superficie de la
pl&cg provista de orificios se aumenta frente a la de una placa
plan; montada en la wisma hilera, y se puede elevar asi co-
rrespondientemente el nﬁ@ero de orificios.

~ El radio preferido de curvatura de la placa de oris

ficios se determina, considerando la dindmica material y las

‘condiciones reales de formacién de fibra, a partir de la dis-

tancia L entre el vértice de la placa de orificios ¥ el punto

de Tecogida de los filamentos 5, el alcance o anchurafde la
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placa de orificios, y el énguio ¢ entre la direccidén axial
de un orificio situado en el punto més exterior y la situa-
ciéh de un filamento 5 extraido por el mismo. Conforme a lés
résultados experimentales, se ha comprobado que el 4ngulo «
es de preferencia inferior a los 15 grados, por lo que el
radio de curvatura R de la placa de orificios queda dentro de
1os.limites de 35 a 200 um. Estas dimensionales se han re-
presentado en la fig. 2. Cuando el radio de curvatura es
menor de 35 mm, se reduce la funcionalidad o posibilidad de
curvatura uniforme de la placa provista de orificios a un
nivel diﬁicil y ademls, los conos de vidrio fundido que fluye:
hacia el exterior de los orificios son propensos a combarse
0 emigrar hacia los bordes exterioreg de la placa y a fundirs¢
entre sf. Cuando el radio de curvatura es de més de 200 mm, e
cambio; la resistencia a la deformacion hacia abajo, de 1la
placa, se hace demasiado baja y queda sometida al mismo in-
conveniente de pandeo por la accidn dgl peso que una placa

plana ordinaria.

La placa 2's¢ produce perforando orificios de un

didmetro predeterminado y con un eSpaciamienfo también pre-

determinado, en una placa pléﬁa de platino y curvando despubs
la misma en un grado de curvatura uniforme deseado, en una
prensa en frio o dispositivo similar, con lo que los ejes
geométricos de todos los orificios se dirigirén al centro de
la curvatura. Resultado de ello serd que las fluctuaciones
angulares entre las direcciones de los ejes geométricos de
los orificios y las consiguientes diferencias de tensidén de
los filamentos serén inferiores a las de una placa ordinparia
plana provista de orificios Yy que cada cono tendrd una con-

figuracién wés uniforme, aumentindose asi la estabilidad en
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la formacidén de fibras. Por otra parte, el aire aplicado
a la superficie inferior de la placa pro&ista de orificios
rlairé wds suave y uniformemente entre los conos, debido a
la curvatura de la placa,'lo cual mejorard el efecto de
enfriamiento.

En una prueba comparativa, se tomd una hilera

ordinaria provista de una placa plana de fondo que tenia

2.000 orificios perforados en la misma, a razbén de una den-

‘sidad de 70 orificios por cn” ¥y una hilera con una placa

de orificios curva, que tenia el mismo nfmero y densidad
de orificios, y se hicieron funcionar juntas para extraer
las fibras de vidrio a razén de 800 g/min. La vida Gtil
de ia placa plana de orificios fue-de 52 dias, mientras que
la de la placa curva de orificios, conforme a la invencién,
fue de més de 200 dias. B

La referencia numérica 8 designa una empaquetadura

aislante del calor, hecha de amianto o material similar,

'dispuesta en torno a la hilera 1, dentro de un recipiente 9

a modo de bastidor provisto de una abertura en el fondo para
recibir la placa de orificios. Se ha dispuesto un rodillo

de revestimiento 10 en el punto de recogida de los fila-

: meﬁtos, para aplicar un agente de encolado o apresto 1l a

108 filamentos, a fin de reducir la friqcién e impedir que
se ;dhieran entre si. Se ha representado él punto de recogida
ligergmente desbiado dei eje geométrico de la hilera, para
aumentar adn més la uniformidad de la corriente de aire
enfriador procedente del soplador 6.

La fig. % muestra una construceién modificada, en
la que se han éispuesto una o mis barras de refuerzo 7 en

paralelo, entre las paredes interiores opuestas de la hilera.

3
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Ambos extremos de cada barra van sujetos fijamente a las
paggdes y 8l extremo superior o porcién de corona de la
placa 2 de orificios. Las barras pueden ser delgadas placas
planas o varillas, y aumentan 1la resistencia a la deforma-
cién de la placa perforada, hasta el punto de que se puecde
esperar una vida 0til de aproximadamente un afio. Algunos
orificios situados en la porcidén superior de la placa se
cierran u obturan cuando se sueldan a la misma lés barras
de refuerzo, pero su nimero es wmuy pequefio comparado con el
niimero total de orificios y los efectos de ello son, por

tanto, despreciables. _
‘Si bien se ha descrito la invencidén con referen-
\
cia a una placa de orificios rectangular arqueada, es igual-
mente aplicable a una placa de orificios circular curvada
hacia arriba en forma de cupula, en cuyo caso se podrd
montar un nimero adecuado de barras de fefuerzo entre la

parte superior de la clipula y las paredes laterales de la

hilera.

» ! > r
Debido a su construecién curva reforzada, las

~ placas provistas de orificios conforme a la invencién se

pueden construir de tamafio menor, aumenténdose sin embargo
su vida Gtil de cuatro a siete veces con relacidén a la de
laénglacas ordinarias, siﬁ reduccién alguna del niéimero
total' de orificios, debido a su mayor densidad aceptable.
Consiguientemente, se poéré reducir la cantidad de platino
utilizada en la fabricacidén de las hileras, lo cual cons~
tituye otra ventajs econdmica. ‘

En resumen, la Patente de Invencidén que se solicits

deberd recaer sobre las siguientes

-
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REIVINDICACIONES
1.~ Mejoras introducidas en una hilera (1) para

1a~£ormaci6n de fibra de vidrio, que incluye un recipien-
te para el vidrio fundido, provista de una placa (2) de fondo

que presenta una pluralidad de orificios (3) para la extra-

ccidn de filamentos, la mejora que se caracteriza porque
m———

la placa de fondo esti curvada hacia dentro en disposicidn
concava, con lo que su resistencia a la deformacidn hacia
fuera éebida al peso del vidrio fundido que se encuentra
en-el recipiente ¥ a la tencidn de loc filomentes extrefdos
se aumenta en alto grado.

2.- Mejoras segin la reivindicacién 1, que com-
preﬁden“ademés por lo menos un elemento alargado de refuer-
z0 (7) que se extiende a través dei-recipiente ¥y Qque pre-
senta sus extremos fijados a sus paredes laterales inferio-

res opuestas y su porcidén central flaada 2 una porcidén
de corona de la placa de fondo. ‘ '

3.~ Mejoras seglin las re1v1nd1cacmones 162, en
las que la placa de fondo es rectangular ¥y tlene forma de
arco. ,\
4,- Mejoras segln las reivindicaciones 1 6 2, en
las que la placa de fondo es circular y presenta configura-
cién de ctpula.

&\ 5.~ Mejoras segin cualqulera de las re1v1ndlca01o-
nes precedentes, en las que la placa de fondo tiene un radio
de curvatura uniforme y en la que el angulo entre el eje
geométricp de un orificio de la misma situado en el punto
més exterior y la direccién de extraccién de un filamento

extraido a su través es de menos de 159.

6.~ Se reivindica por 4ltimo como objeto sobre

el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
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MEJORAS INTRODUCIDAS EN UNA HILERA PARA LA FORMACION DE
FIBRA DE VIDRIO.

~

Todo conforme queda descrito y reivindicado
en la presente memoria descriptiva que consta de once

péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 29 égosto-l.977
BERNARDQ, UNGRIA
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