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cidad de Tilamentos de vidrio extruidos e través de orifi-

 ce contacto con la superficie circunferencial del missio a

| travéds de un dngulo predeterminado, con lo que los filamens

| nuacidn normal de los filamentos de vidrio de la hebra.
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L ANTECEDENTES DEL 1HVEKTO

El presente invento se refiere a un sisiema para
fabricar hebras troceadas de filementos de vidrio, y nds en
particﬁlar'a un aparato para introducir une hebre de Lila- |
ﬁentos de vidrio sobre un rodillo de alimentacidén del sis-
temy,. '

Lo publicacidn de patente japonesa nimero 50-2708
describe un método de fabricar hebras troceadas de filamen-
tos de vidrio directamente a partir de hebras de filementos

de vidrio que estén formsdas de tal manera gue una multipli

clos en el fondo de un horno de hilatura y que llevan apli-
cado un agente de encolado son recogidos para formar la he-{
bra. Més en particular, la hebre de filamentos de vidrio es

tomada por un unico rodillo de slimentazcién de modo que ha-

fos de vidrio de la hebra son estirados y atenuados por fuur
za’de friceidén debido al contzcto con la superficie del oo
dillo de alimentacibén. Un rodille cortador estd dispuesto
de modo gue hace contaecto bajo presidén con la superficie
circunferencial del rodillo de alimentacidn, cortando asi
la hebra en hebras troceadas de una longitud predetermina~
da. Le posicién del rodillo de alimentacidn en que el rodi
llo cortador hace contacto con la superficie oircunferen;
cial del rodillo de alimentacién se selecciona de modo que
le fuerza de friceidm comunicada a la hebra sea mayor que

una fuerza de estirado mediante la cual se logra una ate-

Con el fin de increrentar la productividad del
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metros por minuto, son tomadas para su atenuacidn por el

! Hojn niim. 2

método de fabricacién se ha propuesto Que una pluralidad
de hornos de hilaturas estén dispuestcs en relecién yuxta-
puesta uno con otro y que una pluralidad de hebras forma-
das a.partir de filamentos de vidrio extruidos desde los
respectives hornos de hilatura sean tomadas por un dnico
rodillo de alimentacidn en paralelo una con otra y cortae-
das en hebras trocesdas. Sin embargo, tal sictema de "mil
tiples hornos y miltiples hebras" ha si¢o insstisfactorio
en su funcionamiento en muchos aspectos. Por ejemplo, cuan
do se rompe unas de las hebres, la introduccién de la hebre
rota sobre el rodillo de alimentacibn no solo es muy ergo~
rrosa, sino que produce también algunos problemas graves.
En general, en el funcionamiento del sistema an-
teriormente mencionado, las hebras que se forman a partir
de filementos de vidrio extruidos desde los respectivos hor)

nos de hiletura, aproximadamente a un Yegimen de 30 @ 50

rodillo Ge alimentecidn, que gira a una velocided circun-
ferencial tan alta como aproximedamente 1500 & 3000 metroa
por minuto. Por tanto, es muy peligroso initroducir le he-
bra rota sobre el rodillo de alimentacidn mientras el sis~
tema continda su funcionamiento. Como consecuencia, ol ine
troducir le hebra rota scbre el rodillo de alimentacién, egl
te rodillo de alimentocidn ha de ser decelerado o parado
completamente para acegurar una‘sitﬁacién de seguridad o
los operarios. En otras palabras, la introduccibn de la he
bra rota ha de hacerse sacrificando la productividad del
sistema. Ademds, dado que el vidrio es un material termo-
eblancdable, las corrientes de vidrio fundido extruldas g

través de orificios en el fondo del ho&no de hilatura han
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—de ser estiradas siempre bnjo una tensidén gpropiada a fin
de permitir la atenuacidn en formz de filamentos. &i =e -
linina la fuerza de estirado, las corrientes de vidrio fun
dido se conglomerarisn formendo una rerlas o perlas releti-

vamente grandes sobre ls superficie interior del horno de

| hilatura. Es extremadamente engorroso ellminer tal perla

! .
de vidrio. Por tanto, se reguieren mds de dos operarios pa
re asegzurar una extrusién cpropisda de los filementos de

vidrio desde todos los Lhornos de hiletura, 1o cual consti

| tuye unc de los factores que obstaculizan la racionaliza-

cifén del funcionamiento del sisteua.

Aderds, al comienzo del funcionamiento del sis-
teta convencional, las hebras constituldas por filamentos
de vidrio en estado de susencia de stenuscidn son obliga-

das primero a gplicarse & la superficie circunferencial de

une parte extreme del rodillo de alimentacidn y luego se

incremente grodvalmente la velocicdad del rocdillo de alimen
tacidn hacsta uns velocidad de atenuacidén normal. Despuéé

de haber sido atenuzdas p~r completo, las hebras son novi-
Gas hasta una parte de corte del rodillo de alimentazcidn y |
se inicia la operacidn de corte. Sin embaryo, durente la

operacidén de corte, los filamentos no etenuados tomados en
la parte extrema del rodillo de alimentzcidn tienden a que
dar sueltos gracuslmente de modo gue ‘trozos a maners de pe
lusas pusden salir volando y caerse y se mezeclan con las

hebras troceadas normeles, lo que conduce a una_diaminucién'
de la calidad de wn producto, Ademés, los filawentos no a-

tenvados son relativamente gruesos y tienen una gran rigi-

dez, por 1o que es dificil tenerlos completamente aplica-

dos ©0 arrollados sobre la superficie circunferencial del

O L R e s,
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la velocidud del rodillo de alimentacién hasta una veloci=
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[rodillo de alimentacién. Por tanto, cierta parte de la lon-
gltud de la hebra tiende a apartarse del rodillo de alimen-
teeibn y a ondularse en torno al mismo con radios relstiva-
mente grandes. Esto es muy peligroso para los operarios.
Un método de evitar el probleme es aumenter rdpidamente la
velocidad del rodillb de alimentacién hasta una velocidad
de atenuacién normal después de que las hebras hayan sido
tomedas por el rodillo de alimentacién, con lo que la par=-
te de longitud de la hebra retenida por el rodillo puede
ser acortada en la medida que sea posible. Sin emhargo en
este caso, dado gue la hebre es sometida rédpidamente & pre
gién, es probable que ésta se rompa otra vez. Asimismo, pue
de ocurrir un desgaste real del rodillo de alimentacién. Un
método alternativo es introducir directamente la hebrz de
filementos no atenuados sobre le perte de corte del rodilldg

de elirentacidn, al tiempo que se incrementa graduslmente

dad de atenuuacién normal. En este método, se seleccionan
y realizan como producto comercial dnicamente hebras tro-
ceadas de filamentos de vidrio en stenuacién normal. Sin
embargo, en este caso, dado que los filamentos no atenua-
dos son relativamente gruesos y tienen una gran rigidez,
como se ha mencionado anteriormente, el rodillo cortador
puede ser presionado contra el rodillo de alimentacidn ba~
jo una presién considérablementé al%a. Como resultado, las
cuchillas cortadoras es probable que queden llenas de he-~
bras troceadas entre ellas, con lo que se afectzs adversa-
mente a la operacibén de corte efectiva. Asimismo, ocurri-
ria un répido desgaste del rodillo ge alimentacibn y del

rodillo cortedor. Ademds, dado que los fllamentos gruesos
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|ferencial del rodillo de alimentecién cubieria con un mzte-

‘|tacibén que puede eliminar sustancialmente los anteriores y |

lestiradas y atenuadas por un dnico rodillo de alimentacibn

o troceadas por un dnico rodillo cortador.

| fabricar hebras troceadas de filamentos de vidrio descrito

llo;[n nim, 5 :
ly rigidos no atenuados estarian sobre la superficie circun-

rial eldstico, la superficié tiende a formarse con surcos
correspondientes que dan como resultado un corte incomple-
to de la hebra. Adicionalmente, cuando personas inexpertas
atienden a tal qperacién, ticnden o introduecir errbneamen-
te sobre el rodillo de alimentacién la hebra de filementos
de vidrio que no ha sido enfriada en medida suficiente. Co-
no resultado, el rodillo de alimentacibn se quema y las cu-
chillas cortadoras se rompen. En particular, cusndo se rém-
yen las cuchillas cortadoras, los troszos saldrén volando a

alta velocidad, lesionando a los operarios prdximos.

RESUMEN DEL INVENTO

Por consiguiente, uno de los objetos del presen-~
te invento es proporcionsr un aparato para introducir uus

hebra de filamentos de vidrio sobre un rodillo de alimen-

otros problemas encontradrs en un sistema del $ipo en el

-que una pluralidad de hebras de filamentos de vidrio son

Con arreglo al presente invento, en el método de

en la publiqacién de patente japonesé nimero 50-27089, se
proporciona un aparato para introducir una hebra de fila~
mentos de vidrio sobre un rodillo de alimentacifn, eun don-~
de un rodillo de alimentacién auxilisr estd dispuesto jun-
to a un extremo del rodillo dé alimentacidn principal en

alineacidn axial con el mismo y es accionzado con indepen-
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- ioneia del rodillo de alinentocién principal, y un rodie

2.0 cortedor auxilicr estd dispuesto uara cooperar con el

*21i11l0o de alimentacidn auxiliar z fin de cortar o trocear

3 hebra tomada por el rodillo de alimentacidén auxiliar,

- .ondo se rompe accidentaluente una de las hebras durante
funcionaniento del sistemz, la operacidn de corte para
4 hebras restaontes no rotss puede continuarse sin reduc-

‘n de una alte velocidad de rotocidn del rodillo de ali?

. atacidn prineipal, mientras gue el rodillo de alimenta-
cifn auxiliar se montiene sustanciulmente estacionario o
&3 hecho funcionar de modo que nire a unue velocidad baja
e 30 a 50 metros por minuto. la parte oxtrema de ln hebra
»uta se arrollas entonces sobre el rodillo de alimentacién
wiziliar y luego so incrementa gradualmente la velocidad
@1 rodillo de alimentacidén auxiliar haste una velocidad
¢z aténuucién normal ds 1500 a 3000 metros por minuto, a

1a cull es hecho girar el rodillo de alimentacién princi-

pal, Después de que se ha alcanzado una atenugcidn comgle
te de la hebra rotu, se transfiere la hebra desde el roli
llo de alimentacidn auxilior al rodillo de alimentacidn
Jrineipal. Dado que lu hebra tomada por el rodillo de ali
meatacidn auziliar ee troceada continuwamente por el rodi-
1o cortador auxilizr, puede evitarae gue lo hebra se on-
& alrededor del rodillo de alimentacién, como se ha men
22 onado anteriormente, asi como también que quede suelta
» salga volando en forms de pelusas. Ademds, dado que no
- necesita que el rosdillo de alimentacién principal ses
v rxelerado durﬁnte la introduccidn de la hebra rotu, no se
Clueird la productividad del sigstema. Asimismo, dado que

operacién de introduccidn puede reulizarse con seguri~
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-dad y facilidad, este sisteme pucde ser afendido $or un
opérario que no sea tun experto.

Los anteriorss y otroes objetos, caracteristicus
¥y ventajas del vresente invento resultardn mds evidentes
por la descripecidn siguiente de realizaciones preferidas:

tomadas en unidn de los dibujos gue se acompaiian.

BROVE DusCRIPUION DE LOS DIBUJES

Ia Figura 1 es ung vigtae frontal porcialmente en
seccién de una realizacién preferida del sistena para fa-
bricar hebras troceadas de filamentos de vidrio de acuer-
do con el presente invento;

la Figura 2 es una vista lateral de la parte prij
cipal del sistema mostrado en la Figura 1, estando recor-
tada las mitades supcriores de los rodillos de slimenta-
cidn principal y auxilier a fin de mostrar los rodillos’
corte lores principel y auxiliar, asi como estando recorig

dos los conductos para descargar hebras troceadas a fin de

la Pigura 3 es uns vista en planta a escala am-
Jpliada de le parte principal del sistema mostrado en la Fi
gura 1, mostrédndose 10s rodillos de guis principal y auxi
liar como movidos hasta el mismo plano en el gue esti Gis

puesto el rodillo de alimentacidn principal.

DESCRIPCIOR DB LAS REALIZACIORES PREFERLIDAS.

Haciendo referencia a la Figura 1, una plurali-
dad de hornog de hilatura comprende de preferencis custro
hornos yuxtapuestos, cade uno designado por el ndmero 11.

Cada horno 11 produce vidrio fundido en &1 a partir de nd

.
1
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|_teria prima o mdrmoles que son alimentados desde un wlimen
te.dor de mdrmol 12. E1 fondo de cada horno 11 estd forma-
do con 400 a 2000 orificios 13, a travéds de 1los cuales se
extruyen corrientes separadas de vidrio fundido para pro=
porcionar 4£00 a 2000 filamentos finos de vidrio, a los cug
les se les aplica luego un agente de encolado de tipo lu-
bricante por medio de un encolador 15 yllos cuales se reco
gen seguidamente formando una hedbra 17 por medio de un ro-
dillo colector 16. Cuatro hebras 17 formadas de este modo
son conducidas & través de rodillos locos respectives 18
hasta un rodillo de gufa principal 18. El rodille de gsuia
principal 19 estd formado con cuatro surcos circunferencig
les 20 por medio de los cuules son guiadas las hebras 17,
respectivamente, -de la maners que se muestra en las Figue-
rzs 2 y 3. Las hebras 17 son tomadas luego por un rodillo
de alimentzcidn principal 21 en relacibn espaciada parale-
la un. con otra. Después de hacer contacto con la superfi-
cie circunferencial del rodillo de alimentacidn principal
21 a través de un dngulo predeterminado, las hebras 17 son
cortadas ¢ troceadas por un rodillo cortador principal 22
en hebras troceadas 23 de una longitud predeterminada. Las
hebras troceadas 23 son trangsportadas al exterior como pro
ducto comercial por un transporiador 24.

Como g8 ha descrito en 1lm publicacidén de patente
jaronesa numero 50-~27089, la atenuacidn de los filamentos
de vidrio 17 es realizada so0lo por el rodillo de alimenta-
cibn principaul, por medio del cual son tomadas las hebras,
con 1o gue las hebras son estiradas por fuerza de friccién
debido & su contacto con la superficle circunferencial del

rodillo de alimentacién principal 21 a través del dngulo
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' predeterminado.

Como se muestra en la ligura 3, la superficie cip
cunferencial del rodillo de alimentacidn princival 21 esta
revestida con un material 25 de alto coeficignte de fric-
¢idn con respecto a las fibras de vidrio, tal como un cau~
cho de poliuretano. E1l rodillo de alimentacidn principal .
21 estd soportado en forma giratoria por medio de cojine=-
tes 29 sobre un drbol hueco 28 que estd usegurado a un alp
jamiento 27 de rodillo de alimentacldén mostrado sobre un |
baztidor 26 (véanse lus Piguras 1 y 2) y que estd diseﬁa-
do de modo que sobresalga de dicho alojamiento.

El rodillo cortador principal 22 dispuesto para
quedar enfrente del rodillo de slimentacidn principal 21
estd asegurado por una tuerca 34 a un frbol giratorio 33
que estd apoyado por medio de cojinestes denﬁro de un alo-
jumiento de cortador 31. El rodillo cortador principal 22
tiene una pluralidad de cuchillas 3% en su circunferencia
exterior. Las cuchillas 35 estdn inclincdas en 5 a 25 gra~
dos con relacidn a un eje de rotacidn del rodillo cortador
22 con espacios sustancialmente equidistantes de una a otry
El alojamiento de cortador 31 estd soportadc de forma des—
lizable sobre dos drboles estacionzrios 37 retenidos poxr
dos pares de ménsulas 36 aseguradas al bastidor 26,'de no-
do que el alojamiento del cortador puede ser movido en uns
gireccildn perpendicular al eje Hel.fodillo cortador prin-
cipal 22. Un cilindro hidrdulico 39 estd montado sobre una
ménsula 38 asegurada al bastidor 26 para accionar al éloja~
miento del cortador de modo gue se mmeva a 1o largo de los
drboles 37, permitiendo con ello que el rodillo cortador

principal 22 sea forzado contra el rodillo de alimentacidn
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-principal 21 y establezca contzcto con el mismo bajo una
presién deseada. Hsta construccidén asesura tumbién que pue
dan utilizarse diversos didmetros de rodillos de alimenta-
cibn principales y que se pueda compenszr el des,aste del
rodillo de alimentacién principal. E1l revestimiento 25 del
rodillo de alimentacién principal 21 puede guitarse para
repasarlo o sus%ituirlo si se ha desgastado hasta su limi-
te de trabajo. El rodillo de alimentacién principal 21 tie
ne una polea 40 montada en un extrewo del mismo de modo
que sea accionada a través de una correa 42 por un motor
41 montado en el bastidor 26. EL motor 41 es preferible-
mente un motor del tipo de acoplamiento por corrientes pa—l
résitos que pueda controlar su velocidad de rotaucidén y su
tiempe de arrangue, de modo que la velocidad circunferen-
cial del rodillo de alimentacidn principal 21 puede mante
nerse.sustancialmente constante incluszo aunque se disminu-
ya el didmetro del rodillo debido al desgaste del revesti-
miento 25. ‘
La caracterist’ ‘o esencial del presente invenio
reside en la habilitacién de un rodillo de alimentacidn
auxiliar 43 y un rodillo cortador auxiliar 44 como adicidn
a la construccidén anteriormente mencionada. Ll rodillo de
alimentacidn auxiliar 43 tiene unn superficie circunferen-
clal revestida con un material 45 de alto coeficiente de
friccién con respecto a las fibras de vidrio, de munera
similar al revestimicnto 25 del rodillo de alimentacidn
principal 21, y estd asegurado por una tuerca 48 a una
parte extrema frontal del drbol 47 apoyado para giro por
medio de los cojinetes 46 dentro del &rbol hueco 28 que

estd asegursdo al alojenmiento 27 del rodillo de alimenta-
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54 estd montado por sus extremos opuestos sobre una nénsu-

| la ahorguillada 56 que esté conectada a un extremo de ua

Hoju. nvun. 1 1 -

L cibn. 4sesurada una parte extrema trasera del drbol 47 hay
ura polea que es accionada a través de una correa 51 mor
otro motor 50 montado en el bustidor 26. E1 motor 50 es de
preferéncia taubién un motor del tipo de acoplamiento por
corrientes pardsitas que puede controlar su velocidad de
rotacién y su tiempo de arrangue. De este modo, el rodillo
de alimentacidn auxiliar 43 estd dispuesto junto al rodi~
1lo de alimentacidn prineipal 21 en alinezcidn axial con
el mismo, de modo que el rodillo 43 puedé ser acoionadd con
independencia del rodillo 21. |

El rodillo cortedor auxiliar 44 tiene cuchillas
cortadoras 52 de comstrucclén similar al rodillo cortagor
principal 22 y estd soportado de forma 5gira't:ori:-; por nedic

de cojinetes 53 sobre un drbol estacionario 54. EL drbol

vistago de otro cilindro hidrdulico 55 que estd montado
sobre la ménsuwla 38 en el lado opuesto al cilindro 39. Asf,
el rodillo cortador auxiliar 44 puede ser movide hacia y
desde el rodillo de alimentacibn auxilisr cuando se accio-
.na el cilindro 55. :
Un rodillo de guia auxiliar 57 estd dispuesto en
posicibn lateral reépecto del rodillo de alimentacidn au-
xiliar 43. El rodillo de gufe suxiliar 57 estd hecho de un
materizl de bajo coeficiente de friccidn con respecto a
las fibras de vidrio, tal como fluoropldstico. E1 rodillo
de guia auxiliar 57 estd soporitado de forma giratoria en
una parte extrema frontal de un véstago 59 de un cilindro
hidrdulico 58 montado en el bastider 26, de modo que el

“

rodillo 57 puede moverse paralelamenie a log rodillos de
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~alimentacién prineipal y auxiliar 21, 43 y retraerse hasta
una posicidn adyacente a uns parte extrems trasera del ro-
dillo de alimentacién principal 21. E1 rodillo de guia au~
xiliar 57 estd formado con un surco circunferenclal 60 pa-
ra guiar una hebra de-filamentos de vidrio. El surco 60 es-
td definide por bordes circunferenciasles opuestos del ro-
dillo 57, con el borde circunferencial frontal de menor dig
metro que el del borde circunferenciasl trasero parc permi-
tir que una hebra retenida por el surco 60 sea retirada f4
cilmente hacia adelante de la manera que se describe a con-
tinuacibn.

Como resulta evidente por lo gue antecede, el 1o~
dillo de gule principal 19 estd dispuesto en posicidn lated
ral respecto del rodillo de alimentacién prinecipal 21 y for

mado con cuatro surcos circunferenciales 20 en nimero igual]

t4 soportado de forma giratoria en una parte extrema fron-
tal de un drbol 61. Unos medios 62 para liberar uns hebra
retenida por el surco 60 del rodille de gufa auxiliar y go~
sicionar la hebra en el surco correspondiente 20 del rodi-
1lo de guia principal 19 estin dispuestos cen relacidén yux-
tapuesta con el rodillo de guia principal 19 y se hallan

conectados al drbol 61 a través de una ménsula 63. Los me-
dios posicionadores de hebras 62 esiin provistos de espigad
posicionadoras 64 en ndmero igu;1 a los surcos 20 del rodi-
llo de éuia principal 19 y bobinaes electromagnéticas (no

mostradas) en ellas para accionar las espigas 64, de modo

que cada espiga 64 puede sobresalir haste una posicidén jusH
to detrds de la hebra correspondiente (en el lado izquier-

do de la hebra, como se ve en la Figura 3) guimda por el
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L surco 20 del rodillo de guia principal 19 cuando se cxcite
1z bobina electromagnética correspondiente. Aun cuzndo el
rodillo de guia principal 19 y los medios posicionadores
62 estdn mantenidos ordinariamsnte en una posicidn prede=-
terminada con relacidén al rodillo de alimentacidn princi-
pal 21, es preferible que estén adaptados para movimiento
unitario paralelamente al rodillo de alimentacidn princi-
bal 21 a fih de peranitir que sus posiciones sean variadas
segin se nccesite. 4 este fin, el 4rbol 61 que soporta el
rodillo de guia principal 19 y los medios posicionadores
de hebra 62, estd soportado de forma deslizable por un par
de cojinetes 66 montados en un slojamiento 65 fijado al
bastidor 26. Un drbol 67 estd apoyado parz giro por medio
de un par de cojinetes 68 dentro del alojamientb 65 por en
cima del drbol 61. EL drbol 67 estd externamente roscado
para proporcionar un tornillo de alimentacidn con un paso
de aproximadamente 1,25 mm. Un motor 69 y un engranaje re-
ductor 70 estin montados en el alojamiento 65 de tal mane~

ra que la rotacidn derivada del motor 69 es reducida por

»a través de ruedas dentadas 71, 72. El drbol 67 tiene una
cdrredera 73 atornillada sobre é1l y conectuda a uns abraza:
dera T4 que soporta al 4rbol 71. Asi, al girar el motor 6%
la corredera 73 es obligada a moverse hacia adelante o ha-
cla atrds a lo largo del érbolvgiratorio 67, dependiendo
de la direccidn de rotacién del motor 69, de modo gue el
arbol 61 es movido hacia adelante 0 hacia atrds para va-
riar las posiciones del rodillo de guia principal 19 y

de los medios posicionadores de hebras 62.

Adicionalmente, estan previstos unos interrupto-
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ees de limite 75 para limitar la cerrera del rodillo de guia
principal 19 y de los medios posicionadores de hebras 62 a
fin de impedir un movimiento excesivo de los mismos sobre
la longitud del rodillo de alimentzcibn principal 21. Es de
cir, el motor 69 se para cuando la abrazadera 74 se pone en
contacto con los interruptores de limite 75.

En funcionamiento, como se ha descrito anterior-
mente, los filamentos de vidrio extruidos a travéds de los
orificios 13 de cada uno de los hornos de hilatura 11 y que
llevan un agente de encolado aplicado por el encolador 15,
son recogidos por el rodillo colector correspondiente 16
formando una hebra 1%. Las hebras 17 son conducidas luego
a través del rodillo loco 18 y el rodillo de gufa principal
19 hasta el rodillo de alimentacidn principal 21 de modo
que son tomadas en paraleio una a otra por el rodillo de a-
limentacidn principal 21. Las hebras 17 tomadas por el ro-
dillo .e alimentacidn principal 21 son cortadas o troceadas
en hebras troceadas 23 por el rodillo cortador principal
22,

En caso de rotura de unae de las hebras 17, el ro=-
dillo de alimentacidn auxiliar 43 es hecho funcionar de mow
do que gira a una velocidad relativemente baja, mientras
gue el cilindro 55 es accionado para mover el rodillo core
tador auxiliar 44 hacia el rodillo de alimentecidn auxiliar
43, con lo que el rodillo cortador auxilier 44 es puesto en
contucto con el rodillo de alimentecidn awxiliar 43'para
ser hecho girer con él. La parte extrema de la hebra rota
17" en estodo de ausencia de atenuacidn debido a que no se
ejerce fuverza de estiredo por perte del rodillo de alimen-

tecidn prineipal 21, es hecha pasar sobre el rodillo loco
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1186 y el rodillo de guia auxilizr 57 y conducide al rodillo

de alimentacibn auxilizr 43, de modo que la hebra 17" es
tomada por el rodillo 43 en wna direccién como la indicada
por a en la'Figura 3. La hebrz rota 17' towada por cl ro-
dillo de alimentacién auxilier 43 en la direccién 2 se s0-
mete & tensidn a medida que el rodillo de alimenbacibn au-
xilizr 43 continue girendo, de mode que la hebras 17' es deg
plaze automdticamente en direcciones como laes indicadas por
by o en la Figura 3. Debera aprecizrse que, dado que el |
rodillo de alimentacidén auxiliar 43 es hecho girer a una
baja velocidad, la operacidén de toma se efectuard con se-
guridad y se puede eviter la aplicacién sibite de una ten-
sién grende a la hebra 17! gue originsris une nuevs rotura
de la hebra.

Después de que la hebra 17' ha sido tomada por
complefo por el rodillo de alimentacidn auxilier 43, se ig
cremei.ca gradualmente la velocidad de rotucidn del rodillo |
43 haste que la fucrza de estirsdo comunicads a la hebra
17t ofigine une atenuacidn normal de la hebra 17'. Durante

sta operacidn, la hebra 17' tomada por el rodillo de ali
nentacién suxiliar 43 es cortada o troceada continuamente
por el rodillo cortador auxilier. Por consiguiente, deberd
apreciarse que se superarsan los problemas anteriormente
mencionados gue se plantearian si se incrementara la velo-
cidad de rotacién del rodillo de alimentacién sin trocear
la hebra 17%. Las hebras troceadas producides por el rodiw-
1lo cortador auxiliar 44 son descargadas en un pozo sub=-
terrdneo 77 a través de un conducto %6 por separado de las

hebras troceadas normales evacuadas por el transportador
24
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- Cuando la velocidad de rotacidén del rodillo de
alimentacién auxiliar 43 alcanza una velocidad de ateﬁua-
cidén normal, el cilindro 58 es accionodo pera retraer el
rodillo de guia auxiliar 57, de modo que la hebraz 17' se
puedé mover pasando de una primera posicibn lateralmente
adyacente al rodillo de alimentacibén auxiliar 43 hasta una
segunda posicié£ lateralmente adyacente al rodillo de ali-
mentacidén principal 21. Cuando ls hebrs 17' alcanza la se-
gunda posicibn y gueda alineada con su surco correspondien
te 20 del rodillo de gufa principal .19, la hebra 17! es
obligade & aplicarse a la espiga 64 para el surco correswe
pondiente, ya que la espigs 64 ha sido proyectada y& hacla
afuera por excitucién de la bobina electromagnéticia corresd
pondiente. Cuando se retrae en mayor medide el rodillo de
guia auxiliar 57, 1la hebra 17', que se ve impedide shors
de mq#erse por la espiga 64, es retirada o liberada del
rodillo de gufa auxiliar 57 y es introducidas en el surco
de guia correspondiente 20 del rodillo de guia principel

19 por su propia tensidén, do modo que la hebra puede que-

23. Deberd aprecisrse que la retirada de la hebra 17' des~
de el rodillo de gula auxilier 57 se hace sin ninguna di-
ficultad, ya que la hebra que se estd retirando del rodi-
1lo corre sobre el borde circunferencial frontel de un dig|
metro mds pequelio, como se ha deserito anteriormente.
Cgando la hebrd 17' se ho introducido en el sur-
co correspondiente 20 del rodillo de gufa principal 19, se
desexcite 1la bobine electromagnética correspondiente, con
lo que la espiga posicionadora 64 es retraida a su posi-

cibén original, el rodillo cortador auxiliar 44 es eparte-
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' la hebra rote 17' las hebras normales ¢ no rotas 17 conti~-

este caso, las sefiales son surinistrsdas sucesivamente deg |

mencionade se repite para cade hebra. Puede aplicarse un

slsteme de control automdtico a tales operaciones repeti-

| 44 eparténdose del rodillo de alimentacidn auxiliar 43 y
30
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| do del rodillo de alimentzcidn auxilisr 43, se detienc la
rotecién del rodillo 43 y el rodillo de gufa auxilier 57
es devuelto a su posicidn inicial y queds preparado para
la operacidn siguiente.

La sefial para excitar la bobina electromagnéti-
ca a fin de extruir la espige posicionadora 64 es suminis-

I

-trada Gesde el horno de hiletura correspondiente 11 cuya
hebra 17 se he roto.

Deberd spreciarse que durante la introduceidn de

nien siendo tomadae por el rodillo de alimentacién princi-
pal 21 y cortsdas por el rodillo cortador principal 22, de
modo que la reduccién de produccién de hebrag trocéadas 23
es muy pequefia.

Aungue se ha descrito el modo de funcionesmlento
en reiacién con lz introduccidn de una hebra rota, resul-
tord evidente que el invento e¢s iguslmente aplicable e ie
introduccidn de hebras durente la iniciacidén del funciona-

miento del sismtemz de fal ‘icacidén Ge hebras troceadas. En

de los hornos de hilatura 11, de modo que las bobinas elecs
tromagnéticas son excitadas sucesivamente para gue hagan
sobresalir a las espligas posicionadoras 64 ‘en orden una a
una paré su aplicacidén a las hebras 17 de la manera ahie-

riormente descrits. Es decir, la operacién anteriormente

das y al movimiento siguiente del rodillo cortador auxilien

a la detenciédn de la rotecidn del rodillo 43.
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L Deberd apreciarse que la aplicacién del invento
& la introduceién de hebros al iniciarse el funcionamiento
Gel sistema es ventejosa debido a que el corte de las he-~
bres 17 tomadas por el rodillo de alimentacidn principal
21 se inicia con orden sin espersr a que se complete la
introduccién de la Ultima hebra.

Adicionslmente, el presente invento es ventajo-~
80 debido a que se pueden utilizar completzmente las lon-
gitudes efectivas globales de los rodillos de alimentacidn
y cortedor principales 21, 22 y tembién a que el rodillo
de guia principal 19 y los medlos posicionadores 62 se pue=
den mover paralelamente gl fodillo de alimentacién princi-
pal 21. En este contexto, si las hebras 17 tomedas por el
rodillo de alimentacién principal 21 poseexn siempre les
mismas posiciones, el revestimiento 25 del rodillo de ali-

mentacién prinecipal 21 y las cuchilles 35 del rodillo ccr-

dlentes. Esto origina un corte incompleto de las hebras y
la roturs de las mismas con produccién de pelusas, asi co- |
mo la reduccién de la fuerza de estirado debido a la apa-
ricién del contacto deslizante de las hebras con el reves-
tiriento 25, impidiendo asi une atenuacidén normal de las
hebras. Cuando se corten hebras gue constan cada una de

800 filamentos de vidrio que tienen cada uno 13 micras de
didmetro micntras las mismas se'estén desplazando a ung Ve-
locidad de aproximadamente 1200 metros por minuto, tales
fenémenos ocurren tres o cuaetro horas después de haber ini
ciado el funcionamiento del aparato, 1o que puede recono-
cerse vigilando la aparicién de pelusas en las hebras. En

vista de este hecho, es deseable accionar el motor 69 a in-
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| tervelos de tiempo adecundos para mover el rodillo de guis

priceipel 19 y los medios posicionazdores de hebras 62 de

'rodillo de alirgntezcidn. Bsto se repite de modo gque las h

un sistema de control automitico para tul operacién deter-

:con.relacién al corte o troceado de cuatro hebras 17, ha

Hojn ninm 1 9 :

modo que las partes del rodillo de alimentzcidn principul
21 en gue les hebras hacen contacto con el mismo sean des-
rlazadas tres o cinco milimetros axiszlmente respecto del
| £
bras 17 puedan ser nmovidas sobre toda la longitud efective

del rodillo de alimentacidén principal 21. Puede cempleerse

minando previamente los intervelos de tiempo y de distancie
de niovimiento de las hebras. .

Ademds, el sccionamiento continuo del rodillo de
alimentacidn principal durante ei funcionemientc del sis-
tema puede contribuir no solo é aumentar la produccidn de
hebras troceadas, sino tswbidn e evitar la necesidad de un
alto par de arranque pare el motor'principal, asi como &
reducir al minimo la variacidn de par en funcionamiento,

reduciendo con ello el desgaste de la superficie del rodi-- |

1lo de alimenteeidn ¥ de "2s cuchillas cortadoras y asezu-
rando un funcionamiento estable considerablemente prolonga~

¢o del sistenma.

Aun cvando el presente invento se ha desecrito

de entenderse que el invento no estd limitedo al nimero de
hebras y puede aplicarse igualmente a cualquier csso en

que hayan de cortsrse mds de dos hebras.
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Los puntos de Invencién propia y nueva que se pre

genten para que;sean objeto de la presente solicitud de Pg
.

tente de Invencién, en Espafia, por VEINTE aiios, son los si
gulentes.

18,~ Ungparato pare introducir una hebra de fi-
lementos de vidrio en un rodillo de zlimentacién de un sig
tema para fabricar hebres troceadas de filomentos de vie-
drio, en donde el sistema comprende al menos dos hornos d¢e
hilatura que tienen orificios en cude fondo de los mismos
ara extfuir corrientes separadas de vidrio fundido a fin
de proporcionzr une multiplicidad de filamentos de vidrio,
medios para aplicar un agente de encolado a dichos fils-
rentos de vidrio, medios para recoger dicnos filementos de
vidrio a fin de former al menos doe hebras de filamentos
de vidrio, un rodillo de _ula que tiene al menos dos sur-
cos circunferenciales para guiar dichas hebres en parglee~
lo una a otra, un rodillo de alimentucidn que tiene una
superficie circunferencial para estirar y atenuar dichas
hebras procedentes de dicho rodillo de gule por fuerza de
friceidén cuando les hebras se ponen en contacto con la su-
perficie circunferencial a través de un dngulo predetermi-
nado, y un rodillo cortedor destinado a estzblecer contac-
to con la superficie periférica de dicho rodillo de alie
mentacién para cortar dichas hebras-en formz de hebras tro
ceadas de una longitud predeterminada, cuyo aparato pars

intrpducir dicha hebra de filamentos de vidrio en dicho
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iroiillo de alimentecién, comprende: un rodillo de alimen-
tacibn auxilizr dispuesto junto a un extremo de dicho rodi-
1lo de alimentacién principal en alinemcidn axiel con é1;
medios ﬁara accionar dicho rodillo de alimentacidn auxilier
a una velocidad varisble independientemente de dicho rodi-
1llo de aliuwentscibn principal; un rodillo cortador auxiliszr
destinado a establecer contacto bajo presibn con la super-
ficie circunferencial de dicho rodillo de alimentzoidn au-
xilier a fin de girar con ¢é1; un redillo de gufs suxiliar
para gular una hebra de filamentos de vidrioc a fin de in-
treoducir la hebra en la superficie circunferenciel de di~
cho rodillo de alimentacibn principal; medios pars mover
dicho rodillo de gufa auxiliar paralelameﬁte el eje de dim
chos rodillos de slimentacidn principel y avxilier desde
una primera posicidn lateralmente adyacente & dicho rodi-
1lo de alimentecidn auxilisr hasta unsz segunda posicidn le-
terslumente adyacénte 2 dicho rodillo de alimentacién prin-

cipal; y medios pars soltar la hebre guiada pof dicho ro-~

bra soltada en el surco de gula circunferencisl correspon-
diente de dicho rodillo de guis principal cuando el rodillo
de guis suxiliar se mueve pasando de dicha primera posicidn
a dicha segunda posicidn.

28,- Un gpsrato segin la reivindicecidn 18, en
el que dichos medios posicionadores de hebras incluyen una
pluralidad de eepigaes posicionadoras en mimero igual & di-
chos surcos de gufa circunferenciales de -dicho rodillo de
guia principal y sitvadas en relacidn correspondiente de
una a uno con dichos surcos de gula circunferenciales, y

medios pora accionar selectivamente diches espigas posicio
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|_nodoras a fin de producir la extrusibén de una de las espi-
gus correspondiente al surco de gula circunferencial en el
que se desea introducir la hebra guisda por dicho rodillo
de gufa auxiliar, con 1o que, cuando dicho rodillo de zufe
auxiliar se mueve pasardo de diche primera posicién a di-

cha segunds posicidn, lz hebra gulada por dicho rodillo de

 Laml

guia auxiliar y movida con €1 es puesta en contzcto de apl
cacidn con le espige posicionadors extruica y se ve impe=-
dica de reslizar movimiento para ser soltada asi de dicho
rodillo de guis auxiliar e introducida en el surco de zuia
corresypondiente de dicho rodillo de gufe principal.

38,- Un gparato segun les reivindicaciones 1% 5
28, cue comprende ademds medios pura mover dicho rodilio
de gufe principal y dichos medios posicionzdores de hebras
al unisono uno con otro en paralelo con el eje de dicho io
dillo de alimentacidn princigpal entre los extrezmos opurs-
t08 .l misnmo.

48, UN APARATO PARA INTRODUCIR UNi HEBRA DE Pl
LANERTOS IE VIDRIO EX UK RCDILLO L ALILERTACIOR DE UK SIS
TENA PARA FPABRICAR DEBRAS TRCCEADAS DE FILAVERTOS IE VI
IRIO. |

Tal y como gse ha descrite en la memoria que an-
tecede, representado en log dibujos que se acompailan y pa=-
ro los fines que se han egpecificado.

Lsta Memoria consta de veintidos hojas escritas

a miquina por una sola cara.

Magrig, 02EHE1979
POA.
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