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-ANTECEDENTES DEL INVENTO

El presente invento se refiere a un sistema para 
fabricar hebras troceadas de filamentos de vidrio, y más en 

particular a un aparato para introducir una hebra de fila­
mentos de vidrio sobre un rodillo de alimentación del sis­
tema.

La publicación de patente japonesa número 50-27089 
describe un método de fabricar hebras troceadas de filamen 

tos de vidrio directamente a partir de hebras de filamentos 

de vidrio que están formadas de tal manera que una muítipil 
cidad de filamentos de vidrio extruidos a través de orifi­

cios en el fondo de un horno de hilatura y que llevan apli 
cado un agente de encolado son recogidos para formar la he 

bra. Más en particular, la hebra de filamentos de vidrio es 
tomada por un único rodillo de alimentación de modo que ha 
ce contacto con la superficie circunferencial del mismo a 
través de un ángulo predeterminado, con lo que los filamen 
tos de vidrio de la hebra son estirados y atenuados por fue 

za de fricción debido al contacto con la superficie del ro­
dillo de alimentación. Un rodillo cortador está dispuesto 

de modo que hace contacto bajo presión con la superficie 

circunferencial del rodillo de alimentación, cortando así 

la hebra en hebras troceadas de una longitud predetermina­
da. La posición del rodillo de alimentación en que el rodi 
lio cortador hace contacto con la superficie circunferen­

cial del rodillo de alimentación se selecciona de modo que 
la fuerza de fricción comunicada a la hebra sea mayor que 
una fuerza de estirado mediante la cual se logra una ate­
nuación normal de los filamentos de vidrio de la hebra.

Con el fin de incrementar la productividad del
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-método de fabricación se ha propuesto que una pluralidad 
de hornos de hilatura estén dispuestos en relación yuxta­

puesta uno con otro y que una pluralidad de hebras forma­
das a partir de filamentos de vidrio extruidos desde los 
respectivos hornos de hilatura sean tomadas por un único 

rodillo de alimentación en paralelo una con otra y corta­
das en hebras troceadas. Sin embargo, tal sistema de "múl 

tiples hornos y múltiples hebras" ha sido insatisfactorio 
en su funcionamiento en muchos aspectos. Por ejemplo, cuan 
do se rompe una de las hebras, la introducción de la hebra 
rota sobre el rodillo de alimentación no solo es muy engo­
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 filamentos de vidrio extruidos desde los respectivos hor 
nos de hilatura, aproximadamente a un Régimen de 30 a 50 

metros por minuto, son tomadas para su atenuación por el 
rodillo de alimentación, que gira a una velocidad circun­
ferencial tan alta como aproximadamente 1500 a 3000 metros 
por minuto. Por tanto, es muy peligroso introducir la he­
bra rota sobre el rodillo de alimentación mientras el sis­

tema continúa su funcionamiento. Como consecuencia, al in­

troducir la hebra rota sobre el rodillo de alimentación, es 
te rodillo de alimentación ha de ser decelerado o parado 

completamente para asegurar una'situación de seguridad a 

los operarios. En otras palabras, la introducción de la he 
bra rota ha de hacerse sacrificando la productividad del 
sistema. Además, dado que el vidrio os mu material termo- 
aolandable, las corrientes de vidrio fundido extruidas a 

través de orificios en el fondo del horno de hilatura han
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de ser estiradas siempre bajo una tención apropiada a fin 

de permitir la atenuación en forma de filamentos. Si se c- 
limina la fuerza de estirado, las corrientes de vidrio fun 
dido se conglomerarían formando una perla o perlas relati­
vamente grandes sobre la superficie interior del horno de 
hilatura. Es extremadamente engorroso eliminar tal perla 
de vidrio. Por tanto, se requieren mas de dos operarios pa 
ra asegurar una extrusión apropiada de los filamentos de 

vidrio desde todos los hornos de hilatura, lo cual consti 

tuye uno de los factores que obstaculizan la racionaliza­

ción del funcionamiento del sistema.

Además, al comienzo del funcionamiento del sis­
tema convencional, las hebras constituidas por filamentos 
de vidrio en estado de ausencia de atenuación son obliga­

das primero a aplicarse a la superficie circunferencial de 
una parte extrema del rodillo de alimentación y luego se 
incrementa gradualmente la velocidad del rodillo de alimen 

tación hasta una velocidad de atenuación normal. Después 
de haber sido atenuadas p-'r completo, las hebras son movi­

das hasta una parte de corte del rodillo de alimentación y 

se inicia la operación de corte. Sin embargo, durante la 

operación de corte, los filamentos no atenuados tomados en 
la parte extrema del rodillo de alimentación tienden a que 
dar sueltos gradualmente de modo que trozos a manera de pe 
lusas pueden salir volando y caerse y se mezclan con las 
hebras troceadas normales, lo que conduce a una disminución 
de la calidad de un producto. Además, los filamentos no a- 
tenuados son relativamente gruesos y tienen una gran rigi­

dez, por lo que es difícil tenerlos completamente aplica­
dos o arrollados sobre la superficie circunferencial del
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.rodillo de alimentación. Por tanto, cierta parte de la lon­
gitud de la hebra tiende a apartarse del rodillo de alimen­

tación y a ondularse en torno al mismo con radios relativa­

mente grandes. Esto es muy peligroso para los operarios.
Un mátodo de evitar el problema es aumentar rápidamente la 

velocidad del rodillo de alimentación hasta una velocidad 
de atenuación normal despuás de que las hebras hayan sido 

tomadas por el rodillo de alimentación, 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 embargo en 
este caso, dado que la hebra es sometida rápidamente a pr<s 
sión, es probable que ústa se rompa otra vez. Asimismo, pue 

de ocurrir un desgaste real del rodillo de alimentación. Un 
mátodo alternativo es introducir directamente la hebra de 
filamentos no atenuados sobre la parte de corte del rodillo 

de alimentación, al tiempo que se incrementa gradualmenLe 
la velocidad del rodillo de alimentación hasta una veloci­
dad de atenuación normal. En este mátodo, se seleccionan 
y realizan como producto comercial únicamente hebras tro­

ceadas de filamentos de vidrio en atenuación 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 alimentación ba­
jo una presión considerablementé alta. Como resultado, las 
cuchillas cortadoras es probable que queden llenas de he­

bras troceadas entre ellas, con lo que se afecta adversa­
mente a la operación de corte efectiva. Asimismo, ocurri­
ría un rápido desgaste del rodillo de alimentación y del 

rodillo cortador. Además, dado que los filamentos gruesos
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¡r rígidos no atenuados estarían sobre la superficie circun­

ferencial del rodillo de alimentación cubierta con un mate' 
rial elástico, la superficie tiende a formarse con surcos 
correspondientes que dan como resultado un corte incomple­

to de la hebra. Adicionalmente, cuando personas inexpertas 
atienden a tal operación, tienden a introducir erróneamen­

te sobre el rodillo de alimentación la hebra de filamentos 
ie vidrio que no ha sido enfriada en medida suficiente. C0' 
no resultado, el rodillo de alimentación se quema y las cu 

chillas cortadoras se rompen. En particular, cuando se rom­
pen las cuchillas cortadoras, los trosos saldrán volando a 

alta velocidad, lesionando a los operarios próximos.

EESU3HEN DEL INVENTO
Por consiguiente, uno de los objetos del presen­

te invento es proporcionar un aparato para introducir una 

hebra de filamentos de vidrio sobre un rodillo de alimen­
tación que puede eliminar sustancialmente los anteriores y ! 

otros problemas encontradas en un sistema del tipo en el 
que una pluralidad de hebras de filamentos de vidrio son 
estiradas y atenuadas por un único rodillo de alimentación 
o troceadas por un único rodillo cortador.

Con arreglo al presente invento, en el método de 
fabricar hebras troceadas de filamentos de vidrio descrito 

en la publicación de patente japonesa número 50-27089, se 
proporciona un aparato para introducir una hebra de fila­
mentos de vidrio sobre un rodillo de alimentación, en don­
de un rodillo de alimentación auxiliar está dispuesto jun­
to a un extremo del rodillo de alimentación principal en 
alineación axial con el mismo y es accionado con indepen-
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j-rncia del rodillo de alimentación principal, y un redi- 
!'*.o cortador auxiliar está dispuesto para cooperar con el 

rodillo de alimentación auxiliar a fin de cortar o trocear 

. la hebra tomada por el rodillo de alimentación auxiliar. 

...-.mdo se rompe accidentalmente una de las hebras durante 

funcionamiento del sistema, la operación de corte para 
! o hebras restantes no rotas puede continuarse sin reduc- 

: ai de una alta velocidad de rotación del rodillo de ali- 
ntación principal, mientras que el rodillo de alimenta- 

cuon auxiliar se mantiene sustancialraente estacionario o 
es hecho funcionar de modo que gire a una velocidad baja 
¿e 30 a 50 metros por minuto. La parte extrema de la hebra 

rota se arrolla entonces sobre el rodillo de alimentación 
auxiliar y luego se incrementa gradualmente la velocidad 
: .1 rodillo de alimentación auxiliar hasta una velocidad 
¿a atenuación normal de 1500 a 3000 metros por minuto, a 
la curl es hecho girar el rodillo de alimentación princi­

pal. Después de que se ha alcanzado una atenuación comple ! 
te. de la hebra rota, se transfiere la hebra desde el rodi 
lio de alimentación auxiliar al rodillo de alimentación 
.principal. Dado que la hebra tomada por el rodillo de ali 

mentación auxiliar es troceada continuamente por el rodi­
llo cortador auxiliar, puede evitarse que la hebra se on- 

di.".e alrededor del rodillo de alimentación, como se ha men 
clonado anteriormente, asi como también que quede suelta 

y salga volando en forma de pelusas. Además, dado que no 

; necesita que el rodillo de alimentación principal sea 
tolerado durante la introducción de la hebra rota, no se 
'.ucirá la productividad del sistema. Asimismo, dado que 
operación de introducción puedo reulizarso con oeguri-
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dad y facilidad, este sistema puede ser atendido por un 
operario que no sea tan experto.

Los anteriores y otros objetos, características 
y ventajas del presento invento resultarán más evidentes 

por la descripción siguiente de realizaciones preferidas 
tomadas en unión de los dibujos que se acompañan.

BRLVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una vista frontal parcialmente en 
sección de una realización preferida del sistema 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 prin 
cipal del sistema mostrado en la Figura 1, estando recor­
tada las mitades superiores de los rodillos de alimenta­
ción principal y auxiliar a fin de mostrar los rodillos 
cortadores principal y auxiliar, asi como estando recorta 
dos los conductos para descargar hebras troceadas a fin de' 
mostrar sus interiores: y

la Figura 3 es una vista en planta a escala am­
pliada de la parte principal del sistema mostrado en la Fi 
gura 1, mostrándose los rodillos de guía principal y auxi 
liar como movidos hasta el mismo plano en el que está dis 

puesto el rodillo de alimentación principal.

DESCRIPCION DB LAS REALIZACIONES PREFERIDAS.

Haciendo referencia a la Figura 1, una plurali­
dad de hornos de hilatura comprende de preferencia cuatro 
hornos yuxtapuestos, cada uno designado por el número 11. 
Cada horno 11 produce vidrio fundido en ál a partir de raá
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.teria prima o mármoles que son alimentados desde un alimen 
tador de mármol 12. El fondo de cada horno 11 está forma­

do con 400 a 2000 orificios 13, a través de los cuales se 

extruyen corrientes separadas de vidrio fundido para pro­
porcionar 400 a 2000 filamentos finos de vidrio, a los cua 
les se les aplica luego un agente de encolado de tipo lu­
bricante por medio de un encolador 15 y los cuales se reco 

gen seguidamente formando una hebra 17 por medio de un ro­
dillo colector 16. Cuatro hebras 17 formadas de este modo 

son conducidas a través de rodillos locos respectivos 18 

hasta un rodillo de guia principal 19. El rodillo de guía 
principal 19 está formado con cuatro surcos circunferencia 

les 20 por medio de los cuales son guiadas las hebras 17, 
respectivamente, de la manera que se muestra en las Figu­
ras 2 y 3. Las hebras 17 son tomadas luego por un rodillo 

de alimentación principal 21 en relación espaciada parale­
la un., con otra. Después de hacer contacto con la superfi­

cie circunferencial del rodillo de alimentación principal 
21 a través de un ángulo predeterminado, las hebras 17 con 
cortadas o troceadas por un rodillo cortador principal 22 
en hebras troceadas 23 de una longitud predeterminada. Las 
hebras troceadas 23 son transportadas al exterior como pro 

ducto comercial por un transportador 24.
Como se ha descrito en la publicación de patente 

japonesa número 50-27089, la atenuación de los filamentos 
de vidrio 17 es realizada solo por el rodillo de alimenta­

ción principal, por medio del cual son tomadas las hebras, 

con lo que las hebras son estiradas por fuerza de fricción 
debido a su contacto con la superficie circunferencial del 
rodillo de alimentación principal 21 a través del ángulo

8  !
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predeterminado.

Como se muestra en la Figura 3? la superficie cir 
cunferencial del rodillo de alimentación principal 21 está 
revestida con un material 25 de alto coeficiente de fric­
ción con respecto a las fibras de vidrio, tal como un cau­
cho de poliuretano. El rodillo de alimentación principal

21 está soportado en forma giratoria por medio de cojine­
tes 29 sobre un árbol hueco 28 que sstá asegurado a un alo 
jamiento 27 de rodillo de alimentación mostrado sobre un 

bastidor 26 (véanse las Figuras 1 y 2) y que está diseña­
do de modo que sobresalga de dicho alojamiento.

El rodillo cortador principal 22 dispuesto para 
quedar enfrente del rodillo de alimentación principal 21 

está asegurado por una tuerca 34 a un árbol giratorio 33 
que está apoyado por medio de cojinetes dentro de un alo­
jamiento de cortador 31. El rodillo cortador principal 22 

tiene una pluralidad de cuchillas 35 en su circunferencia 
exterior. Las cuchillas 35 están inclinadas en 5 a 25 gra­
dos con relación a un eje de rotación del rodillo cortador

22 con espacios sustancialmente equidistantes de una a otr=j 

El alojamiento de cortador 31 está soportado de forma des- 

lizable sobre dos árboles estacionarios 37 retenidos por 
dos pares de ménsulas 36 aseguradas al bastidor 26, de mo­
do que el alojamiento del cortador puede ser movido en una 
dirección perpendicular al eje *del rodillo cortador prin­
cipal 22. Un cilindro hidráulico 39 está montado sobre una 

ménsula 38 asegurada al bastidor 26 para accionar al aloja­
miento del cortador de modo que se mueva a lo largo de los 

árboles 37, permitiendo con ello que el rodillo cortador 
principal 22 sea forzado contra el rodillo de alimentación
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-principal 21 y establezca contacto con el mismo bajo una 
presión deseada. Esta construcción asegura tambión que pue 

dan utilizarse diversos diámetros de rodillos de alimenta­

ción principales y que se pueda compensar el desbaste del 
rodillo de alimentación principal. El revestimiento 25 del 
rodillo de alimentación principal 21 puede quitarse para 
repasarlo o sustituirlo si se ha desgastado hasta su lími­

te de trabajo. El rodillo de alimentación principal 21 tie. 
ne una polea 40 montada en un extremo del mismo de modo 
que sea accionada a travás 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

rásitos que pueda controlar su velocidad de rotación y su 
tiempo de arranque, de modo que la velocidad circunferen­
cial del rodillo de alimentación principal 21 puede manttí 
nerse sustancialmente constante incluso aunque se disminu­
ya el diámetro del rodillo debido al desgaste del revesti­

miento 25.
La caraoterisf "a esencial del presento invento 

reside en la habilitación de un rodillo de alimentación 
auxiliar 43 y un rodillo cortador auxiliar 44 como adición 

a la construcción anteriormente mencionada. El rodillo de 
alimentación auxiliar 43 tiene una superficie circunferen­
cial revestida con un material 45 de alto coeficiente de 

fricción con respecto a las fibras de vidrio, de manera 
similar al revestimiento 25 del rodillo de alimentación 

principal 21, y está asegurado por una tuerca 48 a una 
parte extrema frontal del árbol 47 apoyado para giro por 
medio de los cojinetes 46 dentro del árbol hueco 28 que 
está asegurado al alojamiento 27 del rodillo de alimenta-
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-ción. Asegurada una parte extrema trasera del árbol 47 hay 

una polea que es accionada a través de una correa 51 por 
otro motor 50 montado en el bastidor 26. El motor 50 es de 
preferencia también un motor del tipo de acoplamiento por 
corrientes parásitas que puede controlar su velocidad de 
rotación y su tiempo de arranque. De este modo, el rodillo 
de alimentación auxiliar 43 está dispuesto junto al rodi­
llo de alimentación principal 21 en alineación axial con 
el mismo, de modo que el rodillo 43 puede ser accionado con 

independencia del rodillo 21.
El rodillo cortador auxiliar 44 tiene cuchillas 

cortadoras 52 de construcción similar al rodillo cortador 
principal 22 y está soportado de forma giratoria por medio 

de cojinetes 53 sobre un árbol estacionario 54* El árbol 
54 está montado por sus extremos opuestos sobre una ménsu­
la ahorquillada 56 que está conectada a un extremo de un 
vástago de otro cilindro hidráulico 55 que está montado 
sobre la ménsula 38 en el lado opuesto al cilindro 39 * Asi ̂ 

el rodillo cortador auxiliar 44 puede ser movido hacia y 

desde el rodillo de alimentación auxiliar cuando se accio- 
.na el cilindro 55.

Un rodillo de guía auxiliar 57 está dispuesto en 
posición lateral respecto del rodillo de alimentación au­

xiliar 43. El rodillo de guia auxiliar 57 está hecho de un 
material de bajo coeficiente de fricción con respecto a 
las fibras de vidrio, tal como flúoroplástico. El rodillo 
de guía auxiliar 57 está soportado de forma giratoria en 
una parte extrema frontal de un vástago 59 de un cilindro 
hidráulico 58 montado en el bastidor 26, de modo que el 
rodillo 57 puede moverse paralelamente a los rodillos de30



5

10

15

20

25

30

iH oja nó tn  *jg

-alimentación principal y auxiliar 21, 43 y retraerse hasta 
una posición adyacente a una parte extrema trasera del ro­

dillo de alimentación principal 21. El rodillo de guia au­
xiliar 57 está formado con un surco circunferencial 60 pa­

ra guiar una hebra de-filamentos de vidrio. El surco 60 es­

tá definido por bordes circunferenciales opuestos del ro­
dillo 57, con el borde circunferencial frontal de menor dié 
metro que el del borde circunferencial trasero para permi­

tir que una hebra retenida por el surco 60 sea retirada fá 
Gilmente hacia adelante de la manera que se describe a con­
tinuación.

Como resulta evidente por lo que antecede, el ro­

dillo de guía principal 19 está dispuesto en posición late­
ral respecto del rodillo de alimentación principal 21 y foi 

mado con cuatro surcos circunferenciales 20 en número igual 
a las hebras a trocear. El rodillo de guía principal 19 es­
tá soportado de forma giratoria en una parte extrema fron­
tal de un árbol 61. Unos medios 62 para liberar una hebra 
retenida por el surco 60 del rodillo de guía auxiliar y po- 
sicionar la hebra en el suroo correspondiente 20 del rodi­
llo de guía principal 19 están dispuestos en relación yux­

tapuesta con el rodillo de guía principal 19 y se hallan 
conectados al árbol 61 a través de una ménsula 63. Los me­
dios posicionadores de hebras 62 es.tán provistos de espigas 

posicionadoras 64 en número igual a los surcos 20 del rodi­
llo de guía principal 19 y bobinas electromagnéticas (no 
mostradas) en ellas para accionar las espigas 64, de modo 
que cada espiga 64 puede sobresalir hasta una posición jus­
to detrás de la hebra correspondiente (en el lado izquier­
do de la hebra, como se ve en la Figura 3) guiada por el
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-surco 20 del rodillo de guía principal 19 cuando se excita 

ls. bobina electromagnética correspondiente, ¿un cuando el 
rodillo de guía principal 19 y los medios posicionadores 
62 están mantenidos ordinariamente en una posición prede­
terminada con relación al rodillo de alimentación princi­
pal 21, es preferible que estén adaptados para movimiento 

unitario paralelamente al rodillo de alimentación princi­
pal 21 a fin de permitir que sus posiciones sean variadas 
según se necesite. A este fin, el árbol 61 que soporta el 
rodillo de guía principal 19 y los medios posicionadores 
de hebra 62, está soportado de forma deslizable por un par 

de cojinetes 66 montados en un alojamiento 65 fijado al 
bastidor 26. Un árbol 67 está apoyado para giro por medio 

de un par de cojinetes 68 dentro del alojamiento 65 por en 
cima del árbol 61. El árbol 67 está externamente roscado 
para proporcionar un tornillo de alimentación con un paso 
de aproximadamente 1,25 mm. Un motor 69 y un engranaje re­
ductor 70 están montados en el alojamiento 65 de tal mane­

ra que la rotación derivada del motor 69 es reducida por 
el engranaje reductor 70 y luego transmitida al árbol 67 
'a través de ruedas dentadas 71, 72. El árbol 67 tiene una 
corredera 73 atornillada sobre él y conectada a una abraza­
dera 74 que soporta al árbol 71. Así, al girar el motor 69 
la corredera 73 es obligada a moverse hacia adelante o lia- 
cía atrás a lo largo del árbol giratorio 67) dependiendo 

de la dirección de rotación del motor 69, de modo que el 

árbol 61 es movido hacia adelante o hacia atrás para va­
riar las posiciones del rodillo de guía principal 19 y 
de los medios posicionadores de hebras 62.

Adicionalmente, están previstos unos interrupto-
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?es de límite 75 para limitar la carrera del rodillo de guíí 

)rincipal 19 y de los medios poslcionadorea de hebras 62 a 

'in de impedir un movimiento excesivo de los mismos sobre 

.a longitud del rodillo de alimentación principal 21. Es che 

¡ir, el motor 69 se para cuando la abrazadera 74 se pone en 
¡ontacto con los interruptores de límite 75.

En funcionamiento, como se ha descrito anterior- 

Lente, los filamentos de vidrio extruidos a travás de los 
'rificios 13 de cada uno de los hornos de hilatura 11 y que 
levan un agente de encolado aplicado por el encolador 15, 
on recogidos por el rodillo colector correspondiente 16 

ornando una hebra 17- Las hebras 17 son conducidas luego 

travós ¿el rodillo loco 18 y el rodillo de guia principal 
9 hasta el rodillo de alimentación principal 21 de modo 

ue son tomadas en paralelo una a otra por el rodillo de a- 
imentación principal 21. Las hebras 17 tomadas por el rc- 
illo .„e alimentación principal 21 son cortadas o troceadas 

n hebras troceadas 23 por el rodillo cortador principal 
2.

En caso de rotura de una de las hebras 17, el ro- 
illo de alimentación auxiliar 43 es hecho funcionar de mo- 

o que gira a una velocidad relativamente baja, mientras 

ae el cilindro 55 es accionado para mover el rodillo cor- 
ador auxiliar 44 haoia el rodillo de alimentación auxiliar 
3, con lo que el rodillo cortador auxiliar 44 es puesto en 

intacto con el rodillo de alimentación auxiliar 43 para 
sr hecho girar con ál. La parte extrema de la hebra rota 
7' en estado de ausencia de atenuación debido a que no se 
jerce fuerza de estirado por parte ¿el rodillo de aliman­

ación principal 21, es hecha pasar sobre el rodillo loco
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de alimentación auxiliar 43, de modo que la hebra 17' es 
tomada por el rodillo 43 en una dirección como la indicada 
por a en la Figura 3* La hebra rota 17' tomada por el ro­
dillo de alimentación auxiliar 43 en la dirección a se so­
mete a tensión a medida que el rodillo de alimentación au- 

xilisT 43 continua girando, de modo que la hebra 17' es des 
plaza automáticamente en direcciones como las indicadas por 

b y o en la Figura 3- Deberá apreciarse que, dado que el 
rodillo de alimentación auxiliar 43 es hecho girar a una 

baja velocidad, la operación de toma se efectuará con se­

guridad y se puede evitar la aplicación súbita de una ten­

sión grande a la hebra 17' que originaría una nueva rotura 
de la hebra.

Después de que la hebra 17' ha sido tomada por 
completo por el rodillo de alimentación auxiliar 43, se in 
cremenja gradualmente la velocidad de rotación del rodillo 
43 hasta que la fuerza de estirado comunicada, a la hebra 

17' origine una atenuación normal de la hebra 17'. Durante 
esta operación, la hebra 17' tomada por el rodillo de ali 

mentación auxiliar 43 es cortada o troceada continuamente 
por el rodillo cortador auxiliar. Por consiguiente, deberá 
apreciarse que se superarán los problemas anteriormente 

mencionados que se plantearían si se incrementara la velo­
cidad de rotación del rodillo de alimentación sin trocear 
la hebra 17'. Las hebras troceadas producidas por el rodi­
llo cortador auxiliar 44 son descargadas en un pozo sub­
terráneo 77 a través de un conducto 76 por separado de las 

hebras troceadas normales evacuadas por el transportador 

24.
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Cuando la velocidad de rotación del rodillo de 
alimentación auxiliar 43 alcanza una velocidad de atenua­

ción normal, el cilindro 58 es accionado para retraer el 

rodillo de guia auxiliar 57, de modo que la hebra 17' se 
puede mover pasando de una primera posición lateralmente 

adyacente al rodillo de alimentación auxiliar 43 hasta una 

segunda posición lateralmente adyacente al rodillo de ali­

mentación principal 21. Cuando la hebra 17' alcanza la se­
gunda posición y queda alineada con su surco correspondían 

te 20 del rodillo de guia principal.19, la hebra 17' es 
obligada a aplicarse a la espiga 64 para el surco corres­

pondiente, ya que la espiga 64 ha sido proyectada ya hacia 
afuera por excitación de la bobina electromagnética corres­
pondiente. Cuando se retrae en mayor medida el rodillo de 

guia auxiliar 57, la hebra 17', que se ve impedida ahora 
de moverse por la espiga 64, es retirada o liberada del 

rodillo de guia auxiliar 57 y es introducida en el surcó 

de guia correspondiente 20 del rodillo de guía principal 
19 por su propia tensión, do modo que la hebra puede que­
dar preparada para cortarla en hebras troceadas normales 
23. Deberá apreciarse que la retirada de la hebra 17' des­

de el rodillo de guía auxiliar 57 se hace sin ninguna di­
ficultad, ya que la hebra que se está retirando del rodi­
llo corre sobre el borde circunferencial frontal de un diá 

metro más pequeño, como se ha descrito anteriormente.
Cuando la hebra 17' se ha introducido en el sur­

co correspondiente 20 del rodillo de guia principal 19, se 
desexcita lá bobina electromagnética correspondiente, con 
lo que la espiga posicionadora 64 es retraída a su posi­
ción original, el rodillo cortador auxiliar 44 es aparta-



-do del rodillo de alimentación auxiliar 43, se detiene la 

rotación del rodillo 43 y el rodillo de guía auxiliar 57 
es devuelto a su posición inicial y queda preparado para 

la operación siguiente.
La señal para excitar la bobina electromagnéti­

ca a fin de extruir la espiga posicionadora 64 es suminis-
i

trada desde el L.orno de hilatura correspondiente 11 cuya 

hebra 17 se ha roto.
Deberá apreciarse que durante la introducción de 

la hebra rota 17' las hebras normales o no rotas 17 conti­
núan siendo tomadas por el rodillo de alimentación princi­

pal 21 y cortadas por el rodillo cortador principal 22, de 
modo que la reducción de producción de hebras troceadas 23 

es muy pequeña.
Aunque se ha descrito el modo de funcionamiento 

en relación con la introducción de una hebra rota, resul­
tará evidente que el invento es igualmente aplicable a la 
introducción de hebras durante la iniciación del funciona-! 
miento del sistema de fab 'icación de hebras troceadas. En 
este caso, las señales son suministradas sucesivamente des 
de los hornos de hilatura 11, de modo que las bobinas elec­

tromagnéticas son excitadas sucesivamente para que hagan 
sobresalir a las espigas posicionadoras 64 en orden una a 

una para su aplicación a las hebras 17 de la manera ante­
riormente descrita. Es decir, la operación anteriormente 

mencionada se repite para cada hebra, puede aplicarse un 

sistema de control automático a tales operaciones repeti­
das y al movimiento siguiente del rodillo cortador auxiliar 

44 apartándose del rodillo de alimentación auxiliar 43 y 
a la detención de la rotación del rodillo 43.
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Deberá apreciarse que la aplicación del invento 

a la introducción de hebras al iniciarse el funcionamiento 

del sistema es ventajosa debido a que el corte de las he­

bras 17 tomadas por el rodillo de alimentación principal 
21 se inicia con orden sin esperar a que se complete la 

introducción de la última hebra.
Adicionalmente, el presente invento es ventajo­

so debido a que se pueden utilizar completamente las lon­
gitudes efectivas globales de los rodillos de alimentación 
y cortador principales 21, 22 y también a que el rodillo 
de guía principal 19 y los medios posicionadores 62 se pue­

den mover paralelamente al rodillo de alimentación princi­
pal 21. En este contexto, si las hebras 17 tomadas por el 
rodillo de alimentación principal 21 poseen siempre las 

mismas posiciones, el revestimiento .25 del rodillo de ali­
mentación principal 21 y las cuchillas 35 del rodillo cor­
tador principal 22 se desgastan en las partes correspon­

dientes. Esto origina un corte incompleto de las hebras y 
la rotura de las mismas con producción de pelusas, así co­
mo la reducción de la fuerza de estirado debido a la apa­

rición del contacto deslizante de las hebras con el reves­

timiento 25, impidiendo asi una atenuación normal de las 
hebras. Cuando se cortan hebras que constan cada una de 
800 filamentos de vidrio que tienen cada uno 13 mieras de 

diámetro mientras las mismas se'están desplazando a una ve­
locidad de aproximadamente 1200 metros por minuto, tales 
fenómenos ocurren tres o cuatro horas después de haber ini 
ciado el funcionamiento del aparato, lo que puede recono­
cerse vigilando la aparición de pelusas en las hebras. En 
vista de este hecho, es deseable accionar el motor 69 a in-

/
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principal 19 y los medios posicionadores de hebras 62 de 
iodo que las partes del rodillo de alimentación principal 
Í1 en que las hebras hacen contacto con el mismo sean des­
plazadas tres, s, cinco milímetros axialmente respecto del 
'odillo de alimentación. Esto se repite de modo que las he 

iras 17 puedan ser movidas sobre toda la longitud efectiva 
leí rodillo de alimentación principal 21. Puede emplearse 

m  sistema de control automático para tal operación deter­
minando previamente los intervalos de tiempo y de distancia 
le movimiento de las hebras.

Además, el accionamiento continuo del rodillo de 
alimentación principal durante el funcionamiento dél sis­

tema puede contribuir no solo a aumentar la producción de 
iebras troceadas, sino temblón a evitar la necesidad de un 
alto par de arranque para el motor principal, así como a 
reducir al mínimo la variación de par en funcionamiento, 
reduciendo con ello el desgaste de la superficie del rodi­
llo de alimentación y de **as cuchillas cortadoras y asegu­
rando un funcionamiento estable considerablemente prolonga­
do del sistema.

Aún cuando el presente invento se ha descrito 
con relación al corte o troceado de cuatro hebras 17, ha 

de entenderse que el invento no está limitado al número de 

hebras y puede aplicarse igualmente a cualquier caso en 
que hayan de cortarse más de dos hebras.

Hoja núm



5

10

15

20

25

30

H o ja  nmt< 2 0

)I0KES

Los puntos de Invención propia y nueva que se pre 

sentan para que,sean objeto de la presente solicitud de Pa 

tente de Invención, en España, por VEINTE anos, son los si 

guienteB.
18.- Unaparato para introducir una hebra de fi­

lamentos de vidrio en un rodillo de alimentación de un sis 
tema para fabricar hebras troceadas de filamentos de vi­
drio, en donde el sistema comprende al menos dos hornos de 

hilatura que tienen orificios en cada fondo de los mismos 
para extruir corrientes separadas de vidrio fundido a fin 
de proporcionar una multiplicidad de filamentos de vidrio, 

medios para aplicar un agente de encolado a dichos fila­

mentos de vidrio, medios para recoger dichos filamentos de 
vidrio a fin de formar al menos dos hebras de filamentos 
de vidrio, un rodillo de juia que tiene al menos dos sar­

cos circunferenciales para guiar dichas hebras en parale­
lo una a otra, un rodillo de alimentación que tiene una 

superficie circunferencial para estirar y atenuar dichas 
hebras procedentes de dicho rodillo de guía por fuerza de 
fricción cuando las hebras se ponen en contacto con la su­

perficie circunferencial a través de un ángulo predetermi­
nado, y un rodillo cortador destinado a establecer contac­
to con la superficie periférica de dicho rodillo de ali­
mentación para cortar dichas hebras en forma de hebras tro 
ceadas de una longitud predeterminada, cuyo aparato para 
introducir dicha hebra de filamentos de vidrio en dicho
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codillo de alimentación, comprende: un rodillo de alimen­
tación auxiliar dispuesto junto a un extremo de dicho rodi­
llo de alimentación principal en alineación axial con úl; 

medios para accionar dicho rodillo de alimentación auxiliar 
a una velocidad variable independientemente de dicho rodi­
llo de alimentación principal; un rodillo cortador auxiliar 

destinado a establecer contacto bajo presión con la super­
ficie circunferencial de dicho rodillo de alimentación au­
xiliar a fin de girar con ól; un rodillo de guía auxiliar 
para guiar una hebra de filamentos de vidrio a fin de in­

troducir la hebra en la superficie circunferencial de di­

cho rodillo de alimentación principal; medios para mover 
dicho rodillo de guía auxiliar paralelamente el eje de di­

chos rodillos de alimentación principal- y auxiliar desde 
una primera posición lateralmente adyacente a dicho rodi­
llo de alimentación auxiliar hasta una segunda posición la­
teralmente adyacente a dicho rodillo de alimentación prin­
cipal; y medios para soltar la hebra guiada por dicho ro­

dillo de guía auxiliar desde el mismo y posicionar la he­
bra soltada en el surco de guía circunferencial, correspon­
diente de dicho rodillo de guía principal cuándo el rodillo 
de guía auxiliar se mueve pasando de dicha primera posición 
a dicha segunda posición.

2B.- Un aparato según la reivindicación 1§, en 
el que dichos medios posicionadores de hebras incluyen una 

pluralidad de espigas posicionadoras en número igual a di­

chos surcos de guía circunferenciales de dicho rodillo de 
guía principal y situadas en relación correspondiente de 
una a uno con dichos surcos de guía circunferenciales, y 
medios para accionar selectivamente dichas espigas posicio
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gas correspondiente al surco de guia circunferencial en el 

que se desea introducir la hebra guiada por dicho rodillo 

de guia auxiliar, con lo que, cuando dicho rodillo de guia 

auxiliar se mueve pasando de dicha primera posición a di­

cha segunda posición, la hebra guiada por dicho rodillo de 
guia auxiliar y movida con ól es puesta en contacto de apli­

cación con la espiga posicionadora extruida y se ve impe­
dida de realisar movimiento para ser soltada asi de dicho 

rodillo de guía auxiliar e introducida en el surco de ¿ruía 

correspondiente de dicho rodillo de guía principal.
3^.- Un aparato según las reivindicaciones 1 6 6  

26, que comprende además medios para mover dicho rodillo 
de guia principal y dichos medios posicionadores de hebras 

al unísono uno con otro en paralelo con el eje de dicho rj) 

dillo de alimentación principal entre los extremos opues­

tos e^l mismo.

) t o j n  n O t u  2 2  '

46.- UN APARATO PARA INTRODUCIR UNA HEBRA DE FI­
LAMENTOS DE VIDRIO EN UN RODILLO DE ALIMENTACION DE UK
TEMA PARA FABRICAR IKRBHAS TROCEADAS DE FILAIAENTOS DE VI­
DRIO.

Tal y como se ha descrito en la memoria que an­

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y pa' 
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintidós hojas escritas 

a máquina por una sola cara.

Madrid, 0 2 .E t iE .1 9 7 9
P.A.

PSO.
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