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En la fabricacién de fibras a partir de fusiones,
especialmente fusiones de mineral, sale la fusién por lo
general de un horno de fusidn que tiene, en caso dado, ho-
gares previos y se subdivide en los distintos ligamentos
de fusidén finos en un dispositivo de distribucidén general-~
mente desarrollade como crisol. Los distintos filamentoe
de fusidn se alimentan entonces al dispositivo de estirado
de fibras propiamente dicho. Para el estirado a fibras ya
ge han propuesto distintos procedimientos. Por ejemplo, loé
hilos de fusién se pueden estirar por traccién y solidifiear
al mismo tiempo para ser entonces bobinados sobre un tambor.
Este procedimiento se emplea, por lo general, para la fa-
bricacién de fibras sinfin. Para la obtencién de vellones
enmarafiados se conoce, entre otros, el procedimiento de
soplado por toberasg o el procedimiento de soplado.

El crisol distribuidor muestra, por lo general,
en su lado inferior unas boguillas perforadas a través de
lag cuales sale la fusién formando distintos hilos. Para
calentar el crisol distribuidor se ha impuesto por lo general
una calefaccién eléctrica, actudndo las paredes metdlicas de
crisol como conductores calefactores. Las exigencias cons=-
tructivas y de material del crisol distribuidor son altas.
El erisol distribuidor ha de poner a disposicién para la
obtencidn de fibras, lo mas igualadas posible, un gran ntmero

de flujos de fusidn de igual temperatura y de lgual flujo de
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masas durantg largos periddos de tiempo. AdemAs, el crisol
deberd permitir una amplia homogenizacidn y refinado de la
fusién. Especialmente en la fabricacién de fibras minerales
ge encuentra el crisol distribuidor con temperaturas de fu-
sién de 1200 hasta 1800°C y esta, por lo tanto, expuesto a
una rdpida merma corrosiva que reduce grandemente la dura-
cién de vida del crisol. La transicién térmica desde el
erisol calentado eléctricamente al volémen de la fusiédn

estd limitada debido a la mala conductibilidad de la fusidn.
Se forman por lo tanto facilmente "nidos de calor respectiva-
mente de frio" en el crisol. Especialmente en la fabricacidn
de lanz mineral se presentan facilmente cristalizaciones en
la fusién que pueden conducir a un atasco de los calados

de la toberas.

El cometido de la presente invencidn es evitar
éstas y otras desventajas de los procedimientos conocidos
para repartir las fusiones.

Se ha descubierto que se logra una mejor distri-.
bucidn de la temperatura y refinado de la fusién si ésta,
antes de su reparticién & los distintos hilos de fusién in-
dividuales se pone en forma de pellcula delgada en contacto
con un cuerpo calefactor. .

Objeto de la presente invencién es un procedimiento
para la reparticion de fusiones, especialmente fusiones mi-

nerales, en un némero miéltiple de hilos de fusidnestirables a
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fibras, que se caracterizan porque la fusién

a) se aplica desde un depdsito que la contiene sobre un
cuerpo de calefaccién que ge extiende en la direccidn
de flujo

b) de 8sta sale hacla abajo bajo formacién de una pelicula
de fusiédn igualada,

c) se recoge en una pluralidad dé discontinuidades que se
producen en el lado inferior del cuerpo calefactor, y

d) desde las discontinuidades fluye en forma de hilos de fi-
8idn que ge pueden estirar a fibras.

Segtn la presente invencién se efectda por lo tanto
la distribucidén de la fusidn no ha través de un crisol con
reserva de fusidn y aberturas de salida, sino a través de una
pelicula de fusidn de flujo contlnuo que en estreche contaecto
con el cuerpo calefactor alcanza su temperatura y simultd-
neamente es capaz de ceder los gases ocluidos a través de una
superflicie relativamente grande.

Preferentemente se produce una fila lineal indi-
vidual o doble de hilos de fusidn. Por lo tanto el cuerpo,
calefactor estd linealmente extendido y tiene en su borde
inferior una fibra lineal o una fila dbble de discontinuidades,
El cuerpo calefactor es, preferentemente, un cuerpo calefac-
r metdlico que es fluido en sentido transversal a la direc-
cidn de flujo de la fusidn, en direccién de su extensidn

horizontal, por el flujo en sentido paralelo a la fila de las
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discontinuidades.

La pelicula de fusidn que baja sobre el cuerpo ca-
lefactor se protege preferentemente por reflectores o cuerpos
de radiacién contra un enfriamiento demasiado grande en su
superflcie libre.

Las discontinuidades en el lado inferior del cuerpo
calefactor pueden ser filas de gorrones o de dientes, en las
cuales se recoge la pelicula de fusién de manera que la fusién
fluya a través de éstas en forma de hilos individuales.

Los hilos de fusidn pasan entonces & un dispositivo
de estirado de fibras. Freferentemente se emplea en relacién
con el procedimiento de la presente invencidn un procedimiento
de estirado por toberas. Aqul pasan los hilos de fusidn bien
a2 una tobera de estirado en forma de ranura comiin ¢ 2 un né-
mero miltiple de toberas de estirado individuales y son es-
tirados a fibras por los efectos de los gases que fluyen
egsencialmente paralelos con respecto a los hiles de fusidn.
El accionamiento de los gases de extraccidn se efectia me-
diante una caida de presién producida por encima de la tobera
de estirado. Por lo general se colocan debajo de la tobera
de estirado chorros propulsores para producir la caida de
presién. Las distintas posibilidades para el desarrollo de
un procedimiento de estirado por toberas son bién ¢ onocidas
por el espebialista.

El procedimiento de la presente invencidén se puede
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emplear, sin embargo, también en relaeldn con otros proce-
dimientos de estirado y desfibracidn en si conocidos.

Con especial preferencia se desarrollan las dis-
continuidades como taladros en el lado inferior del cuerpo
calefactor desarrollado como cuerpo hueco conductor de gas
a presién, Los flujos de gas que salen en el lado inferior
del cuerpo calefactor a través de los taladros producen una
acumulacién de la pellcula de fusidn y una salida de hiles
de fusidn huecos. Tales hilos de fusidn huecos se pueden
desfibrar con especial ventaja en especial por el procedimien-
to de soplado por toberas.,

También puede ser especialmente ventajoso desarrollar
las discontinuidades como gorrones perforados de un cuerpo
hueco conductor de gas a presién. En este caso tienen las
discontinuldades aproximadamente la forma de las boquillas
conocidas donde, sin embargo, la fusién fluye a lo largo del
lado exterior de las boquillas y a través del taladro ase
introduce gas a los hilos de fusién que fluyen hacia abajo.

La presién de gas dentro del cuerpo calefactor solo
necesita encontrarse poco por encima de la presidn normal.

Es suficiente una presidn de 50 hasta 200 mbar, preferentemente
unos 80 hasta 120 mbar.

La separacién entre sl de las discontinuidades se
encuentra preferentemente entre 3 y 10 mm, con especial pre-

ferencia entre aproximadamente 6 hasta 8 mm,
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El desarrollo geométrico de las discontinuidades,
es decir, la forma de los mufiones y/o diimetros de los ta-~
ladros se determina convenientemente mediante ensayos pre-
vios. Segtn la clase de la fusién se adaptan en forma di-
ferente las distintas formas geométricas alternativas, las
magnitudes de influencia a tener en consideracién en cada
caso es el comportamiento de temperatura-viscosidad de la
fusidn, la temperatura de 1a fusidn y el comportamiento de
irradiacidén de calor de la fusién respectivamente el ambiente
de la fusidn, a2sl como el flujo de masa por hilo de fusidn a
ajustar con respecto al diametro de fibra deseado.

Ia alimentacidn de corriente de calefaccidn al
digtribuidor de la presente invencidén se efectia a <través
de "orejones" previstos a ambos lados del conductor calefac-
tor que se extiende en direccidn longitudinal, en las cua=-
les se atornillan los conductores de cobre alimentadozes de
corriente, preferentemente enfriados. Los alimentadores de
corriente de cobre sirven simultdneamente como soporte para
el distribuidor.

La alimentacidn de la fusidn hacia el distribuidor
se efectda bién a través de aberturas previstas en el fondo
del horno de fusiAn de mineral, o a través de hogares pre-
vios. En distribuidores alrgados con preferentemente unas

100 discontinuidades dispuestas en fila se preveen, para ga-
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rantizar una extensidn lgualada de la fusidn sobre el cuerpo
calefactor, varias alimentaciones de fusidn. Una pellcula

de fusién suficientemente igualada sobre el cuerpo calefac~
tor se logran si el recorrido de flujo de la pelicula de
fusidn sobre el cuerpo calefactor es 1 hasta 3 veces, pre-
ferentemente unas 2 veces mds largo que la separacidn entre
dos flujos de fusién en direccién longitudinal del cuerpo
calefactor.

Para lograr varias alimentaciones de fusidn igua=-
ladas puede ser conveniente disponer entre la salida de
fusién del honro de fusién del mineral, respectivamente del
hogar previo, y el distribuidor un crisol intermedio que
se extienda a través de la longitud del distribuidor, con
un ndmero de taladros correspondiente, para generar varias
alimentaciones de fusién.,

El cuerpo calefactor distribuidor puede tener
formas de seccién muy distintas. Ejemplos de formas y de
formas preferentes se representan en las figurasg a continua-
ciédn. Es esenclal que el lado superior de) cuerpe calefactor
distribuidor se desarrolle relativamente plano de manera
que ya al incidir la fusién se realize una distribucién., Pre-
ferentemente se desarrollard el lado superior de lareaccién
del cuerpo calefactor distribuidor en forma de un arco de
circulo ya que éste garantiza la maxima estabilidad de forma

posible al calentar a temperaturas de la fusién del mineral.
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Un cuerpo calefactor distribuidor de &stos se puede ajustar
mediante desplazamiento lateral y/o basculacidn alrededor
de un eje vertical de manera que la fusibén alimentada fluya
igualadamente hacia abajo por ambos lades del cuerpc cale-
factor distribuidor.

El cuerpo calefactor distribuidor puede estar fa-
bricado de platino o bién de aleaciones: de platino/rodio.
51 se culda de que el cuerpo calefactor distribuidor sea
rodeado totalmente, como minimo en la zona de alta tempe-~ -
ratura, por la fusién de mineral, es también posible fa-
bricarle de metales no nobles, estables a la fusidén de mine-
ral, por ejemplo, de molibdeno o de aleaciones de molibdeno
adecuadas. Tan solo se ha de cuidar de que el mArgen de
temperatura de transicién entre la zona del cuerpo calefac-
ﬁor distribuidor que esti en contacto con la fusién de mi-
neral y las conexiones eléctricas refrigeradas estén ﬁro-
tegidas contra oxidacidn. La proteccidn contra la éxidacibn
se puede efectuar mediante encapsulamiento en un casquillo
de metal noble o de cerdmica, La proteccidén contra La'oxi-
dacidn se puede garantizar también mediante una atmésfera no
oxidante. Por-ejemplo. el cuerpo calefactor distribuidor puede
ser fluido por gases inertes en el mArgen de temperatura de
transicién. Ademas, las partes del cuerpo calefactor dis-
tribuidor que se encuentran a temperaturas entre, por ejemplo,

100 hasta 800°C se pueden proteger contra la oxidacidén por
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una capa de eemalte, El especialista puede, sin mas, segin

el desarrollo constructivo del cuerpo calefactor distri-
buidor tomar medidas adecuadas, respeciivamente combinaciones
de medida para proteger el cuerpo calefactor distribuidor
contra'la oxidacidn.

Segfin 1a presente invencién se emplea preferente-
mente un cuerpo calefactor di;tribuidor de molibdeno o bién
aleaciones de molibdeno adecuadas para la fabricacién de lana
mineral segtn el procedimiento de soplado por toberas cuando
la lana mineral se funde en hornos de cubilote, especialmente
debido a que la fusidén de los hornos de cubilote por lo ge-~
neral contiene hierro metdlico que se alea con metali noble.

La invencidn se escribe a continuacién con rds de-
talle a base de las figuras adjuntas:

Fig. 1, 2 y 3 muesiran distintas vistas de una forma
de realizacidn del distribuidor segén la presente invencidn;

fiz. 4, 5 y 6 muestran distintas formas de sgec-
cléa del distribuldor segén la presente invencidnj

fig, 7 y 8 muestran un distribuidor segin la pre-
sente invencidn para producir una fila doble de hilos de

fusidng

fig. 9, 10 y 11 muestran distintas formas de rea-
lizacion del distribuidor segén la presente invencidn en las
cuales las discontinuldades generadores de los hilos de fu-

sidn son taladros conductores de gas bajo presidn;



10

15

20

25

10

fig. 12, 13 y 14 muestran distintas vistas de

otra forma ‘de realizacién del distribuidor segtn la pre-

sente invencidn.

Las cifras indicadas en las figurag sefialan en

detalle, denominindo las mismas cifras en las distintas

figuras en cada caso los elementos comparables:

VO @ N O F W

10
11

12
13

14

Depdsito de la fusidn

Placa de fondo del depdsito de la fusién

Abertura de salida de la fusién

Alimentacidén de la fusidn al distribuidor
Distribuidor

Pellcula de fusidn sobre el distribuidor 7
Discontinuidad, de la cual salernlos hilos de fusidén
Hilo de fusién

Dispositivo estirados de fibras, por ejemplo, en cada
caso tobera de estirado de un procedimiento de sqplado

por toberas

-"oreja" de conexidn de corriente del distribuidor

Alimentaciones de corriente de cobre, refrigeradas por
agua (la refrigeracién por agua no se ha dibujado)

Fijacién de la alimentacién de corriente

. Taladros para la distribucidn de la pellcula de fusidn

gobre ambos lados del distrihuidor
Cobertura de la superflcie del distribuidor en la zona

de temperatura de transicidn.
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/ La figura 1 muestra una seccidn a través del dis-
tribuidor segin la presente invencidn a lo large de la linea
A/b en la figura 2. La figura 2 muestra la seccién de una
vista lateral del distribuidor segtin la presente invencién
y la figura .3 una vista en planta sobre el distribuidor
segin la presente invencidn. La placa de fondo 2, por ejem-
plo, de un hogar previo de un horno de fusidn de mineral,
muestran taladros 3 desde los cuales fluye la fusidn 1 en
forma de flujos de fusién libres 4 sobre el cuerpo distri-
buidor. Como se aprecia por la comparacidén de la figura 1

y 2 asciende el recorrido de flujo de la pelicula 4e fusién
6 a lo largo de la linea envolvente de secciédn del distri-
buidor 5 a 1,3 hasta 1,4 veces la separacidn entre dos
flujos de alimentacidn de fusisdn &,

El distriduidor 5 se calienta mediante calefac-
cidn eléctrica directa a una temperatura de manera qus la
pelicula de fusidn 6 que fluye hacia abajo asuma la tempe-
ratura adecuada para el desfibrado. Para ello se han pre-
visto en ambos extremos del distribuidor unas piezas de toma
de corriente 10, por lo general denominadas "orejas". La ali=-
mentacién de corriente se efectha a través de conductores
de cobre 11 que, por ejemplo, estdn atornillados em 1la pieza
de toma de corriente 10. El distribuidor alargado es fluido
asi en direcciédn longitudinal por corriente eléctrica, de

manera que en cualquier parte de la seccién en direccién lon-
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gitudinal ge genera el mismo calor.

Para evitar un enfriamiento demasiado grande de
la pelicula de fusidn 6 en su lado exterior se disponen
convenientemente a ambos lados del cuerpo calefactor dis-
tribuidor reflectores de radiacién en forma de chapas cur-
vadas. En lugar de reflectores se pueden haber previsto
también, por ejemplo, cuerpos de radiacidén cerdmicos, Por
razones energéticas tienen preferencia los reflectores, ya
que &stos no necesitan ningin calentamiento independiente.

En el borde inferior del cuerpo calefactor dis-
tribuidor 5 desarrollado aqul en forma de una gota invertida
como superficie de seccidn (figura 1) se han previstn sa-
lientes 7 en los cuales se acumula la pellcula de fusidn 6
que fluye hacia abajo y continua en forma de hilos de fusidn
8. Para mayor sencillez se han representado en la figura 2
gsolo algunos de los. hilos de fusién. La fila de hilos de
fusidn 8 pasa entonces, por ejemplo, como aqui dibujado, a
una tobera de estriado 9, en forma de ranura, y se desfibra.
La tobera de estirado 9 estd solamente seflalada en la figura
1. Esta no forma objeto de la presente invencién y puede ser
sustituida por otros procedimientos de desfibracién conocidos.

En lag figuras 4, 5 y 6 se ha representado . formas
de seccidn alternativas del distribuidor de la presente in-
vencidn. Como se muestra en las figuras se desarrolla el cuer-

po calefactor distribuidor ya por razones de estabilidad pre-
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ferentemente como cuerpo hueco en forma de tubo, Las figuras
7 v 8 muestran distintas vistas de otra forma de realiza-
cidn del distribuidor 5 segiin la presente invencidn. Por
debajo de una parte superior del distribuidor 5a con una sec
cidn aproximadamente circular se ha dispuesto una chapa de
cuerpo calefactor distribuidor 5b con taladros 13. Los ta-
ladros 13 sirven para mejorar la repartieidn o distribucién
de la pelicula de fusidn, FPermiten especialmente un inter-
cambio de la fusién que fluye hacia abajo por ambos lados.
Los gorrones 7 en la parte inferior del digtribuidor estin
doblados alternativamente hacia ambos lados (figura 8) de
manera que se produce una fila doble de hilos de fusidn. Puede
ger conveniente desarrollar la parte superior 5a independiente
de la parte inferior 5b de manera que quede una ranura abier-
ta entre la parte superior 5a y la parte inferior 5b. La se=-
paracidn entre la parte superior 5a y la parte inferisr 5b,
es decir, la altura de la ranura producida, no deberad ser _
guperior al diametro de la gota de la fusidn, de manera que
la ranura quede totalmente inundada, También de estu manera
se logra una igualacién del flujo de fusién a ambos lados

del distribuidor. La parte superior y la parte inferior

deben estar, sin embargo, ambas calentadas, La disposicién
con parte superior 5a y parte inferior 5b independientes
permite mantener ambas partes a temperaturas diferentemente

altas con lo cual = puede regular éptimamente la temperatura
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de la fusidn. Asl, por ejemplo, se puede mantener la fusidén
en la parte superior a temperatura mds elevada mostrindo
por lo tanto una viscosidad mds reducida y al fluir hacia
abajo por encima de la parte inferior ser enfriada a la tem-
peratura de desfibracién optima.

Las figuras 9, 10 y 11 muestran formas de reali-
zacidn alternativas para las discontinuidades en la parte
inferior del distribuidor. Las discontinuidades est4n de-
sarrolladas agul como perforaciones 7 a través de las cuales
galen gas a presidn para generar los hilos de fusién. Una
separacidn especialmente buena de los hilos de fusién se
logra si, segdn la figura 7, la discontinuidad 7 se compone
de un gorrdn perforado.

Las figuras 12 hasta 14 muestran una forma de rea-
lizacidn segtn la presente invencidn en la que el distri-
buidor estA fabricado de un metal nho noble., El1 distribuidor
5 se compone de un tubo que estd comprimido en ambqs extremos
para producir las "orejas" para la conexién de corriente 10.
Las:ore jas estAn enfriadas a través de conexiones des cobre 11
refrigeradas por agua. En la zona por encima de los gorrones
7 se encuentra el distribuidor a temperatura de fusidn y
estd rodeado totalmente por la fusidén. La zona de temperatura

de transicidn estd cubierta por un casquillo 14 de ceramica

¥ protegido contra oxidacién. Como se puede apreciar por la

comparacién de las figuras 13 y 14 asciende aqui el recorrido
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de flujo de la pellcula de fusién por encima de la superfl-
cie del distribuidor aproximadamente a dos veces la separa-
cidn entre dos aberturas de alimentacidn de flujo 3 en el

fondo 2 del depésito de la fusién.

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como 1a manera de realizarse en la practica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle

en cuanto no alteren su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento para la distribucidn de fusiones,

especialmente fusiones de mineral, en un nd@mero mdltiple

de

la

a)

b)

c)

a)

hilos de fusidn estirables a fihras,;earacterizado porque
fusisdn

se aplica desde un depdésito que la contiene sobre un
cuerpo de calefaccién que se extiende en la direccidn de
flujo,

de &sta sale hacia abajo bajo formacidn de una pelicula
de fusidn igualada,

ge recoge en una pluralidad de discontinuidades que se
producen en el lado inferior del cuerpo calefactdr. y
desde lag discontinuidades fluye en forma de hilns de fu-

sidn que se pueden estirar a fibras.

2.- Procedimiento segtn la reivindicacidn 1, ca-

racterizado porque en el cuerpo calefactor en sentido trans-

versal a la direccidn de flujo de la fusidn fluye una co-

rriente eléctrica para la generacidén de calor de Joule,

3.- Procedimiento segln la reivindicacidén 1 & 2,

caracterizado porque la pellcula de fusidn estd protegida

contra enfriamiento de la superflcie por reflectores dis-

puestos a ambos lados del cuerpo calefactor.
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4,- Procedimiento seglin una de las reivindicaciones
1 a 3, caracterizado porque las discontinuidades se producen
por un némero miltiplo de taladros que se han previsto en
el lado inferior del cuerpo calefactor desarrollado como

cuerpo hueco.

5.« Procedimiento segin una de las reivindicaciones
1 hasta 4, caracterizado porque el cuerpo calefactor esta
alargado en sentido horizontal y se producenuna o varias filas

paralelas de hilos de fusién.

€.~ Procedimiento segin una de las reivindicaciones
1 hasta 5, caracterizado porque la fusién se aplica sobre el
cuerpo calefactor en uno o varios flujos de fusidn y el re-
corrido de flujo de la pelicula de fusidn es sobre el cuerpo
calefactor 1 hasta 3 veces, preferentemente 2 veces mas lar-

£0 que la separacidn entre dos flujos de fusidn.

, 7.- Procedimiento seglin las reivindicaciones 1 a
6, caracterizado porque como distribuidor para flujos, es-
pecialmente flujos de mineral, se emplea un cuerpo cale-
factor romo en su lado superior, estirado en direccidn
vertical, que en su parte inferior muestra un nimero mil-
tiple de discontinuidades dispuestas en fila o en doble

fila.

8.~ Procedimiento segiin la reivindicacidn 7, ca-

racterizado porque se emplea un distribuidor que esti alar-
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gado longitudinalmente en sentido horizontal, en ambos extremos
del alargamiento horizontal muestra plezas para la conexidn de
corriente, que estdn unidas con alimentadores de corriente re-
frigerados con agua, y las partes del distribuidor entre las |

conexiones de corriente y las filas individuales & bién dobles

“dispuestas en el lado inferior del distribuidor y las disconti-

puidades estdn protegidas contra oxidacidn.

9.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 7 ¥ 3, ca-

racterizado porque las discontinuidades se producen por ftalae

dros pasantes end lade inferior del cuerpo calefactor deszarro-

.1ladeo comoO cuerpo huecco.

10+~ Procedimiento para la distribucidn de fusicnes,
especialmente fusiones de mineral; tal y como queda susitancial-
mente descrito en la presente Memoria.
Egta Memorfa consta de 18 hojas eseritas a mdquina
por una sola cara. ‘
| Madrid, 18 FAR, 1983
BAYER AETIENGESELLSCHART.
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