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En la fabricación de fibras a partir de fusiones, 

especialmente fusiones de mineral, sale la fusión por lo 
general de un horno de fusión que tiene, en caso dado, ho­

gares previos y se subdivide en los distintos ligamentos 
de fusión finos en un dispositivo de distribución general­

mente desarrollado como crisol. Los distintos filamentos 

de fusión se alimentan entonces al dispositivo de estirado 

de fibras propiamente dicho. Para el estirado a fibras ya 

se han propuesto distintos procedimientos. Por ejemplo, los 
hilos de fusión se pueden estirar por tracción y solidificar 

al mismo tiempo para ser entonces bobinados sobre un tambor. 

Este procedimiento se emplea, por lo general, para la fa­

bricación de fibras sinfin. Para la obtención de vellones 
enmarañados se conoce, entre otros, el procedimiento de 
soplado por toberas o el procedimiento de soplado.

El crisol distribuidor muestra, por lo general, 
en su lado inferior unas boquillas perforadas a través de 

las cuales sale la fusión formando distintos hilos. Para 
calentar el crisol distribuidor se ha impuesto por lo general 
una calefacción eléctrica, actuando las paredes metálicas de 

crisol como conductores calefactores. Las exigencias cons­
tructivas y de material del crisol distribuidor son altas.
El crisol distribuidor ha de poner a disposición para la 
obtención de fibras, lo más igualadas posible, un gran número 
de flujos de fusión de igual temperatura y de igual flujo de
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masas durante largos periódos de tiempo. Además, el crisol 

deberá permitir una amplia homogenización y refinado de la 
fusión. Especialmente en la fabricación de fibras minerales 

se encuentra el crisol distribuidor con temperaturas de fu­

sión de 1200 hasta 1800°C y está, por lo tanto, expuesto a 
una rápida merma corrosiva que reduce grandemente la dura­
ción de vida del crisol. La transición térmica desde el 

crisol calentado eléctricamente al volAmen de la fusión 

está limitada debido a la mala conductibilidad de la fusión. 
Se forman por lo tanto fácilmente "nidos de calor respectiva­

mente de frió" en el crisol. Especialmente en la fabricación 
de lana mineral se presentan fácilmente cristalizaciones en 

la fusión que pueden conducir a un atasco de los calados 
de la toberas.

El cometido de la presente invención es evitar 
éstas y otras desventajas de los procedimientos conocidos 

para repartir las fusiones.
Se ha descubierto que se logra una mejor distri-L 

bución de la temperatura y refinado de ,1a fusión si ésta, 

antes de su repartición a los distintos hilos de fusión in­
dividuales se pone en forma de película delgada en contacto 
con un cuerpo calefactor.

Objeto de la presente invención es un procedimiento 
para la repartición de fusiones, especialmente fusiones mi­
nerales, en un nAmero mAltiple de hilos de fusiónestirables a
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fibras, que se caracterizan porque la fusión

a) se aplica desde un depósito que la contiene sobre un 
cuerpo de calefacción que se extiende en la dirección 
de flujo

b) de ésta sale hacia abajo bajo formación de una película 

de fusión igualada,
c) se recoge en una pluralidad de discontinuidades que se 

producen en el lado inferior del cuerpo calefactor, y
d) desde las discontinuidades fluye en forma de hilos de fu­

sión que se pueden estirar a fibras.

Según la presente invención se efectúa por lo tanto 
la distribución de la fusión no ha través de un crisol con 
reserva de fusión y aberturas de salida, sino a través de una 

película de fusión de flujo continuo que en estreche contacto 
con el cuerpo calefactor alcanza su temperatura y simultá­

neamente es capaz de ceder los gases ocluidos a través de una 
superficie relativamente grande.

Preferentemente se produce una fila lineal indi­
vidual o doble de hilos de fusión. Por lo tanto el cuerpo, 

calefactor está 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- 
t)r metálico que es fluido en sentido transversal a la direc­
ción de flujo de la fusión, en dirección de su extensión 

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



5

10

15

20

25

4

discontinuidades.
La película de fusión que baja sobre el cuerpo ca­

lefactor se protege preferentemente por reflectores o cuerpos 
de radiación contra un enfriamiento demasiado grande en su 
superficie libre.

Las discontinuidades en el lado inferior del cuerpo 
calefactor pueden ser filas de gorrones o de dientes, en las 

cuales se recoge la película de fusión de manera que la fusión 
fluya a través de éstas en forma de hilos individuales.

Los hilos de fusión pasan entonces a un dispositivo 
de estirado de fibras. Preferentemente se emplea en relación 

con el procedimiento de la presente invención un procedimiento 
de estirado por toberas. Aquí pasan los hilos de fusión bien 
a una tobera de estirado en forma de ranura común o a un nú­

mero múltiple de toberas de estirado individuales y son es­
tirados a fibras por los efectos de los gases que fluyen 
esencialmente paralelos con respecto a los hilos de fusión.
El accionamiento de los gases de extracción se efectúa me­
diante una caida de presión 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 
presión. Las distintas posibilidades para el desarrollo de 
un procedimiento de estirado por toberas son bién c onocidas 
por el especialista.

El procedimiento de la presente invención se puede
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emplear, sin embargo, también en relación con otros proce­

dimientos de estirado y desfibración 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 presión. Los flujos de gas que salen en el lado inferior 

del cuerpo calefactor a través de los taladros producen una 
acumulación de la película de fusión y una salida de hilos 

de fusión huecos. Tales hilos de fusión 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 presión. En este caso tienen las 
discontinuidades aproximadamente la forma de las boquillas 

conocidas donde, sin embargo, la fusión fluye a lo largo del 

lado exterior de las boquillas y a través del taladro se 

introduce gas a los hilos de fusión que fluyen hacia abajo.
La presión de gas dentro del cuerpo calefactor solo 

necesita encontrarse poco por encima de la presión normal.

Es suficiente una presión de 30 hasta 200 mbar, preferentemente 

unos 80 hasta 120 mbar.
La separación entre si 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 muñones y/o diámetros de los ta­

ladros se determina convenientemente mediante ensayos pre­

vios. Según la clase de la fusión se adaptan en forma di­

ferente las distintas formas geométricas alternativas. Las 

magnitudes de influencia a tener en consideración en cada 

caso es el comportamiento de temperatura-viscosidad de la 
fusión, la temperatura de la fusión y el comportamiento de 

irradiación de calor de la fusión respectivamente el ambiente 
de la fusión, asi como el flujo de masa por hilo de fusión a 

ajustar con respecto al diámetro de fibra deseado.
La alimentación de corriente de calefacción al 

distribuidor de la presente invención se efectúa a través 
de "orejones" previstos a ambos lados del conductor calefac­

tor que se extiende en dirección longitudinal, en las cua­

les se atornillan los conductores de cobre alimentadores de 
corriente, preferentemente enfriados. Los alimentadores de 

corriente de cobre sirven simultáneamente como soporte para 

el distribuidor.
La alimentación de la fusión hacia el distribuidor 

se efectúa bién a través de aberturas previstas en el fondo 

del horno de fusiún de mineral, o a través de hogares pre­
vios. En distribuidores sirgados con preferentemente unas 
100 discontinuidades dispuestas en fila se preveen, para ga-
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rantizar una extensión igualada de la fusión sobre el cuerpo 

calefactor, varias alimentaciones de fusión. Una película 
de fusión suficientemente igualada sobre el cuerpo calefac­

tor se logran si el recorrido de flujo de la película de 
fusión sobre el cuerpo calefactor es 1 hasta 3 veces, pre­

ferentemente unas 2 veces más largo que la separación entre 

dos flujos de fusión en dirección longitudinal del cuerpo 

calefactor.

Para lograr varias alimentaciones de fusión igua­
ladas puede ser conveniente disponer entre la salida de 
fusión del honro de fusión del mineral, respectivamente del 

hogar previo, y el distribuidor un crisol intermedio que 

se extienda a través de la longitud del distribuidor, con 
un número de taladros correspondiente, para generar varias 

alimentaciones de fusión.

El cuerpo calefactor distribuidor puede tener 
formas de sección muy distintas. Ejemplos de formas y de 

formas preferentes se representan en las figuras a continua­
ción. Es esencial que el lado superior del cuerpo calefactor 
distribuidor se desarrolle relativamente plano de manera 

que ya al incidir la fusión se reaiize una distribución. Pre­

ferentemente se desarrollará el lado superior de lareacción 
del cuerpo calefactor distribuidor en forma de un arco de 
circulo ya que éste garantiza la máxima estabilidad de forma 

posible al calentar a temperaturas de la fusión del mineral.



Un cuerpo calefactor distribuidor de éstos se puede ajustar 
mediante desplazamiento lateral y/o basculacién alrededor 
de un eje vertical de manera que la fusión alimentada fluya 

igualadamente hacia abajo por ambos lados del cuerpo cale­

factor distribuidor.
El cuerpo calefactor distribuidor puede estar fa­

bricado de platino o bién de aleacióhes^ de platino/rodio.

3Si se cuida de que el cuerpo calefactor distribuidor sea 

rodeado totalmente, como mínimo en la sona de alta tempe­
ratura, por la fusión de mineral, es también posible fa­
bricarle de metales no nobles, estables a la fusión 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 transición entre la zona del cuerpo calefac­
tor distribuidor que está en contacto con la fusión de mi­
neral y las conexiones eléctricas refrigeradas estén pro­
tegidas contra oxidación. La protección contra la oxidación 
se puede efectuar mediante encapsulamiento en un cas-quillo 

de metal noble o de cerámica. La protección contra La oxi­
dación se puede garantizar también mediante una atmósfera no 
oxidante. Por ejemplo, el cuerpo calefactor distribuidor puede 

ser fluido por gases inertes en el márgen de temperatura de 
transición. Además, las partes del cuerpo calefactor dis­
tribuidor que se encuentran a temperaturas entre, por ejemplo, 
100 hasta 800°C se pueden proteger contra la oxidación por
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una capa de esmalte. El especialista puede, sin más, según 

el desarrollo constructivo del cuerpo calefactor distri­
buidor tomar medidas adecuadas, respectivamente combinaciones 

de medida para proteger el cuerpo calefactor distribuidor 

contra la oxidación.
Según la presente invención se emplea preferente­

mente un cuerpo calefactor distribuidor de molibdeno o bién 
aleaciones de molibdeno adecuadas para la fabricación de lana 

mineral según el procedimiento de soplado por toberas cuando 
la lana mineral se funde en hornos de cubilote, especialmente 

debido a que la fusión de los hornos de cubilote por lo ge­

neral contiene hierro metálico que se alea con metal noble.
La invención se escribe a continuación con más de­

talle a base de las figuras adjuntas!

Fig. J. , 2 y 3 muestran distintas vistas de una forma 

de realización del distribuidor según la presente invención!

fig. 4, 3 y 6 muestran distintas formas de sec­
ción del distribuidor según la presente invención;

fig. 7 y 8 muestran un distribuidor según la pre­
sente invención para producir una fila doble de hilos de 

fusión;
fig. 9, 10 y 11 muestran distintas formas de rea­

lización del distribuidor según la presente invención en las 

cuales las discontinuidades generadores de los hilos de fu­
sión son taladros conductores de gas bajo presión;
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fig. 12, 13 y 14 muestran distintas vistas de 
otra forma de realización del distribuidor según la pre­

sente invención.
Las cifras indicadas en las figuras seBalan en 

detalle, denominando las mismas cifras en las distintas 

figuras en cada caso los elementos comparables!

1 Depósito de la fusión
2 Placa de fondo del depósito de la fusión
3 Abertura de salida de la fusión

4 Alimentación de la fusión al distribuidor 

3 Distribuidor
6 Película de fusión sobre el distribuidor
7 Discontinuidad, de la cual sálenlos hilos de fusión

8 Hilo de fusión
9 Dispositivo estirados de fibras, por ejemplo, en cada 

caso tobera de estirado de un procedimiento de soplado 

por toberas
10 -"oreja" de conexión de corriente del distribuidor

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

12 Fijación de la alimentación de corriente
13 Taladros para la distribución de la película de fusión 

sobre ambos lados del distribuidor
14 Cobertura de la superficie del distribuidor en la zona 

de temperatura de transición.
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/ La figura 1 muestra una sección a través del dis­

tribuidor según la presente invención a lo largo de la linea 

A/A en la figura 2. La figura 2 muestra la sección de una 

vista lateral del distribuidor según la presente invención 

5 y la figura ,3 una vista en planta sobre el distribuidor

según la presente invención. La placa de fondo 2, por ejem­

plo, de un hogar previo de un horno de fusión de mineral, 

muestran taladros 3 desde los cuales fluye la fusión i en 

forma de flujos de fusión libres 4 sobre el cuerpo distri­
to buidor. Como se aprecia por la comparación de la figura 1

y 2 asciende el recorrido de flujo de la película de fusión 

6 a lo largo de la linea envolvente de sección del distri­
buidor 3 a 1,3 hasta 1,4 veces la separación entre dos 

flujos de alimentación de fusión 4.
15 El distribuidor 3 se calienta mediante calefac­

ción eléctrica directa a una temperatura de manera que la 

película de fusión 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 
20 de corriente 10, por lo general denominadas "orejas". La ali­

mentación de corriente se efectúa a través de conductores 
de cobre 11 que, por ejemplo, estén atornillados ecn la pieza 

de toma de corriente 10. El distribuidor alargado es fluido 
asi en dirección longitudinal por corriente eléctrica, de 
manera que en cualquier parte de la sección en dirección lon-25
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gítudinal se genera el mismo calor.

Para evitar un enfriamiento demasiado grande de 
la película de fusión 6 en su lado exterior se disponen 

convenientemente a ambos lados del cuerpo calefactor dis- 

5 tribuidor reflectores de radiación en forma de chapas cur­

vadas. En lugar de reflectores se pueden haber previsto 

también, por ejemplo, cuerpos de radiación cerámicos. Por 
razones energéticas tienen preferencia los reflectores, ya 

que éstos no necesitan ningún calentamiento independiente.

^  En el borde inferior del cuerpo calefactor dis­
tribuidor 5 desarrollado aqui en forma de una gota invertida 

eomo superficie de sección (figura 1) se han previsto sa­
lientes 7 en los cuales se acumula la película de fusión 6 

que fluye hacia abajo y continua en forma de hilos de fusión 
15 8. Para mayor sencillez se han representado en la figura 2

solo algunos de los hilos de fusión. La fila de hilos de 

fusión 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 está solamente señalada en la figura 
20 i. Esta no forma objeto de la presente invención y puede ser

sustituida por otros procedimientos de desfibración conocidos.

En las figuras 4, 3 y 6 se ha representado. formas 
de sección alternativas del distribuidor de la presente in­
vención. Como se muestra en las figuras se desarrolla el cuer- 

25 po calefactor distribuidor ya por razones de estabilidad pre-
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ferentemente como cuerpo hueco en forma de tubo. Las figuras 

7 y 8 muestran distintas vistas de otra forma de realiza­

ción del distribuidor 5 según la presente invención. Por 

debajo de una parte superior del distribuidor 5a- con una sec 

5 ción aproximadamente circular se ha dispuesto una chapa de

cuerpo calefactor distribuidor 5b con taladros 13. Los ta­

ladros 13 sirven para mejorar la repartición o distribución 
de la película de fusión. Permiten especialmente un inter­
cambio de la fusión que fluye hacia abajo por ambos lados.

10 Los gorrones 7 en la parte inferior del distribuidor están
doblados alternativamente hacia ambos lados (figura P) de 

manera que se produce una fila doble de hilos de fusión. Puede 

ser conveniente desarrollar la parte superior 5& independiente 

de la parte inferior 5b de manera que quede una ranura abier- 
15 ta entre la parte superior 5a y  la parte inferior 5b. La se­

paración entre la parte superior 5a y  la parte inferior 5b, 
es decir, la altura de la ranura producida, no deberá ser 

superior al diámetro de la gota de la fusión, de manera que 

la ranura quede totalmente inundada. También de esta manera 
20 se logra una igualación del flujo de fusión a ambos lados

del distribuidor. La parte superior y  la parte inferior 

deben estar, sin embargo, ambas calentadas. La disposición 

con parte superior 5& y parte inferior 5b independientes 
permite mantener ambas partes a temperaturas diferentemente 
altas con lo cual se puede regular óptimamente la temperatura25



de la fusión. Asi, por ejemplo, se puede mantener la fusión 
en la parte superior a temperatura más elevada mostrándo 

por lo tanto una viscosidad m&s reducida y al fluir hacia 

abajo por encima de la parte inferior ser enfriada a la tem­

peratura de desfibración óptima.

Las figuras 9, 10 y 11 muestran formas de reali­
zación alternativas para las discontinuidades en la parte 

inferior del distribuidor. Las discontinuidades están de­
sarrolladas aquí como perforaciones 7 a través de las cuales 

salen gas a presión para generar los hilos de fusión. Una 
separación especialmente buena de los hilos de fusión se 

logra si, segdn la figura 7y la discontinuidad 7 se compone 

de un gorrón perforado.
Las figuras 12 hasta 14 muestran una forma de rea­

lización segAn la presente invención en la que el distri­

buidor está fabricado de un metal no noble. El distribuidor 

5 se compone de un tubo que está comprimido en ambos extremos 
para producir las "orejas" para la cnnexión de corriente 10. 
Las*orejas están enfriadas a través de conexiones de cobre 11 

refrigeradas por agua. En la zona por encima de los gorrones 

7 se encuentra el distribuidor a temperatura de fusión y 
está rodeado totalmente por la fusión. La zona de temperatura 
de transición está cubierta por un caequillo 14 de cerámica 
y protegido contra oxidación. Como se puede apreciar por la 

comparación de las figuras 13 y 14 asciende aqui el recorrido
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de flujo de la película de fusión por encima de la superfi­

cie del distribuidor aproximadamente a dos veces la separa­
ción entre dos aberturas de alimentación de flujo 3 en el 

fondo 2 del depósito de la fusión.

3 Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarse en la práctica, 
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 distribución de fusiones, 

especialmente fusiones de mineral, en un número múltiple 
de hilos de fusión estirables a fibras, caracterizado porque 

5 la fusi&n
a) se aplica desde un depósito que la contiene sobre un 

cuerpo de calefacción que se extiende en la dirección de 

flujo,
b) de ésta sale hacia abajo bajo formación de una película

10 de fusión igualada,
c) se recoge en una pluralidad de discontinuidades que se 

producen en el lado inferior del cuerpo calefactor, y

d) desde las discontinuidades fluye en forma de hilos de fu­

si&n que se pueden estirar a fibras.

15 2.- Procedimiento según la reivindicación 1, ca­
racterizado porque en el cuerpo calefactor en sentido trans­
versal a la dirección de flujo de la fusión fluye una co­
rriente eléctrica para la generación de calor de Joule.

3.- Procedimiento según la reivindicación 1 ó 2,
2o caracterizado porque la película de fusión está protegida

contra enfriamiento de la superficie por reflectores dis­

puestos a ambos lados del cuerpo calefactor.
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4.- Procedimiento según una de las reivindicaciones 

1 a 3. caracterizado porque las discontinuidades se producen 

por un número múltiplo de taladros que se han previsto en 
el lado inferior del cuerpo calefactor desarrollado como 

5 cuerpo hueco.

3.- Procedimiento según una de las reivindicaciones 
1 hasta 4, caracterizado porque el cuerpo calefactor está 

alargado en sentido horizontal y se producenuna o varias filas 

paralelas de hilos de fusión.

10 6.- Procedimiento según una de las reivindicaciones
1 hasta 3t caracterizado porque la fusión se aplica sobre el 

cuerpo calefactor en uno o varios flujos de fusión y el re­
corrido de flujo de la película de fusión es sobre el cuerpo 
calefactor 1 hasta 3 veces, preferentemente 2 veces mis lar- 

15 go que la separación entre dos flujos de fusión.

7.- Procedimiento según 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 dirección 

20 vertical, que en su parte inferior muestra un número múl­
tiple de discontinuidades dispuestas en fila o en doble 
fila.

8.- Procedimiento según la reivindicación 7, ca­
racterizado porque se emplea un distribuidor que está alar-
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gado longitudinalmente en sentido horizontal, en ambos extremos 

del alargamiento horizontal muestra piezas para la conexión de 

corriente, que están unidas conalimentadores de corriente re­

frigerados con agua, y las partes del distribuidor entre las 

5 conexiones de corriente y las filas individuales ó bién dobles 

dispuestas en el lado inferior del distribuidor y las disconti­

nuidades están protegidas contra oxidación.

9. - Procedimiento según la reivindicación 7 ú 8, ca­

racterizado porque las discontinuidades se producen por tala-

10 dros pasantes en éL lado inferior del cuerpo calefactor desarro- 

.liado como cuerpo hueco.
10. - Procedimiento para la distribución de fusiones, 

especialmente fusiones de mineral; tal y como queda sustancial­

mente descrito en la presente Memoria.

15 Esta Memoria consta de 18 hojas escritas a máquina

por una sola cara.

Madrid, fggg
BAYER AETIENGESELLSCHAFT.
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