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PROCEDIMIENTO DE HILADO DE MATERIAS VITRIFICABLES 

 

La presente invención abarca un procedimiento de fabricación de fibras minerales 

que comprende la fusión de materias vitrificables dentro de un horno circular de 

electrodos, la alimentación de un canal de distribución por estas materias fundidas, luego 5 

su transformación en fibras.  

El horno utilizado en el marco de la invención es un horno denominado de bóveda 

fría, que permite fundir materias vitrificables por el calor desprendido por efecto Joule a 

partir de electrodos inmersos en las materias vitrificables. El compuesto sólido de 

materias vitrificables es aportado por encima y forma una capa superior que recubre por 10 

completo el baño de materias en fusión. Según la técnica anterior, las materias fundidas 

son extraídas por la solera, o lateralmente por una garganta para pasar a un canal de 

distribución que alimenta dispositivos de hilado. El hilado tiene lugar en continuo 

directamente luego de la fusión de las materias vitrificables. Cuando una garganta es 

utilizada entre el horno y el canal de distribución, se observa el desgaste rápido de los 15 

refractarios que delimitan la garganta, en particular la parte superior de la misma. En 

efecto, a pesar de la utilización de sistemas de enfriado que permitan limitar el ataque de 

los refractarios por las materias fundidas a altas temperaturas, estos refractarios deben 

por lo general ser reemplazados más rápidamente que los demás elementos refractarios 

del horno. Un reemplazo tal requiere por otra parte la detención del horno. Además, una 20 

garganta simple no es ni un medio de regulación del flujo ni un medio de regulación de la 

temperatura de la materia fundida. La temperatura de la materia fundida es, en efecto, un 

dato esencial para la obtención de un hilado de buena calidad. La obtención de la correcta 

temperatura de la materia fundida a nivel del hilado se obtiene en primer lugar por la 

regulación de la intensidad eléctrica liberada por los electrodos. El diseño del canal de 25 

distribución, como su largo, su aislación térmica y sus medios de calefacción propios 

permiten asimismo influenciar sobre esta temperatura. La regulación de todo el 

procedimiento de hilado es particularmente difícil y puede requerir un largo período de 

ensayo y error. Esta dificultad es más grande aún ya que este tipo de horno funciona por 

lo general para campañas de fabricación relativamente cortas en duración, y los tiempos 30 

de transición (duración de estabilización de la fabricación a partir del comienzo) son por 

ende largos comparados a la duración de funcionamiento en régimen permanente. Este 

tipo de fabricación funciona por lo general con tiradas comprendidas entre 5 y 100 

toneladas por día. Es el pasaje del vidrio por las hiladoras lo que limita la tirada. La 
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transformación en fibras es por eso la etapa determinante del flujo de vidrio a través de 

todo el procedimiento (tirada). Es por eso que la altura de la barrera sólo regula la 

temperatura y no el flujo. Este tipo de horno de dimensiones relativamente modestas 

(superficie interna de solera comprendida entre 1m2 y 30 m2) es muy flexible y puede ser 

detenido fácilmente en cualquier momento según las circunstancias. Puede por lo general 5 

funcionar sin discontinuar entre 24 horas y 6 meses, o más. 

El US 6314760 presenta un horno circular de electrodos y de solera cónica que 

alimenta un canal de distribución, pasando el flujo de vidrio entre el horno y el canal por 

un tubo de molibdeno rodeado de un revestimiento recorrido por agua de refrigeración. 

Este documento no ofrece ninguna solución para regular el flujo del vidrio y la temperatura 10 

del vidrio que sale del horno. 

El US 3912488 plantea un horno circular de electrodos y de solera cónica que 

comprende un orificio de extracción de las materias fundidas a nivel de la cima del cono 

de la solera, estando dicho orificio refrigerado por una circulación de agua. 

La invención contribuye a remediar los problemas mencionados presentando una 15 

posibilidad suplementaria de regulación de la temperatura de la materia vitrificable 

fundida. En efecto, se ha observado que en este tipo de horno circular, existía un 

gradiente de temperatura vertical en las materias vitrificables, estando las materias más 

calientes arriba, justo por debajo de la costra de las materias vitrificables aún sin fundir, y 

cuanto más cercanas a la solera, menos calientes estaban. Se ha observado asimismo 20 

que se podía actuar sobre la temperatura del flujo de las materias fundidas al pasar del 

horno hacia el canal de distribución jugando con la profundidad de la barrera móvil 

verticalmente y situada lateralmente con respecto al horno, entre el horno y el canal de 

distribución. Cuanto más baja es la barrera más baja es la temperatura de las materias 

fundidas que pasan bajo la misma, y viceversa. 25 

Así, la invención tiene por objeto un procedimiento de fabricación de fibras 

minerales que comprende la introducción de materias primas en un horno circular de 

electrodos, luego la fusión de las materias primas en dicho horno para formar una materia 

vitrificable fundida, luego el escurrido de la materia vitrificable fundida en el horno por una 

salida lateral del horno para alimentar un canal de distribución, luego el escurrido de la 30 

materia vitrificable fundida por un orificio en solera del canal de distribución para alimentar 

un dispositivo de hilado, luego la transformación en fibras de la materia vitrificable fundida 

por dicho dispositivo de hilado, el flujo de la materia vitrificable fundida entre el horno y el 

canal de distribución, pasando bajo una barrera metálica regulable en altura que 
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comprende un revestimiento enfriado por una corriente de fluido de refrigeración. 

El gradiente de temperatura vertical en las materias fundidas en el horno es más 

elevado cuanto más fuerte absorben los infrarrojos las materias vitrificables. La presencia 

de óxido de hierro en el compuesto fundido contribuye a la absorción de los infrarrojos. 

Así, el procedimiento según la invención es particularmente indicado cuando la materia 5 

fundida contiene más del 2% en peso de óxido de hierro (suma de todas las formas de 

óxido de hierro), y aún más del 3% o más del 4% en peso de óxido de hierro. Por lo 

general, la materia fundida contiene menos del 20% en peso de óxido de hierro. El 

procedimiento según la invención es particularmente adaptado cuando la materia fundida 

comprende de 1 a 30% en peso de alúmina, y aún de 15 a 30% en peso de alúmina. Por 10 

ejemplo, puede ser utilizado para fundir vidrios para fibras de composiciones descritas en 

cualquiera de los documentos WO 99/57073, WO 99/56525, WO 00/17117, WO 

2005/033032, WO 2006/103376, incorporados aquí por reenvío. 

La temperatura de hilado ideal depende de la composición de la materia fundida. 

Por lo general, se busca que la viscosidad esté comprendida entre 25 Pa.s y 120 Pa.s. 15 

Así, según la invención, se puede regular la altura de la barrera para que la viscosidad de 

la materia vitrificable fundida esté comprendida en este campo. En efecto, la altura de la 

barrera influye directamente sobre la temperatura de la materia vitrificable y por ende 

sobre su viscosidad. La altura de la barrera está entonces determinada (es decir regulada) 

para que la viscosidad de la materia vitrificable fundida esté comprendida entre 25 Pa.s y 20 

120 Pa.s en el dispositivo de hilado. 

La invención está adaptada al hilado de vidrio o de roca. 

La temperatura de la materia vitrificable fundida que pasa bajo la barrera es 

seleccionada para que sea superior a la temperatura de desvitrificación del material 

vitrificable. Por lo general, la temperatura del material vitrificable que pasa bajo la barrera 25 

está comprendida entre 850 y 1700ºC. Para una materia vitrificable que comprende al 

menos 15% en peso de alúmina, en particular 15 a 30% de alúmina, la temperatura de la 

materia vitrificable que pasa bajo la barrera está por lo general comprendida entre 1200 y 

1700ºC. Se ajusta entonces la altura de la barrera para que la materia fundida que pasa 

por debajo se encuentre en la correcta franja de temperatura. La barrera según la 30 

invención permite entonces una verdadera regulación del procedimiento conforme a la 

invención.  

La invención se adapta a todos los tipos de lana o roca. Sin embargo, cuanto más 

absorbe los infrarrojos el material vitrificable (IR), más interesante resulta la invención. En 
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efecto, cuanto más absorbe los IR la materia vitrificable, más limitadas son las 

transferencias térmicas y más se observa un gradiente térmico importante de la solera a 

la cresta de materias primas que flotan por encima de la materia vitrificable en fusión. La 

solera está así más fría cuanto más absorba la materia vitrificable IR. Esto es favorable 

para la duración en el tiempo de la solera. Un material vitrificable que absorbe menos los 5 

IR es por ejemplo un vidrio de tipo borosilicato. Un vidrio que absorbe más los IR es por 

ejemplo un vidrio de automóvil utilizado como pantalla solar para los techos corredizos.  

La barrera es de metal hueco, de modo que un fluido de refrigeración pueda 

recorrer su interior. La barrera puede ser realizada a partir de chapas metálicas que se 

sueldan. Convenientemente, las soldaduras están en el interior de la barrera. El metal de 10 

la barrera puede ser acero, como el acero AISI 304. La parte sumergida de la barrera 

puede ser totalmente de tal acero. Se empalman canalizaciones por debajo de la barrera 

para permitir la llegada y la salida del líquido refrigerante. Convenientemente, el fluido de 

refrigeración es agua líquida. Se trata de agua corriente cuya temperatura antes del paso 

por la barrera está por lo general comprendida entre 5 y 50ºC, preferentemente entre 20 y 15 

40ºC (el agua muy fría a temperatura inferior a 10ºC podría provocar condensación de 

agua en la instalación). El fluido de refrigeración puede eventualmente ser aire. La barrera 

es por lo general de una altura suficiente para poder eventualmente bloquear por 

completo el flujo de matera fundida entre el horno y el canal de distribución. 

Convenientemente, la sección de la barrera tiene forma trapezoidal, es decir que sus dos 20 

caras mayores pueden acercarse hacia abajo. Así resulta más fácil retirar la barrera si la 

misma está atrapada en la materia vitrificable solidificada. El ancho de la barrera 

corresponde sensiblemente al ancho del paso del compuesto fundido que corre hacia el 

canal de distribución, lo que corresponde sensiblemente al ancho del canal de 

distribución. El ancho del paso para la materia vitrificable fundida por debajo de la barrera 25 

y de la barrera misma está por lo general comprendido entre 20 y 60 cm (ancho medido 

transversalmente a la dirección de escurrido de la materia vitrificable).  

El horno es circular. La solera del horno puede ser plana o puede comprender una 

superficie inclinada. La superficie inclinada de la solera permite arrastrar la materia 

vitrificable fundida hacia el punto más bajo de la solera en inicio de fusión. En efecto, es 30 

conveniente acumular el bajo volumen de materia vitrificable fundida al inicio del llenado 

del horno para formar un punto caliente que acumule calor. Esto permite ir más rápido al 

inicio de llenado y de alguna manera iniciar el funcionamiento del horno. La superficie 

inclinada puede ser la de un cono invertido cuya cima es el punto más bajo de la solera 
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del horno. Puede asimismo tratarse de un plano inclinado cuya intersección con la pared 

cilíndrica del horno constituye una línea curva, la cual presenta un punto más bajo de la 

solera. Otras formas son posibles, siendo la idea que la solera comprenda un ángulo 

cóncavo hacia arriba, hacia el cual la materia vitrificable fundida corre al inicio del llenado 

para acumularse. Este ángulo puede estar formado por el encuentro de la solera y de la 5 

pared lateral del horno. Las materias primas son por ende preferentemente orientadas 

hacia este ángulo, al menos al inicio del llenado del horno. Si este ángulo no está en 

posición central en la solera, se puede en una primera instancia, prever canalizar las 

materias primas sólidas hacia este ángulo, luego una vez que un nivel suficiente de 

materia vitrificable fundida es alcanzado, se canalizan las materias primas sólidas más por 10 

encima del centro de la solera. Se puede asimismo orientar las materias primas sólidas 

hacia este ángulo cóncavo de la solera cuando se desea poner el horno en piloto 

(detenimiento de la tirada, de la alimentación del compuesto y mantenimiento del horno en 

caliente). Preferentemente, los electrodos se encuentran en las proximidades del lugar en 

donde son introducidas las materias primas. Así, si las mismas son susceptibles de ser 15 

introducidas sucesivamente en varios lugares, se prevé convenientemente poder 

desplazar los electrodos a fin de poder hacerles seguir el lugar de introducción de las 

materias primas. 

El interior del horno está provisto de refractarios que entran en contacto con las 

materias vitrificables, tanto a nivel de la solera como de la pared lateral. La pared lateral 20 

comprende por lo general un revestimiento metálico externo en contacto con el medio 

ambiente. Este revestimiento metálico comprende generalmente dos tabiques entre los 

cuales circula agua de refrigeración (sistema no representado en las figuras). Se 

sumergen electrodos en las materias vitrificables por encima. Estos electrodos 

comprenden por lo general una parte de molibdeno que se sumerge en las materias 25 

vitrificables, y una parte de acero por encima de las materias vitrificables unidas a una 

tensión eléctrica. Así, la parte de los electrodos en contacto con las materias vitrificables 

es por lo general de molibdeno. Pareciera ser que los electrodos de molibdeno reaccionan 

progresivamente con el óxido de hierro presente en las materias vitrificables favoreciendo 

la presencia de FeO con respecto a Fe2O3, dicho FeO absorbe particularmente los IR, lo 30 

que va en el sentido de un incremento del gradiente de temperatura de la solera hasta por 

debajo de la costra de materias primas. La introducción de los electrodos por arriba 

presenta varias ventajas con respecto a la configuración según la cual los electrodos 

pasarían por la solera. En efecto, el paso por la solera requeriría la realización de bloques 
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de electrodos que hicieran la unión entre el electrodo y la solera, bloques particularmente 

delicados a confeccionar ya que la solera es asimismo refrigerada por un revestimiento 

metálico. Un electrodo en el horno constituye una zona más caliente, y los bloques de 

electrodo de material cerámico refractarios serían corroídos demasiado rápido. Además, 

el hecho de sumergir los electrodos por encima contribuye a favorecer un gradiente de 5 

temperatura que sube de abajo hacia arriba, por el mismo hecho que los electrodos 

calientan arriba, combinado además a la formación de FeO preferentemente alrededor de 

los electrodos, por ende preferentemente arriba. El número de electrodos es adaptado en 

función del tamaño y de la tirada del horno. El horno no está por lo general equipado de 

medios de agitación de las materias vitrificables (no hay agitador mecánico ni quemador 10 

sumergido), salvo eventualmente del tipo hervidor. El horno está equipado de medios de 

introducción de los materiales vitrificables. Los mismos son por lo general en forma de 

polvo, granulados, generalmente hasta un diámetro de 10mm. Las materias vitrificables 

son repartidas de forma homogénea sobre toda la superficie interna del horno para formar 

una costra que recubre a las materias fundidas. Como medio de introducción de las 15 

materias vitrificables, se puede utilizar un cono giratorio por encima de la superficie 

interna del horno. Se hacen caer las materias vitrificables sobre el cono que gira, cuya 

rotación las proyecta de forma uniforme sobre toda la superficie interna del horno. Las 

materias vitrificables aún no fundidas forman una costra sobre la superficie por encima de 

las materias vitrificables fundidas. Esta costra forma una pantalla térmica que limita las 20 

pérdidas de calor por la parte superior. Gracias a ello, la bóveda del horno puede ser de 

simple acero caldeado, sin medio de refrigeración particular. La superficie interna del 

horno está por lo general comprendida entre 1 y 25 m2. En funcionamiento, la profundidad 

de las materias vitrificables (fundidas + no fundidas) está generalmente comprendida 

entre 20 y 60 cm. La tirada de materias vitrificables fundidas puede estar por lo general 25 

comprendida entre 5 y 100 toneladas por día. 

El canal de distribución comprende al menos un orificio en su solera. Puede 

comprender 2 o 3, o más según el número de dispositivos de hilado a alimentar en 

simultáneo. El hilo de materias vitrificables fundidas que cae a través de este orificio es a 

continuación orientado hacia una máquina de hilado. 30 

La transformación en fibras puede ser realizada por un dispositivo denominado de 

centrifugación interna. El principio de centrifugación interna es bien conocido por el 

especialista en la materia. Esquemáticamente, este procedimiento consiste en introducir 

un hilo de materia mineral fundida dentro de un centrifugador, también denominado plato 
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de hilado, que gira a alta velocidad, y perforado en su periferia por un gran número de 

orificios por los cuales la materia fundida es proyectada en forma de filamentos bajo el 

efecto de la fuerza centrífuga. Estos filamentos son entonces sometidos a la acción de 

una corriente anular de estirado a temperatura y velocidad elevadas que rodean la pared 

del centrifugador, corriente que los adelgaza y los transforma en fibras. Las fibras 5 

formadas son llevadas por esta corriente gaseosa de estirado hacia un dispositivo de 

recepción por lo general constituido de una cinta permeable a los gases. Este 

procedimiento conocido ha sido objeto de numerosos perfeccionamientos, entre los 

cuales los presentados en las solicitudes de patente europea Nº EP0189534, EP0519797, 

o EP1087912. 10 

La figura 1 representa los elementos que permiten al procedimiento conforme a la 

invención funcionar en continuo de la fusión hasta el hilado. Un horno circular 1 que 

comprende una solera 2, que posee una superficie inclinada y una pared lateral 15 de tipo 

cilíndrico, es alimentada por materias vitrificables 4 que caen sobre un cono metálico 5 

que gira alrededor de un eje 6 vertical. Esta rotación permite distribuir las materias 15 

vitrificables sobre una superficie más grande alrededor del eje central 6. La superficie 

inclinada forma parte de un cono cuya cima 3 está orientada hacia abajo, formando un 

ángulo cóncavo hacia arriba. Las materias vitrificables aún sin fundir forman una costra 7 

en superficie antes de fundir y de alimentar el baño 8 de materias fundidas. Los electrodos 

9 producen las calorías necesarias a la fusión de las materias vitrificables. Las materias 20 

fundidas dejan el horno 1 pasando por debajo de la barrera 10 regulable en altura, y 

enfriada por una circulación de agua. Las mismas llegan luego al canal de distribución 11 

provisto de orificios 12 (un solo orificio representado, pudiendo haber otros orificios más 

lejos a la derecha del canal). Las mismas corren a través de los orificios 12 para formar 

una red 14 y caen en una garganta 13 para luego alimentar un dispositivo de hilado no 25 

representado. La barrera 10 posee una sección trapezoidal (trapecio paralelo al plano de 

la figura y visible sobre la misma), es decir que sus caras mayores 16 y 17 se acercan 

hacia abajo. 

La figura 2 representa los elementos que permiten al procedimiento según la 

invención funcionar en continuo de la fusión al hilado. Se encuentran todos los elementos 30 

de la figura 1, salvo que la solera 2 tiene aquí la forma de un plano inclinado. La 

intersección de esta solera 2 con la pared 15 cilíndrica forma una arista curva que 

comprende un punto más bajo 23. El encuentro de la solera y de la pared lateral forma en 

este punto más bajo un ángulo cóncavo hacia arriba, que puede recibir la materia 
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vitrificable fundida. Un sistema de by pass 20 permite orientar las materias primas ya sea 

hacia una canalización 21 que distribuye las mismas de forma central por encima del cono 

5, ya sea hacia una canalización 22 que distribuye estas materias vitrificables en la 

proximidad del punto más bajo 23 de la solera 2. La distribución por la canalización 22 es 

realizada al inicio del llenado del horno, de manera de acumular en la esquina 23 un 5 

máximo de materia en fusión lo más rápido posible. Esta acumulación de materias 

fundidas en baja cantidad al inicio del procedimiento permite arrancar el horno. Cuando 

las materias primas son encaminadas por la canalización 22 luego de la vertical, pasando 

por el punto más bajo 23 de la solera, los electrodos 9 son asimismo desplazados, 

horizontalmente, para encontrarse en la proximidad de una vertical que pasa por el punto 10 

más bajo 23. Un tapón de vaciado 24 permite llegado el caso vaciar el horno. 

La figura 3 representa la posición relativa del dispositivo de distribución de las 

materias primas y de los electrodos, visto de arriba, para el horno de la figura 2. Se 

distingue la pared cilíndrica 15 del horno y el canal de distribución 11. Al inicio del llenado 

(figura 3a), las materias primas son introducidas a través de la canalización 22 lo más 15 

cerca posible por encima del punto más bajo 23 (ver figura 2). Los electrodos 9 están 

situados lo más cerca posible por encima de este punto más bajo 23. En régimen continuo 

de producción (figura 3b), las materias primas son introducidas a través de la canalización 

21 al centro del horno. Los electrodos 9 han sido desplazados para rodear el centro del 

horno. 20 

 

EJEMPLOS 

Se introduce en un horno del tipo representado en la figura 1 materia prima en 

polvo de tipo óxido para realizar el compuesto de vidrio que comprende: 

Sílice: 43% 25 

Alúmina: 21% 

Óxidos de hierro: 6% 

CaO+MgO: 17% 

Na2O+K2O: 11% 

TiO2: 0,7% 30 

Se aporta a través de los electrodos una potencia de 630 kilowatts. Se ha hecho 

variar la altura de la barrera y se ha medido la temperatura para diferentes alturas en 

régimen permanente, y para una tirada constante de 10 toneladas por día. El cuadro 1 a 

continuación presenta los resultados para diferentes distancias entre la solera y el punto 



 9 

más bajo de la barrera. 

 

Altura bajo barrera Temperatura del vidrio justo después de 

la barrera 

120mm 1350ºC 

140mm 1410ºC 

150mm 1450ºC 

       

    Cuadro 1  

 5 
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REIVINDICACIONES 

 

1. Procedimiento de fabricación de fibras minerales que comprende la introducción 

de materias primas dentro de un horno circular de electrodos, luego la fusión de materias 

primas dentro de dicho horno para formar una materia vitrificable fundida, luego el 5 

escurrido de la materia vitrificable fundida en el horno por una salida lateral del horno para 

alimentar un canal de distribución, luego el escurrido de la materia vitrificable fundida por 

un orificio en solera del canal de distribución para alimentar un dispositivo de hilado, luego 

la transformación en fibras de la materia vitrificable fundida por dicho dispositivo de hilado, 

caracterizado por que el flujo de materia vitrificable fundida entre el horno y el canal de 10 

distribución pasa bajo una barrera metálica regulable en altura, que comprende un 

revestimiento refrigerado por una corriente de fluido de refrigeración. 

 

2.  Procedimiento según la reivindicación anterior, caracterizado por que la materia 

vitrificable fundida comprende más de 2% en peso de óxido de hierro. 15 

 

3. Procedimiento según la reivindicación anterior, caracterizado por que la materia 

vitrificable fundida comprende más de 3%, o más de 4% en peso de óxido de hierro. 

 

4. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por 20 

que la materia vitrificable fundida comprende menos de 20% en peso de óxido de hierro. 

 

5. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por 

que la materia vitrificable fundida pasa bajo una barrera a una temperatura superior a su 

temperatura de desvitrificación.  25 

 

6. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por 

que la materia vitrificable fundida pasa bajo una barrera a una temperatura superior a su 

temperatura comprendida entre 850 y 1700ºC. 

 30 

7. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por 

que la materia vitrificable fundida comprende 1 a 30% de alúmina. 

 

8. Procedimiento según la reivindicación anterior, caracterizado por que la materia 
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vitrificable fundida comprende 15 a 30% de alúmina. 

9. Procedimiento según la reivindicación anterior, caracterizado por que la materia 

vitrificable fundida que pasa por debajo de la barrera posee una temperatura comprendida 

entre 1200 y 1700ºC. 

 5 

10. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por 

que la barrera tiene un ancho comprendido entre 20 y 60 cm. 

 

11. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por 

que la solera del horno presenta un área comprendida entre 1 y 25 m2. 10 

 

12. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por 

que la tirada del horno está comprendida entre 5 y 100 toneladas por día. 

 

13. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por 15 

que la altura de la barrera está regulada para que la viscosidad de la materia vitrificable 

fundida esté comprendida entre 25 Pa.s y 120 Pa.s en el dispositivo de hilado. 

 

14. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por 

que los electrodos se sumergen por encima en las materias vitrificables. 20 

 

15. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por 

que la parte de los electrodos en contacto con las materias vitrificables es el molibdeno. 

 

16. Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por 25 

que la transformación en fibras es la etapa determinante de la tirada.  
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RESUMEN 

 

 La invención tiene por objeto un procedimiento de fabricación de fibras 

minerales que comprende la introducción de materias primas (4) dentro de un horno 

circular (1) de electrodos (9), luego la fusión de materias primas (4) dentro de dicho horno 5 

(1) para formar una materia vitrificable fundida (8), luego el escurrido de la materia 

vitrificable fundida (8) en el horno por una salida lateral del horno para alimentar un canal 

de distribución (11), luego el escurrido de la materia vitrificable fundida (8) por un orificio 

(12) en solera del canal de distribución para alimentar un dispositivo de hilado, luego la 

transformación en fibras de la materia vitrificable fundida (8) por dicho dispositivo de 10 

hilado, pasando el flujo de materia vitrificable fundida (8) entre el horno (1) y el canal de 

distribución (11) por debajo de una barrera (10) metálica regulable en altura, que 

comprende un revestimiento refrigerado por una corriente de fluido de refrigeración. La 

regulación de la altura de la barrera (10) permite influir sobre la temperatura del vidrio a 

hilar para llevarlo a un margen de viscosidad deseada para el hilado.  15 

 


