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DESCRIZIONE DELL'INVENZIONE

Questa invenzione riguarda dei crogiuoli che
sono impiegati nei dispositivi di filatura per fu-—
sione, e pil particolarmente un crogiuoclo migliora-
to costituito di nitruro di boro, che presenta un
mantello protettore che elimina le correnti d'aria
dalltarea in cui il getto di materiale fuso incon-
tra una superficie mobile di raffreddamento.

Dei dispositivi per ottenere un filamento con-
tinuo, raffreddando un-getto di materiale fuso, por—
tandolo a contatto con una superficie mobile di raf-
freddamento, sono ben conosciuti nell'arte. Tsuya
and Arai -descrivono degli esperimenti con tali ap-
parecchiature nel Japan Journal of Applied_Physics,
Vol. 18, 207-208 (1979). Il processo per ottenere
questo filamento, detto processo di filatura perl
fusione, funziona sul principio che un getto liqui-
do di materiale fuso solidifichera su una superficie
mobile di raffreddamento per produrfé un filamento
continuo. I1 materiale fuso si trova in una porzione
del crogiuolo che funge da serbatoio, dove esso e
mantenuto ad uwna temperatura superiore al punto di
- Pusione del materiale. Impiegando dei mezzi adatti
per effettuare 1l'espulsione del materiale fusc at-

traverso un ugello o orificio del crogiuolo, un get-
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to di materiale fuso viene spinto sopra la superficie
di un cilindro mobile di raffreddamento. Il getto di
materiale fuso bagna 1a superficie di questo cilin-—
dro d4i raffreddamento, e forma un piccolo .deposito
di materiale. Questo deposito di materiale pud soli-
dificare su questa superficie di raffreddamento, pro-
ducendo un filéhento continuo, che pud essere rimos—
so da questa superficie di raffreddamento.

11 processo di filatura per Fusione ed il pro-
cesso di stiro per fusione sono ambedue descritti

nella parte introduttiva del brevetto U.S.A. 4.142.571

--concesso a Narasimhan il 6 Marzo 1979. In questo bre-

vetto si fa notare cﬂe "l1a chiave per ottenere dei

buoni risultati nel processo di filatura per fusione
¢ di stabilizzare il getto liquido finché esso soli-
difica". La stabilita del getto & influenzata da un
gran numero di fattori tra cui la viscositd del ma-

teriale fuso, che a sua volta dipende dalla sua tem—

‘peratura. Come si legge alla colonna 5, linee 43 -~ 47

del brevetto, le correnti d'aria create dalla super-—
Ficie ﬁobile di raffreddaménto possono disturbare
il getfo di materiale fuso e/o il piccolo deposito
che normalmente si forma nel punto in cui il getto
fuso incontra la superficie mobile di raffreddamen-—

to. E' interessante che questi problemi  vengano
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ricono;ciuti nel brevetto Narasimhan, anche se esso
Aescrive un p;ocedimento di "planar flow casting",
in cui non c'@ effettivamente una zona di percorso
libero tra l'ugello ed la superficie mobile di raf-
freddamento. \

Il crogiuwolo di filatura per fusione secondo
la presente invenzione, comprende una porzione ser—
batoio che contiene il materiale fuso e che presen-—
ta wn orificio attraverso il quale il materiale vie-
ne espulso sopra una superficie mobile di raffred-
damento, inoltre un mantello deviatore delle corren-
ti d'aria formato attorno a detto orificio, per pro-
teggere il getto fuso dalle correnti d'aria, nel trat-
to tra 1l'orificio dei crogiuwolo e la superficie mo-
-bile di raffreddamento. In una forma preferita dell’
invenzione, la stabilitaldel getto & pure migliora-
ta con uno stretto controllo della temperatura, ot-
tenuto fabbricando il crogiuoclo con nitruro di boro.

Pertanto wn primo scopo della presente inven-
zione & di fornire un crogiuolo di filatura per fu-
sione per ottenere un filamento continuo di materia-
le impiegando un'apparecchiatura di filatura per fu—
sione, caratterizzato da un serbatoio per contenere
il materiale fuso che presenta un orificio per de-—

positare un getto fuso di materiale su una superficie
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di raffreddamento dell'apparecchiatura di filatura

[MARCAD:BOLLO) :

per fusione, e caratterizzata inoltre da un mantello
deviatore delle correnti d'aria, che circonda 1‘'ori-
ficio e che crea uno spazio chiuso, attraverso cui
passa il getto fuso, tale mantello protettivo pre-
sentando un'apertura frontale, per permettere il pas-
saggio del filamento continuo che si forma.

Un secondo scopo della presente‘invenzione ]
di Ffornire un'apparecchiatura di filatura per fusio-
ne, in cui wn getto di materiale fuso viene fatto u-—-
scire dall'orificio di un c¢rogiuwolo, per venire in
contatto con una superficie mobile di raffreddamen-
to e per formare un filamento continuq, il migliora-
mento essendo caratterizzato da wn cfogiuolo Fabbri-

cato in nitruro di boro, per cui i gradienti di tem-

~ peratura in detto materiale fuso sono resi minimi.

La forma di esecuzione preferita della presente
invenzione verrd ora descritta in via 4i esempio,
con riferimento ai disegni allegati, in cui:

la figura 1 & una vista semplificata di un'ap-
parecchiatura ai filatura per fusiéne, che compren—
de un crogiuoio secondo la presente invenzione, come
apparirebbe duranteil funzionamento; e

la figura 2 & wna vista in sezione di una par-

te dell'apparecchiatura della figura 1.
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Con riferimento ora alla figura 1, verra de-
scritta un'apparecchiatura di filatura per fusione
che comprende un crogiuwoclo migliorato 10 secondo la
. presente invenzione. Il crogiuclo 10 & fabbricato
con wn materiale refrattario non conducibile del ca-
lore, come quarzo, ossido di alluminio, ossido di
zirconio o ossido di titanio. In una forma preferi-
ta delltinvenzione, il crogiuolo 10 é'faﬁbricato in
nitruio di boro, come descritto sotto pin dettaglia—
tamente. Una spirale di riscaldaménto 12 & disposta
attorno al crogiuolor10, per mantenere allo stato
fuso il materiale contenuto nel crogiuolo. Tale spi-
rale di riscaldamento 12 pud essere o a induzione
'RF O a resistenza. Ambedue tali tecniche di riscalf
damento sono ben conosciute. La parté superiore 14
del crogiuwolo 10 & munita di una chiusura a-tenﬁfa
e di un tubo 16 per l'entrata del gas, che fornisce
la forza per controllaré il flusso del materiale fu—
so nel crogiuolo, attraverso un orificio che si trova
nella sua parte inferiore., L'orificio (non rappresen-
tato nella figura 1) & disposto sopra una superficie
rotante di raffreddamento che ha la forma di una ruo—
ta o di un rullo 18. Sono ben noti i dispositivi per
Far ruotare e per raffreddare la ruota 18. Un modo

per raffreddare la ruota 18 & quello di dirigere una
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corrente di gas freddo sulla superficie della ruota
18, per esempio mediante un condotto 20. Per questa
ed altre ragioni, il processo di filatura per fusio-
ne pud avvenire in presenza del gas atmosferico.

Per questa ragione, un mantello 22 & disposto attor-
no alla parte inferiore del crogiuwolo 10 per proteg-
gere il getto di materiale fuso 24 dalle correnti

di gas. Le correnti di gas sono provocate soprattut-
to dal movimento della ruota 18 e sono quindi soprat-
tutto presenti alla superficie della ruota, dove la
stabilita del getto 24 & piu critica. Un'apertura 26
& creata da un lato del mantello 22, per permettere
al filamento 28 di muoversi lungo la superficie del-
la ruota 18 seﬁza-toccare il mantéllo 22, Nelle Ffi-
gure, l'apertura 26 & fortemente esagerata per sqopi
lustrativi. Come & normale nei processi di filatura
per fusione, il filamento 28 si separa dalla ruota
18, per esempio nel punto 30, per le forze centri-
fughe a culi & sottoposto. |

Con riferimento alla. figura 2, vengono descrit-

*ti alcuni dettagli del crogiwolo 10 che & rappresen-—

tato in sezione. Nella figura 2, si vede che il cro-
giuolo 10 presenta un serbatoio 32 in cui si trova
11 materiale fuso 34. I1 materiale 34 pud essere per

esempio silicio Ffuso, che viene impiegato nell'indu-

11—
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stria dei semiconduttori. La parte superiore 36 del

serbatoio 32 viene riempita normalmente con un gas iner-

te, per esempio argo. La pressione del gas nella zo-
na 36. viene controllata regolando la quantitad di gas
che entra nel tubo 16 della figura 1, tale pressione
controlla a sua volta la portata di materiale fuso
che esce dall'orificio 38 che si trova nella parte

inferiore del serbatoio 32. Per regolare la portata

" attraverso l'orificio 38, la pressione del gas viene

normalmente mantenuta nel campo 0,5 - 2;0 pounds pex

pollicé quadrato. Delle pressioni inferiori alla pres-—
sione atmosferica possono essere create nella parte
superiore.del serbatoio 32, per trattenere il mate-
ria1e134 nel serbatoio 32, mentre si stabiliscono

le opportune condizioni del processo. Come rappre—
sentato nella figura 2, il getto 24 tende a formare
un piccolo deposito di materiale fuso 40, nel suo
punto di contatto con la superficie mobile di raf-
freddamento 18. Presumibilmente, il materiale fuso
solidifica in qualche misura prima che il filamento
28 esca dall'apertura 26. La porzione solidificata
28 & indicata dal tratteggio trasversale. Si pud
comprendere  che il mantello 22 dovrebbe essere es—
senzialmente a contatto con la superficie di raffred-

damento 18, al fine di provvedere al massimo isola-



JFFICIO BREVETT}
-2~ Ing. C. GREG®RJ

mento della zona 42 dalle correnti di gas. In pra-
tica, un certo spazio deve essere previsto tra il
bordo inferiore del mantello 22 e la superficie di
raffreddamento 18. Noi stimiamo che la massima di-
stanza ammissibile tra il mantello 22 e la superfi—
cie di raffreddamento 18, dovrebbe essere di circa
0,40 pollici. L'apertura frontale 26 viene dimensio-
nata in modo da permettere che il filémento 28 esca
dalla zona protetta 42 con una uguale dimensiéne di
spazio libero. L'apertura 26 & stata esagerata nei
disegni a scopi illustrativi solamente. Pertanto,
se il filamento 28 & spesso 0,20 pollici, la dimen-—
sione dello spazio libero dovrebbe essere parimenti
di 0,20 pollici.

I1 crogiuolo 10 viene normélmente costruito in
materiale refrattario come quarzo,'oésido'di.allu-
minio, ossido di zirconio, oppure ossido di tita-
nio oppure, in una forma di esecuzione preferita in
nitruro di boro. L;impiego del nitruro di boro &
préferito in quanto esso presenta una'maggiore con-
ducibilita termica dei ﬁatériali precedentemenfe
usati per fabbricare crogiuoii. Questo crogiuolo
preferito.doﬁrebbe pertanto consentire una maggiore.
uniformitd di temperatura nella massa di materiale

fuso e dovrebbe portare a minori difetti nel fila-
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mento, causati dai gradienti di temperatura. Per
esempio, mantenendo una temperatura piu uniforme
nel materiale fuso, la viscosita della massa fusa
¢ pin facilmente controllata ed uniforme, e come ri-
sultato, la portata attraverso l'orificio 38 :imar—
ra piﬁ costante, |

I1 crogiuolo 10 pud essere fabbricato mediante
la tecnica di stampaggio a caldo. Per alcuni mate-
riali si richiede la sinterizzazione. Per la silice
fusa, .il1 crogiuwolo dovrebbe essere fabbricatolcon
la tecnica della soffiatura. Alcuni materiali che
contengono dei leganti devono essere trattati a cal-
do ad elevate temperéturq per rimuovere i leganti
prima di impiegare il cfogiuolo in un dispositivo
di filatura per fugioné. Si preferisce che la base
del crogiuclo sia fabbricata in una forma piena,
che successiVaﬁente viene lavorata per ottenere il
mantello 22 e 1l'orificio 38. Questa lavorazione ri-
guarda essenzialmente la foratura della zona protet-—
ta 42 e dell'orificio 38. Nella fase iniziale di
lavorazioﬁe, si preferisce che il manfello-aa sia
un po' pil lungo. L'eccesso di iunghezza pub\in se—
guito essere eliminato quando & stata determinata
la distanza optimum tra l'orificio 38 e la superfi-

cie di raffreddamento 18. Lo spessore del mantello
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22 ﬁon & critico, & sufficiente che abbia uno spes-—
sore tale da resistere alle sollecitazioni meccani-
che.

Le dimensioni effettive del crogiuwolo 10, va-—
rieranno a seconda del tipo di materiale del crogiuvo-
lo ed a seconda della scala del Processo in cui esso
viene impiegato. Secondo un calcolo preliminare, un
crogiuolo che serva per fondere un . materiale ter—
moelettrico pud @ avere le seguenti dimensioni; La
1ﬁnghez;a totale del crogiuolo,.dall'estremita infe-
riore del mante110'22 fino alltestremita superiore
-74, dovrebbe essere approssimativamente di 100 mm. Il
diametro intérno del serbatoio 36 dovrebbe eﬁsere di
. circa 6 mm mentre il diametro esterno dovrebbe esse-
Te di circa 12 mﬁ. L;orificio 38 dovrebbe avere una
““Yunghezza di circa 1 mm.ed un diamétro di circa 0,3
mme. La profonditd della cavita 42 e quindi la 1ﬁn—
ghezza del mantello‘za, dovrebbe essere di circa 2

interno - .
mm. I1 diametro/della cavitd 42 dovrebbe essere di
circa 11 mm,.

La dimensione dello spazio libero al di sopra
del filamento nella apertura frbntale 26; dovrebbe
essere uguale allo spessore del filamento 28, men-

tre la larghezza dell‘'apertura 26 dovrebbe essere

di circa un millimetro maggiore dello spessore del
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filamento 28,

Mentre la presente invenzione & stata illustra-
ta e descritta facendo riferimento alla specifica
apparecchiatura impiegata, diverse modifiche e cam-—
biamenti possono essere introdotéi. con cid rimanen-—
do pur sempre nell‘'ambito delle riv?ndicazioni.

RIVENDICAZIONI

1« Crogiuwolo per filatura allo stato fuso per ot-
tenere un filamento continuo di materiale con un'ap-
parecchiatura di filatura per fusione, che presenta'
un serbatoio per contenere il materiale fuso, il
serbatoio avendo un'orificio per depositare un get-
fo di materiale fuso su una superficie di raffred-
damento dell'appafecchiatura di filatura pér fusio-
ne, caratterizzato da:

| un mantello deviatore delle correnti di gas @2),
che circonda ltorificio (38) e che crea uno spazio .
chiuso (42), attraverso cui passa il getto di mate-
riale fuso, il mantello prétettivo presentando un'
apertura frontale (26) per permettere l'uscita dei
filaﬁento continuwo (28).

2, Crogiuclo per filatura allo stato fuso secon-
do la rivendicazione 1, caratterizzato inoltre da
mezzi di pressione per espellere il materiale fuso

(34) contenuto nel serbatoio (32), in modo da con-
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trollare la portata del getto fuso @4) attraverso
1l'orificio (38).
3. Crogiuwolo per filatura allo stato fuso secondo

una delle rivendicazioni 1 o 2, caratterizzato inol-

tre da mezzi di riscaldamento (12) per mantenere la
temperatura della massa fusa (34) contenuta nel ser—
batoio (32), al di sopra del punto di fusione del
materiale, e caratterizzata dal fatto che il crogiuo-
1o (10) & fabbricato in nitruro di boro.

4. In un'apparecchiatura di filatura per fusio-

ne in cui un getto di materiale fuso viene fatto u-

.ecire da un orificio di un crogiuolo e portato a con-

tatto di una superficie mobile di raffreddamento per
formare un filamento continuo, il miglioramento ca-

ratterizzato da un crogiuolo migliorato (10) Fabbri-

" cato in nitruro di boro, col quale i gradienti di

temperatura nel detto materiale fuso (34) sono resi
minimi.

5¢ Crogiuolo ' secondo la rivendi-

cazioﬁe 4, caratterizzato inoltre da un mantello de-
viatore delle correnti di gas (22), che circonda un
orificio (38) del crogiuclo e che creé,uno spazio
chiuso (42) sostanzialmente libero da correnti, at-
traverso il quale spazio passa il getto di mategiale

fuso (24).
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6. In untapparecchiatura di filatura alloc stato fu-
50, in cui un getto di materiale fuso viene fatto
uscire da un orificio del crogiwolo e portato a con-
tatto d4i una superficie mobile di rgffreddamento per
formare un filamento continuo; il miglioramento ca-
ratterizzato dalltimpiego di nitruro di boro come
materiale di cui & costituito il crogiuolo (10), cid
che rende minimi i gradienti di temperatura nel ma-
teriale fuso (34).

Milano,
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Ing. EGGRJ




DESCRIZIONE DELL'INVENZIONE

Questa invenzione riguarda dei crogiuoli che
sono impiegati nei dispositivi di filatura per fu-
sibne, e pild particolarmente un crogiuolo migliora;‘
to costituito d4i nitruro di boro, che presenta un
mantello protettore che elimina le correnti d'aria
dall'area in cui il getto di materiale fuso incon-
tra uﬁg superficie mobile di raffreddamento.

Dei dispositivi per ottenere un filamento con-
tinuo, raffreddando un getto di. materiale fuso, por-
tando%o a contatto con una superficie mobile di raf-
freddémento, sono ben conosciuti nell'arte. Tsuya
and Arai descrivono degli esperimenti con tali ap-—
parecchiature nel Japan Journai of Applied Physics,
Vvole. 18, 207-208 (1979). Il proéesso per ottenere
, questb filamento, detto processo di filatura per
fusione, funziona sul principio che un getto liqui-
do di materiale fuso solidificherd su una superficie
mobile di raffreddamento per produrre un fiamento
continuo. Il materialg fuso si trova in una borzione
del croéiuolo che funge da serbatoio, dove esso €
mantenuto ad una temperatura superiore al punto di
fusione del materiale. Impiegando dei mezzi adatti
per effettuare l'espulsione del materiale fuso at-

traverso un ugello o orificio del crogiuolo, un get-
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to di materiale fuso viene spinto sopra la superficie
di wn cilindro mobile di raffreddamento. Il getto di
materiale fuso bagna la superficie di questo cilin-
dro di raffreddamento, e forma un piccolo deposito
di materiale. Questo deposito di materiale pud soli-
dificare su questa superficie di raffreddamento, pro—
ducendo un filamento continuo, che pud essere rimos—
so da questa superficie di raffreddamento.

I1 processo di filatura per fusione ed il pro-
cesso di stiro per fusione sono ambedue descritti
nella parte introduttiva del brevetto U.S.A. 4.142.571

concesso a Narasimhan il 6 Marzo 1979. In questo bre-

vetto si fa notare cﬁe "la chiave per ottenere dei
buoni risultati nel probesso di filatura per fusione
& di stabilizzare il getto liquido finché esso soli-
difica". La stabilitd del getto & influenzata da un
gran numero di fattori tra cui la viscosita del mé—
teriale fuso, che a sua volta dipende dalla sua tem-
peratura. Come si legge alla colomnna 5, linee 43 -~ 47
del brevetto, le correnti d'aria create dalla super-
ficie mobile di raffreddamento possono disturbare
il getto di materiale fuso e/o il piccolo deposito
che normalmente si forma nel punto in cui il éetto
fuso incontra la superficie mobile di raffreddamen-

to. E' interessante che questi problemi vengano



! ericonosciuti_nel brevetto_Narasimhan, anche se_es- |

Aqg_descnime,un_pnaaedimanxg_di_iplanan_flgﬂ_gésiiﬁgZJ

«

in_ecui_naon c'ée effettivamente _una_zona_di_ percorspo

1{bero_xxavlLugellpue#la'supﬁrfigie_mghilgmdi raf

freddamento.

Sommario_delllinvenzione .

Pertantoj un_oggetto della presente im-—

venzione_& _quello_di_fornire un_crogiuolo perfezilo-

nato_da_usare nella_gittata per filatura per fu-

sione_di_materiali_sotto forma di maEgiwmx filamento.

Un_aliro_=moggetto della presente in—

'
‘

venzione_ & quello di fornire un crogiuolo perfe-

zionato_di_filatura_per fusione presentante con—

trollo_ perxfE migliorato delia temperatura e, come

risultato,

migliori portate di flugso della massla.

Un_aliro oggetto della presente invert

zione_ & quello di_ =z fornigre un crogiuolo perfezilo-

_nato_per filatura_allo stato fuso in grado di mini-

_mizzare le dammose_correnti di gas provenienti delle

. - , i% ) ) . '
zone_in_cui_®m%_getto fuso si _muove e_viene_ sgpinto

| _sopra_la superficie d4i un cilindro mobile di raf-

reddamanip+_allg_sggpg_di migliprére 1fqg;fo;mit5

~_dimensionale del filato.

1
Un_crogiivlo di_filatura per fusicne

.secondo_la_presente invenzione comprende una por-

-
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hl '

wmm-zione_a serbatixo__che contiene il material fu -

g0—e-che_presenta.un_orificio _atiraverso il quale

“il _materiale_wiene_espulso_sopra una superficie mo-

bile-di-raffreddamento, ingltre un mantello devia

i

tore_delle_correnti_dlaria_formato attorno al sud

detto_orificio, per proteggere il getto fuso dalle

correnti_di_gas_,.nel tratto tra l'orificio del cro-

giulo_e la _superficie mobile 4i raffreddamento.

In_una.forma preferita dell'invenzione; la stabilfita

del_geiio_é_pune_migliorata con uno stretto contrpol-

lo._della_temperatura_ottenuto f£xc fabbricando il

crogiuclo_con un _materiale a base di nitruro di

kzgmx boro.

Breve descrizione dei disegni

La presente invengione potrd essere

mX_meglio compresa leggendo la descrizione detta-

sliata che segue delle forme realizzative prefe—

rite, facendo riferimento ai disegni allegati,

in_cui!

L.a FIBURA lcostituisce una vigta sem-—

pli£icata*di_una_apparggghiatura ner filatura per

fusione.,—comprendente un crogouolo secondo la pre-—

sente—invenzione, come_apparirebbe durante il fum-

rionamento;_e

1la_FIGURA.2_costituisce qﬁa vista in|

sezione di una porzione dell'apparato della FIGURA 1.

Descrizione dettagliata dell'invenzione




Con riferimento ora alla figura 1, verra de-
scfitta.un'apparecchiatura di filatura per fusione.
che comprende un crogiuwolo migliorato 10 secondo la
prgsente invenzione., Il crogiuolo 10 & fabbricato
con uﬁ materiale refrattario non conducibile del ca-
lore, come quarzo, ossido di alluminio, ossido di
zirconio o ossido 4i titanio. In una forma preferi-
ta dell'invenzione, il crogiuolo 10 & Ffabbricato in
m.tru.ro di boro, come descritto sotto pin dettaglia-
famente. Una spirale di riscaldamento 12 & disposta
attorno al crogiuclo 10, per mantenere allo stato
fuso il materiale contenuto nel crogiuolo. Tale spi-
rale di riscaldamento 12 pud essere o a induzione
RF o0 a resistenza. Ambedue tali tecniche di riscal-
damento sono ben conosciute. La parte superiore 14
del crogiuolo 10 & munita di una chiusura a tenuta
‘e di un tubo 16 per l'entrata del gas, che fornisce
la forza per con;rollare il Flusso del materiale fu-
so nel crogiuoclo, attraverso un orificio che si trova
nella sua parte inferiore. L'orificio (non rappresen—
tato nella figura 1) & disposto sopra una superficie
rotante di raffreddamento che ha 1a forma di una ruvo-—
ta o di um rallo 18. Sono ben noti i dispositivi per
far ruotare e per réffreddare‘ia ruota 18. Un modo

per raffreddare la ruota 18 & quello di dirigere una



-7 -

. »

corrente di gas freddo sulla superficie della ruota
18, per esempio mediante un condotto 20. Per questa
ed altre ragioni, il processo di filatura per fusio-
ne pud avvenire in presenza del gas atmosferico.

Per questa ragione, un mantello 22 & disposto attor—
no alla parte inferiore del crogiuwclo 10 per proteg-
gere il getto di materiale Ffuso 24 dalle correnti

di. gas. Le correnti di gas sono provocate soprattut-
to dal movimento della fuota 18 e sono quindi soprat-
tutto presenti alla guperficie della ruota, dove la
stabilitd del getto 24 & piu critica. Un'apertura 26
& creata da un lato del mantello 22, per permettere
al filamento 28 di muoversi lungo la superficie del-
la ruota 18 senza toccare il mantello 25. Nelle fi-
gure, l'apertura 26 & fortemente esagerata per scopil
lustrativi. Come & normale nei processi di filatura
per fusione, il filamento 28 si separa dalla ruota
18, per eseﬁpio nel punto 30, per ie forze centri-
fughe a cui & sottoposto.

Con riferimento alla figura 2, vengono descrit-
ti alcuni dettagli del crogiuwolo 10 che & rappresen—
tato in sezione. Nella figura 2, si vede che il cro-
giuolo 10 presenta un serbatoio 32 in cui si trova
il materiale fuso 34. Il materiale 34 pud essere per

esempio silicio fuso, che viene impiegato nell'indu-

il-
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o stria dei semiconduttori. La parte superiore 36 del
serbatoio 32 viene riempita normalmente con un gas iner—
te, per esempio argo. La pressione del gas nella zo-
. na ?6 viene controllata regolando la quantita di gas
‘Che entra nel tubo 16 della figura 1, tale pressione
controlla a sua volta la portata di materiale fuso
che‘e;ce dall'orificio 38 che si trova nella parte
-inferiore del serbatoio 32. Per regolare la portata
attfaverso l'orificio 38, la pressione del gas viene
normalmente mantenuta nel campo 0,5 - 2,0 pounds per
pollicé quadrato. Delle pressioni inferiori alla pres—
siohe atmosferica possono essere create nella parte
supgriére del serbatoio 32, per trattenere il mate-
riale 34 nel serbatoio 32, mentre si stabiliscono

le opportune condizioni del processo. Come rappre—
sentato nella figura 2, il getto 24 tende a formare
un piccolo deposito di materiale fuso 40, nel suo
punto di contatto con la superficie mobile di raf-
freddamento 18. Presumibilmente, il materiale fuso
solidifica in qualche misura prima che il filamento
28 esca dall'apertura 26. La porzione solidificata
28 & indicata dal tratteggio trasversale. Si pud
comprendere che il mantello 22 dovrebbe essere es—

senzialmente a contatto con la superficie di raffred-

" damento 18, al fine di provvedere al massimo isola-
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mento della zona 42 dalle correnti di gas. In pfa—
tica, un certo spazio deve essere previsto tra il
bordo inferiore del mantello 22 e la superficie di
raffreddamento 18. Noi stimiamo che la massima di-
stanza ammissibile tra il mantello 22 e la superfi-
cieldi raffreddamento 18, dovrepbe essere di circa
0,40 pollici. L'apertura frontale 26 viene dimensio-
nata in modo da permettere che il filamento 28 esca
dalia zona protetta 42 con una uguale dimensione di
spazio libero. L'apertura 26 & stata esagerata nei
disegni a scopi illustrativi solamente. Pertanto,
se il filamento 28 & spesso 0,20 pollici, l1a dimen-
sione dello spazioc libero dovrebbe essere parimenti
di 0,20 pollici.

I1 crogiuwlo 10 viene normalmente costruito in
materiale refrattério come quarzo, 0ssido di allu~
minio, ossido di zirconio, oppure ossido di tita-
nio oppure, in una forma 4i esecuzione preferita%in
nitruro di boro. L'impiego del nitruro di boro &
preferito in quantoc esso presenta una maggiore con-
ducibilita termica dei materiali precedentemente
usati per fabbricare crogiuoli. Questo crogiuolo
preferito dovrebbe pertanto consentire una maggiore

uniformitd di temperatura nella massa di materiale

fuso e dovrebbe portare a minori difetti nel fila-
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mento, causati dai gradienti di temperatura. Per
esempio, mantenendo una temperatura piu uniforme
‘nel materiale fuso, la viscosita della massa fusa

'@ pid facilmente controllata ed uniforme, e come ri-
sultato, la portata attraverso l'orificia 38 rimar-
rd pid costante.

I1 crogiuolo 10 pud essere fabbricato mediante
la tecnica di stampaggio a caldo. Per alcuni mate—
riali si fichiede la sinterizzazione. Per la silicé
fusa, il crogiuolo dovrebbe essere fabbricato con

la tecnica della soffiatura. Alcuni materiali che

-
-

contengono dei leganti devono essere trattati a cal-
do ad elevate temperature per rimuovere i leganti
prima di impiegare il crogiwolo in un dispositivo

di filatura per fusione. Si preferisce che la base
del crogiuwlo sia fabbricata in una forma piena,

che successivamente viene lavorata per ottenere il
mantelloc 22 e l'orificio 38. Questa lavorazione ri-
guarda essenzialmente la foratura della.zona protet-
ta 42 e dell'orificio 38. Nella fase iniziale di
Yavorazione, si preferisce che il mantello 22 sia
un po' piu lungo. L'eccesso di 1ungheiza pud® in se-
guito essere eliminato quando & stata determinata
la distanza optimum tra l'orificio 38 e la superfi-

cie di raffreddamento 18. Lo spessore del mantello

1
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22 non & critico, & sufficiente che abbia uno spes-
sore tale da resistere alle sollecitazioni meccani-
ché°

Le dimensioni effettive del crogiuwoloc 10, va-
;ieranno a seconda del tipo di materiale del crogiuo-
lo ed a seconda della scala del processo in cui esso
viene impiegato. Secondo un calcolo preliminare, un
crogiuolo che serva per fondere un ‘materiale ter—
moelettrico Rub " avere le seguenti dimensioni. La
lunghezza totale del crogiublo, dall'estremita infe-
riore del mantello 22 Ffino all'estremita superiare
14, dovrebbe essere approssimativamente di 100 mm. Il

diametro interno del serbatoio 36 dovrebbe essere di

. circa 6 mm mentre il diametro esterno dovrebbe esse-

're di circa 12 mm., Ltorificio 38 dovrebbe avere una
lunghezza di circa 1 mm ed un diamétro di circa 0,3
mm, La profondita della cavitd 42 e quindi la lun-
ghezza del mantello 22, dovrebbe essere di circa 2
interno

mm. Il diametro/della cavitd 42 dovrebbe essere di
circa 11 mm.

La dimensione dello spazio libero al di sopra
del filamento nella apertura frontale 26, dovrebbe
essere uguale allo spessore del filamento 28, men-

1
tre la larghezza dell‘apertura 26 dovrebbe essere

di circa un millimetro maggiore dello spessore del



filamento_28.

_Mentre-la presente_invenzione & stata il

lustxatakeﬂdgsciixxa_fac&ndo“nifﬁrimﬁntp_allamsmpg

specifica-apparecchiatura impiegata, diverse modi-

fiche—e-cambiamenti_possono_essere introdotti, con

cid_rimanendo-pur_sempre _ntll'ambito delle riven-

di-cazi-oni.

RIVENDICAZIONT

1. Crogiuolo_per filatura allo stato

fuso—atto_alla_formazione di_un _filamento continug

_di_materiale.con.una_apparecchiatura di filatura

per_fusione. comprendente:

_un.serbatoio _per contenere il materiale

fuso,-_il_serbatio_presentando un orificio per depo—

sitare un getto di materiale fuso su una superfi-

=

cie di reffreddamento dell'apparecchiatura di fila

tura_per . .fusione; e

un_mantello_deviatuore delle correnti di

_—gas—ehe_ciﬁconda_XXEKXExﬂin;lLapﬁriura_delllgrifi-

d-o—creando—-uno—spazio_chiugo_attraverso il quale

possa—passare—il-getto di_materiale fuso, il man-—

tel&omdi—deilessione_dei_gasquxxﬂng_il_m@niﬂll0

prbtettivo,presentando_un'apertura frontale per

consentire-il_passaggio_del filmanto continuo.

2. Crogiuolo per filatura allo stato

1
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faso_in conformiti _a_guanto_illustrato nella riven

dicazione_includente_inolire un_mezzo di_préssione

_per_espellere il materiale fuso contenuto nel serba-

| tio_al_fine di conitrollare la_portata del getto fu-

so_atitraverso 1'orificio _del _croginolo.

3... Crogiuolo_per filatura allo stato

fuso_in_conformita_a_gquanto_illustrato nella riven—

dicazione_1,_includente_inolire un mezzo di riscal-

damento_per _mantenere la _temperatura della massa

fusa,contentita nel seErkakis_serbatoio, al di sopra

del_punto_di_fusione del matériale ed in cul 1l c¥o-

"

A, In_una_apparecchiatura di fila—=

tura_per_fusione_in cui un_getto di materiale fuse

viene_emesso_da_un_orificio di un crogiuolo per

msnirﬁfin_ggntatto con_una superficie mobile di raf-

freddamento e per formare un filamento continuo,:

un Qnggmuglg_pgrfaziqnato formato con nitruro di

boro,_caratterizzato dal fatto che i gradienti di

temperatura nel suddetto materiale fuso sono resi

minimo.

5. Crogiuolo _perfezionato in confor-

mita_a.quanto_illustratoe nella rivendicazione 4,

includente _inplire un_mantelio deviatore delle cor-

__penti—di gas_circondante ¥kmrxfig¥mxgskerng 1'aper—




_tura_esterna dell'smfxekkm orificio ¢ creante uno;

nti%

o

svazio chiuso _sostanzialmente libero da corr

f

il getto_di. materiale fuso. _

Y

In un'apparecchiatura di

_di_gas, attraversi il quale_spazio possa passarel

e b -

filatyra __

allo stato fuso in cui un getto di materiale fusc

per

venire in contatto con una superficie mobile di

raffreddamento e¢ formare un filamento continuo, XEx

[ 1'impiego di nitruro di boro come materiale di

{ peratura_nel materiale fuso.

 realizwazione, per minimigzare i gradienti di tem-

]

1
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___Numero.-registro_dell'lagenie:

DP. 50-6-570A_HSA

DICHTARAZIONE E TETTERA_DI INCARTICO

Comine - Originale | .

Noi., JOHN_ E. KEEM _ e _ EDWARD K. SHAPIRO, dichial

Stati Uniti d4'America, _e_precedentemente citta- |
dind dell'U.R.S.S., ora apolide, residenti a i
1429 Devonshire, Grosse Pointe Park, HMichigan,

e

48230 a 29863 Springhill, Southfield, Hi-

chigan 48075, rispettivamente; dichiariamo di

riamo_di essere,.rispettimamente,,pittadin@,degli

At
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. I : .

v

[

—aver-letto.la descrizione_e_le_rivendicazioni.che

precedono_e_di_ritenere_assolutamente di_essere

¥
4

gli_inventori. originali, primi_ed in_comune dell’

in—

venzione_relativa_a:

[

CROGIUOLO_PER_FILATURA ALLO STATO HFUSO

i
1

_descritta.e.rivendicata nelle stesse; dicniariamo

}

di_non.csapere_e_di_non_ritenere che la presente in-

venzione..sia_mai_stata nota o usata prima della

nostra_invenzione in_merito, o brevettata o de-

i
scritta_ in_alcuna_ pubb licazione atampata in alcun

pacse_prima_della nostra invenzioneg in metrito o

o5

piti_di_un anno prima della presente domanda; o us

ta_in_pubblico_o_in vendita negli Stati Uniti 4'Al

merica_pil_di un anno prima della presente domand

2

dichiariamo che la pregente invengzione non e stat

a

brevettata o non ha costituito 1'dbggetto 4i alcun

certificato di invengione rilasciato prima della

data_della presente domanda in alcun paese estero

a1l di_fuori_degli Stati Uniti d'America su una dg

manda

depositata da noi o dai nostri rappresentanti le-

gali_o_cessionari pin di dodici mesi prima della

presente domanda; dichiariamo 41 essere a cOono-—

€

scenza. del nostro dovere che ci impone di chiariy

‘qualsiasi_informazione in nostro possesso che pog

_sa_essere_importante ai fini dell'esame della pre

]
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_ - .. isente xxvEmzismex domanda;.e che nessuna domanda . . s
- E:__di_.b_r_ey.etto o certificato di invenzione relativamente e
- '{ alla presente invenzione & stata depositata da. no;i___ e e
e ; o_dai nostri_rappresentanti o cessgionari in alcun R e
. ':_paes.e_-e.s,t ero._al di fuori degli Stati Uni¥i. = 1 .
— 1 __Con_la presente noi nominiamo o e
. | .nome . Numero di registrazione { o
i Roderick W. MacDonald _22.714 | e
_ %_Rob_e,rj__?_l._ Betz _.__18.,022 | e
: ﬁ M. _David Folznlogen e 20.631 __ e
___© | mlbert . Wetrailer ) VLU I -
i ', Lindsey Scott 26.230 _ et i
! . :
’ Blucher S. Tharp —_ _19.502 ________5A [
- F. nostri-—asenti, c.on_p.j_eno.poi:.er.e._di__.ao_si:.i_tu.zi_Qn_e_..e_f: ______ - = ———
———f d—i—-pe-vo-ea,—a._pros.egnlire_l.a_p.rﬁ.aeniﬁ_iomand.a_eﬂ_h@.;f._,____ —
| A
e . trattare-tutte le operazioni ad essa _copnesge C Qr_l_;,_“ e -
L Atufficio_brévetti e _marchi.xkiRfRizkoxbrexekis s - -
gi_richiecde_all'ufficio brevetti di indirizzare o
futta_la corrispondenza_e le chiamate telefoniche L e
- | | 21 zmzz -suddetto Albert. C.. lletrailer al seguente l
e 1 indirizzos:. —_ A ’ -
] !
] Patent Department ]
- ) Atlantic Richfield Company t B}
% P.0. Box 2818 i
: R Dallas, Texas 75221 B}
e. n
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(214 ).—422-3340. o ;

Noi_dichiariamo_inoltre.che thatte le di=

chiarazioni_rilasciate_nella _presente di_nostra co-

noscenza_sono_vere_e_che_tutte le_dichiarazioni ri-

lasciate_su_informazioni_e.credenze sono _ritenute

i
vere;—ed_inoltre_che queste_dichiarazioni sono sta-.

te_rilasciate_essendo_a_conoscenza del fatto che

tutte_le_dichiarazioni faise intenzionali e simil{i

cosl_rilasciate_sono_puhibili con mglta o _con pri-

gione, oppure_con_entrambe, in conformita con la

Section 1001 _dell'larticdlo 18 del Codice degli Stla-

ti IIniti e. che tali_dichiarazioni false ;ntenzionali

possono._pregiudicare la:validita della domanda,

nonchd_il_rilascio di_qualsiasi brevetto in merito.

Inventore

firmato: JOHN E. KEEW

Indirizzo postale: 1429 Devonshire,

Grosse Pointe Par,,Michigan 48230

Data: 18 dicembre 1981

Inventore: RDWARD E. SHAPTIRO

| _Inditizzo_postale: 29863 Springhill, Southfiled,

_Michigan 48075

Data: 18 dicembre 1981.. PER TRADUZIONE. CONFORME

| " UFFICIO BREVETTWREGORJ
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