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Para la  fabricación  de loa la d r i l lo s  huecos se u t i l iz a  

una pasta a rc illo sa , la  cual, después de haberle dado e l  

mayar grado posib le de homogeneidad, es empujada dentro de 

un aparato de e s t ira r , por una f e l i c e ,  a través de una h i le ­

ra  y e l r o l lo  de pusta así obtenido se corta después de la  

longitud deseada: a continuación se seca y finalmente se cue­

lo
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La h ile ra  está constituida generalmente por un marco 

que delim ita la  forma ex terio r del la d r i l lo ,  disponiéndose 

en e l in te r io r  de oicho narco pequeños topes, que marcan e l 

s i t io  y la  forma de los agujeros in teriores  d e l la d r i l lo ,  

nichos topes se mantienen en su s i t io  por v a r il la s  y arcos.

R1 marco y lo s  topes dejan entre s í aberturas que dan paso 

a los ro llo s  prim itivos que han de foriaer las paredes y se­

paraciones de los la d r i l lo s .

11 r o l lo  así obtenido se recorta en la d r i l lo s  de la  lon ­

gitud deseada que se secan y después se cuecen.

La abertura del marco tiene bordes paralelos a l desplaza­

miento de la  pasta y del lado da la  esp ira l un chaflán para 

fa c i l i t a r  la  entrada de la  pasta. 131 ancho de los  bordes 

paralelos es idéntico en todo e l contorno de la  abertura.

Lo mismo ocurre respecto a la  inclinación  del chaflán. Los 

topes presentan, lo  mismo que e l  marco, pareces paralelas 

a l hilado y chaflanes idénticos en su contorno.

La fabricación  de la d r i l lo s  en dichas condiciones trae 

consigo un porcentaje relativamente elevado de la d r il lo s  

rajados y aun ro tos .

Para remediar dichos inconvenientes se ha procurado has­

ta  ahora raejoraryáomogeneidad da la  pasta, por ejemplo me­

diante hilado en vacío , por e l  empleo de t ie rras  de escasa 

contracción y mediante un secado más len to , s in  embargo, el
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porcentaje da la d r i l lo s  rajados y rotos sigue siendo consi­

derable .

El presente invento tiene por f in  remediar t a l  inconve­

niente , suprimiendo o reduciendo e l mencionado porcentaje 

de la d r i l lo s  defectuosos.

El inventor ha buscado e l  primer lagar la  causa del 

rajado y de la  rotura de los la d r i l lo s ,  procediendo como 

sigue: se corta e.L r o llo  correspondiente a un la d r i l lo  en 

elementos homogéneos par-.lelamente a la  d irección del h ila ­

do, correspondiente cada uno de dichos elementos a una pa­

red ex te r io r, una separación, un ángulo o al cruzamiento 

de un la d r i l lo ;  se h ic ieron  sacar dichos elementos y se 

procedió a medir la  longitud de los mismos, comprobándose 

que ara d iferen te la  contracción de los  diversos elementos, 

entendiéndose por contracción o merma, bien e l  va lo r abso­

lu to de la  d iferencia  de las  longitudes de un elemento de 

longitud determinada antes de su secado, bien la  re lación  

de las longitudes de un elemento después y antes del seca­

do.

por otra parte, a l inventor ha comprobado que a mayor 

velocidad de la  sa lida de la  pasta de la  h ile ra  correspon­

de una merma menor, en igualdad de las demás condiciones.

De cuanto anteceda se pueda lle g a r  a la  h ipótesis que 

la s  rajaduras y rotuáas se deben a d iferencias de merma de 

lo s  aiversos elementos del la d r i l lo ,  causadas por las ve­

locidades ¡diferentes ^e los ro llo s  de pasta elementales a 

la  sa lida de la  h ile ra .

Con arreglo  aL presente invento se evitan  las rajadu-' 

ras y roturas, ni menos en su mayor parte, fabricándose 

en una h ile ra  da ensayo un r o llo  de pasta correspondiente 

a l la d r i l lo  a fabricar y recortándose dicho r o l lo  de pas-
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ta  en tantos elementos homogéneos como pueda comprender 

por pianos paralelos en la  dirección del h ilado. Después' 

ce procede -1 secado ae dichos diversos elementos, separa­

dos bajo idénticas condiciones, ,  midiéndose la  ..¡arma de ca­

da uno de los mencionados elementos una vez secados y redu­

ciéndose las mermas de los  diversos elementos a un va lo r 

previamente determinado, aumentando o disminuyendo, según 

e l  ca.ao, la  velocidad de solida da loa ro llo s  elementales 

de pasta, correspondientes a ios 'd iversos  elementos.

Se puede aumentar i*  velocidad da paso del r o l lo  e le ­

mental de pasta ene constituye un elemento:

a ) bien aumentando e l ancho de la  abertura de la  h i le ­

ra  por la  cual sale dicho r o l lo ;

b ) bien disminuyendo e l espesor de lo s  bordes parale­

los de la  placa y e los topes a lo  largo de los cuales past 

la  pasta;

c ) bien dando - 1^ inclinación  del chaflán un va lo r  más 

cerca del de la  inclinación  que produce e l  mínimo de r e s is ­

tencia a l ..vmea de la  pasta (35 a 40,a aproximadamente i :

d) o sien conminándose varias do las disposiciones des­

cr ita s  bajo a ),  b) y c ) .

se pueue oisminunr s., velocidad del híiauo de la  pasta, 

sea adaptando las soluciones inversas de las ..urbes citadas 

d^jo a ),  b ), c ) ,  d ) o bien frenando la  marcha de la  pasta 

mediante ángulos o sus análogos, procedimiento que es cono­

cido en s í .

sn p a rticu la r , como las dimensiones de la  sección de pa- 

so perpendicular a los cruz ami e nt os son mas grandes, la  ve­

locidad oe paso de la  pasta generalmente tiene que serre­

ducida, lo  cual se puede efectuar ventajosamente., bien 

aumentando la  longitud de los sordos paralelos del marco 

y de los  tapones vecinos de los cnuzaaientos, bien dismi-

- 4-
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nuyendo e l  va lo r  de la  inclinación  de los chaflanes corres­

pondentes, o bien utilizándose simultáneamente ambos medios.

Puesto que las mermas de los diversos elementos de l ro ­

l l o  formado por la  h ila ra  de ensayo son casi siempre d ife ­

rentes, as debe con stitu ir , según e l presente invento, una 

h ile ra  d e fin it iv a , la  cual conprenderá una o varias de las 

disposiciones siguiente s:

a) la  longitud de les  bordes paralelos de c iertas partes 

de la  placa y de los topes que constituyen la  h ile ra  será 

d iferen te a 1- de los bordes de c iertas otras partes de la  

pl^ca y de los topes.

b ) la  inclinación  de -os chaflanes de c iertas partes de 

la  placa y de los  topes será d iferen te a la  de los chaflanes 

de otras partes.

c ) lo s  espesores da las esquinas de los topes que corres­

ponden a los ángulos o cruzamientos del la d r i l lo  serán mayo­

res que los de otras partes de la  placa.

d j las inclinaciones de las esquinas de los topes corres­

pondientes a los cruzamientos del la d r i l lo  serán mas aparta­

das de la  inclinación  a l frenado mínimo (35 a 401) que las 

de otras partes de lo -  to. es.

Solamente a t ítu lo  de ejemplo, se muestra en e l  dibujo 

anexo:

F ig . 1, un corte transversal de un la d r i l lo ,  ta l como e l  

que se desea obtener mediante e l  procedimiento y los medios 

que constituyen e l  objeto del presente invento.

F ig . 2, un corte transversal de la  h ile ra  de ensayo des­

tinada a f<.. aricar e l  la d r i l lo  mostrado en la  f i g .  1.

F lg . 3, un corte transversal de la  h ile ra  d e fin it iv a , y

F ig . 4, una v ís ta  en perspectiva de una esquiha de uno 

de los topes de la  h ile ra  d e fin it iv a , mostrada en la  f i g .  3.
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-ii se tra ta  de fabricar por h ilado un la d r i l lo  hueco,tal 

como e l mostrado en la  f i g .  1, se empieza por h ila r  un ro ­

l l o  con úna t ie r ra  adecuada, a travps da la  h ile ra  de en­

sayo que se muestra en la  f i g .  8, y en la  cual e l marco k 

y io s  topes t_ comprenden bordes p, paralelos a la  dirección 

del h ila d o , de igual longitud y chaflanes m de la  misma in ­

clinación  i .  El r o l lo  se corta por dos planos perpendicu­

lares a la  dirección del hilado y separados por una distan­

cia  correspondiente a 1.;. longitud del la d r i l lo  deseado. 3e 

recorta  e l  r o l lo  recientemente h ilado en cuarenta y se is 

elementos homogéneos por planos perpendiculares con re la ­

ción a l plano de la  f i g .  1, a saber cuatro esquinas a, ve in ­

t ic in co  separadones b, e iez  y se is cruzamientos da tres 

brazos c y un cruzamiento de cuatro brazos d. Dichos e le ­

mentos, numerados 1 a 46 se colocan sobre tab las. En cada 

uno de dichos elementos que tienen aproximadamente 40 cen­

tímetros de longitud se ponen dos señales distantes de 

333 m ilímetros, por ejemplo, con la  ayuda de una. reg la  con 

dos puntas delgadas, be hacen secar simultáneamente dichos 

elementos, colocados uno a l lado de otro , pero separados 

entre s í .  a causa del secado,los diversos elementos dismi­

nuyen de longitud. 3 as mermas serán generalmente -desigua­

le s  y a s i , por ejemplo, las distancias de la s  señales án 

lo s  diversos elementos variarán por ejemplo entre 302 y 

310 m ilím etros. Una d iferencia  de 8 m ili e tros  entre dos 

elementos paralelos no es adm isible, puesto que produce 

esfuerzos de tracción exagerados en los elementos que los 

reúnen y provocan un princ ip io  de rajado o rotura e incluU 

aive un rajado o rotura e fe c tiv o s .

En-estas condiciones e l inventor determinará una merma 

media para todos los  elementos, Desde luego, no se tra ta
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da una exactitud matemática, ya que Re .pueden adm itir muy 

bien en la  p ráctica  diferencias de inercia del 11 de la  lon­

gitud.

En t^ lea  condiciones, se procura, con arreglo a i inven­

to , aumentar la  velocidad de paso de la  pasta en l'a aber­

tura de la  h ila ra  que corresponda a los elementos que pre­

sentan una merma superior a la  que hu sido escogida.

Para obtener este resultado, se modifican las longitudes 

de los bordes g  y da las inclinaciones i_ de lo s  chaflanes 

m. Asi, por ejemplo, s i e l  elemento de separación b^ presen­

ta  una merma demasiado elevada, se disminuye la  longitud de 

los bordes g. de los topes t^ y tg , que forman la  abertura 

lh correspondiente a dicha separación b^. Se podrían tam­

bién modificar las inclinaciones i  de los chaflanes m.

Como e l inventor ha comprobado que la  inclinación  i ,  es 

decir, la  tangente del ángulo i ,  por la  cual e l  frenado es 

mínimo, va r ía  entre 0.35 y 0.40, se modifica la  inclinación  

de ios chaflanes, de modo §e acercarse a la  inclinación  que 

corresponde a l frenado mínimo, lo r  lo  tanto, s i se desea 

aumentar e l rendimiento da la  abertura r ,  se da a los cha­

flanes m de los topes t^ y tg  una inclinación  más cerca de 

C.35 a 0.40 que la  inclinación  p rim itiva , se puede aumen­

tar también e l rendimiento da la  abertura r ,  apartándose 

más las paredes g  da los topes t^ y tg .

En la  suposición de que la  pared bg presenta una merma 

in su fic ien te , se procede por métodos contrarios a los u t i l i ­

zados para correg ir la  parad b. se puede frenar asimismo e l 

paso da la  pasta por ángulos a análogos, lo  cual as ccnodi- 

do en s í .

Debido a que la  sección de paso da las aberturas corres - 

pondientes a los ángulos o cruzamientos es relativamente
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grande , la  punta tiende a p^aar con mayor rapidez y por con­

sigu iente, #e debe frenar an su marcha en dicho s i t io .  Ba­

to se consigue procediendo conforme se ha indicado an terior­

mente. je  jumenta cerca de las esquinas la  longitud de
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loe bordes ^  y se escogen para los chaflanes m in c lin ac io ­

nes i  más pequeñas, de modo de hacer más len to e l paso de 

la  pasta. Be asta suerte se obtienen topes t ,  ios cuales, 

como muestra la  f i g .  4 , presentan en las esquinas partes 

sa lien tes u del lado de entrada da la  h ile ra . Conviene 

notar que se podrían alargar lo s  bordes ¡p del lado de sa lida , 

jn  rea lidad , e l  aumento do la  longitud de los bordes p se 

hace progresivamente y no Irsocamente, como se muestra en 

la  f i g .  4. Además, los  chaflanes m no tienen que mostrar 

necosariamente discontinuidad como en la  f i g .  4 .

Una vez que se haya terminado de rec tilic -a r  la  h ile ra  

in ic ia l., se procede a la  formación de un segundo r o l lo  y

se opera como en e l  caso del primero s i fuera necesario.Se 

renuevan dichas operaciones hasta conseguir un r o l lo  sa­

t is fa c to r io  y entonces se podrán fabricar con la  h ile ra

310
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d e fin it iv a  lo s  la d r il lo s  ¿eseauos con un porcentaje muy r e ­

ducido c¡e la d r il lo s  rajados o ro tos . Los la d r il lo s  obteni­

dos tendrán mayer so lidez debido a l hecho de que las d iver­

sas partes del la d r i l lo  tiene mermas sensiblemente igua­

le s ,  por lo  cual dichas diversas partes no habrán empleado 

parte do su elastic iu ad  pura acusar las diferencias de mer­

ma, como ocurre en ios  la d r i l lo s  actuales.

i  C T A

En resumen: La P tente da Invención que se s o l ic ita  re ­

caerá sobre las  reivindicaciones sigu ientes:

1 ) . -  Procedimiento para la  fabricación  de

la d r il lo s  huecos y análogos mediante h ilado , caracterizado
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por e l hecho de que con e l f in  de r e c t i f ic a r  las h ileras uti.- 

lizadas se recorta , perpendicularmente -a le. d irección  del 

hilado en e l  r o llo  ce ra.s .̂, una longitud correspondiente,

235

preferentemente a la  del la d r i l lo  a obtener, porque se r e ­

corta dicho r o l lo  según planos perpendiculares en tantos ele<- 

mentoa homogéneos como comprende e l  la d r i l lo ,  porque se ha­

cen secar esos diversos elementos en idénticas condiciones 

de secado, porque se mide la  merma de cada uno. de dichos 

elementos, porque se aumenta la  velocidad de paso de los 

ro llo s  elementales de pasta que corresponden a loo elemen-

330

235

tos da mayor merma y/o porque se reduce la  velocidad de pa­

so de los ro llo s  elementales se pasta que corresponden a 

los  elementos de menor merma, se suerte de conseguir para 

los diversos elementos una. merma prácticamente igu a l.

2 )  . -  Procedimiento, según reiv ind icación  1, ca racteri­

zado porque se aumenta la  velocidad del hilado de los  ro ­

l lo s  elementales de pasta, aumentándose e l ancho de la  aber­

tura de la  h ila ra , por la  cual sale dicho r o l lo .

3 )  . -  procedimiento, según re iv ind icación  1, ca racter i­

zado porque se aumenta 1., velocidad de hilado de los ro llo s  

elementales de masa, cisminuyendose e l espesor de los bor-

240 des parale los de la  placa y de los topes, a lo  largo de los

cuales pasa la  pasta.

245

4 ) . -  Procedimiento, según reiv ind icac ión  1, ca racter i­

zado porque se aumenta la  velocidad de hilado de loa ro llo s  

elementales de pasta, dándose a la  inclinación  del chaflán 

un va lo r más cercano a l de la  inclinación  que produce e l 

mínimo de res is ten c ia  a l avance de la  pasta (aproximadamen­

te 35 a 40.1).

5 ) . -  Procedimiento, según re iv ind icación  1, ca rac te r i­

zado porque se aumenta la  velocidad del hilado de los ro -
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lío s  eleaentales de pasta, combinándose varias de las dispo­

siciones indicadas en la s  re iv ind icación  3 a 4.

6 )  . -  Procedimiento, según reiv ind icación  1, caracteriza­

do porque se disminuye la  velocidad de hilado de lo s  ro llo s  

elementales de pasta, reduciéndose e l ancho de la  abertura 

de la  h ile ra  por la  cual sale dicho r o l lo .

7 )  . -  Procedimiento, según re iv ind icación  1, ca racteri­

zado porque se disminuye la  velocidad del hilado ¿e los ro ­

l lo s  elementales de p^ata aumentándose e l  espesor de los 

bordes paralelos de -a  placa y de los topas a lo  largo de
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los  cuales progresa la  pasta.

8 )  .-  Procedimiento, según reiv ind icación  1, ca racter i­

zado porque se disminuye la  velocidad del hilado de los 

ro llo s  elementales de pasta, dándose a la  inclinación  de l 

chaflán un va lor más alojado dai de aa inclinación  que pro­

duce e l mínimo de res is ten c ia  a la  progresión de la  pasta 

(aproximadamente da 35 a 40 ¡4) .

9 )  . -  procedimiento, según re iv ind icación  1, caracteriza­

do porque se disminuye la  velocidad del h ilado de los r o ­

l lo s  elementales da pasta, combinándose una o varias de las 

disposiciones indicadas en l^a reivindicaciones 6 a 8.

1 0 ) . -  Aparato para la  puesta en práctica  del procedi­

miento según las reivindicaciones 1 a 9, que comprende la  

h ile ra  d e fin it iv a  par... l a  fabricación de los la d r il lo s  hue­

cos, caracterizad o por e l hecho de 

bordes parH alos cíe c iertas partes

que 1,;. longitud de los

oe la  placa y ee los topes c

que constituyen la  H ie r a  es d iferen te a la  longitud se los 

bordes de c iertas otras partes de la  placa y de los topes. 

1 1 ).-  aparato, según reiv ind icac ión  10, caracterizado

porque

280 de la

la  inclinación  de los chaflanes de ciertas partes 

placa y de los topes es d iferen te a la  de los cha-
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flanes de ciertas otras partes.

1 2 ) .-  aparato, según reiv ind icación  10, caracterizado por­

que loa espesores de las esquinas de los topes corresponden

a loa  ángulos o cruzamientos del la d r i l lo  son mayores que los 

de otras partes de la  placa.

1 3 ) .-  Aparato, según reiv ind icac ión  10, caracterizado por­

que las inclinaciones de las esquitas de los topes,correspon­

den tes  a lo s  cruzamientos de la d r i l lo s  están más alejadas

de la  inclinación  de frenado mínimo (35 a 40.j)  que las de 

ciertas otras partes de los  topes.

1 4 ) .-  aparato, según reiv ind icación  10, caracterizado por­

que para la  h ile ra  d e fin it iv a  se pueden u t i l iz a r  varias de 

las disposiciones indicadas en las reivindicaciones 10 a 13.

1 5 ) .-  aparato, según 10, caracterizado porque en e l  marco 

de la  h ile ra  d e fin it iv a  para la  fabricación  de la d r i l lo s  hue­

cos la  longitud de los bordes paralelos de h ila r  no es idén­

t ic a  en todo su contorno.

1 6 ) . -a p a ra to , según re iv ind icación  1C, cara ct erizad o 

porque la  inclinación  se l chaflán del marco da la  h ile ra  de­

f in i t iv a  no es idén tica  en todo su contorno.

1 ? ). -  aparato, ságún reiv ind icación  10, caracterizado 

porque los bordes paralelos de hilado del tope para la  h i le ­

ra son de longitudes d iferentes en todo su contorno.

1 8 ) . -  Aparato, según reiv ind icación  10, caracterizado 

porque las inclinaciones del chaflán del tope para la  h i le ­

ra son d iferen tes en todo su contorno.

1 9 ) . -  aparato, según reiv ind icac ión  10, caracterizado 

porque por lo  menee una de las esquinas del tope para la  h i­

le ra  presenta una mayor longitud de bordes parale los a l h i­

lado que la  de las partes vecinas.

20 ) . -  Aparato, según re iv ind icación  10, caracterizado
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porque por lo  menoa de las esquinas del tope para la  hi9- 

le ra  presenta un  ̂ inclinación  del chaflán d iferen te a la  de 

las partes vecinas.

21) 3e re iv in d ic a , por último, como objeto sobre e l que 

ha de recaer la  la ten te de invención que se s o lic ita :

*'iK00ijlKIillsT-O Y l¿lta. 1-̂  inBRaCnOaCI-. na nnjRllLOS

iiulOOd Y Aíé^nuCrOh#

Todo conforme queda descrito en la  presente memoria, que 

consta de doce páginas escritas  a máquina y dibujos que se 

acompañan.

Madrid, 4- junio do 1,952.

A1F0K3C U-; GRIA
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