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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A
DE DNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE AÑOS EN ESPAÑA A FAVOR DE VETRE­
RIA ITALIANA BALZARETTI MODIGLIANI S.p.A. DE NACIONALIDAD ITALIANA, RESI­
DENTE EN MILAN (ITALIA)

s o b r e :
"PERFECCIONAMIENTO EN LOS PROCEDIMIENTOS Y DISPOSITIVOS PARA LA PRODUCCION 
INDUSTRIAL DE HILOS DE MATERIALES TERMOPLASTICCS Y, ESPECIALMENTE DE VIDRIO"



introducido en los procedimientos y dispositivos destinados 
a la producción industrial, en forma continua, de hilos y fi­
lamentos de materiales termoplásticos, especialmente de vidrie 

5.— mediante estirado del material en estado plástico y obtenido 
de modo conocido a partir de varillas de vidrio y, especial­
mente, de una hilera alimentada con la masa del material fundé 
dido.

El procedimiento típico y tradicional de obtener hi­
lo los de materiales termoplásticos, especialmente de vidrio, se-

gdn dicho tipo de producción, consiste en efectuar el estira­
do de los filamentos mediante un tambor giratorio en torno H  
cual se enrollan en Madejas para ser quitados sucesiva y pe­
riódicamente cuando la madeja ha alcanzado una consistencia 

1$.- determinada.
También se han propuesto y adoptado otros sistemas 

destinados a permitir ana producción de carácter continuo, o 
bien, a suprimir la necesidad de retirar periódicamente la ma­
deja del tambor de enrollamiento.

20.- Dichos procedimientos de producción continua se basan
esencialmente en el empleo de cilindros o tambores de hilatu­
ra en tomo a los cuales se enrollan los hilos sólo durante 
una fracción de giro, debido a la adherencia o en cualesquie- ; 
ra condiciones que permitan obtener la necesaria tracción so- 

25.- bre el filamento, y luego se separan de dicho tambor o cilin­
dro, al término de la fracción de giro citada, para ser ale­
jados con el fin de obtener el producto o productos semiaca- 
bado industrial que se desee, por ejemplo, para la elabora- ¡ 
ción de velas, colchones, fieltros, paños, mechas, hilados 

30.- para tejidos o para otros usos y similares.
Dichos procedimientos de producción continua, así i 

como los dispositivos propuestos hasta ahora para su amplia-



5 . -

10.-

15-

20.-

25.-

30 .-

cación, no han resultado apropiados para trabajar industrial­
mente un ndmero importante de hilos obtenidos a partía de hi­
leras normales o de varillas muy próximas.

La solicitante ha comprobado que el motivo principal 
del fracaso industrial, o de los escasos resultados obtenidos 
con los procedimientos y medios hasta ahora propuestos, resi­
de en el hecho de que la operación de estirado y la operación 
de recepción en el tambor o cilindro de estirado y de separa­
ción del hilo de éste,deben efectuarse en condiciones técnica­
mente opuestas entre si.

Más concretamente, para asegurar el desarrollo regular 
del fenómeno de estirado progresivo y debidamente controlado 
de la masa de hilos, es conveniente asegurar las condiciones 
necesarias para que sea arrastrada regularmente la masa cita­
da, o para ejercer sobre la misma una tracción bien determina­
da. ^ara efectuar dicho arrastre es necesario, por tanto, que 
el conjunto de hilos se adhiera bien a la porción de la super­
ficie cilindrica con la que se pone momentáneamente en contac­
to. Por consiguiente, para la correcta ejecución del estirado 
es necesario que entre dichos hilos y la superficie del cilin­
dre o tambor de hilatura, se presenten buenas condiciones de 
adherencia. Ray que tener presente que deben observarse rigu­
rosamente dichas condiciones, y que el fenómeno de arrastre 
debe manifestarse de modo apreciable, ya que el sector en que 
sé efectáa el contacto entre los hilos y el tambor debe ser 
necesariamente muy inferior a 360-.

Por otra parte, la separación del hilo del tambor, 
para obtener su alejamiento continuo, se ve impedida por di­
chas condiciones de adherencia, que pueden dar lugar a que se 
produzcan irregularidades en dicha separación, interrupciones 
en su continuidad y otros inconvenientes.

Se ha propuesto la utilización de corrientes de aire
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especialmente de la propia corriente producida por la rápida 
rotación del tambor de hilatura, a fin de provocar dicha se­
paración o, ni menos, para favorecerla, cuya realización, no 
obstante, está asegurada en general por la presencia de medios 
mecánicos auxiliares, por ejemplo, hojas u otros medios obsta- 
culizadores que se adhieran a la superficie del tambor y obli­
gar a los hilos a alejarse de la superficie en cuestión.

Naturalmente, el contar con medios y condicio­
nes susceptibles de asegurar en el contorno del tambor de hi­
latura, condiciones favorables a la separación de los hilos, 
supone un factor contrario a las condiciones de buena adheren­
cia y seguridad de arrattre en el sector de contacto a lo lar­
go del cual se efectúa dicho arrastre.

Además, no pudiéndose obtener el alejamiento de 
los hilos del tambor en condiciones bien determinadas y loca­
lizadas, utilizando los sistemas y dispositivos hasta ahora 
propuestos, dicha separación se efectúa de modo irregular y 
con modalidades imprevisibles, ya respecto a las posiciones 
en que la separación se produce efectivamente, ya respecto a 
la dirección a lo largo de la cual se alejan los hilos de la 
superficie del tambor.

En realidad, en algunos dispositivos actuales se 
trata de remediar dichos inconvenientes creando, con el em­
pleo de medios que hacen el oficio de pantalla y transporta­
dores y/o con la utilización de corrientes de aire auxiliares 
estando turbulentos por efectos de los cuales los hilos, en 
suspensión en el aire producido por la rotación del tambor 
y/o en las citadas corrientes de aire, adquieren condiciones 
de turbulencias, especialmente a lo largo de un eje esencial­
mente paralelo al eje de rotación del tambor de hilatura, y 
luego son arrastrados en forma de mecha a lo largo del eje 
mencionado.



do y resuelto por el presente invento, no resulta, pues, con­
veniente en numerosas formas de utilización posibles del pro­
ducto, por ejemplo en los casos en que se pretende producir 
velas, fieltros o colchones de fibras de vidrio. Además di­
chos estados turbulentos pueden influir desfavorablemente en 
la calidad e irregularidad de la producción, por ejemplo, pue­
den producir una fragmentación irregular y excesiva de los 
hilos, o de cualquier modo, incontrolada.

Un fin primordial del presente invento es la realiza­
ción de un procedimiento para las producciones indHstriales 
indicadas, perfeccionado de modo que permita la producción 
continua de hilos de diámetro reducido e incluso muy reducido 
de material termoplástico y, especialmente de vidrio, median­
te el estirado del material, en estado plástico, por medio 
de un tambor o cilindro de hilatura, y el sucesivo alejamien­
to de los hilos del citado órgano de hilatura, de tal manera 
que se asegure la observación técnica de las dos condiciones 
opuestas indicadas anteriormente de buena adherencia y arras­
tre seguro de los hilos, y separación clara, segura y contro­
lada de los mismos, en correspondencia con los dés sectores 
sucesivos y bien definidos del tambor de hilatura.

El presente invento tiene por objeto, especial^ 
mente, la realización de dispositivos para las producciones 
industr ales indicadas, perfeccionados mediante la aplica­
ción de medios susceptibles de obtener, para un determinado 
sector del tambor de hilatura, condiciones de positiva adhe­
rencia y arrstre seguro y, en correspondencia con un sector 
sucesivo y determinado angularmente del mismo tambor, condi­
ciones, por el contrario, susceptibles de producir positiva­
mente una clara separación de los hilos que en el citado sec­
tor anterior se mantenían adheridos y eran arrastrados por el
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mismo tambor.
Más concretamente, el presente invento tiene por 

objeto la realizacián de dispositivos del tipo indicado, 
perfeccionados mediante la presencia y utilizacián de me­
dios susceptibles de crear un desplazamiento o corrientes 
de aire u otro gas, y de cualquiera sustancias gaseosas, 
por efecto de las cuales se produce y se ejerce, en corres­
pondencia con el sector en que se quiere obtener el arrastre 
(en adelante denominado más sencillamente con la expresión 
"sector de arrastre", una fuerza orientada de modo que lle­
ve y mantenga dichos hilos en contacto con la superficie del 
tambor y que, de una u otra manera, se obtenga el arrastre 
en la dirección del movimiento de dicha superficie, y, en 
correspondencia con el sector sucesivo a lo largo del cual 
se quiere obtener la separación y alejamiento de los hilos 
de dicha superficie (sector designado en adelante con la ex­
presión "sector de separación), se produce y se ejerce, por 
el contrario, sobre los mismos hilos una fuerza orientada 
de modo que provoque y favorezca la separación y alejamien­
to deseados.

El perfeccionamiento considerado prevé especial­
mente, además el empleo en el dispositivo de condiciones 
estructurales y medios aerodinámicos, o bien, flúidos-diná- 
micos, que permitan obtener, en la fase o posiciones de ale­
jamiento, inmediatamente y a continuación de la separación 
de los hilos de la superficie del tambor (posiciones determi­
nadas después por su localización en una zona de espacio in­
dicada en lo sucesivo con la expresión "zona de alejamiento", 
que dicho alejamiento se efectúe en una dirección bien deter­
minada, incluso si la separación se produce materialmente en 
un punto cualquiera del sector de separación.

Según el perfeccionamiento en cuestión, las corrien-

2 434 5$,

30 . -
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tes gaseosas producidas y utilizadas se aprovechan, a fin 
de obtener dicho alejamiento, de modo que suministren una 
fuerza de alejamiento según direcciones que tienen, en to­
da la extensión del sector de separación y por todo la zo­
na de alejamiento, una componente dirigida hacia el exte­
rior, es decir, en el sentido deseado de alejamiento, si­
tuada en un plano normal del eje de rotación del tambor.

Además, segón el perfeccionamiento que nos ocupa pue­
den utilizarse soluciones técnicas segón las cuales se ob­
tienen varias corrientes gaseosas que, convergiendo en zo­
nas localmente bién determinadas, dan lugar a la formación 
en dicha zona de alejamiento, de una corriente resultante, 
cuyas direcciones, intensidad y condiciones están asimis­
mo bien determinadas, en la que les hilos separados del 
tambor son alejados y transportados de modo homogéneo en 
direcciones y posiciones correspondientes predeterminadas.

El perfeccionamiento que nos ocupa prevé, asimis­
mo, la utilización, al menos de parte de las corrientes 
gaseosas, utilizadas para los fines indicados, y, de pre­
ferencia, de las corrientes aprovechadas a fin de obtener 
la separación y alejamiento de los hilos del tambor, para 
el transporte y aplicación sobre los propios hilos de pro­
ductos complementarios. Por ejemplo, dichas corrientes pue­
den estar constituidas en su totalidad o en parte por va­
pores, o estar mezcladas con vapores, o pueden transpor­
tar en suspensión en forma finamente dividida, por ejemplo 
en polvo, o en forma de pulverización, o de aerosoles, *zs- 
tancias adhesivas y/o que favorezcan la adherencia, y/o de 
recubrimiento, y/o colorantes, y/o lubricantes, y/o protec­
toras, o bién sustancias o productos complementarios que 
se quieren asociar o aplicar a los hilos o bién utilizar 
en la preparación del producto semiacabado o manufactura­
do



5 . -

15.-

20.-

25--

30. -

—6—
¿-4-

-
En sustancia, dichos ventajosos resultados industria­

les se obtienen, segdn el invento, en cuanto el perfeccio­
namiento que nos ocupa comprende el empleo, como medio me­
cánico de hilatura de los hilos, de un tambor o cilindro 
provisto de paredes perforadas con agujeros, hendiduras, 
aberturas o similares, y medios adecuados para obtener que 
en el interior de dichas paredes se produzca y se mantenga 
un estado dé depresión que interese a una parte, al menos, 
o de preferencia a la totalidad del sector de arrastre, y 
un estado de compresión en correspondencia, por el contra­
rio, con el sector sucesivo de separación, de modo que sé 
obtenga, en dichos sectores de arrastre y separación, con­
diciones opuestas de aspiración y emisión de aire u otro 
gas, respectivamente.

Segón el perfeccionamiento que nos ocupa, se 
obtienen las condiciones opuestas indicadas anteriormente 
aprovechando las diferencias de presión de signo contrario, 
así producidas entre el interior y el exterior de las pa­
redes del tambor, para obtener empujes radiales y efectos
aerodinámicos, que en los dos sucesivos sectores de acción 
de la superficie del tambor de hilatura, dan lugar a que 
se produzcan las deseadas condiciones opuestas favorables, 
respectivamente, a la adherencia de los hilos a la super­
ficie del tambor de hilatura y a la separación de los hi­
los de la superficie del mismo.

El perfeccionamiento en cuestión prevé, además 
que de preferencia los pasos dispuestos en la pared del 
tambor están orientados de modo que formen un ángulo res­
pecto al radio que pasa por los mismos, dirigidos de modo 
que se obtenga, en la resultante de las velocidades tangen­
ciales del punto de la superficie del tambor en que se 
abre el paso considerado, y de la velocidad del fldido ga-
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seoso que recorre dicho paso, a lo largo del sector de ar­
rastre, un efecto aerodinámico que favorece dicho arrastre 
mientras en el sector de separación, la resultante de di­
chas velocidades comprenderá la deseada%componente dirigi­
da hacia el exterior.

Prácticamente, dichas condiciones técnicas se 
obt&enen según el invento, dando a dichos pasos la forma 
de agujero o hendiduras orientadas esencialmente según gene­
ratrices de la superficie del tambor de hilatura, e incli­
nados en el espesor de las paredes del citado tambor, se­
gdn un ángulo claramente inferior a 902, respecto a la tan­
gente en el origen del paso, en el sentido de rotación.

Además, el perfeccionamiento que nos ocupa prevé 
que, aventualmente, las particularidades y soluciones téc­
nicas antes indicadas, vayan asociadas a la aplicación de 
bocas de emisión de corrientes auxiliares de aire o de otro 
gas, orientadas en sentido esencialmente tangencial a la su­
perficie del tambor de hilatura y dirigidas de modo que con- 
cuerden con la dirección del movimiento periférico de la 
misma, y medios transportadores susceptibles de obligar a 
dichas corrientes auxiliares a seguir, al menos, parte del 
sector de arrastre según una trayectoria a lo largo de la 
cual las corrientes mencionadas están en condiciones de con­
tribuir al arrastre de los hilos. Al llegar eventualmente 
al sector de separación, dichas corrientes auxiliares se 
separan a su vez de la superficie del tambor, uniéndose a 
las corrientes gaseosas emitidas a través de la superficie 
mencionada, en el sector de separación, lo que da por re­
sultado la formación de una corriente final, en la zona de 
alejamiento, cuya sección, intensidad y dirección estén 
bien determinadas, en la que los hilos separados del tambor 
son alejados y transportados en las condiciones deseadas.



La citada corriente final resultante puede controlarse, a 
su vea y estar influida por la presencia de medios deflec- 
tores o transportadores.

Estas y otras características más específicas de 
5.- aplicación del perfeccionamiento estudiado, asi como algu­

nas de las soluciones técnicas que se consideran especial­
mente convenientes para la realización práctica del inven­
to y para la obtención de los resultados industriales desea­
dos, se comprenderán mejor en el curso de la detallada des- 

10,- cripción siguiente, de un ejemplo de ejecución posible del
dispositivo perfeccionado que nos ocupa, y con ayuda de 
las figuras que se acompañan, en las que dichos ejemplo es­
tá representado en forma simplificada en cuanto a la cons­
trucción y limitada a los elementos y particularidades ca- 

1$.- racteristicas del invento propiamente dicho, y omitiendo
todas aquellas partes puramente estructurales y/o comple­
mentarias, así como los diferentes sistemas, dispositivos 
y medios individuales para la producción del material de 
partida, para la producción de las corrientes y estados de 

20.- presión y depresión, y de los diversos elementos que consi­
derados aisladamente no constituyen una característica del 
invento para cuya producción, aplicación y funcionamiento 
se puede utilizar los correspondientes conocimientos téc­
nicos corrientes.

25*- A continuación se hace referencia a las figuras
detalladas del plano que se acompaña, en el que:

La Fig. la., representa el ejemplo de realización 
citado, en funcionamiento y en sección por el piano verti­
cal transversal 1-1 .

La Fig. 25., muestra el dispositivo a escala re­
ducida, en sección longitudinal por el plano 2-2 de la Fig. 
lá; y

30. -
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Las Figs. 33 y 43., representan detalladamente y para 

la mejor comprensión de sus particularidades, asi como de 
los egectos técnicos resultantes, zonas de las paredes del 
tambor de hilatura, correspondientes a las comprendidas en 
los contornos punteados 3 y 4, respectivamente, de la Fig. 
13.

A continuación se hace especial referencia a las fi­
guras del plano.

En la forma de realización representada, el dispo­
sitivo perfeccionado que nos ocupa comprende un cilindro 
o tambor de hilatura (10) con una faja o pared cilindrica 
abundantemente perforada con numerosas hendiduras (11) 
(Figs. 33 y 43) orientadas de modo que su dirección D (Fig. 
33) forme un ángulo menor de 903 con la tangente T a la su­
perficie externa del tambor, en el punto de origen de la 
hendidura considerada, y en la dirección del movimiento de 
dicha superficie.

Con la línea de punto y trazo designada con F, se 
indica el recorrido de los hilos, que son estirados en di­
rección S, llegando tangencialmente a la superficie del 
tambor (10), por ejemplo, en (12), punto en el que prácti­
camente da comienzo el sector de arrastre, que termina en 
(13), donde, en cambio, comienza el sector de separación 
que, a su vez, termina en (14).

Los hilos mencionados se separan de la superficie 
del tambor en punto comprendidos en dicho sector de sepa­
ración (13-14), para ser alejados, por ejemplo, en direc­
ción A, en la zona de alejamiento (15).

El interior del tambor de hilatura (10) está dividi­
do, por ejemplo, mediante paredes radiales (18, 1? y 18) 
fijadas a un bastidor interior soportado, por ejemplo, me­
diante brazos axiales (19), en una zona de depresión (20),
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2 4345 6Lucto (a) l^Lg. 2que comunica con conducto (21) (íT^. 2á) unido a un dispo­
sitivo de aspiración (no representado); en una zona de com­
presión (22) que comunica con un segundo conducto (23)$ a 
su vez unido a un dispositivo soplante (no representado), 
y en una dltima zona neutra (24) (Fig. lá), en la que pue­
de reinar la presión atmosférica.

Las paredes exteriores de las citadas zonas de de­
presión (20) y compresión (22) coinciden con los sectores 
de arrastre (12-13) y de separación (13-14), respectivamen­
te.

El dispositio presenta, además, un órgano transpor­
tador (25) que sigue, por lo menos, parte del sector de 
arrastre, dejando entre la superficie del tambor (10) y su 
pared interior un espacio (26) o paso exterior (26) de sec­
ción cilindrica, que termina en (27) en la zona de aleja­
miento (15) de los hilos. En el origen de dicho paso exte­
rior (26) se abren una o más bocas (27) de emisión de las 
corrientes gaseosas auxiliares, orientadas en dirección 
esencialmente tangencial al tambor, y en el sentido de su 
rotación. Asimismo, dichas bocas son alimentadas a través 
de los conductos correspondientes (28) por medio de un. so­
plador (no representad^).

El dispositivo se completa, en sus partes caracte­
rísticas, con protecciones exteriores parciales eventual- 
mente en correspondencia con el sector o parte neutra o 
inactiva del tambor de hilatura, y con medios transporta­
dores (29); que de preferencia, efectáan una guía del flu­
jo en la zona de alejamiento (15); y contribuyen a determi­
nar la dirección final del flujo gaseoso en el que los hi­
los son alejados y transportados en la dirección A sobre 
un dispositivo colector cualquiera (no representado) cons­
tituido, por ejemplo, por una rejilla, cinta transportado-
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Naturalmente, en el caso en qae se desee obtener 
un producto semiacabado en forma de mecha, el dispositivo 
perfeccionado en cuestión, puede ir unido a medios trans­
portadores susceptibles de obligar a la corriente gaseosa 
de alejamiento y transporte a adoptar una marcha turbulen­
ta alrededor de un eje determinado, en correspondencia con 
el cual se forma dicha mecha.

Como se ha indicado esquemáticamente mediante las 
pequeñas flechas curvas 431) de la Fig. lá, el estado de 
depresión producido y mantenido en la zona (20) de depre­
sión provoca una continua entrada de aire (o eventualmente, 
del gas que constituye la atmósfera en que opera el dispo- ¡ 
sitivo) del exterior al interior a través de los pasos (11); 
que se hallan momentáneamente en el sector de arrastre del í 
tambor de hilatura (10).

Debido a la diferencia de presión entre el extre-í 
mo y el interior del tambor se obtiene en primer lugar un 
fenómeno de atracción de los hilos contra la superficie ex­
terior del tambor, fenómeno que, evidentemente, contribuye 
a la buena adherencia de los hilos sobre la superficie men- 
cionada.

Particularmente, la inclinación presentada por 
dichos pasos (11), asi como la velocidad periférica Vp del 
tambor y la velocidad de introducción del fldido gaseo­
so a través de dichos pasos, determinan, al combinarse sus 
direcciones y sus valores expresados en forma vectorial, 
una fuerza resultante que tiene una componente radial que 
produce dicho efecto de atracción de los hilos contra la su­
perficie del tambor, y una componente trangencial Ct diri­
gida en el sentido del arrastre f , que, a su vez contribuye 
a obtener que dichos hilos sean sometidos al esfuerzo de
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tracción necesaria para asegurar el estirado y avance contiJ 
nao del material. Estas condiciones, por supuesto, se repi­
ten en el sector de arrastre en toda su extensión.

La diferencia de presión de signo contrario que, 
en cambio se produce y se mantiene entre el interior y el 
exterior de la zona de compresión (22), a través del sec­
tor del tambor de hilatura que coincide con la zona áe se­
paración, da lugar por el contrario, a una continua circu­
lación de aire o de otro gas (como el introducido por me­
dio del conducto^23), a través de los pasos (11) que se ha­
llan momentáneamente en dicho sector de separación, desde 
el interior nacía el exterior.

En dicha parte activa del tambor de hilatura, y 
dada la inversión de dirección de parte de la corriente ga­
seosa a través de dichos pasos, entre la tangente T a la su­
perficie del tambor en el sentido de su movimiento, y la 
dirección de los pasos mencionados, en el sentido del movi­
miento del gas que atraviesa los mismos, se forma, en cam­
bio, un ángulo mayor de 906 (Fig. 43).

En tal caso, la composición vectorial de la ve­
locidad periférica Vp de la superficie del tambor y de la 
velocidad de salida Yu del gas por los pasos, da lugar a 
una resultante R fuertemente desviada hacia el exterior res­
pecto a la citada tangente, resultante cuya composición re­
vela la presencia de una componente suya de alejam-ento Ca, 
que siempre se dirige por todo el sector de separación del 
tambor de hilatura de acuerdo con la direción A de aleja­
miento .

Por consiguiente, los hilos arrastrados por el 
tambor de hilatura y que al recorrer el sector de arrstre 
están constantemente sometidos a fuerzas que favorecen di­
cho arrastre, al alcanzar el sector de separación se encueD*
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tran sometidos, en cambio, fuerzas que tienden no solo a 
separar los mismos de la superficie del tambor, sino ade­
más a alejarlos homogéneamente, en la zona de alejamiento 
(15), segón direcciones A bién determinadas, en un haz de 
trayectorias esencialmente paralelas, cuya sección depen­
de prácticamente de la amplitud del sector (comprendido 
en el sector de separación) en el que puede efectuarse ma­
terialmente la separación material entre los hilos y la su­
perficie del tambor.

La dirección de alejamiento, asi como la energía 
con que se efectóa la separación pueden modificarse, natu­
ralmente, actuando sobre la presión ejercida en la zona de 
depresión (22), es decir, sobre la velocidad de emisión del 
aire o de otro gas a través de los pasos de la pared del t 
tambor, además de modificando las condiciones estructura­
les del dispositivo, o bién la inclinación de dichos pasos 
y/o la forma, porción e inclinación de los eventuales me­
dios (29) transportadores y/o guias, u otros.

Con la serie de flechas (32) de las '̂igs. 18 y 
43 se indica la marcha del fláido gaseoso emitido por las 
bocas (29) en el paso exterior (26). Como dicho paso se ha­
lla, por lo menos en parte, adyacente al sector de arras­
tre, una parte de dicho fluido gaseoso es atraída a la zona 
de depresión (20), obteniéndose los efectos descritos al 
hacer referencia a la Fig. 3a.

La fracción restante, y de preferencia la más im­
portante de la corriente gaseosa producida en el citado pa­
so exterior (26) recorre, en cambio, dicho paso hasta sg 
desembocadura (27) en la zona de alejamiento. El citado re­
corrido da como resultado el que se forme en dicho paso una 
atmósfera gaseosa en rápido movimi nto que concuerda con el 
avance de los hilos y que contribuye, por tanto, al arras-
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tre de estos áltimos
A la salida ón (27) de dicho paso exterior (26), la 

corriente gaseosa auxiliar es obligada a alejarse de la 
superficie mencionada del tambor, ya que es impulsada, del 
interior al exterior, por la corriente que sale de los pa­
sos (11) en el sector de separación. Evidentemente, las 
corrientes se reúnen en la zona de alejamiento (15), dando 
origen a la corriente gaseosa final resultante del aleja­
miento y transporte en suspensión de los hilos. Naturalmen­
te, variando la cantidad y/o la velocidad de la corriente 
gaseosa auxiliar, se actáa sobre la posición, marcha y efec­
to de alejamiento de los hilos.

En el caso previsto en que por conveniencias o 
exigencias de producción sea necesario aplicar a los hilos 
sustancias complementarias, o mezclarlos con ellas, a fin 
de obtener dicha aplicación, pueden añadirse las sustancias í 
mencionadas en forma d&vidida, por ejemplo, en polvo, como 
aerosoles, o mediante pulverización a la c o m e n t e  gaseosa 
emitida en la zona de compresión (22) y/o en el paso exte- ' 
rior (26).

Como, sin embargo, el dispositivo perfeccionado¡ 
que nos ocupa se descrito y representado sólo como ejemp 
pío indicativo pero no limitativo del invento, y con el tíni­
co fin de demostrar sus características esenciales y las po­
sibilidades de la inmediata y ventajosa aplicación indus­
trial del citado perfeccionamiento, se comprende que prác­
ticamente dicho dispositivo podrá experimentar numerosas 
variantes y modificaciones tanto en lo que se refiere al ca­
rácter estructural, como a las diversas soluciones técnicas 
que segán las exigencias o conveniencias específicamente 
diferentes de fabricación, instalación y segvicio resulten 
más convenientes, asi como a los diversos dispositivos com-
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plementarios de accionamiento, alimentación y funcionamien­
to de la instalación propiamente dicha, todo ello sin sa­
lirse del campo del presente invento#

Por tales motivos, debe entenderse que dentro del 
campo de la solicitud de exclusiva industrial debe estar 
comprendida cualquier aplicación del perfeccionamiento que 
nos ocupa, obtenida observando, en las condiciones del em­
pleo y/o en las soluciones técnicas incluidas en los medios 
de producción, una cualquiera o varias de las característi­
cas especificadas en las siguientes

N O T A
]<& resumen, la presente solicitud recaerá sobre 

las siguientes reivindicaciones:
lá.- Perfeccionamiento i en los procedimientos y 

y dispositivos para la producción industrial de hilos de 
materiales termoplásticos y, especialmente de vidrio, ca­
racterizado por realizarse mediante estirado a partir de 
un material en forma de varillas, ó que sale de una hile­
ra, y utilizando un tambor de hilatura giratorio, alrede­
dor de cuya superficie se enrollan los hilos a lo largo de 
un sector de arrastre inferior a 3602 para ser luego sepa- { 
rados continuamente a lo largo de un sector de separación 
que se halla a continuación del sector de arrstre antedicho ̂ 
caracterizado por utilizarse un tambor de hilatura cuya par­
te cilindrica activa está constituida por una pared provis-¡ 
ta de perforaciones que permiten el paso de una corriente 
gaseosa y por formarse y mantenerse en el interior de di­
cho tambor y en correspondencia con los citados sectores 
de arrastre y separación, un estado de depresión y compre-  ̂
sión, respectivamente a fin de obtener el paso continuo de 
un fluido gaseoso a través de la mencionada pared, del ex­
terior al interior y viceversa, respectivamente, en corres-

30.-
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pendencia con dichos sectores de arrastre y separación, 
respectivamente, con el consiguiente establecimiento de 
condiciones opuestas favorables, respectivamente, a la 
adherencia de los hilos a las superficie del tambor de 
hilatura y a su subsiguiente separación de la superficie 
del mismo *

2á.- Perfeccionamiento, según la reivindicación ^
13., caracterizado por utilizarse pasos que atraviesan 
las paredes del tambor ae hilatura, orientados de modo 
que las corrientes gaseosas atraviesen dichos pasos en 
direcciones inclinadas respecto al radio, en corresponden­
cia con los sectores de arrastre y separación de acuerdó 
con la dirección de arrastre y en pposición a dicha posi- í 
ción, respectivamente.

3 3 Perfeccionamiento, según las reivindieacio- 
nes 1$ y 23., caracterizado por utilizarse una componente-, 
tangencial, dirigida en el sentido del arrastre, de una 
fuerza resultante, por toda la extensión del sector de 
arrastre, de la composición vectorial de la velocidad de 
paso de la corriente gaseosa a través de los pasos indi­
viduales comprendidos momentáneamente en dicho sector de 
arrastre, y de la velocidad tangencial de los puntos de 
la superficie del tambor que coinciden con el origen de í 
di ches* pasos.

43.- Perfeccionamiento, según las reivindicado- ¡ 
nes lá y 23., caracterizado por utilizarse una componen­
te de alejamiento dirigida hacia el exterior, por toda 
la extensión del sector de separación, de la resultante 
de la composición vectorial de la velocidad de paso de 
la corriente gaseosa a través de los pasos individuales 
comprendidos momentáneamente en dicho sector de separa­
ción y de la velocidad tangencial de los puntos de la su-
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perficie del tambor que coincide con la salida de dicnos 
pasos.

5á.- Perfeccionamiento, según las reivindicaciones 
lg-4a., caracterizado por utilizarse corrientes gaseosas 
auxiliares dirigidas tamgencialmente a la superficie del 
tambor de hilatura, en zonas adyacentes al sector de ar­
rastre, y en dirección que concuerda con el avance de los 
hilos, y obligadas además, a seguir dicha superficie ha­
cia el final del sector de arrastre, con objeto de contri­
buir a la producción del efecto de arrastre*

63.- Perfeccionamiento, según la reivindicación 5- 
caracterizado por utilizarse la corriente gaseosa resul­
tante de las corrientes gaseosas que salen a través de las 
paredes del tambor de hilatura, en correspondencia con el 
sector de separación, y de la emisión de las corrientes 
gaseosas auxiliares al final del sector de arrastre, para 
la formación en una zona de alejamiento de los hilos, ad- í 
yacente al mencionado sector de separación, de una corrienk 
te gaseosa final de alejamiento con dirección determinada,, 
susceptible de transportar en suspensión los hilos que 
abandonan progresivamente dicho tambor de hilatura.

73.- Perfeccionamiento, según las reivindicacio­
nes 53 y 63., caracterizado por utilizarse medios deflec- 
tores para contribuir a desviar en el sentido de aleja­
miento deseado dicha corriente gaseosa final de alejamien­
to.

83.- Perfeccionamiento, según las reivindicacio­
nes 13-73., caracterizado por aprovecharse, al menos, una 
de dichas corrientes gaseosas que chocan con los citados 
hilos en la fase de arrastre y/o de separación y/o de ale­
jamiento , para llevar a dichos hilos sustancias complementé 
tarias, como adhesivos, agentes qae favorezcan la adheren-
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cía, agentes de recubrimiento, colorante ú otros.

93.- Perfeccionamiento, segdn la reivindicación
83., caracterizado por introducir la sustancia o sustan­
cias complementarias citadas en dicha corriente o corriBn* 
tes gaseosas, en forma gaseosa o en estado sólido ó líqui­
do, finamente divididas.

1 0 3 Perfeccionamiento, segdn las reivindica­
ciones lé-9á., caracterizado por formarse en las paredes 
cilindricas del t&mbar de hilatura, en correspondencia con 
las zonas destinadas a operar sobre los hil-os, pasos que 
permitan que parte de las corrientes gaseosas atraviesen 
d&chas paredes en los dos sentidos; por aplicarse en el 
interior del citado tambor, medios que subdividen dichos 
interior en zonas separadas entre sí, adyacentes a las 
mencionadas paredes en correspondencia con el sector de 
arrastre y de separación, respectivamente, y por unirse 
dicho tambor y los medios citados a medios de aspiración 
y soplantes respectivamente, en comunicación con dichas 
zonas para la formación y mantenimiento de corrientes ga­
seosas dirigidas del exterior al interior y viceversa, 
respectivamente, en correspondencia con los sectores de 
arrastre y separación.

113.- Perfeccionamiento, segdn la reivindicación
103., caracterizado porque el dispositivo comprende agu­
jeros o hendiduras que atraviesan las paredes del tambor 
de hilatura e inclinados, respecto al radio correspondien­
te, de modo que forjen un ángulo menor de 902 con la tan­
gente, en el punto de origen del paso correspondiente, a 
la superfidie de dicho tambor de hilatura, orientada en 
el sentido del movimiento de rotación de la superficie 
mencionada.

122.- Perfeccionamiento, segdn la reivindica-
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ción 10§., caracterizado por comprender bocas de emisión 
de corrientes gaseosas, orientadas tangencialmente al tam­
bor de hilatura en una zona comprendida en el sector de 
arrastre, y medios transportadores que forman un paso ex­
terior y adyacente a la superficie de dicho tambor, que 
termina en la zona de alzamiento de los hilos, y en el que 
se obliga a las citadas corrientes gaseosas a seguir la 
superficie del tambor a lo largo de dicho sector de arras­
tre, para desembocar luego en la zona de alejamiento men­
cionada, contribuyendo a la formación de una corriente ga­
seosa final resultante, de alejamiento de los nilos.

Y DISPOSITIVOS PARA LA PRODUCCION INDUSTRIAL DÉ HILOS DE 
MATERIALES TERMOPLASTICOS Y, ESPECIALMENTE DE VIDRIO.

consta de veintiuna hoja escrita a máquina por una sola ca 
cara y dibujos adjuntos.

13á.- PERFECCIONAMIENTO EN LOS PROCEDIMIENTOS

Segón se describe en la presente memoria#ígae
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