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Para 1a produccidn de filementos'de vidrio y de fibra|
de vidrio ha sido introducido en la préctica un método muy usa-
do, en el cual la mesa liquide de vidrio, generada en forma con
veniente, por ejemplo por el caléntamiento de restos de barras
de vidrio o por calentamiento de materis prima vitrea en forma
de barras o de esferas en cdmaras de fundir, es subdividide en
chorros apenas distanciados;'de los cuales cada uno genera un
filamento por estiraje del respectivo chorro. Estos filsmentos
corren verticales, o en forma eproximada a la vertical for su
forma de generacidén y marchan a un tambor estirador que gira a
un régimen elevado de revoluciones, son luego separados de este
tambor antes de dar una vuelta completa alrededor del mismo y
subdivididos para formar'fibras para la posterior formacidn de
lsna de vidrio o mechas de vidrio o un producto dé 1a misma es-
pecie. ,
| Cada filsmento se origina porque en el sitioc donde se
forma el filamento, es decif a la sslida de una hilera colocada
en el fondo de una pileta lléna de vidrio fundido, se genera u-
na gota, la cual atraida por la fuerza de gravedad, cae en di-
reccidn vertical, afinendose paulatinamente y generando un fie-
lemento. E1 tremo remanente‘entre la gota y el filamento de es-|
pesor deseado, es decir el afinamiento paulatino de la gota es
'1lamado "cuello".

Estos cuellos se generan en tode nueva produceidn o
en toda roturs de filemento., Las respectivas gotas con los cue-
1los acoplados que generan 108 nuevos filaﬁentos no deben alcan
zer al producto final generado, ya que el pasaje de los cuellos

al filsmento contiene todos los didmetros desde unas 10 a 20
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tran en uso las asl llamadss instalaciones afinsdoras cuya fun-

veces el didmetro de la fibra al comienzo del filamento, haesta
el diémet;o medio de produccidn. Con respecto al filsmento este
cuello voluminoso y rigido, disminuyendo la flexibilidad del
producto intermedio en la forma de velldn, cinta, tejido‘o la-
minado de vidrio o del producto fingl producido, como ser lana
de vidrio para techados, bandas pars ls protéccidn contra la co
rrosién y equivalentes, o estos cuellos cortan el producto fi-
nal cuando este es solicitado a compresién o flexidén. Ademds
lss méquines que continuen elaborando el producto trgbajan ge~
neralmente con elementos‘rotatiﬁos, como ser, cilindroé, tambo-
res, instalsciones bobinadores o similares, las cuales son da-
fiados y en algunos casos rotos por ls dureza de estas gotas y
cuellos al romperse durante su maquinado.

Lée gotas y cuellos tampoco deben alcanszar al tambor
estirador productor de fibres porque por ejemplo en su choque
con el tambor estirador son a su vez despedidos en forma incon-
trolada y quiedbran ios filamentos veeipos, de tsl menera que
obrarfan interrumpiendo continusmente la generacién de filamen-
tos. Por eso ante todo el nuevo filamento genersdo por la cei-
da de la gota, debe librarse del cuello y después ser estirado
a la longitud deseada, antes de ser llevado sl tambor estirsdox.

Por estas razones hace ya mucho tiempo que se encuens

cién es, cuando se genera un nuevo filamento, separar de éste
1la gota y cuello, preestirando el hilo para afinarlo a una me-
dida determinsda, sntes que, en el momento que alcanza esa me-
dida determinada el hilo se quiebre y alcance el tembor estira+

dor propismente dicho y sea arrastrado por &ste. Estas asi lla-
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madas instalaciones afinsdoras descansan fundementalmente sobrﬁ
el principic que la gota descendente es llevada a una ranura o
hendidura ubicada -entre sl tambor de estirado propiamente dichd
Y un tambor giratorio integrante de le instalacién efinadora,
que tiene un didmetro mucho menor que el tambor de estirado y
sentido de rotacién contrario a este dltimo, (compérese por ejeﬁ
plo la patente alemans 822,004 y 1a patente belgs 63§.800) sien
do primerszmente tomada por el tambor de‘la instalacidn afinado-
ra 1la punta mfe gruesa y pesada del filamento constituida por
la gota y el cuello, separada de la gota y el cuello y preesti
rada hasta afinerlo a la medida necesaris, Alcanzada esta, se
rompe el filamento por si solo, y el extremo siguiente es arrag
tredo al tambor estirador por la turbulencia giraforia genera-
da por la gran velocidad del tambor estirador y se adhiere so-
bre este tambor. Para que las gotas o cuellos no separados no.
puedan slcanzar secidentalmente al tambor girétorio & ser arrég
trados por este se colocan en forma conveniente chapas guias
b deflectores‘que’tienen por misién lg separacién de las gotas
¥ cuellos mencionados.

El dispositivo segin la petente alemana 822.004 se
diferencia de la patente belga 639.800, solc porque segin la
primera patente el filamento alcanze primeramenfe ei tambor deh
| estirado tomando contacto con una pequefia parte de su perimetrs
antes que alcance el tembor afinador que gira en sentido con-
trario al-cel tambor de estirado. En cambio segdn la dltima par

tente los filamentos descienden sin contacto con el tambor de

estirado propiamente dicho, siendo los filamentos guiados inme;

digtamente encima de la ranura existente entre el tambor de es:

~
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tirado y el tambor de comienzo del hiledo por una chapa guia
que los obliga a atraveasr esa angosta ranura y por lo tento sl
canzer ambos tembores. B

-El método descrito nds erriba ya no trabaja con segu-

préximas entre sl porque, como lo ha demostrado la experiencis,
myy s menudo les gotas y cuellos no son'separados por ¢l tsmbor
afinador sino que cuando éste continua girando pueéen alcanzar
la fina ranura entre el tambor estiredor y el tambor afinador, -
por lo cual estas gotas alcenzan al producto en forma de fila-
mentos o fibras y una parte de los filementos estirados por el
tambor de estirado se rompen, dafiando ademds al costoso tambor
de estirado, y desbalanceéndolo. Cuando nés alto es el rendi-
miento, mds problem4tico se vuelve el funcionsmiento de 1a ins-
talacién afinadora descrita. Mientras que ésta trabajs spenas
satisfactoriamente en una instalécidn convencional con una se-
paracidén de 7 mm entre filsmentos, falla completamente pera se-
paraciones menores de 7 ¥y hasta 2 mm, porque el nimero de fila—
mentos en una fila es limitado. Esta limitacidn depende princi-
palmenta.del tamafio’ de 1la gota y de 1a desviacidn ml comienzo
del hiledo csusado por el penduleo del filamento cargado con 14
gota, Como por otra parte, para la sepsracidén de las gotas es
'necesario un cierto peso de gota, se desprende de esto, qué pon
8i s0lo el tamaiio de la gota da la limitacidén de la separacién

en una misma fila de filamentos.

tos demanda mayores rendimientos por cada tambor de estirado,

Esto exige encontrar una posibilided de estirar con uns separa-

ridad en les instalaciones que'tienen una serie de hileras muy |

Le racionalizacién del proceso de estirado de filamen
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cién entre hilos menor que 7 mm y a pesar de ello, para una e-
ventual rotura de filamento, poder comenzar c§n seguridad nue-
vamente el hilado. La posibilidad que =qui se ofrece consiste
en utilizar mé4s de una fila de filamentos pof cada instalapién
efinadora y tembor de estiredo, previendo varias filas sucesi-
vas., Los problemas ligados & &sto que solo se refieren al fun-
cionamiento de une instalacién miltiple de generscién de fils-
mentos en varias filas no son objeto de esta patente, De todas
maneras no crea problemas el procedimiento de hilado, una vez
que ha comenzado y se estén hilando los Filementos de todas lad
filas o planos de hileras, es decir, cuando todos los hilos son
tomados y estirados por el tambor estirsdor.

' Hasta ashora pareqia insoluble este problema cuando
comenzaba el procedimiento de hilado o cuando més de un hilo
se rompfa al mismo tiempo. En casos como &stos los hilos gene-
redos en varias filss, antes de ser 1levados al tambor estira-
dor deben ser ubicados en un plano comun, es decir, en la su-
perficie del tambor de estirado. Esto solo puedé ocurrir si ge
ordenan relativemente las zonams de generacién de los hilos, de
tal menera que los hilos generados-alcancen ¢l tambor estira-
dor (zona de hilado) uno el lado del otro en su lugar prefija-
do. Naturalmente con esta disposicién la separacidn es cada
vez menor cuanto més hilos sean traccionados por cada tambor
estirador. Si entonces se rompe uno de los filamentos de las
primeras filas, por ejemplo un filamento central en una insta-
lacidn de hilar con tres filas de hilerass el filamento erras-
trado por la gota debe atravesar la fila opuesta al tambor post

terior de todos los filamentos estirados y dispuesto a modo de
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“procedimiento para el preestirado y comienzo de hilado (afina-

las cuerdas de un arpa, sin romper los otros hilos. De lo con~
trario aparecen los conssbidos inconvenientes,'genarados‘por
las gotas y cuellos, cuando éstos deben atravesar la menciona-
da ranura entre el tambor de estirado y el tambor afinador.

BEstos inconvenientes son los que elimina.esta inven-
¢ién que propone que los filamentos con sus gotas y cuellos quq-
caen vertical y libremente delante del tambor de estirado sean
preestirados sl didmetro deseado fuera del plano de los fila-
nentos de produccién mgdiante un dispositivo de preestirado y
que deSpués los filamentos preestirados sin gotas, y cuellos
sean llevados e;actameﬁté en fngulo recto con relacién al eje
del tambor estiredor, pgcia,s&s respectivas zonas de hiler sin
efectar o corter los otros filementos de produccién, Por esto
las gotas y cuellos ni siquiers a}canzan con esta disposicién
a la ranura entre el tembor estirador y el tembor afinador si-
no que pasan a distancia del tambor de estirado y son 1levados
a la parte posterior, opuesta al tambor de estirado, del tambor
afinador que girs en el mismo sentido que el tambor de estira-
do. Con esto se evita que gotas y cuellos alcancen los filement
tos estirados por el tambor de estirado y que ni siquiera lle-
guen a su proximidad,

En consecuencia, el objeto de esta invencidén es un

do) de filamentos generados por la caida de gotas de vidrio o
materiss minerales vItreos con la syuda de un tambor afinsdor
capaz de preestirar los nuevos hilos a 1a medida déseada, y de
aplicarlos posteriormente a un tembor de estirado, siendo se-

parado el filamento afinsdo a la medida necesarias de la punta
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to generado es llevado:con gota y cuello, sin tocsr al tambor

estirador, a la parte posterior slejada del tambor estirador,

del‘tambqr afinador que gira en el mismo sentido que el tambor
estirador, donde el filamento es ordenado en su sentido de par-}
cha y preestirado a la medida descada o aproximesda, y recién
en estado preestirado y perfectamente ordenado es 1llevado & tra-
vée del abanico de filsmento de produccidén, al tambor rotatorid
de estirado,

El procedimiento segun este inventc puede llevarse a ca-
bo con construcciones con diversas variantes., Con referencia a
los dibujos adjuntos, en los cuales la figura 1 muestra le téc-
nica conocida, y cuyas figuras restantes ilustran diversas va-
rientes de dispositivos segun la invencién, solo esté represend
tado el principio de funcionamiento bésico, mientras que la cors
truccidn del dispositivo pera llevarlo a la préctica estd re-
presentado en forma esquemdtica y a titulo de ejemplo,

Segin 1la técnica conocids, por ejemplo segin la memoria
de la patenie alemana 822,004 mostrada en la figura 1, en las
zonas de hilar cénicas 1, tembién llamadas puntes de hiler, de
una instalacidn 2 productora de filamentos se generan gotas de
_vidrio 3,1las cuales,obedeciendo a la atraccién de la fuerza de
gravedad, descienden segin la flecha A en sentido vertical arrss
trando, ceda una un nuevo hilo 4. Cuando las gotas 3 alcanzan
elvtambor-giratorio 5 que gira velozmente en el sentido de la
fecha B las gotas rebotan del tambor y son llevadss con ayuda
de la superficie de guia 1lemada delantsl 6 a la hendidura an-

gosta 7 entre el tambor de estirado ‘5, y un tambor afinador 8
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de didmetro notablemente menor que el tambof de estirado 5. Es-
te tambor afinador 8 se mueve en el sentido marcado por la fle-
cha C, en sentido inverso al tambor 5, alrededor del eje 9. El1 ﬂ
tambor sfinador estd rodeado en forma relativamente ajustada
una chapa guila 10, cuyo extremo conjuntamente con el comienzo
de un delantsl 12 que retiene la turbulencia gensrédaepor el
tambor 5, forma una arista de sepsracién 11 cuys funcidﬁ’es im-
pedir que las gotas 3 con sus hilos sean arrastredss ﬁor‘;l tan-
bor estirador S en lugar ée~ser arrastradas por el tambor afi-
nador. De esta manera la gota 3 con el cuello 13 alcanza sl tanj-
bor afinador 8, en el cual y en virtud dé las altas fevolucio-
nes de este tambor,,qé separada la gota de su correSpondiente
hilo 4 y despedida en el sentido de la flecha D. E1 tambor afi-
nador 8 estira el filemento hasta afinarlo a la dimensién re-
querida, hasta que sea suficientemente delgado para romperse a
la alturé de la poeicidh 14 y ser arrastrado por el tambor es-
tirador 5. Pars asegurar la rotura del filemento por el tambor
afinador el comienzo 11 del delantal 12 estd configurado de tal
panera que si el nueve filamento es arrastrado por el tambor
estirador y no.se efectué la separacidn del filemento de la go+
ta, se produce en esta poéiéidn un doblez y la separacién,
Con este tipo de preestirado, afinedo y separacidn de
la gota y cuello del filamento, sucedls muy a menudo que las
gotas rebotéban, Tetrocediendo del tmmbor afinador 8 & ge fil-
traban a través de la ranura 15 entre el t;mbor de estirsdo 5
Yy ol delantal 12. Por esta razén estos reboteé de puntas del
filamento; que pueden ser gotas de vidrio o cuellos, llegaban

a la produccidn hilada y en el mejor de los caos solamente dist
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n En la figura 2 est4d representades una disposicién sens

minuien la celidad, pero en el peor de los cagés ademds rompian,
algunos de los filamentos en produccidn.

Por esta rotura se generaba un nuevo filamento, el
cual generaba el mismo defecto en el tambor de comienzo del hid
lado; de tal manera que ae'generaba una rotura de filamento en
cadena,

_Ademés se comprobd en le préctica, que gotas o cue-
1los, junto.coﬁ hilachas que se generaﬁ en el pregstirédo sobr
el tambor afinsdor 8, sl separarse del tembor afinador 8, tapal
la hendidura 15. Como por esta razdén no era posible el comien-
20 del hilado en esa zona, hsbia que limpier esta renurs muy
frecuentemente. Habfé que salyar otra dificultad que era la acﬂ-
mulacidn de material en la ranura 15 que da a la superficie ex+
terior del tambor de estirado, porque produce alli ranurss y e3-
trias. Si por el efecto anterior ya no quedan superficies li-
bres de acansladuras Yy de estrias en el tambor, loé finos fi-
lamentos penetran en estas estrias dificultando la seperacidn
de los filamentos del tambor, El dltimo recurso es entonces el
desarmado del tsmbor de esiirado daefiado, lo cual estéiligado
con el costo y la calda de produccién. Con la invencidén también

se da solucidn a este problema,

e¢illa pero efectiva pars la realizacién del procedimiento, que

- soluciona les inconvenientes anteriormente nombrados y solucio

na ademéis de manera segura para el posterior trabajadd, evitar
“innecesarias roturas de filameﬁtos ¥y gerentizar la continuidad
del estirado los problemas principales de preéstirado, comien-| -

20 de hilado y separacidén de gotes y de cuellos en una insta-
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. gotas y cuellos y proeatiradéa a le medida deseada, luego los |

lacidn de hilado representada en este caso como ejemplo, por
tres filas de zonas de formacidén de filamentos I-III. Este re-

sultado se obtiene por una disposicién fundsmentalmente nueva

con respecto a la técnica mostrada en la figura 1 y que consiss
te en que sobre la chapa de gufa 16 cee 18 gota 3 con el cue-
1lo 13 y el filamento 4 acoplado, que es guiado por esta chapa
guia a la parte posterior 18 del tambor afinador 8 alejada del
tambor estiredor 5 que gira alrededor del eje 17 en el sentido
ée la flecha B, girando ei tambor 8 en el mismo sentido B' que
el tambor estirador 5, y ademds se caracteriza también porque
los nuevos hilos cargados con una gota tienen una separacién
suficiente de por ejemplo 10 hasta 100 mﬁ. del perfmetro del
tambor 5. ' |
Después4qu§ hen sido fomados los filamentos 4' por

el tambor afinedor 8, de la meanere indiceda, libredos de las

filamentos como se muestra en 4'' son tomados por la turbulen-—
cia generada por la rotacién del tambor estirador 5 y separa-
dos por ests razon de ls punta del filamento 4''', Es deeir,
los filamentos una vez que alcanzaron el espesor deseado son
arrastrados en cierta manera, pbr un remolino que actds en di-
reccién a>la superficie del tambor de estirado.

La mencionada distancia entre los filementos y‘el
perimetro del témbor de estirado debe garantizser que los nue-
vog filamentos descendentes no se pongan. en contacto con el
tambor de estirado, esto depende del tipo de construccidén de
12 instalacidn de preestirado, del grado Ae acumulacién de zo-

nae de hilar, del grado de acondicionamiento de la superficie
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ginarfan torbellinos que desviarisn a las gotas de una calda

y del régimen de rotacidn del tembor de estirado y también de
la fiéura del hile preestirado. En una instalacién de preesti-
rado con un dispositivo mecénico de acercamiento de hilos, que
gerd descrito en detalle més abajo,'puede ser mantenids mayor
diétancia entre los hilos y el tambor de estirado que si el
'arrastre ocurre como en la figura 2, en la cuel el acercamient¢
se produce solamente por el torbellino generado pof rotacidn
del tambor de estirado en direccién hacia ese tambor,

| De existir pluralidsd de filas de hileras como en los
¢ jemplos dados, tres filas de hileras I-11I, 1a 1fnes de calda
de gotas més cercsna Rl tambor, que tiene la posiéidn de la fi¢
1a de hileras marceda con I, adn debe mantener una separacién
suficiente del tambor, mientras que la fila de hileras opuesta
marcad# con la posicién IIY debe mentenerse obligatoriasmente &
una distencia mayor. De la misma mgners la fuerza de atraccidn
del torbellino generado por rotacidn del tambor, y que también
depende del estado de la superficie del tambor y de velocidad
de rotacién, debe ser tenids en cuenta para la eleccidén de la
distancia mencionada, ya que las gotas descendentes no deben po-

nerse en contacto con este colehén de aire. Si esto ocurriera

A

gl penetrar las gotas en el colchén de aire mencionsdo, se ori+

perfectamente vertical. Finalmente seris més facilmente influen-
ciado por el efecto superficial del colchdén de aire un filamen+
to delgado que uno grueso, antes de ser adherido al tambor de .
eétirado.A )

- De todos estos ejemplgs se desprende qué 1la distanci# ‘

entre los filamentos descendentes y el tambor dé estirado pue-

-~
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_'del nombrado camino de cafda sumentando la distancia entre el

de veriar en una amplia gema de medidas. Dentro de esta gama
hay que seleccionar las medidas de tal maners que las gotess pue-
dan descender delante del tambor de estirado. libres de la in-
fluencia de torbellinos, hacia el tsmbor de preestirsdo, Con e
to se logra que los filementos 4' se pongan en contacto con el
perimetro del tambor de estirado 5 luege de haber sido preestis
rados a la medida deseada, pero ante todo se logra que los nue-
vos filamentos lleguen a la zona de los filamentos estirados

uniformemente por el tambor S récién después del preestirgdo,l
es decir después de quebrédos yAafinédos. Segin este invento el
nuevo filemento es guiado hacia la parte posterior del tambor

afinador, siendo por lo tanto mayor la longitud de caxda de la
gota del respectlvo filamento éen la zona del tambor y por esa

causa meyor el preestirado y siendo adicionalmente més exacta.
la preasignacidn a éu primitiva zona de hilado. .

En unaconvenlente disposicion del invento, como la

,mostrada esquemdticamente en la figura 2 se aumenta la longitud

tambor estirador y el tambor afinador ubicado a un costado y
debajo de aquél, es decir la correspondiente distencia x entre
los ejes de los tambores 5 ¥ 8. . |
_ Para ésto puede estar colocado el tambor afinador en
un foso especial debajo del tambor de estirado. |

El delantal 19 no forma parte de la invencién y tie-
ne el mismo fin que el delantal 12 mostrsdo en la figura 1, pe+
ro la curvatura 19a de este delental en direccién al tambor

preestirador 8 muestra cuanto més sencille que con relacidn a

lo conocido es construir este separador, el cual separa even-
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tuslmente también las gotas y cuellos arrastrados. Pero si a
pésaf- de todo llegara a filtrarse una gote y/o un cuello ), lo
cual no es de esperarse ya que no ha ocurrido durante ¢l largo
tiempo de marche de la méquina de prueba, y es arrastrado por
el tambor de preestirado en todo su perimetro, no puede nunca
alcanzar la produccidn en mercha, sino que a lo sumo puede da-
fiar el filamento 4' generado con anteriorided o el filamento
41, :

20 es un listén engrasador comin para'engrasar los
filamentos y 21 'es un esgoriador que separa los filamentos del
tambor y eventuslmente lo divide guiandolos sobre la chapa de
desviacién 22 que & su vez guia los filamentos & una instela-
cidn para su posterior trabaj;do, como por ejemplo una instalat
cidén continua de fabricacidén de lana de vidrie o una instala-
cién de fabricacidn de cintas de vidrio,

' Para limpiar constantemente los restos de filamentos)
el tambor afinador 8 puede ser provisto de un raepador 23, el
cual quita del tambor afinador 8 los restos de filawentos y lo
1lleva a un tambor aglomerador 24. Su poeicidn‘;iepende natural-{
mente del tramo de preestirado requerido ¥y su breseneia puede
hacer superflus la existencia del separador 19a. Por su senci-
i llez y su economis como también porque el max_:tenimiento ‘€8 me-|
nor, se permite ﬁentm- de lo posible que el transpaso del fi-
lamento preestirado 4' al tambor de es.tirado. S se hage por la
fuerza de atraccidn del torbellino que se crea por la rotacidn
del tambor de estirado 5, Pero esta fuerza de atraccién depen-
de, como ya se hs dg'.cho, de mﬁehos factores: eastado de la su-

perficie del tambor, revoluciones por minuto del tambor de es-
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tirado, separacidén latersl de la trayectorie de las gotas, dié-

metro del filamento deseado etc. con lo cual puede ser insufi-
giente ese tipo de atracéidn para ciertas condiciones de traba-
Jjo. Se puede preveer tambidn una transfbrancig del filamento al
tambor de estirado independiente de la atraccidn del torbelling
_generado por este. _

Ello consiste en la instslacidén de un método mecanicc
para 1a transferencia del filamento &1 tambor de estiredo. Pars
ello es apropiado, por ejemplo un tambor afinador 8, el cuel eg~
té representado por 8' con linea de puntos y puede tener un mo-
vimiento de vaiven E~F y con este movimiento llevar un filamenp

to que se encuentra sobre el tambor afinsdor 8°' sl tambor de od

tirado 5. ‘ ‘
' Une instalacidn que descansa sobre el principio ya
visto y gque se distingue unicamente pbr una instalacidén adicio-
nal para llevar el filamento preeetirado libré de gotas y cue~
llos &l tambor de estirado 5 estd representado en ls figura 3.
También en esta disposicién 1os nuevos filameﬁtos 4 generados
son llevados a un dispositivo guiador, pero de dos escalones,
con las chapss gulag superpuestas seﬁaradas 25, 25a que estén
colocadas en la parte posterior del tembor afinsdor que gira
_en el mismo sentido-que el tambor de estirado 5. En este caso
el tambop afinador también preestira los filamentos nuevos ge-
nérados al didmetro deseado. Pera mantener limpio constantemend
te el tambor afinador 8 de restos de filamentos estd prevista
la colocacidn de un raspador 26, de fijacidn oscilante en la |
direccidén G-H, con una chapa guia 27 anexéda, la cusl gula los

restos de filamentos a un ¢ilindro enrollador 24,
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Adicionalmente la construccidén representada en la fi-
gura 3 estd provista de un aspa que gira lentamente consisten-
te en los brazos 28 que en sus bordes tiene las barras de arras
tre 29, ¥y que 2l girar constaﬁtemeﬁte en el sentido de la fle-
cha K arrastra en su movimiento los filamentos 4' preestirados
_presionandolos sobre el tambor estirador y el listén engrasadox
20, con lo cual el tambor de estirado arrastra los filamentos
que se quiebran'en la operacidén. Se puede préver la colocacidn
de un cepillo limpisdor 30 que puede limpisr constantemente lad
barras de arrastre 29 de restos de filamentos.

Naturalmente el dispositivo de arrastre giratorio 28
¥ 29 que gira en santido opuesto al tambor afinador 8 y al temd
bor estirador 5 ¥y que éﬁ la figura 3 solo ha sido representado
a titulo ilustrativo puede reemplazarse por otros dispositivos
tales como, por ejemplo, en forma de &os'cadenas dispuestas con
la separacidn del ancho del tembor 5, llévadas sobre rodillos
-en una trayectoria triangular o cuadrada y ligades entre sl cor
varillas de arrastre 29.

Del gran nimero de variantes que pueden introducirse
con el mismo principio, la figura 4 muestra uns de ellas. En
esta variante una gota 3 descendente que arrsstra un filamento
-4 es llevada por uns chapé gula 31 & un per de tambores 33, 334
que ogscilan én forma de péndulo alrededor del eje 32 y que es-
t4n montados sobre el brazo 34, y de los cumles cada uno gira
en el mismo sentido B' que el tambor de estirado 5 (flecha B).

Si se encuentra justamente el tambor de preestirado
3%a en la cercania de la gota calda, este tambor arrastra y prd-

estira el fiiamento y'lo tranapaéa luego al tambor 33 que bas-
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|Bor de estirado 5 y la varilla de engrasado 20. Con esta nueva

|mentos de los tambores de preestirado y guierlos sl cilindro en

| con mayor exact1tud. Si se supiera por ejemplo, que parse un m;i

Y ?
LR X
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cula segdh 1la flecha M, que vuelve a estirarlo y al retroceder
en el sentido de la flecha L deposita el filamento sobre el tam

disposicidn permanece el nuevo filamento mayor tiempo en el dié
positivo de preestirado, pero debe aclarerse, que aqul tembién
el hnevo filamento es primeramente preestirado sohré el tambor
33a y es luego ordenado en forma aproximeds en su direccidn de
mercha o zona de hilado mientras que en el tambor 33 el fileme
to es exactamente preestiredo y transpasado ordenadsmente al

tambor de estirado. En este casc tsmbién puede preverse un ras-
cador de limpieza 35, 35a que tiene enexadas a el la chapa guia
%6, 36a, que tiene pof misién le separacién de restos de fila- '

rolledor 24. Naturalmente ¢l esquema representado en la'figura
4 en forma esquemdtica puede modificarse de tal manera que el |
par de tambores 3%, 33a gira constantemente en sentido contre-
rio al sentido de rotaéidn del tambor de estirado, pero giran-
do cads tambor sfinador otra vez en el mismo sentido del tambor
de estirado.

| Para terminar debe hacerse notsr todavia que un msyor
tiempo de permanencia, es decir, un mayor tiempo de preestira-
Lﬁo del nuevo filamento no introduce ninguna difefencia en el
didmetro del nuevo filamento del hilado, pero se garsntiza con

ello que el nuevo filamento alcance su zona primitiva de hiladd

mo ancho del tambor de estirado en vez de estirar como hastm
shore 100 filamentos, se deberfan estirar 400 a 600 filementos,

se feconoce-con ello la necesidad, que debido al sumento de 10J
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filementos y la reduccién del espacio de separacién entre los
mismos cada filamento de hilado debe ser colocado exactamente
en su priﬁitiva zdna de hilado, sin defiar o dificultar la pro-
duccién de los otros filamentos, Une desviacidn de solemente
unos pocos- milimetros podrla significar que filementos cerca-
nos.podrian ser quebrados, Para garentizar ﬁna exacta coloca=
cidn de los nuevos filamentos, que se desprenden de las gotas
de varias filas de hileras es requerido, qﬁe la gota seguida

del nuevo filamento pueds primero descender delante del fambor

de estirado entre el sbanico de 1os demés filamentos en produc:

L]

cidn, y ser separado de 1la gota y del cuello por un tambor de
preestirado y a su vez preestirado e sﬁ difmetro deseado. Este
tambor de preestiredo o afinador debe ser mantenido durante la
operacidén constantemente limpio, ya que eventualmente los res-
tos de filapentos puédep desviar a8l nuevo filsmento preparado
para el hilado y con ello romper los filamentos en produccién
colocados al costado del mismo.

Para asegurar una segura separacién del filamento
preestirado del tambor afinédor en su transpaso al tambor de
estiredo, es de utilidsd en los ejemplos de fabricaqi&n mostra
dos, que exista una pequefia diferencia de velocidad entre el
tambor de estirado y ¢l tambor efinador. Con esto el nuefo fi-|
lsmento es preestirado mas aproximedamente a la medida deseads)
de los filementos en produccidén y es & su vez srrastrade en
forma inmediats en le operacidén de tramspaso por el tambor de
estirado que éira mas velozﬁente, quebréndose el filamento de-
lante del tambor afinador, La"pequeﬁﬁ diferencis de espesor en

tre el nuevo filamento y el filamento en produccién, que apa-
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;vitreo y qﬁé.se realiza por preestirado de los nuevos filamen-

|del filamento a un tambor de estirsdo siendo separado el fila-’

rece con el transpaso, no es verificable, ya que el tambor de
estiredo inmedistemente estira este nuevo filamento & la medi-
da del filamento en produccidn.

N 0 T A

SEDSSRSRSETESE=REs
La presente patente de invencién, comprende las si -
guientes reivindicaciones: .
1.- Procedimiento para & preestirado y comienzo del
hiledo de filamentos de vidrio génerados por la caida de gotas,

siendo el meterisl de los filementos vidrio o material minersl '
tos a la medidas deseada con-un tamber afinador, y el traslado

merito de su comienzo una vez alcanzado el grado de finura de-
seado, CARACTERIZADO pordue el nuevo filamento generado con la
gota y cuello correspondiente es guiado sin tocar el tambor de
estirsdo, hacia la parte posterior y alejada del tambor de es-
tirado, de un tambor afinador que gira en el mismo sentido que
el tambor de estirado; en el tambor afinador el nuevo filamen-
to es ordenado en su direccién de marcha y p}eestirado por lo
menos aproximademente al gredo de finura deseado; y es trasle-
dado en condicién preestirada y exactamente ordenada a través .
del manojo de filamentos en produccidn,‘ al tambor mtaiorio de
estirado. _
" 2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, CARACTE-
RIZADO porque el tambor afinador del hilado es mentenido limpio
constantemente de restos de filamentos, _
o= Procedimienté segdn las reivindicaciones 1 Yy 2,
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CARACTERIZADO porque se realiza mediante un tembor que gira en
el mismo sentido que el tambor de estirado, y estd colocado de-
bajo de este, y por una chapa guia que lleva las gotas con sus
cuellos junto con los filamentos nuevos generados por estas, a
la parte posterior del tsmbor sfingdor alejada del tambor de es
tiredo,

4.- Procedimiento segin la reivindicacién 3, CARACTE
RIZADO porque el tambor de estirado y el tambor afinador estén
dispuestos de tal manera que la tangente a ambos tambores, del
lado del filamento, determina con la direccién de contacto del
nuevo filemento el tambor afinador un éngulo, que estd limitado
de tal'manerg que, después de ia rbtuga del filamento se ancuen
tre el extremo de este en la zona de influencia de la turbulen-
cia:generada por la rotacidén del tambor de estiradq y Sea arras

trado por este dltimo,

gIZADO-porque el tambor afinador estd rodeado por un_dispositi—
vo de gula del filamento que gira en sentido contrario el tem-
bor afinador.

-.6.- Procedimiento segin las reivindicaciones 3 y 5,
CARACTERIZATO porque el dispositivo de gufa del filemento consi
te en dos cruces distancisdas entre si en el ancho. del tembor
.;e estirado, cuyos brazos estén ligados en sus extremos con va-
rillas de arrastre,

7.- Procedimiento segin les reivindicaciones 3, 5 y
6, CARACTERIZADO porque los brazos de la cruz estdn reemplaza-
dos por cadenas de forma triangular o trapezoidal con varillas

de arrastre que rodean al tambor afinador,-

" 5.~ Procedimiento segin la reivindicacién 3, CARACTE
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8.~ Procedimiento segin la reivindicaci&n.s, CARACTE-]
RIZADO porque se realiza medisnte dos tambores giretorios, dis-
puestos en cada extremo de un brazo, los que oscilﬁn alrededor
del eje del brazo en forms pendular, o due girando cada uno con
¢l sentido de rotscién del tembor de estirado, giran en conjun-
to en sentido opuesto.
‘ 9.; Procedimiento segin una o varias de las reivindi-
caciones precedentes, CARACTERIZADO porque el tambor afinador

o0 log tsmbores afinadores tienen una posicidn cambiable con red

pecto al plane que pasa por el eje medio del tambor de estiradd.

10.~ Procedimiento segun una o variaé de las reivindid
caciones precedentes, CARACTERIZADO por disponerse un rascedor
de 1impieza,-e1 cual en los cesos dados por medio de una chepa
guia, lleva los restos de filamentos del teambor afinador a un
cilindro enrollador, |

1l.- Procedimiento para el preestirado y comienzo del
hilado de filsmentos de vidrio generados por la caida de gotms,

Segin s ibe y reivindica en esta memoria descrip-
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