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El invento se refiere a un dispositivo pa-

.
b
Wl
i

ra la fabricacién de hilos mouliné recalcados varias
veces, para tapices o alfombras, hilos que son condu
cidos a través de una cdmara de recalcado equipado

5 preferentemente oon dos cémaras, haciéndose cordones
a continuacidén.

En la fabricacién de revestimientos de sug
los y similares se utilizan en gran escala los deno-
minados hilos mouliné. Son éstos hilos que, después

10 del tratamiento de texturacidbdn, se tuercen a partir

de varios, preferentemente & partir de tres oabos -

sueltos, tefiidos en distintos colores. Ahora bien,
la peculiaridad de tales hilos trae consigo el que
basten ya anomalias minimas en la regularidad de la
15 estructura, para originar diferencias en el efecto
de color del hilo terminado, que pueden llegai a ser
tan pronunciadas, que el hilo resulte inservible. Ig
les irregularidades se producen, por ejemplo, cuando

la tensién del hilo en los diversos cabos es distin=-

.:@b: ta al coincidir en el punto de hacerse los cordones.
..... Este problema es en si conocido, y se han

hecho ya diversas veces ensayos para evitar eate fe-

AR némeno conocido en el mundo técnico bajo la denoming
.f' cién de "efecto core". 4si, por ejemplo, ha sido prg
25 puesto en el tratamiento de texturaoién (DAS n® 1.195.429)
6=4-74 | -2 -
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el disponer delante del mecanismo compresor de entra~
da de la cédmara de recalcado un peine de hilos que
penetre profundamente por entre los cilindros, en el
que se insertan los hilos individualmente. Adicional
mente deben existir dispositivos para la pulveriza-
cidén electrostdtica del material de hilo entrante y
saliente, que han de facilitar una separacién mds f£4
cil de los hilos salientes de la cdmara de recalcado.
Ahora bien, ésto trafa consigo, aparte del gasto con=
siderable, dificultades especiales al insertar los hi
los, pero también al separarlos, ya que mediante este
dispositivo no se podia evitar el comocido afieltrado
de los diversos hilos entre sf dentro de la cémara de
recalcado. Ademds de ello la carga desfavorabie de la
cdmara de recalcado como consecuencia de la separacién
necesaria entre los diversos hilos entrantes, propor-
cionaba un rizado insatisfactorio. Aparte de ello no
era posible eliminar por completo las tensiongs de los
hilos producidas al ser geparados éstos como consecuen
cia del afieltrado de los diversos hilos, afieltrado
que evidentemente se veia fomentado por la separacidn
entre los hilos al ser éstos introducidos, ni siquie-
ra mediante un arrollamiento o reunidén paralelos de
los hilos antes de hacerse el cordén, de modo que era

imposible la fabricacién de un hilo mouliné irrepro-
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chable, que no presentara el denominado "efecto core".

Ha sido descublerto ahora, ante la natural
sorpresa, que la fabricacién de un hilo mouliné muy
uniforme es posible en una etapa de trabajo, si. los
hilos son conducidos a la cémara de recalcado sin se
paracién si y en una conduccién estrictamente paralg
la, y si los hilos rizados salientes de la cédmara de
recalcado, fécilmente separables, son conducidos a
cierta distancia unos de otros a lo largo de un‘tra-
yecto minimo de aproximadamente 0,8 m y son:curvados
detrds de un §ltimo mecanismo alimentador en un éngu~
lo lo mayor posible, para ser conducidos al huso re—
torcedor a través de un gulahilos que sirve como pun-
to de hacer cordones.

El invento consiste por consiguiente en dig
positivo en el que se realiza un procedimiento para
la fabricacidén de hilos mouliné, recalcados varias ve
ces, mediante la conduccidn a través de una cémare de
recalcado equipada preferentemente con dos odmaras y
haciéndose cordones a continuacién, en cuyo procedi-
miento los cabos sueltos que forman el hilo mouiiné
son introducidos en la cédmara de reoalcado paralela-
mente entre si{ y sin separacién unos de otros, condu-
ciéndose después de abandonar dicha cdmare por sepa-

rado y & una distancia reciproca de al menos 3 mm &

-4 -
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través de un dispositivo de alimentacién, para final-
mente ser conducidos en condiciones estrictamente igug
les y bajo una desviacién bajo un dugulo lo mayor po-
sible, igual para todos los cabos, & un punto comin de
hacer cordones y, a través de éste; conjuntamente al
huso de hacer cordones.

Es un procedimiento simplificado los cabos
sueltos, pueden, despuds de salir de la cdmara de re-
calcado ser arrollados por lo pronto paralelamente sQ
bre una bobina cilfndrica, y ser conducidos seguida-
mente desde &sta, a través de un dispositivo de sepa-
racién y desviacién, de la manera descrita, al huso
de hacer cordones, si bien ello represente un gasto
adicional en cuanto a maquinaria y tiempo; ademds
puede perturbarse eventualmente con ello la uniformi
dad de la conduccién de los cabos al punto de hacer
cordones.

Los cabos que pasan por el dispositivo reu-
nidor forman a este particular las aristas de una pi-
rédmide cuyas gsecciones transversales paralelas respeg
to a la base formsn poligonos geométricamente simile-
res, estrictamente equildteros, que &ependen del nd-
mero de cabos.

El dispositivo conforme al invento para la

puesta en prdctica del procedimiento anterior, consig

-5 =
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te en una combinacién de dispositivos individuales,
en parte ya conocidos, y comprende un dispositivo
de alojamiento para las bobinas indlviduales que s9
portan los diversos componentes del hilo, un disp&s;
tivo de recalcado dividido preferentemente en dos cé
maras y delante de la que estd montado un dispositi-
vo de calefaccién, un dispositivo separador de hilos
consistente con preferencia en un peine de hilos y-
dispuesto detrds de la cémara de recalcado, un dis-
positivo alimentador y un dispositivo alimentador
Y el huso de hacer dordones, un poligono de hacer
cordones constitulido por un némero de gufahilos co-
rrespondiente al ndmero de los diversos cabos o un
miltiplo de ndmero entero de los mismos, guiahilos
que estdn dispuestos & igual altura en los vértices
de un poligono equildtero, y por un guiahilos colec-
tor adicional, comin para todos los cabos, dispuesto
a cierté distancia del pland'formado por los demés
guiahilos, en el centro del poligono equildtero, de
lante de éste visto en la direccién de avance del hi
lo, estando dicho poligono de hacer cordones dispueg
to muy junto por encima del guiahilos de balonamien-
to y concéntricamente con respecto a éste.

Los cilindros alimentadores del dispositi-

vo de recalcado presentan, conforme al invento, un

-6 -
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vaciamiento céncavo que, comenzando & 0,5 & 1 mm
de los bordes de los cilindros, alcanza en el cen-
tro de los cilindros une profundidad de 0,008 & 0,06,
preferentemente de 0,01 2 0,03 mm., La'profundidad
del vaciamiento céncavo depende del grueso, y su an
cho, del nimero de cabos introducidos a un mismo -~
tiempo en la cédmara de recalcado. A este particular
la profundidad del vaciamiento céncavo debe ser ele-—
gldo, dentro de los valores indicados, de tal modo
que quede asegurado el arrasire sin resbalamiento
de todos los cabos. En especial al {ratarse de grue
gos pequefios de los cabos, puede producirse también
de modo que Unicemente uno de los.dos cilindros esté
vaciado de manera céncava, mientrag'que el segundo eg
t4 vaciado de manera plana., Si bien es posible pfac-
ticar, en lugar de un vaciamiento céncavo, cuya sec—
cién transversal se corresponda aproximadamente con
un segmento circular, una ranurea plana en la superfi-
cie de los cilindros de entrega, cuya profundidad se
corresponda con 108 limites de medidas indicados més
arriba, he demostrado no obstante ser mds favorable
el vaciamiento céncavo.

Con respecto a la forﬁa del poligono de ha
cer cordones, se ha comprobado que la altura de la

pirdmide formada por la base constituida por los di-
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versos guiahilos, correspondientes al nimero de ca~
bos individuales y dispuestos a igual distancla unos
de otros, y por los cabos gque pasan por el guiahilos
colector, debe ser igual a 0,2 hasta 2,0 veces, pre-

ferentemente a 0,8 hasta 1,6 veces el didmetro de la

circunferencia que circunde la base formada por los
taladros de los gulahilos, y que el gulahilos colec-
tor debe encomtrarse, visto en la direccién de avan~
ce del hilo, delante del poligono que forma la base.
El punto de hacer cordones se encuentra entonces en
el gulahilos de balonamiento, que reune todos los o3
bos afluyentes desde los diversos guiahilos que for-
men la base ¥y que, en cuanto a su disposicién, forma
la pleza antagonista del guiahilos colector. El deng
minado guiahilos de balonamiento se desplaza & este
particular hacia arriba y hacia abajo, preferentemen
te en forma sincronizada con la platabanda de los -
aros, si bien, de la manera conocida, oon una carre-
ra menor, con lo que la distancia con respecto a la
base del poligono de hacer cordones varia continua-
mente entre dos posiciones extremas. La disposicién
del poligono de hacer cordomes debe tener lugar a
este particular de tel manera, que la distancia més
corta entre la base del polligono de hacer cordones y

el guiahilos de balonamiento, no sea sustancialmente

-8-
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ménor que la distancia entre el guiahilos colector
y dicha base, a saber, prefebentemente no inferior
a 0,8 veces la distanclia entre el guiahilos colec-
tor y la base.

Independientemente de si el procedimiento
se realiza en una o en dos etapas, se ha comprobado
no obsgtante en todos los ensayos, que una estriota
conduccidn paralela a través de la cémara de recal-
cado y la observaclidén de las relaciones de médidas
indicadaes para la disposicién de las conducciones
del hilo en el poligono de hacer cordomes, junto con
la disposicidén del punto de hacer cordones son pre-
cisas para la fabricacidén de un hilo uniforme.

Los ejemplos siguientes servirdn para expli

car el procedimiento conforme al invento.

Ejemplo 12:

Un hilo con un titulo de 570/32 fue intro-
ducido por duplicado con ayuda de un par de cilindros
de alimentacién en la cdmara de recalcado, presentan
do el par de cilindros, en un ancho de éstos de 7,5
mm, enambos cilindros en vacia.fniento céncavo que co-
mienza a 0,5 mm de los bordes de los cilindros, sien

do en cada caso de 0,01 mm su ancho era, por consi-

-9-
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guiente, de 6,5 mm,

En un segundo ensayo se condujo el miamo
titulo por cuadruplicado a través del dispositivo.

En ambos casos se cqmprobé que los hilos
salfan de la cdmara de recalcado en una estricta
conduccién paralela, pudiendo ser separados de ma=
nere més sencilla y sin dificultades,

Los hilos avanzaron entonces, & través de
los correspondientes dispositivos de desviacibn y
de transporte, hasta un poligono de hacer cordones,
dotado de cuatro guiahilos en la base, siendo condu-
cldos desde @l11{ hasta un huso de hacer cordones. la
distancia reciproca de los cuatro guishilos era de
90 mm, y la distancia.entre el guiahilos colector y
le base,.de 90 mm. El polfgono de hacer cordones es-
taba dispuesto de tal modo, que la distancia més coxr
ta entre el guiahilos de balonamiento y la base as-
cend{a a 120 mm.

En los dos casos resulté un hiio nuy uni-

forme.

Ejemplo 22:

Tres hilos de un tftulo 1 140/64 den fueron
introducidos con ayuda de dos cilindros de allmenta-

- 10 -
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cibén en la cédmara de recalcado, presentando los ci-
lindros, en un ancho de 10 mm, una ranura (vaciamien
to céncavo) de 8 mm de ancho y 0,03 mm de profundi-
dad, También aqui se comprobé que los hilos pasaban
a través de la cédmara de recalcado en una estricta
conduccién paralela, pudiendo ser sepérados de mane-
ra fdcil y sencilla después de su salida.

'Los hilos fueron conducidos entonces a tra
vés de los correspondientes:dispositivos de desvia-
cién y de transporte, a un poligono de hacer cordo-
nes dotado de tres guiahilos en la base, y seguida-
nente, & un huso de hacer cordones. la digtancia re-
ciproca de los tres guishilos era de 95 mm, y la dig
tancia entre el guiahilos colector y la base, de 100
mn. E1 poligono de hacer cordones estaba dispuesto
de tal modo, que la distancia més corta entre el guia
hilos de balonamiento y la base ascendia & 13Cmm.

También en este casgo resulté un hilo muy
uniforme.
~ A bage del dibujo adjunto serd explicado
con més detalle un dispositivo apropiado para la pueg
ta en prdotica del procedimiento conforme al invento,
mostrandos:

La fig. 1, en una representacién simplifi-

cada, la alimentacién de los hilos al huso de retor-

- 11 -
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cer de anillos, & través del poligono de hacer cor
dones y del guiahilos de balonamiento;

La fig. 2 y 1la fig. 3, en seccién y en -
vista desde arriba, respectivamente, los cilindros
de alimentacidn, veciados en forma hueca, de la cé~
mara de recalcado en si conocida; y

la fig. 4, la conduccién del hilo desde
el dltimo cilindro alimentador hasta el poligono de
hacer cordones, y desde éste, hasta el guiahilos de
balonamiento. |

Como la conducoidén de los hilos & recal-
car, desde las bobiﬁas de entrega hasta a través de
la cdmara de recaloado -~ equipada preferentemente
con dos cédmaras es en si conocida, se ha representg
do en la fig. 1 exclusivamente la segunda etapa de
una forma de reaiizacién gimplificada del invento.
Sobre un armazén de alimentacidén 1 estdn soportadas
de manera giratoria las bobinas de reserva 2 y 3, de
tal modo que los hilos 5 son retirados en sentido -
tangencial. Se encuentran a este particular en un dig
positivo separador de hilos cambiante, dispuesto muy
junto por delante de laq bobinas de reserva, siendo
conducidos por éste a un'peine geparador 6, que los
proporciona la separacién prevista. A continuacién

se mueven sobre un rodillo desviador 7 para llegar

- 12 -
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al cilindro de alimentacién 8 con el rodillo sepa-
rador 8' y, desde aqui, el poligono 9 de hacer cor
dones. Consiste éste (fig., 4) en el guiahilos oo~
lector 15 y en los guiahilos 16 que forman la base
del poligono de hacer cordones y que se correspon-
den en su ntmero con el némero de hilos alimentados
o con un miltiplo de nimero entero de los mismos.
El guiahilos colector 15 estd dispuesto exactamente
perpendicular por encima del centro de la base for-
mada por los guiahilos 16, mieniras que todo el po-
ligono de hacer cordones aglenta de tal modo pér en
cima del guiahilos de baloﬁamiento, que también és-
te se encuentra exactamente perpendicular por deba-
jo dél centro de la base del poligono de hacer cor-
dones, formada por los gufahilos 16. De este modo el
guiahilos de balonamiento se convierte en el punto
de hacer cordones marcadamente pronunciado y que ase
gura la uniformidad del hilo producido, desde donde
los hilos reunidos son conducidos de la manera usual,
a través del volante de anillo 13 del anillo de tor-
cer 12, el huso de retorcer 11, que asienta sobre el
hugo de retorcer 14.

En las figs. 2 y 3, ha sido representada
mds exactamente la forma de realizacidén de los cilin

dros de alimentacién del dispositivo de recalcado.

- 13 -
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Los cilindros de alimentacién 19 y 20 presentan es-
trechos bordes cilindricos 24 y un vaciamiento oén-
cavo gimétrico 23 situado entre ellos, que en el lu
gar en que se tocan los bordes de los cilindros, for
ma un canal hueco 25 lentiforme. De la manera usual,
los dos cilindros de alimentacién 19 y 20 estén in-
sertados de tal modo en la cémara de recalcado que
el lugar en que los bordes de los dos cilindros 19
¥ 20 se tocan, estd recublerto por mordazas 21 y 22
que encajan al lado de dichos cilindros. El canal
hueco lentiforme 25 estd dimensionado de tal modo, .
que también en el centro es apresado de manera segu
ra el hilo que pasa por allf, siendo transportado a
la cdmara de recalcado.

La fig. 2 muestra la introduccién de los
hilos en la cdmara de recalcado. Son introducidos
paralelamente entre si mediante un dispositivo 18
conductor de los hilos, entre los dos cilindros de
alimentacién 19 y 20, donde como consecuencia de la
configuracién conforme al invento de la superficie
de éstos, conservan su posicidén estrictamente para-
lela. Esta estricta conducoién paralela actia de ma
nera sorprendente incluso en el interior de la céma
ra de recalcado, de modo que los hilos recalcados

5, 5' y 5" salientes de ella siguen estando separa-
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dos estrictamente entre si, no habiéndose afieltrado
unos con otros.

Si el nimero de los gufahilos 16 es un mél
tiplo de nimero entero de la cantidad de hilos 5, 5',
5", entonces hay que ingertar g éstos de tal modo en
los guiahilos 16, que permanezca entre ellos la mis-
ma distancia. Asi, por ejemplo, si existen seis guia-
hilos 16 y tres hilos 5, 5', 5"; entonces debe ser
saltado cada vez un guiashilos 16, y siendo Unicemen-
te dos los hilos 5 y 5', deben quedar libres eﬁ'cada
caso dos gulahilos contiguos 16, etc.

El efecto de las.medidas conforme al inven
0 ha sido sorprendente. A pesar de que, mediante
une aproximacién de los guiahilos 18 suficientemen-
te grande al punto en que los cilindros de alimeﬁta—
cién 19 y 20 coinciden, se habia conseguido ya ante-
riormente conducir los hilos 5, 5', 5" de tal modo
a través de la cémara de recalcado, que resultard re
lativamente fdcil volverlos a separar, seguiaﬁ no obg
tante Integras las dificultades de tefiido, lo que
gse debe a éue no era pogible conseguir una conduccién
peralela estrictamente separada en la cdmara de recal
cado. — También falldé el intento de con ayuda del po
ligono 9 de hacer cordones, conseguir un producto fi-

nal uniforme en cuanto a aptitud de tefiido o distri-

- 15 -
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bucién de calor. Ha hecho falta la combinacién de
los rodillos de alimentacién 19 y 20 para la céma-
ra de recalcado, vaciados en forma céncava confor-
me al invento, y la conduccidén estrictamente parale
la de los hilos a un cilindro alimentador 8, 8' y,
desde éste, a un poligono 9 de hacer cordoncillos
dispuestos con su eje de simetria exactamente en el
eje del husillo y por encima del guia hilos de balo
namiento, para eliminer totalmente las dificultades
que hasta ahora se venian observando.

El procedimiento conforme al invento ha de
mostrado ser especialmente apropiado para el trata-
miento de hilos dé polimefos orgénicos linsales de
alto peso molecular, tales como poliamidas, poliés—
teres, etc. Especialmente apropiados son hilos indi-
viduales multifilares de mayor titulo, cuyo titulo es
de al menos 120 den. Preferentemente el titulo de los
hilos individuales no es inferior a 250 a 300 den, en
tendiéndose como hilos individuales los componentes
que constituyen el hilo mouliné combinado que repre-—
senta el producto final, y que con hilos multifilares.
Los titulos individuales que los constituyen oscilan
dentro de los limites usuales, y no deben sobrepasar
8 a 10 den en emodo alguno. Son preferibles hilos,

en los que con un titulo igual de al menos 250 a 300

- 16 =
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den en cada caso para todos los componentes que for-
man el hilo moulind, el titulo individual oscila en-
tre 3 y 5 den,

La presente solicitud que corresponde a
la presentads en Repiblica Federal Alemana, con fe-
cha 29 de Mayo de 1968, bajo el numero P 1% 60 511.?,
ge acoge a los beneficlos del Articulo 51 del vigen~
te Estatuto sobre Propiedad Industrial.

- REIVINDICAGIONES ~

Los puntos que como caracteristica de no-
vedad se presentan para que sean objeto de esta soli
citud de Modelo de Utilidad en Espafla, por VEINTE afios,
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien
tes:

18,- Un dispositivo para la fabricacidn de
hilos mouliné recalcados varias veces, caracterizado

por una combinacidn de dispositivos individuales, en

- 17 -
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parte ya conocidos, constituida por un dispositivo
de alojemiento paera las bobinas individuales que so
portan los diversos componentes del hilo, umna céma~-
rg de recalcado dividida preferentemeh;e en dos cé~
mérés”y con un dispositivo de calefaccién montado
delante de elia, y dos cilindros de alimentacién do
tados de un vaciamiento céncavo, un dispositivo se-
parador de hilos consistente de maneré preferente en
un peine de hilos montado detrds de la cdmara de re
calcado, un dispositivo alimentador y un dispositi-.
vo de hacer cordones, estando diépuestp entre el dig
positivo alimentador y el uso de haceiloordones, un
polfgono de hacer cordones constituido por un numero
de guiahilos correspondiente al némero de los diver-
sos cabos 0 un miltiplo entero de los mismos, guiahi
los que estén dispuestos a la misma altura en los -
vértices de un poligono equilatero, y por un guiahi-
los colector adicional, comin para todos los cabos,
dispuesto a cierta distancia del plano formado por
los demds guishilos, en el centro del polfgono equi
létero, delan#e de éste visto en la direccidén de -
avance del hilo, estando dispuesto dicho poligono de
hacer cordones muy cerca por encima del guiahilos de
balonemiento y concéntricamente con respecto a éste.

28,~ Un dispositivo de acuerdo con la rei-

- 18 -
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#indicacién 12, ocaracterizado porque los cilindros
de alimentacidén del dispositivo de recalcado presen
tan un vaciamiento céncavo que, comenzando a 0,5 a
1 mmr=de los bordes de los cilindros, alcanze en el
centro de los cilindros una profundidad de 0,008 a
0,06, con preferencia de 0,01 a 0,03 mm.

32.,~ Un dispositivo de acuerdo con la rei
vindicacién 22, caracterizado porque uno de los dos
cilindros estd vaciado en forma céncava, mientras
que el segundo estd vaciado en forma plana.

48,~ Un dispositivo de acuerdo con las
reivindicaciones 12 a 33, caracterizado porque los
cilindros de alimentacién del dispositivo de recal-
cado presentan una ranura plana,.que comienza a 0,5
a 1 me de log bordem de los cilindros y cuya profun-
didad asciende a 0,008 a 0,06, preferentemente a
0,01 a 0,03 mme.

58.~ Un dispositivo de acuerdo con la rei-
vindicacién 12, caracterizado porque la altura de la
pirdmide formada por la base constituida por los di-
versos guiéhilos, correspondientes al nimero de ca-
bos individuales o a un miltiplo entero de los mis-
nos y dispuestos a igual distancia unos de otros, y
por los cabos que pasan por el gulahilos colector,

asciende a 0,2 hasta 2,0 veces, preferentemente a
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0,8 hasta 1,6 veces al didmetro de la circunferen-
cia que circunda la base, y porque el guiahilos c¢o
lector se encuentra, visto en la direccidén de avan
ce del hilo, delante del poligono que forma la ba-

se y perpendicularmente por encima de su centro.

68.~ Un dispositivo de acuerdo con la rei

vindicacién 12, caracterizado porque el guishilos
de balonamiento situado en la direccidn de avance
del hilo detrds del poligono de hacer cordones y
que, de la manera conocida, se mueve hacia arriba
y hacia abajo de manera sincronizade con la plata-
banda de los aros, si bien con umna carrera reduci-
da en comparacién con ésta, se halle a una distan-~
cia minima de la base del poligono de hacer cordo-
nes no inferior a aproximadamente 0,8 #eces la dis-
tancia entre el guiahilos colector y dicha base.

%ﬁ.- Un dispositivo para la fabricacién
de hilos mouliné recalcados varias veces.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecgde, representado en los dibujos qﬁe se

acompallan y para los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de veintiuna hojas es-

critas a mdquina por una sola cara.
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