| 100“'

PATENTE DE INTRODUCCION

por 10 afios
. & fevor de HAMEL Projektierungs und Verwaltungs, A.G.
"de nacionalidad SUIZA, residente en HORN Thurgau
(Schweiz) SUIZA, =~ == === ~======- - ==~
por: "FROFEDIMIENTO DE HITATURA A GRANDES TORSIONES COM~

BINADAS" [~

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente inveneidn tiene por objeto un pro-
cédimiegto de hilatura = grandes torsiones combinadas,
que se efectlla en dos fases para la obtencidén de hilos

retorcidos & partir de dos hilos simples o mAs.

Se El procedimiento seglnm la invencidn es nota-

ble porque qurante el curso de la primera fase los hi-
los elementales que provienen de disp031tivos de alimen-
tacibn adecuados (por ejemplo bobinas cénices de hilo
cruzado) son arrastrados simultanealente con uus velo-
cidad lineal elevada, e, incluso a una gran velocided,
y son transferidos a un mecanismo de retorcido, en el
que reciben tan s0lo una 4ébil tQrsibn, mi;ntras que,
durantélﬁé seguﬁda fage, los hilos asi pretoreidos re-
ciben ensegulda la fuerte tensién flnal a que se 1os
15.- debe someter. i ' ¢
Segun una caracteristica de la invencién,
los hilos que prov1enen de las boblnas o disbositivos

".?Pé;ogos son arrastrados a pertir de &ste momento por




un dispositivo suministrador y son transmitidos por
20+ f&3te Gltimo & un mecanismo de retorcido 4 débil tor-
8ibn. Se obtiene as{ un estado que corresponde a una
) gpretorsién de conjuq}b.
: A éste efééto y segun otra caracteristica
particular de la invenciln, es conveniente utilizar i
25. para 1la pretorsién de conjunto velocidades lineales |
‘del hilo por ejemplo de 400 metros-minuto y reali--
zar agi, durente el ocurso de la primera fase opera-
toria, una torsién, que puede llegar hasta lbs 30
giros pdﬁvmetro,'mientras que durante la segundea fa-
300 ge se llegé hasta torsiones, de, por ejemplo, hasta
unos l.000 giros por metroe.
La pretorsibén correspondiente en parte,

en los métodos conocidos & una torsidn de segﬁri—

dad de congunto de los hilos. Pero, por otra parte,
35. el conjuntado por torsién previa, segun le invencibn,

tiende & compenser las irregularidades de temmiln

susceptibles de producirse en los hiloé elementeales

que provienen de las bobinas de alimentacibn ya

- que aquellos de estos hilos a los que falte algo de

4°°, tensibn, &l quedar presos en la torsibn previa con

el conjunto, quedan asi fijos.

Se evita as{ un inconveniente que se pro-
duce siempre cuando los hilos elementales & conjun—
tar prOV1enen de bobinas de alimentacién'que permiten

45-' una diver91dad de diémetros, 1o que, precticamente,
sucede en la totalidad de los casos.

En la préetica se llevan primeramente, co=-
mo se ha explicado antes, conjuntos de dos hilos
elomentales o més, & une velocidad notqﬂi? e inclu~

5‘!&;go & grandes velocidades a un dispositivo de retorcer,
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por ejemplo de anillo, previsto para debiles torsiones
y despues, durante el curso de una segunda fase se im-
prime a los hilos débiles retorcidos una torsifn con-
siderablemente-més elevada, por ejemplo por el proce=-
dimiento de torsién con hilatura hécia arriba.

' Durante el curso de le primera fase operato-
ria que supondremos reslizade mediante un dispositivo
de retorcer del tipo de>anillo, se puede ventajosamen-—~
te trabajar con un huso de enrpollamiento cbnico o de
enrrollamiento cruzedo, como, por otra parte, aconse-
jen é{empre razones de orden prféctico, pero se puede
tambieﬁ; eventualmente y siempre qﬁe se juzgue nece-
serio operar utilizando bobinas de aletas.

En la téenica del rétorcido el procedimiento
a que nos hemos referido, se manifieste como particu-
larm?nte interesante para la obtencidn de hilos retor-
cidos a partir de fibras animales 0 vegetales. El pro-
cedimiento segun la invencibn, es, extraordinarismente
ventajoso ya que a despecho de la gran velocided lineal
que hay que mantener &l mismo tiempo que la débil tor-

sién en el momento del conjuntado durante el curso de

la primers fase, no se halla en la préctica dificul-

tad alguna para realizar arrollamientos de grandes
didmetros. |
Lo dicho precedentemente presente particu-

leres ventajas en los casos de méquinag de retorcer
" ‘.

de gémpana en las que el huso se halla cubierto por

~

une campana giretoria. En efecto, la torsibébn con hi-
latura hécia arriba que se obtlene en éstas méguinas
sin anillo y sin cursor, puede ser realizada gin vi-

gilencia s&lguna. La obtencibn de grandes}longitudeﬂs

? de hilo sin nudos se halle Y eonsiderablemente‘ fa-
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cilitada ya que coh los dispositivos de retorcer &
campane en los cusles el hugo se halla totalmente re~-
85, cubierto por la campana giratoria no existe el peli-~
gro de.la gran ngistencia al aire, de manera que se
pueden evitar 10; estirajes intempestivos e incluso
la rotura de los hilos.
En la puesta en préctica del procédimiento
90, referido se ha notado que ofrece ventajas el utilizar
un dispositivo suministrador que arrestre los hilos &
partir de dispositivos de alimentacidn y que ﬁetﬁe
asi é@mo doblador, combinando dicho dispositivo con
un mecanismo propio pars reslizar una d8bil torsién
95. de conjuntado. Se evite asf el temer que utilizar una
méquina recogedora~dobladora especial del tipo clégi-
COo
; Cuando se realiza la segunde fase de la
operécién por medio de un husd a campana giratoris,
100+ es irutil el empleo de cualquier anillo y cursos y
el trabajo no queda limitedo por la velocidad de tal
cursor ni tampoco por la longitud del hilo, que ss
posible obtener libre de nudos.
Conviene, ademis, mencionar que durante el
105« curso de la primera fase no se encuentra dificultad
alguna en mantener grandes velocidades lineales del
hilo y que, en la préctica, es fheil trabajar bajo
una débil torsién.fs simplemente preciso exceder li~
gergﬁ?nte el limite corresponéiente a le inercia del
1llo. curébr. En éstas condiciones y a pesar de la velo-
' oidad elevada de los hilos, el cursor puede desli-
zar y girar a velocidades moderadas. Asi y por ello
85 posible obtener una torsidn débil. }

‘;!!; N Durante el curso de la puesta en préoctica
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del procedimiento referido en dos fases y mientras se

mantiene une gran velocidad lineal del hilo, hay qge
esforzarse -~y ello se consigue en la préctica- en ob-
g

tener un hilo q%e no ofrezca defectos durante grandes

longitudes es decir se consiguen grandes longitudes

de hilo sin ningun nudo, }lo cual no sucede oon 1l0s pro-
cedimientos ordinarios de retorgido.

Es sabidd Que, en la indugtris textil, es
muy conveniente el poder obtener hilos de éstas con-
dicipnes o sea sin nudos.

T Son conocidos procedimientos de retorcido
que procuran obtener en su industrializacibn éste
resultedo de grendes longitudes de hilo sin defectos
0 sea oon una cantidad de nudos por tantas unidades
de ;ongitud cuyo coeficiente sea aceptable. Pero al
aplécar dichos procedimientos se tropieza oon el
inevitable zumento del precio &e cosfo ya que para
obtener su finalidad se impone trabajar a veloocida-
des lineales débiles con el consiguiente aumento de
costo en trabajos dn que se eviten log defectos nor~
males de la hilatura.

En los moﬁentos actuales la industrie tex~
til se propone ante todo rebajar los precios de cos~
t0o por razones que son bbvias, pero tal finalidad tro-
pieza con el hecho de que una produccibn elevada no |
es dompatible con 1la obtencila de un producto‘sin
defeqtos por la aplicacibén de los procedimientos has-
ta hoy conocidos. La base de esta incompatibilidad

se halla en el hecho de que el hilo al que se impo=

ne una fuerte torsién no puede soporterlos esfuer—

¢
zog extremadamente elevaedos consiguientes al mante~
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nimiento de una gran velocidad lineél de desplazamiento.

Estos inconvenientes se evitan operando de
acuerdo con lo dicho por el procedimiento de retorsido
en dos fasges cbn%io que ®@® solventan las dificultades
apuntadas. ‘

Los dibujos anexos que se establecer finica-
mente a titulo de ejemplo permiten'copprender mejor
la invencibn,’sus principales caracteristicas y las
ventajas que es susceptible de conaeguif.

', Le figura primera muestra esquemiticeamente
la di;posioibn de un huso y de sus accesorios para la
reglizacibn de la primera fase del procedimiento.

La figura segunda muestra la disposicifn pro-
pla para la ejecucidén de la segunda fase del procedi-
miento. .

i En la primera fase (fig. 18) los hilos ele-
mentgles 1', 2', que provienen de las bobinas cruza-
das i ¥y 2 son llevadog por el cilindrid suministradox
3 a un huso de arrolamiento -5-. E1 ¢ilindro -3~ gira
& una muy gran velocidad y por eonsiguiente 1oé hilos
conjuntados hilados sobre el huso ~5-~ no reciben mas
que una 3ébil toraidn a pesar de le gran velocidad
del cursor -4-. Pero esta débil torsién de los hilos
es suficiente para permitir asegurar la segunda fa-
ge del procedimiento. v

E En ls segunda fase {(fig. 28) ia bobing =3-
gse h;iia encerrada dentro de une campana o envolvente
girapdria -6=+ E1 hilo sale por el orificio del som=
brerete =7- y es conducido por la guie =9~ & 1a bobi-
ne de accionamiento -lo~ arrastrada a velocidad li-

neal constante por el rodillo -ll-. Haciéndo girar
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la bobina -5- a una muy gran velocidad con respecto &

la velocidad de arrastre se obtiene un hilo retorcido

a fuerte torsibn a partir del hilo compuesto a débil

~torsibn obtenido segun la operacidén representada en la

figura primera.
Es obvio que la descripcibn precedente ha si~-

do dada a titulo de ejemplo y que no limitas en manera

“alguna el dominio de la invencién cuyos limites no se-

rian excedidos al reemplazar cualquier desalle de eje-
cucibn pdr otros técniéamente equivalentes,
DY

Esta Patente se caracteriza por:

12 - Procedimiento de hilatura a grandes
torsiones combinadas que se caracterize por efectuar-~
ge en dos fases a partir de dos o més hiloe elementa-
ies por; el que durente la primera fase los hilos ele-
mentales que provienen de medios de alimentacibn apro-
piadbs ;omo bobinas cruzades son arrastrados éimulta—
neamente con una velocidad lineal elevada e, incluso,
a muy grandes velocidades y transferidos & ung mefa-
nismo de retorsidn que los somete a una torsibn de
conjunto muy débil, mientras que, en una segunda fa-
se, los hilos asi pretorcidos reciben la fuerte tor-
‘sién final a gque hen de ser sometidos.

28 - Procedimiento de hilatura 8 grandes
torgiones combinadas segun reiv;ndicacionfprimera por
el qué‘ibs hilos que ﬁrovienen de los dispositivos
de aliméntaci6n gon arrastrados por un mecenismo su-
ministrador y son tranasferidos por el mismo a um me-
canismo de torsién a débil retorcido.

.

38 -~ Procedimiento de hilatura ajgrandes
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torsiones combinadas segun reivindicaciones pi.wera y )

segunda por el que durante el curso de la primera fase,
210, se utilizen velocidades lineales del hilo del orden de
“ » 400 metros/pbr mi@ﬁ%o y torsiones del orden de 30 vuel-
tes por metro, nientras que, durante la segunda fase se
somete al hilo a torsiones del orden de l.000 vueltas por
- metro. . o |
215, ° 48 - WPROCEDIMIENTO DE HILATURA A GRANDES TOR-
SIONES COMBINADAS", |
_ Todo tal y como queda descrito,. reivindicado
¥y dibuigdo en los planog adjuntas.
 Bonsta la presente Memorie de ocho hojes

220, foliades escritas & méquina por una sola de sus caras.

Madrid a 9 de diciembre de 1961.
P.A.
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