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Que se acompafla a la solicitud de registro de uns Paten-—
te de Invencidén por veinte afios en Espatia, por "PROCEDL‘
MIENTO PARA EL SUMINISTRO DE FIBRA DE UN SISTEMA DE HI
LATURA QUE UTILIZA FLUJO DE AIRE Y FUERZA CENTRIFUGA“, a
favor de las entidades Jjammesas "TOYO RAYON CO., LTD,
¥ "HOWA HACHINERY, LID.", residentes en Tokyo (Jepdn),
2, Nihonbashi Muromachi 2-chome, Chuoku y Aichi-ken
(Japég) 1, Shimazaki-cho, Nakamura-ku, Nagoya-shi, res-
pectivanente.

El presente invento se refiere a un procedimien
t0 para suministrar fibra en una maquina hiladora que u-
tiliza flujo de aire y fuerza centrifuga y, méds concre-
tamente, a un procedimiento para suministrar un haz con-
tinuo de fibras desde una fuente de suministro de fibra
a un rotor de hilar que estad girando a una alta veloci-
dad, mientras que el haz de fibras es dividido en fibras
individuales cuando dichas fibras son llevadas con una
corriente de aire de alta velocidad desde la fuente de

suministro a la vared interior del rotor giratorio en una
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condicidén constante, en una maquina hiladora, que utiliza
flujo de aire y fuerza centrifuga.

Hasta ahora se han efectuado muchos experimentos
para desarrollar el procedimiento o equipo de hilar que
utilize flujo de aire y fuersza. centrifuga, aplicandose
algunos de ellos a la produceidn industrial prdctica de
hilados. El mencionado equipo de hilar comprende medios
para suministrar un haz continuo de fibras desde una fuen-—
te de suministro a un rotor que gira a alta veloecidad,
mientras que el haz de fibras es dividido en numerosas fi-
bras individuales cuando dicho haz es llevado junto con
una corriente de aire que fluye hacia la pared interior del
rotor y las fibras divididas se acumulen en la pared in-
terior del mismo sucesivemente, la accidn de la fuerza
centrifuga y de la corriente de aire; y medios para des-
prender las fibras acumuladas de la pared interior del
rotor y para sacar del rotor, mientras se le somete a tor
sidn, el haz de fibras cuando las fibras acuauladas son
desprendidas del rotor y llevadas al rodillo recogedor.

Se ha advertido que los aencionados medios pa=-
ra suministrar un haz continuo de fitras constituyen uno
de los elementos mis importantes de la maquina de hilar
de este tipo, Que afecta a2 la calidad del hilado. Porgue
es necesario que la acecidén complete de divisidén del haz
de fibras, o separacidn reciproca de las fibras individua-
les, sea la funcidn principal de los medios de suministro
del haz de fibras al rotor. Para conseguir la mencionada
funcidn de los medios de suminigiro es conveniente que
la velocidad de la corriente de aire sea méxima en una po-
sicidn situada exacidmente antes Ge zbandonar un punto de

retencidn de la fuente de suministro del haz de fibras
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con el £in de dividir a éste para separar las Ffibras in-
dividuales entre si y extraerlas pér separado, permitiendo
con ello que las fibras individuales sean llevedas por la
corriente de aire juntas pero separadas.

Si la mencionada accidn de separécién que se im=-
parte al haz de fibras results insuficiente, es diffeil
acunular un determinado nimero de fibras en la pafed inte-
rior del rotor giratorio constantemente. Y, por consiguien

te, la rotura del hilo se hace inevitable y el hilo produ-

cido tendrg un grosor desigual con gatas y botones. ELl prin

cipal objeto del presente invento es conseguir un procedi~
miento pars suministrar un haz de fibras en condicidn cong-
tante pars manejar hilo de hilatura con seguridad y efi-
ciencis, mientras que se divide el haz de fibras en fibras
individuales separadas.

Otras caracteristicas y ventajas del invento se
pondrén de menifiesto a través de la descripeién que a con
tinuscidén se hace con referencia a los dibujos que se acom
paflan, a 1o representado en los cuales no se limita de mo-
do alguno le finalidad del invento.

La figura 1 es una vista en seccidn de la parte
principal del gquipo de hilar previsto de un dispositivo
de suministro de conformidad con el procedimiento del pre-
sente invento.

La figura 2 es una vista en seceidén del disposi-
tivo de suministro que se ilustra en la figura 1.

' La figure 3 es una diagrama explicativo en el
cusl se muestra le curva de variacion de la velocidad del
flufdo de le corriente de aire en el dispositivo de sumi-
nistro que se muestra en la figura 1. En este diegrama la

ordengda, de 20 e 120, representa la veloclded de fluido
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de la corriente de azire en m/sec, mientras que la abscisa,
de O a 50, representa la distencia L en mm.

La figura 4 es una vista en seccion gumentada
de la parte de entrada del dispositivo de suministro mos-
trado en la figurs 1.

Iz figura % es un diagrama explicativo en el cual
se muestra la curva de variacibén de la velocidad del flui-
do del dispositivo de suministro en relacibn con la forms
particular del paso mostrado en este dibujo. En este dig-
grama la ordenads, de O a 80, representa la veloclidad de
fluido de la corriente de aire en m/secc., mientras que la
abscisa, de 0 a 20, representa la posicidn eh el conducto
de guia de fibra en nm.

La figura 6 es un diagrama explicativo de la cla-
gificacidn de las fibras que muestra la forme de las fi-
bras llevadas a través del paso del dispositivo de suminis-
tro. En este diagrama la ordenada, de O & 40, representa
la longitud de la fibra en mm,, mientras que la abscisa,
de 5 a 25, representa la distancia desde el origen del dia-
grams, de hebras.

La figura 7 65 una viste en seceién de obro ejem
plo de realizacidn del aludido dispositivo de suministro.

Ia figurs 8A es una vista en seccion del disposi-
tivo de suministro, tomada a lo largo de la linea VIIIA
-VIIIA de la figuras 7-

To figura 8B es una viste en seccidn de un dispo-
sitivo de suministro similzr el de la figura 7, tomada del
mismo modo que la de la figura BA.

Ia figura 8C es una vista en seccidn del disposi-
tivo de suministro, tomada a lo largo de la linea VIIIC

~VIIIC de la figura 7.

- n—



10

15

20

25

30

Ia figura 8D es upa vista en seccién de un dig-
positivo de suﬁinistro gimilar al de la figura 7, tomads
en lg misma forme que la de la figura 8C.

Lo figura 9 s una vista en seceidn de otro ejem
plo de realizacidn del dispositivo de suministro.

La figura 10 es una vista explicative del paso
del dispogitivo de suminigtro mostrado en lg figura 9.

En general, el dispositivo de suministro del equi
po de hilar que utilize corriente de aire y fuerza centri-
fuge de conformidad- con el presente invento, se define prin
cipalmente como la sigulente dondicidn, es decir, en un -
equipo de hilar en el gue un haz de fibras es conducido =~
continuamente & un dispositivo de suministro con el fin de
llevar las fibras a una pared interior de un rotor de hi-
lar mientras se divide dicho haz en fibras individuales re- :
ciprocamente separadas, tomando estacionariamente una plu-
ralidad de fibras acumuladas sobre la pared inferior del
rotor mientras que las fibras que son tomadas se someten
a torsidn ung distancia I entre un punto de retencion de
la fuente de suministro de fibras y un punto ceterminado
del paso de suministro de fibras del dispositivo donde la
velocidad de fluido de la corriente de aire es maxima, es
inferior a la longitud media de fibrs del material de hila-
do y mayor de 2/3 de la longitud medis de fibra'del nate~
riel.de hilado.

La mencionada limitacidn del dispositivo de sumi-.
nistro, segin el presente invento, se ilustra a cont{nug~
cidén con mds detalle, Con referencia a la figura 1, un haz
de fibras 1, que es entregado desde un par de rodillos ali-
mentadores 2a, 2b e inhalado en un conducto 3 de guia del

dispositivo de suministro, es dividido en fibres individua-
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les separadas entre si de tal manera que se extrae una fi-
bra individual del haz de fibras mientras que éste es lle~
vado por un pasaje 4 separador de fibras. Despuds las fi-
bras individuales son llevadas a un rotor de hilar 6, a
través de un conducto de suministro 5, por medio de una co-
rriente de aire, hacia la Jared interior del retor girato-
rio de hilar 6. A continuacidén y de manera constante es to-
mada una plursglidad de fibras acumuladas en la pared inte-
rior del rotor 6 mientras que son sometidas a torsidn para
formar un hilo 7. Entonces, el hilo 7 es tomadec por un par
de rodillos recogedores 9a, 9b después de paser a través

de un tubo de descarga 8, ¥y se hace una bobina de hilo por
medio de una bobinadora (no mostrada).

Pars lograr el objeto del presente invento, el
dispositivo de suministro arriba mencionado es provisto
de la siguiente conetruceidn particular:

Con referencia a la figura 2, el dispositivo de
suministro es conectado a una fuente de aire comprimido,
dispuesta fuera del equipo de hilar, por medio del conduc-
to de suministro de aire 11. El aire comprimido suministra-
do por el conducto 11 es expelido desde una hendidura ci-
lindrica 10 a una posicidn adyacenie a la boca de salids
13 de un conducto 3 de gufa del hilo, después de pasar a
través de una cémare de aire 12. Como consecuencia de ello,
la presidn de aire en ol conducto de gufa 3 se hace nega-
tiva de conformidad con el efecto de expulsidén producido
por la corriente de chorro de aire de la hendidurs circu-
lar 10 y el haz de fibras 1, entregado desde log rodillos
alimentadores 22 y 2b, es inhalado en el conducto de guis
3. Bl haz de fibras llevado a través del conducto 3 por

la corriente de aire es dividido en fibras individuales



10

15

20

25

30

gseperadas entre si en la posicidn adyscente a la boca 55
gsalide 13 del conducto de gnia 3 y al paso geparador de
fibre 4, ¥ las fibras individuales son gopladas a la pared
interior del rotor giratorio de hilar 6. En posicibn adya-
cente a la salida 13 del conducto de gufa 3, la corriente
en chorro de ls hendidura circular 10 produce ung fuerze
de arrastre de las fibras desde el haz de fibras 1 y una
fuerza para separarlos reciprocamente. En el procedimiento
de hilar arriba mencionado es conveniente dividir el haz de
fibras suministrado desde la fuente de suminigtro de fibra
en fibres individuales reciprocamente separadas y suminis-
trar las fibras individuales al rotor de hilar giratorio
en condicioneg uniformes y fijas, para producir un hilado
de buena cglidad. Debe reconocerse que, en particular, es
mas importante dividir el haz de fibra en fibras individua-
les que llevar las fibras individuales separadas entre si
con la corriente de aire. Ademas, es preferible utilizar
una cantidad menor de aire comprimido con presidn mis baja.

Por medio de culdadosas pruebas de laborastorio,
se obtuvieron los resultados siguientes:

(1) En el caso I >> 1, en el que I representa la
distancia entre el punto de retencidén de la fuente de su-
ministro de fibra y una determinads posicidn en el paso
de suministro de fibra del dispositivo, en la que la velo~
cidad de fldiido de la corriente de aire es méxima, | re-
presenta laz longl.ud media de la fibra.

El haz de fibras recibe la accidn transportadors
de la corriente de aire de suceion cuye maxims velocided
de flufdo entars inmedistamente a continuacidn del punto
de retencidén de la fuente de suministro de f£ibra, siendo

la fivision del haz de fibras en fibras individuales tan
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insuficiente que la separacidn de lzs fibras eé lgualuente
insuficiente para suministirar ésians al rotor ziratorioc de
manera continua. Ademés, en las condiciones arriba mencio-
nades, la disposicidn de las fibras es perturbada por la
corriente de aire de alta velocidad mientras pasa a través
del paso sepurador de fibras 4, siendo las fibras llevadas
2 la pared interior del rotor 6 en condiciones irregulares.
Por consiguiente, la rotura del hilado durante la operacidn
de hilado aumenta Ge manera notable, y s6lo se puede pro-
ducir hilado con mechones.

(2) En el caso de%.@é L < 1.

La porcifn extrema anterior del haz de fibras es
expuesta a la corriente de aire de maxima velocidad de flui
do en el exterior del conducto de guia mientras que la pr~-
te extrema posterior del haz de fibras es sosienida todavia
por la retencién de los rodillos alimentadores 2a, 2b. Por
consiguiente, la parte extrems anterior del haz de fibras
es abierta totalmente en las condiciones arriba menciona-
das ¥y las fibras individuales son extraldas del haz de fi-
brag, acnitenido en las condicicnes antes citadas, une por
una, para llsvarlas a la pared interior del rotor de hilar
giratorio 6 despuds de pasar a truvés del conducto de su-
ministro de fibra 5. Bsta es la condicion ideal para sumi-
nistrar 2l material de hilado al rotor de hilar 0.

(3) Bn el cago de L £ % £

La parte extreme anterior del haz de fibras es
expuesta a la corriente de aire de maxima velocidad de flui-
do en el exterior del conducto de guila, micntras que la par-
te extrema posterior del haz de fibras estd sostenida toda~
via por la retencién de los rodillos de entrega 2a, 2b.

Sin embargo, la condicidén arriba mencionada es mantenide -
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todavia, incluso después de que la parte extrema anterior
del haz de fibras pase a través del paso separador de fi-
bra, porque la parte extremns posterior del haz de fibras
todavia estd sostenida por la retencibén de los rodillos
alimentadores 2a, 2b.

En consecuencia, la parte extrema anterior de las
fibras, que son abiertas por la corriente de aire, tiende
a emmarafiarse y es perfectemente posible producir un hi-

lado con botones.

Como queds claro de la ilustracidn erriba mencio=-
nada y de los giguientes ejemplos, la distancia I debe ser
de un orden desde 2/3 veces la longitud de fibre media heg
ta un valor inferior g dicha media, a f£in de impartir la

divisidn eficaz para extrasr fibras individuales del haz

de fibras, una por una.
Ejemplo 1.

En el equipo de hilar mogtrado en las figs. 1y
2, la distancia S entre la entrada del conducto de guia 3
del disposltivo del suministroe de fibra y el punto de re-
tencibén de los rodillos alimentadores 2a, 2b, estd fijada
en 15mm.; la digtancia L entre el punto de retencidn de los
mencionados rodillos alimentadores y la posicidén del dis-
posifivo de suministro de fibra en que la veloeidad de flui-
do de la corriente de aire es maxima se ajusta a 1/2 o,
2/3 o, 4/5 0,116, 4/3 veces la longitud media de Ffibra £
el diémetro del conducto pars el paso de la corriente de
aire en la posicion arriba definida del dispositivo de su~
ministro ajusta a 2,5 mm. para obtener la méxims velociﬁad
de fluido de la corriente de aire de 120 m./ segundo.

Una mecha compuesta de fibra de polipropileno

(finura 1,5, 4, longitud de mechdén 38 mm.) es estirada a
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un regimen de estiraje de 25, por una fuente de suministro de fibrs

y el haz de fibras estirado es suministrado al mencionado equipo de

hilar, obteniéndose. el resultado que se muestra en la Tabla I. ILa

condicibén de transporte de las fibras en el dispositivo de suminis-

tro de fibras es observads durante la opéracién de hilado. En esta

prueba de hilado, la numeracién de hilos en el sistema de algoddn

es 30's, el multiplicador de torsidn es 5,0, la presidn del aire

suministrado es 0,4Kg./bm3, ¥ la capacidad de alre aplicada para la

prueba es de 10/ min.

Tabla I
Prueba D Condicidn de trensporte Rotura de hileo Uniformidad de
~ ne de las fibras. durante la ope hilado en U %
racion de hila
do
1 1/2 [ Se obscrvaron bloques 155/1.000 ho-- 14, 6
continuos de fibras - ras hilado.
con gatas.

2 2/3 { Buenzs condiciones 64 11, 3
3 4/5 L Optimas condiciones 60 11, 0
4 _ﬁ Buenas condiciones 69 11, 1
5 4/3 L Se observé un pequetio 145 13, 3

blogue botonoso de fi
bras.

Segin se muestra en la Teble I, las condiciones preferi-

bles se obgervan en las prucbas nims. 2, 3 ¥ 4, lo que equivale s

que la distencia L debe ser regulada preferiblemente en el siguiente

orden:2/3 ¢ £ L £ £, para producir hilo de buena calided y con

une alta eficiencia de hilatura.
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Ejemplo 2,

Utilizando el equipo de hilar mostrado en la Pig. 1,
se produjo un hilado a partir de una mecha compuesta de fibra
acr{lica (finura 1,5 d, longitud de fibrs 38 mm.) en las si-

guientes condiciones,

Espesor de la mecha 90 granos/15 yardas.

Régimen totsl de peso de la
fuente de suministro 25

Velocidad de alimentacidn -
del rodillo zlimentador de

la fuente de suministro 55 m/min.
Numeracion de hilos 30

Velocidad de recogida 48 m/min,
Velocidad de giro del rotor 30.000 r.p.m,
Presién del suministro de -

alre 0,4 Kg./bm3.
Capacidad del aire de sumi-

nistro 10 1/min.
Digtancia I : 35 mm.
Distaneia S 13 mm.

Méxima velocidad de fluido A
de la corriente de aire 130 m/segundo.

En la prueba de hilado arriba mencionado, le rotura
de hilo durante la operacién es de 58/1.000 horas de hilado, ¥
la uniformidad del hilo en U % (prueba normel) es de 10,6 %.
Para calcular la calidad del hilo producido por el aparato se
produjo otro hilo de fibra acrilica, compuesto del mismo mate-
rial que eh del presente ejemplo, por medio de la méquina hila-
dora continua anular convencional, s partir de la misma mecha
del presente ejemplo. La numeracidn de hilos es también de 30's
ysuU% es del 11,5%. Por consiguiente, puede confirmarse que
la uniformidad del hilo que se obtiene con el presente invento
es superior a la del hilo convencionsgl. Ademgs, por medio de

la cdmara de alta velocidad, se observd una conveniente condi-

cidn de transporte de las fibras en el dispositivo de suministro
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Para facilitar la comprensibén de la variacidn de 1la
velocided de fluido en el dispositivo del suministro de fibra,
gse representa un resultado experimental en la fig. 3. En este
experimento, la mencionada distancis S se establece en 13 mm.
¥ se observa que la distancia entre la entrada del conducto de
guia de fibra y la posicidén del dispositivo del suministro de
fibra en que la velocidad de fluido de la corriente de sire es
méxima, es de ®/mms en consecuencia, la distancia I es de 34 mm.
Como la longitud media de fibra es de 38 mm., la distancia L se
representa como 17/19 A.

Segin se ha descrito ya, la primera condicidn para
producir un hilo de buena salidad por el equipo de hilar men—
cionado, con pocas roturas del hilo durante le operacién de hi-
lado, es que el haz de fibras suminigtrado por una fuente de
suministro, tal como un dispositivo de paso, sea llevado al dis-
positivo de suministro de fibra suavemente; después, es también
necesario que el haz de fibras sea dividido en fibras individua-
les separadas entre si mientras pasa a través del dispositivo
de suministro de fibras y que las fibras individuales sean ex-
traidas del haz una por una, de manera que sean sopladas a la
pared interior del rotor giratorio de hiler. En las condiciones
arriba mencionadas, el aire comprimido debe ser aplicado eficaz-
mente pars desarrollar la corriente deseada en el dispositivo
de suministro de fibras. Para incrementar la fuerza de inljala-
cidn de un haz de fibras en el conducto de guia de fibras del
dispositivo de suministro y mejorar le condicidn paralela de
las fibres en la corriente de aire, ee conveniente hacer el dia-
metro interior del conducto de guia de fibra tan pequefio como
gea pogible si un haz de fibra procedente de una fuente de su~
ministro puede ser inhalado con suavidad dentro del conducto

de gula. Sin embargo, seghi nuesira experiencia en las pruebas

de fébrics, es muy posible que se acumulen fibras a la entrada



10

15

20

25

30

- 13 = ‘;{ oA
del elemento de gula de fibras, por lo que la rotura de hiidrd
es causada por la acumulacidén de fibras, o que se presente una
determinade dificultad pars inhalar el haz de fibras dentro del
conducto de gufa al tiempo de volver a iniciar la operacidn de
hilado, después de detener el suministro del haz de fibras al
dispositivo de suministro cuando el hilo se rompe.

Como consecuencia de nuestros numerosos experimentos,
el conducto de gua de fibra del dispositivo de suministro se
disetia con preferencia de tal forma que satisfaga, ademas de
la limitacidn arribs mencionada de la distancia I para resol-
ver el mencionado problema, la condicidn de ir provisto de una
seccidén transversal de didmetro uniforme y también de una en-
trada en forma de trompeta. Con referencis s la fig. 4, cuan-
do el didmetro interior del conducto de suministro de fibra 3
se designa como &, mientras que el diametro de .la entrada del
conducto 3 es designado como D y la distancia entre la super-
ficie exterior de la entrada y un termingl de la entrada en
forsa de bocina se representa como m, son convenientes, para
resolver el problems causado por la acumulacidn de fibras a la
entrade del conducto de gula, las siguientes condiciones: =
m < 24, D =1,5 4. Las condiciones mencionadas pueden ser
aplicadas para el uso del conducto de guia de fibra provisto
con un conducto cénico.

El efecto arriba mencionado, causado por la seleccidn
de la forma del conducto de guia de Pibra 3, se ﬁuestra de ma=-
ners mas clara en el sigulente experimento. En la fig. 54, se
nuestran dos tipos diferentes de conductos &) y b).- Las di-

sengiones detalladas de log conductos a) ¥ D) se muestran en

la Tablg 2.
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Tabla 2

Tipo TLongitud del D en mm.

Conicidad

d in mm.

eIl mm,
conducto de
suministro
de fibra dn
mm.
a) 20 4 ¥inguns, 2 2
(bocina)
b) 20 4 2/30 2 -

Los arriba mencionados conductos de guia de fibra =~

son aplicados gl dispositivo de guie que se muestra en la fig.

1, respectivamente, y el hilo de pelipropileno es hilado con

arreglo a las condiciones de hilado que se muestran en la Ta-

bla 3.

Tabla 3

Moterizl de hilatura wtilizado

Fibra cortada de polipronileno

Pinuras por longitud de mechén

1,5 d x 38 nme.

Hlaz de fibras suministrado

Mecha estirada de 90 granos/15
yerdas a un regimen de estira-
je de 21,5

Velocidad de entrega del ro-
dillo frontel

55 m/min.

Velocidad de recogida del hilo

45 m/min.

Velocidad de giro del rotor de
hilature

30,000 r.p.m.

Presidn del aire suainigtrado

0,3 Kego/m?

Cepacidad del sire suminlstresdo

8 / min.




10

L
wi

20

25

30

- 15 =

De conformidad eon la mencionads prueba de hilatura,
las fibras tienden g acumularse en la entrada del conducto de
gula de fibra 3 debido a la débil fuerza de suceidn en dicho
conducto 3 en caso de aplicar el de tipo b), mientras que un
haz de fibras suministrado desde los rodillos alimentadores 2a,
2b es inhalado nuy suavemente dentro del conducto 3, sin acumu=
lacidén alguna en el mismo. En le fig. 5B, que muestra le varia-
cidn de la velocidad de fluido de la corriente de aire en los
conductos del tipo a) y b), se apreciz claramente que la fuerza
para inhglar el haz de fibras a la enitrada del conducto 3 del -
tipo a) es notablemente mds fuerite que ia del tipo b), a pesar
del mismo didmetro de la entrada que en &l tipo b), Por consi-
guiente, el haz de fibras puede ser inhklado de manera continua
dentro del conducto de suministro de fibra 3. Ademis, es conve-
niente gue el digmetro interior del paso de separacidn de fibrgs
4, que sigue al conducto de gufa de fibra 3, sea uniforme, y que
el conducto de suministro de fibra 5, que sigue al paso separa=-
dor de fibra 4, se amplie o extienda hacia la salida del mismo.

A través de miltiples experimentos, se ha descubierto
que la rotura del hilo durante la operacién de hilado puede ser
notablemente reducids si se recubren las paredes inferiores del
conducto de guia de fibra 3 y del paso de separacidn de fibras
4 con resinag de politetrafluoroetileno. Es decir, es necesario
aminorar la resistencia friccional de las fibras en le pared in-
terior del conducto de guie de fibre 3 y del paso de separacién
de fibra 4, para reducir la rotura de hilo durante la operacién
de hilado. Por el contrario, si lag paredes interiores de los
mencionados pasos van provistas de una superficie aspera, cier=
tos oomponentes indessables tales como hilachas de fibras, resi-
duos de fibra, botones, agentes aceitadores, etc., dan lugar a

la formecidn de lamadas en las fibres, con 1o que tienden a en-

redarse unas con otras y se hace imposible su transporte suave
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de ésias. Para evitar el mencionado inconveniente,znggﬁ}ﬂﬁg un
recubrimiento de resing de politetrafluorocetileno con un espesor
preferente entre 10 y 60, mh, ya que si ese recubrimiento fuese
més fino, se producirian en el mismo unos poros que impedirian
la eliminacidén total del inconveniente aludido. Ademds, el coe=-
ficiente de friccidén de la pared interior del paso a la fibra,
después del recubrimiento mencicnado, decrece mucho, por ejem-—
plo 0,17 en el caso de velocidad del hilo de 50m/min.

Ejemplo 3.
En el equipo de hilar mostrado en la fig. 1, la pared
interna del conducto de gufa 3 y el paso de separacién de fibras

4 son recubiertos con una capa de resina de politetrafluoroeti-

s.leno de un espesor de 30 mu. Antes del tratamiento de recubri-

miento, las parcdes interiores del conducto 3 y el paso 4 son
limpiadas por medio de un determinado agenie quimico. La fibra
de poliprobileno (finura 1,5 4, longitud de corte 38 mm.) se
utiliza para este experimento. La presidn del aire suministrado
es de 0,4 a 0,5 Xg./om?. La condicidén de +transporte de las fie
bras se observd utilizando el dispositivo de lémpars estroboscd-
pica, y se produjo el hilo para estudiar la calidad del mismo.
A través del menoionado.experimento se obgervd que
les fibras eran llevadas en condiciones convenientes, sin que
se pudiers observar arrastre alguﬂo de pelotas de fibras. La
calidad del hilo producido en esta prueba, Jjunto con los hilos
comparativos, se muegstran en la Table 4. Para eclarar la formge-
cién de lazades de log hilos, se analizan diagraemas de variedad
ordenada de las fibras para el hilo (C) de conformidad con el
presente invento, hilo (B) producido por el equipo de hilar del
invento pero sin el mencioxdo itratamiento de recubrimiento, €
ilo (A), producido por la maquing de hilatura continua de ani-

Llon convenolonales. Las fibras pava haoer ¢l diagrama de varie-

dad ordenada se prepararon después de cortar el hilo a interva-
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los de 20 mm., y después el hilo cortado se destorsiond paré —
preparar un grupo de fibras de 190 mg. Ia longitud original de
hebra del material de hilado es de 38 mﬁ. En lg fig. 6, en la
que se muestran los diagramas de tres hebras, se observan fi-
bras con une longitud mayor de 20 mm. La existencia de estas fi-
bras largas descubre la existencia de lazades dentro del hilo.
BEn el mencionado diagrama de hebras, la ordensda re-
presenta "longitud de fibra" en mm., mientras gue la absecisa
representé "distancia desde el origen del diagrame de hebras"

en ci.

Tsbla 4

Nuestrs
Item A B C

Diagrama de hebra
en (mm):

Longitud media de
hebra. 19,0 19,4 19,3

Longitud méxima de
hebra. 39,0 42,0 40,0

Longitud minima de
hebra. 130 1,0 1450

Calidad del hilo
(hilo simple)

resisteqcia a la
extension en g. 920 740 850

var;acion de la
resistencia a la
extension en % 8,6 Tyl 6,8

Segin se muestra clamamente en la Tabla 4 y en la fig.
6, el hilo C, producido por el dispositivo recubierio, miestra
mejor calidad gue el hilo B. El nimero de fibras con una longi-
tud mayor de 20 mm., que es el numoro de lazadas contenidas en

el hilo, de los hilos B y C es mayor que en el hilo A, y se de~
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muestra que lag resistencia a la exbtensgidn de los hilos By C es
cesi un 10 % mds débil que la del hilo A. ¥ se observd que la
rotura de hilo durante la operacién de hilado se reduce de uane=
ra notable utilizando el dispositivo recubierto, con lo que la
calidad del hilo y la eficacia de hilado se mejoran también por
el tratamiento de recubrimiento antes mencionado.

Segun muestro experimento, es preferible que una forma
de un paso de fibra compuesto por el conducto de gula de fibra
vy el paso de separaciin de fibra esté provisto con por lo menos
une, parte de seccidn transversal aplastada, tal como elipsoide o
rectangular, mejor que de seccidn transversal circuler, en es-
pecial en la entrada del conducto de guia de fibra. Esto es par-
ticulzrmente eficaz en el caso de aplicar el estiraje por cilin-
dros convencional para la fuente de suministro de fibra. Dicho
de otre manera, se averigud que, evitando la influencia del mo-
vimiento transversal del medio de suministiro de vellén de la
fuente de suministro de fibra, la seperacién del haz de fibras
en fibras individuales y la exi:accidn de fibras individuales
Gel haz se consiguen eficazmente. En efecto, el ancho maximo del
movimiento transversal es cesi de 6 mm. en hiladora continua de
anillos convencional pars producir el hilo de zlgdddn; sin embar-
go, utilizando el mencionado conducto de gula de [ibra, la co-
rriente de aire en el conducto puede ser mantenida continuamente
¥ la velociuad de transporte de las fibras junto con la corrien-
te del aire puede ser conirolada para obtener un hilo de buena
calidad.

La funcidn arriva mencionadé del conducto de guia de
fibras se ilusira con detalle en la- fig. 7. Es decir, el pasd
de fibras comprende un campo de gula de fibras 14 y un campo de
separacion de fibras 17 para formar un pasaje para bransportar

las fibras. Con referencia & las figs. 8A, 8B, 8C y 8D, las -~
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coordenadss X-Y se consideran en un plano de seccidn transversal
del paso, y el ejé largo a) y el eje corto b) se consideran tam-
bién en las coordenadas X e Y respeciivamante; la relacidén b/a
de la seccidn transversal del paso se establece en un orden por
debajo de 1, es decir b/a £ 1. Se pusde aplicar cualquier forma
de seccidn transversal de paso al conducto de guia de fibra si se
satisface la condicién arriba mencionade (b/a £._1). Por ejemplo,
la seccidn transversal preferible de los conauctos, tal comola
elipsoidea y la rectangular, se muestran en las figs. 8A y 8B.

La seccidn transversal del conducto ilustrads en la fig. 8C co-
rresponde g la seceidn transversal tomada a 1o largo de la linea
VIII-VIIT de la fig. 7. Las secciones transversales del conducto
gl final del campo de guia de fibras y del campo de separacidn

de fibras son rectangulareg. Aplicando la particular forma arriba
menciongda de seccidn transversal, se puede obtener el siguiente
efecto:

(1) La corriente de aire de succidén del conducto de
guia de fibras y la corriente de aire del paso de separacidn de
fibras se pueden controlar eficazmente.

(2) Bn el caso de aplicar el equipo de estiraje por ci-
lindros como fuente de suminigtro de fibra, o la fuente de sumie
nistro de fibra provista de un par de rodillos alimentadores, la
entrada del conducto de gnia tiene anchura suficiente para reci-
bir vellén de cierta anchura, incluso si el suminigtro de éste
se realiza con un moviniento transversal del mismo. En otras pa-
lebras, la seceidn transversal de la entrada del conducto de guia
se establece como b/a £ 1 para recibir el vellodn sin perturbacidn
alguna. Ademas, el efecto arriba mencionado se ilustra a conti-
nuacién como sigue. Con referencia a la fig. 7 y las figs. 8C y

8D, una corriente de fluide de alta velocidad £) desarrolla la

corriente de aire secundaries g) que fluye hacia la misma direc~
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cién que la corriente £) y que forma una corrienbe de aire de
suceidn para inhalar el haz suministrado de fibras en el conduc~
to de guia de fibra. La fuerza de la corrviente de aire g) se
puede conbrolar ajustando las condiciones de la corriente de
fluido £) junto con el arriva mencionado segundo efecto cau~
sado por la forma del conducto de guia de Tfibra.

Con respecto & la seccidn transversal del conducto
de guia de fibra en su salida, puede considerarse el siguien-
te efecto, es decir, que el conducto con la seccidn transver-
sel mosirada en la fig. 8D es mds eficaz en comparacién eon el
conducto cuya seceidn itramsversal se representa en la fig. 8C
en relacidén con el transporte de un haz de fibras formado por
el mismo nimero de éstas. En caso de utilizar el conducto de
guia de fibra con una seccidn iransversal circular segin se
muestra en la fig. 8C, el radio de la seccidn transversal cir-
cular debe ser linitado a un valor mas gequefio en comparacidn
con el eje largo a) de la seccidn iransversal de la elipse para
obtener la misme fuerza de succidén. Ademas, se ha deécubierto
que el espacio intersedio 21 entre la pared interior del con-
ducto v la superficie de las fibras debe ser congtante en cual-
quier conduoto que tenga una seccidn iransversal distinta a
las ilustradas en las figs. 8C y 8D.

En las figs. 9 y 10 se ilustra otro ejemplo de rea-
lizacidn del dispositivo de suministro de fibres provisto de
un dispositivo de guia de fibras modificado. En este conducto
de guia de fibras ademas de la limitacidn de la distancia I,
se concede una particular consideracidén a la forma del conduc—
to de guia de fibras para recibir de manera continua un hagz
de fibra ¥y llevar las fibras al rotor giratorio de hilar. En
el dispositivo del suministro de fibra, provisto de un paso

de transporte de fibra que comprende un conducto de gufa de

fibra y un paso de separscidn de fibras a continuacidn de aquél,
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el primero se extiende a partir de un determinsdo punto yréasta
la salida en un abocinamiento del orden de entre 5 y 602.

Con referencia a la fig. 9, un haz de fibras 1 es su-
ministredo al digpositivo de suminigtro de fibra desde un par
de rodillos alimentadores 2a, 2b. Un conducto de guie de fibra
24 esté dispuesto en posicidn adyacente a los rodillos alimen-
tadores 2a, 2b, y un extremo 28 del conducto de gufs de fibra
24 va conectado a una cdmara de aire 26 que, a su vez, esta
conectada a la fuente de aire comprimido dispuesta fuera del
equipo, segin se muestra en el dibujo. Se forma uns rahura cir-
cular en la posicidn exterior de la salida del conducto de guia
de fibra 24. Un paso scparador de fibra 27 sucede al condueto
de gula de fibra 24. La distancia I entre el punto de sujecién
de los rodillos alimentadores 2a, 2b y la posicidn del paso de
transporte de fibre en que la jresidn de fluido de la corriente
de aire en maxima se establece para confommarse a la condicién
arriba mencionada, Por lo tantc, se separa un haz de fibras en
fibras individuales, separadas enire si, y las fibras individua-
les son retiradas del haz una por una en el paso de separacibn
de fibras 27 por la corriente de aire de alta velocidad expul~
sada or la ranura circulasr. E1 conducto de guia de fibra 24
se amplia en un Angulo de 02 en una determinada posicidn a la
salida, de manera que impidé que se produzcan problemas por los
residuos de fibra, etc. Ademds, debe estimarse que, como el drea
de sececidn transversal A2 de la parte de salida del conducto 24
es més grande que la de la seceidn transversal Al de la parte
de admisién mientras que la velocidad se fluido de la corriente
de aire se incrementa desde Uy a Uy, el nimero de fibras trans-
portadas es constante, por lo que el espacio intermedio de las

fibras en el haz auments, y las fibras individuales pueden ser
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retiradas facilmente del haz una & una sin que se enreden, Como
se ha descrito ya, el dngulo @ preferible se encuenira entre 5
y 602, y si © es mayor de 602, se oObserva cierta tubulencia en
el paso de separacidén de fibfa 27 que produce irregularidades
en el egpesor del ‘hilado.,

Utilizando el conducto de guia de fibra arriba mencio-
nado, la rotura del hilo durante la operacién de hilaturas se re-
duce y cudquier acumulacidén de fibras u otras impurezas en el
conducto de guia de fibra 24 se evita por completo. La accibn
transportadora preferible de la fibra por el conducto de guia
citado se obeervo utilizando la cdmara cinematogrdfica de alta
velocidad.

Aungue la invencién he sido descrita en conjuncidn
con ciertos ejemplos de realizacidn de la misma, debe conside-
rarse que puesden introducirse en ella diversas modificaciones
o cambios sin por ello apartarse del espiritu y finalidad de la
invencién.

NOTS4A

Descrito suficientemente el objeto de la presente
Patente de Invencidn, sas distintas partes y su funcionamien-
0, se declara que 1o que constituye la esencialidad de la mis-
ma, que se acoge a los derechos de prioridad del Modelo de Uti=
1idad japonés n? 5657/68, depositado en la Oficina Japonesa de
Patentes con fecha 30 de Enero de 1.968, y de la Patente japo=~
nesa n® 13610/68, depositada en la Oficina Japonesa de Patentes
con fecha 4 de Maurzo de 1.968, es lo que se concreta en las si-
gulentes reivindicaciones:

18.- Procedimiento para el suministro de fibra de wn
sistema de hilatura que utiliza flujo de aire y fuerza centri-
fuzsa, que comprende la inhalscidn de un haz de fibras suminis-

trado desde une fuente de suministro a un dispositivo de sumi-

nistro de fibra y la separacidn de dicho haz de fibras en fibras



10

15

20

25

30

- 23 -
individuales, mientras se transporta dicho haz de fibras en‘di-
cho digpositivo de suministro de fibra junto con una corriente
de aire; el suministro de tales fibras individuales a un rotor
girstorio de hilar y ls acunmulecidn continua de esas fibras in-
dividuales sobre la pared interior del rotor giratorio de hi-
lar; la extraccién de dichas fibras acumuledas de la pared inte-
rior del rotor de hilar mientras se las somete a torsidn y la
extraccion del hilo torsionado de dicho rotor de hilar, una me-
jora que comprende le extraccidn de fibras individuales del haz
de fibras inidado en el dispositivo de suministro de fibras en
una posicién en el interior de dicho dispositivo de suministro
de fibra en que la velocidad de fluido de dicha corriente de
aire es mgxima, mientras que el haz de fibras se encuentra to-
davia asido por la fuente de suministro.

28.~ Procedimiento para el suministro de fibra de un
sistema de hilatura que utiliza flujo de aire y fuersza centri-
fuga, de conformidad con le reivindicacién 12, en el que la po-
sicibén en que la mencionada velocidad de fluido de la citada
corriente de aire es maxima se regula de forma que satisfaga
la siguiente condicidn:

P L <4
St s

donde £ representa una longitud media de la hebra del material
de hilar y L represents la distancia entre el punto de agarre
de la fuente de suministro y dicha posicidn.

38,- Procedimiento para el suministro de fibra de un
sistema de hilatura que utilize flujo de aire y fuerza centri-
fugea.

Todo segin se describe y reivindica en la presente
Memoria descriptiva que consta de venticuatro hojas debidamen-

te foliadas y escritas a maquina por una sola de sus caras ¥
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ge representa en las adjuntas hojas de planos.

Madrid, 29 de Enero de 1.969

EL AGENTE;
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