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PATENTE DE INVENCION
por 20 anoa

a favor de HAMEL,Projektierungs-und Verwaltungs,A.G.,

de naoionalidad Suiza,residente en CH 9326 Horn/TG,

Tibacherstrasse 26, — = = = — = =~ = = ¢ o - - -~ — -
pér:“PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UNA PIEZA IE
HILAbO".Con prioridad de la Patente Alemsna P 21 40 754.5
48 13.8u7L, = = = = = mm m e e m = -

IEMORTA DESCRIPTIVA

La presente invencibn,que se solicita con
prioridad de 13 de agosto de 1l.97l, se refiere a,un
procedimiento pare la fabricacibn de una pieza de hila-
do, que permita el tratamiento del hilo,mediante un me—
dio adecuado por arrollamiento en cruz del mismo,gobre
un nicleo de devanado.

Es corriente someter el hilado a un tratamiento
himedo y/o en seco,como pPor ejemplo, el tefiido,el blanquea-
do, el secado,etc.,en forma de madeja. Para ello se prepe~
re. en une devanadora una madeja de determinado pe=so o lon—
gltud cuyas vueltas se unen manualmente al menos en tres
puntos de gu periferia y cuyos dos extremog se anudan
entre gi. La madeja cuyas vueltas han gido asi aesegura-
das,es tomade por la devanadera y conduclda al tratamien—

t0 previsto, despues del cual la madeja o el hilado, se

arrolla en husos cilindricos o obnicos en cruz rera su



20,

25.

300

35.

40.

45.

ulterior manipulacidn a la cual se conduce. Como sea que
las numerosas fagee necesarias para ello requleren un con-
siderable periodo de tieuwpo,para racionalizar el proce-
dimiento la preperacidn del hilado se efectle tras su arro-
llamiento en forme de huso cruzedo. Dado que la pleza de
hilado asgi formada, permenece sobre el nficleo de arrolla-
miento durante el fratamiento aguel impide el Llibre pasgo
del bafio tratante a través de la pieza de hilado.

Para paliar &ete inconveniente,ss conocido mejo-
rar la clrculacibn del bafio o través de la pleza de hile~
do,mediante el empleo de elementos intermedios que en una
primera fase,mantienen el hilo a arrollar ftenso para coh-
ducirlo luego relativamente suelto al nicleo de devanadoO.
Como sea no obgtante,que las piegas de hilado se siguen
tratando sobre el nlicleo de devanado éste sigue privahdo
la circulacibn del bafio particularmente en la gzona de las
superficies internas de la'pieza de hilado.

Recurriendo a nlcleos perforados,se logrd vor
descontado una cierta mejora de dicha circulzcibn, sin
embarz0 & éstas mejoras se oponen otrog inconvenientes,
gue comprometen los resultados.

Ia presente invencidn,que en lo que tiene de
esencial se describe en &ste memoria,atiende al objetivo
principal de homogeneizar el trataniento de husos cruza-—
dos,mediante bafios gaseosos o liguidos. Para alcanzar 8s-
te objetivo,se propone un procedimiento segln el cual,una
2ieze de hilado, descrito al prineipio ge asegure contra
gu caida,a sfectos de tratamiento y se toma luego de eu
nlecleo de devanado. Graciss al procedimiento objeto de la
presente invencidn se alcanze una penetracibn uniforme del
medio a la superficie interna de la piega de hilado.Por

otra parte sl hilado puede destensarse en el perimetro in-
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terno de la piega donde segin demuvestra la experiencia,
existe una elevada densidad de arrollamiento.El trate-
miento de tales viezas conduce & hiladoz de excelente ce~
lidad.

Bl procedimiento que se propone con ls pregen—
te invencibn,se realiza preferentemente,arrollando la
pieza de hilado,sobre un nllieleo de devanedo formado por
un cagquillo deformeble dobtado de al menos un refuerszo,
retirando luego dicho refuerzo y extrayendo el casquillo

de la pilege de hilado,luego de la deformacibn que tiene

- luegar. La deformebilidad del casquillo, permite tomar el
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hilo del nficleo del devanado,sin le menor resistencia de

flotamiento,dado cue aquella deformaoibn altera de tal

forma el dilmetro de dicho nficleo que Bste sale fécilmen
te de su gituacibn en el interior de la pieza de hilado.
El casquilio defornable puede rigidizerse en sug dog ex—
tremos mediante sendss tapas,que & la veg glrven para &po-

yo del nficlso del devaenado.

Ia deformabilidad de loa casquilloa puede lograr-
se utilizando casguillos de material relativamente risi~
do, disponiendo en sus paredes de une regata vasante.Utl-
lizando casquillos deformables de pered muy delgada,la
deformacibn tiene lugar fhcilumente por sbollamiento o
hundimiento.

Segln otra caracteristica de la presente inven—
cibn,le pieza de hilado puede fijarse ocubriendo el nficleo
de devanado entes del arrollamiento con une manguersa flexi~
ble y poroas,la cual sobresale por los extremos axiales
de la pieza de hilado resultante,y que wne vez efectuado
el arrollaniento se rebate contra log extremos frontales

de la pieza.le pleza queda asi totalmente rodeada y resul-

80, ta particularmente resistente & cembios de forma, cebiendo
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log bafiog de tretemiento licuidos o gaseosos c¢ircular
a través de la manguera poroga sin impedimento aprecia-
ble.

En el caso de utilizar un n@eleo de devanado
hueco,los extremos de la menguera pueden introducirse
en el interior del mismo.Gon la utilizeoibn de lasgfapas
rigidizadoras del casquillo se logra una seguridad adi-
cional de aguellos extremos de menguera al sujetarlos
aprisiondndolos entre lag mismags y su egiento sobre los
extremos del casquillo.Para envolver la pieza de hilado,
se hg revelado tanbien como adescuada le manguera de
punto.

EL hilo fijado en el interior del huso en crug
puede alcanzar un cierto aflojamiento del arrollamiento
tras retirarlo de su casquillo aplanando la pieza sin
que por ello se enrede el hilo contenido en la piesza.

Para mejor comprensidn de cuanto anteceds,

v sin que ello signifigue restriceibn alguna a la gene-
rglidad de aplicaciones posibles del modelo gque nos ocu-
pa,en las figuras adjuntas y en todo lo que gigue nos
vanos a referir a un ejemplo concreto de gigeucibn del
procedimiento representado en forme esguemfitlica y en
geccibn las diversas fages del mismo.

La figurs 12 representa wn oczaquillo deformable
previgto como nlheleo de arrollamiento envuelto en una
manguera flexible y porosa.

La figura 22 representa el casquillo de la fi-
gure enterior dote.do Az tmien rioidlaoudowed F do 0, 5.

Ta figura 32 representa un arrollamiento en
cruz depositado sobre un casquillo segin la figura 28,

La figsura 42 representa un arrollamiento en

eruz segin la figura 32 nero en la que se han retirado las
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tapas.

Ia figure 58 representa el arrollamiento en
115. cruz énvuelto por la menguera segin las fisuras 38 y 42
luego de huber retirado el caasquillo.

La figura 68 representa el devanado en cruz en—
vuelto por la menguere seghin la fizura 58 y aplanado.

Lo figura 72 representa el devansdo en cruz seg

120.g0n la fisura 62 visto por uno de sus lados frontales.

El cagquillo deformable -11- de la figura 18,
estd envuelto con une mansuera porosa -12- cuyos extremos
=13~ ¥ =14~ se introducen en lag aberturas frontales del
casquillo -11- de modo que cubran los bordes del mismo.

125-Las dos tapas -15- se colocan segin la figurafzé sobre
las asberturas del casquillo -1l- en virtud de una regata
anular dispueata al efecto.

Las tapas disponen de espigas -16- y -17- de
centraje que permiten el apoyo del casquillo en el proce~

130.80 de arrollsmiento.

Sobre el casgquillo ~1l- agi preparado se deposi
tg un devanedo en forma de cruz ~18- tras de 1o cual se
alejon las tapas. HEn &ste estado representado en la figuz
ra 48,log extremos de la manguera -12- sge extraen hacia

135.2fuera y ge rebaten hacia el exfterior de modo qus cubran
el devanado -18- hasgts solaparse.Para mejor fijecibn en
éata posicibn en los extremos de las mangueras pueden dis-
ponerse protuberancias ~19-.Pregionando el cagguillo -11-
su volumen se reduce de modo que puede extraprse con faci-

140.lidad del devanado en crugz -18-. Con ello el devanado en
cruz -18- adopia la forme de la figura 52 mantenido cn su
forma original unicamente por la menguera envolvente que
sujeta totalmente el hilo pemmitiéndole no obstante un

aflojamicnto en las gonas de excesiva denmidad. EL arro-
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llamiento en cruz puede tratarse en ésta forma y vuede
ser @travesado uniformemente por el bailo correspondiente.

Para lograr un eflojamiento mayor en caso nece-
sario el arrollamiento en cruz -18- puede aplastarse se-
ghn reoresentan las fiuras 62 y 782 lo que supone afloja-
miento compensado del hilo en el interior del arrollamien—
t0 -18-,

No alterarin la esencialidad de la presente pa-
tente de invencidn, todas agquellas modificeciones de cardc—
ter gecundario,como son formas y dimensiones generales,de-
talles accesoriog de construceibn o acabado,ni en general
cuantas no supongan variacidn profunda y sustencial del
procedimiento descrito que se resume en las siguientes:

REIVINDICACIONES:

18 - Procedimiento parae la fabricacibén de una
pieza de hilado que permita el tratamiento del hilo me~
diante vh Baﬁo adecuado por arrollamiento en cruz del
mismo gobre un nlcleo de devanado ssencialmente carac—
terizada porque la »Dieza de hilado se asegura contra la
caida y/o aflojamiento del nficleo previa su extracelln del
mismo, pare 1o cuel el hilo se arrolla sobre un nfheleo de
devanado formado por un casquillo deformable dotade de al
menos un refuerzo,refuerzo que se rebtirs & continuacibn
permitiendo asi la extracelibn del casquillo une vez pro-
ducida la defornmacidn de la pieza de hilado.

28 - Procedimiento para la fabricacibn de una
pieza de hilado segin la reivindicacibn anterior en que
el casquillo deformable utilizado se refwerza disponicndo
en sud dos extremos de sendas tapas que a la vez constitu—
yen el apoyo del nflcleo.

38 « Procedimiento pars la febricacibdn de una

pleza de hilado seghn leg reivindicaciones anteriores
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en que el casquillo deformable puede estar constituido

por un casquillo ranurado o por un casquillo deformeble
de wared myy delgadz.

180. 428 - Procedimiento pare la febricacibn de una
pieza de hilndo seglhn las reivindicaciones anteriores en
gue el nficleo Ge arrollamiento ge envuelve entes de produ-
cirse el arrollamiento mediente une menguera porosa que
agoma por log extramos axiales de la pieza de hilado y que

185. una vez efectuado el arrollemiento se rebaten sobre las
carag frontales hacia el exterior de la pieza.

58 - Procedimiento pera la fabricacidn de una
pieze de hilado segin las reivindicaciones anteriores,
en que en el caso de utilizar un nfcleo hueco los extre~

190, mog de la manguers durante el proceso de arrollamiento
pueden emconderse en el interior de dicho nfceleo.

62 - Procedimiento pore la fabricacibn de une
Pieza de hilado segln les reivindicaciones anteriores
en que 8stos extremos de manguere introducidos en el in-

195, ferior del nficleo hueco gquedan fijados por las tapas.

72 - Procedimiento para la fabricacibn de una
pleza de hilado gezin las reivindicaciones anteriores
en que le mangsuera duede estar constituide por género de
punto.

200. 8 .. Procediniento pera la fabricacibdn de una
pieza de hilado seglhn las reivindicaciones anteriores
en que luego de extraido el nGceleo del arrollamiento la
pieza de hilado se deforms pudiendo presionarse de modo
que adopte una forma cplanada.

205. 98 - WPROCEDIMIENTO PA2A LA FABRICACION DE UNA
PIEZA D5 HILADOM,

/ Todo tal y como queda descrito,reivindicado

/// ¥y representado en los dibujos adjuntos.,



Consta la presente memoris de ocho hojas folizmdas es-
21lo. critas a mAguina por una solz de sSus cartg.,
Madrid,a 29 de julio de 1.972.
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