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El invento se refiere a un procedimiento y a un apa~
rato particularmente estudiados para medir ia longitud de hilados
gue se enrollan de manera general en bobinas. El invento puede
aplicarse generalmente a mAquinas textiles para el tratamiento.
y la produccidén de hilados, ¥y en par%icular, puede aplicarse a
médquinas de hilar sin anillos, del tipo "Open End".

Como es sabido, los hilados a menudo son doblados y
torcidos conjuntamente. Esta operacidén se efectia en miquinas
textiles adecuadas con las cuales es obligatorio disponer de
bohinas que contienen la misma longitud de hilado para evitar
desperdicios excesivos y reducir al mismo tiempo la mano de
obra. Igualmente, en otras fases del trabajo, es conveniente
disponer de bobinss con la misma longitud de hilado enrolliado
en ellas.

Por consiguiente, después de la preparacidén del hila-
do, deben formarse por separado bobinas de hilado que contienen
gensiblemente la misma cantidad de hilado; normalmente esta ope-
racidén se efectia en midquinas de bobinar o bobinadoras provistas‘
de dispositivos adecuados para medir la longitud del hilado gue
se enrolla en ellas. Los dispositivos de medicién conocidos estén
basadeos, por ejemplo, en la me@icién del peso o del diametro de
la bobina y son hastante imprecisos. En efecto, la medicidn del
hilado en funcidén del peso de la bobina, presenta dificultades
notables cuando se realizg el pesado con la precisién necesaria
con relacién a la longitud del hilado, conforme se van formando
hilados siempre mis finos. En la medicidén indirecta que se hace
en funcibén del didmetro de la bobina, pueden existir diferencias
de longitud notables entre las bobinas en las cuales el hilado

estd enrollado de manera méds o menos apretada.

Por consiguiente, un primer objeto del invento consiste
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en proporclonar un método y un aparato para medir la longitud
de los hilados, que permite una medicidén extremadamente cuida-
dosa y precisa ya que la medicidn de la longitud del hilado se
hace en funcién del nimero de vueltas de un rodillo o cilindro
con el cual estd en contacto el hilado que se desﬁlaza sin des~-
ligzamiento, o del nimero de vueltas de un drbol de mendo del
rodillo o del cilindro en cuestidn.

El invento estéd destinado en particular a ser aplica-
do a mdquinas textiles para el tratamiento o la produccién de
hilados, provistas de varias posiciones o puestos de trabajo,
controladas por un arbol inico, por ejemplo wn cilindro dnico
o un 4rbol transversal de traccidén del hilado.

De manera particular, el invento esti destinado a
ser aplicado a una mdguina de hilar sin anillos del tipo de
fibras libres "Open End"; de este modo, la medicidén de la lon-
gitud del hilado enrollado en las bobinas se hace directamente
en la midquine de hilar propiamente dicha., Este dWltima aplica-
cién es Gtil y ventajosa, ya que permite emplear directamente
las bobinas producides en la madquina de hilar, en las sucesi-
vas fases de trabaje del hilado, que inecluyen en doblado, o el
doblado y el retorcido del hilado en maquinas retorcedoras de
doble torsidn,

Actualmente, para medir la longitud del hilado en ma-
quinas textiles del tipo mencionado més arriba, se utilizan ade-
més aparatos que preven la generacidén centralizade de impulsos
de recuento que se mandan a las unidades contadoras del tipo de
predeterminacibén, de los difrentes puestos o posiciones de tra-
bajo.

Los equipos conocidos, aungue hayan dado resultados

gatisfactorios, presentan un primer inconveniente constituido
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por el precio elevado de las unidades contadoras del tipo de
predeterminacién que han de ser previstas por c?da puesto o po-
sicién de trabajo.

Otro inconveniente se debe a que, cuando es preciso
cambiar la medida del hilado que ha de ser tratado y enrollado

en una bobina, es necesario cambiar el valor preajustado en ca~

- da unidad contadora. BEste inconveniente es particularmente im-

portante si se tiene en contacto el hecho de que en general las
méquinas textiles estdn dotadas de varias decenas de posiciones

o puestos de trabajo, y por tanto, el tiempo necesario para prea-
Justar todas las unidades contadoras de la méquina'és elevado e
incide de manera considerable en los gastos.

Por consiguiente, otro objeto del invento consiste en
proporcionar un procedimiento y un aparato simplificados para
medir la longitud del hilado, que permiten utilizar elementos
menos costosos y varlar la capacidad de medicidén del hilado al
mismo tiempo en todos los puestos o posiciones de trabajo, prea-

justando esta medicidn en una unidad centralizada tnica, comin

'para todos los puestos o posiciones de trabajo.

Segin el invento, se propone, por consigulente, un
procedimiento para medir la longitud del hilado en méquinas
textiles, en funcién del mimero de vueltas de un arbol, propor-
cional a la longitud del mismo hilado, que consiste en engen-—
drar ciclicamente impulsos de referencia de las vueltas de di-
cho arbol; transformar los impulsos de referencia en impulsos
de recuento con una relacidn de frecuenéia predeterminada en
funcién de una relacidn entre la Iongitud del hilado que ha de
ser pedido y una capacidad de recuento fija, y realizar el re-
cuento de un nimero de impulsos de recuento igual a la capacidad

en cuestidén. Al final del recuento, puede preverse la generacién
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de una seiial destinada a controlar un dispositivo de corte o de
interrupcién del hilado. Si durante la operacidn de medicidn se
produce una rotura del hilado debida a un motivo accidental o a
causas tecnolégicas, un dispositivo detector o sensor del hilado
provoca la parada del recuento en la unidad contadora gque corres-—
ponde al hilado roto. Ia separacidén de la rotura del hilado res=
tablece el funcionamiento del detector, el cual a su vez pone en
servicio nuevamente la unidad contadora que continua el recuento
a partir del momento en el cual se habia interrumpido.

El aparato segin el invento, destinado a aplicarse a
méquinas textiles para la produceidén o el tratamiento de hila-
dos, del tipo provisto de un cilindro tnico o de un &rbol de
mando comin para las diferentes posiciones o puestos de trabajo
de la misma méquina, y cuyo mimero de vueltas estd relacionédo
con la cantidad de hilado que ha de ser medido, incluye: un dni-
co generador de impulsos de referencia de las vueltas de dicho
érbol que se mandan y que se elaboran por medio de una vnica uni-
dad central provista de un dispositivo divisor de frecuencia de
impulsos comun pare todos los puestos o todas las posicilones de
trabajo de la mdquina, en el cual puede predeterminarse la lon-
gitud del hilado que ha de ser medida., BEsta unidad central emite
a su vez una sucesidén de impulsos de recuento y con una relacidn
pre-establecida. Estos impulsos de recuento se mandan a las uni-
dades contadoras periféricas dotadas de una capacidad 'de recuen~
to fijo situadas en cade puesto o posicidén de trabajo de 1a né-
gquina, las cuales, al final del recuento de un numero predefar~
minado y constante de impulsos, determinan la interrupcién del
hilado en el puesto o en la posicién de trabajo correspondiente.
De este modo, el funcionamiento de cada posicién de trabajo es

independiente del funcionamiento de los demds, lo que simplifica
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asi notablemente la construceién del aparato y reduce su coste.
Ademéds, gracias al aparato segin el invento, es posible utilizar
equipos o dispositivos ya existentes en las mdquinas textiles,
Por ejemplo en el caso de madquinas de hilar "Open End" es posi-

P

ble actuer directamente sobre el dispositivo de interrupcidn de
la introduccidén de las fibras en 1awunidad de hilado, para inte-
rrumplir el hilado al final del recuento.

Bl invento se desoribird més detalladamente en lo que -
sigue con referencia a unos ejemplos no limitativos que se repre-
sentan en los dibujds a&juntos, en los cuales:

La figura 1 representa un esquema en bloques del apa-~
rato;

La figura 2 representa esquemdticamente un equipo se-
gin el invento aplicado a una méquina sin hilar del tipo ﬁOpen
End";

La figura 3 representa un equipo segun el invento apli-
cado a una bobinadora;

La figura 4 representa un sistema en hloques detalla-
do, de una forma de realizacidén de un equipo electrénico segin
el invento.

Haciende referencia a la figura 1, se observard que
el equipo de medicidén de la longitud del hilado, en una o varias
posiciones o puestos de trabajo de miquinas textiles, tales como
médquinas de hilar u otras mdquinas desfinadas a transformar una
"mecha que contiene el hilo o varios hilos en otra que tiene un
peso, una forma y dimensiones diferentes, por ejemplo para enro-
llar el hiledo de un huso en una bobina, incluye esencialmente
un transductor o generador de impulsos tUnico 1, accionado por un
drbol 2 comin para todos los puestos o todas las posiciones de

trabajo de la méquina textil, cuyo ndmero de vueltas es propor-
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cional ¢ relacionado con el hilado tratado o producide, El trans-
ductor 1 engendra ciclicamente unos impulsos 1, de referencia

de las vueltas del arbol 2, que se aplican bajo la forma de im-
pulsos de entrada a una unidad centralizada de tratamiento 3 que
los transforma en impulsos de recuento 12 de acuerdo con una re-
lacidén K predeterminada por medio de un dispositivo divisor de
frecuencia de impulsos tUnico 4 asociado con dicha unidad y cons-
tituido por ejemplo por un conmutador digital u otro componente
similar. Més precisamente, los impulsos 1, de entrada aplicados

a la unidad centralizada 3 se convierten en impulsos de recuento
1, con una relacién de frecuencia‘91/02 = K, en la oual‘Ql es la
frecuencia de los impulscs de referencia 1; y‘Qz es la frecuencia
de los impulsos de recuento 12. En otros términos, la unidad cen-
tralizada 3 emite un impulso de recuento 12 después de recibir
un namero de impulsos de referencia 1 igual a la relacidén K es-
tablecida en el conmutador 4.

Los impulsos de recuento l2 se mandan a cada unidad de
recuento 5 de cada puesto o posicidén de trabajo de la miquina
textil; estas unidades de recuento 5 son esencialmente contadoras
con capacidad de recuento fija, los cuales, cuando se ha alcanza-
do el mimero pre-establecido Q de impulsos 12, emiten una seilal
de mando hacia un dispositivo correspondiente 6 que actia para
interrumpir el hilado. Estas unidades de recuento 5 Pueden ser
de cualquier tipo, por ejemplo electrénico, eléetrico, mecédnico
o neumdtico &hés poslble reponerlas a cero, actuando en un dispo-
sitivo de reposicidn a cero, tal como el botén pulsador 7 indi-
cado esquemdticamente en la figura 1.

De acuerdo con lo que antecede, se entiende que la re-

lacidén K preajustada en la unidad centralizada 3 por el disposi-

tivo divisor de frecuencia de impulsos 4 se determina a su vesz
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en razén de la relacién entre la longitud L del hilado que ha
de ser medido y del nimero n de impulsos de referencia 1, por
unidad de longitud del hilado con relacidn a la capacidad de
recuento fijo Q comin para todos los_gcontadores 5: K = nl .

8i por motivos de sencillez se supone que n = 1, la relaéién

de conversién K de los impulsos viene determinada por la rela-
cidén entre la longitud L del hilado que ha de ser medido (varia-
ble) v la capacidad de recuento Q (constante) de los contadores
5. '

Lo gue antecede podrd verse claramente en el ejemplo
que sigue: se supondrd que se trata de medir en cada puesto o
posicidn de trabajo 360.000 m, de hilado; por medio de contado-
res dotados de una capacidad de recuento de 1.000 impulsos, apli~-
cando un impulso 1; a la entrada de la unidad centralizada 3 por
cada metro de hilado. En estas condiciones, es suficiente esta-
blecer por medio del dispositivo 4 wna relacidn igual a 365, és
decir que por cada 365 impulsos de entrada 1; , la unidad cen-
tralizada de conversidén 3 emite un impulso de recuento 1,. De
acuerdo con lo que antecede se ve que actuando Unicamente en el
dispositivo divisor de frecuencia de impulsos 4 es posible, me-
diante una operacidn tnica, cambiar muy rapidamente la longitud
del hilado producido o tratado en cada puesto o posicidn de tra-
bajo de la méquine textil.

Haciendo ahora referencis a la figura 2, se describi-~
ré el aparato segin el invento, aplicado a una miquina sin ani-
llos del tipo "Open End", para medir directamente el hilado que
ge enrolla en las bobinas producidas por la miquina de hilar
prﬁpiamente dicha.

Como es sabido, en genefal, una méquina de hilar

"Open End" incluye una pluralidad de unidades de hilado 10,
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cade una de las cuales define un puesto o una posicién de *ra-
bajo de la miquina. Cada unidad .de hilado 10 incluye un rotor

11 que define una parte de une cémara de hilado en el interior

de la cual se introduce de manera conocida en si, por medio de un
dispositivo de alimentacidn esquematizado en 13, cada fibra toma-
da de una cinta de fibras 12,

Loa diferentes rotoreé 11 de las unidades de hilado

giran por medio por ejemplo de una correa sin fin 14 accionada
por un motor eléctrico 15 o por cualquier otro medio, y el hila-
do 24 producido en cada unidad de hilado 10 es extraido, por
ejemplo, por medio de los respectivos rodillos de tracecién 16
montados en un arbol de accionamiento tnico comin 20 y cooperan
con los rodillos de presidn 17 de manera conocida en si., El hi-
lado extraido de la unidad de hilado por los rodillos de trac-
cién 16 es enrollado en unas bobinas 18, por ejemplo, mediante
la accidén de un cilindro de recogida y de distribucidén 19 corres-
pondiente, o por cualquier otro medio equivalente. Como se ve,
los cilindros de extraccién 16 estén soportados por el &drbol co-
min 20 montado de manera giratoria, transversalmente respecto a
la maquina textil, y de la misma manera, los cilindros de reco-
gida 19 estén montados en un 4rbol de accionamiento comin 21.
Los drboles 20 y 21 estédn conectados mecidnicamente entre si por
medio de una transmisidén de movimiento 22 y uno de dichos Arbo-
les estd arrastrado por ejemplo, por un motor eléctrico 23 o de
cualquier otra manere.

De acuerdo con lo que antecede, se ve que el hilado
24 que sale a velocidad constante de cada unidad de hilado 10
estd en contacto con la superficie externa de los cilindros de
extraccién 16, de modo que la longitud del hilado que se enro-

1lla en cada bobina 18 puede ser relacionada de manera extrema-
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damente precisa con el nimero de vueltas de los cilindros 16 6
19 en cuestibén, es decir con el nifimero de vueltas del &rbol de
accionamiento comin 20 6 21.

Por consiguiente, segin la_forma de realizacidn del
invento ilustrada més arriba, el eguipo de medicidn del hilado
incluye sustancialmente un dispositivo 25 generador de impulsos
de referencia, tal como por ejemplo un trénsductor fotoeléetri-
co, magnético, mecénico, neumdtico o de cualguier otro tipo, se~
glin la naturaleza de la seflal que se desea engendrar, sefial esta
que transforma la rotacidn del Arbol 20 § 21 en una sucesidn de

impulsos de referencia cuya frecuencia es proporcional a la ve-

. locidad de rotacién del &rbol de accionamiento 20 6 21 propiamen-

te dichao.

Este generador 25, de manera general, engendra un ni-
mero predeterminado "n" de impulsos por unidad de longitud de
hilado que depende de la relacidén entre la unidad de longitud y
la longitud de la circunferencia de los cilindros 16 6 19,

El generador 25 de impulsos de referencia estd conec-
tado a la entrada de divisor de frecuencia preajustable 26, comin
para los diferentes puestos o las diferentes posiciones de traba-
jo, que produce en su salida una sucesidn de impulsos de recuento
cuyo periodo, de acuerdo con lo gue antecede, es proporcional a
la longitud del hilado que se desea medir y gue se pre~determina
por medio de los conmutadores giratorios, los cuales en este ca-
so estén incorporados en el mismo bloque 26.

La salida del divisor de frecuencia 26, se aplica al
mismo ftiempo a las unidades de recuento 28 de cada unidad de hi-
lado 10 6 de puesto o posicién de trabajode la maquina textil,

Cada unidad contadora 28 incluye ademds del contador

27 propiamente dicho, un dispositive 27! de interrupcidn de la
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aplicacién de los impulsos de recuento, un dispositivo de sefia-
lizacidén del final del recuento, tal como una lémpara 34, y un
mando manual 27" para poner a cero el contador 27.

Cada unidad contadora 28 estd adaptada para el recuen-
to de un nimero prefijado de impulsos de recuento, el cual como
gse ha dicho ya es constante y es independiente de la longitud
del hilado que ha de ser medida de acuerdo con lo establecido
en el dispositivo convertidor de frecuencia 26, Cada wnidad de
recuento, al final de cada periodo de recuento emite a su sali-
da una seflal de mando que accione un dispositivo de interrupcidn
del hilado. En el casoc particular de la mdquina de hilar "Open
End" de la figura 2, la interrupcién del hilado puede efectuar-
se interrumpiendo la alimentacidén de la unidad de hilado 10 con
las fibras.

En el ejemplo representado, la salida de cada unidad
de recuento 28 controla por ejemplo el circuito de alimentacién
de la bobina 29 de un embrague electromagnético 30 intercalado
en el 4rbol de accionamiento del dispositivo 13 de avance de la
cinta de fibras 12, interrumpiendo asi el avance de las fibras
y la produccién del hilado. Para cada posicidén o puesto de tra-
bajo, se prevé ademds un dispositivo detector de hilado 31' que
detecta la ausencia del hilado; el detector 31' estid conectado
activamente, como se indica en 31, con el dispositivo.27' de in-
terrupcidn dél recuento de este puesto o posicidn de trabajo.

En general, en una méquina de hilar "Open End" la unidad de hila-
do estd ya provista de un detector de hilado 31' conectado acti-
vamente, segin se indica en 32, con el dispositivo 13 de avance

de las fibras para parar éste Wltimo cada vez que se produce una
rotura del hilado 24. Por consiguiente, segun el invento, es po-

gible utilizar el detector de hilado 31' ya existente en la mé-
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quina de hilar, para controlar el dispositivo 27' de interrup-
cién del recuento.

Un dispositivo de seflalizacidén 33, por ejemplo una
ldmpara u otro dispositivo de sefializacidén éptica accionado por
el detectbr de hilado 31' informa alagperario respectb a la rotu-
ra del hilado. B

Como se ha dicho anteriormente, un segundo dispositi-
vo de sefializacidn 34, tal como por ejemplo una lémpara u otro
dispositivo destinado a este efecto, es activado por la sefial
de salida de la unidad contadora 28 relacionada con esta mdqui-
ne de hilar,

Haciendo ahora referencia al esquema de la figura 3
gue se da a titulo de ejemplo, se describird otra aplicacién
del aparato segin el invento. En la figura 3 se ha representado
a titulo de ejemplo un puesto o una posicidn Unica de trabajo
de una mdquina bobinadora, que incluye esencialmente un 4rbol
de accionamiento 35 debidamente arrastrado de modo que pueda
girar y que lleva unos rodillos 36 (de los cuales se representa
solamente uno en la figura) para la distribucidén y el enrolla-
miento del hilado 37 procedente de un huso 38 en una bobina 39
soportada de manera giratoria por su propio eje 40.

También en este caso, el arbol 35 estd conectado a un
generador de impuisos de referencia 25 (para los elementos comu-
nes con el ejemplo de la figura 1, se han conservado los mismos
nimeros de referencia) que manda sus sefiales al divisor de fre-
cuencila 26,

De manere muy parecida a la del ejemplo anterior, la
salida del divisor 26 se manda al mismo tiempo & todas las uni-
dades de recuento 28 relacionadas con los diferentes puestos o

las diferentes posiciones de trabajo., Un detector de hilado 31t
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estd unido de la misma manera por medio de una conéxién 31 al
dispositivo 27' de interrupcidén de los impulsos de recuento de
un puesto o de una posicidn de trabajo. Un primer dispositivo

de seflalizacién 33 informa al operario de la rotura del hilade
debida a causas accldentales o tecnolégicas; un segundo dispo-
sitivo de sefializacién 34 informa que en la bobina se ha enro-
llado la cantidad de hilado deseada y que la interrupcién del
recuento y del hilado se ha producido. De manera distinta a lo
gue ocurre en el caso anterior, en el caso de la figufa 3 la
salida de cada unidad contadora local 28 se aplica a un dispo-
sitivo de corte del hilado 41. Si la bobinadora estid provista
de un depurador electrénico eéte puede hacer el papel de detec—
tor de hilado 31! menéionado més arriba; en tal caso, el dispo-
sitivo de corte 41 estd conectado de manera conocida, por medio
de una segunda conexidén 42 con el depurador electrdnico 31' men-
cionade més grriba para permitir le eliminacidén de las porciones
de hilado que no presentan las caracteristicas tecnolégicas re-
gueridas.

El funcionamiento del egquipo de acuerdo con este mo-
do de realizacién del invento es esencialmente parecido al que
se ha descrito para el equipo de la figura 1. Haciendo referen-
cia a la figura 2, en el caso de la madquina de hilar "Open End",
el hilado 24 es producido continuamente en cada unidad de hila-
do 10 alimentada por cada fibra de la cinta de fibras 12, y es-
te hilado 247es extraido por los cilindros 16 y 17 y enrollado
en la bobina 18 por medio del cilindro 19. Sin embargo, de acuer-
do con lo que se acaba de decir, a cada rofacién del cilindro de
extraccién 16, es decir del 4rbol de mando 20, el generador 25
emite una sucesidén de impulsos de referencia que se mandan al

divisor de frecuencia 26. Este divisor 26, en el cual se ha
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establecido manualmente la longitud de hilade que ha de ser me-~
dida, elabora los impulsos de referencia aplicados a su entrada
emitiendo impulsos de recuento con un periodo proporcional a la
longitud predeterminads del hilado. Estos impulsos de recuento_
obtenidos a la salida del divisor de frecuencia se mandan a ca-
da unidad contadora 28 gque engendrg.a la salida una seifial de man-—
do cada vez que el nimero de impulsos predeterminado ha sido con~
tado. La sefial de mando asi producida se utiliza para accionar
el dispositivo que detiene el avance de las fibras, en este caso,
por ejemplo, el embrague electromagnético 30. Al mismo tiempo,

gse detiene el recuento en la unidad contadora 28 relacionada con
la unidad de hilado. Por el contrario, en el caso de la figura

3, la sefial que aparece a la salida de la unidad 28 acciona las
tijeras 41 que realizan el corte del hilado. Bn caso de rotura
accidental o tecnolbgica del hilado, el detector 31' remite una
sefial de mando a través de la conexién 31, al dispositivo 27!

que detiene el recuento del dispositivo 28. Una vez reparada la
rotura del hilado, el recuento , asi como la medicidén del hilado,
se reanudan a partir del punto donde habian sido interrumpidos.
Mientras tanto, los demds puestos o las demis posiciones de tra-
bajo de la mdquina han podido continuar trabajando sin perturba-
cién ni influencia debida a las vicisitudes del puesto o de los
puestos o posiciones de trabajo donde se ha producido la rotura-
del hilado.

Cuando se ha enrollado en la bobina la cantidad de hi-
lado deseada, en la unidad de hilado correspondiente se activan
los dispositivos de sefializacidén 33 y 34 que indican al operario
la interrupcién del hilado y el final de la medicidn. Por consi-
guiente, el operario debe cambiar la bobina llena y poner en su

lugar una bobina vacia. Accionando el mando manual de reposicidn
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27" se hace volver a cero la unidad local de recuento 28 de mo-
do gue pueda empezar de nuevo el ciclo de medicidn.

Haciendo ahora referencia a la figura 4, se describi-
réd wna forma de realizacidn electrdénica del aparato segin el
invento.

Segliin se ve en la figura 4, el generador de iﬁpulsos
de referencia indicado por 25 en las figuras anteriores, esté
constituido esencialmente por una rueda dentada 45 conectada me-
cédnicamente con el 4rbol de mando unico 20 6 35 de la méquina,
¥y por un detector electromagnético 46, cuyas sefiales de salida
gse mandan a un amplificador 47 que las amplifica y las manda a
su vez a través de un separador de linea 48, a un circuito mono-
estable 49 que da la forma y la longitud deseada a cada impulso
asi producido. e salida del circuito 49 estéd conectada a través
de un primero y de un segundo cirecuito divisor 50 y respectiva-
mente 51, con el circulto divisor de frecuencia 26 en el cual
gse efectla la predeterminacién de la longitud de hilado que ha
de ser medido,.

Dicho circuito, en el ejemplo representado, estd com-
puesto por circuitos de recuento 52, 53, 54 y 55 que correspon-
den respectivamente a las unidades, a las decenas, a las cente-
nas y a los millares de unidades de base pre-clegidas, por los
comparadores 56, 57, 58, 59 y por los dispositivos de reglaje
o conmutadores giratorios correspondientes 60, 61, 62 y 63,

Cada circuito de recuento y cada conmutador rotativoe
correspondiente en el cual se establece manualmente el nimero de
unidades pre-elegido por cada orden de magnitud, estén conecta-
dos con el comparadbr correspondiente.

Los comparadores 56, 57, 58 y 59 estdn unidos entre

8l en cascada y la salida del ultimo comparador 59 se aplica a °
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un circuito 64 de reposicidén de los circuitos de recuento 52,
55 y a un circuito moncestable 65.

La salida del circuitc monoestable 65 se aplica a las
diferentes unidades de recuento periféricas 28 relacionadas con
los puestos o las posiciones de trabgao, por ejemplo con las po-
siciones de hilado 10 del esquenma de la figura 2.

En el ejemplo de la figura 4, cada unidad de recuento
28 incluye un amplificador 66, el cual en el caso en cuestidén’

se utiliza también para jugar el papel andlogo al del dispositi-

. vo 27' de interrupcidn de aplicacidén de las sefiales de recuento,

estando dicho amplificador 66 unido a través de un primer cir-
culto divisor, tal como un circuito biestable 67, a otros cir-
cuitos divisores 68 y 69; estos circuitos divisores 67, 68, 69
definen la unidad contadora propiamente dicha gue se indica por
27 en los ejemplos de las figuras 2 y 3. El dltimo circuito d4i-
visor 69 estd unido a otro circuito biestable 70, que alimenta
la base de un transistor 7l, o el borne de mando de un disposi-
tivo interruptor correspondiente.

Este transistor 71 estd unido por medio del conductor
72 a un primer circuito de alimentacidén o de mando del disposi-
tivo de interrupcibén de hilado de la mdquina textil, tal como el
embrague electromiagnético 30, mientras que un segundo circuito
de alimentacién puede establecerse a través del contacto 74 del
dispositivo detector de hilado mencionadc més arriba. Un segun-
do ramal del hilado 75 permite completar, a través del transis-
tor 71, el circulto de alimentacidén de un dispositivo de sefiali-
zacién, tal como por ejemplo la lampara eléctrica 34 que se en-
ciende al final del recuento y que indica que en este puesto o
en esta posicidén de trabajo se ha llegado al final de la medi-

cién de la longitud de hilo preseleccionada. Un segundo dispo-
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gitivo de seflalizacidn, tal como por ejemplo la lampara 33, es
energizado medlante el cierre del contacto 74 del detector de
hilado mencionado mas arriba para indicar el estado de ruptura
accidental del hilado cuando el recuento no ha terminado toda-
via.

Entre el amplificador 66 del contador 28 y el conduc-
tor 72 que completa, blen el circuito de alimentacidén del embra-
gue electromagnético 30 a través del transistor 71, bien el cir-
culto de la ldmpara de seflalizacidn 34 a través del contacto 74
del detector de hilado, se ha tomado en derivacién una conexién
78 que corresponde sensiblemente a la conexidén indicada por 31
en las figuras 1 y 2, entre el detector de hilado 31' y el dis-
positivo de interrupcidn de recuento 27!'.

Un pulsador 79, accionable manualmente, gue cumple la
misma funcidn que el mando 27 " de las figuras 1 y 2, permite
hacer volver a cero el dispositivo contador 28 en preparacidén
de la siguiente operacidn de recuento.

Es evidente que lo que ha sido dicho y representado
con referencia a la figura 4, lo ha sido solamente a titulo de
ejemplo, y que otras soluciones pueden ser adoptadas en susti-
tucibén de la que se describe sin salirse del principio represen-
tado en las figuras de los dibujos adjuntos. Por ejemplo, los
diferentes dispositivos contaderes 28 relacionados con los di-
ferentes puestos o las diferentes posiciones de trabajo, asi
como la unidad centrel 26, podrian sustituirse por otros dispo-
sitivos equivalentes de naturaleza mecédnica o fluildica o nixta,
de acuerdo con la naturaleza de las sefiales producidas.,

En cualguier caso, las diferentes formas de realiza-
cibén constructivas deberdn tener en comin el principio menciona-

do mds arriba que se representa con referencia a la figura 1 y
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que constituye el principio fundamental del invento.

Descerita suficientemente en lo gue precede la natura-

"leza de la Patente, asi como el modo de llevarla ventajosamente

a la prdctica y, demostrado que consE}tuye un positivo adelanto
téenico en los procedimientos y aparatos para la medicidn de la
longitud de los hilados, es por lo que se solicita registro de
Patente de Invencidn, por veinte afios en Espafia y Provincias de
Ultramar, haciendo constar que las disposiciones anteriormente
indicadas, son susceptibles de modificaciones de detalle, en
cuanto no alteren su principio fundamental, siendo lo que cons-
tituye la esencia del referido invento, lo que a continuacidn
se especifica en las sigulentes:

REIVINDICACIONES

l8.~ Procedimiento y'aparato para la medicidén de la longi-
tud de hilados, en funcién del nimero de vueltas de rotacidn de

un 4rbol, proporcional a la longitud del hilado que ha de ser me-

‘dido, caracterizado porque se engendran ciclicamente unos impul-

sos de referencia del nimero de vueltas de dicho 4rbol, se con-
vierten dichos impulsos de referencia en impulsos de recuento
con uha relacién de frecuencia pre-establecida en funcién de la
relacién entre la longitud del hilado que ha de ser medido y una
capacidad de recuento fija, y se realiza el recuento de un nime-
ro de impulsos de recuento igual a la capacidad mencionada més
arriba.

22 ,~ Procedimiento y aparato para la medicidén de la longi-
tud de hilados, segin la reivindicacién anterior, de acuerdo con
cuyo procedimiento, para medir la longitud del hilado en miqui-
nas textiles dotadas de varios puestos o varias posiciones de
trabajo accionadas por un 4rbol tnico, se caracteriza porque se

aplican dichos impulsos de recuento a los diferentes puestos o
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a lag diferentes posiciones de trabajo y se efectia en cada uno
de dichos puestos el recuento de un numero de impulsos igual a
la capacided de recuento fija mencionada.

38,- Procedimiento y aparato para la medicidén de la longi-
tud de hilados, segin las reivindicaciones 1& 6 28, caracteriza-
do ademéds porque se emite al final del recuento, una sefial capaz
de provocar la interrupcidn de la continuidad del hilado.

48 ,~ Procedimiento y aparato para la medicién de.la longi-
tud de hilados, seglin las reivindicaciones 12 6 28, caracteriza-
do ademéds porque se detecta continuamente la presencia del hila-
do que se mide y, en caso de rotura del hilado, se detiene el
recuento de dichos impulsos de recuento, y se reanuda este re-~
cuento después de la reparacidn de la rotura del hilado a par-
tir del punto donde se habia interrumpido.

5&,- Procedimiento y aparato para la medicién de la longi-
tud de hilados, segin las reivindicaciones 12 y 2%, en particu-
lar para una mégquina de hilar sin anillos del tipo "Open End"
en la cual las fibras libres se aplican a un dispositivo de hi-
lado y las fibras libres son retorcidas bajo la forma de hilado
que se extree de dicho dispositivo de hilado y se enrolla en bo-
binas, caracterizado porgue se interrumpe la operacién de hilado
al final del recuento de dichos impulsos de recuento, deteniendo
la introduccién de las fibras en el dispositivo de hilado.

6&,- Procedimiento y aparato para la medicién de la longi-
tud de hilados, segin la reivindicacidn 12 6 2%, en particular
para su aplicacién a una bobinadora o maguina textil en general,
caracterizado porque se interrumpe el hilado al final del recuen-
to en cuestidén, engendrando una sefial de mando de un dispositivo
gue corta el hilado,

78.~ Procedimiento y aparato para la medicidén de la longi-
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tud de hilados, segin la reivindicacidén 128 0 22, en particular

para una méquina de hilar "Open End", caracterizado porque se

engendran unos impulsos de referencia en nimero proporcional al
nimero de vueltas de rotacidén del rodillo de extraccidén del hi-
lado a partir de las unidades de hilado.

8%,- Procedimiento y aparato para la medicién de la longi-
tud de hilados, que dispone de un equipo para medir la longitud
de hilados en miquinas textiles, en funcidn del nimero de vueltas
de rotacibén de un &rbol, proporcional a la longitud del hilado
que se mide, caracterizado porque incluye un generador de impul-
sos conectado a dicho &rbol, una unidad de elaboracién de los im-

pulsos producidos, conectada a un dispositive divisor de frecuen-

-cle de impulsos para emitir a su salida unos impulsos de recuen-

to en funcién de una relacidén pre-establecida, y por lo menos
una unidad contadora con capacidad de recuento fija, alimentada
por dichos impulsos de recuento.

98 ,- Procedimiento y aparato para la medicidén de la longi-
tud de hilados, en el que el aparato parg medir la longitud de
un hilado segin la reivindicacidn anterior, se caracteriza por-
gue incluye un generador de impulsos de referencia conectado ac—~
tivamente con dicho cilindro, un dispositivo divisor de frecuen-—
cla preajustable, conectado a la entrada del generador de impul-
sos en cuestidén; por lo menos una unidad contadora conectada a
la salida de dicho divisor de frecuencia, a través de un dispo-
gitivo de interrupcién de los impulsos, estando la salida de
dicha unidad contadora conectada activamente con un dispositivo
de interrupecidn del hilado, estando dispuesta una conexién entre
uﬁ dispositivo detector del hilado y el dispositivo de interrup-
cibén de los impulsos de recuento.

10&,.~ Procedimiento y aparato para la medicién de la longi-~
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tud de hilados, en el que el aparato para medir la longitud de
un hilado segin la reivindicacidén 8%, en particular para una
méaquina textil dotada de varios puestos o varias posiciones de
trabajo provistas de un &rbol de accionamiento comin, se carac-
teriza porque incluye un generador de impulsos de referencia co-
nectado al cilindro; un dispositivo divisor de frecuencia con
predeterminacién, cémﬁn para todos los puestos o todas las posi-
ciones de trabajo y conectado al generador en cuestidn; una uni-
dad contadora por cada puesto o cada posicién de trabajo de la
méquina conectada a la salida de dicho divisor de frecuencia a
través de los respectivos dispositiveos de interrupcidén de los
impulsos de recuento, estando ademéds cada unidad contadora co-
nectada a un dispositivo de interrupcidn del hilado, estando
prevista una conexidén entre un detector de hilado en cada pues-
to o en cada posicidén de trabajo y el dispositivo correspondien-
te de interrupcidn de las sefiales de recuento.

1le,~ Procedimiento y aparato para la medicidén de la longi-
tud de hilados, en el que el aparato segin la reivindicacidn
anterior, en particular para una maquina de hilar "Open End",
se caracteriza porque dicha unidad contadora estéd conectada ac-
tivamente con un dispositivo de interrupcidén del avance de las
fibras.

12&,- Procedimiento y aparato para la medicién de.la longi-
tud de hiladﬁs, en el que el aparato segun la reivindicacidn 102,
para méguina textil en general, se caracteriza porque dicha uni-
dad contadora periférica estd conectada activamente con un dis—
positivo de corte del hilado.

138,- Procedimiento y aparato para la medicidn de la longi-
tud de hilados, en el que el aparato segun una o varias de las

reivindicaciones anteriores, se caracteriza porque la unidad
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contadora periférica de cada puesto o de cada posicidn de tra-
béjo incluye un dispositivo indicador de final de recuento.
l48,~ Procedimiento y aparato para la medicidén de la longi-
tud de hilados, en el que el aparato—segin una o varias de las
reivindicaciones anteriores, se caracteriza porque cada unidad
contadora periférica incluye un mando manual de vuelta a cero.

158 ,~ Procedimiento y aparato para la medicidn de la longi-
tud de hilados, en el que el aparato segin la reivindicacién 92
6 102, se caracteriza porque la salida de cada unidad contadora
estid conectada al borne de mando de un dispositivo interruptor
insertado en el eircuito de accionamiento del dispositivo de in-
terrupcidn del hilado y del dispositivo de sefializacidén de final
de recuento..

1l68,~ Procedimientory aparato para la medicién de la longi-
tud de hilados, en el que el aparato segin la reivindicacién 142,
se caracteriza ademids porque el circuito de accionamiento del dis-
positivo de interrupcidén del hilado y el circuito del dispositi-
vo de seflalizacidn de la ruptura accidental o tecnolégica del
hilado se completan a través de un contacto accionado por el
detector de hilado.

172.- Procedimiento y aparato para la medicidén de la longi-
tud de hilados, en el que el aparato segin una o varias de las
reivindicaciones anteriores, se caracteriza porgue cada unidad
contadora periféricas incluye un disﬁositivo amplificador de los
impulsos de recuento procedenﬂes del divisor de frecuencia en -
cuestidbn, una sucesibén de circuitos divisores que definen una
capacidad de recuento predeterminada, estando la salida de dicho
circuito divisor conectada a través de un circuito biestable,
con el electrodo de mando de un interruptor insertado en el cir-

cuito del dispositivo de interrupcidn del hilado y una conexidn
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para un mando de blogueo entre el circulto en cuestidn y dicho
amplificador.

La presente solicitud de registro de Patente de Inven-
cibn, debe recaer sohre:

188,~ PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA TA MEDICION DE LA LONGI-
IUD DE HILADOS.

Todo ello segin queda sustancialmente descrito en la
presente memoria y reivindicaciones y representado por los ad-

juntos dibujos para los fines especificados,
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