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La presente invencién se refiere a un método y
dispositivo para reanudar el proceso de hilado en dispo-
sitivos de hilar de extremo abierto, a velocidad redu-
cida, con relaciones ajustadas entre si de los niimeros
de revoluciones del rotor de hilar, del cilindro alimen-
tador de material y del cilindro de extraccidn del
hilo.

En dispositivos de hilar de extremo abierto se envia
el material fibroso a los mismos en forma de una cinta
y se lo alimen%a, en el caso ideal, en estado disgregado a
fibras individuales a un rotor de hilar, desde el cual es
extraido como hilo acabado. Durante el proceso de hilado
trabaja el dispositivo de hilar a una velocidad de produc-
cién constante, quedando determinados el nlmero de rerlu—
ciones del rotor, la velocidad de alimentacidn y la velo-
cidad de extraccidn del hilo; seglin el material, el niimero
deseado del hilo vy la torsidn del hilo, mediante .variacidn
de las relaciones de transmisidn. -

Al procederse al paro del dispositivo de hilar de

extremo abierto &ste se separa, mediante un acoplamiento,

TN v v o

de su accionamiento, y al procederse a la-puesté eﬂ méfcha
del dispositivo de hilar de extremo abierto é&ste se une,

a través de dicho acoplamiento, con su accionamiento. Cuando
estos dispositivos de hilar se separan de su accionamiento,

al procederse a su paro, © se unen con dicho accionamiento,
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al reanudarse el proceso de hilado, a la velocidad del
reductor correspondiente a la velocidad de produccidn,

se presentan considerables dificultades que se traducen,
particularmente al reanudarse el proceso de hilado, en rotu-
ras de hilo e irregularidades en el hilo. A fin de disminuirx
estos'éefectos, tales como roturas de hilo, zonds'gruesas

o zonas delgadas, es ya conocido acoplar o desacoplar los
disbositivds de hilar durante la puesta en marcha o el

paro, respectivamenté, a una velocidad del reductor menor
que la velocidad de produccién, manteni&ndose iguales las
relaciones de transmisién de los elementos de accionamiento,

Un tal dispositivo se ha descrito, por ejemplo, en la Patente

- suiza N¢ 525.295. En este dispositivo se realizan, tanto el

paro como la reanudacidn del proceso de hilado de los dis-
positivos de hilar de extremo abiertg, manteniendo las re-
laciones de velocidad entre los elementos accionados del
dispositivo de hilar a una velocidad de extraccién del
hilo mé&s baja. Con ello se consigue disponer, para el paro
del dispositivo de hilar y para reanudar el proceso de
hilado, de perfodeos de tiempo relativamente largos, resul-
tando correspondientemente mayores las tolerancias de tiempo
y reduciéndose considerablemente el riesgo de que se pro-
duzcan defectos. Como las relaciones de velocidad se man-
tienen inalteradas, estas variaciones de velocidad pueden

realizarse sin que por ello se modifique la calidad o la
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caracteristica del hilo.

Aunque las ventajas de la reanudacifn del proceso
de hilado y del paro de los dispositivos de hilar de
extremo abierto a velocidad reducida son en general conoci-
das, este método no da lugar en todos los casos a resulta-
dos satisfactorxios. Asi por ejemplo, si se desea fabricar
un hilo con escasa torsifn, lo que proporciona un tacto
suave, dicho hilo podrd fabricarse satisfactoriamente
cuvando los dispositivos de hilar trabajen'a la velocidad de
produccién. Sin embargo, cuando se reanude el proceso de
hilado a velocidad reducida, podrdn producirse una plura-
lidad de roturas de hilo a causa de las pocas vueltas exis-
tentes en el hilo. Como es sabido, la velocidad de produc-
cidén del hilo aumenta, a igual nimero de revoluciones del
rotor de hilar, cuando deban impartirse al hilo menos vuel-
tas por unidad de longitud, por lo cual existe también
desde el punto de vista de la productividad el deseo de
fabricar un hilo con la menor torsidén posible. -

La finalidad de la presente invencién consiste por tan-
to en proporcionar un método y un dispositivo que-permitan
reanudar el proceso de hilado de un hilo de eséag& téféiahfmﬂ
con mantenimiento de las ventajas de reanudar el proceso
de hilado a velocidad reducida evitando roturas de hilo.

Esta finalidad se logra, de acuerdo con el método de

la presente invencifén, por el hecho de que se reduce la
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relacifn de los nfimeros de revoluciones del cilindro ali~-
mentador de material y del cilindro de extraccifén del hilo
con respecto al nimero de revoluciones del rotor de hilar.
Pa;ticularmente, los nfimeros de revoluciones del cilindro
alimentador de material y del cilindro de extraccibn del
hilo pﬁeden reducirse en igual proporcidh con respecto al
nfimero de revoluciones del rotor de hilar. Preferentemente,
la reduccidén de los nfimeros de revoluciones del cilindro
alimentador de material y del cilindro de extraccidn del
hilo, en comparacién con el niimero de revoluciones del
rotor de hilar, puede ser de un 5 a un 20 %.

El dispositivo segfin la invencién para el accionamiento
del rotor de hilar, del cilindro alimentador de material y
del cilindro de extréccién del hilo en dispositivos de hilar
de extremo abierto, con relaciones aiustadas entre si de los
nimeros de revoluciones de uﬁ drbol principal para el accio~
namiento de los.rotores de hilar, de un &rbol de acciona-
miento del cilindro alimentador de material y de un &rbol
de accionamiento del cilindro de extraccién del hilo, se
caracteriza porque comprende un engranaje de cambio de
marcha dispuesto entre el &rbol principal y los drboles de
accionamiento del cilindro alimentador de material y del
cilindro de extraccidén del hilo, de reduccién de la rela-
cibén de los nfimeros de revoluciones del cilindro alimentador

de material y del cilindro de extraccidn del hilo con res-
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pecto al rotor de hilar y conectable en la fase de reanuda-
cifn del proceso de hilado. Este engranaje de cambioc de
marcha puede estar dispuesto entre un 5rbol'intermedio Y

el 4rbol de accionamiento del cilindro de extraccién del
hilo. En este caso, la fuerza de accionamiento puede tfans-
mitirse desde el &rbol intermedio al &rbol de accionamiento
del cilindro de extracci6n del hilo, en dependencia de la
posicién de un acoplamiento dispuesto sobre dicho &rbol
intermedio, a través de un primer par de ruedas dentadas
con una determinada relacién de transmisidén o a través de
un seqgundo par de ruedas dentadas con una relacién de
transmisibén inferior a la del primer par de ruedas dentadas.

El acoplamiento puede ser gobernado electromagnética-
mente mediante un interruptor de final de carrera, a través
de un relé temporizador graduable. La rueda dentada, del
segundo par de ruedas dentadés, fijada al &rbol de acciona-
niento del cilindro de extraccidén del hilo, puede estar
dotada de un mecanismo de marcha libre.

A continuacién se describe mds detalladamente un
ejemplo de realiiacién no limitativo del dispositivo segﬁh
la invencidn, con relacidén al dibujo adjunto, eﬁ el duéffﬂb

La Fig. 1 es una representacidn esquemﬁtica‘del acciona-
miento de los elementos de accionamiento de los dispositivos
de hilar.

Una mdquina de hilar de extremo abierto comprende una
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pluralidad de dispositivos de hilar en si conocidos. Cada
uno de estos dispositivos de hilar comprende a su vez un
cilindro alimentador para la alimentacidn de la cinta de

fibras a un cilindro disgregador, una superficie colectora

. de fibras en un rotor y un cilindro de extraccién del hilo,

asi como un dispositivo enrollador del hilo. Un moﬁor, no
ilustrado en el dibujo, acciona un &rbol principal 4, el
cualnaccioné a su vez, por una parte, un &arbol intermedio 6
a través de un reductor 5 ilustrado de forma muy esquemi-
tica y, por otra parte, una correa de accionamiento 1 a
través de una transmisidn angular, no ilustrada. La correa-
de.accionamiento-l estd adaptada para accionar, a través

de sendas transmisiones intermedias 2, una pluralidad de
rotores individuales 3 de los dispositivos de hilar 22 ya
conocidos. Un &drbol 11 puede ser accipnado por el &rbol
intermedio 6 ya sea a través~de las ruedas dentadas 7,

8 6 de las ruedas dentadas 9, 10. Las ruedas dentadas 7 y 8
poseen por ejemplo cada una 90 dientes, en tanto que la"
rueda dentada 9 posee 85 dientes y la rueda dentada 10 posee
95 dientes. La relacifn de transmisién U entre el &xbol 6 y
el 4rbol 11 es por tanto, a través de las ruedas 7, 8, de

U= 1:1y, a través de las ruedas 9, 10,de U = 1:0,89. Sobre
el arbol 6 estd dispuesto un acoplamiento electromagnético
12, conectado a través de un relé temporizador 13 con un

interruptor de final de carrera 14, El &rbol 11 constituye
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en su prolongacifén, a través de un acoplamiento 15, el &rbol
de accionamiento para el cilindro 16 de extraccidn del

hilo de los dispositivos de hilar 22. El &rbol 11 acciona,

a través de un reductor 17 ilustrado muy esqueﬁéticamente,
un drbol 18, el cual constituye en su prolongacién, a través
de un acoplamiento 19, el &rbol de accionamiento para el
cilindro 20 alimentador de material de los dispositivos de
hilar 22.

La reanudacién del proceso de hilado se lleva a cabo
automdticamente, de forma en si conocida, seglin un proceso
de gobierno programado no ilustrado en el dibujo. Inicial-
mente se acciona el &rbol principal 4, preferentemente a
la velocidad reducida de reanudacién del proceso de hilado.
Este 8rbol principal 4 transmite el accionamiento a la
correa de accionamiento 1, la cual obliga, a través de las
transmisiones intermedias 2; a todos los rotores 3 a girar
con el niimero de revoluciones de reanudacién dgl proceso
de hilado. Simulténeamente, el &rbol principal 4 transmite
el accionamiento, a través del &drbol intermedio 6, a los

rboles 11 y 18. Después de un tiempo de retardo progra-

e e e see

mado, los cilindros 20 alimentadores de materiél sbn-accio-
nados por activacién del acoplamiento 19 y alimentan mate-

rial fibroso a los dispositivos de hilar. Después de trans-
currido un ulterior periodo de tiempo programado, el extre-

mo de hilo ya formado se hace retroceder al rotor para la
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reanudacién del proceso de hilado, obligando por ejemplo

a los cilindros 16 de extraccién del hilo a girar primero
hacia atrds (dispositivo de giro hacia atrds no ilustrado
en la Fig. 1). Una vez reanudado el proceso de hilado,
entra en accién la extraccién del hilo, haciéndose girar
por ejemplo los cilindros 16 de extraccién del hilo en el
sentido opuesto, es decir en el sentido de giro hacia
adelante. Transcurrido el perfodo de tiempo de reanudécién
del proceso de hilado programado, es accionado el &rbol
principal 4 a una velocidad correspondiente a la velocidad
de produccién, con lo que todos los elementos de acciona-
miento son accionados con el nfimero de revoluciones co-
rrespondientemente mayor.

El dispositivo segiin la invencién actfia del modo si-
guiente: al iniciarse la reanudacién‘ﬂel proceso de hilado |
es conmutado el interruptor ae final de carrera 14, manual
o automi&ticamente, el cual se mantiene en esta posicibn
durante todo el proceso de hilado. Inmediatamente después
de esta conmutacién, el relé& temporizador 13 mantiene in-
terrumpida la alimentacidén de corriente durante un periodo
de tiempo graduable. Durante este periodo de tiempo gqueda
interrumpida la conexién entre el acoplamiento electromag-
nético 12 y la rueda dentada 7. La transmisién de fuerza
se realiza por tanto a través de las ruedas dentadas 9, 10.

Ello tiene por consecuencia que la relacién de transmisibn
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determinada por las ruedas dentadas 7, 8 no entre en
consideracién y que los &rboles 11 y 18 y, por consi-
guiente, también el cilindro 20 alimentador de la cinta
de fibras y el cilindro 16 de extraccibén del hilo giren
mis lentamente que los rotores 3. De este modo se imparte
a las zonas de reanudacién del proceso de hilado de los
hilos mayor nlimero de vueltas por unidad de longitud. Se
ha demostrado que es muy ventajoso dimensionar las ruedas
dentadas 9, 10 de tal modo que la reducciéh del nlmero de
revoluciones dgl cilindro alimentador de material y del
cilindro de extraccibn del hilo sea, con respecto al nfimero
de revoluciones del rotor de hilar, de un 5 a un 20 %.
Después de transcurrido el tiempo de retardo graduado,
adaptado a la duracidén de la reanudacidn del proceso de
hilado, el relé temporizador 13 deja libre el paso de la
corriente, con lo que el acoplamiento electromagnético 12
embraga la rueda dentada 7 y el accionamiento se efectGa
a través de las ruedas dentadas 7, 8. Un mecanismo de marcha
libre 21 permite que las ruedas dentadas 9, 10 puedan per=-
manecer engranadas durante este tiempo. La transmisidn de
fuerza a través de las ruedas 7, 8 en la relaciéq i:i t;é;é““
como consecuencia que entre los elementos de accionamiento

se establezcan las relaciones de velocidad de produccifn

- deseadas. Al procederse al paro de los dispositivos de hilar,

operacifn durante la cual la velocidad de accionamiento se
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reducird a la misma velocidad gue durante la réanﬁdacién
del proceso de hilado, permanecé el acoplamiento elec-
tromagnético en posicibén de trabhajo, de modo que las rela-
ciones de velocidades se mantienen iguales.

_ Merced a la invencidn arriba descrita, resulta ahora
posiblé fabricar un hilo de escasa torsién segfin él prin-
cipio de extremo abierto, sin que sea preciso renunciar
durante la'reanudacién del proceso de hilado a las ventajas
de una velocidad reducida de reanudacién del proceso de hi-
lado.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asl como la manera de ponerlo en prédctica, se hace constar
gue todo cuanto no altere, cambie o modifique su prin-
cipio fundamental puede gquedar sometido a variaciones de
detalle. Tambi&n se hace constar que gsta invencibn corres-
ponde a la descrita en la Solicitud de Patente N2 15234/74,
depositada en Suiza en 15 de Noviembre de 1974, cuya prio-
ridad se reivindica de acuerdo con los Convenios Interna-
cionales en vigor, siendo lo esencial y por lo que se
solicita Patente de Invencibén, por veinte afios, lo que

gqueda resumido en las siguientes reivindicaciones:
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REIVINDICACIONES

12.~ Método para reanudar el proceso de hilado en
dispositivos de hilar de extremo abierto, a velocidad redu-
cida, con relaciones ajustadas entre si de los nlmeros de

5 revoluciones del rotor de hilar, del cilindro alimentador
de material y del cilindro de extraccidn del hilo, carac-
terizado porque se reduce la relacidn de los nimeros de
revoluciones del cilindro alimentador de material y del
cilindro de extraccién del hilo con respecto al niimero

.10 de revoluciones del rotor de hilar.

28, - Mét;do seglin la reivindicacidn 12, caracterizado
porque los niimeros de revoluciones del cilindro alimentador
de material y del cilindro de extraccidn del hilo se reducen
en igual proporcién con respecto al nﬁmer6 de revoluciones

15 del rotor de hilar.

32.- Método segfin la réivindicacién 25, caracterizado
porque los nfimeros de revoluciones del cilindro alimentador
de material y del cilindro de extraccifén del hilo se reducen,
con respecto al nimero de revoluciones del rotor de hilar,

20 en un 5 a un 20 %.

42 - Dispositivo para la realizacidn del ﬁétddo'éé}glww“
reanudar el proceso de hilado en dispositivos de.hilar de
extremo abierto segin la reivindicacidn 1§, particular-
mente para el accionamiento del rotor de hilar, del cilin-

25 dro alimentador de material y del cilindro de extraccién
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del hilo en dispositivos de hilar de extremo abierto,
con relaciones ajustadas entre si de los nGmeros de revo-
luciones de un &rbol principal para el accionamiento del

rotor, de un arbol de accionamiento del cilindro alimen-

_ tador de material y de un &rbol de accionamiento del

cilindro de extracci6n del hilo, caracterizado pbrque
comprende un engranaje de cambio de marcha dispuesto entre
el &rbol principal y los &rboles de accionémiento del cilin-
dro alimentador de material y del cilindro de extraccidn
del hilo, de reduccidn de la relacidn de los ntmeros de
revoluciones del cilindro alimentador de material y del.
cilindro de extraccidn del hilo con respecto al rotor de

.

hilar y conectable en la fase de reanudacifn del proceso
de hilado.

52 - Dispositivo seglin la reivindicacidn 4§, carac-
terizado porqgue dicho engrahaje de cambio de marcha estd
dispuesto entre un &rbol intermedio y el &rxrbol de acciona- .
miento del cilindro de extraccidn del hilo.

62.- Dispositivo seglin la reivindicacién Sé, carac-
terizado porque la fuerza de accionamiento desde el &rbol
intermedio al &rbol de accionamiento del cilindro de extrac-
ci6n del hilo es transmitida, en dependencia de la posi-
cidén de un acoplamiento dispuesto sobre dicho &rbol inter-
medio, a través de un primer par de ruedas dentadas con una

determinada relacidtn de transmisifn o a través de un segundo
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par de ruedas dentadas con una relacién de transmisidn
inferior a la del primer par de ruedas dentadés.

72, Dispositivo seglin la reivindicacidn 62, carac-
terizado porque dicho acoplamiento est& vinculado operativa-
mente, mediante gobierno electromagnético, con un interrup-
tor de final de carrera, a través de un relé temporizador
graduable.

g2.- Dispositivo seglin la reivindicacidn 6§, carac-
terizado porque la rueda dentada del segundo par de ruedas
dentadas, fijad? al &rbol de accionamiento del cilindro
de extraccién del hilo, comprende un mecanismo de marcha
lib;e.

92,- METODO Y DISPOSITIVO PARA REANUDAR EL PROCESO
DE HILADO EN DISPOSITIVOS DE HILAR DE EXTREMO ABIERTO,
tal y como queda descrito y reivindicado en la presente
memoria que consta de trece ﬂojas mecanografiadas por una
sola cara y de una l&mina de dibujos.

BARCELONA, 7 de Noviembre de 1975.

MASCHINENFABRIK RIETER A.G.
P.P.

J. GUMEZ; Y MODET

[ 3 "3 E Fercealpla Calén . . PR S
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