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La presente invencidn se refiere a un método y a un
aparato para urdir en plegadores de urdimbre parcigles para hilo
de filemento hilados sinfin, no o poco retorcidos o arremolina-
flos.

Tales hileos se obtienen, por ejemplo, por hilado rdpi-
do, hiledo por estirado y arrollamiento por estirado o también
en los hilos estirados con reducide torsidn protectora. En estos
hilos de filamentos es necesario unir los distintos filamentos,
.que se encuentran uno al lado del otro,en un hilo pera formar
un final de hilo con objeto de evitar se introduzcan lazos y pe-—
lusas y mejorar la elaborabilidad de 1los hilos. E1 final de hilo
necesario se logra mediante arremolinamiento de los filamentos
con aire comprimido en toberas de arremolinamiento. Aqui se en-
lazan entre si los filamentos de un hilo en separeciones mds o

menos grandes.

En los hilos sintéticos, cuya obtencidn comprende esen
cialmente les etapas de traebajo de hilar, estirar y urdir, se
efectia el arremolinado siempre directamente después del proce-
850 de hilado o de estirado. Cada luger de hiledo rdpido, estira-
do por hilado o de estirado estg egui dotado de una tobera de

grremolinamiento con alimentacidén de sire y con érgano de cierre

Esto exige un considergble gasto técnico. Ademds, el hilo aban-
dona el proceso de estirado con velocidad muy alts, en el esti-~

rado por hilado, por ejemplo, con 4000 m/min. Contras mayor es,

molinar,mds dificil resulta el lograr etapas de entrelazado su-
ficientemente estrechas. Ademés aumentan considerablemente el
gésto con respecto a ejecucidn y precisidén de las toberas y del
consumo de aire.

La invencién tiene por cometido reducir el gasto téeni

sin embargo, la velocidaed del hilo, bajo la cual se ha de arre- |
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¢o y el consumo de aire y, en especial, de alcanzar en el mate-
rial hilado répido y estirado por hilado un mayor mimero de lu-

gares de arremolinamiento.

Bste cometido se solucione segun la presente inven-
cidén efectudndose el arremolinado durante el urdido de los hilos

en plegadores de urdimbre parcieles.

Objeto de la invencidn es, por lo tanto, un procedi-
miento de urdir para le preparacién de plegadores de urdimbre
parciales con hilos sintéticos no o sélo poco hilados o arremo=-
linados, donde los hilos se extraen de una bobina a través de
frenos, 6rgznos conductores de hilo, peine de lazada, un detec-
tor de pelusas, dispositivo lubricador y acumulador de hilo y
se bobinan en la mdguina urdidora en plegadores de urdimbre par-
ciales, que se caracteriza porgue durante el proceso de urdido
se efectia un arremolinamiento de los hilos para lograr un mejor
final de hilos.

Pare ello se ha montado en el curso del hilo en la
instelacién de urdido preferentemente entre el peine de .lazo y
el vigilante de pelusas un dispositivo de arremolinemiento pa-
ra todo el haz de hilos. En este dispositivo de arremolinamien-
to pase cada hilo & través de una tobera de arremolinemiento
independiente. Todas las toberas del dispositivo de soplado esté)
dispuestas en forma de un peine una muy cerce de la otra en unae
carcasa comin y dotadas de un sistema de suministro de aire comi
E)l suministro de aire se efectua slimentando el eire a través
de una védlvula reguladora y una vdlvuls de tres direcciones a
la carcasa de la tobera en uno o varios lugares, de manera que
no se presenten. diferencias de presidén en la cercasas y, por lo
tanto, entre tobera y tobera. Regulando la védlvula de regulacidn
el aire comprimido alimentado a les toberas en forma iguada a

-
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- simultdneamente interrumpa la alimentacidén del aire con la des=-

presién constante, se logra un arremolinemiento igualado de

los hilos. Medianie graduacidén del valor nominel en la vélvula
de regulacidén se puede efectuar el ajuste del final de hilo
deseado, La vdlvula de tres direcciones tiene el cometido de,
en caso de una interrupcidén del proceso de urdido, por ejemplo,
iniciado por una pelusa, interrumpir la elimentacidn de aire en
el mismo momento y dejar libre una asbertura,a través de la cual
se puede evacusr rapidisimamente la presidén de zire en la car-
casa de la tobers pare que 10s hilos en el luger de residencis
no se arremolinen excesivamente. Por esta rezén estd dispuesto
muy cerca de la carcesa. Su regulacién de accionamiento estd

acoplada con el mando de la mdquina de urdimbre, de manera que

conexidn de la mdquina y abra al conectar la méquinz brevemente

antes de su arrangue.
Con la invencidn se logran las siguientes ventejas:

Se obtiene wn final de hilo considerablemente mejora-
do. E1 final de hilo mejorado se puede lograr con un consumo

de aire mds reducido.

En toda lz fabricacidén de hilos se presentan menos
perturbaciones por rofuras de hilos y pelusas, ya que el proceso
de arremolinsmiento se efectia a presidém reducida, en la que los
distintos filamentos resultan menos solicitados. Ademds se ha
desplazado al final del proceso de fabricacién de hilos. Espe-
cielmente en el proceso de estirado por hilado y en el hilado
répido no puede influenciar entonces el proceso de hileado.

Se facilita la colocacién de los hilos en la mdquina
de estirado por hilasdo, yz que se suprime la colocacidn en la %o
bera de arremolinsmiento. Este proceso se ha de efectuar agui

también con cada cambic de bobina o como minimo despuds de cada
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limpieza de las toberas de hilado. Segin la presente invencidn,
por lo tento, uwna introduccidn de los hilos al dispositivo de
arremolinamiento se ha de realizar muy raramente, ya que en la
instalacidén de urdido en un cembio de bobina el nuevo hilo se
anuda al hilo saliente. En total, se reducen, por lo tanto, con-
siderablemente los gastos de servicio en la febricacidn de hi-

los.,

También se reduce considerablemente el gasto técnico,
ye Que para todo el hez de hilos o bien el mimero total de las
toberas (haste 2000) sélo se necesita una carcasa comin y una

alimentacidén comin.

En el dibujo se ha representzdo un ejemplo de ejecu-
cién del dispotivo de la presente invencidén, que se describe

a2 continuacidn con méds detalle.

La Fig. 1 presenta una vista del dispositivo de arre-
molinamiento. Conforme a la distribucidén de los hilos en el haz
de hilos, qQue llega del lado derecho y del lado izquierdo de
la fileta =e ha ejecutado el dispositivo de erremolinamiento
en forma conveniente en dos mitades simétricas. Esencialmente
se compone cada mitad del dispositivo de un euerpo hueco plano,
en forma cuadrada, con la carcasa de las toberas de arremoling-
miento (1), que desemboca en dos lugares, como agui sefialado,

o también en los cuatro lados en un canal (2). Mediante estos
canales se reparte el sire alimentado en la carcase de las to-
beras. En seccidén se ha dimensionado tan grande,de manera que
no se presente ninguns diferencia de presién a lo largo de la

carcasa de las toberas.

En las paredes de gran superficie (3). Se han dispues-
to en un emparrillado, que corresponde al suminitro de los hi-
los desde lea fileta, es decir, de manera que 1los hilos no tengan
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gque traznscurrir en forma cruzada.

El aire a presidn necesario pars el arremolinamiento
de los hilos entra a través de las vdlvulas de tres direcciones
(4) en los canales de distribucidén (2) de la carcasa de toberas
(1). Bstas vélvulas estdn acopladas con la regulacién de la mé-
quina de urdido, de manera que en un tiemxpo greduable, poco
antes de iniciarse la méquina urdidora, dejen libre la alimenta-]
cidén de eire (5) para que antes de arrasncar el haz de hilos
se pueds formar la presidén de aire necesariz. Ademds al des-
conectar la miquina se cierran inmediatamente lé alimentacidn
de aire y dejan libre la via (6) para la destensién rdpida del
almohaddn de aire, que se encuentrs en la carcasa dé las tobe-
ras. La elimentacidén de aire se efectis adicionalmente a través
de una vélvule de regulacidn en la que se ajusta en forma corres|
pondiente el aparato de medicidn de presidén (7) le presién en
la carcasa de toberas. Todo el dispositivo de arremolinamiento

estd suspendido en un armazén (8).

La Pig. 2 presenta las toberes de arremolinsmiento
(9) y su montaje en la carcasa de toberas. Las toberas de erre-
molinamiento se componen esencialmente de wn cuerpo cilindrico
con un cenel guia hilos axial (10) de 1,5 a 2,5 mm, preferente-
mente 2 mm de difmetro. E1l canal de alimentacidn de hilos tiene
una entrada en forma de embudo con un dngulo de cono de 20 a
30° ¥y como salida un ojal de guia de hilo cerdmico (11) con uns
gbertura de 0,5 a 1,2 mm, preferentemente 1 mm de didmetro.
El ojal de guia de hilo de cerdmica hace innecesarias la fijacidnl
de los hilos detrds de las toberas. Perpendicular g través del
cangl de guia de hilos transcurre un canal de toberas (12) con
un didmetro de 0,7 a 1,2 mm, preferentemente 1 mm. Las ‘toberas

estdn desarrollades simultdneamente como anclajes de tiro, que
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(3). De esta manera actia la presién interior también como pre-
gidn de hermetizacién sobre las juntas de tobera (13). Un casquj|
1lo distenciador (14) con un taladro pare dejar libre el cans]
de tobers, evita una contraceidn de las paredes de la carcass

al insertar las toberas.

La Fig. 3 muestra la disposicidn del dispositivo de
arremolinamiento en una instalacién de urdido. Los hilos a ex~
traer de las bobinas en la rejille (15) rasan primeresmente el
vigilente de hilos (16) y el peine (17), en el que los ojales
guia hilos se han dispuesto en la misma rejilla como las toberas
de arremolinzmiento en el dispositivo arremolinador. Pasan des-
pués al dispositivo arremolinador (18). La introduccién de los
hilos se puede efectuar en forma sencilla con uns pistola suc-
cionadora de hilos. Detrds del dispositivo arremolinador se
reunen los hilos en un peine de entrada (19) en un plano con
respecto al haz de hilos, que entonces, después de pesar el vi-
gilante de pelusas (20), el dispositivo lubrificador (21) y el
gcumulador (22) son bobinades en la miquina de urdido (23) en

un plegedor de urdimbre (24).

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la maners de realizarlo en la prectica, debe hacerse
constar gue las disposiciones antericrmente indicedas son sug-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

l.~ Procedimiento y dispositivo para la preparacién de
plegadores de urdimbre con hilos sintéticos, no o sdélo porco
torsionados, en el que de una bobina los hilos son extraidos a
travéds de frenos, 6rganos guia hilos, filetas, vigilantes de pe
lusas, dispositivo lubrificador y acumlador de hilos y se bobi-
nan en la mdquine urdidora en plegadoras de urdimbre, procedi-
miento caracterizado porque durante el proceso de urdido se efec
tfa un arremolinado de los hilos para lograr un mejor final de
hilo.

2.~ Procedimiento segdn la reivindicacién 1, caracte-
rizado porgue en el curso del hilo, preferentemente entre el
peine ¥ el vigilante de pelusas se monta un dispositivo de arre
molinamiento para hasta 2000 hilos.

3.— Procedimiento segun la reivindicacidn 1, caracteri
zado porgue caéa hilo del haz de hilos es extraido por una tobe-
ra de srremolinamiento independiente.

4,~ Dispositivo para la realizacidn del procedimiento
de urdido seg¥n la reivindicecién 1 a 3, caracterizado porgue
las toberas de arremolinamiento al igual que los ojales se in-
sertan uno muy cerca de otro en un peine de ojales en una carca-
sa plana y se alimentan conjuntamente con aire.

5.~ Dispositivo segin la reivindicecién 4, caracte-
rizado porque la carcasa de toberas de arremolinamiento se limi-
tan en uno o varios lugeres estrechos por cenales de alimenta-
cién de mire, a travds de los cusles fluye un flfido, preferen-
temente aire 2 presién, hacie la carcasa y hacie las toberas ¥
los caneles se dimensionan, de manera que no se presente ningu-
na diferencia de presidn aprecisble a lo largo de la carcasa

de lag toberas.
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6.~ Procadimiento segin la reivindicacidn 4, carscte-
rizado porque el aire se alimenta a través de un érgano conduc-
tor de tres direcciones, cuyo accionamiento se efectia en forma
automdtica, de manera que al descomectar la méquina de urdido
cierre la slimentacidn de aire y deje libre una aberturs pera el
destensado del aire en el dispositivo de arremolinamiento y
ademds, al conectar la mdguina de urdido, sbra poco antes del

arrangque.

7.~ Dispositivo segun la reivindicacidn 4, caracte-

rizado porque se compone de dos 6 cuatro partes simétrices.

8.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 4, caracte-
rizado porque la alimentacidn de aire se efectia a través de un
drgano regulador, en el que se gjusta la presidn de eire desea-
da en la carcasz de toberas y porque esta presidn se mantiene

constante,

9.- Dispositivo segin la reivindicecidn 4, caracte-
rizado porque las joberas se desarrollan como tornillos de
traccidén y porque las fuerzas que actian sobre las paredes de
la carcasa de la tobera la recogen como fuerza hermetizedora.

10.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 4, carascte-
rizado porque les toberas presentan axialmente un canal guiador
de hilos y perpendicularmente a éste un canal de toberas, el
canal de guia de hilos axial tiene una entradea cénica con un
éngulo de cono de 20 hasta 300, un didmetro de entrada de 8 a
12 mm y un didmetro de 1,5 heste 2,5 mm, preferentemente 2 mm,
en la salida presenta un gufa hilos cerdmico con un didmetro
de 0,5 a 1,2 mm, preferentemente 1 mm, y el canel de toberas
presenta un didmetro de 0,7 a 1,2 mm, preferentemente de 1 mm.

1l.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 4, caracte-
rizado porque presenta, en total, hasta 2000 toberas.
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12.=~ Procedimiento y dispositivo pafa la preparacidén
de plegadores de urdimbre con hilos sintéticos, no o sélo poco

torsionados, tal y como queda sustancialmente descrito en la

presente Memoria.
Esta Memorie consta de 10 hojas eserites a mdquina

por una sols careg.

Maaria, ¢ AR 1977
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